WASSERST i AHLSCHNEIDEN

Premiere fur Wasserstrahlschneid-
anlagen: Ein Wohnwagen-Hersteller
installierte das erste System mit
Wechseltisch.

Durch zwei 7 m lange Wechselti-
sche, auf denen sich ganze Seiten-
wande der Wohnwagen bearbeiten
lassen, bringt es die Anlage auf eine
Langevon 18m

Jetzt geht’s
andie
Nebenzeiten

(gk) Je schneller die Vorgange, desto
wichtiger sind die Nebenzeiten. Aber auch
beivergleichsweise langsamen Verfahren

wie dem Wasserstrahlschneiden geraten

die Nebenzeiten zunehmend ins Visier. Denn
wenn eine Wasserstrahl-Schneidmaschine
dreischichtig lauft, macht es durchaus Sinn, die
Nebenzeiten zu minimieren und damit tiber das
Jahr gerechnet gewaltige Zeiteinsparungenzu
erschlieBen. Ein Wohnwagen-Hersteller ging
diesen Weg in aller Konsequenz und installierte
die erste Wasserstrahl-Schneidanlage mit
einem Wechseltisch. Seitdem erfolgt das
Auflegen und Abnehmen der Teile
hauptzeitparallel. Wechseltisch und Teilegrafe
ergeben ein beeindruckendes System mit

18 mLange.

Verfligbarkeiten von mehrals 94 %
sind fir die Wasserstrahl-Schneid-
anlagen von Ridder nichls unge-

wdhnliches.

Geschnitten wird zweidimensional
mit Reinwasser und Linear-Calcher.
Jedoch wdére ein Umrusten der Anla-
ge auf Abrasiv-Betrieb genauso we-
nig ein Problem wie der Einbau eines
3D-Kopfes einschlief3lich des dann
nétigen Auffangbeckens.
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Einen Wechseltisch — bei Lasersyste-
men schon lange bewahrter Standard
- suchte man bei Wasserstrahl-
schneidanlagen bislang vergeblich.
Dies wird sich nach fester Uberzeu-
gung von Alain Orilland, Verkaufsleiter
Waricut bei der H.G. Ridder Automati-
sierungs-GmbH, aber schon bald an-
dern: ,Das Wasserstrahl-Schneidver-
fahren ist ein langsames Verfahren.
Um entsprechend produktiv zu arbei-
ten, sollte der Schneidkopf deshalb
maglichst ohne Pausen laufen. Tut er
aber nicht, denn viel Zeit geht mit dem
Entnehmen der geschnittenen Teile
und dem Auflegen neuer Tafeln verlo-
ren. Trotz der vergleichsweise gerin-
gen Geschwindigkeit wird der Trend
bei Wasserstrahl-Schneidanlagen
deshalb (iber kurz oder lang wie bei La-
sersystemen zu Wechseltischen ge-

hen."

' Der Anfang ist auf jeden Fall gemacht.
In einem neuen Werk des Wohnwa-
gen-Herstellers steht seit wenigen Ta-
gen die erste Wasserstrahl-Schneid-
anlage mit Wechseltisch. Geschnitten
wird auf dem System alles, was an
Wohnwagen an Isoliermaterial einge-

setzt wird. Heit auch komplette
Déacher und Seitenwande. Entspre-
chend groB3 ist die Anlage: Jeder der
beiden Wechseltische bringtes auf 7 m
Lange, das Gesamtsystem ist damit
18 mlang.

Gefragt waren bei der Realisierung der
Anlage weniger extreme Genauigkei-
ten, denn wie Orilland versichert, sind
die Genauigkeiten beim Bau von
Wohnwagen - im Vergleich zu ande-
ren Anwendungen - nicht so an-
spruchsvoll. Viel wichtiger war es fur
den Wohnwagen-Hersteller, dass die
Anlage mit hoher Produktivitat und
Verfugbarkeit rund um die Uhr lauft
und Teile in der erforderlichen Qualitat
liefert. Dass die Anlage recht produktiv
lauft, lasst sich schon daran erkennen,
dass zwei Mitarbeiter damit beschaf-
tigt sind, den zweiten Tisch zu entladen
und neue Teile aufzulegen, wahrend
die Maschine auf dem anderen Tisch
schneidet.

Zur Verfugbarkeit des Systems lassen
sich kurz nach der Installation noch
keine fundierten Angaben machen. An-
gesichts der Werte, die Ridder mit sei-
nen Anlagen ublicherweise erreicht,

durften die Manager des Wohnwagen-
Herstellers aber auch in diesem Punkt
vor Sorgenfalten verschont bleiben.
Denn gerade bei der Verflgbarkeit
sind bei Ridder Werte Ublich, von de-
nen andere Anlagenhersteller nur trau-
men kénnen. Denn gerade bei der Ver-
fugbarkeit sind bei Ridder Werte > 94 %
ublich.

Um dies méglich zu machen, setzt Ge-
schaftsfuhrer H.G. Ridder auf ,altbe-
wahrten  Werkzeugmaschinenbau”,
was neben der hohen Verfigbarkeit
gleichzeitig zu einer hohen Genauig-
keit und Qualitat der Maschinen — fur
Ridder oberstes Gebot — fihrt. Bei Rid-
der wird noch geschweif3t, gegliiht, ge-
frast und geschabt. ,Wer schabt denn
heute noch eine Fihrung, wenn dann
ein Linearelement aufgesetzt wird.
Aber wir wollen eine extrem hohe Pré-
zision erreichen und sind Uberzeugt,
dass dies der beste Weg dafur ist,” er-
klart H.G. Ridder.

Dies dauert zwar seine Zeit, denn die
Maschinen werden zudem mit Laser-
messgeraten nachgemessen und kor-
rigiert. Dies sichert aber auch eine ho-
he Genauigkeit selbst unter extremen
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Bedingungen und damit einen Vorteil
gegentiiber dem Wettbewerb. So bringt
es Ridder bei einer 3-Meter-Maschine
mit indirekten Messsystemen und
Kompensierung auf eine Genauigkeit,
die sich nach drei Metern im Bereich
von zwei oder drei Hundertstel bewegt.
Und wer diese Genauigkeit gar nicht
bendtigt, profitiert von der damit ein-
hergehenden Zuverlassigkeit und Ver-
fugbarkeit.

Bei dem Wohnwagen-Hersteller
brauchte sich Ridder Gbrigens um den
Wettbewerb keine Sorgen zu machen.
Wie Orilland erklarte, war Ridder das
einzige Unternehmen, das durch die
Konzeption und die technische Aus-
fuhrung Uberzeugt hat. Hier zahlte es

sich aus, dass Ridder keine Maschi-
nen von der Stange baut, sondern kun-
denspezifische Problemldsungen rea-
lisiert. Rund 20 derartige Anlagen ver-
lassen pro Jahr die Hallen in Hamm,
produziert von insgesamt 50 Mitarbei-
tern. Diese Unternehmensgrofi3e sieht
Orilland durchaus positiv: ,Um Hoch-
technologie zu liefern, muss man nicht
grof3 sein". Wichtiger ist es fur den Ver-
triebsleiter, moglichst flexibel auf die
Wiinsche der Kunden reagieren zu
kénnen.

Es darf dabei durchaus etwas komple-
xer sein. Mit dem beschriebenen Sys-
tem ist hier noch lange nicht das Ende
der Fahnenstange erreicht. So hat Rid-
der zum Beispiel vor kurzem eine Anla-
ge zum Schneiden von Filtermateriali-
en mit zwei groBen Bricken und insge-

68

samt 21 Schneidkopfen ausgeliefert,
deren Aufbau drei Monate dauerte.
Auch eine 3D-Hochportal-Schneidan-
lage mit 20 m Lange, 6 m Breite und
1,5 m Schneidhéhe stellt fir Ridder
kein Problem dar.

Aus dem Preiskampf mit Standard-An-
lagen, bei denen der Einkaufer bei ver-
gleichbaren Maschinen nur anhand
des Preises entscheidet, bei welchem
Hersteller gekauft wird, halt sich Rid-
der heraus. Orilland: ,Wir werden kei-
ne Hunderte von Maschinen bauen,
dies kann nicht unser Ziel sein. Wir be-
wegen uns in der anspruchsvollen Ni-
sche. Wir schauen uns das Problem
unseres Kunden an und losen es. Im
Mittelpunkt steht also nicht unsere Ma-

schine sondern das Problem des Kun-
den. Darauf kommt es heute an.”
Einschrankungen gibt es dabei fir Rid-
der nur sehr wenige. Das Motto ,was
technisch sinnvoll ist, machen wir" wird
konsequent gelebt und gilt auch fir die
GroBe der Anlagen.

Auch bei den verwendeten Hochdruck-
pumpen richtet sich Ridder ganz nach
den Wiinschen der Kundschaft. Einzi-
ge nennenswerte Ausnahme dieser
Regel ist die Steuerung: Hier fuhrt bei
Ridder kein Weg an einer Sinumerik
840D von Siemens vorbei. Die Steue-
rung hat sich nach Worten von Orilland
bestens bewahrt, die Mitarbeiter ken-
nen sich sehr gut damit aus und der
Einsatz von Systemen anderer Her-
steller wiirde nur Kapazitaten binden
ohne Vorteile zu bringen.

Wie die Anlage mit dem Wechseltisch
beweist, gibt die Flexibilitat auch nach
dem Kauf: So ist das System zwar zum
Schneiden mit Reinwasser ausgelegt,
es konnte aber jederzeit auch
nachtraglich zum Schneiden mit Abra-
sivmittel umgeristet werden.

Neben einem neuen Schneidkopf mit
Abrasiv-Zufuhr muss dazu nur ein Tisch
in schwererer Bauweise eingesetzt wer-
den, was keinen gréf3eren Aufwand mit
sich bringt, denn die ganzen Flhrungs-
systeme wurden bereits von vornherein
entsprechend dimensioniert. Auch die
Abdeckungen der Fuhrungen und An-
triebskomponenten —wichtig beim Abra-
siv-Schneiden um erhohten Verschlei3
zu vermeiden - sind dafir ausgelegt.

Furdas Schneiden
der Wohnwagenteile
reicht ein Schneid-
kopf véllig aus. Beiei-
nem vor kurzen reali-
sierten System zum
Schneiden von Filter-
material warenes21.

Als Auffang-System wird ein Linear-
Catcher eingesetzt. Aber auch dies isl
kein Muss. Genauso lieBe sich auch
ein groBes Becken einsetzen. Bei Ver-
wendung eines Wechseltisches bleibt
das Becken dann stehen und nur der
Tisch wird gewechselt.

Obwohl! der Wohnwagen-Hersteller fir
seine Teile mit 2D-Schneiden aus-
kommt, ware selbst eine nachtrégliche
Umriistung des Systems auf 3D-
Schneiden — eine weitere Spezialital
von Ridder — kein Problem. Auch dies
ein Beweis fir die Flexibilitat der Anla-
gen.
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Perfekte
Erganzung
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Alain Orilland, Verkaufsleiter Waricut bei der H.G. Ridder Auto-
matisierungs-GmbH: Es gibt durchaus Félle, bei denen das Was-
serstrahlschneiden auch bei diinnen Blechen Sinn macht.

Wasserstrahlschneiden sieht sich
nicht als Konkurrenz zum Laser

(gk) Lasersysteme werden immer leistungs-
fahiger und konnen damitimmer dickere
Materialien schneiden. Dennoch hatdas
Wasserstrahlschneiden nach wie vor seine

 Berechtigung. Wir sprachen mit Alain
Orilland, Vertriebsleiter Waricut bei Ridder,
uber Vorteile, Einsatzgebiete und neue
Méglichkeiten des Wasserstrahlschneidens
im Blechbereich.

Herr Orilland, gilt denn die Gleichung ,dinne Bleche
schneidet man mit dem Laser, dicke Bleche mit dem Was-
serstrahl noch immer?

Aufjeden Fall. Der wichtigste Einsatzbereich des Wasser-
strahls zum Schneiden von Blechen beginnt da, wo der
Laseraufhért, also bei 20 oder 25 mm Dicke. Der Laser ist
firdinne Bleche einfach besser geeignet, weil er wesent-
lich schneller schneiden kann. Allerdings gibt es durchaus
Falle, bei denen das Wasserstrahlschneiden auch bei
diinnen Blechen Sinn macht.

Unddie wéren?
Wir beobachten in letzter Zeit vermehrt Anfragen zum

Schneiden von Teilen, bei denen keine Warmeeinbrin-
gung erfolgen darf. Zum Beispiel aus der Luftfahrt, fiir die
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heute sehr viele Teile mitdem Wasser-
strahl geschnitten werden. Denn eines
darf man nicht ibersehen: Der Laser
schneidet zwar schneller, aber er ver-
andertim Gegensatz zum Wasser-
strahl die Metallstrukturin der Schnitt-
zone. Zudem kénnen sich die Bleche
durch die eingebrachte Warme verzie-
hen.

Wie sieht es eigentlich mit der Genau-
igkeitaus?

Von der Genauigkeit her sind Laser-
und Wasserstrahl-Schneidsysteme

vergleichbar. Hier gibt es keine grof3en

Unterschiede.

Der zunehmende Leicht-
bau gerade im Automo-
bilbau bringt verstarkt
den Einsatz neuer Mate-
rialien mit sich. Sehen
Sie hier neue Chancen
fiir das Wasserstrahl-
schneiden?

Sogar sehr groBe. Mo-
mentan erhalten wir sehr
viele Anfragen aus der
Autoindustrie nach Test-
schnitten von neuen Ma-
terialien —sowohlim

Materialseitig gibt es praktisch
keine Limitierungen. Sdmtli-
che Metalle einschlie3lich
Messing und Kupfer sind mit
Wasserstrahl-Schneidan-
lagen genauso schneidbar
wie Verbundmaterialien, La-
minate oder sogar Stein, Ke-
ramik und Glas.

Viele Bereiche, in
denen sich das
Wasserstrahl-
schneiden sinnvoll
einsetzen lasst,
sind heute noch gar
nichtangegangen
worden. Neben der
Kunststoff-Verar-
beitung gilt dies vor
allem fir die Még-
lichkeit, spezielle
Metalle oder Lami-
nate zu bearbeiten.

Kunststoff- wie auch im m
Metallbereich. Hier kann
der Wasserstrahl einen
entscheidenden Vorteil
ausspielen: Materialsei-
tig gibt es praktisch keine
Limitierungen. Samtliche
Metalle einschlieBlich
Messing und Kupfer sind
genauso schneidbar wie
Verbundmaterialien, La-
minate oder sogar Stein,
Keramik und Glas. Und
dies selbstin grof3en
Dicken.

Insbesondere bei Bunt-
metallen, Edelstahlen
und normalem Stahl hat
der Wasserstrahl noch
ein erhebliches Dicken-
potential. Technisch Q
machbar ist es heute
durchaus, Aluminium mit
300 mm Dicke zu schnei-
den. Ob es wirtschaftlich
sinnvoll ist, muss der Kunde entschei-
den.

Trotz des Siegeszuges des Lasers ist
Ihnen also nicht bange um lhre Zu-
kunft?

Ganzim Gegenteil. Es gibtimmer neue
Herausforderungen fur das Wasser-
strahlschneiden. Viele Bereiche, in de-
nen sich das Wasserstrahlschneiden
sinnvoll einsetzen lasst, sind heute
noch gar nicht angegangen worden.
Neben der Kunststoff-Verarbeitung gilt
dies vor allem fiir die Mdglichkeit, spe-
zielle Metalle oder Laminate zu bear-
beiten. Das Wasserstrahl-Schneiden
profitiert davon, dass die produzieren-
den Firmen immer kreativer werden
und nach neuen Lésungsmaglichkei-
ten suchen. i

Dreidimensionales
Schneiden: Kein
Problem firden
Wasserstrahl
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