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Drei Partnerunternehmen des Kunststoff-
Clusters, der Maschinenbauer KUAG, der
Rohrproduzent AGRU und die Firma Weber,
ein Spezialist fiir Steuerungs- und Soft-
wareentwicklung, haben gemeinsam eine
neuartige GroBrohr-Trennanlage entwick-
elt. Die neue Maschine arbeitet nicht nur
Energie und Rohstoff sparender als her-
kommliche Maschinen, sie ist auch schnel-
ler und bietet wesentlich mehr Sicherheit
fiir die Bediener.

Projektziel

Ziel dieses Kooperationsprojektes war die
Entwicklung, Herstellung und Erprobung
eines Prototyps einer neuartigen GroBrohr-
Trennanlage flir Kunststoffrohre bis zu 1.400
mm Durchmesser. Eine Baureihe bis 2.500
mm war in weiterer Folge geplant.

Durch ein voéllig neuartiges Trennsystem
sollte der Materialverlust um ca. 50 % redu-
ziert werden. Der Nachbearbeitungsaufwand
sollte vollig wegfallen und somit das Unfall-
risiko flir die Mitarbeiter erheblich reduziert
werden. Die bei der Trennung anfallenden
Spane sollen kiinftig verwertbar sein und diir-
fen sich daher nicht thermisch zersetzen.
AuBerdem soll eine elektrostatische Aufla-
dung der Spane — im Gegensatz zu den am
Markt befindlichen GroBrohr-Trennanlagen —
verhindert werden.

Der Maschinenhersteller KUAG strebte so
ein Alleinstellungsmerkmal am Rohrtrenn-
maschinenmarkt und die Abhebung von den
Mitbewerbern an. Fiir den Rohrproduzenten
AGRU waren die Erhéhung der Sicherheit fiir
die Mitarbeiter, eine Verbesserung der Schnitt-
qualitdit und magliche Kosteneinsparungen
bei der Rohrtrennung das Hauptmotiv der

Projektbeteiligung. Know-how-Gewinn und der
Einstieg als Lieferant auch in den GroBrohr-
Trennmaschinenmarkt waren die Beweggriin-
de der Firma Weber am Projekt mitzuarbeiten.

e Die im Rahmen des Projekts entwickelte
neue Rohrtrennmaschine gewdhrleistet
einen versatzfreien Ubergang zwischen
Schnittanfang und -ende. Thermisch zer-
setzte — und somit nicht wieder verwert-
bare — Flusen und Spéne fallen weg. Durch
diinnere Ségeblatter wurde die Rohrzer-
spanung reduziert. Insgesamt bietet die
neue Anlage auch eine groBere Sicherheit
flir die Bediener.

e Die geringe thermische Beanspruchung
wiahrend des Schneidens, wirkt sich positiv
auf die Materialqualitdt im Bereich der
Schnittflichen aus. Bisher bekannte
Schneidtechniken fiihrten aufgrund der
hohen Schnittgeschwindigkeit zu einer

teilweisen thermischen Schadigung des
Kunststoffrohres im Bereich der Trenn-
flachen.

Die neue Schneidtechnologie reduziert den
Energieeinsatz beim Trennen gegeniiber
bekannten Trennmethoden deutlich. Laut
den derzeit vorliegenden Ergebnissen
werden nur ca. 25 % des bisherigen Ener-
gieaufwandes benétigt.

Durch den gleichzeitigen Einsatz von drei
Zerspanungseinheiten lassen sich mit der
neuen Technologie kiirzere Schneidzyklen
erzielen. Da bei diinnwandigen Rohren die
Schnittgeschwindigkeit einen direkten Ein-
fluss auf die AusstoBleistung hat, kdnnen
mit der neuen Sége kiinftig héhere Linien-
geschwindigkeiten erzielt werden. Laut Be-
rechnungen ist es sogar moglich die Extru-
sionsgeschwindigkeit noch um den Faktor
1,5 zu erhohen.

Die neue Schneidtechnologie sowie die
maschinenbauliche Ausfiihrung der Maschi-
ne sollten es kiinftig ermdglichen, Rohre

Die neu entwickelte GroBrohr-Trennanlage — schneller und sicherer fiir die Mitarbeiter
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mit Wanddicken bis ca. 130 mm problem-
los zu schneiden.

e QOptimierungsmaBnahmen, im speziellen
Fall eine Spanwinkeldnderung, erlauben
eine Reduzierung des Druckes, mit dem
die Schneidwerkzeuge auf das Rohr tref-
fen, von 45 auf 20 bar.

Projekthintergrund

Der standig steigende Verbrauch an Trink-
und Gebrauchswasser in Stadten oder auch
Bewdsserungsleitungen in Wiistengebieten
erfordern bei Rohren immer groBere Durch-
messer, um den steigenden Volumenstrom
bewéltigen zu kdnnen. Auch im Chemie-Sau-
rebau werden vermehrt GroBrohre als Halb-
zeug zur Weiterverarbeitung bendtigt. Diese
Markterfordernisse verlangen aber auch nach
Maschinen fiir groBere Rohrdurchmesser.

Geeignete Rohrtrennmaschinen fiir Rohre
mit diesen geforderten groBen Durchmessern
von bis zu 2.500 mm werden derzeit fiir
bestimmte Anwendungen nur von einem ein-
zigen Unternehmen am Markt angeboten. Das
Problem bei den derzeitigen Maschinen liegt
in einer groBen Zerspanleistung. Dies bewirkt
einen groBen Materialverlust, da kein versatz-
freier Ubergang zwischen Anfang und Ende
des Schnittes méglich ist. Fiir einen sauberen
Schnitt ist somit eine Nachbearbeitung nétig.
Anfallende Spéne sind thermisch zersetzt und
dadurch nicht wieder verwertbar. Durch
ihre Kleinheit sind die Spéane zudem elektro-
statisch aufgeladen und bleiben am geschnit-
tenen Rohr kleben. All diese Mankos waren
ausschlaggebend fiir diese Neuentwicklung.

Um eine verkaufsfahige Maschine mit
hohem Betriebs-Sicherheitsgrad zu entwick-
eln und auch zur Serienreife zu bringen, war
eine Zusammenarbeit des Maschinenbauers
sowohl mit einem Rohrerzeuger als auch
einem Software- und Steuerungsentwickler
eine erfolgsversprechende Kombination:

KUAG aus Pucking hatte bereits im Vorfeld
Hochleistungstrennautomaten fiir Durchmes-
serbereiche bis 630 mm entwickelt und am
Markt mit groBem Erfolg eingefiihrt. Der
Rohrherstellers AGRU in Bad Hall verfiigte
liber das notwendige verfahrenstechnische
Know-how bei der Anwendung und war
natiirlich auch an neuen Trennautomaten
interessiert, da mit den bisher eingesetzten
Maschinen die hohen erforderlichen Schneid-
leistungen nicht erbracht werden konnen.
AuBerdem waren relativ hohe Sicherheits-
risiken fiir die Bediener gegeben. Der Linzer
Software- und Steuerungsspezialist Weber
sorgte fiir das kompetente Einbinden des
steuerungstechnischen Know-hows - ein
entscheidender Erfolgsfaktor fiir dieses Pro-
jekt.
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Projektablauf

e Erstellen des Anforderungsprofils zum
Trennen von GroBrohren

e Problemanalyse: Trennen von GroB-
rohren mit Experten aus der Praxis
(Extrudeuren und Instandhaltern beim
Rohrproduzenten)

e Technische Abklarung aufgrund dieser
Problemanalyse und den definierten Anfor-
derungen

e Besprechung zwischen den Unternehmen
bzw. der Erstentwiirfe mit Technikern

e Berechnung der Antriebe fiir Schneid- und
Vorschubeinheiten

e Konstruktionsentwurf unter Beriicksich-
tigung der anwenderspezifischen Erforder-
nisse
— Zugangigkeit bei Werkzeugwechsel
— Absaugung der anfallenden Spéne

wahrend des Trennens
— Neukonzeption der Zusatzaggregate
in Bezug auf Bedienung wahrend
des Betriebes, des Umriistens und
des Storfalles unter Beriicksichtung
der erforderlichen Sicherheitsvorgaben

e Abkldrung obiger Punkte mit den Sub-
lieferanten fiir Hydraulik, Elektrik und
Software-Entwicklung

e Fertigstellung der Konstruktion mit
Detaillierung der Einzelteile

e Beschaffung der Einzelkomponenten

e Priifen der ankommenden Teile und
Beginn der Montagearbeiten

e Erstellen der Dokumentation
(parallel zur Montage)

o Testlauf und Uberpriifen der
Maschinenfunktionen

e Schneidversuche an den von AGRU
beigestellten Kunststoffrohren mit
Schulung der Extrudeure und
Instandhalter von AGRU durch KUAG
und Weber

e Endbesprechung mit den Beteiligten:
Auflistung der Punkte fiir Modifikation
bzw. Nacharbeit

e Priifen und Beheben der aufgelisteten
Mangel

e Projektende mit kleiner Abschlussfeier

Was sagen die Unternehmen
zur Zusammenarbeit in diesem
Projeki?

Ing. Josef Arbeiter,
KUAG Kunststoff Maschinen- und
Anlagenbau GmbH

J)) Die enge Zusammenarbeit mit
anderen Unternehmen brachte wesent-
liche Vorteile: Wichtige Informationen
aus der Problemstellung des Anwen-
ders ermdéglichten uns eine gezieltere
Planung und insgesamt eine we-
sentlich schnellere Entwicklung. Das
schldgt sich durch die wesentlich
kiirzere Projektzeit natiirlich auch in
wirtschaftlicher Hinsicht positiv nie-
der. Wir méchten die neue Trenntech-
nologie auch in kleinere Maschinen
implementieren um den Energieauf-
wand zu reduzieren und die Trenn-
qualitit zu erhéhen. ¢

Dietmar Mayr,
AGRU Kunststoffwerk GmbH

)9 Die Qualitit unserer Produkte ist
durch den Einsatz der neuen Technolo-
gie noch besser geworden. Wir planen
die neue Schneidetechnologie kiinftig
auch in anderen Bereichen, beispiels-
weise bei Halbzeugen oder bei Drai-
nagerohren, einzusetzen. ¢

Harald Weber,
Fa.Weber

J) Durch dieses Projekt wurde neues
Know-how gewonnen und damit die
Méglichkeit als Lieferant auch fiir
den GroBrohr-Trennmaschinenmarkt ge-
schaffen. Dies bietet zudem die Chance
auf Wachstum des Unternehmens. ¢¢
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