CASE PLAATBEWERKING

NIEUWE PLASMASNIJMACHINE, MEER
MOGELIJKHEDEN VOOR PERUWELD

“NIETS IS STANDAARD”

De fank- en apparatenbouw, dat is
de markt waarin Peruweld zich thuis
voelt. Het bedrif levert volumineuze
producten, bij voorkeur cilindrisch
van vorm, aan diverse takken uit

de industrie. Met het kanaal viakbij
beschiki men qua fransport over
unieke moge\iciLheden, al zijn die
ook duidelijk begrensd. Door het
weinige baggeren van overheids-
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SCHUIN SN!JDEN EN TRACEREN

Constructiebedfijf Peruweld was aan een nievwe plasma-
snijmachine foe. Die moest zeker kunnen bevelsnijden, liefst ook
op bolle bodems. Ook bovenaan op het verlanglijstie, vanwege
ge montage, stond de mogelijkheid om fe traceren.

Door Kevin Vercauteren

maximale diameter die het bedrijf
opgeeft aan te kunnen. Soms is het
gewoon zo banaal.

Stukken als vitgangspunt
Logischerwijs kiest men liefst voor
opdrachten die aansluiten bij de
mogelijkheden van de werkploats
en de aanwezige fransporifacili
teifen. De aard van de stukken
primeert dus zonder dat er sprake is
van specialisatie in de enge zin van
Eef woord. We noemden al

© \ de limieten van hef kanaal,

de rolbruggen op hun beurt
kunnen o

stukken tot 80 ton manipuleren.
Binnen dat raam spelen eigenlijk
geen verdere beperkingen meer,
noch qua materiaal, noch qua
vorm. Alleen is het zo daf ronde
vormen zich makkelijker laten
manipuleren. PieterJan De Baets,
die cﬁ) productie onder zijn hoede
heeft en fevens een van de vier
aandeelhouders is, geeft het voor-
beeld van het lassen. “Bij vierkante
stukken gebeurt dit manueel, terwijl
we de cilindrische stukken op een
rolmachine kunnen zetten, wat de
deur opent voor een machinaal
proces.”

Productieproces
Elk productieproces wordt natuurlijk
in gang gezef door een
binnenkomend order. In het
geval van Peruweld komt dat
order in de vorm van een
datasheet, dat wil zeggen
een gedefailleerde
fechnische beschrijving
van volumes, hoofd-
afmefingen, materiaal-
kwaliteiten, werkcondities
en dlle andere relevante
informatie. Op basis
daarvan mooET Peruweld een
eerste ontwerp, inclusief alle
tekeningen en berekeningen.
Zodra de klant zich akkoord
verklaard heeft, kan het
produceren zelf beginnen. Het
versnijden en vormen van
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plaaimateriaal in diverse kwaliteiten
en dikles vormt de eersfe stap.
Daama is het de beurt aan de
samenstellers en de montageploeg,
waarna het product gelast wordt.
De daaropvolgende hydraulische
testen dienen als finale controle,
vooraleer het proces aan zijn
eindhalte toe is, de opperviakte-
behandeling. Immers, ook het
stralen, schilderen of beitsen vindt
in eigen huis plaats, een extra froef.

Unieke opdrachten

De procesbeschrijving maakt
duidelijk dat serieproductie niet aan
de orde is. Meestal gaat het om
unieke opdrachten van hooguit
enkele stuks. Veel ruimfe om te
aufomatiseren is er bijgevolg nief.
“Maar waar het kan, doen we het”,
verfelt PieterJan De Baets. “Toen
we een order voor vijftig stuks
kregen, hebben we van het moment
gebruikgemaakt om te investeren

in een specifiek opgebouwde
lasmachine voor het simultaan,
tweezidig lassen van halfcoils op
cilinderplaten. Rompnaden lassen
we sowieso hoofdzakelijk machi-
naal, volgens het procedé van het
onderpoederdek dat hoge ampe-
rages toelaat, en dus een hoge
neersmelt. Ook het traceren zie ik
als een vorm van aufomatisatie.”

Export belangrijk
Bij het ontwerpen en produceren
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van tanks komt er heel wat kijken.
Per land gelden er soms verschil-
lende normen, maar allen bevatten
ze een gedefailleerde beschrijving
van procesbeschrijvingen en
confroles die vaak behoorlijk ver
gaan. Omdat nietf iedereen aan die
strenge eisen kan beantwoorden,
vindt er zo een soort van natuurlijke
selectie plaats die de binnenlandse
concurrentie enigszins uitdunt.
"Wat de buitenlandse concurrentie
betreft, met name landen zoals
China en India, spelen de trans-
portkosten in ons voordeel. Boven-
dien verkiezen veel klanfen om

de tussentijdse confroles hier uit

fe voeren, om praktische redenen,
maar ook vanwege de befrouw-
baarheid. Dit alles maakt het soort
opdrachten dat wij binnenhalen,
minder aantrekkelijk voor Ching,
dat het doorgaans veel grofer ziet”,
vertelt Philippe Louvet. "De helft
van onze producten is bestemd
voor export. Het fransport regelen
wij zelf, tenzij voor zeer lange
afstanden. Dan fungeert de

haven van Antwerpen meestal

als verzamelpunt, vanwaar de
klant het dan verder overneemt.”

MEER SNIJOPTIES

Belangrijk om overeind te blijven
in de concurrentiesirijd, is hef ter
beschikking hebben van een poly-
valent en kwaliteitsvol machinepark,
daar drukt PieterJan De Baets
voortdurend op. Het is in dit licht
dat de vervanging van de oude
plasmasnijmachine gezien moet
worden. “In vergelijking met de
oude machine moest de nieuwe
ons viteraard ook een paar extra
snijopties opleveren”, aldus de
productieverantwoordelijke. “Dan
dachten we in de eerste plaats aan
het schuin snijden en hef fraceren
op vlakke platen én op bolle
bodems. De verschillende diktes,
materiaalkwaliteiten en afmefingen
indachtig, is de keuze gevallen op
de Combicut 16501.35 van
Microstep. Technisch voldeed

die aan al onze eisen en het

eindeloos draaibaar tot 50°

deskundige advies van de mensen
van Wouters Cutting & Welding

boezemde vertrouwen in.

Uitrusting

Nic Wouters geeft meer uitleg over
de configuratie van de machine.
"De Combicut bij Peruweld is
uitgerust met een 400 A High
Focus-bron van Kjellberg waarmee
staalplaten tot 40 mm dik gesneden
kunnen worden. Het nuttige snijvlak
bedraagt 16,5 m x 3,5 m, waar-
van de voorste 4,8 m demonteer-
baar is voor het snijden van kefels.
Naast de standaardx-, y- en z-as
beschikt de machine voor het bevel-
snijden over een a- en een bos.”
Vooral de vernieuwde uitvoering
van de kop huisvest veel fechno-
logie, zo blijki. De plasmarotator

is oneindig draaibaar mef een
fraploos bereik van -50° fof +50°.
"Dit heeft als voordeel dat de kop
niet telkens hoeft terug te draaien
naar zijn O-positie om de volgende
curve fe maken”, aldus Nic
Wouters. “Om de slijfage van het
toortspakket te verminderen, gaat
het pakket recht omhoog door het
center van de roferende kop”, gaat
hij voort. "De volledige snI]Eop
wordt aangedreven met digitale
servomotoren met IRC-controle,
waardoor die volautomatisch
synchroon gepositioneerd worden.”

Snijden onder hoek

De mogelijkheid tot bevelsnijden
stond bij Peruweld voorop. Dit kan
op twee manieren.

Voor het snijden van grofe stukken
uit viakke platen met vaste hoek is
er de functie 'voltage feaching'.
Met een pneumatisch gestuurde
meetstift wordt

de plaathoogte gemeten op een
startiraject. De gemetfen
lichtboogspanning wordt
daarna gekopieerd naar
de rest van het fraject.

Voor een variabele bevel of
het snijden van bolbodems
moet je de methode van de
surfacedetectie gebruiken
waarbij een pneumatisch
gestuurde meetsfift opnieuw
de plaathoogte op drie punten
meet. Daama gaat de machine in
robotmode, dat wil zeggen dat er
een vooraf geprogrammeerd
CNC-programma uitgevoerd
wordf.

Automatisch snijden

van bolbodems
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Traceren EVALUATIE

Ook belangrijk, de machine

beschikt over een 16 dofinkjet

voor lijndiktes van

80 micron. Van die tweede
mogelijkheid om te

"VRAAG MAAR AAN fraceren, naast
DE MONTEURS
HOEVEEL MAKKE-
LIJKER HET WERKEN
IS MET VOORAF
AANGEBRACHTE
HULPLIJNEN"

plasma, wordt gretig
gebruikgemaakt.
"We gebruiken de
inkjet om de platen
en bodems te voor
zien van alle nodige
informatie voor stug-
en kwaliteits-
opvolging (order-, stuk- en lof-
nummers), maar ook voor de mon-
fage (aansluitingen, aslijnen ...).
Vraag maar aan de monteurs hoe-
veel makkelijker het werken is met
vooraf aangebrachte hulplijnen.”

PieterJan De Baets: "Het auto-
matisch bevelsnijden bespaart veel
fid en de algemene snijkwaliteit is
gewoon ook foegenomen, in hef
bijzonder van schuine sneden. De
fid die we verliezen aan secun-
daire bewerkingen zoals slijpen, is
daardoor sterk verminderd. Wat de
snelheid betreft, sinds de nieuwe
machine hebben we niet meer in
ploegen hoeven te werken. De
snelheid van de machine verplicht
je frouwens om goed na fe denken
over hef laden en het ontladen van
de machine en de logistiek
eromheen, anders kun je het volle
Eotentieel van de machine nief
enutien. Terwijl de machine nog
aan het snijden is, moeten de
volgende platen al klaarliggen.
Voor een viotte manipulatie van de
platen, hebben we een tweede
vacuimgrijper gekocht.”
"Kun je eigenh]i meerdere platen
na elkaar programmeren?”, vraagt
PieferJan De Baes zich tiidens het
gesprek luidop of. "De software laat
foe fof vier platen na elkaar te
programmeren, mits het gebruik van
aanslagen. Ofwel moet je hef
geheel vooraf uitlijnen. Er is
frouwens een optie om dit auto-
matisch te doen via een laser-
sensor”, knipoogt Nic Wouters.
Q
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