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Kundennutzen

I |ldentifikation von UnregelmaBigkeiten
im Produktionsprozess und bei der
Plattenhomogenitat, Prozesstrending =
schneller Eingriff = Einsparung bei
Produktionskosten

% Optimierung der Presszeit
1 Schneller Produktionswechsel

7 Aufdecken von Leistungsreserven
und versteckten Kosten

1 Frihzeitige Erkennung und Warnung vor
Spaltern und Angabe zur genauen Position

I Verringerung der Ausschussquote auf < 1 %

Warum GreCon

[ Kundenspezifische Systemausfiihrung
[ Enorme Innovationskraft: mehr als

I Weltweites Kundendienstnetz: mehr als

als 35 Landern vertreten

im Bereich Messtechnik

10 % der Mitarbeiter arbeiten im Bereich F & E

80 Kundendiensttechniker weltweit im Einsatz
1 Leistungsstarkes Vertriebsnetzwerk: in mehr

[ Hohe Expertise: mehr als 40 Jahre Erfahrung
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UPU 6000 - Ultraschallmessanlage
zur Qualitatskontrolle nach lhren
Bediirfnissen

Die Ultraschallmessanlage UPU 6000 ist das opti-
male Messsystem, um die heutzutage geforderten
Qualitdtsstandards sicherzustellen.

Durch die integrierte Spalterfriiherkennung werden
Spalter vermieden, womit erhdhte Kosten durch Re-
klamationen ausgeschlossen werden.

Mit dem Prozesstrending werden Inhomogenitaten
aufgedeckt, so dass hochwertige Holzwerkstoff-
platten (HWP) kostenglnstig produziert werden
koénnen.

Arbeitsbereiche, die friher nur mit Sonderlésungen
bedient werden konnten, kédnnen nun mit innova-
tiver neuer Technik von GreCon geprUft werden.
Somit kdnnen nun auch Spalter bei Platten mit ei-
ner Dicke bis zu 55 mm und bei leichten Platten
(< 550 kg/m?) problemlos erkannt und aussortiert
werden.

Mit der automatischen Einstellung der anlagenspe-
zifischen Rezeptparameter kann die Parametrierung
der Ultraschallmessanlage nun ohne Vorwissen vor-
genommen werden, so dass die Ultraschallmessan-
lage zu jeder Zeit optimal konfiguriert ist.




Bauformen und Aufbau der Anlag

Eine Stahltraverse nimmt bis zu 24 Uberwachungs-
kanale auf. Durch ein geschlossenes Traversenkon-
zept sind sémtliche Bauteile, wie z. B. Kabel- und
Luftkanale, Sendeelektronik oder Druckluftversor-
gung, gegen Umwelteinfliisse geschitzt.

Ein Umbau der Rollenbahn (Plattentberfihrung) ist
bei der Installation der Messtraverse nur noch in
Ausnahmefallen erforderlich, da die Uberwachungs-
kanéle eine maximale Einbautiefe von 200 mm nicht
Uberschreiten. Frei zugangliche Wartungsklappen
ermoglichen jederzeit einen optimalen Zugang zum
Herzen der Messanlage.

Die unterhalb der zu messenden Platte angeord-
neten keramischen Sender erzeugen die nétige
Ultraschallenergie. Das von den Sendern abgege-
bene Ultraschallsignal durchdringt das Messgut.
Oberhalb der Platte sind die Empfanger angeord-
net, welche das Ultraschallsignal aufnehmen und
auswerten.

Durch einen Klappmechanismus werden die Emp-
fanger auch bei extrem groBen Spaltern weder
beschadigt noch mechanisch dejustiert.

Integrierte pneumatische und elektrische Versorgung
Frei zugéngliche Wartungsklappen

Minimale Einbautiefe von 200 mm, Umbau Rollenbahn nur
noch in Ausnahmeféllen
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Automatische Kalibriereinheit der Messanlage

Spalterfriiherkennung

Die UPU 6000 verfugt Uber eine integrierte Spalter-
friherkennung zur Qualitatskontrolle und Sortierung
der gemessenen Platten. Sollten Spalter auftreten,
so erfolgt eine detaillierte Anzeige der GroBe und
Lage der Fehlstellen in der Visualisierung. Die feh-
lerhaften Platten werden markiert und es gibt ein
Signal zum Aussortieren der Platten. Verschiedene
Spalterdefinitionen erlauben eine mehrstufige Qua-
litatssortierung.

Da die Qualitdt der Messergebnisse im Wesent-
lichen von den gleich bleibenden Konditionen wah-
rend des Messvorgangs abhangt, ist die GreCon-
Ultraschallmessanlage mit einer Funktion zum
Abgleichen der Kandle ausgestattet. Mittels eines
elektronischen Abgleichs kann der Bediener die
einwandfreie Funktion der Uberwachungskanéle
feststellen und gegebenenfalls nachjustieren.
Der elektronische Abgleich kann in gro-
Beren Plattenliicken wahrend des
Produktionsbetrie-
bes  durchge-
fuhrt werden.
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Prozessoptimierung

Mit der Option Prozessoptimierung holen Sie das
Maximum aus lhrer Produktion. Bei dieser optionalen
Komponente wird die Auflésung der Messdaten er-
hoéht, sodass sich auf den Produktionsprozess aus-
wirkende Einflisse noch schneller ausfindig machen
lassen.

Fir die verbesserte Auflésung der Messdaten ist
ein spezielles Verfahren zum Abgleichen der Uber-
wachungskandle erforderlich. Bei diesem Verfahren
wird ein definiertes Referenznormal zwischen Sen-
der und Empfanger eingeschoben. Nur mit dem
Referenznormal kann ein genauer Abgleich, welcher
fur die Aufldsung der 250 Farben erforderlich ist, ga-
rantiert werden.

Dieser Anlagentyp verflgt darlber hinaus Uber eine
Verschmutzungskontrolle. Nach einem Abgleich
der Uberwachungskanéle auf einen Referenzwert
werden in zuvor festgelegten Intervallen automati-
sche Verschmutzungskontrollen der Anlage durch-
geflhrt. Dies geschieht in der Licke zwischen zwei
Platten und stért den Messbetrieb nicht. Sollte ein

Uberwachungskanal aufgrund von Verschmutzung
von dem zuvor eingesteliten Referenzwert stark
abweichen, wird dem Bediener ein Warnhinweis
gegeben. Erreicht der Verschmutzungsgrad einen
Grenzwert, wird der Bediener automatisch auf den
nachsten Wartungsintervall hingewiesen.

Mit Hilfe der hochaufgeldsten Trendbildung der
Messwerte wird es dem Anlagenbediener ermdglicht,
die Produktion von Spalterplatten vorbeugend zu
vermeiden. Dadurch kann die Produktion von Aus-
schuss verhindert und die Produktionsgeschwindig-
keit gesteigert werden. Das Empfangssignal des Ul-
traschallempféngers wird durch Veranderung wich-
tiger Prozessparameter, wie z. B. dem Pressfaktor,
der Dichte oder der Materialfeuchte, beeinflusst.
Diese Prozessparameter stehen wiederum im direk-
ten Zusammenhang mit der Qualitat einer Platte.

Deshalb lassen sich anhand der Messdaten die Pro-
duktionsablaufe sehr leicht auch Uber einen lange-
ren Zeitraum verfolgen und protokollieren. Werden
diese Daten mit anderen Produktionsdaten zusam-
mengefihrt, so lassen sich weitere Optimierungs-
potenziale offen legen und nutzen.



Produktionsverlau

(D Anfahrprozess

Uber einen Produktionszeitraum von ca. 30 Platten
wurde der Anfahrprozess kontrolliert stabilisiert und
auf die geforderte Geschwindigkeit optimiert. Der
Minimalwert und der Mittelwert zeigen deutlich die
Stabilisierung der Plattenqualitat an. Dies und das
sinkende Spalterrisiko zeigt sich auch in einem
abfallenden DC-Wert (siehe Software-Funktionen).
Mit der UPU wird nicht in den Produktionsprozess
eingegriffen.

@ Geschwindigkeitsanderung

Im letzten Drittel des beobachteten Zeitraums wur-
de die Produktionsgeschwindigkeit kontinuierlich
um bis zu 11 % erhoht. Das dadurch gestiegene
Spalterrisiko 1asst sich deutlich am ansteigenden
DC-Wert ablesen. Es kann bewusst an die Spal-
tergrenzen herangefahren werden. Eine maximale
Kapazitatsauslastung ist gesichert.
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+@ Feuchteanderung

Eine durch eine Trocknerldschung hervorgerufene
deutlich erhdhte Materialfeuchte fUhrt zu einem Ein-
bruch aller Qualitatsindikatoren in der Langzeitgra-

. fik. Der DC-Wert springt in den Platzerbereich. Im

zweiten Bild ist die Normalisierung der Produktion
nach dem Durchlauf des feuchten Materials zu er-
kennen. Mit der Visualisierung und den Trend-Indi-
katoren kann der maximal zuldssige Dampfdruck,
bevor Spalter entstehen, in der Plattenmitte sichtbar
gemacht werden.




Um eine permanente Anlagenverfligbarkeit zu errei-
chen, kann die UPU 6000 mit einem ct-Messrahmen
ausgestattet werden. Durch seitliches Ausfahren
der ct-Rahmen ist eine Kalibrierung und Justierung
der Anlage jederzeit moglich. Auch Wartungen, Di-
agnosen und gegebenenfalls Reparaturen kénnen
wahrend der laufenden Produktion durchgeflihrt
werden.

Dartiber hinaus erlaubt der bewegliche Aufbau der
Anlage eine Fluchtfahrt beim Auftreten von groBen
Spaltern und verhindert somit eine eventuelle Be-
schadigung der Messanlage.

Erweitertes Einsatzspektrum

Durch ein erweitertes Portfolio an Sender- und
Empfangerbaugruppen ist es nun mdglich, nicht
nur Standard-Produkte der Holzwerkstoffindustrie
zu messen, sondern auch diverse Sonderprodukte,
wie z. B. Holzwerkstoffplatten bis zu einer Dicke von
55 mm bei normaler Dichte von 550 kg/m3.

Eine produktspezifische Prifung der Messbarkeit
eines beliebigen, plattenformigen Werkstoffs kann
jederzeit in unserem hauseigenen Testlabor durch-
gefuhrt werden. Im Nachgang erhalten Sie eine aus-
sagekraftige Auswertung, aus der die Mdglichkeiten
der Messanlage hervorgehen.

_ - ‘@ ®
Benutzerfreundlich,
einfach, robust und genau

Dank der Kalibrierung mit integriertem Selbst-
diagnosesystem und dem Aufbau des Systems mit
einem ct-Messrahmen wird die hohe Verflgbarkeit
und Betriebssicherheit und vor allen Dingen die
gleich bleibende Messqualitdt gewahrleistet. Dies
fUhrt wiederum zu hohem Vertrauen in das System
und Akzeptanz beim Bediener. Die automatische
Justierung und die integrierte Verschmutzungs-
kontrolle sorgen fUr eine von Umgebungseinflissen
unabhéngige Messung. Nur mit einer Justierung
fUr jeden Uberwachungskanal ist eine dauerhaft si-
chere Messung gegeben. Diese stellt sicher, dass
die angezeigten Informationen eine verlassliche
Basis fur die Optimierung und Uberwachung des
Produktionsprozesses bilden. Durch die somit
gleich bleibenden Messbedingungen flr die Uber-
wachungskandle ist es moglich, Uber eine einfache
Ja-Nein-Aussage hinauszugehen und den Prozess
anhand der intelligenten, neu entwickelten Kenn-
zahlen zu optimieren.
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Werte aktualisieren

Software-Funktionen

Software
Alle GreCon-Messsysteme basieren auf dem Be-
triebssystem Windows. Die Software der UPU 6000
besteht aus folgenden Programmmodulen:

Netzwerkanbindung
Fur die Datentbertragung an Ubergeordnete Pro-
zessleitsysteme stehen verschiedene Anbindungen
Uber Netzwerk wie OPC oder Profibus zur Verfu-
gung.

Visualisierung
DasKernstlick des Softwarepaketesist die Visualisie-
rung. Hier werden alle aufgenommenen Messdaten
erfasst, protokolliert und grafisch aufgearbeitet.

Die einfache und auf alle Messsysteme abgegli-
chene MenUstruktur erlaubt eine intuitive und be-
nutzerfreundliche Bedienung. Klare Angaben und
Grafiken lassen den Bediener eine Anderung im
Produktionsprozess schnell erkennen, sodass er
durch geeignete MaBnahme in den Prozess eingrei-
fen kann.

 Ubemehmen X schieben

Die grafische Auswertung der gemessenen Platten
erfolgt mit bis zu 5 oder 250 Farben, je nach Anla-
genausfuhrung. Die Farbbalance gibt Auskunft tber
die Qualitédt und die Homogenitat der Platte unmit-
telbar nach der Verpressung.

Rezeptverwaltung
Hierbei handelt es sich um eine Produktdatenbank,
in der alle verschiedenen Plattentypen und Produk-
tionsparameter, die das Messsystem betreffen, ab-
gelegt werden kénnen.

Schon bei der Eingabe der Parameter der einzel-
nen Rezepte werden Vorschlage zur Einstellung der
anlagenspezifischen Rezeptparameter Sendestufe
und Empfindlichkeit zur Verflgung gestellt. Mit ei-
ner zusétzlichen Funktion kdnnen die anlagenspezi-
fischen Rezeptparameter mit einem automatischen
Algorithmus ermittelt werden. Somit kann die op-
timale Einstellung der Ultraschallmessanlage ohne
groBen Aufwand und ohne Vorwissen des Anlagen-
bedieners ermittelt werden.
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Tachometeranzeige
. Eine deutliche Anzeige der aktuellen Plattenqualitét
. bietet die Tachometeranzeige. Hierzu werden samt-
liche Messdaten je Platte zusammengefasst und als
Gutekennzahl in einer Grafik, ahnlich einem Tacho-
meter, dargestellt.

Langzeitgrafik

Zur Darstellung des Verlaufs der Plattenqualitat wird 7

der Maximalwert, der Mittelwert sowie der Minimal-
wert einer Platte in einer Langzeitgrafik angezeigt.
Somit kdnnen Einfliisse auf den Produktionsprozess,
wie z. B. Feuchte- und Temperaturschwankungen
oder Anderungen der Produktionsgeschwindigkeit,
direkt in der Langzeitgrafik nachvollzogen werden.

DC-Langzeitgrafik (Deviation Control)

Der DC-Wert gibt dartiber Auskunft, wie homogen
die Platte produziert wurde. Je gréBer der DC-Wert,
desto inhomogener verlauft die Produktion und des-
to gréBer ist die Wahrscheinlichkeit fUr das Auftreten
von Spaltern. Der DC-Wert zeigt unter anderem tech-
nologische Probleme, z. B. beim Beleimen, Streuen
oder Pressen, auf.

Datenbank
In der Datenbank werden die aufgenommenen Mess-

- werte gespeichert. Somit besteht jederzeit die Mdg-

lichkeit, die produzierten Platten in einer Historie-
Verwaltung aufzurufen und auszuwerten, sodass
z. B. bei einer Reklamation zu einem spéteren Zeit-
punkt nachgepruft werden kann, wie die reklamierte
Platte klassifiziert wurde.

Zusatzlich kdnnen die Messdaten zur weiteren Be-
arbeitung und Auswertung in andere Dateiformate
exportiert werden.

Report-Funktion
Die Report-Funktion erméglicht, z. B. Schichtproto-
kolle oder Produktionsprotokolle automatisiert Uber
frei definierbare Zeitrdume zu erstellen.

(@ Ansicht der UPU-Visualisierungssoftware mit Langzeit- und
DC-Trending

(® Anzeige eines Berichtes Uber den Verlauf der zurlickliegenden
Produktion

@ Rezeptverwaltung zum Anlegen und Speichern der
Rezeptdaten




[ E Service

P Die GreCon-Messsysteme sind zur Unterstitzung
der Bediener mit dem GreCon-SATELLITE-Online-
Support ausgestattet.

Dies ermdglicht einen sicheren, einfachen und
schnellen Remote-Support bei einer eventuellen
Stérung oder zur Kontrolle der Anlage. Jeder On-
line-Support wird protokolliert und in einer Anlagen-
historie dokumentiert.

GreCon-Service-Experte bei der Arbeit

Anschlussspannung .................... 230V /115V
Frequenz .......ccccoveiiiiiiiie 50Hz /60 Hz
Leistungsaufnahme ..........cccccceeeveiiiiininnn, 750 VA
DruckIuftversorgung .........cveeevvveenienenineen. 6 bar
Druckluftverbrauch ..........cccccoovvinnenn. ca. 1451/h
Max. Anzahl der Uberwachungskanéle

je AuswerteeleKtroniK..........ccovviiiiiiiiiiineene 24
Plattendicken........cccccoeviiiiiieeiiin, 1-55mm

Transportgeschwindigkeiten ..... max. 250 m/min

Minimale erkennbare FehlergroBe .... 25 x 25 mm

Messfleckdurchmesser ... 50 mm

Mech. Breite je Uberwachungskanal...... 110 mm
Abweichungen auf Anfrage

Abgleich

Um die UPU 6000 unabhéngig von den Umge-
bungsbedingungen zu betreiben, ist sie mit einem
automatischen Verfahren zum Abgleichen ausge-
stattet. Somit ist zu jeder Zeit gewahrleistet, dass die
UPU 6000 prazise Messdaten liefert. Schwankun-
gen der Umgebungsbedingungen werden vollauto-
matisch Uber eine Justierung der Sensorik ausgegli-
chen. Bei der héchsten Auflosung von 250 Farben
(Option Prozessoptimierung) ist ein hochgenaues
Verfahren zum Abgleich notwendig. Hier verwen-
det GreCon homogene Kalibriernormale, welche
Uber eine Mechanik zwischen Sender und Empfan-
ger automatisch eingefahren werden. Dieses Kali-
brierverfahren gewdhrleistet, dass z. B. Ronden im
Stahlband im Ultraschallbild sichtbar werden. Die-
ses Verfahren genugt hdchsten Ansprichen in der
Ultraschalldetektion zur Optimierung des Produk-
tionsprozesses.




Applikationen
und Einsatzmdglichkeiten

Die UPU 6000 kommt in folgenden Anwendungs-
gebieten zum Einsatz:

[ MDF-Platten

[ HDF-Platten

[ Hartfaserplatten

[ OSB-Platten

[ Spanplatten

[ Sperrholz

[ Verbundstoffe

Breites Anwendungsspektrum der UPU 6000

. messanlage DMR 6000 und einer Rohplattenwaa-

Einsatzbeispiele

I Hinter der Presse
In der Holzwerkstoffindustrie wird die Ultraschall-
messanlage, kombiniert mit der GreCon-Dicken-

ge als Qualitatssicherungsstation TRI eingesetzt.
Die optimale Bewertung der Produktion wird durch
eine weitere Messung an der ausgekuhlten Platte
erreicht. Hierzu wird ein zuséatzliches UPU-System
hinter der letzten Kihlzone vorgesehen.

I In der SchleifstraBe

Flr eine abschlieBende Qualitdtskontrolle an den
fertigen Holzwerkstoffplatten wird die UPU 6000
nach der SchleifstralBe eingesetzt.



