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Kundennutzen

Optimierung des Materialeinsatzes
Kontrolle der Materialverteilung
Schnelle Traversierung - unmittelbare,
streifenférmige Querprofimessung,
um direkt in den Produktionsprozess
eingreifen zu kénnen

Langsprofiimessung zur Erkennung von
systematischen Streufehlern, langs/quer
Automatische Kalibrierung mit homogenen
Prufkdrpern fur beste Messwertqualitat

Vorort-Bedienung via TOUCH

' Zuverlassige Messung der

Warum GreCon ﬂ

Aufzeigen von Optimierungspotenzialen

Flexibel bei den unterschiedlichsten
Produktvarianten einsetzbar
Zusatzliche Moéglichkeiten zur
Flachengewichtsmessung

3 Betriebsarten maglich:

Quer- , Stationar- und Schrittbetrieb

Variable Traversiergeschwindigkeit im
Querbetrieb

Materialverteilung zur Optimierung
des Materialeinsatzes

Die GreCon-Flachengewichtsmessanlage BWQ 5000
sichert eine hohe Produktqualitat bei gleichzeitig op-
timalem Einsatz von Material und Energie. Die Pro-
duktgenauigkeit von Span-, MDF- und OSB-Platten
hangt wesentlich von einer exakt gestreuten Matte
ab. Hauptaugenmerk beim Einsatz der BWQ 5000
liegt auf der Optimierung des Materialeinsatzes. Ist
eine zu schwere Platte fur den Endkunden noch
akzeptabel, so bedeutet dies fur den Produzenten
zu hohe Material- und Produktionskosten. Eine zu
leichte Platte hingegen bietet oft nur unzureichende
Qualitatsmerkmale.

Mit der BWQ 5000 wird die Materialverteilung von
lose gestreuten Holzwerkstoffmatten oder von vor-
verdichteten Matten kontrolliert. Genaue grafische
und nummerische Anzeigen ermdglichen dem Be-
diener ein rechtzeitiges Eingreifen in den Formungs-
prozess, um eine gleich bleibende Plattenqualitat
bei gleichzeitig optimalem Einsatz von Material und
Energie zu erreichen.
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Inline-Flachengewichtsmessung mit
Réntgentechnik

Die permanente Kontrolle der Gewichtsverteilung
quer zur Produktionsrichtung vor der Hauptpresse
sorgt flr einen optimalen Produktionsfluss, insbe-
sondere kann einem moglichen Bandverlauf durch
Ungleichgewichte in der Matte vorgebeugt werden.

Anhand der Messdaten lassen sich Produktionsab-
laufe sehr leicht verfolgen und protokollieren. Wer-
den diese Daten mit anderen Prozessdaten zusam-
mengeflhrt, lassen sich durch ein Ubergeordnetes
Leitsystem weitere Optimierungspotenziale offen
legen und nutzen.

Messprinzip

Die Flachengewichtsmessanlage arbeitet berih-
rungslos. Fur die Messwertaufnahme befindet sich
unterhalb des Materials die Rdntgenquelle, ober-
halb der hochgenaue Sensor. Je nach spezifischer
Dichte und Menge des Messgutes wird mehr oder
weniger der Réntgenstrahlung vom Sensor erfasst.
Dies ist das MaB fUr das Flachengewicht (kg/m2).

Betriebsan

Die GreCon-Flachengewichtsmessanlage BWQ 5000
kann in drei verschiedenen Betriebsarten betrieben
werden. FlUr die Messung der Materialverteilung
quer zur Produktionsrichtung wird der Traversier-
betrieb gewanhlt, der in beiden Verfahrrichtungen
Messwerte aufnimmt. Soll eine bestimmte Problem-
zone genauer analysiert oder das Langsprofil ge-
messen werden, kann der Messwertaufnehmer an
einer bestimmten Position stationar messen. Gilt es,
mehrere Positionen nacheinander zu begutachten,
so kdnnen diese im Schrittbetrieb automatisch nach
einer zuvor definierten Zeitdauer oder Messgutlange
angefahren werden.




Die Visualisierungssoftware aller GreCon-Messsys-

Software der traversierenden Flachengewichtsmes-
sanlage BWQ 5000 besteht aus den Programm-
modulen:

1 Netzwerkanbindung

Fur die DatenUbertragung an Ubergeordnete Pro-
zessleitsysteme stehen verschiedene Anbindungen
Uber Netzwerke wie OPC oder ODBC zur Verfigung.

1 Visualisierung

Das Kernstiick des Softwarepaketes ist die Visu-
alisierung. Hier werden alle aufgenommenen Da-
ten erfasst, protokolliert und grafisch aufbereitet.
Die einfache und auf das vorliegende Messsystem
abgeglichene MenUstruktur, die Ubrigens fur alle
Messsysteme den gleichen Charakter aufweist, er-
laubt eine intuitive Bedienung. Klare Angaben und
Grafiken geben dem Bediener einen schnellen und
effektiven Uberblick, um fUr den laufenden Produk-
tionsbetrieb die richtigen Entscheidungen treffen
zu kénnen. Die Auswertung der Messdaten erfolgt

teme basiert auf dem Betriebssystem Windows. Die K

als Profildarstellung. Die Messungen kénnen in drei
unterschiedlichen Betriebsarten durchgeflhrt wer-
den. Durch die Betriebsart wird festgelegt, ob das
Querprofil, das Langsprofil oder eine Kombination
aus beiden Profilen gemessen und angezeigt wird.
Toleranziberschreitungen werden in den entspre-
chenden Diagrammen signalisiert und durch Far-
bumschlag des entsprechenden Messwertes ge-
kennzeichnet. Zeitgleich werden Toleranzrelais mit
potenzialfreien Ausgangen gesetzt.

[ Rezeptverwaltung

Hier wird eine Produktdatenbank benutzt, in der die
verschiedenen Plattentypen und Produktionspara-
meter, die das Messsystem betreffen, abgelegt wer-
den. Fur die Bearbeitung einer Messaufgabe stehen
diese Daten dann jederzeit zur Verfugung.

1 Datenbank

Die Datenbank bietet die Mdglichkeit, aufgenom-
mene Messwerte zu speichern und gegebenenfalls
in andere Dateiformate zur weiteren Bearbeitung
und Auswertung zu exportieren. Die einheitliche
Datenstruktur erméglicht einen vereinfachten Zugriff
durch Prozessleitsysteme.




= der Bediener mit dem GreCon-SATELLITE-Online-

Service
Die GreCon-Messsysteme sind zur Unterstitzung

Support ausgestattet.

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

Technische Daten

[ Anschlussspannung ..............o...... 230V /115V
I FreqUeNZ ..., 50 Hz / 60 Hz
I Leistungsaufnahme ........ccccoovvvvvieecinnns 1.500 VA
7 DruckIuftversorgung .........coooveveiinneeninnennnne 6 bar
[ Messbereich......cccccoovvviiiiieiiiinn. 2 bis 40 kg/m?
1 Rontgenrdhre ........ocvveee. max. 50 kV bei 1 mA
1 Wiederholgenauigkeit .............. +10g/m?(x 1 0)
[ Messauflosung ..o, besser als + 20 g/m?

bei 40 kg/m?2

............................................. besser als + 5 g/m?
bei 2 kg/m?

Kalibrierung

2 Automatische Kalibrierung
Die Qualitdt des Messergebnisses hangt im We-
sentlichen von den gleich bleibenden Konditionen
wahrend des Messvorgangs ab. Um eine hohe
Messgenauigkeit zu erzielen, wird die BWQ 5000
in regelmaBigen Abstanden kalibriert. An der ne-
ben der Messstrecke befindlichen Kalibrierposition
wird ein entsprechendes Kalibriermuster eingelegt.
TurnusméaBig wird dieses vom Messwertaufnehmer
angefahren und eine automatische Kalibrierung
durchgefuhrt.

Kalibriereinheit der BWQ im Einsatz




Applikationen
und Einsatzmdéglichkeiten

I Spanplatten

= MDF-Platten

[ HDF-Platten

[ Hartfaserplatten

1 OSB-Platten

1 Dammstoffe (Mineralwolle und Dammmatten)
1 PKW-Formteile

1 Hartschaumplatten

Vielfaltige Anwendungsmaoglichkeiten
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Einsatzbespiele

Im Bereich der Span- und der OSB-Plattenfertigung
wird die traversierende Flachengewichtsmessan-
lage direkt hinter der Streumaschine eingesetzt. In
der MDF-Fertigungslinie erfolgt der Einsatz meist
hinter der Vorpresse.

Als zuséatzliche Applikation ist auch die Messung
von fertig gepressten Platten mdglich. Dies ist ins-
besondere dann interessant, wenn eine Messung
der Materialverteilung vor der Presse nicht moglich
ist oder weitere Informationen gewdlnscht werden.



