»Halbwertszeit« elektronischer Steuerung nimmt ab

Steuerungsumbauten minimieren Risiko von Stillstinden und gewéhrleisten gleichméllig hohe Anlagenverfiigbarkeit

jh. Bereits seit 2006 beschiftigt sich
EWD immer wieder mit dem Umbau
von Steuerungssystemen bei Séage-
werksanlagen, mittlerweile sind es
iiber dreiffig abgeschlossene Projekte.
Angesichts der Langlebigkeit der Sa-
gewerksmaschinen und dem raschen
Wandel im Elektronik- und IT-Bereich
wird dieses Thema fiir einzelne Unter-
nehmen dringlich. Je nach Alter der
Anlagen ist es mitunter schwierig,
iiberhaupt noch verwendbare Elektro-
nikbauteile am Markt zu finden, fiir
viele Steuerungen und PC-Betriebs-
systeme gibt es keinen technischen
Service mehr. Damit steigt das Risiko
von Stillstinden, eine gleichméafig ho-
he Anlagenverfiigbarkeit ist gefihrdet.

Zu den EWD-Projekten hinsichtlich
Steuerungsumbau an bestehenden An-
lagen aus der letzten Zeit gehdren Um-
bauten an Kreissdgelinien genauso wie
an Blockbandsédgen und an Besduman-
lagen:

@ Im Januar wurden im Sagewerk
Fritz Scharnhorst, Inh. Friedhelm Meh-
ring e.K. in Neustadt/Borstel eine Dop-
pelwellen-Kreissdgelinie (DWK) und
das Besdumsystem ,,Optidrive” mit ei-
ner neuen Steuerung ausgeriistet: Uber
Touchpanel lassen sich nun Visualisie-
rungen der Maschine an beiden Anla-
gen abrufen. Beide Anlagen greifen auf
die gleiche Produktdatenbank zu, in der
Produkte, Auftrdge, Protokolle und
Wartungspldne abgelegt sind. Die
DWK-Linie wurde mit der ,Live-
view“-Software ausgestattet, um die
Produkte auf dem Holz abzubilden.

@ Ebenfalls im Januar wurden bei
der Peter Graggaber GmbH in Untern-
berg (Osterreich) eine ,,EBB“-Block-
bandsdge und ein ,,Combimes“-Be-
sdum- und Nachschnittsystem mit einer
neuen PC-Steuerung ausgestattet.

Die Blockbandsadge wurde zuséatzlich
mit einem Touchpanel zur schnellen
Produkteingabe und dem ,eWood“-
Programm ausgeriistet. Fiir die Stamm-
vermessung, die vorher mit acht an den
vier Spannbo6cken angebrachten Licht-
tastern ausgefiihrt wurde, installierte
EWD einen vom Wagen unabhédngigen
Messbalken mit 25 Sensoren. Die Ach-

2018: Messbalken mit Luftdiisen zum Abtasten der Bretter.
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Besdumanlage nach dem Umbau, im Hintergrund die unverdnderte EWD-Nachschnittsédge
.BK-100T2", Baujahr 1989
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Schwierige Ersatzteilversor-
gung gefihrdet Verfiigbarkeit

Fine der umfangreichsten Umbauten
an Steuerung, Messung und den zuge-
horigen Anlagen fiihrte EWD im August
2018 bei der Ségerei Peter Lippuner &
Co. in Gams (Schweiz) durch. Das Gat-
tersdgewerk arbeitet mit insgesamt fiinf
Mitarbeitern im Ein-Schicht-Betrieb
und schneidet rund 10000 Fm Rund-
holz im Jahr ein, 98 % davon Fichte und
Tanne. Eingeschnitten wird bis zu ei-
nem Durchmesser von 60 cm. Der Mo-
delnachschnitt erfolgt an der Hauptma-
schine (Esterer-Gatter, Baujahr 1991),
das Besdumen der Seitenware auf einer
,Combimes“-Besdumanlage (Sdumer-
Modell BK-100T2, Baujahr 1989). Der
Besdumer selbst lduft bis heute pro-
blemlos und wurde bei den Umbau-
malinahmen nicht modifiziert.

Zur Erneuerung von Steuerung und
Mess-System entschloss sich Peter Lip-
puner nach mehrfachen Gesprdachen
mit Technikern von EWD. Hauptgrund
war fiir ihn dabei die Sorge um die zu-
nehmend schwieriger werdende Ersatz-
teilversorgung fiir die Steuerelemente
und damit die Anlagenverfiigbarkeit des
Besdumers. Lippuner liefert einen be-
triachtlichen Teil seiner Produktion di-
rekt iiber die Stralle an das Holzbauun-
ternehmen Schéb AG. Produktionsaus-

Bei der Peter Graggaber GmbH wurde fiir die Stammvermessung ein vom Block-
bandwagen unabhéngiger Messbalken mit 25 Sensoren neu installiert. Foto: EWD

sen zur Servoposotionierung wurde fiir
eine optimale Diagnosemoglichkeit auf
den aktuellen Stand nachgeriistet.
Durch den Umbau wurde eine Ferndi-
agnose mittels digitaler Fernwartung
wieder ermoglicht.

@ Bereits 2018 wurde bei Lip Bohinj
in Bohinjska Bistrica (Slowenien), ei-
nem Tochterunternehmen von Hassla-
cher Norica Timber, die Steuerung und
Messung eines ,,Optimes“-Besdumsys-
tems umgebaut, einschlielich des Aus-
stauschs der gesamten MeRsensoren.
Eine besondere Schwierigkeit war hier
das knappe Zeitfenster fiir den Umbau:
Die Anlage produziert im Drei-Schicht-
betrieb rund um die Uhr: Getrocknete
Ware wird hier fiir ein Schalungsplat-
tenwerk besdumt. Daher standen EWD
nur sieben Tage fiir den Umbau zur Ver-
fiigung: Der Umbaustart erfolgte mon-
tags und erneuter Produktionsstart war
bereits am ndchsten Montagmorgen.

falle wiirden auch Schob unmittelbar
betreffen, das konne man sich nicht
leisten, so Lippuner.

Erheblicher Eingriff in Mecha-
nik der Besdum-Einheit

Der Eingriff in die Anlage war um-
fangreich und erforderte zwei Wochen
Zeit, sowie eine weitere Woche fiir die
Wiederinbetriebnahme der Anlage: Alle
elektronischen Komponenten und die
Hardware wurden ausgetauscht, die
Produkteingabe von einem ein-zeiligen
Display auf einen modernen Visualisie-
rungsmonitor umgestellt, die Positio-
niereinheit der Quermessung modifi-
ziert und die Vermessung komplett er-
neuert. Neben dem Steuerungsumbau
war dies auch ein erheblicher Eingriff in
die Mechanik der Anlage.

Als Grundlage fiir die genaue Ver-
messung des Bretts im Querdurchlauf

Inhaber Peter Lippuner (rechts) im Gesprach mit EWD-Techniker Alois Deser ne-

ben der Hauptmaschine, einem Esterer-Gatter (Modell ,,HDE-S/SV*, Bj. 1991)

erneuerte EWD das mechanische Ket-
tenbett, ebenso die Positionier-Motoren
fiir den Antrieb des Quereinzugs. Alle
Motoren wurden mit Frequenzumfor-
mern ausgestattet.

Der Messbalken wurde ebenfalls voll-
stindig ausgetauscht. Damit &nderte
sich auch das Messverfahren: Wahrend
die Anlage bislang die Bretter durch das
Abtasten mittels Luftdiisen vermessen
hatte, was bei verzogenen, krummen
Brettern zu  Messungenauigkeiten
durch einsetztendes Flattern fiihrte, ar-
beitet die Anlage nach dem Umbau mit
einem optischen, beriihrungslosen
Messverfahren (Laser). Die Messung er-
folgt nach wie vor im Quertransport, bei
dem anschlieBend die Werkstiicke aus-
gerichtet und direkt auf den Léngstran-
sport iibergeben werden.

Die Lichttaster im Einzugstisch er-
mitteln die Lidnge der Werkstiicke. An-
hand dieses Wertes erfolgt die Auswahl
der bendtigten aktiven Kettenbahnen.
Ein Drehimpulsgeber an der Ober-
druckschwinge ermittelt die Werk-
stiickstdrke. Mit diesem Wert wird auto-
matisch die Quertransportgeschwindig-
keit fiir die Kappung eingestellt und die
Druckrollen am Einzugstisch in der Ho-
he vorpositioniert.

Die Konturen und Lénge der Werk-
stlicke werden mit einer Laser-Triangu-
lationsmessung von oben gemessen.
Mit diesem Verfahren wird an jedem

Messpunkt der Querschnitt der Werk-
stiicke und die Waldkante exakt ermit-
telt, so daR die friither verwendete pau-
schale Waldkantenzugabe entféllt. ,Da-
mit hat sich die Ausbeute erhoht“, be-
stdtigt Lippuner.

Der Industrie-PC verarbeitet die Wer-
te der Lasermessung und errechnet da-
raus die Nutzbreite der Werkstiicke.
Die Optimiersoftware ermittelt dazu
aus den hinterlegten Produktdaten und
Besdumprogrammen die beste Ein-
schnittvariante. Die EWD-Anlage arbei-
tet jetzt mit einem festplattenlosen
Computer, der regelméaRig die gesamten
Daten einer Schicht speichert. An die-
sem Punkt bestehen bei Lippuner noch
viele Anwendungsmoglichkeiten, die in
der Anlage generierten Daten nutzt der
Betrieb bislang nicht. Mdglich wurde
durch den Umbau auch die Fernwar-
tung der Anlage.

Die Kosten der Modernisierung bei
Lippuner, die aufgrund des umfangrei-
chen Eingriffs auch in die Mechanik des
Querforderers verglichen mit anderen
Steuerungsumbauten hoher ausfielen,
lagen bei rund einem Viertel einer ent-
sprechenden kompletten Neuanlage
einschlieBlich Besdumer.

Beim Besuch in Gams zeigte sich Pe-
ter Lippuner zufrieden mit dem Umbau:
Die Besdumanlage laufe jetzt schneller
und exakter als frither. Und was die An-
lagenverfiigbarkeit angeht, macht er
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Neue Visualisierung an der ,Combi-

mes"-Besdumanlage bei Lippuner

Blick in den neu installierten Schalt-
schrank mit festplattenlosem Compute
und Frequenzumformern

sich heute iiberhaupt keine Sorgen
mehr.

Weitere Steuerungsumbauten sind in
Planung, als néchstes Projekt steht fiir
EWD eine neue Schnittlinienanzeige
mittels ,,Liveview“-Software bei zwei
,GDZ“-Gatteranlagen mit Breitenver-
stellung im Sdgewerk Erwin Reichert in
Kanzach an.

Neuer Messbalken mit 11 Laser-Messeinheiten, Lange 6,4 m

mechanische Komponenten erneuert, wie Positioniermoto
ren und Transportketten des Querforderers.




