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Die Highlights
N beruhrungsloseér Messvorgang
n Nachristbar anivorhandene W alzprofilieranlagen
N robuste, industriet augliche Ausfuihrung
n kontinuierliche V' ermessung
Qualitat skontrolle bei laufender Produktion

einfachste Programmierung

COPRA?® ProfileCheck an der Walzprofilieranlage des PTU in Darmstadt !,

ineering

Online-Messung beim Walzpr ofilier en

Ein System zur Qualitatskontrolle sollte  rer Nachteil dieser Art der Qualitétskontrolle
weder den ProduktionsfluR® stéren noch die ist das relativ spate Erkennen von Produk-

Kosten wesentlich erhéhen. Ob ein Kalt-  tionsfehlern. Ausschuf 1Rt sich so, je nach ] ~ -@
walzprofil innerhalb der geforderten Maf3-  Profiliergeschwindigkeit, nicht vermeiden. i @' '
toleranzen liegt, kann nur durch Vermes- Fir schnelle und zuverlassige Messer- =+

sung nach dem letzten Gerilst festgestellt  gebnisse bietet sich deshalb eine kontinu- 1
werden. Bis jetzt war es dazu nétig, einzelne ierliche Qualitatskontrolle direkt in der Walz- \ \
Stichproben manuell zu vermessen oder  profiliermaschine an. \ @
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einen Profilabschnitt abzutrennen und auf Der COPRA® ProfileCheck basiert auf der II'.II JK‘:EZ{
einem Profilprojektor zu Uberpriifen. Das  Methode des Laser-Lichtschnittverfahrens '.III {B g
Auffedern des Querschnittes an den Trenn-  und ermdglicht es dem Anwender, jedes E}' \ _'_'_'_'__._'__'_'_,_,_o-'—"'-

stellen und unsauberes Absagen verfalschen  beliebige Profil zu Uberprifen —und dasin =~ \
aber diese Ergebnisse erheblich. Ein weite-  der laufenden Walzprofilieranlage. Www. datam de
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100%-Messung bei lauf

In der Praxis werden mehrere Sensoren
des COPRA® ProfileCheck’s auf die jeweils

zu kontrollierenden Bereiche des Profilquer-
schnittes in der Rollformanlage ausgerichtet .
Der Kontrollrechner zeigt am Bildschirm die
jeweils aktuellen MaRRe wie z.B. Winkel oder
Radien an und gibt dem Anwender so einen
Hinweis, ob die Werte noch im zulassigen
Bereich liegen. Der sichtbare Ausschnitt be-
tragt ca. 50 x 50 mm. Ein Messzyklus dauert

Tec hnisc he Da ten

ender F er tigung

ca. 0,1 sec je Sensor. Damit kann das
gesamte Profil bei 4 Sensoren zweimal je
Sekunde vermessen werden. Die Messun-
gen werden protokolliert und kénnen uber
eine eingebaute Netzwerkkarte auch an BDE-
Systeme oder an eine Steuerung weiterge-
geben werden.

Auf Wunsch kann ein Prifprotokoll im Excel-
Format erstellt werden.

* IBM-kompatibler PC mit Windows, netzwerkfahig

« bis zu 4 Sensoren je Rechner
* mehrere Systeme kaskadierbar
« Diodenlasermodule mit 5mW Laserleistung

« sichtbares Laserlicht (570nm) zum leichteren Einrichten
« Erfassung von geometrischen Grof3en bis 50 mm

Anderungen vorbehalten.
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