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Messsysteme und Priifanlagen
fiir die metallurgische Industrie

Micro-Epsilon Sensoren zur Planheitsmessung im Walzwerk (Foto: Siemens)
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Micro-Epsilon ist seit mehr als 40 Jahren zuverléssiger Partner
der Industrie, wenn es um prézise Messtechnik fur Inspektion,
Uberwachung und Automatisierung geht. Gerade von Anwen-
dern in der metallurgischen Industrie und Metallverarbeitung wer-
den Systeme und Komponenten von Micro-Epsilon eingesetzt,
um die Produktion effizient zu gestalten. Das Einsatzspektrum
der Messsysteme erstreckt sich dabei vom Walzbereich bis hin
zum Endprodukt.

Das mittelstdndische Unternehmen beschaftigt weltweit etwa
500 Personen und bietet Europas umfangreichstes Programm an
Messtechnik zur Erfassung von Dicke, Breite, Profil und Oberfla-
che — aber auch Temperatur, Lange- und Geschwindigkeit, zur
Messung von Schwingung, Schlag, Spalt und vielen anderen
GroBen. Als Komponenten sind sie oft unverzichtbare Bestand-
teile in den Produkten vieler Maschinen- und Anlagenbauer sowie
Elektroausruster weltweit.

Der Messtechnik-Spezialist ist aber auch bekannt fir unkonventi-
onelle Lésungen fur héchste Anforderungen im Bereich Prozess-
linien. So werden in klrzester Zeit Lésungen konzipiert und vor
Ort abgestimmt.
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und Profilmessung
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Banddicke und Profil von Blechbandern

Das C-Bugel-System wurde speziell fur die
Dickenmessung von Blechbéandern in der me-
tallverarbeitenden Branche entwickelt. Mit nur
50mm Breite ist der Bugel gut in bestehende
Produktionslinien zu integrieren.

Am Messblgel sind zwei neuartige Lasersenso-
ren in einer Achse gegenuberstehend montiert,
die von zwei Seiten den Abstand zur Blechober-
flache messen. Aus den beiden Abstandsigna-
len wird der exakte Bleckdickenwert errechnet.
Dieses berthrungslose und verschleiBfreie Ver-
fahren liefert langfristig zuverlassige Messdaten.
Die gewonnen Daten werden zur Regelung des
Fertigungsprozesses oder zur Qualitatskontrol-
le herangezogen. Zur Kalibration des C-Bugels
fahrt beim Coilwechsel automatisch ein Mas-
terteil in den Messspalt und gleicht damit das
System flr neue Messungen ab. Der aufwandi-
ge manuelle Kalibriervorgang wie bei herkdmm-
lichen Systemen entfallt somit.

Besonderheiten

Die besonders stabile Konstruktion ermoglicht
eine Messtiefe von max. 1000 mm zur Blechkan-
te. Soll eine variable Messspur erfasst werden,
kann das System in einfacher Weise auf einen
mechanischen Schlitten montiert und damit an
der gewlnschten Stelle positioniert werden.
Durch das Differenzverfahren zur Dickenmes-
sung kann sich das Blech innerhalb des Mess-
spalts auch vertikal bewegen, ohne die Mess-
ergebnisse zu verfalschen. Flr mehrspurige
Messungen kdénnen mehrere C-Blgel mit nur
einem Terminal betrieben werden.

Speziell von Micro-Epsilon entwickelte Laser-
sensoren der Baureihe optoNCDT sorgen fur
zuverlassige und stabile Messungen auf dem
Metallband. Im Gegensatz zu herkdémmlichen
Lasersensoren arbeiten diese Sensoren mit ei-
ner kleinen Laserlinie, die UnregelmaBigkeiten
der Oberflache optisch kompensieren und des-
halb besonders prazise Ergebnisse liefern. Fur
besonders schnelle Prozesse ist eine Ausfuh-
rung mit einer Messrate von 20 kHz verflgbar.

SYSTEMVORTEILE
- Bugelbreite nur 50 mm

Sper mibe

Messung skt

Datenerfassung, -visualisierung und -archivierung
einer oder mehrerer Messspuren mit nur einem
kompakten Industrie-PC

- Kompensation unterschiedlicher Oberflachenreflexionen

- Horizontale Zustellung des C-Blgels

- Autokalibrierung <3 Sek. sorgt fur Langzeitstabilitat

- Ansteuerung mehrerer Messstellen mit nur einem Terminal

- Industrie-PC zur Datenerfassung, -visualisierung und -archivierung

(,) Das Kalibriertarget fahrt automatisch beim

Coilwechsel aus und ermdglicht nahezu
unterbrechungsfreien Betrieb: die
Autokalibrierung benétigt nur 3 Sekunden.

Die kleine Laserlinie kompensiert UnregelmaBigkeiten
der Oberfldchenbeschaffenheit und liefert daher
extrem genaue Messergebnisse.



Geschwindigkeitsmessung
in Walzwerken zur Dickenregelung
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Foto: SMS Demag AG
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ASCOspeed als Geschwindigkeitsgeber flr
technologische Regelungen in Walzwerken
Das Walzen von Flachprodukten ist ein komple-
xer Prozess, bei dem die Einhaltung der Dicken-
toleranz des Finalproduktes das entscheidende
Qualitatsmerkmal ist.

Die Erhéhung der Rohstoffpreise hat in den letz-
ten Jahren eine starke Tendenz zur Kostenopti-
mierung eingeleitet und zu einer moglichst ma-
ximalen Materialausnutzung gefuhrt.

Daftr sind enge Dickentoleranzen von hochster
Bedeutung; denn dadurch kann das Band so
nah wie mdglich auf die zuldssige Mindestdicke
heruntergewalzt werden.

Aufgabe der Regelung beim Walzen von Ban-
dern ist es, den Walzspalt so der Eingangsdicke
nachzufuhren, um im Ergebnis eine reduzierte
konstante Ausgangsbanddicke zu erzielen. Da-
bei gilt es die Transportzeit des Bandes von der
Banddickenmessung bis zum Walzspalt zu er-
fassen und zu berucksichtigen.

Je nach Hersteller, WalzgerUst und Kundenan-
forderungen sind unterschiedliche Dickenre-
gelungsstrategien im Einsatz. Bei Neuausrus-
tungen oder Modernisierungen werden jedoch
immer mehr technologische Regelungen nach
dem Masseflussprinzip eingesetzt.

Foto: Wieland Werke AG

SYSTEMVORTEILE

- Bertihrungsfrei und tragheitslose Funktion

- Sichere LED-Lichtquelle (Lichtklasse 1)

- Robuste und fehlerresistente Messung durch Plausibilitatstest
- Hardware synchronisierbare Funktion mehrerer Gerate

Nach dem Gesetz der Volumenkonstanz in der
Umformung kann die im Moment des Walzens
austretende Banddicke aus der einlaufenden
Banddicke sowie der Ein- und Auslaufgeschwin-
digkeit berechnet und damit geeignete Korrek-
turwerte fUr die Stellglieder ermittelt werden.
Eine hochgenaue Dickenmessung und eine
verlassliche, schlupflose Geschwindigkeitsmes-
sung sind die Voraussetzung fur die Realisie-
rung dieses modernen Regelungskonzeptes.
Das Geschwindigkeitssensor ASCOspeed 5500
in der Synchronversion eignet sich hervorra-
gend fur die Erfassung der Ist-Geschwindigkeit
in technologischen Regelungen von Walzwer-
ken. Das Kompaktgerat zur berUhrungsfreien
Geschwindigkeitsmessung bis zu Materialge-
schwindigkeiten von maximal 3000 m/min. In
der Heavy Duty Ausflhrung besitzt das Gerat
ein massives Edelstahlschutzgehause, robust
genug, um im Einsatz in Kaltwalzwerken zu be-
stehen.

Das ASCOspeed 5500 arbeitet autonom und
bendtigt lediglich eine 24 VDC Spannungsver-
sorgung. Ein Temperatur-Datenlogger Uber-
wacht die thermische Belastung und registriert
unzulassige Uberschreitungen auch im abge-
schalteten Zustand.

Das moderne Sensorkonzept ermdglicht die
prazise Erfassung jeder Anderung der Material-
geschwindigkeit. Spezielle Signalverarbeitungs-
strukturen registrieren die momentanen Ge-
schwindigkeitswerte im Mikrosekundenbereich,
prufen und verdichten die Werte. Nur damit 1&sst
sich hdéchste Prazision bei Beschleunigungs-
vorgangen realisieren. Auch bei der minimalen
Mittelungs- und Ausgabezeit von 500 us liefert
der Sensor ein hochgenaues Geschwindigkeits-
signal und eignet sich damit hervorragend fur
den Einsatz in der Regelung von komplexen
Kaltwalzanlagen.

Foto: SMS Demag AG

Bei der Messung von Differenzgeschwindig-
keiten, wie zur Regelung von Massefluss oder
Dressiergrad, bietet der hardwaregetriggerte,
synchrone Betrieb deutliche Vorteile.  Durch
einen Steuerimpuls aus der Regelung kdnnen
mehrere Gerate in ihrem Messablauf hard-
waregesteuert absolut synchron arbeiten und
dadurch in Beschleunigungsphasen exakte Er-
gebnisse liefern.

Durch Einsatz einer neuartigen LED-Beleuch-
tung wurde das Gefahrdungspotential hinsicht-
lich Strahlenbelastung bekannter Laser deutlich
minimiert.

Die exakte und berlhrungsfreie Geschwindig-
keitsmessung liefert die Voraussetzung fur die
Regelung, die hohen Dickentoleranzforderun-
gen zu erfullen und den Wunsch, bereits mit
Bandanfang die Dickenvorgaben zu erreichen.



Exakte Bandgeschwindigkeitsmessung
fiir Schneidlinien
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Technische Daten

ASCOspeed Interfaceversion
2 Gerate ASP 5500-300-A-1-0-0-0

Messabstand 300 =15 mm
Linearitat + 0,05 %
Reproduzierbarkeit + 0,03%

Einsatz IP 65, 0 bis 50 °C
LED Klasse 1
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Langsteilscheren zum Spalten von Bandmaterial
werden in der Adjustage nahezu fur alle Materia-
lien eingesetzt. Die wichtigsten Kriterien sind die
Kantenqualitat nach dem Schneiden und das
Wickelergebnis mit einem akkuraten Wickelbild
bei moéglichst groBen Fertigbunddurchmessern.
Das erfordert eine exakte Erfassung der aktuel-
len Bandgeschwindigkeit.

Im Mittelpunkt beim Spalten von Bandern steht
die Forderung nach immer engeren Toleran-
zen des Finalproduktes hinsichtlich Breite und
Schnittgrad. Besonders anspruchsvoll ist die
Verarbeitung dunner Bander oder weicher Le-
gierungen. Moderne Schneidanlagen erreichen
im Dunnbandbereich mittlerweile Arbeitsge-
schwindigkeiten von 1000 m/min und mehr. Das
ist jedoch nur mit moderner Antriebsregelung
und Messtechnik méglich.

Durch seine berthrungsfreie Arbeitsweise und
leistungsfahige Interfacemoglichkeit findet das
ASCOspeed bevorzugt Einsatz als Geschwin-
digkeitsmaster in Bandanlagen. Aus einer Dis-
tanz von 300 mm misst das Gerat eingriffsfrei
und ist damit nicht zu nahe am Band. Das ist
fur Standzeit und Service sehr wichtig. Es ist
auch nicht zu weit weg, so dass sich in der An-
lage leicht eine geeignete Montagestelle finden
lasst und eine aufwendige Messtraverse nicht
erforderlich ist. Das Gerat kann somit von der
umgebenden Mechanik leicht gegen Bandrisse
geschutzt werden.

Berthrungsfrei heift auch tréagheitslos — damit
ist schon der Vorteil gegenuber einer inkremen-
talen mechanischen Messung tber Umlenkrol-
len angesprochen, die je nach Masse oder Um-
schlingung immer schlupft. Besonders zu Tage

Foto: Micro-Epsilon

Foto: Hydro

tritt das bei so genannten getriebenen Rollen,
die Uber einen eigenen Antrieb verfigen, wie
das auch bei Planheitsmessrollen der Fall ist.
Vorteilhaft kommt hinzu, dass die Banddicken-
bzw. Héhenschwankungen bis zu 30 mm tole-
riert werden und ohne Einfluss im Rahmen der
spezifizierten Messgenauigkeit bleiben.

Im konventionellen Einsatz kann das ASCOs-
peed bis zu 4 Drehgeber ersetzen. Als Ge-
schwindigkeitsmaster kann das Gerat damit
gleichermaBen die Signale flur die Schneidanla-
ge, die sowie fur die Materialverfolgung liefern
und gleichzeitig einen Tintenstrahldrucker fur
den Druck der Materialkenndaten mit der ge-
wunschten Pulszahl ansteuern. Dazu werden die
typischen Signale vierkanalig (A, B, /A, /B) zur
Verflgung gestellt. Die Pulszahl ist frei skalierbar
bis zu einer maximalen Pulsfrequenz von 500
KHz. Entsprechende Leitungstreiber kénnen bei
externer Spannungsversorgung HTL-Signale lie-
fernund ermdglichen einen galvanisch getrenn-
ten und damit storsicheren Betrieb. Somit kann
das ASCOspeed erforderlichenfalls auch einen

SYSTEMVORTEILE

separaten Bundrechner mit den nétigen Impul-
sen versorgen. Das exakte Voreilen der Messer-
welle ist verantwortlich flr Schnittkantenqualitat
und Messerstandzeiten. Ein prézise und direkte
Messung der Bandgeschwindigkeit ist daftr die
Vorraussetzung.

Eine interessante Lésung ist der Betrieb von 2
Geraten fur eine Schlinggrubenregelung. Aus
der Differenz zwischen einlaufender und aus-
laufender Bandlange ergibt sich die aktuelle
Lange der Schlaufe in der Grube. Diese Art der
Messung ist oft der direkten Schleifenmessung
mittels Laserabstandssensoren im Vorteil, weil
durch Schwingungen der Bandschlaufe die La-
serabstandsmessungen schnell zum Problem
werden.

Das Verarbeiten von weichen Bandern ist be-
sonders anspruchsvoll, da die Bander maglichst
mit wenig Zug aufgewickelt werden durfen, was
durch entsprechende Bremsgeriste realisiert
wird. Das ASCOspeed liefert hierfir die exakte
Bandgeschwindigkeit.

- BerUhrungsfreie Messung verhindert jegliche Kratzer und Spuren
- Extrem schmale Messspur fur jede Art von Spaltband geeignet
- GroBe Flexibilitat durch frei skalierbare Impulsausgabe
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Berithrungslose
Reckgradmessung
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Foto: Hydro

Technische Daten
* ASCOspeed Master-Slave Version
ASP 5500-300-A-I-M-D-0
/ Messabstand 300 =15 mm

Linearitét +0,05%

Reproduzierbarkeit + 0,03%
Einsatz IP 65, 0 bis 50 °C
LED Klasse 1

Messprinzip: Reckgradmessung mit ASCOspeed




ASCOspeed Iost Reckgradaufgaben

Die Produktion von Bandern und Folien ist heute
gepragt von immer gréBeren Bahnbreiten und
Anlagengeschwindigkeiten. Anwendungen im
Bereich der Printmedien, der Pharma- und Le-
bensmittelindustrie bis hin zur Raumfahrt stellen
hohe Anforderungen an die Eigenschaften des
Endproduktes. Fur die Einhaltung einer gleich-
maBig exakten Planheit ist deshalb eine prazise
und zuverldssige Reckgradmessung eine un-
verzichtbare Voraussetzung.

Das Recken von Folien und Bandern ist in vielen
technologischen Prozessen die einzige Mog-
lichkeit eine exakte Planheit zu erzielen. Was
sich so einfach anhort, ist durch die Vielfalt der
Materialen und Legierungen eine anspruchsvol-
le Technologie.

Uber den gréBten Teil der Breite des Bandes filhrt
die Dickenabnahme beim Walzen zu einer Lan-
genzunahme des Bandes. Auch die Balligkeit
der Walzen oder nicht vollstandig ausgewalzte
Dickentolleranzen fuhren zu unterschiedlichen
Spannungen im Band, die sich dann in der Plan-
lage auswirken. Durch Uberstrecken des Ban-
des aus dem elastischen in den plastischen Be-
reich, werden diese Spannungen abgebaut und
eine exakte Planheit realisiert. Je nach Werkstoff
und Legierung liegen die einzuhaltenden Reck-
grade im Bereich von 0,1 bis 3 Prozent. Um die

Bandqualitat zu gewéhrleisten, muss der Reck-
rad gemessen und geregelt werden. Hierzu bie-
tet sich eine berthrungsfreie Messung auf Basis
der Bandgeschwindigkeiten an.

Um Band und Tafeln mit einer hohen Planheit
zu bekommen, werden die Bander gereckt. Das
Zugrecken erfolgt je nach Eingangsplanlage der
kalt gewalzten Bander wahlweise in ein, zwei
oder drei Zonen. Die Reckung erfolgt zwischen
2 groBen Recktrommeln, die in ihrem Drehmo-
ment und in ihrer Drehzahl regelbar sind. Ban-
der mit leichten Streckgrenzenunterschieden
mussen in den Bandzlgen geregelt werden,
um und den Bereich der plastischen Dehnung
und damit die Streckgrenzen exakt einzuhalten.
Einlaufseitig bestimmt ein ASCOspeed 5500 als
Slave die momentane Bandgeschwindigkeit vor
der Reckzone. Das gereckte Band wird von ei-
nem zweiten ASCOspeed, dem Master, in der
Geschwindigkeit gemessen. Durch die leichte
Streckung ist das Band nun langer und lauft so-
mit auch geringflgig schneller. Die Geschwin-
digkeitsdifferenz ist ein MaB fur die Streckung
des Bandes und damit auch fur den Reckgrad.
Durch seine besondere Leistungsfahigkeit bietet
sich fur die Reckgadmessung das ASCOspeed
in der Master-Slave Version an. Uber 15 Jahren
Praxiserfahrungen und der Einsatz modernster
Halbleitertechnologien pragen die herausra-
genden Merkmale der ASCOspeed-Technologie
und sind die Basis fur eine leistungsfahige Ge-
neration von Geschwindigkeits- und Langen-
messgeraten.

SYSTEMVORTEILE

Das ASCOspeed 5500 ist ein leistungsstarker
Geschwindigkeitssensor, der extra fir die An-
wendungen in der Metallbranche entwickelt
wurde. Er arbeitet nach dem Phasengruppen-
verfahren und ist damit eine Weiterentwicklung
innerhalb der bewahrten OrtsfrequenZfiltertech-
nik. Die bewegten Materialoberflachen werden
durch die prazise Gitterstruktur des Detektors
erfasst und in eine elektrische Frequenz gewan-
delt, die der Objektgeschwindigkeit proportional
ist. Die Ausfihrung dieses Gitters als mikros-
kopisch kleine Struktur sowie der Einsatz einer
LED als Beleuchtung bilden die Basis fur eine
universelle Anwendbarkeit auch auf sehr hoch-
glanzenden oder blanken Metalloberflachen.
Bei dem ASCOspeed Master-Slave handelt
sich um ein Geratepaar von 2 Geschwindig-
keitsmesssystemen, die im Zusammenspiel die
Geschwindigkeitsdifferenz zwischen 2 Messor-
ten bestimmen. Das Master-Gerat holt sich den
Messwert vom Slave und verrechnet ihn mit dem
eigenen zu einer Geschwindigkeitsdifferenz.
Diese kann dann schon als fertiger Reckgrad an
die Steuerung der Anlage gegeben werden.

Bei der Messung arbeiten die Sensoren im
synchronen Betrieb und bieten damit deutliche
Vorteile. Durch einen Steuerimpuls vom Mas-
ter arbeiten beide Gerate in ihrem Messablauf
hardwaregesteuert exakt synchron und liefern
dadurch in Beschleunigungsphasen prazisere
Ergebnisse.

Durch interne Berechnungen im Mastergerat
kann die Reckgraderfassung vollig autonom
erfolgen und benétigt keinerlei Steuergerat oder
zusatzlich SPS-Funktionen in der Anlagensteu-
erung.

Berucksichtigt man, dass moderne Anlagen hier
Prozessgeschwindigkeit von bis zu 400 m/min
bei Bandbreiten bis 2.100 mm und Banddicken
von 0,1 bis 0,5 mm erreichen, dann ist eine be-
ruhrungsfreie Messung sehr von Vorteil.

- Berihrungsfreie Messung verhindert jegliche Kratzer und Spuren

- Master-Slave Funktion ermittelt Reckgrad direkt und autonom

- Bandlangensynchrone Funktionsweise
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Dicken- und Breitenmessung

THICKNESSCONTROL

Technische Daten

Stahlbandbreite bis 4000 mm
Anzahl der Streifen beliebig
Streifenbreite beliebig
Traversierbreite bis 4200 mm
Traversierdauer  ca. 4s (einfach)

Banddicke bis 15 mm
Abmessungen Mechanik:

Lénge ca. 2000 bis 5000 mm
Breite ca. 600 mm

Hohe ca. 1200 mm

Das Kalibriertarget fahrt automatisch
beim Coilwechsel aus und ermdglicht
nahezu unterbrechungsfreien Betrieb.
Die vollautomatische Kalibrierung erfolgt
innerhalb weniger Sekunden.




Dicke und Breite von Stahlbandern

Das Messsystem fur Bandanlagen und Ser-
vicecenter wurde entwickelt, um die Banddicke
und -breite zu dokumentieren. Die besondere
Herausforderung liegt im Einsatzbereich direkt
nach der Langsteilschere. Dabei wird der Di-
ckentrend Uber die Lange sowie die Dicke Uber
die Bahnbreite berthrungslos und in einem
Messdurchgang erfasst. Zur exakten Geschwin-
digkeits- und Langenmessung ist das System
erweiterbar um einem Geschwindigkeits- und
Langensensor.

Systemaufbau

Das Inspektionssystem ist als stabile O-Rah-
menkonstruktion aufgebaut und verfugt Uber
eine Traversiereinrichtung mit Ober- und Un-
tergurt, die mechanisch miteinander gekoppelt
sind. An beiden Gurten sind speziell entwickelte
Lasersensoren angebracht, die auf das Metall-
band messen. Der obere Sensor verflgt Uber
eine NachfUhrung und wird bei unterschiedli-
chen Materialdicken entsprechend positioniert.
Die traversierenden Sensoren sind gegenuber-
liegend angebracht und ermitteln das Dicken-
profil Uber das Differenzverfahren. Aus dem
bekannten Abstand der beiden Sensoren zu-
einander und den gemessenen Abstanden zur
Bandoberflache wird die exakte Banddicke er-
mittelt.

Die kleine Laserlinie kompensiert UnregelméBigkeiten
der Oberflachenbeschaffenheit und liefert daher
extrem genaue Messergebnisse.

Die berUhrungslose Messung erfolgt aus siche-
rer Distanz zum Band und ist absolut verschleiB3-
frei. Die Besonderheit der eingesetzten Senso-
ren liegt in der kleinen Laserlinie, die mogliche
UnregelmaBigkeiten im Reflektionsverhalten des
Metallbandes kompensiert. Das System liefert
daher extrem stabile Daten.
Temperaturschwankungen in der Prozesslinie
stellen eine weitere Herausforderung fur das
prazise Messsystem dar und erfordert regelma-
Bige Kalibrierungen. Das System ist in der Lage,
die Nachkalibration véllig selbstandig durchzu-
fuhren. Dabei fahrt wahrend des Coilwechsels
ein Mastertarget ein und leitet die automatische
Kalbrierroutine ein.

Fur die exakte Langenbestimmung des Bandes
ist das System um einen ASCOspeed Geschwin-
digkeits- und Langensensor erweiterbar. Der be-
rhrungslos arbeitende Sensor wird zur exakten
Protokollierung der Bandlange eingesetzt und
erzielt im Gegensatz zu Rollengebern auBerst
prazise Messergebnisse. Dartuber hinaus kann
das ASCOspeed als Master zur Synchronisation
der Bandgeschwindigkeit mit den Messerwellen
an den Langsteilscheren eingesetzt werden.

SYSTEMVORTEILE

ASCOspeed Geschwindigkeits- und Langen-
sensor zur Protokollierung der Lange und zur
Synchronisierung mit der Messerwelle

- Erfassung des Dicken- und Breitenprofils

- Langen- und Geschwindigkeitsmessung als Mastersignal fur die Sychronisierung
der Bandgeschwindigkeit mit der Messerwelle an der Langsteilschere

- Komplett berihrungslose und verschleiBfreie Messung (strahlungsfrei)

- Autokalibrierung fur stillstandsfreie Nachkalibrierung
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Profil- und Dickenmessuny
an Aluminiumplatinen

Foto: AluNorf

Technische Daten
MessobjektgroBe max. 4 mx 50 mm

C o Platinentemperatur max. 530 °C
) Auflésung Breite: £50 um
L | Dicke: £3 um

I l l ]I Durchlasshohe max. 700 mm
Messzyklus < 4 sec

~ 3900




Profilmessung von Metallbahnen

In der Metallproduktion und -bearbeitung sind
die Bahndicke und das Dickenprofil entschei-
dende MessgroBen fur die Ausregelung im
Walzwerk. Dabei ist die Erfassung von Profil und
Dicke in unterschiedlichen Prozessstufen erfor-
derlich, die sich durch verschiedene Rahmen-
bedingungen auszeichnen.

Raue Anforderungen in Walzwerken erfordern
maximale Leistung von der Prozessmesstech-
nik. Messobjekttemperaturen bis zu 550°C,
Temperaturschwankungen, Schmutz, Vibratio-
nen und schnelle Prozesse stellen hochste An-
forderungen an Messanlagen und -automaten.

Das Profilmesssystem fr Aluminiumplatinen er-
fasst Metallbahnen von bis zu 4 m Breite. Die
Messung erfolgt lediglich auf den Metalloberfla-
chen, so dass verschiedene Festigkeiten oder
Legierungen keinen Einfluss auf die Messperfor-
mance nehmen. Da das Erfassen der Profilda-
ten lediglich 4 Sekunden dauert, entsteht bei der
Messung kein Zeitverlust im Prozess.

Die Messanlage mit ihren berthrungslos arbei-
tenden kapazitiven Sensoren basiert auf einem
geschlossenen O-Rahmen, der hochste Steifig-
keit bietet. Diese Anlage ist nahtlos in den vor-
handenen Rollengang integrierbar.

Ober- und unterhalb der Platine traversiert
wahrend der Messung senkrecht und syn-
chron jeweils ein kapazitiver Sensor quer zur
Transportrichtung. Durch das Traversieren der
Sensoren wird aus dem lokalen Dickensignal
ein Profil Uber die gesamte Breite der Platine.

SYSTEMVORTEILE

- Messung von Profil und Breite
- FUr alle Metalle einsetzbar

- Strahlungsfreies Messprinzip
- Keine Verbrauchsmaterialien

- Wartungsarm

- Auch im Warmwalzprozess einsetzbar

Zusétzlich ist neben dem oberen kapazitiven
Sensor ein Lasersensor im Sensorarm integriert,
der wahrend einer Traversierung die Breite des
Messobjekts aufnimmt.

Die gewonnenen Daten werden dazu verwen-
det, vorangehende oder nachgelagerte Prozes-
se zu regeln.

Wird das System im Warmwalzbereich inte-
griert, sorgt eine besondere Temperaturkom-
pensationseinrichtung fur konstante und wie-
derholgenaue Messergebnisse. Dabei werden
Materialausdehnungen, die aufgrund von Tem-
peraturschwankungen entstehen, zuverlassig
ausgeregelt.

Das System ist in einfacher Weise den verschie-
denen Anforderungen der Stahl- oder Alumini-
umindustrie anzupassen.

VERFUGBARE AUSFUHRUNGEN

- Profiliberwachung von
Aluminiumplatinen

- Dicken- und Profiluberwachung
von Stahlbahnen

- Dicken- und Profiliberwachung
von Sondermetallen

Die Dickenmessung erfolgt mit kapazitiver Sensorik:
der traversierende Messarm féhrt die Messstrecke
ab und liefert konstant stabile Messergebnisse,
ohne das Messobjekt zu beriihren. Ein

weiterer entscheidender Vorteil: keinerlei
Strahlenschutzbestimmungen wie etwa bei
isotopischen Verfahren sind einzuhalten.



Wanddicken- und Oberflachen-
inspektion von Lagerschalen

Technische Daten

Messbereich bis 100 um Dickenénderung
Schalendurchmesser 30 bis 85 mm
Wiederholgenauigkeit  bis 0,3 um

Messrate bis zu 60 Lagerschalen/min.
Abmessungen 500x500x1330 mm

Die Mess-Systeme sind in unterschiedlichen
Ausfiihrungen verfiigbar. Im Bild ist der Aufbau mit
anschlieBender Sortiereinheit zu sehen.




Qualitatsprifung von Lagerschalen

Der Leistungsanspruch an Lagerschalen ist
enorm. Sie Ubernehmen im Verbrennungsmotor
gleich mehrere wichtige Aufgaben, wie Schmie-
rung und Lagerung verschiedener Wellen. Um
die Aufgabe langfristig zu erfullen, durfen die
Schalen keinerlei Fehler an Dimension oder der
Oberflache aufweisen.

Die Qualitatssicherung von Lagerschalen wird
durch die extrem prézise Bestimmung mehrerer
Merkmale determiniert. Dimensionelle Messgro-
Ben wie Dicke und Durchmesser werden eben-
so zur Qualitatsprifung herangezogen wie die
Oberflachenglte. Micro-Epsilon bietet mehrere
Systeme mit unterschiedlichen Technologien zur
Bestimmung der jeweiligen Qualitatskriterien.

Modulares Priifverfahren

Die Lagerschalen-Inspektionssysteme erfassen
Merkmale wie Dicke, Durchmesser, Abmessung,
Rundheit, Wanddicke aber auch Oberflachen-
beschaffenheit direkt in der Fertigungslinie. Die
Prazision der Systeme basiert neben der auf
den Anwendungsfall abgestimmten Sensorik
auf spezieller Mechatronik und eleganten Algo-
rithmen zur Signalverarbeitung.

Mittels eigens entwickelter Sensorik bzw. Bild-
verarbeitungstechnologie gekoppelt an in-
telligente Analysesoftware werden die Mess-
signale verarbeitet und fur die entsprechende
Fertigungsumgebung aufbereitet. Die Systeme
sind so konzipiert, dass sie die Lagerschalen in
bis zu funf Qualitatsklassen einstufen und Uber
eine optional nachgeschaltete Sortiereinrichtung
gruppiert werden kénnen.

SYSTEMVORTEILE

Je nach Anforderung stehen daflr Anlagen zur
Verflgung, die verschiedenste Kriterien an La-
gerschalen Uberprufen. Die Lagerschale wird je
nach Ausfuhrung absolut vibrationsfrei auf ei-
nem Luftpolster transportiert oder zur Messung
Uber einen Transportarm mit einer halbkreisarti-
gen Bewegung auf das néachste Transportband
gehoben.

Bei der Messung werden die Lagerschalen tber
einen inversen Kegelspiegel mit einer BV-Kame-
ra zur Oberflacheninspektion aufgenommen.
Zusatzlich kénnen weitere Kameras eine Dimen-
sionskontrolle durchfdhren.

- Intelligente Klassifikation unterschiedlicher Defektklassen und -typen

- Kurze Taktzeiten fur Anwendungen in der Produktionslinie

- Dynamische Messung bei hochster Genauigkeit und Auflésung

- VerschleiBfreier Messprozess durch Transport der Schalen auf Luftpolster

- Sortierung nach Qualitatsklassen

VERFUGBARE AUSFUHRUNGEN

- Erfassung der Lagerschalen-Wanddicke

- Merkmalserkennung auf Lagerschalen

- Defekterkennung auf der Lagerschalen-Laufflache
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Oberflacheninspektion von Lagerschalen
mittels Bildverarbeitungssystem

Lagerschalen Wanddickenmessung mit
angeschlossener Sortierginheit
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Sensoren und Messsysteme von Micro-Epsilon im Uberblick

E
Sensoren und Systeme fir Weg, Sensoren und Messgerate Mess- und Priifanlagen
Position und Dimension fur beriihrungslose Temperaturmessung zur Qualitatssicherung und Inspektion
Wirbelstromsensoren Infrarot-Kamera von Kunststoff und Folien
Optische und Lasersensoren Stationare Infrarotsensoren von Reifen und Gummi
Kapazitive Sensoren von Metallen
Linear induktive Wegsensoren von Automotive-Komponenten
Seilzugsensoren von Glas und Scheiben

Laser Mikrometer
2D/3D Profilsensor (Scanner)
Bildverarbeitung
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