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EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

Unsere Losungen zur Steigerung Ihres
Produktionsertrags

Stahl-, Aluminium- und andere Nicht-
eisen-Service-Center sind moderne,
leistungsfahige Verarbeitungsbetriebe
mit einem umfangreichen Liefer- und
Serviceprogramm von Metallbandern,
Blechen und Zuschnitten aus warm-
und kaltgewalztem Material, ober-
flachenveredelten Metallbandern und
Sonderlegierungen. Sie verstehen sich
als Bindeglied zwischen Walzwerk-
betreibern und stahlverarbeitenden
Unternehmen.

Die Zahlen von Eurometal 2017
zeigen, dass bereits 45 % des Flach-
Produktmaterials durch Metall-Ser-
vice-Center verarbeitet werden.

DarUber hinaus wird in einem ande-
ren Bericht von Grandview Research’,
der im Jahr 2019 veroffentlicht wurde,
der weltweite Markt fur Metall-Ser-
vice-Center auf 593.474 Kilotonnen im
Jahr 2018 geschatzt und voraussicht-
lich mit einer CAGR (kontinuierlichen
jahrlichen Wachstumsrate) von 3,5 %
von 2019 bis 2025 ansteigen wird.

'https.//www.grandviewresearch.com/industry-analysis/-service-centers-market

Die Bedeutung dieses Vertriebs- und
Lieferkanals muss daher nicht weiter
betont werden.

Metall-Service-Center missen beson-
dere Herausforderungen meistern,
denn ihre wichtigsten Kunden, die
Automobilunternehmen, stehen vor
einem Paradigmenwechsel. Es wird
erwartet, dass der Anteil von Stahl im
Automobilsektor zuriickgehen wird,
wahrend gleichzeitig ein Trend zu
immer mehr hochfesten und ultra-
hochfesten Stahlen mit geringen
Wandstarken zu beobachten ist.

Das Aufkommen der E-Mobilitat
und des autonomen Fahrens gehort
ebenfalls zu den Herausforderun-
gen. Infolgedessen missen sich

die Service-Center auf dem Markt
behaupten, indem sie die neuesten
Technologien nutzen und sich in
Bezug auf Service, Qualitat, Agilitat
und Flexibilitat von Konkurrenten
unterscheiden.

EMG
Bandlaufregelung

Breitenmessung

In diesem White Paper findet der inte-
ressierte Leser einen Uberblick tiber
die Automatisierungslésungen der
EMG Automation GmbH mit beson-
derem Fokus auf die BedUrfnisse von
Stahl- und Aluminium-Service-Centern
und unabhangigen Flachmetallver-
arbeitern.

EMG EMG

Dickenmessung

Dazu gehdren grundlegende Band-
laufregelungen und Steuerungs-
technologien fir den zuverlassigen
Betrieb der verschiedenen Bandan-
lagen sowie eine breite Palette von
Produktldsungen zur Qualitatssiche-
rung und Steigerung des Produktions-
ertrags in einem Metall-Service-Center
(MSQ).

EMG Beschichtungs-
messung
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Ihre Bedurfnisse bestimmen unseren Fokus

= Die Bandlaufregelungen von EMG
f gewahrleisten die richtige Bandposition

Fordern Sie Transparenz Uber die Band- & Spaltbandbreite
in lhrem Prozess?

= Vertrauen Sie auf die EMG BREIMO & EMG iCAM®
Losungen zur Breitenmessung

Bendtigen Sie absolute Sicherheit Uber die Banddicke

in Ihrem Prozess?

= Vertrauen Sie auf die EMG iTiM Familie fur die
Online-Dickenmessung

Wollen Sie sicher sein, dass das gesamte Material korrekt und
gleichmaliig gedlt wird?

=» Vertrauen Sie auf EMG SOLID®
Online-Olschichtdickenmessung
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EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

Bandlaufregelung mit EMG-Losungen

Profitieren Sie von unserer langjanrigen
Frfanrung und einer breiten Palette von
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Bandlaufregelung mit EMG-LAsungen

Hohere Qualitat und mehr Effizienz @o:

durch zuverlassige Bandfuhrung

EMG ist seit Jahrzehnten der weltweit
fuhrende Anbieter in der Metallindus-
trie, wenn es um Bandlaufregelungen
und zuverlassige Bandfuhrung in den
verschiedenen Prozessschritten geht.
Induktive und optische Losungen,
sowie auf Radartechnik basierende
Systeme fUr die Bandmitten- oder
Bandkantensteuerung werden in
diesem Bereich eingesetzt.

Fur Metallbearbeitungscenter sind
EMG-Produktlésungen flr kontrol-
liertes und zuverlassiges Ab- und
Aufhaspeln bzw. Aufwickeln von
hochwertigen Metallbandern unver-
zichtbar. DarUber hinaus gibt es
eine Vielzahl von Anwendungen,

bei denen die Bandposition zuver-
|assig bestimmt werden muss, um

einen storungsfreien Transport des
Bandes durch die Verarbeitungslinie
zu gewabhrleisten. Ein Beispiel ist die
Bandlaufregelung vor einer Besaum-
schere, die einen direkten Einfluss auf
die Materialausbeute hat.

Eine Bandlaufregelung besteht immer
aus drei Komponenten: der Sensorik,
der intelligenten Steuerung und der
Aktorik. Alle drei Elemente werden
von EMG - auch als schlUsselfertige
Projekte (turnkey jobs) - angebo-

ten und durch die entsprechenden
Inbetriebnahme- und Vor-Ort-Dienst-
leistungen sowie eine langfristige
Ersatzteilverfigbarkeit erganzt. In
Bezug auf die Aktortechnik bietet EMG
sowohl hydraulische als auch elektro-
mechanische Losungen an.

Die wichtigsten Herausforderungen

Die Bedeutung von Bandlaufrege-
lungen in Service- und Bearbeitungs-
centern fur Flachprodukte aus Metall
liegt darin, dass sie entscheidend fur
die Gesamtqualitat des Endprodukts
sind. Die korrekte Bandlaufregelung
stellt sicher, dass das Band richtig
verarbeitet wird, was zu héherwerti-
gen Produkten und weniger Fehlern
fUhrt. Daruber hinaus kénnen Band-
laufregelungssysteme dazu beitragen,
Ausfallzeiten zu reduzieren und die
Gesamteffizienz zu erhéhen, was
sich positiv auf das Ergebnis des
Service-Centers auswirken kann. Zu
den wichtigsten Herausforderungen
far Bandlaufregelungen in solchen
Centern gehoren:

» Beibehaltung der korrekten Aus-
richtung des Bandes: Das Band
muss innerhalb der gesamten
Verarbeitungslinie einen optimalen
Bandlauf zeigen, um Fehler zu ver-
meiden und sicherzustellen, dass

das Endprodukt den erforderlichen
Spezifikationen entspricht.
Sicherstellung einer gleichmaRigen
Zugregelung: Bandlaufregelungen
mussen dazu beitragen, eine gleich-
maRige Zugregelung wahrend des
gesamten Prozesses zu ermogli-
chen, um Kantenwellen und andere
Fehler zu vermeiden.

Coil-Qualitat: Die Bandlaufregelung
ermoglicht perfektes Abwickeln
und Aufwickeln des verarbeiteten
Materials zur Erfullung der Spezi-
fikationen des Endkunden.
Bewaltigung von unterschiedlichen
Banddicken und -breiten: Die Band-
dicke und -breite kann tber das
gesamte Coil hinweg und vor allem
nach einem Materialwechsel erheb-
lich variieren, was die Einhaltung
einheitlicher Verarbeitungsbedin-
gungen und Positionsmessungen
erschwert.
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Insgesamt umfasst das Produktport-
folio von EMG ein umfangreiches
Angebot an Losungen, die von Metall-
Service-Centern und unabhangigen
Flachmaterialverarbeitern weltweit
eingesetzt werden. In den folgenden
Kapiteln stellen wir die wesentlichen
Bausteine dieser EMG-Produktlésun-
gen dem Leser vor, fassen die wesent-
lichen technischen Daten zusammen
und skizzieren die wichtigsten Anwen-
dungsgebiete. Dieses White Paper
schliel3t mit einigen Hinweisen fur
eine optimalen Vorbereitung und
Durchfiihrung eines erfolgreichen
Projektes zur Optimierung lhrer
Produktionsprozesse und -qualitat in
Zusammenarbeit mit EMG.

» Beherrschung der Produktions-
geschwindigkeiten: Bandlaufrege-
lungssysteme mussen in der Lage
sein, bei hohen Geschwindigkeiten
zu arbeiten und gleichzeitig die
Genauigkeit und Zuverlassigkeit der
Regelung aufrechtzuerhalten.

All diese Anforderungen an Band-
laufregelungssysteme spiegelt das
Produktportfolio von EMG wider.

Generell ist die Bestimmung der
Bandmittenlage - einschlieRlich der
Regelung der Bandposition und
-bewegung - das wichtigste Ziel fur
alle Bandlaufregelungslésungen.
Basierend auf jahrzehntelanger
Erfahrung und rund 1.500 verkauften
Bandlaufregelungen pro Jahr, bietet
EMG eine breite Palette an optischen,
induktiven und radarbasierten Senso-
ren zur Erreichung dieses Ziels.

zuriick zum Inhalt
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Metall-Service-Center und -Verarbei-
ter leben vom prazisen Zuschnitt und
der richtigen Zuordnung des bearbei-
teten Materials zu den passenden
Kundenauftragen, entsprechend
deren Anforderungen. In diesem
Zusammenhang tauchen zwei Bear-
beitungsprozessschritte immer wie-
der auf. Zunachst muss das Material,
das als Coil angeliefert wird, abgewi-
ckelt werden, damit es an die ver-
schiedenen Weiterverarbeitungs- und
Schneide- oder Spaltprozesse Uberge-
ben werden kann. Das Abhaspeln ist
daher in 100 % der Falle notwendig.
Wird das verarbeitete Bandmaterial
wieder als Coil ausgeliefert, muss es
logischerweise auch wieder aufgewi-
ckelt werden. Auch in diesen Fallen ist
eine saubere Bandflhrung unerlass-
lich, um die geforderte Coil-Qualitat
zu erreichen.

Bandlaufregelung mit EMG-L6sungen

Eine grolSse Aufgabe: Abhaspeln von
eingehendem Material

Am Beispiel des Abhaspelns, einer
typischen Anforderung flr eine Band-
laufregelung, wie sie heute in Hun-
derten von Metall-Service-Centern
und bei Verarbeitern eingesetzt wird,
wird der Prozess im Folgenden naher
erlautert.

Eine Bandlaufregelung am Abhaspel
wird verwendet, um das abgewickelte
Band in eine Produktionslinie oder
Maschine mit Kanten- oder Mitten-
regelung zu fuhren. Sie ist notwendig,
wenn einzelne Windungen aus den
angelieferten Materialcoils herausra-
gen, wenn der Wickelzustand generell
unbefriedigend ist und um die Wol-
bung des Bandes zu kompensieren.
Ein weiterer Grund fiUr eine automa-
tische Bandlaufregelung ist gegeben,
wenn die Bander nicht exakt mittig
auf dem Haspeldorn liegen.

Implementierung

Normalerweise wird ein kontinuierli-
cher elektrohydraulischer Steuerkreis
fur die Bandlaufregelung verwendet.
Alternativ kann bei geringen zu bewe-
genden Massen auch ein elektrischer
Servozylinder (EMG ESZ) eingesetzt
werden. Die Abweichung der Band-
position von der Sollposition wird
durch ein optisches HF-Wechsellicht-
messgerat ermittelt - entweder als so
genanntes EVK (Empfanger-Verstell-
gerat-Kante) oder EVM (Empfanger-
Verstellgerat-Mitte). Aufgrund des
grofRen Abstands zum Band scheiden
induktive oder kapazitive Losungen,
in einer Anordnung wie in Abbildung
1 gezeigt, aus. Der digitale Controller
EMG iCONP® liest die Kantenwerte

der Bandpositionsmessung ein, der
Leistungsverstarker der Bandlaufrege-
lung steuert dann kontinuierlich das
Servoventil im hydraulischen Steuer-
kreis (bzw. den Elektro-Servo-Zylinder)
so an, dass das abgewickelte Band in
der vorgewahlten Position gehalten
wird. Je nach Linienprozess kann das
Abhaspeln entweder als Bandmit-
ten- oder als Bandkantensteuerung
ausgefuhrt werden.

Bandlaufregelung mit EMG-LAsungen

Ein voller Korb an Technologien fur

Ihre Bandlaufregelung

Die wesentlichen Bestandteile sind:

» EVK - Empfanger-Verstellgerat-
Kante oder

» EVM - Empfanger-Verstellgerat-
Mitte oder

» SMI - induktiver Band-Mittensensor
(nur bei Einbau hinter der Ablenk-
rolle und der Mittensteuerung),

» EMG iCON® als intelligentes digita-
les Steuerungssystem,

» EMG-Servoventile (einstufig oder
zweistufig) als Teil eines hydrauli-
schen Systems, oder

» Elektro-Servo-Zylinder EMG ESZ
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Wie bereits erwahnt, bietet EMG eine
breite Palette von Technologien zur
Bandlaufregelung flr jeden Produk-
tionsschritt bei der Verarbeitung von
Béndern in Metall-Service-Centern
und Weiterverarbeitern. Ein Schnapp-
schuss dieses Technologieportfolios
istin Abbildung 2 dargestellt.

Auf der Sensorseite bedeutet dies
eine entsprechende Auswahl an opti-
schen und induktiven Sensorldsungen
in verschiedenen Genauigkeitsklas-
sen, die eine korrekte Bandfiihrung in
jeder Prozessstufe ermoglichen.

GJJO='

Auf der Elektronik- und Software-
seite liefert EMG sowohl den digita-
len Controller (EMG iCON®) und die
Automatisierungssoftware als auch
die notwendigen Industrie-PCs und
Visualisierungseinheiten.

Auf der Antriebsseite hat der Kunde
die Wahl zwischen klassischen
hydraulischen Lésungen mit dem
EMG-Servoventil oder den Elektro-
Servo-Zylindern (EMG ESZ), die als
Ersatz fur komplexe hydraulische
Losungen eingesetzt werden kdnnen.
Mehr Uber diese Losungen erfahren
Sie in der hier verfligbaren Broschure:
Bandlaufregelung Sensorik.

Abbildung 2: Komponenten und Lésungen der EMG-Bandlaufregelung (im Uhrzeigersinn: EMG ESZ, EMG SMI induktiver Sensor, EMG-

Hydraulikstand mit EMG Servoventil, EMG iCON®-Elektronik, EMG Steuerrahmen, EMG EVK optischer Sensor)

zuriick zum Inhalt
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EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

Qualitatssicherung mit EMG-Losungen

Qualitatssicherung mit EMG-L6sungen

Transparenz Uber Ihre Qualitat

Die grundlegenden Qualitatsanfor-
derungen eines Metall-Service-Cen-
ters beziehen sich einerseits auf die
Dimensionen des Bandes, sei es die
Banddicke, die Bandbreite sowie die
entsprechenden Eigenschaften von
Spaltbandern in verschiedenen Brei-
tenkategorien.

Und zweitens spielen definierte
Materialeigenschaften eine grof3e
Rolle. An dieser Stelle sind vor allem
die Oberflacheneigenschaften der zu

verarbeitenden Bander von Interesse.
Wahrend Materialeigenschaften wie
Rauheit oder Festigkeitswerte hier sel-
tener gefragt sind, steht die korrekte
und gleichmalige Bedlung, die eine
Grundvoraussetzung fur die verschie-
denen Weiterverarbeitungsschritte ist,
oft im Vordergrund.

In den folgenden Abschnitten werden
wir uns daher auf die Breiten- und
Dickenmessung sowie die Olschicht-
bestimmung konzentrieren.

DarUber hinaus bietet EMG mit dem
optischen Online-Rauheitsmesssys-
tem EMG SORM® und dem magne-
tisch-induktiven System EMG IMPOC
bewahrte und zuverlassige Losungen
zur Rauheitsmessung auf unter-
schiedlichsten Oberflachen und zur
Messung der Materialeigenschaften
Zugfestigkeit und Streckgrenze in fer-
romagnetischen Stahlen fir hdchste
Qualitatsanspriche im MSC.

zuriick zum Inhalt
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EMG-Ldsungen fur Metall-Service-Center
Bandbreitenmessung mit
EMG BREIMO & EMG iCAM®

¢ e .

Benotigen Sie volle Transparenz Uber die Band- &
Spaltbandbreite in Ihrem Prozess?
= \Vertrauen Sie auf EMG BREIMO &

EMG iICAM®-Losungen zur Breitenmessung

Bandbreitenmessung mit EMG BREIMO & EMG iCAM®

Ernonhte Materialausbeute mit
praziser Breitenmessung

Es gibt viele Griinde, warum die Mes-
sung von Bandbreiten bei der Her-
stellung und Verarbeitung von Flach-
metallen wichtig ist. Im Allgemeinen
werden Stahl- und Aluminiumpro-
dukte nach dem Schmelzprozess im
Warmwalzwerk und anschlieend im
Kaltwalzverfahren zu Bandern von
mehreren hundert Metern Lange
und in verschiedenen Breiten- und
Dickenklassen geformt.

Die Breite und Dicke der Bander
muss genau Uberwacht werden, da
die Abmessungen wichtige Merkmale
fur die Erfullung der Kundenauftrage
sind. Ein wichtiges Thema fur Metall-
Service-Center und Metallverarbeiter
ist die Materialausbeute.

Je genauer die Breite fir den Schnei-
deprozess, das Besaumen und das
Langsteilen bestimmt werden kann,

Bandbreitenmessung mit EMG BREIMO: Weltweit anerkannt

Begriffe wie Belastbarkeit, Robust-
heit, Zuverlassigkeit und bewahrter,
weltweiter Einsatz kommen Ihnen
vielleicht in den Sinn, wenn Sie an das
elektro-optische Bandbreitenmess-
system EMG BREIMO denken.

BREIMO ist das berUhrungslose,
optische Bandbreitenmesssystem
von EMG fur kontinuierlich laufende
Produktionsprozesse im Kaltwalz-,
Veredelungs- und Verarbeitungsbe-
reich. Es besteht aus einem Messrah-
men mit zwei so genannten Emp-

Besondere Merkmale

Durch die Verwendung von Hochfre-
quenz-Wechsellicht-Sendern sind die
Systeme unempfindlich gegentber
Einflissen des Umgebungslichts, sei
es durch kunstliche (z. B. bewegliche
Lichtquellen am Kran) oder natir-
liche Lichtquellen (z. B. Sonnenlicht
durch das Hallenoberlicht). Dartiber
hinaus wird das Referenzmessprinzip
verwendet, um Verschmutzungen
der Lichtquellen zu kompensie-

ren. Bei diesem Prinzip werden in
jedem Messgerat ein Mess- und ein

fanger-Verstellgeraten-Kante EVK,
den dazugehdrigen Lichtquellen und
einem gemeinsamen linearen Weg-
aufnehmer.

Funktionsprinzip:

Die Bandkante wird von der beweg-
lichen Sensorpositioniereinrichtung
(EVK: Empfanger-Verstellgeraten-Kan-
te) erfasst, die mit hochfrequenten
(HF) Wechsellichtmessgeraten des
Typs LS 13/14 ausgestattet und gegen
Fremdlicht geschutzt ist.

Referenzempfanger auf denselben
Lichtpunkt der Lichtquelle (LLS) ausge-
richtet. Wahrend der Messempfanger
die seitliche Position der Bandkante
erfasst, misst der Referenzempfanger
die Grundhelligkeit des Lichtflecks,

da zwischen ihm und dem Lichtfleck
keine Stérung des optischen Weges
besteht. Fallt die Lichtintensitat unter
ein einstellbares Niveau, wird eine
Meldung an die Produktionslinie
gesendet und ein Reinigungsprozess
oder eine andere Wartung kann
eingeleitet werden. Mit mehreren

desto mehr Material kann verwen-
det und an den Endkunden geliefert
werden.

Tritt eine seitliche Verschiebung der
Bandkante aufgrund von Breitenan-
derungen oder durch die horizontale
Bewegung des Bandes auf, wird diese
Verschiebung durch fotoelektrische
Sensoren erkannt. Der Gleichstrom-
motor, der die LS 13/14 Lichtschran-
ken bewegt (d.h. der Position der
Bandkante folgt), wird dann von der
Master-Steuerelektronik gesteuert.
Dies geschieht so lange, bis die Band-
kante genau die Halfte des fotoelek-
trischen Sensormessflecks abdeckt
(Intensitatssteuerung).

hundert weltweit installierten und
ausgelieferten Systemen kann EMG
BREIMO wirklich als das , Arbeits-
pferd” der Breitenmesssysteme in der
Metallindustrie bezeichnet werden.

Mit einer Investition in EMG BREIMO
verlasst sich der Anwender auf ein
bewahrtes, robustes, wartungsfreund-
liches System mit tGberschaubarer
Komplexitat und hoher Genauigkeit.
Die in eine solche Standardlésung
gesetzten Erwartungen werden in
jeder Hinsicht erfuillt.

zuriick zum Inhalt
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EMG BREIMO:

Die folgende Tabelle fasst die Vorteile, aber auch die Grenzen der EMG BREIMO Breitenmesslésung und ausgewahlte

technische Daten zusammen.

EMG BREIMO Vorteile
Industriell bewahrte, robuste Technologie

Automatische Kompensation von Verschmutzungen auf
optischen Pfaden (Warnung, wenn eine Reinigung erfor-
derlich ist)

Keine Empfindlichkeit gegenlber externen Lichtquellen
Sehr groRRe Messabstande mdoglich

Geringer Wartungsaufwand, begrenzte Komplexitat

EMG BREIMO ausgewahlte technische Daten
Bandbreitenbereich
Messspalt

Messfrequenz

Messgenauigkeit
Max. Schwankung der Passlinie

Abstand Passline zum Sensor

Bandbreitenmessung mit EMG BREIMO & EMG iCAM®

Vorteile & Technische Daten

Einschrankungen

Messung von max. zwei Bandkanten

400 - 3.000 mm

Bis zu 2.000 mm

Bis zu 100 Hz

BREIMO BREIMO-H
£0,5mm +0,2mm
<20 mm <10 mm
<1,5m <1,0m

Tabelle 1: Ubersicht EMG BREIMO Eigenschaften und technische Daten

Abbildung 4: EMG BREIMO-H Oberteil - Hochprdzisionsversion

14

Bandbreitenmessung mit EMG BREIMO & EMG iCAM®

Band- & Spaltbandbreitenmessung
mit EMG iICAM®: Eine neue Moglichkeit

Bekanntlich kommt der Geschmack
oft mit dem Essen und die Anfor-
derungen an die Qualitat steigen
standig. Im Ubertragenen Sinne gilt
dies auch fur die Bandbreitenmes-
sung in der Metallindustrie, bei der
die Anwender in immer mehr Fallen
zusatzliche Funktionen fur ein Brei-
tenmesssystem fordern. Bei Metall-
Service-Centern, Walzwerkbetreibern
und Verarbeitern werden Bander
haufig auch in Langsrichtung in eine
kundenspezifische Anzahl von Spalt-
bandern geteilt, um dem Endkunden
ein optimales und sofort einsetzbares
Produkt fir seine Produktionspro-
zesse zu liefern.

Kalibrierungseinheit

Das intelligente Breitenmesssystem
EMG iCAM® ist die perfekte Antwort
auf diese Anforderungen, da es alle
grundlegenden Anforderungen an
ein breit einsetzbares, intelligentes
Breitenmesssystem erfuillt.

Die wichtigsten Merkmale sind:

» Ein skalierbarer Breitenbereich fur
> schmale Bander (< 100 mm)
> mittlere Bander (100-600 mm)
> breite Bander (600-2200 mm).

» Die Moglichkeit, die Breite von
einzelnen Spaltbandern in einem
Bereich von typischerweise 10 bis
500 mm zu messen.

» Breitenmessung Uber die gesamte
Bandlange mit hoher Genauigkeit
im Submillimeterbereich.

Alle Daten sind in Echtzeit fur die
Prozessleitsysteme verflugbar und
kénnen fur weitere Analysen (Quali-
tat und Trends) gespeichert und
fur die Qualitatssicherungsdaten-
banken der Kunden bereitgestellt
werden.

Die Messung stort den Produk-
tionsprozess nicht. Sie ist robust
und zuverlassig genug, um in lan-
gen Zeitintervallen in einer harten
industriellen Umgebung ununter-
brochen zu arbeiten.

X

»

¥

Signallampe

Kameraeinheit

LED-Hinterleuchtungseinheit Transfertisch

Schaltkasten

Abbildung 5: EMG iCAM® Messsystern - Kameramodule im oberen Teil, Lichtquellen (Hintergundbeleuchtungseinheit) im unteren Teil
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Zwei Kernkomponenten unterschei-
den das System von der klassischen
EMG-Breitenmessung BREIMO (siehe
vorher). Dies ist zum einen die Multi-
kamera-Erkennungseinheit und zum
anderen die Lichtquelle - eine Infra-
rot-Hintergrundbeleuchtung - zur
Ausleuchtung der gesamten Band-
breite. Die Multikamera-Erkennungs-
einheit umfasst eine skalierbare
Anzahl von Kameramodulen fiir die
Erkennung von Licht, das an den
Materialkanten austritt. Die Anord-
nung der Kameramodule hangt dabei
von der Kundenanwendung ab.

Die Kameramodule enthalten einen
CMOS-Chip fur die Lichterkennung
und einen FPGA-Chip fur die Vorver-
arbeitung der Bilddaten. Aul3erdem
enthalten die Kameramodule anwen-
dungsspezifische Objektive. Der
typische Abstand zwischen der Multi-
Kamera-Erkennungseinheit und dem
Band betragt etwa 300 bis 600 mm.
Die Hintergrundbeleuchtungsein-
heit ist unterhalb des Bandmaterials

Bandbreitenmessung mit EMG BREIMO & EMG iCAM®
EMG iICAM®: Die Losung mit
erweiterter Funktionalitat

angebracht und umfasst mehrere
LED-Module. Die LED-Moduleinheiten
haben eine standardisierte Lange
von 250 mm und sind miteinander
verbunden, um die Messung Uber die
maximale Materialbreite zu realisie-
ren. Sie sind auf den IR-Wellenlangen-
bereich von 850 nm optimiert, um
den Einfluss von Fremdlichtquellen
zu minimieren. Der typische Abstand
zwischen der Beleuchtungseinheit
und dem Bandmaterial liegt zwischen
150 und 300 mm.

Die Multikamera-Erkennungseinheit
und die Hintergrundbeleuchtung
kénnen auf einem Standardrahmen,
einem kundenspezifischen Rahmen
oder ohne Rahmen fur platzkritische
Linienlayouts montiert werden.

Die Messgenauigkeit hangt unter
anderem von der stabilen und opti-
mierten ,Passline” des Bandes ab.
Eine Variation der Bandpassline inner-
halb des Passlinebereichs von 19 mm,
einschlieBlich Banddicke, Bandwel-

len und Bandkantenwelligkeit, kann
kompensiert werden. Schwankungen
auBBerhalb dieses Bereichs haben
einen negativen Einfluss auf die Mess-
genauigkeit oder machen die Mes-
sung unmoglich. Zur Optimierung der
Passline kdnnen Stabilisierungsrollen
eingesetzt werden.

Daruber hinaus wird fir die Produkt-
I6sung EMG iCAM® optional das MSA-
Verfahren, Methode 1, angeboten.
Dabei werden die Kameramodule

so angeordnet, dass sich der Bild-
aufnahmebereich von 2 Modulen

auf dem Material Uberlappt. Da die
Lichterfassung jeder Position auf
dem Band durch zwei benachbarte
Kameramodule erfolgt, wird bei der
Bildanalyse der stereoskopische
Effekt ausgenutzt. Daruber hinaus
sind die Bildinformationen der beiden
benachbarten Kameramodule rich-
tungsabhangig und liefern zusatzliche
Informationen.

Zusammenfassend lasst sich
feststellen, dass EMG iCAM®
die erweiterten Anforderun-
gen der Anwender an ein
intelligentes Breitenmess-
system vollstandig erfiillt
und einen Mehrwert fiir die
Produktion und Weiterver-
arbeitung von metallischen
Bandern bietet.

Dies betrifft die Moglich-
keit, auch Spaltbander nach
dem Spaltprozess in einem

grofRRen Breitenbereich mit
hoher Prézision zu messen.

Erweiterte Funktionalitat,
Flexibilitat und Intelligenz
zeichnen die jiingere
Schwester des EMG
BREIMO-Breitenmesssys-
tems in dieser Hinsicht aus.
Im engen Dialog mit EMG
wahlt der Endanwender
immer die richtige Lésung
flr seine spezifischen Anfor-
derungen.

Bandbreitenmessung mit EMG BREIMO & EMG iCAM®

EMG iICAM®:

Vorteile & Technische Daten

Tabelle 2 gibt einen Uberblick tiber die Vorteile und Grenzen sowie tiber ausgewdhlte technische Daten von EMG iCAM®,

EMG iCAM® Vorteile

Keine Empfindlichkeit gegeniber externen Lichtquellen
Breitenmessung von Spaltbandern

Keine beweglichen mechanischen Elemente
Vollstandig softwaregesteuerte Bildanalyse

Anzahl der Kameramodule skalierbar je nach Breiten-
spektrum der Produktionslinie

EMG iCAM® ausgewahlte technische Daten
Bandbreite der Bander

Messspalt

LED IR-Wellenlange

Messgenauigkeit (20)

Erlaubte Passline-Variation

Tabelle 2: Ubersicht EMG iCAM® Merkmale und technische Daten

Einschrankungen
Begrenzter Messspalt

Erfordert intensiveres Training zur Nutzung und
Bedienung des Systems

300 - 2.800 mm

In der Regel 500 mm

850 nm

+ 0,1 mm (far Spaltbander + 0,05 mm)

19 mm
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Benétige Sie Sicherheit bezuglich der Banddicke

in Ihrem Prozess?

= \Vertrauen Sie auf die EMG iTiM Familie fur
Online- D|ckenmessung

EMG-Ldsungen fur Metall-Service-Center
Banddickenmessung mit der
EMG iTiM-Systemfamilie

Banddickenmessung mit der EMG iTiM-Systemfamilie

Genaue Kenntnis Uber die Dicke

Inres Eingangsmaterials

Es gibt viele Griinde, warum die Dicke
bei der Produktion von Flachmetallen
wichtig ist. Alle Materialien haben eine
gewisse Toleranz in der Produktion.
Zu dunn oder zu dick produzierte
Materialien kénnen im weiteren Ver-
lauf der Produktionskette und schliel3-
lich beim Endkunden Probleme
verursachen. Dies gilt fur fast alle
Produktionsschritte, angefangen bei
der Warmwalzanlage bis hin zu den
Veredelungs- und Verarbeitungslinien
bei den Metallherstellern und in den
Servicecentern. Fir Dienstleistungs-
center und Verarbeiter von Metallen
ist die genaue Kenntnis der Dicke des
eingehenden Materials entscheidend
far die Zuteilung des Materials an

die verschiedenen Endkunden und
fr die interne Verarbeitung und den
Einsatz der Maschinen. Die Dicken-
messsysteme, die heute in der Metall-
industrie eingesetzt werden, basieren
hauptsachlich auf drei verschiedenen
technologischen Ansatzen: Réntgen-
messung, Isotopenmessverfahren
und optische Messverfahren, die auf
konfokaler Optik und/oder Lasertech-
nologie beruhen.

Jede Technologie hat ihre eigenen
spezifischen Vor- und Nachteile, und
letztlich bestimmt die Anwendung die
Auswahl oder sogar die am besten
geeignete Kombination von Messme-
thoden.

Solche Systeme mussen unter allen
Anlagenbedingungen an sehr rauen,
engen Einbauorten, flr ein breites
Spektrum von Legierungen und
Dickenwerten und teilweise mit sehr
hohen Abtastzeiten fur Kontrollaufga-
ben zuverlassig funktionieren.

Die Erweiterung des EMG-Produkt-
portfolios auf alle derzeit in der
Industrie eingesetzten Dickenmess-
verfahren (Rontgen, Isotope, Laser)
und das damit verbundene Design-
und Software-Know-how eroffnet
dem Anwender vollig neue Moglich-
keiten, auch bei Modernisierungen
und Umbauten.

perfecting your

performance
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Isotopenstrahlungsbasierte Dicken-

messsysteme bieten viele Vorteile fur

den Einsatz in Metall-Service-Centern:

» Hohe Genauigkeit: Auf Isotopen-
strahlung basierende Systeme kon-
nen hochprazise Dickenmessungen
liefern, mit einer Genauigkeit von
typischerweise 0,1 % der tatsach-
lichen Dicke.

» Breites Spektrum an Dicken: Iso-
topenstrahlungsbasierte Systeme
kénnen eine groRe Bandbreite an
Dicken messen, typischerweise
von weniger als 1 mm bis Gber 100
mm, wodurch sie fur die Messung
einer Vielzahl von Metallprodukten
geeignet sind.

» Robustheit: Auf Isotopenstrahlung
basierende Systeme sind so konzi-
piert, dass sie rauen Industrieum-
gebungen standhalten, was sie flr

Banddickenmessung mit der EMG iTiM-Systemfamilie

EMG ITIM mit Isotopensystemen:
Eine bewahrte Methode

den Einsatz in Metall-Service-Cen-
tern besonders interessant macht.

» Minimale Wartung: Isotopenstrah-
lungsbasierte Systeme erfordernin
der Regel nur minimale Wartung,
was die Betriebskosten und Ausfall-
zeiten reduziert.

Die isotopenstrahlungsbasierten
Messsysteme von EMG (EMG iTiM iso)
arbeiten je nach Anwendungsbereich
mit unterschiedlichen Isotopen und
kénnen sowohl in heil3en als auch in
kalten Bereichen eingesetzt werden.

Bei der Einrichtung eines solchen Sys-
tems befinden sich die Isotopenquelle
und der Detektor auf gegenuber-
liegenden Seiten des zu messenden
Materials. Wie in Abbildung 6 darge-
stellt, sendet das Isotop eine

konstante Gammastrahlung aus, die

durch den eingebauten Kollimator auf

eine definierte Form begrenzt wird.
Der Teil der Strahlung, der in dem

zu messenden Material nicht absor-
biert oder gestreut wird, gelangt in
den Detektor. Durch die lonisierung
des Gases in der lonisationskammer
werden Elektronen erzeugt, die mit-
tels einer angelegten Hochspannung
abgeleitet und als Messsignal ver-
arbeitet werden.

Nach der Verstarkung des Mess-
signals wird der korrekte Messwert
auf Basis der Kalibrierkurve berech-
net. FUr die Bestimmung des absolu-
ten Dickenwertes mussen zusatzliche
Faktoren zur Legierungskompensa-
tion berucksichtigt werden.
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Abbildung 6: Aufbauprinzip eines EMG iTiM iso Systems
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Vorteile der ionisierenden Strahlung

Kein Temperatureinfluss

Kein Einfluss von Oberflachenstaub, Nebel, Vibration

Industriell bewahrte Technologie

Technische Basisdaten EMG iTiM iso
Dickenbereich

Messspalt

Genauigkeit (nach IEC 61336)

Integrationszeit

Einschrankungen

In Tabelle 3 sind die Vorteile und Grenzen der Dickenmessung mit ionisierender Strahlung sowie einige technische Daten
von EMG iTiM iso zusammengefasst.

Begrenzte Verflgbarkeit von Isotopenquellen

Geringe raumliche Auflésung

Legierungskompensation erforderlich

Landerspezifische Installations- und Importanforderungen

fur Isotopenquellen

Landerspezifische Lizenz fur die Handhabung von Isotopen

Fir Isotop Am 241*

0,2-7mm

bis zu 400 mm

+ 0,1 % vom Messwert, nicht besser als 0,5 pm

> 10 ms (wahlbar)

Tabelle 3: Ubersicht EMG iTiM iso Merkmale und technische Daten

*Andere auf Anfrage

Was die isotopenbasierten Messtech-
niken betrifft, so lasst sich zusammen-
fassend sagen, dass es sich hierbei
um eine seit Langem etablierte
Methode im industriellen Sektor han-
delt, die an vielen Standorten weltweit
eingesetzt wird.

Der grofite Nachteil ist jedoch die
zunehmende Einschrankung bei der
Verflgbarkeit geeigneter Isotopen-
quellen. In dieser Hinsicht sollten
Isotopenmessmethoden bei Neu-

investitionen so weit wie moglich
vermieden und vorhandene Iso-
topenquellen so lange wie moglich

in bestehenden Anlagen genutzt
werden. Glucklicherweise sorgt der
modulare Aufbau von EMG-Dicken-
messlosungen dafur, dass vorhan-
dene Isotopenquellen bei Umbauten
und Modernisierungen oft wiederver-
wendet werden kénnen.

Insgesamt bieten isotopenstrahlungs-
basierte Dickenmesssysteme eine

hohe Genauigkeit und Zuverlassigkeit
und sind damit eine geeignete Wahl
fur Metall-Service-Center, die eine
prazise und kontinuierliche Dicken-
messung bendtigen.

Auf Isotopenstrahlung basierende
Systeme mussen den einschlagigen
Sicherheitsvorschriften entsprechen,
einschlieBlich derjenigen, die sich
auf die Strahlenbelastung und den
Umweltschutz beziehen.

zuriick zum Inhalt
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Banddickenmessung mit der EMG iTiM-Systemfamilie

EMG iTiM mit Laserlosungen:
Der flexible Newcomer

Die laseroptischen Systeme von EMG » Vielseitigkeit: Laserbasierte Trian- AuBerdem sind im Vergleich zu In Tabelle 4 fassen wir die Vorteile Insgesamt bieten laserbasierte Geschwindigkeit, Effizienz, Vielseitig-
zeichnen sich durch wenig Komplexi- gulationssysteme kdénnen zur Mes- radioaktiven Quellen oder Ront- und Grenzen der Dickenmessung mit Triangulations-Dickenmesssys- keit und Kosteneffizienz.
tat, geringen Platzbedarf und flexible sung der Dicke einer Vielzahl von gensystemen keine speziellen laserbasierter Triangulationsmessung  teme eine Reihe von Vorteilen fur
Integration in die Produktionslinie Metallprodukten eingesetzt werden, Zertifikate erforderlich, was die sowie einige technische Daten des Metall-Service-Center und Metall-
aus. Die Einsatzgebiete in Servicecen- darunter flache Bleche, Coils und Gesamtbetriebskosten drastisch EMG iTiM Lasersystems zusammen. verarbeiter, darunter Genauigkeit,
tern fur Stahl, Aluminium und andere Platten. Das macht sie zu einem reduziert.
Nichteisenmetalle sowie bei Metall- vielseitigen Werkzeug fur Stahl-/Alu-
verarbeitern sind so vielfaltig wie minium-/Nicht-Eisen-Metall-Service-  In Abbildung 7 ist das Aufbauprinzip Vorteile der laserbasierten Triangulation Einschrankungen
unterschiedlich. Basierend auf dem Center und -Verarbeiter. einer Laser-Triangulationsmessung Keine Kiihlung erforderlich Empfindlich gegen Dampf, Staub, Vibrationen
Prinzip der Laserdistanz- oder:le.fe- » Robusthelt: Dle‘Messung wird nicht dargestfallt. Zwei gegenube‘r.lu.egende . . . . s ErE e e iy Gl B
renzmessung werden hauptsachlich durch die chemische Zusammenset-  Laser-Distanzsensoren projizieren Keine Legierungskompensation erforderlich I P——
Triangulationssensoren eingesetzt. Je zung verschiedener Stahlsorten und  einen Laserpunkt auf das Material.
nach Anwendung kénnen auch kon- Legierungen beeinflusst. Hier wird ein breiter Lichtfleck ver- Hohe rdumliche Auflosung C-Rahmen-Spalt 100 - 280 mm zu bericksichtigen
fokale monochromatische Sensoren » Kostenglinstig: Laserbasierte Tri- wendet, um den Effekt der mikro- GrolRer Dickenbereich Nicht fir Walzanwendungen geeignet
fir noch héhere Systemgenauigkei- angulationssysteme kénnen zwar skopischen Oberflachenrauheit zu Keine speziellen Zertifikate oder Lizenzen fir den Import
ten eingesetzt werden. Aufgrund der immer noch eine betrachtliche mitteln. Der gestreute Laserlichtfleck erforderlich
Komplexitat und Empfindlichkeit der Investition darstellen, sind aber im fallt in einem bestimmten Winkel,
letztgenannten Technologie konzen- Allgemeinen weniger kostspielig abhangig von der Entfernung, auf Technische Basisdaten EMG iTiM laser
trieren wir uns in diesem White Paper und lassen sich leicht in neue und einen RS-CMOS-Sensor. Die Material- ) i
auf Triangulationssensoren. laufende Produktionslinien inte- dicke wird aus dem Gesamtabstand Dickenbereich 0,05-20 mm
grieren, da sie einem modularen der beiden Sensoren zueinander und Messspalt 100 - 300 mm
Dank ihrer kompakten Bauweise System folgen. der Differenz der gemessenen Einzel- Genauigkeit (nach IEC 61336) + 5 pm (bei einer Messfeldtiefe von 20 mm)
lassen sich die Messsysteme auch in abstande zum Material berechnet. Integrationszeit 0,2 bis 8 ms
beengten Einbaurdumen und Prozess-
linien leicht integrieren. Laser Tabelle 4: Ubersicht EMG iTiM laser Merkmale und technische Daten

Verschiedene Argumente sprechen
fur den Einsatz solcher Systeme in m | RS-CMOS Sensor
Metall-Service-Centern: ‘?\

» Genaue Messungen: Laserbasierte 1
Triangulationssysteme liefern hoch-
prazise Messungen der Material- 1
dicke mit einer Genauigkeit bis in 1|r
den Mikrometerbereich. dy T e R 7

» Geschwindigkeit und Effizienz: 1‘ 1
Laserbasierte Triangulationssys-
teme konnen die Dicke schnell und d;
effizient messen, sodass Metall-
dienstleistungszentren grol3e ¥ 3

: =
Materialmengen in kurzer Zeit ver- : )’
arbeiten kénnen.

Abbildung 7: Aufbauprinzip einer Triangulationsmessung mit Laserdioden.
T=dyd-d,
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Banddickenmessung mit der EMG iTiM-Systemfamilie

EMG iTiM mit Rontgenstrahlen:
FUr besondere Falle & mit Genauigkeit

im Fokus

Die hochste Messgenauigkeit und
Zuverlassigkeit bietet das Rontgen-
transmissionsmessverfahren.

Die Rontgenquelle und der Detektor
sind auf gegenlberliegenden Seiten
des zu messenden Materials ange-
ordnet. Der nicht absorbierte Teil der

Roéntgenstrahlung bildet die Grund-
lage fiir eine hochprazise Dicken-
messung, wobei materialbedingte
Einflisse durch die Software kompen-
siert werden.

Das EMG iTiM Rontgenmesssystem
wurde so entwickelt, dass der Schutz

des gesamten Systems auch unter
schwierigsten Bedingungen bei
Warm- und Kaltwalzanwendungen
gewahrleistet ist. FUr Metall-Service-
Center ist dieser letzte Punkt weniger
wichtig.
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Abbildung 8: Aufbauprinzip des EMG iTiM xray
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In Tabelle 5 sind die Vorteile und
Grenzen der Dickenmessung mit
Réntgenstrahlung sowie einige techni-
sche Daten des EMG iTiM Réntgensys-
temtyps zusammengefasst.

In Bezug auf réntgenbasierte Mess-
verfahren lasst sich zusammenfas-
send sagen, dass diese Methode im
Bereich der Warm- und Kaltwalz-
werke gut etabliert ist.

Vorteile der Rontgenstrahlung

Kein Temperatureinfluss

Kein Einfluss von Oberflachen, Staub, Dampf,

Vibrationen

Geringer Einfluss der Passlinie
Mittlere raumliche Auflésung
Sehr robuste und stabile Systeme

Hohe Strahlungssicherheit
(verschlielBbar oder abschaltbar)

Technische Basisdaten EMG iTiM xray
Dickenbereich

Messspalt

Genauigkeit (nach IEC 61336)

Integrationszeit

Die Rontgenmessgerate konnen
dank unterschiedlicher Generator-
spannungen Uber einen grofRen
Dickenbereich eingesetzt werden
und liefern hochprazise Messergeb-
nisse.

Fir Metall-Service-Center wird

EMG iTiM xray nur dann eingesetzt,
wenn eine hohe Genauigkeit erfor-
derlich ist oder isotopenbasierte

Einschrankungen

Systeme nicht verfligbar sind oder
vermieden werden sollen.

Insgesamt haben Réntgensys-
teme zur Messung der Banddicke
zwar Vorteile in Bezug auf die
Genauigkeit, sind aber fir einige
Metall-Service-Center im Vergleich
zu laser- oder isotopenbasierten
Systemen moglicherweise weniger
praktisch und kostengtinstig.

Handhabung von Réntgenquellen erfordert behdrdliche Genehmigun-

gen

strahlenquellen

Landerspezifische Installations- und Importanforderungen fir Réntgen-

Legierungskompensation erforderlich

Hohere Dickenwerte erfordern hohere Rontgengenerator-Spannungen

0,002 - 60,00 mm
Bis zu 2000 mm

+0,1 % vom Istwert

> Tms (wahlbar)

Tabelle 5: Ubersicht EMG iTiM xray Merkmale und technische Daten
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Metall-Service-Center und Metall-
verarbeiter missen heute auf den
zunehmenden Wettbewerbsdruck
reagieren, was bedeutet, dass die
Effizienz in allen Bereichen des Unter-
nehmens gesteigert werden muss.

Gerade bei Dickenmesssystemen wie
denen der EMG iTiM-Produktfamilie
stellt sich bei der Modernisierung sehr
oft die Frage, inwieweit die Wieder-
verwendung von Modulen und die
Nutzung bestehender Konstruktions-
I6sungen moglich ist. Dabei fuhrt die
teilweise Wiederverwendung von
Komponenten und Integrationsldsun-
gen zu erheblichen Kostenvorteilen
bei Modernisierungen. Bestehende
Messsysteme kénnen durch Erweite-
rungen oder Umbauten an moderne
Standards angepasst werden.

Banddickenmessung mit der EMG iTiM-Systemfamilie

Umrusten mit EMG ITIM:
Kosteneffizienz ist der Schlussel

Die Wirtschaftlichkeit spielt bei dieser
Entscheidung die entscheidende
Rolle. Oft entspricht die vorhandene
elektrotechnische Ausrustung, wie
die Automatisierungs- und Antriebs-
technik, nicht mehr dem geforderten
Sicherheitsstandard und dem Stand
der Technik. AuBerdem ist die Ver-
fugbarkeit von Isotopenquellen Uber
langere Zeitrdume nicht gewahr-
leistet, und Neuanschaffungen der
bei der Dickenmessung verwende-
ten radioaktiven Quellen sind nicht
mehr moglich. Das Gleiche gilt fur
die Beschaffung von Ersatzteilen fur
Dickenmesssysteme, die von den
Originalherstellern nicht mehr ange-
boten werden. Es kann aber auch
sein, dass das Bediener-Know-how fur
die alten Systeme nur noch begrenzt
oder gar nicht mehr vorhanden ist.

Abbildung 9: Aus Altem Neues machen mit EMG iTiM
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Grob gegliedert stehen die folgenden
Optionen und deren Kombination auf
dem EMG iTiM-Lieferprogramm flr
Modernisierungen:

» Austausch des Schaltschranks, der
Analysesoftware und notwendige
Anpassungen der Schnittstellen.
Ersatz der Strahlenquellen und/
oder Detektoren - z.B. Erneuerung
des Rontgengenerators und der
Rontgendetektionseinheit - oder,
im Falle von Isotopenquellen, deren
Weiterverwendung.

Neue C-Rahmen oder Ersatz von
anderen Konstruktionselementen
wie Halterungen und Fihrungen.

X

¥

Banddickenmessung mit der EMG iTiM-Systemfamilie

Umrusten mit EMG ITIM:

Plug and Play

Die Einsparungen bei der Nachristung
einer bestehenden Anlage kénnen im
Vergleich zu einer Neuanschaffung
(inkl. aller damit verbundenen Pla-
nungs-, Einkaufs- und Projektkosten)
mehr als 70 % betragen.

Abbildung 10: Eine Fille an Design-Konzepten flir EMG iTiM-Modernisierungsprojekte

Dies ist unter anderem auf die Modu-
laritat der EMG iTiM-Systemkompo-
nenten, insbesondere im Hinblick auf
die Sensor- und Detektortechnologie,
und die hohe Flexibilitat im Design
zurlckzufuhren.

Die Flexibilitat der EMG iTiM-LGsun-
gen spiegelt sich in den verschiede-
nen Designkonzepten wider, die in
Abbildung 10 dargestellt sind.

Einfaches Umrusten mit Plug & Play
Im Gegensatz zu den Messgeraten

in neuen Anlagen ist die Modernisie-
rung bestehender Produktionslinien
wesentlich komplexer. Aufgrund der
Modularisierung der EMG iTiM-Losun-
gen und einer speziellen Konstruktion
der Mechanik sind diese Systeme
ideal fur solche Modernisierungen
geeignet. Der Austausch dieser alten
Systeme kann innerhalb weniger
Stunden in einer oder zwei Schichten
durchgeflihrt werden.

In jedem Fall werden die neuen
Komponenten und Systemteile voll-

standig verkabelt und getestet an den
Endbenutzer geliefert. Die Plug-and-
Play-Fahigkeit der EMG iTiM-Systeme
macht es aulRerdem maoglich, sie
komplett montiert zu liefern. Dadurch
entfallen oft zeitaufwandige Monta-
geprozesse bei der Installation des
Systems in der Anlage.

Der Plug-and-Play-Ansatz ist beson-
ders vorteilhaft fir die Installa-
tion von Dickenmesssystemen in
bestehenden Linien ohne vorhan-
dene Messsysteme und mit kurzen
Installationszeitraumen. Aufgrund
der langjahrigen Erfahrung des

,Dickenmessteams"” von EMG mit
allen Prozessschritten der Flach-
bandproduktion und insbesondere
den Bedurfnissen von Metall-Service-
Centern kann EMG jederzeit ein auf
Ihre Anwendung zugeschnittenes
Modernisierungskonzept entwickeln.
Da EMG den Anwender und Kunden
in allen Fragen der Modernisierung
von Anfang bis Ende unterstutzt -
von der Konzeption uber das Engi-
neering und die Lieferung bis hin

zur Installation und Montage - auf
Wunsch auch als Key-Turn-Projekt,
geht der Kunde weder wirtschaftli-
che noch technische Risiken ein.

zuriick zum Inhalt
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EMG-Ldsungen fur Metall-Service-Center
Schmiermittel auf Bandern und Blechen
EMG SOLID® IR & LIF

Wollen Sie sicher sein, dass das gesamte Material
richtig und gleichmalsig bedlt wird?
= \Vertrauen Sie auf EMG SOLID®
Online-Olschichtdickenmessung

Schmiermittel auf Bandern und Blechen EMG SOLID® IR & LIF

Die beste Technologie fur
Ihre Anwendung

Die EMG SOLID® Technologie deckt ein
breites Spektrum von Anwendungen in
der Online-Olschichtdickenmessung in
der Metallindustrie ab. Je nach Anfor-
derungen der spezifischen Anwendung
wird entweder die Infrarot-Technologie
oder die laserinduzierte Fluoreszenz-
Technologie eingesetzt. Auf Wunsch
liefert EMG eine Komplettldsung mit
zusatzlichen Einheiten wie C-Rahmen
oder Homogenisierungsrollen, ein-
schlieRlich der konstruktiven Integra-
tion in die Produktionsanlage und der
damit verbundenen Inbetriebnahme-
leistungen.

Es gibt mehrere wichtige Aspekte bei
der Online-Olschichtdickenmessung

in Metall-Service-Centern und bei der
Flachmetallverarbeitung:

» Qualitatskontrolle: Die Online-
Olschichtdickenmessung tragt dazu
bei, eine gleichmaRige Betlung von
Stahl-, Aluminium- und Kupfercoils
zu gewahrleisten, was fur eine gleich-
bleibende Qualitat bei der Weiter-
verarbeitung und den Endprodukten
entscheidend ist.
Kosteneinsparungen: Die genaue

»

v

Verwendbare Lésungen
EMG SOLID® IR EMG SOLID® LIF
Einbausituation Homogenisierungsrollen sind vorhanden 'r“]'- LA <
oder kdnnen eingebaut werden !
Nicht gentigend Platz fur Homogenisierungs- ¥ 4
walzen .
Bendtigter Messbereich <0,1-6g/m? & a
<0,1-6g/m? :rﬂ'_ LS N
Verwendete Schmierstoffe ~ Ole mit d4hnlichen Fluoreszenzeigenschaften s ¥
i L it
Ole mit unterschiedlichen Fluoreszenzeigen-
schaften und keine Olmischungen I'.,.} Lo,
L]
Ole mit unterschiedlichen Fluoreszenzeigen- - 2
schaften und Olmischungen e
. w Glanzend / stark reflektierend ¥ 4
Materialoberflache (z.B. blankgeglihter Edelstahl) e
zurtick zum Inhalt
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Messung der Olschicht kann dazu
beitragen, die Menge des verwen-
deten Ols zu optimieren und so den
Abfall und die Kosten zu reduzieren,
die mit einer Uber- oder Unterbe-
6lung von Bandern verbunden sind.
Effizienz: Durch die Online-Messung
der Olschicht kénnen Servicecenter
die Bedlungssysteme schnell und
einfach anpassen, um optimale
Werte zu erhalten, ohne dass zeit-
aufwandige manuelle Messungen
erforderlich sind.

Sicherheit: Durch Uberélen kann
eine rutschige Oberflache entstehen,
die fur die Arbeiter, die mit den Coils
arbeiten, gefahrlich sein kann. Eine
genaue Messung und Kontrolle der
Olschicht kann also dazu beitragen,
Sicherheitsrisiken zu verringern, z. B.
durch Olriickstande auf dem Werk-
stattboden oder auf Maschinentei-
len.

Einhaltung der Umweltvorschriften:
Eine Ubermaliige Verwendung von

Ol kann sich auch negativ auf die
Umwelt auswirken. Eine prazise Mes-
sung und Kontrolle kann Servicecen-
tern dabei helfen, die gesetzlichen

Tabelle 6: Auswahlkriterien flir EMG SOLID® IR oder alternativ EMG SOLID® LIF-Systeme

Grenzwerte fiir den Olverbrauch
einzuhalten.

Wenn es um die Messung von Ol-
schichten geht, ist EMG in der erfreu-
lichen Lage, technologische Offenheit
zu bieten. Zwei technologische Ansatze
sind Teil des EMG-Portfolios: die Infra-
rotspektroskopie mit EMG SOLID® IR
und die laserinduzierte Fluoreszenz-
spektroskopie mit EMG SOLID® LIF.
Beide Technologien haben grol3e Vor-
teile, aber auch einige Einschrankun-
gen in bestimmten Bereichen, sodass
im Einzelfall die Technologie eingesetzt
wird, die in der jeweiligen Anwendung
die besten Messergebnisse verspricht.

Aus heutiger Sicht und aufgrund der
bisherigen Erfahrungen ist dies in etwa
zwei Dritteln der Falle (insbesondere
wegen des Einflusses von Olgemi-
schen) die weit verbreitete industrielle
Infrarotmesstechnik EMG SOLID® IR
und in den Ubrigen Fallen die Laser-
fluoreszenztechnik EMG SOLID® LIF. In
Tabelle 6 sind die wichtigsten Kriterien
fur die Auswahl des zugrunde liegen-
den Messprinzips zusammengefasst.
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Unabhangig von der gewahlten Mess-
technik liefert EMG SOLID® einen
vollstandigen Uberblick Gber die
Schmiermittelsituation Uber die Band-
ldnge und -breite.

Abbildung 11 zeigt die Online-Visuali-
sierung von EMG SOLID®.

'
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Uberdlte Bereiche sind in roter Farbe
dargestellt, wahrend trockene oder
unterdlte Bereiche auf beiden Seiten
des Coils blau hervorgehoben sind.
Zusatzlich wird die Entwicklung des
absoluten Wertes der Olschicht in
g/m? Uber die Coil-Lange unterhalb

W = e

Schmiermittel auf Bandern und Blechen EMG SOLID® IR & LIF

EMG SOLID® IR & LIF: Verbesserte
Prozessstabilitat und Zuverlassigkeit

der Coil-Karte angezeigt. Auf der lin-
ken Seite werden die absoluten Werte
flr die Ober- und Unterseite der
Bander an der tatsachlichen Sensor-
position angezeigt.

[l -ﬂl EMG
(e[ i SOUO®

- e
.' e | il

e = R

e
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Abbildung 12: Mess-O-Rahmen - ausgestattet mit einem doppelseitigen Laser-Fluores-
zenz-Sensor EMG SOLID® LIF
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Abbildung 11:
Coil-Karte mit
Schmierungsprofil
und Gberolten und
trockenen Zonen

Ein typischer Aufbau des Messrah-
mens ist in Abbildung 12 dargestellt.

In diesem Fall ist der Halter fiir die
Messkopfe mit zwei EMG SOLID®LIF-
Sensoren fur die Ober- und Unterseite
des Bandes ausgestattet. Bei der EMG
SOLID® IR-Infrarottechnologie ist es not-
wendig, den Olfilm vor der Messung zu
homogenisieren. Dies kann mit Homo-
genisierungsrollen von EMG oder mit
vom Kunden bereitgestellten Homoge-
nisierungsrollen geschehen. Auf diese
Rollen kann aus physikalischen Griin-
den nicht verzichtet werden, da die
Infrarotmessung auf Trépfchenbildung
an der Oberflache reagiert und somit
das Messergebnis verfalschen wirde.
Die Homogenisierungsrollen sorgen fur
einen homogenen Schmierfilm, und die
Messung kann zuverlassig durchgefuhrt
werden.

Die EMG SOLID® Technologie deckt
ein breites Spektrum von Anwendun-
gen in der Online-Olschichtmessung
in der Metallindustrie ab. Je nach den
Anforderungen der Anwendung wird
entweder die Infrarottechnologie oder
die laserinduzierte Fluoreszenztech-
nologie eingesetzt.

Hauptmerkmale und Daten

Messbereich

Messgenauigkeit

Materialien

Schmierstoff-Typen

Andere Beschichtungsstoffe

Arbeitsabstand (Messposition)
Schwankungen der Bandhoéhe

Messfrequenz

Besondere Anforderungen

Tabelle 7: Wesentliche Merkmale und technische Daten von EMG SOLID® IR und EMG SOLID® LIF

Auf Wunsch liefert EMG eine Kom-
plettldsung einschlieBlich zusatzlicher
Einheiten wie C-Rahmen oder Homo-
genisierungsrollen, einschlieBlich

der konstruktiven Integration in die
Produktionsanlage und der damit ver-
bundenen Inbetriebnahmeleistungen.

EMG SOLID® IR
0,1-6g/m?

Messbereich 0,1 - 0,5 g/m2
+0,1 g/m?

Messbereich 0,5 - 2,0 g/m2
10,2 g/m?

Messbereich > 2 g/m2:

£ 10 % vom Messwert

Alle metallischen und nicht-
metallischen Oberflachen mit
niedrigem Glanzgrad, z. B.:

» Stahl - kaltgewalztes Band, feuer-
verzinkt verzinkt, galvanisch
verzinkt, phosphatiert, aluminiert,
ZnMg Oberflachen, galvanisiert,
Elektroband

» Aluminium - unbeschichtet, vor-
behandelt

Mineraldl, thixotropes Mineraldl,
Hotmelts, Wachse

120 mm (traversierend)
+/-10 mm

60 Hz

Homogenisierungsrollen vor dem
Messrahmen

Damit ist EMG heute der bevorzugte
Lieferant fir Online-Olschichtdicken-
messsysteme.

EMG SOLID® LIF
0-6g/m?

+ 10 % des oberen Messbereichs-
Wertes (z.B. Messbereich: 0,5 - 2 g/m?
+ 0,2 g/m?)

Alle metallischen und nicht-

metallischen Oberflachen, z. B.:

» Stahl - kaltgewalztes Band, feuerver-
zinkt, galvanisch verzinkt, phospha-
tiert, aluminiert, ZnMg-Oberflachen,
galvanisiert, Elektroband

» Aluminium - unbeschichtet, vorbe-
handelt

Mineraldl, thixotropes Mineraldl,
Wachse, Hotmelts, Walz- und Dressier-
mittel, Kihlschmierstoffe, Emulsionen
Passivierungen, Anti-Korrosionsmittel,
Anti-Fingerprint-Beschichtungen,
Reinigungsmittel, Losungsmittel,
transparente Lacke, Polymere, Grun-
dierungen, Klebstoffe; Isolierung,
Beschichtungen fur Elektrostahl

40 mm (traversierend)
+/-20 mm
10 kHz

Nicht geeignet fur Ole mit unterschied-
lichen Fluoreszenzeigenschaften und
Ol-Mischungen

zuriick zum Inhalt
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EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

EMGs Lieferumfang

Service-Team
www.emg-automation.com

EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

Von Komponenten, Systemen und Service
bis hin zu schlusselfertigen Losungen

Der Lieferumfang von EMG umfasst
nicht nur die technischen Ldsungen,
Komponenten und Systeme, sondern
auch den erforderlichen Service und
die Beratung.

Das EMG-Serviceteam mit seinen fun-
dierten Kenntnissen in den Bereichen
Bandlaufregelung und Qualitatssiche-
rungslosungen bietet Kunden in der
Flachmetallproduktion und -verarbei-
tung eine breite Palette von Vorteilen.
Mit unserer globalen Prasenz, der
Lieferung von Ersatzteilen und unse-
ren Beratungsleistungen kann das
EMG-Team spezialisiertes Fachwissen
fur Umbauten und Modernisierun-
gen sowie schlusselfertige Projekte
anbieten, die Unternehmen helfen,
ihre Prozesse zu verbessern und ihre
Rentabilitat zu steigern.

Das technische Fachwissen des
EMG-Teams in den Bereichen Band-
laufregelung und Qualitatssicherung
ermdglicht es uns, effektive Lésungen
far Probleme im Produktionsprozess
und bei der Verarbeitung von Ban-
dern anzubieten. Durch die Zusam-
menarbeit mit lokalen Vertretern und
Tochtergesellschaften kann das EMG-
Team maligeschneiderte Losungen
anbieten, die den lokalen Bedingun-
gen, Integrationsherausforderungen

und Anforderungen Rechnung tragen.

Daruber hinaus kann das EMG-Team
mit seiner Erfahrung bei Umbauten
und Modernisierungen Unternehmen
dabei helfen, ihre Anlagen und Pro-
zesse aufzurusten, um veranderten
Marktanforderungen, Qualitatszielen
und Vorschriften (z. B. in Bezug auf
ionisierende Strahlung) gerecht zu
werden.
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Abbildung 13: Alles, was Sie von EMG bekommen kénnen und erwarten ddirfen

Dies kann zu einer verbesserten
Effizienz, geringeren Ausfallzeiten und

einer hoheren Produktqualitat fuhren.

Daruber hinaus kann das EMG-Team
bei schlisselfertigen Projekten die
volle Verantwortung fur das gesamte
Projekt Ubernehmen, vom Konzept
bis zur Fertigstellung, sodass eine
nahtlose und erfolgreiche Umsetzung
gewahrleistet ist.

Zusammenfassend lasst sich sagen,
dass EMG, wie in Abbildung 13 oben
dargestellt, mit seinem fundierten
Wissen Uber Bandlaufregelungen und
Qualitatssicherungsldsungen Unter-
nehmen, die in der Produktion und
Verarbeitung von Flachmetallen tatig
sind, mit spezialisiertem Fachwissen
und schlUsselfertigen Lésungen hel-
fen kann, ihre Prozesse zu optimieren
und ihre Rentabilitat zu steigern.

Dank der globalen Prasenz, der
Ersatzteilversorgung und der Bera-
tungsdienste kann das Unternehmen
mit lokalen Vertretern und Tochterge-
sellschaften zusammenarbeiten, um
maligeschneiderte Losungen anzubie-
ten, die den lokalen Anforderungen
entsprechen und eine erfolgreiche
Umsetzung gewahrleisten.

Oder um es kurz zu machen: EMG
spricht die gleiche Sprache wie der
Kunde, sowohl technisch als auch
verbal.
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EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

EMGs Service-Team:
Wir sprechen Ihre Sprache

e B

Abbildung 14: Mit EMG-Experten sind Sie nicht allein!

Perfecting your performance -

Das ist unsere Mission!
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EMG-L6sungen fur Metall-Service-Center

Starten Sie ein Projekt mit EMG!

Wir hoffen, dass Sie bei der Lektlre
dieses White Papers interessante
Themen fur eigene Projektideen
gefunden haben. Der nachste Schritt
ist nattirlich eine ausfuhrlichere Dis-
kussion Uber Ihre Ziele und lhre spezi-
fische Situation und méglicherweise
Probleme an der Produktionslinie, die
Sie belasten.

» 1. Schritt: Kontaktaufnahme
Der beste Weg, mit den EMG-Ver-
triebs- und Serviceexperten in
Kontakt zu treten, ist ein Anruf bei
Ihrer lokalen EMG-Vertretung. Wir
haben Niederlassungen und Vertre-
tungen in allen wichtigen Landern
der Metallerzeugung und -verarbei-
tung weltweit. Falls Sie noch keinen
Kontakt zu Ilhrem persénlichen
EMG-Partner haben, besuchen Sie
bitte unsere Website:
https://www.emg.elexis.group/con-
tact#weltweit

» 2. Schritt: Vor-Ort-Besuch und
grundlegende technische Klarung
Far alle komplexen Systemlésun-
gen ist ein Vor-Ort-Besuch eines
unserer Experten unerlasslich.

Die personliche Beurteilung der
Anlagensituation und der Ins-
tallationsmoglichkeiten fur das
gewulnschte System ermdglicht

ein auf die spezifische Situation
zugeschnittenes Angebot. Auch
technische Dienstleistungen

wie Machbarkeitsstudien oder
3D-Lasermessungen kdnnen hier
zu den Aufgaben gehoren.

3. Schritt: Einholen eines Angebotes
Nach diesem wichtigen Schritt ist
unser Vertrieb in der Lage, ein mal3-
geschneidertes Angebot zu erstel-
len, das die Grundlage flr weitere
Verfeinerungen und schlief3lich die
Vertragsverhandlungen bildet.

4. Schritt: Nach Vertragsabschluss
Sobald der Vertrag unterzeich-

net ist, beginnen die typischen
Schritte eines Technologieprojekts,
von der endgultigen technischen
Klarung Uber die Systemmon-

tage in der EMG-Fertigung, die
Werksabnahme, die Installa-
tionsiberwachung, die Schnitt-
stellenimplementierung und die
Endabnahme, um nur einige zu
nennen.

¥

¥

» 5. Schritt: Nach dem Verkauf
Nachdem das System in lhrer
Produktion eingesetzt wurde, sind
Sie nicht allein. EMG bietet alle
erforderlichen Fern- und Vor-Ort-
Dienstleistungen sowie Ersatzteil-
lieferungen und Beratungsdienste
an. Mehr Uber das Spektrum der
EMG-Dienstleistungen sowie Hot-
line und Kontaktlinks finden Sie
unter:
https://www.emg.elexis.group/
service

Abschlie3end mdchten wir uns flr

Ihr Interesse bedanken und laden Sie
ein, unseren Hauptsitz in Wenden zu
besuchen. Wir sind sicher, dass Sie
die Atmosphare eines technologiege-
triebenen, innovativen und dennoch
menschenorientierten, freundlichen
Unternehmens geniel3en werden, das
nach Kundenerfolg und langfristigen
Partnerschaften strebt!

lhr
Team EMG

Kontaktieren Sie uns!

FUr weitere Informationen oder wenn Sie einen unserer Experten
treffen mochten, kontaktieren Sie uns bitte jederzeit!

Deru Bi, Vertriebsleiter International

Telefon: +49 2762 612-303
deru.bi@emg-automation.com

Jochen Fryn, Vertriebsleiter Europa
Telefon: +49 2762 612-212
jochen.fryn@emg-automation.com
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