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Olauflagen- & Lackschichtdickenmessung

EMG SOLID® family
DIE maldgeschneiderte Losung

sde SOLID®




EMG SOLID®

Online-Messung von Olauflagen uno
Isolierlackschichtdicken an laufenden Bandern

Das typische Einsatzspektrum von
EMG SOLID® reicht vom Walzwerk,
wo die Erstbedlung erfolgt, bis zum
Metallverarbeiter, fur den eine aus-
reichende Bedlung fur den Formge-
bungsprozess oder die Olfreiheit vor

LackierungsmalBnahmen unabdingbar

sind.

Lackbeschichtungsmessung an Elek-
trobandern ist ein weiteres Anwen-

dungsfeld, wo EMG SOLID® fir prazise

Qualitatskontrolle eingesetzt wird.

EMG SOLID® misst innerhalb der
Fertigungslinie online die Olauflage
oder die Lackschichtdicke Uber die
komplette Breite und Lange und
visualisiert diese Uber die gesamte zu
messende Oberflache. Dabei erkennt
es trockene Stellen und Uberbeélung
zuverlassig.

Einsatzgebiete

Mit EMG SOLID® optimieren Sie Ihre
Press- und Beschichtungsprozesse
durch Zuordnung der Qualitatsmerk-
male zu den entsprechenden Band-
abschnitten bzw. Blechtafeln oder
Platinen.

Typische Anwendungsbereiche sind

dabei z. B.:

» Walzgeruste

» Verzinkungslinien und Band-
behandlungsanlagen

» Langs- und Querteilanlagen

» Inspektionslinien

» Pressen

» Platinenschneidanlagen

» Elektrobandproduktion

Vorteile fur Ihre Prozesse

»

»

»
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Gesteigerte Prozessstabilitat und
-sicherheit

Transparenz Uber Eingangsqualitat
und wesentliche Qualitatsmerk-
male sowie gezielte Prozess-
steuerung

Minimierter Ausschuss

Sichere Produktionsfreigabe
Gemeinsame Datenbank und
kombinierte Visualisierung der
Messergebnisse moglich

Lieferung und Systemintegration
aus einer Hand

Kombination von weiteren
EMG-Qualitatssicherungssystemen,
wie Rauheits- und Welligkeits-
messung, Breiten- und Streifen-
breitenmessung, etc. mdglich
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Beispiel der Visualisierung einer doppelseitigen Messung an einem laufenden Band



EMG SOLID®

Perfekt fur jede Anwendung

Olauflage

mit EMG SOLID® IR & LIF

Prazise Messung des Flachenge-

wichts von Olschichtdicken an:

» Coils

> Platten

» Spaltband und Streifen

> Platinen

Reduktion von Ausschuss im Press-

prozess

Bereitstellung von Messwerten fur

Endkunden oder nachgelagerte

Prozesse

Erhdhte Materialausbeute

Einsatzmdglichkeit in unterschied-

lichen Branchen, z. B.:

» Stahl- und Aluminium-
Service-Center

> Automotive

Einsatzmoglichkeit in unterschied-

lichen Linien, z. B.:

» Prozesslinie

» Scherenlinie

» Spaltbandlinie
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Isolierlackschichtdicke

mit EMG SOLID® DFT

» Prazise Messung der Trocken-
schichtdicke der transparenten
sowie gering-pigmentierten
Lackschicht auf Elektroband

» Anwendung an korn- (GO) und
nicht-korn-orientiertem (NGO)
Material in
> Gluh- und Beschichtungslinien

[ACL]

Reinheit

mit EMG SOLID® LIF

Olreste nach der Reinigung von
Lithium-Batteriepolen, elektro-
nischen Bauteilen, Luftkompres-
soren, Kaltemaschinen, usw.
Olreste auf den AuRenverkleidungs-
teilen von Autos, auf der Schiebe-
dachkeramik, auf Lotstellen von
Autoteilen usw.

Reinheit von medizinischen und
Laborgeraten

Reinheit von Drahten, Kabeln und
Klemmen

Reinheit von Teilen jeglicher Art
nach Produktionsprozessen mit
Verwendung von Schmiermitteln
Reinheit von anderen Klebe-,
Schweil3- und Schnellverbindungs-
stellen
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EMG SOLID®

Olauflage - Immer die passende Technologie

EMG SOLID®IR - InfraRotspektroskopie

| Material

At

ks

IR-Lichtquelle
Halogenlampen

Schmierstoff-Schicht

Unsere Losung EMG SOLID® IR basiert
auf der Infrarotspektroskopie. Das
System erzeugt ein Infrarotlicht, das
die Olschicht durchdringt, von der
Bandoberflache gestreut wird und die
Olschicht nochmals durchdringt.

Dabei wird die Intensitat spezifischer
Wellenlangen von der Olschicht
gedampft - je dicker die Olschicht,
desto weniger Licht wird reflektiert.

Nach dem Lambert-Beer'schen Gesetz
berechnet EMG SOLID® IR dann die
Schichtdicke der Olauflage.

EMG SOLID®LIF - LaserInduzierte Fluoreszenzspektroskopie

Anregung mit gepulstem UV-Laser

3.9 » “RIFD 8 TR 1
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Mithilfe der laserinduzierten Fluores-
zenzspektroskopie misst unser Sys-
tem EMG SOLID® LIF das Flachenge-
wicht der Olauflage und visualisiert
diese dann Uber die gesamte Materi-
aloberflache:
» Ein spezieller Festkdrperlaser liefert
10.000 Einzelpulse pro Sekunde
und regt das Ol zum Leuchten an

» Je mehr Ol sich auf der Material-
oberflache befindet, desto starker
ist der Leuchteffekt

» Ein Mikrocontroller steuert das
Analysesystem, verwaltet die Sys-
temkalibrierungen und rechnet die
Ergebnisse aus



EMG SOLID®IR

Olauflage mit InfraRot Spektroskopie

Leistungsmerkmale & Vorteile

» Unabhangig von Olvermischungen

» Einfache Kalibrierung neuer

Olsorten und tbersichtliche Olsorten-
Zuordnung durch Gruppenkali-

brierung
» Hohe Wiederholgenauigkeit
(min. 0,8 mg/m2)

Technische Daten

Messverfahren
Messgrolle

Messbereich

Messgenauigkeit

Wiederholgenauigkeit

Messauflosung

Materialien

Schmierstoffe

Arbeitsabstand (Messposition)
Bandhéhenschwankungen
Umgebungstemperatur
Messfrequenz
Traversiergeschwindigkeit

Reinigungsintervall

» Absolut- und Relativmessung
moglich

» Keine Verfalschung durch ungleich
aufgebrachte Passivierungen

» Automatischer Systemcheck Uber
eingebaute Referenzmessung

» Hohe Messgenauigkeit

» Weltweit am Markt etablierte
Technologie

EMG SOLID®IR
Messkopf

Infrarotspektroskopie

Flachengewicht der Schmierstoffauflage in g/m?

0,3 - 6 g/m? >0,02 g/m? moglich mit spezieller Kalibrierung

0,02 -0,3 g/m2 +/- 0,025 g/m? *

0,3-2g/m2 +/- 0,2 g/m2 **

>2g/m?-6g/m2 10 % vom Messwert **

* fallspezifische Sonderkalibration

** generelle Gruppenkalibration, bis zu zweifach bessere Genauigkeit bei
spezifischer Kalibrierung erreichbar

(Die Uberpriifung der Genauigkeit ist nur mit einer Prazisions-Laborwaage zulassig)

+/-5 mg/m2 ohne Glattung (120 Hz)
+/-0,8 mg/m2 mit Glattung
0,01 g/m2

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

* Stahl - Kaltband, feuerverzinkt, elektrolytisch verzinkt, phosphatiert, aluminisiert,
ZnMg-Oberflachen, galvannealed

* Aluminium - unbeschichtet, vorbehandelt

Mineraldl, Mineraldl thixotrop, Hotmelts, Wachse,

andere organische Schmierstoffe nach spezieller Kalibrierung

200 mm (traversierend)

+/-20 mm

+5 °C bis +55 °C (erweiterter Temperaturbereich mit Kihlung / Heizung maoglich)
120 Hz (Standard)

0,5 m/s einstellbar

bis zu 12 Monate (abhangig von der Umgebung)



EMG SOLID®LIF

Olauflage mit Laserinduzierter Fluoreszenz-
spektroskopie

Leistungsmerkmale & Vorteile

» Geringer Einfluss durch Rauheit, » Sehr hohe Messfrequenz (10 kHz)
Texturen, Oltrépfchen, Hotmelt- und hohe Auflésung des Messflecks
strukturen, daher kein Bedarf von (@ =8 mm)

Andruck-/Verteilrollen » Gesteigerte Prozessstabilitat und

» Nachweis von sehr geringen Aufla- -sicherheit
gen <20 mg/m2 moglich, somit » Transparenz Uber Eingangsqualitat
auch einsetzbar flr Reinheits- und wesentliche Qualitatsmerkmale
messungen sowie gezielte Prozesssteuerung

» Sehr geringer Platzbedarf » Minimierter Ausschuss

» Absolut- und Relativmessung » Sichere Produktionsfreigabe
moglich » Gemeinsame Datenbank und

» Spezielle EMG-LAsung zur Rein- kombinierte Visualisierung der
haltung der Optik Messergebnisse moglich

X

Hohe Messgenauigkeit

EMG SOLID®LIF
Messkopf
Technische Daten

Messverfahren Laserinduzierte Fluoreszenzspektroskopie
Messgrolle Flachengewicht der Schmierstoffauflage in g/m?
Messbereich 0-6g/m?

o +/- 10 % vom eingestellten Messbereichsendwert
Messgenauigkeit - . Lo I
(zulassiger Vergleich mit einer Prazisions-Laborwaage)

Wiederholgenauigkeit <0,1 g/m?

Messauflosung 0,01 g/m?

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

« Stahl - Kaltband, feuerverzinkt, elektrolytisch verzinkt, phosphatiert, aluminisiert,
ZnMg-Oberflachen, galvannealed

» Aluminium - unbeschichtet, vorbehandelt

Materialien

Mineraldl, Mineraldl thixotrop, Wachse, Hotmelts, Walzhilfsstoffe,
Dressiermittel, Kiihlschmierstoffe, Emulsionen
Passivierungsschichten, Korrosionsschutzmittel, Antifingerprint-
Beschichtungen, Reiniger, Losemittel, transparente Lacke, Polymere,
Primer, Klebstoffe

Arbeitsabstand (Messposition) 40 mm (traversierend)

Schmierstoffe

Weitere Beschichtungs-
materialien

Bandhdhenschwankungen +/-20 mm

Umgebungstemperatur +5 °C bis +45 °C (erweiterter Temperaturbereich mit Kihlung / Heizung moglich)
Messfrequenz 10 kHz

Traversiergeschwindigkeit 0,5 m/s einstellbar

Reinigungsintervall bis zu 12 Monate (abhangig von der Umgebung)



EMG SOLID® DFT

Isolierlacke auf Elektroband

EMG SOLID® DFT (Dry Film Thickness) misst mithilfe der laserinduzierten Fluoreszenzspektroskopie die Schichtdicke der
transparenten sowie gering-pigmentierten Trockenschicht der Lackauflage auf Elektroband und visualisiert diese dann
Uber die gesamte Materialoberflache.

Elektroband - Material der Zukunft

Warum EMG SOLID® DFT als neue Messtechnologie?

» Steigende Nachfrage nach Elektromotoren, Generatoren
und Transformatoren

» Rascher Fortschritt des Klimawandels, was die Notwen-
digkeit der Energiewende immer dringlicher werden lasst

» Aufgetragene Schichtdicken zwischen 0,5 ym ... 10 ym

» Hohe Anforderungen an Prazision, Messgenauigkeit,
Wiederholbarkeit und Sicherheit

» Bewahrtes Beta-Ruckstreuverfahren nicht mehr
verfugbar

Technische Daten

Messverfahren Laserinduzierte Fluoreszenzspektroskopie
MessgrolRe Trockenschichtdicke der Lackauflage in pm

0-10 pm (alle Lacke, auBer stark pigmentierte Lacke)

Messbereich
essbereic (Pigmentierte Lacke und andere Messbereiche auf Anfrage)

+/- 10 % vom eingestellten Messbereichsendwert

Messgenauigkeit*®
g & (zulassiger Vergleich mit einer Prazisions-Laborwaage)

Wiederholgenauigkeit 0,1 um

Messauflésung* 0,01 pm

Lacksorten Klassifizierung nach Isolationsklassen C3 (einschlieRlich Backlack) bis C6 gemaf3 AlSI-
ASTM A 976-9, weitere Lacke auf Anfrage

Bandtemperatur +5 °C bis +150 °C (bei konstanter Bandtemperatur)

Arbeitsabstand (Messposition) 40 mm (traversierend)

Bandhéhenschwankungen +/-20 mm

Umgebungstemperatur +5 °C bis +45 °C (erweiterter Temperaturbereich mit Kihlung / Heizung maoglich)

Messfrequenz 10 kHz

Traversiergeschwindigkeit 0,5 m/s einstellbar

Reinigungsintervall bis zu 12 Monate (abhangig von der Umgebung)

*teilweise abhangig u.a. von der Lacksorte, dem Schichtdickenbereich und den Prozessbedingungen



EMG SOLID® DFT

DIE Messtechnologie zur Lackschicht-

dickenmessung

EMG SOLID® DFT vs. Beta-Ruckstreuverfahren

Ergebnisse eines Inline-Tests mit EMG
SOLID® DFT im Vergleich zu einem
Beta Backscattering System (BBS):
EMG SOLID® DFT Messwerte folgen
den Werten des installierten BBS
Geringere Schwankung der Mess-
werte bei EMG SOLID® DFT

EMG SOLID® DFT kann nah an der
Bandkante messen

alterungsfreie Messtechnik in

EMG SOLID® DFT

EMG SOLID® DFT liefert zuverlas-
sige Ergebnisse unabhangig von
Umgebungsbedingungen
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Ergebnisse eines Inline-Tests mit
EMG SOLID® DFT im Vergleich zur
IR-Technologie
» Rahmenbedingung: manuelle
Veranderung der Sollschichtdicke
um 0,1 ym an der Rollenbeschich-
tung
» Zielschichtdickenanderung bei
0,1 um deutlich messbar mit
EMG SOLID® DFT
» Signalrauschen und Messauf-
[6sung mit IR-System nicht prazise
genug
» Information vom Kunden: kein Ein-
fluss am kundenseitigen Inline-
Beta-Ruckstreusystem (BBS)
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EMG SOLID® DFT

Transparenz Uber Beschichtungsqualitat

Optionales 2D-Scan-Verfahren an

Referenzproben am Inline-System

» Optimierte Kalibrierung

» Prazise & schnelle Qualitatskontrolle
von Referenz-Schichtproben

» Prazisere Kalibrierung (2D-Flachen-
scan vs. Punktmessung) des Systems
fuhrt zu einer besseren Schicht-
dickenmessung

» Probengrofie bis zu 70 mm x 70 mm
maximal
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EMG SOLID® DFT

lhre Vorteile

» keine Kalibrierung mit Folien oder
anderen stark fehlerhaften
Kalibrierstandards

» keine Basismessung vor der
Beschichtung notwendig

» sehr prazise zwischen 0,1 pm und

5pm (10 pm¥*)

alle verwendeten Lacke messbar

X

(C3 einschlielRlich Backlack, C4, C5, C6)

X

Erkennung von sehr dinnen
Schichtdicken < 0,1 pm moglich

*erweiterbar auf Anfrage abhdngig von Applikation

sehr geringer Platzbedarf, keine
Elektronik im Messkopf

spezielle EMG-LOsung zur Rein-
haltung der Optik

sehr hohe Messfrequenz (10 kHz)
und hohe Auflésung des Messflecks
(@ =8 mm)

skalierbares Messfenster

» unempfindlich bei Bandhohen-
schwankungen bis +/- 20 mm
Laserklasse 1M am Messkopf
(mit Standard-Laser)
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Beispiel fur die Visualisierung einer
doppelseitigen Messung an einem
kontinuierlich laufenden Elektroband

» keine gefahrliche Strahlung

» Sicherung eines stabilen Produk-
tionsprozesses

» Senkung der Produktionskosten
durch Reduzierung des Sicherheits-
zuschlags aufgrund der Prazision
des Systems

» EMG SOLID® DFT Offline-Laborsys-
tem zur Kalibrierung auf Anfrage



EMG SOLID®LIF

Reinheitsmessung at its best

Die von einem Molekll oder Atom
unmittelbar nach optischer Anregung
emittierte Energie hat eine stoffspezi-
fische spektrale Intensitatsverteilung,
die schon bei sehr geringen Konzen-
trationen eindeutig nachgewiesen
werden kann.

So kénnen mit EMG SOLID® LIF kleinste
Schmierstoffreste nachgewiesen und
somit die Reinheit von Materialien in
unterschiedlichen Bereichen garantiert
werden.




EMG SOLID®LIF

Nachweis kleinster Olreste

Technische Daten

Messverfahren
Messvariable

Messbare Substanzen

GroRe Messkopf
Messfleck
Bandtemperatur
Arbeitsabstand
Bandhohenschwankungen
Umgebungstemperatur
Messfrequenz

Messposition

Laserinduzierte Fluoreszenzspektroskopie

Fluoreszenz Intensitat [RFU]

Ol, Schmiermittel, Wachse, Hotmelts, Walzhilfsstoffe, Dressiermittel, Kihlschmierstoffe,
Emulsionen, Trennmittel, Transparentlacke, Polymare, Grundierungen, Klebstoffe und
andere Stoffe auf Anfrage.

35 mm Durchmesser, 180 mm Lénge

8 mm Durchmesser

+5 °C bis zu +75 °C (bei konstanter Bandtemperatur)

40 mm

+/-20 mm

+5 °C bis zu +45 °C (erweiterter Temperaturbereich mit Kihlung / Heizung méglich)
10 kHz

Messkopfposition, -halter und -bewegung kundenspezifisch anpassbar
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