Sensoren & Systemlosungen @

Metallflach- & Langprodukte MICRO-EPSILON




,Micro-Epsilon hat ein fir unsere Bedurfnisse maBgeschneidertes
System geliefert, das nun schon seit 15 Jahren zu unserer vollsten
Zufriedenheit und so gut wie stérungsfrei seinen Dienst verrichtet.
Hervorzuheben ist der schnelle und effektive technische Support,

wenn wir doch einmal Unterstltzung brauchten.”

Hans-Joerg Herrmann, Aluminium Norf GmbH

,Micro-Epsilon Uberzeugte uns im Bereich der Mess- und Prifsysteme. 7__-'
Unsere Ansprechpartner standen uns stets mit zuverlassigem Support

zur Seite. Das gelieferte Dickenmesssystem war exakt auf unsere An-
forderungen abgestimmt.*

Andy Spalding, Liberty Speciality Steels ,k |



Micro-Epsilon ist seit mehr als 50 Jahren zuver-
lassiger Partner der Industrie, wenn es um prazise
Messtechnik fur Inspektion, Uberwachung und Auto-
matisierung geht. Von Anwendern in der Metallerzeu-
gung und der Metallverarbeitung werden Systeme
und Sensoren von Micro-Epsilon in zahlreichen
Messaufgaben eingesetzt, um die Produktion effizi-
ent zu gestalten.

Das umfangreiche Produktportfolio erflllt hochste
Anforderungen und liefert hohe Signalstabilitat selbst
in hochdynamischen Prozessen. Das Einsatzspek-
trum erstreckt sich dabei von der Metallerzeugung
Uber Warm- und Kaltwalzwerke bis hin zu Prozess-
linien.
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= Beruihrungslose Messungen aus sicherer Distanz
= Robuste Sensorbauformen

= Ideal zum Regeln und Uberwachen bei der Stahlherstellung




Beruhrungslose Infrarot-Temperaturmessung
bei der Stahlherstellung

Bei der Stahlherstellung stellt die Temperatur eine wichtige ProzessgroBe
dar. Das Einhalten vorgegebener Prozesstemperaturen ermoglicht
unter anderem eine hohe Qualitdt der zu fertigenden Produkte. Die
berthrungslose Infrarot-Temperaturmessung von Micro-Epsilon hat
sich in der Metallherstellung und -bearbeitung etabliert. Gerade in
Hochtemperaturprozessen liefert sie zuverlassige und reproduzierbare
Messergebnisse. Die Infrarot-Temperatursensoren von Micro-Epsilon
werdenvielfach zur Uberwachung und Regelung von Fertigungsprozessen
eingesetzt. Zahlreiche Modelle, Ausstattungsoptionen und ein
umfangreiches Schnittstellenkonzept erlauben eine schnelle und
einfache Einbindung in unterschiedlichsten Messstellen.

Sensor: thermoMETER CTM2/M3

Messung aus sicherer Distanz mit
hoher Genauigkeit

Temperaturmessbereich bis 1600 °C

Temperaturiiberwachung beim Auskiihlen
von geschmiedeten Teilen

Durchmesserbestimmung von Ringen wéhrend des Walzens

Beim Ringwalzen werden Edelstahl oder Titan bei Temperaturen von bis
zu 1100 °C nahtlos zu groBen Ringen umgeformt. Dazu wird der gltihen-
de Rohling in die Ringwalzanlage gelegt. Durch das Walzen vergroBert
sich stetig der Durchmesser des Rings, der kontinuierlich Gberwacht wer-
den muss. Herkémmliche Sensoren, die nah am Messobjekt angebracht
werden, halten den hohen Temperaturen, der abplatzenden Zunderung
sowie dem Wasserdampf nicht stand. Daher sind prazise Messungen
aus groBer Entfernung notwendig, in denen die Laser-Distanzsensoren
der Serie optoNCDT ILR2250-100 eingesetzt werden. Der Sensor ist in
einer sicheren Entfernung bis 10 m angebracht und erfasst wahrend des
Walzens den Abstand zum Walzgut.

Sensor: optoNCDT ILR



Warmwalzen von
Flachprodukten

il

= Einzigartig: Optische Dickenmessung im Warmwalzbereich bis 1200 °C
= GroBer Dickenmessbereich bis 400 mm

= Hohe Messgenauigkeit

= Strahlungsfrei: keine Isotopen, keine Rontgenstrahlung




Optische Dickenmessung in Walzwerken

Die neue Generation der thicknessCONTROL Dickenmessanlagen steht
fur auBergewohnliche Performanz und meistert die Herausforderungen
einer der schwierigsten Applikationen fur die optische Dickenmessung.
Die Systeme sind fur den Einsatz in Warmwalzwerken konzipiert und in
der Lage, den Widrigkeiten Stand zu halten. Die Messsysteme liefern in
den unterschiedlichen Betriebsarten Ergebnisse mit hochster Prazision.

Patentierte Technologie fiir rot-gliihende Objekte

Die Systeme sind mit innovative Blue-Laser-Sensoren ausgestattet. Die
international patentierten Messverfahren zur Blue-Laser-Technologie er-
lauben es, auf rot-glihenden Objekten Uber 700 °C prazise zu messen.

Intelligente Messmechanik fur hohe Temperaturen

Die Mechaniken der thicknessCONTROL Systeme sind so aufgebaut,
dass sie durch Temperaturgradienten induzierte Anderungen teilweise
selbst kompensieren kann. DarUber hinaus kontrolliert ein Netz von Tem-
peratursensoren den Zustand und stabilisiert mit Hilfe leistungsfahiger
Signalverarbeitung den Messbereich. Ein zusétzliches, geregeltes Kuhl-
register und Abweisbleche erlauben sogar den Einsatz im Stahlwarm-
walzwerk bei Materialtemperaturen von 1200 °C.

Dickenmesssystem: thicknessCONTROL

¥:

Optische Dickenmessung bei 1200 °C mit 0,2 ym Auflésung

thicknessCONTROL MTS 9202

Die Systeme der Reihe MTS 9202 sind als C-Rahmen aufgebaut und be-
eindrucken durch héchste Prazision und flexiblen Einsatz in der Dicken-
messung. Uber die Verfahrachse kénnen die Systeme zur Messung
zugestellt werden. Die Messungen kénnen dabei traversierend oder an
einer Messstelle vorgenommen werden.

thicknessCONTROL MTS 9201

Die Systeme der Reihe MTS 9201 sind als O-Rahmen aufgebaut und be-
eindrucken in der Dickenmessung vor allem bei groBen Materialbreiten
durch Stabilitat und hoéchste Prazision. In Warmwalzwerken messen sie
zuverlassig mit hochster Prazision und sichern die vorgegebene Qualitat
in der Produktion sowie eine zuverlassige Prozesssteuerung.



Warmwalzen von
Flachprodukten

= Ideal zum Regeln und Uberwachen im Warmwalzbereich
= Bertihrungslose Messungen aus sicherer Distanz
= Friihzeitige Erkennung von Fehlstellen und Abweichungen




Dickenmessung von oben auf die Bramme

Waéarmebildkameras zur bertihrungslosen Temperaturmessung

beim Warmwalzen

Insbesondere zur Kontrolle und zur Zustandstberwachung von Prozes-
sen und Halbzeugen werden Warmebildkameras herangezogen. Diese
messen aus sicherer Entfernung zum Messobjekt und kénnen zur Auf-
zeichnung und Protokollierung der Temperaturwerte genutzt werden
oder direkt in die Steuerung eingebunden werden. Micro-Epsilon bietet
mit dem thermoIMAGER TIM M1 eine ultrakompakte Infrarotkamera zur
berthrungslosen Temperaturmessung von Metalloberflachen. Dank des
kurzwelligen Bereichs messen diese Kameras zuverlassig die Tempera-
tur von heien Metalloberflachen.

Parallel zur Visualisierung eines thermischen Prozesses erlaubt die leis-
tungsfahige Elektronik eine kurze Reaktionszeit von 1 ms fur die Ausgabe
der Temperaturinformationen des Mittelpixels. Somit kann die Kamera
auch zur Einbindung in Steuerungen verwendet werden.

Sensor: thermolMAGER M1

Dickenmessung von Brammen beim Vorwalzen

Um die Brammendicke bei den ersten Walzvorgangen zu Uberwachen,
werden Laser-Distanzsensoren eingesetzt, die von oben herab auf das
Walzgut messen. Aufgrund der hohen Temperaturen, Dampf und Emul-
sionen ist die Messung aus groBer Entfernung erforderlich, fur die
Laser-Distanzsensoren der Serie optoNCDT ILR2250 eingesetzt wer-
den. Die Sensoren ermitteln die Dicke dabei aus der Differenz zwischen
der WalzstraBe und der aufliegenden Bramme.

Sensor: optoNCDT ILR2250

—
R 906,1°C



Warmwalzen von
Langprodukten

= Echte 3D-Vermessung von Profilen
= Beruihrungslose Messung mit hoher Genauigkeit
= Ideal zur Uberwachung und Prozessregelung




Prézise Abstandsmessung mit patentierter
Blue-Laser-Technologie

3D-Profilmessanlagen flir Langprodukte

Die Systeme der Reihe MPG 8208 sind als Hufeisen-Rahmen aufgebaut
und werden individuell in die Linie integriert. Im Inneren des Rahmens
befinden sich sechs Laserlinien-Triangulationssensoren und ein vollstandig
automatisiertes Kalibrierungssystem. Die Laser projizieren gerade Linien auf
die zu vermessende Oberflache. Diese Linien sind aus Sicht der Kamera
verformt. Die Grundkalibrierung des Sensors dient als Referenz, um die
Abweichung in konkrete Messwerte umzurechnen. In anspruchsvollen
Umgebungsbedingungen wie etwa Hitze wird das Sensorsystem durch
komplexe integrierte Kuhlsysteme vor dem Umgebungseinfluss geschutzt.

Profilmesssystem: dimensionCONTROL MPG 8208
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Prifung des Langsprofils von Formstéhlen

In Profilwalzwerken werden Formstéhle Ublicherweise im Reversierbetrieb
gewalzt. Nachdem die bis zu 1200 °C heiBen Walzstdbe das WalzgerUst
verlassen haben, werden sie auf ihre MaBhaltigkeit gepruft. Dabei messen
Blue-Laser-Sensor die Stabmitte bei Materialgeschwindigkeiten bis zu 10 m/s.
Der optoNCDT1750-750BL ist mit der patentierten Blue-Laser-Technologie
ausgestattet und misst zuverldssig auf glihenden Objekten. Spezielle
optische Filter blenden die Eigenstrahlung des glihenden Messobjektes
aus. Dank des groBen Messbereichs kénnen verschiedene Geometrien der
Walzprodukte mit nur einem Sensor sicher erfasst werden.

Sensor: optoNCDT 1750BL




Formwalzen von =
Langprodukten . & =

v, 4| -

= Echte 3D-Vermessung von Profilen
= Beriihrungslose Messung mit hoher Genauigkeit
= Ideal zur Uberwachung und Prozessregelung




3D-Profilmessanlagen flir Langprodukte

Die Systeme der Reihe MPG 8208 sind als Hufeisen-Rahmen aufgebaut
und werden individuell in die Linie integriert. Im Inneren des Rahmens be-
finden sich sechs Laserlinien-Triangulationssensoren und ein vollstandig
automatisiertes Kalibirierungssystem. Die Laser projizieren gerade Linien

Hohe Messgenauigkeit
und Punktauflosung

Spaltmessung in Einformlinien

auf die zu vermessende Oberflache. Diese Linien sind aus Sicht der Ka-
mera verformt. Die Grundkalibrierung des Sensors dient als Referenz, um
die Abweichung in konkrete Messwerte umzurechnen.

Profilmesssystem: dimensionCONTROL MPG 8208

Vor dem Verschweifen von Rohren wird der Spalt mit Laser-Scannern
Uberwacht. Die Scanner liefern prazise Messwerte, wodurch sich die
Lage des Mittelpunkts ausgeben lasst. So wird das Rohr in die optima-
le Lage zum SchweiBkopf gebracht. Dank der hohen Profilfrequenz des

Scanners kénnen auch dynamische Prozesse Uberwacht werden.

Sensor: scanCONTROL 3000

Hohe Prazision bei der Durchmesserpriifung,
unabhéngig von der Legierung

Messung des Durchmessers von Profilen

Um die Starke von Metallstaben zu Uberwachen, werden optische Mikrometer von Micro-Epsilon
eingesetzt. Mit dem X-Frame Messsystem wird der Durchmesser kontinuierlich gemessen. Zwei
Laser-Mikrometer erfassen dabei jeweils den Durchmesser mit hoher Auflésung und Messrate.
Mit einem X-Frame konnen unterschiedliche Starken gemessen werden. Digitale Schnittstellen
ermoglichen die Datenausgabe an die Ubergeordnete Steuerung.

Sensor: optoCONTROL 2520




Kaltwalzen von
Flachprodukten

= Beriihrungslose Messverfahren
= Zuverlassige Messung auch auf glanzenden Oberflachen
= Submikrometer-Genauigkeit




Dickenmessung mit Submikrometer-Auflésung

Beriihrungslose Temperaturmessung in der WalzstraBBe

In der WalzstraBe muss kontinuierlich die Umformtemperatur zwischen
den einzelnen Walzen gemessen werden. Ziel ist dabei die Prozesse zu
optimieren und die Qualitat zu sichern.

Fur die Messung der Blechtemperatur empfiehlt sich der Einsatz eines
schnelles Pyrometers, da diese fur die Messungen unter rauen Umgebungs-
bedingungen ideal geeignet sind.

Sensor: thermoMETER CTM2/M3

Optische Dickenmessanlagen fiir Flachprodukte

Zur prozesssicheren Dickenmessung in Kaltwalzwerken werden Systeme der
Serie thicknessCONTROL MTS 8202 eingesetzt. Dabei kann die Messung
auch auf spiegelnden und glanzenden Oberflachen wie z.B. Kupferband, be-
schichtetem Metall sowie hochglanzendem Aluminium erfolgen. Fur diese
Messungen werden die Systeme mit konfokalen Sensoren ausgestattet, die
auch auf wechselnden Oberflachen zuverlassig messen. Die Messung er-
folgt berthrungslos und damit rickwirkungsfrei, so dass auch empfindliche
Materialien sicher vermessen werden konnen. Dank der hohen Messrate
kénnen auch dynamische Prozesse zuverlassig erfasst werden.

Dickenmesssystem: thicknessCONTROL 8202.K




Beschichtungslinien

= Zuverlassige Messverfahren fur alle Beschichtungsprozesse
» Bertihrungslose Messung mit hoher Genauigkeit
= |deal zur Prozessregelung




Hohe Messrate und
Submikrometer-Auflésung

Abstandsregelung der Luftabstreifdlisen in Verzinkungslinien

Zum Korrosionsschutz wird eine Schutzschicht aus Zink auf das Metall-
band aufgetragen. Dafir wird das Stahlband durch ein Zinkbecken ge-
fuhrt, wodurch eine dunne Zinkschicht haften bleibt. Das aufgetragene
Zink wird von Luftabstreifdisen gleichmaBig verteilt und geglattet. Um
die gewunschte Dicke zu erreichen, ist eine exakte Abstandsregelung
der Luftdisen erforderlich. Zur Messung der Duisenabstande werden
konfokale Sensoren der Serie confocalDT eingesetzt. Die Sensoren er-
maoglichen prazise Abstandsmessungen auf hochreflektierenden Ober-
flachen. Dank der hohen Messrate wird der Abstand der Luftabstreifdu-
sen mit hoher Dynamik erfasst und nachgeregelt.

Sensor: confocalDT

Schichtdickenmessung mit

zwei synchronisierten Dickenmessungen

Zur prazisen Dickenmessung in Beschichtungs-
prozessen werden zwei synchronisierte thickness-
GAUGE Systeme verwendet. Ein System erfasst die
Banddicke vor der Beschichtung und ein System
Uberwacht die Dicke nach dem Beschichtungsauf-
trag. Aus der Differenz der beiden Messwerte wird
die Beschichtungsdicke ermittelt und an die An-
lagensteuerung Ubergeben. Die Systeme sind mit
konfokalen Sensoren ausgestattet, die eine hohe
Messgenauigkeit unabhangig von der Oberflachen-
spiegelung erzielen.

Dickenmesssystem: thicknessGAUGE.confocal

Hohe Messrate
und iiberrragende
Farbgenauigkeit

Farbmessung auf beschichteten Metallbéandern

Bei der Beschichtung von Stahl, Titan und Aluminium erhalten Metall-
bander neben einem Korrosions- und VerschleiBschutz eine definierte
Farbgebung. Der Farbton wird in Bandanlagen nach dem jeweiligen Be-
schichtungsprozess Uberpruft. Auf Grund der hohen Anforderungen an
Genauigkeit und Dynamik wird das colorCONTROL ACS7000 eingesetzt.
Dieses Farbspekirometer ist pradestiniert fur die Integration in Ferti-
gungslinien und bietet eine Uberragende Farbgenauigkeit, verschiedene
Schnittstellen fur die Integration sowie ein hohe Messgeschwindigkeit.

Sensor: colorCONTROL ACS7000



Service-Center &
Scherenlinien

e 1 : e

= Messung von Breite, Dicke und Sabeligkeit mit nur einem Messsyste - '
= C- und O-Rahmensysteme mit innovativen optischen Messverfahren \ p
P 4

-

= Prazise Messergebnisse zur Regelung, Qualitatssicherung und
Dokumentation




THICKMES SoosTmoL

Messung der Breite, Sabeligkeit und Durchmesser

von Metallbandern

Zur prazisen Bestimmung der Breite, der Sabeligkeit und des Durch-
messers von Metallbandern in Scherenlinien werden thicknessCONTROL
C-Rahmen-Systeme eingesetzt. Diese sind mit drei Laser-Mikrometern
ausgestattet und erfassen die Sabeligkeit beim Bandstop. Die Breiten-
messung erfolgt wiederum im laufenden Betrieb, indem der C-Rahmen
Uber das Metallband traversiert.

Messsystem: thicknessCONTROL

THICKNESS<!

Dicken- und Breitenmessung einzelner
Ringe nach einer Langsteilschere

Messsystem zur Dicken- und Breitenmessung von Metallbandern
thicknessCONTROL MWS 8201.LLT vereint Dicken- und Breitenmessung
in einer O-Rahmenanlage, die mit drei Laser-Liniensensoren ausgerustet
ist. Zwei Sensoren sind im Obergurt integriert und ein Sensor im Unter-
gurt. Wahrend die Sensoren kontinuierlich das Dickenprofil traversierend
erfassen, wird die Breite immer dann gemessen, wenn beide Sensoren
im Obergurt je an einer Kante positioniert sind. Diese Systemarchitektur
ist pradestiniert fur die Uberwachung und Prozessoptimierung von
Langsteilanlagen, da fur jeden einzelnen Ring die Dicke und Breite kon-
tinuierlich Uberwacht und dokumentiert werden kénnen. Der dritte Laser-
Scanner wird unabhangig von den beiden Scannern zur Dickenmessung
bewegt und kann in Spaltanlagen die exakte Breite einzelner Ringe er-
fassen.

Messsystem: thicknessCONTROL MWS 8201.LLT




Service-Center &
Scherenlinien

= Smart-Sensoren mit integriertem Controller

= [nline-Messung von Kante und Graten mit Mikrometer-Genauigkeit
= |deal zur Qualitatspriufung und Prozessregelung




Outputs and Results
e EHIF ] (R

Blechkantenerfassung beim LaserschweiBen

In automatisierten RoboterschweiBzellen wird die Qualitat von langsnaht-
geschweiBten Rohren anhand mehrerer Punkte Uberwacht. Zum einen
muss die Kantenposition Uber die Blechkantenlange hinaus bekannt sein
und andererseits die optimale Ausrichtung der Blechkanten zueinander
sichergestellt werden. Zur Uberwachung werden Laser-Scanner von
Micro-Epsilon eingesetzt, die im integrierten Controller mehrere Mess-
programme verarbeiten. Die scanCONTROL SMART Sensoren ben¢ti-
gen keinen zusétzlichen Controller, was den Einbau wesentlich verein-
facht.

Sensor: scanCONTROL SMART

Priifung der Messerposition beim Besdumen von Metallbandern

Bei der Weiterverarbeitung von Metallbandern ist die Besaumung der
Kanten haufig erforderlich. Wird die Breite des Metallbandes geandert,
verfahren die Messer automatisch zur neuen Arbeitsposition. Zur beruh-
rungslosen Uberwachung der Messerposition werden Laser-Sensoren
von Micro-Epsilon eingesetzt, die den Abstand zu den Messerantrieben
messen. Mit dem Einsatz des optoNCDT 1900 wird die Messerposition
zuverlassig uberwacht und vollautomatisch geregelt.

Sensor: optoNCDT 1900

Schnittgratmessung in Spaltanlagen

Durch den Schneideprozess kommt es an den Schnittflachen der Metall-
bander zur Gratbildung. Zur Inline-Uberwachung des Schnittgrats wer-
den scanCONTROL Laser-Scanner eingesetzt, die permanent die Blech-
kanten Uberwachen. Dank der Blue-Laser-Technologie werden prazise
Messwerte mit hoher Signalstabilitat ermittelt. Grenzwerttberschreitun-
gen werden direkt an die Steuerung Ubergeben, wodurch der Spaltpro-
zess angepasst werden kann, z.B. durch eine Wartung der Messer oder

durch Anpassung der Bahnsteuerung.
Sensor: scanCONTROL

Hohe Messgenauigkeit
und Punktauflésung




Predictive Maintenance
Wareneingang

Neben dem Einsatz in Band- und Walzprozessen I6sen Sensoren von
Micro-Epsilon eine Vielzahl weiterer Messaufgaben. Sprechen Sie uns
an, um gemeinsam die besten L6ésung fir Ihre Messaufgabe zu finden.




Zuverldssige Abstandsme
mit hoher Genauigkeit

Stabile Messung mit
Mikrometer-Genauigkeit

Messung des WalzenverschleiBes im Walzgerust tber den Lagerspalt
Um den VerschleiB3 von Walzen zu ermitteln, werden kapazitive Wegsensoren
eingesetzt. Dabei wird der Walzenverschlei3 indirekt Uber die Veranderung
des Lagerspalts der Antriebswelle gemessen. Dank der kapazitiven Senso-
ren erfolgt die Messung kontinuierlich und mit hoher Prazision. Dadurch wird
der VerschleiB permanent ermittelt und frihzeitig erkannt, wodurch die War-
tungsintervalle gezielt eingeplant werden kénnen. Die kapazitiven Sensoren
kdnnen auch bei starken Temperaturschwankungen eingesetzt werden und
liefern eine hohe Signalstabilitat.

Sensor: capaNCDT

Beriihrungslose Erfassung des Coildurchmessers

Beim Abwickeln von Coils ist eine kontinuierliche Erfassung des Durchmes-
sers notwendig, um den Wechselzeitpunkt frihzeitig bestimmen zu kénnen.
Zur Uberwachung der Abwicklung werden daher Laser-Distanzsensoren der
Reihe optoNCDT ILR2250 eingesetzt, die den Abstand zum Coil erfassen.
Da sich durch das Abhaspeln der Durchmesser stetig verringert, erhoht sich
infolgedessen der Abstand zwischen Coil und Sensor. Diese Streckenveran-
derung erfasst der Sensor zuverlassig und Ubermittelt sie als Messwert an
die Steuerung des Produktionsprozesses.

Sensor: optoNCDT ILR2250



Sensoren und Systeme von Micro-Epsilon

Sensoren und Systeme fur Weg, Abstand Sensoren und Messgerate fur Mess- und Prifanlagen fur Metallband,
und Position berthrungslose Temperaturmessung Kunststoff und Gummi

Optische Mikrometer, Lichtleiter, Sensoren zur Farberkennung, 3D Messtechnik zur dimensionellen
Mess- und Prufverstarker LED Analyser und Inline-Farbspektrometer Prifung und Oberflacheninspektion

Mehr Prazision.

Ob zur Qualitatssicherung, fir die vorausschauende Instandhaltung, die Prozess- und MICRO-EPSILON MESSTECHNIK
Maschinentberwachung, die Automation sowie fiir Forschung und Entwicklung — Sensoren GmbH & Co. KG

von Micro-Epsilon tragen einen wesentlichen Teil zur Verbesserung von Produkten und Prozessen 94496 Ortenburg / Germany

bei. Die hochprazisen Sensoren und Messsysteme 16sen Messaufgaben in allen wichtigen Tel. +49 85 42/168-0
Industriebranchen — vom Maschinenbau tiber automatisierte Fertigungslinien bis zu integrierten info@micro-epsilon.de

OEM-Lésungen. www.micro-epsilon.de

Anderungen vorbehalten / Y9760762-A022043GKE



