[YAMEPA
[\ Process Measurement Systems

Perfect Surface mit
Online-Olauflagenmessung

OFM 100

Measure it. Control it.



AMEPA Online-Olauflagenmessung:
Perfekt beolte Oberflachen
im Walzwerk und Presswerk

Die Anforderungen an die Bedlung von
Bandoberflachen steigen standig. Immer
haufiger werden bereits in Prozesslinien
Schmierstoffe gemas den Spezifikationen
der Weiterverarbeitung im Presswerk auf-
gebracht. Hierbei sind GleichmaBigkeit und
die Einhaltung der Auftragsmengen die we-
sentlichen Qualitatskriterien. Im Presswerk
ist die sichere Erkennung von trockenen
Streifen und Fehlbedlungen entscheidend
fiir fehlerfreies Tiefziehen bei hoher Aus-
bringungszahl.
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Trockene Streifen und Fehlbedlungen werden
in der Visualisierung direkt sichtbar.

Die klassische Methode der Messung der Olauflagen-
dicke auf einem bedlten Band ist eine gravimetrische
Offline-Analyse in einem Labor. Hierfur erfolgt eine
Probenentnahme mit anschlieBendem Probentransport
fur eine gravimetrische Messung. Der gesamte Prozess
der Probennahme und des Probentransportes ist an-
fallig fur Storeinflusse. Jede punktuelle Offline-Messung
ist nicht in der Lage die Olmenge und -verteilung

Uber die gesamte Flache eines Coils oder einer Platine
wiederzugeben. Dadurch werden Bedlungsprobleme
Uberhaupt nicht bzw. zu spat erkannt.

Die Online-Olauflagenmessung erfordert keine Proben-
nahme und stellt sofort alle notwendigen Angaben zur
Bewertung der Bedlung zur Verfugung.

Das OFM 100 Online-Olauflagenmesssystem bietet
folgende Vorteile:

- direkte, beriihrungslose online Messung der
Olauflagendicke

- objektive Kriterien zur Beurteilung der Bedlung

« sichere Erkennung von trockenen Streifen
und Fehlbeélungen

- sofortige Online-Warnung bei Abweichungen
der Bedlung

- Beurteilung des Anlagenzustandes durch
statistische Auswertungen

+ Langzeitarchivierung der Qualitatsdaten fiir TQM

+ Vermeidung von Kundenreklamationen



.Durch die Online-Olauflagenmessung wird im Walzwerk
ein gleichmaBiges Beolungsbild dokumentiert,

Die sichere Erkennung von trockenen Streifen im Presswerk
zur Vermeidung von ReifBern beim Tiefziehen ist Garant

fur eine effiziente Produktion mit konstant hoher Hubzahl.
Hohe Qualitat und niedrige Reklamationsraten, durch
Verwendung der AMEPA Online-Olauflagenmessung.’

DiplL.-Phys. Bernhard Igel, Produktmanager Online-Olauflagenmessung seit 2000
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Sichert
hohe Qualitat:
das OFM 100 System

Zwei Traversiereinheiten bewegen zyklisch beidseitig
die OFM Sensoren Uber die bedlte Bandoberflache. Die
Beodlungs- und Positionsdaten werden in einer zentralen
Auswerteeinheit erfasst und fur eine grafische Darstel-
lung der Beodlungsverteilung des Gesamtbandes aufbe-
reitet. Nach einer spruhenden Bedlungsmaschine muss
eine Rolleneinheit die in Form eines feinen Nebels auf

das Band gespruhten Oltropfen zu einem Film schlieBen.

Robust

Vielseitig

Konsequent auf die Kunden-
anforderungen ausgelegt:
- Beruhrungslos messend mit gro-

Die OFM Online-Olauflagen-
messung findet Anwendung in der
Stahl-, Aluminium- und Automobil-

Messprinzip der
beruhrungslosen
Olauflagenmessung

Zwei spezielle Halogenlampen bestrahlen als spektral
breitbandige Lichtquellen die beélte Bandoberflache.
Der diffus senkrecht von der Metalloberflache reflek-
tierte Anteil des Lichtes hat die Olauflage zweimal
durchlaufen. Hierbei haben einige charakteristische
Wellenlangen im mittleren Infrarotbereich (MIR) des
elektromagnetischen Spektrums eine 6lauflagenabhan-
gige Absorption erfahren.

Mittels eines Photometers werden nur wenige ausge-
wahlte Wellenlangen im MIR analysiert. Eine Auswer-
tung auf Basis des Lambert-Beer'schen Gesetzes ergibt
das Flachengewicht der Olauflage.

Detektor-Einheit

‘ Optik \

Olfilm

Stahl- oder Aluminiumband

Hoher Kundennutzen

Die rechtzeitige Erkennung von
Bedlungsfehlern mit sofortiger
Online-Warnung reduziert die

Bem Abstand zum Messobjekt

- Kompensation von alterungsbe-
dingten Lichtquellenveranderungen
- Vollautomatische Erkennung und
Meldung von Sensorstérungen-
durch Validiereinheit

4/ System und Nutzen

produktion. Anwender im Walz-
werk, bei der Adjustage/Inspek-
tion und im Presswerk nutzen die
Messergebnisse zur Dokumenta-
tion der Qualitat und Optimierung
ihrer Prozesse.

Anzahl von Kundenreklamationen
und Fehlproduktionen.

Statistische Auswertungen erlau-
ben eine objektive Beurteilung des
Anlagen- bzw. Produktzustandes.



Die Messergebnisse tiber Bandbreite und Gesamtfldche, Sollwerte und Toleranzen werden mittels der OFM Client Software
visualisiert. Die Art und Anordnung der dargestellten Diagramme und der automatischen Klassifizierung ist vielfdltig

kundenspezifisch konfigurierbar.

Die automatische Auswertung zeigt die prozentualen Fldchenanteile (zu niedrig/korrekt/zu viel bedlt) an und ermdglicht

mittels Ampeldarstellung eine schnelle 10/NIO-Klassifikation.
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Validierergebnisse

fur oberen und .unteren
OFM Sensor im zeitlichen
Vergleich zu Soll- und
Toleranzwerten

Reinigung
oberer Sensor erfolgt

Reinigung
unterer Sensor erfolgt

OFM Validiereinheit

Die Validiereinheit ist auBerhalb des Bandlaufes befes-
tigt und beinhaltet in einer druckluftbetatigten Schubla-
de je eine Validierprobe fur Nullwert und Referenzwert.
Hiermit erfolgt eine regelmaBige Uberpriifung der

OFM Sensoren inkl. des Verschmutzungsgrades ihrer
optischen Fenster. Die Validierergebnisse werden
visualisiert, bewertet und gespeichert. Sobald es zu
einer Uberschreitung der Validiergrenzen kommt, wird
eine Warnmeldung ausgegeben, worauf eine Reinigung
der optischen Fenster der OFM Sensoren durchgefthrt
werden soll.

OFM Kalibrationen

Je nach Oberflachenbeschichtung und Textur hat die
Bandoberflache eine typische Reflexionseigenschaft
und erfordert zur quantitativen Messung eine spezifi-
sche Kalibration. In unserem Kalibrationslabor erstellen
wir mit langjahriger Erfahrung und groBer Sachkenntnis
unter Verwendung von Prazisionswaagen und Kalibra-
tionsstationen hochgenaue Kalibrationen fur unsere
Systeme. Diese sind auf alle OFM-Sensoren Ubertragbar
und kénnen jederzeit erweitert werden.

6 / Technik

+ Messbereich bis zu 5,0 g/m?
- Messauflésung 0,01 g/m?
+ Messgenauigkeit:

Messbereich bis zu 1 g/m? +/- 0,1 g/m?
Messbereich ab 1 g/m?; +/- 10 % vom Messwert

- Abstand Sensor zum Messobjekt 120 mm
+ Hohe Toleranz gegenuber Bandschwingungen (+/- 10 mm)
- Abtastrate 12,5 Hz (Standard), bis zu 50 Messwerte

pro Sekunde maoglich

- Einstellbare Traversiergeschwindigkeit

(typ. 200 - 1000 mm/s)

- Sensorabmessungen 343 x 257 X 88 (mm?)
+ Umgebungsbedingungen:

Temperatur: 0 bis 40 °C, optional bis 50 “C (mit Lufter)
Luftfeuchtigkeit: maximal 90 %, nicht kondensierend




Weitere Anwendungen
und Ausfihrungen

Zur Vermessung der Schmierstoffverteilung auf Platinen
in wahlbarer értlicher Auflésung, kommmt der OFM Sen-
sor auf einem (R)YOM-Messtisch zum Einsatz. Optional ist
dabei die gleichzeitige Vermessung der Oberflachen-
rauheit (Ra, Rz, RPc) mit einem SRM Sensor moglich.

Das portable Olauflagenmessgerat OFIS basiert auf
dem gleichen Messprinzip wie das OFM. Hiermit kon-
nen problematische Bereiche auf Coils, Platinen und
sogar an bereits umgeformten Teilen hinsichtlich ihrer
Olauflage Uberprift werden.

Steuer- und Auswerteeinheit OFM
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Thermographic Clean Steel & Online
Slag Detection Perfect Surface Surface
Roughness/
- Vom Guss Waviness Online ‘
. Measurement Oil Film
@ bis zum Measurement Portable
Endprodukt Oil Film

Electromagnetic
Slag Detection

AMEPA GmbH
Karl-Carstens-Str. 12
52146 WUrselen
Deutschland

Tel.  +49 2405 40808-0
Fax +49 2405 40808-44
E-Mail info@amepa.de
www.amepa.de
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AMEPA America Inc.
31250 Solon Road, Unit 17
Solon, OH 44139

USA

Tel. +1 440 337 0005
Fax +1 440 318 1027
E-Mail info@amepa.com
WWww.amepa.com

Measurement
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AMEPA Trading (Shanghai) Co., Ltd.
Changshou Rd. 1118, Room 19B
Building A, Putuo District,

200042 Shanghai, PR. China

Tel. +86 2164478501

Fax +86 2164478502

E-Mail info@amepa.sh.cn
WWww.amepa.com



