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Messung von Zugfestigkeit und Streckgrenze

EMG IMPOC
Online & zerstorungsftrei
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EMG IMPOC

Magnet-induktive Messung:
100 % Prozessoptimierung

EMG IMPOC ist ein vielfach bewahr-
tes, magnet-induktives Messsystem
zur automatischen, zerstérungsfreien
Online-Bestimmung der mechani-
schen Kennwerte Zugfestigkeit und
Streckgrenze von ferromagnetischen
Stahlbandern.

Durch den Einsatz des EMG IMPOC-
Systems wird die Beurteilung der
Qualitat des Bandes vereinfacht, die
Qualitatssicherheit im Produktions-
prozess steigt.

Mit EMG IMPOC ist eine kontinuier-
liche Bewertung des mechanischen
Eigenschaftsniveaus Uber die gesamte
Bandlange und -breite moglich. Im
Fall von GrenzwertlUberschreitungen
eines oder mehrerer mechanischer
Kennwerte erfolgen Hinweise auf die
entsprechenden Bandbereiche und
eventuell weitergehende Prifungen.

Die Nutzung von EMG IMPOC macht
es auch bereits wahrend des Produk-
tionsprozesses moglich, die mecha-
nischen Kennwerte beeinflussenden
Prozessparameter zu variieren und
die Produktion des Bandes in der
geforderten Qualitat sicherzustellen.

Beispiele hierflr sind die Optimie-
rung des Dressiervorganges sowie
die Ofenregelung in kontinuierlichen
GlUh- und Beschichtungsanlagen.

Anwendungsbereiche sind die Her-
stellung kaltgewalzter und oberfla-
chenveredelter Stahlbander, wie zum
Beispiel in:

» Feuerverzinkungsanlagen

» Durchlaufglihanlagen

» Verzinnungsanlagen

» kontinuierlichen Beizanlagen*

» Weiterverarbeitungslinien*

» Automobilindustrie

*auf Anfrage
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IMPOC Varianten

Aktuell gibt es das EMG IMPOC-Sys-
tem in den Varianten IMPOCpro und
PowerIMPOC. Das IMPOCpro-System
ist optimiert fr Anwendungen in
Feuerverzinkungslinien und kontinu-
ierlichen Gluhlinien. In diesen Linien
werden typischerweise Bander mit
einer maximalen Banddicke von

3 mm verarbeitet. Zusatzlich kann die

Maximalgeschwindigkeit von Konti-
glihlinien fur die EMG IMPOC Mes-
sung bis zu 900 m/min betragen.

Ein weiteres mogliches Anwendungs-
feld des EMG IMPOC-Systems sind
Beizlinien. Dieser Prozessschritt
erfolgt unmittelbar oder sehr zeitnah
nach dem Warmwalzen. In der Beize
hat man somit die Mdglichkeit, sehr
frih die mechanischen Eigenschaf-
ten nach dem Warmwalzprozess zu
messen. Die Umgebungsbedingungen
sind deutlich weniger kritisch als im
Warmband. Insbesondere liegt die
Bandtemperatur typischerweise deut-
lich unter 100 °C.

Fur diesen Anwendungsbereich
wurde das EMG IMPOC-System

zum PowerIMPOC weiterentwickelt.
PowerIMPOC kann bei einer maxima-
len Banddicke von 6 mm und einer
maximalen Bandgeschwindigkeit von
600 m/min eingesetzt werden.



EMG IMPOC

Online-Darstellung im laufenden Prozess:
100 % zerstorungsfrei

Prozessoptimierung

Ein grol3er Vorteil des EMG IMPOC-
Systems generell ist die Online-Dar-
stellung der Stahlqualitat bereits
wahrend des Produktionsprozesses
Uber Bandlange und -breite.

Das traditionelle zerstdrende Testver-
fahren ermdéglicht kein rechtzeitiges
Erkennen von Veranderungen der
Materialeigenschaften und der
Bediener kann nicht umgehend in den
Prozess eingreifen, d. h. auf Fehler,

z. B.im Gluhprozess, reagieren.

Messprinzip

Das Messprinzip des EMG IMPOC ist
magnet-induktiv und basiert auf dem
Zusammenhang zwischen magneti-
schen und mechanischen Materialei-
genschaften. Das EMG IMPOC-System
ist einfach in der Handhabung. Den
Grundaufbau bilden zwei identisch
konstruierte Messkopfe, die an der
Ober- und Unterseite des Bandes
angeordnet sind. Jeder Messkopf
besteht aus einer Magnetisierungs-
spule und einem Magnetfeldsensor.

Die Messzyklen bestehen aus einer
lokalen und impulsartigen Magnetisie-
rung des laufenden Bandes durch

die beiden Magnetisierungsspulen.

Hochempfindliche Magnetfeldsen-
soren messen den Gradienten der
magnetischen Restfeldstarke in A/m?
an beiden Seiten des Bandes.

Diesem Gradienten lassen sich Uber

eine lineare Multivarianten-Regressi-
onsanalyse die mechanischen Kenn-

werte Zugfestigkeit und Streckgrenze
des Stahlbandes zuordnen.

Mit EMG IMPOC kann der Bediener
fehlerhafte Coils oder eine komplette
Produktionssequenz anhalten sowie
Analysen und Anpassungen veranlas-
sen, bevor das Material weiter bearbei-
tet oder zum Kunden gesendet wird.

Die Online-Daten kdnnen z. B. zur
Optimierung des Streckrichters, Dres-
siergerUstes oder GlUhofens hinzuge-
zogen werden.

Die Einrichtung und die Entwicklung
von passenden Modellen, auf Basis
der Ergebnisse von zerstérenden
Prifungen, ist Teil der Dienstleistun-
gen von EMG oder kann auch vom
Nutzer selbst ausgefuhrt werden.

EMG IMPOC-Messwerte und -Daten
aus der Linie werden in einer Daten-
bank archiviert und kénnen ausge-
wertet werden.

Leistungsmerkmale

» Zulassige Banddicke: 0,15 - 6,0 mm*
» Bandgeschwindigkeit: 6 - 900 m/min*
Impulsfolge der Magnetisierung:
0,05-75Hz

» Unempfindlichkeit gegentber
aulBeren elektromagnetischen
Stérungen

Storungsresistent gegenuber
Bandschwingungen durch aktives
Mittelungsverfahren

Sehr geringer Wartungsaufwand
Messungen in verschiedenen
Spuren Uber Bandbreite
Automatische Bandkantenerken-
nung

SQL-Datenbank inkl. Offline-Viewer
Visualisierung und Modellbildung
via LabView®

* je nach Variante IMPOCpro oder
PowerIMPOC
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Magnetisierungsspule

Beruhigungsrolle

Magnetfeldsensor

Beruhigungs-
rollen

Stahlband

Schematische Darstellung der Arbeitsweise EMG IMPOC



EMG IMPOC

Reduzierung der Coil-Nachbearbeitung
Immense Kostenreduktion

Rackschnittoptimierung

Ein weiterer Vorteil des EMG IMPOC-
Systems ist die Reduzierung der
Coil-Nachbearbeitung. Die Online-
Darstellung der Bandqualitat erlaubt
dem Kunden, Coils fur weitere Unter-
suchungen oder Nachbearbeitungs-
malinahmen bereits wahrend der
Produktion metergenau zu identifizie-
ren, die gravierende Abweichungen
von den Zielwerten zeigen.

Damit kdnnen zusatzliche Aufwande
vermieden und Kosten eingespart
werden. Weiterhin kann die Endfer-
tigung, durch den Vergleich der EMG
IMPOC-Werte mit den Ergebnissen
der moglichen zusatzlichen zerstéren-
den Testverfahren, einfach entschei-
den, wo das Material geschnitten oder
ob das Coil in seiner Qualitat herab-
gesetzt werden muss.

Die sich ergebende Kostenreduzie-

rung beinhaltet hauptsachlich die

folgenden Elemente:

» Reduzierung des Materialausschusses

» Reduzierung der Nutzungskosten
der Inspektionslinie

» Reduzierung der Verpackungskosten

» Reduzierung der Lagerkosten

» Reduzierung der Lieferzeiten

» Verzicht auf zusatzliche zersto-
rende Prifungen

» Vermeidung und Unterstitzung bei
Reklamationen

» Produktionssteigerung
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Erneutes Abwickeln und Schneiden

Vergleich der IMPOC-Werte und der Ergebnisse der méglichen zusdtzlichen zerstérenden Testverfahren



EMG IMPOC

Ernohung der Effizienz im Fertigungsprozess

Optimierte Kalibriereinheit

Die Kalibriereinheit besteht aus Kali-
brierelektronik und Kalibrierkopf.

Der Kopf wird auf den EMG IMPOC-
Sensor gesteckt und mit der Elektronik
verkabelt.

Die Kalibrierung verlauft anschlieRend
vollautomatisch. Dabei erzeugt der
Kalibrierkopf ein vorgegebenes, stabiles
Magnetfeld. Die dann gemessenen
Werte werden mit den bekannten
Werten des erzeugten Magnetfeldes
abgeglichen. Uberpriift werden dabei
die Linearitat, die zeitliche Stabilitat und

die Auflésung des EMG IMPOC-Magnet-
feldsensors.

Die Kommunikation mit der EMG
IMPOC-Steuerung erfolgt tber CAN-
Bus. Mit dem mitgelieferten Software-
paket inkl. Offline-Viewer kdnnen
archivierte Daten einfach ausgewertet
und verglichen werden.

Einfach, schnell und vollautomatisch
erhalten Sie die Sicherheit, ein jederzeit
perfekt abgestimmtes EMG IMPOC-Sys-
tem zu betreiben und somit die Effi-
zienz im Fertigungsprozess zu erhéhen.
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Optimierung des Verarbeitungsprozesses mit IMPOC

Uberprafungseinheit

» Verwendung von Probeblechen

zur schnellen Uberprifung der
Gesamtfunktionalitat des Systems

» Vergleich von Messproben mit den
Ergebnissen in der Linie

» Probebleche an verschiedenen
Linien einsetzbar, um die Messun-
gen in der Linie miteinander zu
vergleichen

» Einfache Verwaltung von verschie-
denen Proben

» Werte manuell oder mit Barcode-
Scanner einlesbar

» Darstellung in Einzel- oder Mehr-
fachgraphen

» Werte als Excel-Dateien exportier-
bar

Uberprifungseinheit (auf Anfrage)



EMG IMPOC

Technische Daten:
Hochstleistung im Detall

Anwendungsgebiete

Stahlsorten

Anlagen

Linieneigenschaften

Zulassige Bandschwingung

Verarbeitungszustand des
Stahls

Messzyklen

Messgenauigkeit

Verfugbarkeit

Abstand zum Band

Messposition am Band

Umgebungstemperatur
(Sensor)

Luftfeuchtigkeit (Sensor)

Einspeisung Transformator

*auf Anfrage

» ferromagnetische Stahlsorten

» warm- oder kaltgewalzt (einschlief3lich oberflachenveredelter Stahlsorten)

» fur die Regressionsanalyse erfolgt eine Klassifizierung in verschiedenen Stahl-

gruppen, z. B.:
» IF-Stahle (z. B. DX53D, DX54D)

» GrundgUten (z. B. weiche unlegierte Guten der Stahlsorten DX51D, DX52D)

» Baustahle (z. B. Stahlsorten S220GD - S350 GD)

> hoherfeste mikrolegierte Guten (z. B. Stahlsorten H220LAD - H340LAD)

» AHSS-Guten (z. B. DP 600 - 1000, CP-Guten)

» die exakte Klassifizierung der Guiten erfolgt wahrend der Inbetriebnahme

» Feuerverzinkungsanlagen » Dressieranlagen*
» Durchlaufglihanlagen » Band- und Blechschneideanlagen*
» Verzinnungslinien » Inspektionslinien*
» kontinuierliche Beizanlagen* » Automobilindustrie
IMPOCpro PowerIMPOC
Banddicke: 0,15-3,0 mm 0,15-6,0 mm
Bandbreite: >500 mm >500 mm
Bandgeschwindigkeit: 6 - 900 m/min 6 - 600 m/min

» +/- 5 mm (Fehlereinfluss max. +/- 2 %)
» maximal +/- 20 mm (Fehlereinfluss max. +/- 5 %)

rekristallisierend gegliht bzw. normalisiert

langen- oder zeitsynchron

» IMPOC-Wert: +/- 5 % [A/m?]

» Zugfestigkeit: +/- 5 % von Messwert [MPa]**

» Streckgrenze: +/- 10 % von Messwert [MPa]**

**diese Genauigkeit wird bei 90 % der Messwerte erreicht

>99 % /Jahr

» 25 mm je Seite

» der Schutz der Messkdpfe bzgl. einer mechanischen Beschadigung wird durch

entsprechende Kunststoffplatten gewahrleistet

Freie Auswahl der Messposition mittels Traversiereinheit
+5 °C bis +40 °C (andere Temperaturen auf Anfrage)

maximal 80 % (nicht kondensierend)
3 x 400 V; 50/60 Hz; 5 kVA



Sicherung Inrer Produktqualitat:
100 % kompetent & effektiv

Kundennutzen

» Sicherung der Produktqualitdat Uber  » Ersparnisse an Energie- und » Optimierung des Walz- und
Coillange und -breite Rohstoffen Dressierprozesses

» Materialeinsparung durch » Materialselektion nach Qualitats- » Aussagen zum Re-Kristallisations-
Rackschnittoptimierung kriterien grad

» Steigerung der Produktivitat » Optimierung des Gluhprozesses » Unterstitzung bei der Material-

» Reduzierung der zerstérenden entwicklung

Werkstoffprafung
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