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Inline Profilmesssysteme fiir
Warm-/Kalt-Stahlanwendungen



TECHNOLOGIE

Das PROFILEMASTER SPS-System basiert auf dem Laser-Triangulationsprinzip mittels vier bis acht Licht-
schnittsensoren. Jeder Sensorbesteht aus einem Lasersenderund einer industriellen CMOS-Kamera. Die Sensoren
sind in einer oktogonalen Metrologie angeordnet, um eine vollstandige Information iiber die Produktform zu
erhalten. Die Optik des Punktlasersenders enthalt eine zylindrische Linse, die eine Linie erzeugt. Die CMOS-
Kameras extrahieren die Position der Laserlinie intern mit einem Peakerkennungsalgorithmus, wodurch sich
eine Subpixel-Auflésung ergibt, die hohe Erfassungsgeschwindigkeiten ermdglicht.

Dank des einzigartigen Konzepts werden prazise und zuverldssige Messungen fiir praktisch jede beliebige
Form, unabhangig der Torsion, garantiert. Gleichfalls ist eine fortschrittliche Software-Toolbox fiir Messungen
wie Winkel, Breiten, Dicken, Radien, Tiefen, Abstande, Durchmesser oder Abweichung vom Sollwert vorhanden.
Die Profilformen kdnnen mittels bestehenden DXF-Dateien problemlos importiert werden.

Vorteile — Haupteigenschaften

* Mit 4 bis 8 Kameras kann jede Form ¢ Hochstprazise Messungen

erfasst und gemessen werden. e Erkennt Prozessprobleme in einem friihen Stadium
e Echtzeitliberwachung von komplexen Profilen e Zuverlassiger Betrieb bei rauen Bedingungen bis 1200°C
e Modus fiir Rundheit/Polygonalitat e Einfaches Reinigen, schnelle Wartung

von Rundprodukten e Protokollierung aller Produktionsdaten
e Oberflachenfehlererkennung (SFD) fiir QC Abteilung

mit hoher Abtastrate  Netzwerkfahigkeit mit einem {ibergeordneten System
* Hohe Abtastrate bis zu 1000/Sekunde ¢ Macht nachtragliche manuelle Messungen iiberfliissig
e Erstellung eines 3D-Modells dank hoher

Abtastrate

MESSPRINZIP

DasMessprinzip basiertauf 2D-Laser-Triangulation bzw. Lichtschnitttechnik. Vier oder
mehr Laser beleuchten die Produktoberflache und die zugehérigen Matrixkameras

’ erfassendie Lichtkontur aus einem schragen Winkel. Ein leistungsstarkerund schneller
Rechnerund die PROFILEMASTER Software setzen die erfassten Segmente zu einem
orthogonalen Profilquerschnitt zusammen.

ROI-BERECHNUNGSBEISPIEL

Fallstudie:

Durch die schnelle und prézise Messung von Profilen im heissen Zustand lassen sich erhebliche Kosten-
einsparungen erzielen. Unser Kunde teilte uns statistische Daten {iber seine Produktion mit:

Die technische Stillstandszeit wurde mit Hilfe des PROFILEMASTER SPS-Systems um 2 % reduziert. Die grossten
Einsparungen werden beim Einrichten der Walzgeriiste beim Produktwechsel erzielt. Durch den Vorteil der
Konturvermessung ist es méglich das Produkt schneller in die gewiinschte Toleranz zu bringen. Dadurch wird
weniger Zeit fiir das Einrichten der Produkte bendtigt, was zu einer zusatzlichen Produktionskapazitat fiihrt.
Gleichzeitig wird der Ausschuss verringert.
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Das PROFILEMASTER SPS-System des Kunden ist seit Mdrz 2017 in Betrieb. Seit der Inbetriebnahme ist der
Kunde in der Lage, eine zusatzliche Produktion zu generieren. Innerhalb von 21 Monaten erzielte unser Kunde
durch den Einsatz des PROFILEMASTER SPS-Systems einen zusatzlichen Umsatz von 3 Mio. €. In diesem Fall
wurde der ROI (Return of Investment) in wenigen Monaten erreicht!



INLINE BETONSTAHLMESSUNG

Unsere Rebar-Software-Option ermdglicht die
Messung der charakteristischen Abmessungen
eines Rebar-Produkts. Sie funktioniert innerhalb der
Standard PROFILEMASTER Software wahrend der
Inline-Produktion (heiss oder kalt).

Der Rebar-Algorithmus erzeugt ein Querschnitts-
profil, das aus einer Innen- und Aussenkontur
besteht. Darauf werden die Messungen ange-
wendet:

Dieser Vorgang wird (iber die gesamte Lange der Stange wiederholt. Die Merkmale kdnnen in Abhangigkeit
von der Lange als Streifendiagramme dargestellt werden. Das folgende Beispiel zeigt die Rippenhdhe (mm)
entlang der Produktlange (m):

T® PROFILEMASTER Strip Charts - o X

Rib height 1 (mm) f Al

] S——
~~——————————— — L

C 4 wre 4. 4 e 4 E o8

Die Ergebnisse kénnen in der PROFILEMASTER-Datenbank fiir spatere Analysen (Prozess-/Qualitdtskontrolle)
gespeichert werden.

Dank der Multistrangféhigkeit des PROFILEMASTER-Systems kénnen parallel bis zu 4 Strange gemessen werden:
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Typische charakteristische Abmessungen:

Aussenbreite Aussenhohe Innendurchmesser Rippenhdhe
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ABMESSUNGEN SPS 550-54
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é H T Abmessungen:
#22[0.87] (10x)| PROFILEMASTER® SPS 200-, 400-, 550-Sx,
Aussendimensionen identisch.
Masse in mm (Zoll)
Modell PROFILEMASTER SPS 200-Sx [SPS 400-5x |SPS 550-5x
Anzahl Kameras 4.8
Messfeld 2200mm 2400 mm 2550 mm
Gh_résstedProﬂuIﬁtdimensione_n Rund: o 180mm oder |Rund: @ 360mm oder |Rund: @ 495mm oder
o von e sclecesten, Qussermitioen | 4 - 130x 130mm | 4-kt: @ 250x250mm | 4-kt: m 350x350 mm
Min. Objektdurchmesser g10mm 250mm g70mm
Abtastfrequenz bis 1KHz
Anzeigeauflosung 0.00Tmm
Wiederholprazision (1 0) 0.003mm 0.01mm
Genauigkeit, typ. innerhalb +/-0.03mm +/-0.05mm [+/-0.07mm
Produkttemperatur max. 1200°C
Umgebungstemperatur Betrieb: -20...+45 °C, Transport/Lagerung: -20...+ 60 °C
Systemkomponenten

Profilvermessungssystem PROFILEMASTER SPS 200-Sx/400-Sx/550-Sx
Schaltschrank mit Hauptbedientasten

Industrie-PC mit neuestem Betriebssystem und Anzeige

Geblase Luftspiilung fiir die Laser/Kamerafenster

Kiihleinheit Kiihlwasser fiir die Kiihlung innerhalb der Messeinheit

Vom Kunden zur Verfiigung zu stellen Stromversorgung 3-phasig (und 1-phasig), Druckluft, Kiihlwasser

Messeinheiten
Lokale Steuereinheit LPO
Prozessor- und Anzeigeeinheit CPO

'WARNUNG - LASERSTRAHLUNG
NICHT DEM STRAHL AUSSETZEN

LASER KLASSE 3B

PO:<500MW A

400460nm _10.1-300ms.
nach IEC/EN 60825-1:2014.

o Anderungen der technischen Daten jederzeit vorbehalten

WELTWEITER KUNDENDIENST UND VERKAUFSSTELLEN

E L E Hauptsitz: o
. Zumbach Electronic AG BENELUX, sales@zumbach.be r'i?
Postfach CHINA P.R., sales@zumbach.com.cn ITALIEN, zumit@zumbach.it = <
CH-2552 Orpund TSCHECHISCHE REPUBLIK, jvorlicek@zumbach.cz SPANIEN, gestion@zumbach.es :%
SCHWEIZ DEUTSCHLAND, verkauf@zumbach.de TAIWAN, info@zumbach.tw =

USA, sales@zumbach.com
VEREINIGTES KONIGREICH, sales@zumbach.co.uk

Tel.: +41(0)32 356 04 00
sales@zumbach.ch
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