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Langenexakte Materialverfolgung

und Oberflicheninspektion in Bandanlagen
St. Burkhardt, E. Jannasch, Aachen; K. Christofori, Dresden-Langebriick

Der heutige Aluminiummarkt
kann als typischer Absatzmarkt
charakterisiert werden: Industrie-
analysten berichten von einer kon-
tinuierlich wachsenden Nachfrage
nach Aluminium sowie deutlich
unterdurchschnittlichen Bestin-
den. Aus diesen Griinden wird
auf dem Markt eine steigende
Expansion erwartet. In solch ei-
ner Marktumgebung dominiert
Kapazitit, was wiederum hohe-
ren ProduktionsausstoB seitens
der Hersteller bedingt, um ihre
Wettbewerbsfihigkeit behaupten
zu konnen. Mit steigender Pro-
duktionskapazitit und -quantitit
steigen ebenso die Anforderungen
an effiziente Qualitéitsprozesse.
Dementsprechend intensiviert
sich der Wettbewerb zwischen den
Aluminiumwalzwerken, wenn es
um den Einsatz von Oberflidchen-
inspektionslosungen geht. Diese
unterstiitzen die Produzenten in
der Kontrolle und Steuerung ih-
rer Produktionsprozesse hin zu
hoheren Produktionsmengen und
Gewinn. So genannte ,,Quality
Yield Management“-Losungen wie
solche auf Basis der Softwareplatt-
form ,parsytec 5i“ nehmen diese
Herausforderung an und bieten
der Industrie effiziente Losungen
fiir Produktionsentscheidungen.

Oberflachenqualitdt von Aluminium-
bédndern wird anhand zahlreicher
Parameter im Produktionsprozess be-
stimmt. Um bestmdgliche Resultate zu
erzielen, ist eine kontinuierliche Uber-
wachung und Steuerung des Produk-
tionsprozesses unvermeidbar. Die so
gewonnenen Informationen kénnen
auf dreierlei Weise genutzt werden:
zur Optimierung eines Prozess-
schrittes, fiir Feedback an den Liefe-
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ranten (ggf. ebenfalls ein interner Pro-
zess) und zur Weiterleitung von Infor-
mationen an nachfolgende Prozesse.
Je mehr Informationen bekannt sind
und verarbeitet werden, desto hoher
ist das Verbesserungspotenzial der ge-
samten Produktionsprozesskette.

Oberflachenqualitat
von Aluminiumbandern

Losungen basierend auf Oberflachen-
qualitat kénnen als Mittel zur Prozess-
steuerung betrachtet werden, um fun-
dierte Informationen zur Entschei-
dungsunterstiitzung hinsichtlich
Coil-Entscheidungen, nachfolgender
Prozessschritte, Coil-Disposition und
Qualitatsbewertung zu generieren.
Beispiele fiir ~Prozesssteuerungen
sind beispielsweise Warnungen von
Randeinrissen oder Locher am Tensi-
on Leveler, Schnittoptimierung oder
Prozessanalyse. Durch friihzeitige
Detektion und Analyse der Defekte
kann die Verschrottung in spateren
Prozessschritten vermieden werden,
wodurch wiederum Produktionszeit
und Materialkosten gespart werden.
Oberflacheninspektion  unterstiitzt
durch die Verbesserung der nachge-
lagerten Prozesse und ihre Funktion
als Kundenschnittstelle fiir umfas-
sendes Feedback und Auditierung
letztendlich Entscheidungen beziig-
lich der Coil-Freigabe.

Schliisselfunktionen
der Oberflacheninspektion

Anfangs wurde Oberflacheninspekti-
on noch als ein Weg zur Verbesserung
der Endproduktqualitit angesehen.
Ein  Oberfldcheninspektionssystem
(OIS) wurde an Inspektions- oder Um-
wickellinien installiert, an denen es
nur zur Dokumentation der Endquali-
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Abb. 1: Technologie-Schema Metallhalbzeugfertigung

tét fiir die Lieferung - also der Defekte
auf der Bandoberfldche - diente.
Heute haben Qualitatsinformati-
onen fiir die Produktivitit der gesam-
ten Produktionskette eine wesentlich
héhere Relevanz. Daher wird ein OIS
heute hauptsachlich eingesetzt, um
Produktionsprozesse zu optimieren.
Schliisselfunktionen sind hierbei:
e eine benutzerfreundliche Bedie-
nersoftware fiir die effiziente Nut-
zung der detektierten Defektdaten. Je
benutzerfreundlicher die Bediener-
oberflache ist, desto mehr effiziente
Qualitdtsinformationen kénnen ge-
wonnen und tatsachlich genutzt wer-
den. Parsytecs Benutzeroberfliche
unterstiitzt den Bediener mit genau
den Informationen, die er bendtigt,
und zwingt ihn nicht, sich oder seine
Prozesse an die Inspektionssoftware
anzupassen.
e eine gut entwickelte Schnittstel-
le fiir den Klassifikatorbau, die den
Benutzer Schritt fiir Schritt durch
die Klassifikationseinstellungen fiihrt
und so den Aufwand fiir den Klassi-
fikatorbau erheblich reduziert. Die
automatische Klassifikatorbauumge-
bung CBE der ,espresso“-Produktfa-
milie erleichtert den Klassifikatorbau
durch ihre intuitiv bedienbare Ober-
flache. Parsytecs ,Dual Mode“-Tech-
nologie erméglicht Feedback fur die
Klassifikatorleistung, indem der Test-
Klassifikator parallel zu dem aktuellen
Produktionsklassifikator 1duft und so
einen direkten Vergleich erlaubt.
¢ Modernste Detektion und Klassi-
fikation machen eine zuverlassige
Identifizierung und Unterscheidung
der verschiedensten Defekttypen
moglich. Fortschrittliche ~Klassifi-
kation ist fir die Implementierung
von verlésslichen Alarmen, ausgelost
von produktionsrelevanten Informa-
tionen wie periodischen Walzenab-
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Abb. 2: ,parsytec 5i“-Darstellung des Meniis zur Anwendung “Bewertung geschnittener Coils”

driicken, Randeinrissen oder Locher
als potenzielles Risiko fiir Bandrisse
entscheidend. Parsytecs Inspektions-
software liefert konsistente Defekter-
kennung, um mehr Defekte zu finden
und korrekt zu klassifizieren. Um die
volle Leistung des Erkennungspoten-
zial des Parsytec OIS auszuschopfen,
werden mehrere Klassifikatoren par-
allel zueinander eingesetzt: Auf diese
Weise werden bei bestimmten Defekt-
arten noch genauere Ergebnisse er-
zielt. Je anspruchsvoller die Anwen-
dung ist, desto relevanter wird dieser
Aspekt: In Anwendungen, in denen
kleine Defekte wichtig sind, ist ge-
naue Klassifikation entscheidend, um
eine riesige Datenmenge bewdltigen
und die relevanten Informationen aus
z.B. Tausenden von Defekten heraus-
filtern zu kénnen. Bei Anwendungen,
in denen produktionsrelevante Ent-
scheidungen wie Walzenwechsel
oder die Vermeidung von Bandrissen
zu féllen sind, konnen Fehlalarme un-
notige Kosten verursachen.

¢ Dedizierte Sensortechnologie und
-konfiguration bieten fiir jede An-
wendung die bestmogliche Lésung.
Es gibt keine Universallgsung: Warm-
walzen erfordert einen anderen Sen-
sor als Kaltwalzen, Verpackungsan-
wendungen unterscheiden sich von
Druck-oder Architekturanwendungen
und auch bei Prozessketten (Abb. 1)
haben unterschiedliche Installations-
orte unterschiedliche Anforderungen.
Parsytec bietet das einzige komplette

Fotos: Hydro

Produktportfolio, womit auf jede Kun-
denanwendung das perfekte Losungs-
paket zugeschnitten werden kann.
Dies umfasst digital Zeilen- oder Ma-
trixkameras sowie Farbkameras. Die
LED-basierte Beleuchtung beinhaltet
Infrarot-, gelbes oder weiBles Licht
und wird als diffuse oder gerichtete
Beleuchtung konfiguriert. Alle Kom-
ponenten sind Industriestandard und
iiber Ethernet miteinander verbunden,
was ein benutzerfreundliches ,Plug &
Play“-Setup ermoéglicht. So wird der
Wartungsaufwand auf ein Minimum
reduziert.

e Zusitzliche Funktionen wie der
LLive View” lassen die Sicht online
- eben live - auf die gesamte Band-
oberflache zu, parallel zu der ,norma-
len” Inspektion. Es werden die laufen-
de Ober- und Unterseite des Bandes
angezeigt. Fiir eine detaillierte oder
Ubersichtsansicht werden Funktiona-

litaten wie Heranzoomen oder Dre-

Abb. 3: Software-Plattform parsytec 5i mit beriihrungsfreier
Langenerfassung ASCOspeed

Parsytec

ROLLING INDUSTRY

hen unterstiitzt. Die Zoomfaktoren
konnen zur Anzeige von Details oder
des gesamten Bands ausgewdhlt wer-
den, um auch die kleinste Anomalie
auf dem Band erkennen zu kénnen.
Dartiber hinaus erleichtert diese
Ansicht des gesamten Bandes die
nachfolgende Klassifikation, da in
manchen Féllen der Defektkontext
fiir die richtige Einordnung und die
Identifizierung der Defektursache
entscheidend sei kann.

Yield Management Software

Heutzutage ist nur das Sammeln und
Klassifizieren von Inspektionsdaten
nicht langer ausreichend. Es ist wich-
tiger, diese Daten in tatsachliche Qua-
litatsinformationen hinsichtlich des
gesamten Prozesses umzuwandeln
und die Daten wirklich zu nutzen. Die
Yield Management Software ,parsy-
tec 5i* unterstiitzt das Verarbeiten
einer riesigen Datenmenge, die von
den verschiedensten Datenbanken
entlang der Prozesskette abgerufen
wird. parsytec 5i dient der Integra-
tion von Daten aus verschiedenen
Quellen, um Qualitatsprozesse zu
unterstiitzen — zum Beispiel Bediener-
entscheidungen, wie mit einem Coil
verfahren werden soll, wie bestimmte
Qualitatssituationen gemeistert wer-
den sollen oder wie mit einem Ober-
flachendefekt umgegangen wird.
Diese Beurteilungen umfassen Coil-
Entscheidungen nach jedem Pro-
zessschritt, um festzulegen, ob ein
Coil verschickt, gesperrt, verarbeitet,
repariert oder disponiert werden
soll. Zusétzlich werden auch tiber-
greifende Beurteilungen wie die Pro-
zessanalyse unterstiitzt. Somit kann
zum ersten Mal das volle Spektrum
von Messdaten von
der  Oberflachen-
inspektion bis zur
Online-Rauigkeit
genutzt werden, um
intelligente  Quali-
tatsentscheidungen
zu treffen.

parsytec 5i geht
einen Schritt tber
die Akquise von
Inspektionsdaten
hinaus und adres-
siert  stattdessen
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Qualitatsentscheidungen, da Qualitat
meist von mehr als nur Oberflachen-
defekten abhéangt.

e 5i ist in der Lage, alle relevanten
Daten von verschiedenen Daten-
banken zu integrieren

e 5i berechnet regelbasierte Ent-
scheidungsempfehlungen

e 5i sammelt und synchronisiert In-
formationen von mehreren Linien.

Abb. 4: ASCOspeed misst die aktuelle
Bandlange beriihrungsfrei aus der Distanz

Um die Flexibilitit zu erhéhen und
spezialisierte bzw. kundenspezifische
Produktion zu fordern, tendieren Alu-
miniumhersteller zur Optimierung
ihrer Produktionsprozesse, indem sie
die unter technischen und 6kono-
mischen Gesichtspunkten beste Pro-
zessroute wihlen, wie fiir bestimmte
Kundenauftrage erforderlich. Damit
solche Auftrdage realisiert werden
konnen, ist die Zuordnung von Coils
zu detaillierten mechanischen, chemi-
schen und qualitativen Anforderung
iiber eine Reihe von Prozessrouten
zwingend notwendig. Des Weiteren
miissen die Produkt-Qualifizierungs-
daten von jeder Linie vorhanden sein
und Entscheidungsprozesse miissen
formalisiert werden.

Die gespeicherten Informationen
(Abb. 2) erméglichen vereinheitlichte
Entscheidungen - basierend auf den-
selben Regeln, unabhéngig von den
einzelnen Qualitatsinspektoren. Alle
Anwendungen beinhalten Funkti-
onen, um Qualitatsprozesse hinsicht-
lich der Garantie einer Zielqualitat,
Kostenersparnis und Gewinnoptimie-
rung zu unterstiitzen.

Liangenexakte
Materialverfolgung

Die ASCOspeed-Technologie der
Firma Micro-Epsilon, Dresden-Lan-
gebriick, ist eine wertvolle Ergdnzung
der Software-Plattform parsytec 5i
und realisiert eine stdndige, exakte
Langenerfassung und Zuordnung
jedes Laufmeters zu den Inspektions-
ergebnissen (Abb. 3).

Das ASCOspeed ist weit mehr als
nur ein berithrungsfrei optisch arbei-
tender Langengeber. Es handelt sich
beim ASCOspeed 5500 um einen leis-
tungsstarken ~Geschwindigkeitssen-
sor, der extra fiir die Anwendungen in
der Metallbranche entwickelt wurde.
Er arbeitet nach dem Phasengruppen-
verfahren und erfasst die Geschwin-
digkeit bewegter Metalloberflachen.

Uber 15 Jahre Praxiserfahrung
und der Einsatz modernster Halblei-
ter pragen die herausragenden Merk-
male der ASCOspeed-Technologie.
Aus einer Distanz von 300 mm misst
das Gerit bertihrungsfrei und ist da-
mit nicht zu nahe am Band (Abb. 4).
Beriihrungslos heiBt auch tragheitslos
- damit ist auch schon der Vorteil ge-
geniiber einer inkrementalen mecha-
nischen Messung tiber Umlenkrollen
oder Laufrddern angesprochen, die je
nach Masse und Umschlingung bzw.
Andruck immer schlupft.

In die Oberflacheninspektion ein-
gebunden liefert ASCOspeed die
Léangeninformation tiber Impulse. Die
Pulszahl ist bis zu einer maximalen
Pulsfrequenz von 500 kHz frei skalier-
bar und erleichterte die Integration
des Gerdtes in die Parsytec-Plattform
deutlich.

Dank der schmalbandigen Licht-
quelle des ASCOspeed sind jegliche
Riickwirkungen auf die optische
Oberflacheninspektion ausgeschlos-
sen. Zudem gestattet eine optimierte
Strahlcharakteristik dieser Technolo-
gie im Zusammenspiel mit einer
mehrkanaligen Plausibilitdtsanalyse
eine robuste, fehlerresistente Mes-
sung der Geschwindigkeit und damit
einen reibungsfreien Betrieb unab-
héngig von jeglichen Oberfldchen-
fehlern bei verschiedensten Oberfla-
chengiiten, von lackierten bis hin zu
spiegelnden Bandern.

Das ASCOspeed 5500 eignet sich

damit hervorragend zur Erfassung der
Ist-Geschwindigkeit. Dadurch ist die
Parsytec-Plattform unabhéngig von
einem Anlagensignal. Die Léngener-
fassung ist so deutlich zuverlassiger
und zeichnet sich durch weitgehende
Wartungsfreiheit aus.

Die Geschwindigkeit wird im Gerét
digital registriert und kann zur Pro-
zessteuerung genutzt werden. Hier-
zu verfiigt das Geréat tber entspre-
chende digitale Ein- und Ausgénge,
die zum Beispiel eine Alarmausgabe
realisieren kénnen. Ahnlich wie das
komplette Parsytec-Portfolio ist auch
ASCOspeed in der gesamten Prozess-
kette, angefangen vom Walzwerk iiber
die Beschichtung bis hin zur Adjusta-
ge, universell einsetzbar. Allerdings
handelt es sich beim ASCOspeed um
eine Universallosung, deren Geréte-
familie sich nur im Funktionsumfang,
nicht aber in den messtechnischen
Eigenschaften unterscheidet. Folg-
lich sind alle Gerite der 5500-Serie
fiir eine maximale Anlagengeschwin-
digkeit von 3.000 m/min ausgelegt.
Sie sind werksseitig parametriert und
ohne groBen Installationsaufwand
sofort einsatzfahig. Vor allem groBe
Unternehmen wie die international
aufgestellte Hydro Aluminium wissen
die Vorteile der ASCOspeed-Techno-
logie zu schétzen, werden diese Ge-
riate doch an verschiedenen Anlagen
eingesetzt. Die Micro-Epsilon hat alle
ASCOspeed-Gerite mit einem Mehr-
ebenen-Setup-Speicher ausgertstet,
der es erlaubt, im Servicefall Gerate
untereinander schnellstens auszutau-
schen oder durch ein Gerit aus dem
Ersatzteillager zu ersetzen. Hierzu hat

Abb. 5: Parsytec-Inspektionssystem bei
Hydro
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der Anlagenelektriker allein die Num-
mer fiir die der Anlage zugeordneten
Setup-Seite einzugeben und das Set-
up zu aktivieren. Ein einheitlicher Be-
triebsstandard in der Verdrahtung ist
dafiir natiirlich Voraussetzung.

Innovative Oberflacheninspektion
verbessert Qualitats-
entscheidungen bei Hydro

Die Hydro Aluminium Deutschland
GmbH produziert in grofem Um-
fang Coils fiir die Herstellung von
Getrankedosendeckeln, die spiter in
aufwandigen Arbeitsschritten direkt
beim Dosenhersteller weiter verar-
beitet werden. Ausgangsprodukt ist
gewalztes Aluminiumblech mit Di-
cken zwischen 0,18 bis 1,5 mm, die
in einer hochmodernen Bandlackier-
straBe beidseitig beschichtet werden.
Produktionsgeschwindigkeiten ~von
bis zu 350 m/min und Schichtstarken
des Lacks von 4 bis 16 ym verlangen
nicht nur grobe Prézision, sondern
auch eine prézise und umfassende
Qualitatskontrolle.

Wegen der hohen Qualitatsanfor-
derungen wird das Material bei Hydro
Aluminium seit jeher von jahrelang
geschulten Inspektoren begutachtet.
Deren Stérke liegt in der schnellen
Erkennung periodischer Fehler. Wert-
kritische Einzelfehler von der GréBe
weniger Millimeter werden deutlich
zuverldssiger von der Parsytec-Tech-
nologie detektiert und klassifiziert.
Durch die Zusammenfithrung der
Ergebnisse menschlicher und auto-
matischer Inspektion erhalt Hydro
Aluminium ein umfassendes Quali-
tatsbild. Dies bietet die Grundlage zur
Optimierung der Produktionsabléufe,
da Schwachstellen sofort erkannt
werden. Schnell erhielten die von Par-
sytec generierten Inspektionsdaten
einen unverzichtbaren Stellenwert.

Die Daten des Parsytec-Systems
werden bei Hydro Aluminium fiir
Qualitdtsentscheidungen entlang der
gesamten Wertkette eingesetzt: Abb.
5 zeigt die Installation des Parsytec-
Systems an der Bandlackierstrale 4
(BL4). Inspektoren haben ein umfas-
senderes Qualitatsbild und kénnen
produktiver arbeiten. Die Qualitats-
sicherung wertet die Ergebnisse aus
und verfeinert zusammen mit der Be-
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triebsleitung die Arbeitsanweisungen.
Vorlieferanten erhalten die Qualitéats-
protokolle und kénnen damit bisher
unbekannte Fehler in ihrem Prozess
identifizieren. SchlieBlich unterstiit-
zen die Informationen tiber Art und
Héufigkeit der Defekte die nachfol-
genden Arbeitsgdnge an der Schere.
Die Investition rentierte sich fiir
Hydro Aluminium Deutschland be-
reits in kiirzester Zeit. Die Verwen-
dung der Parsytec-Daten entlang
der gesamten Wertschopfungskette
hat Produktivitdt und Qualitét in der
Bandlackierung bei Hydro nennens-
wert verbessert. Reklamationsstatisti-
ken zeigen, dass Lackierdefekte deut-
lich geringer geworden sind. Damit
konnte Hydro Aluminium seine Kun-
denzufriedenheit steigern.

Fazit

Moderne Oberflacheninspektionssys-
teme in der Aluminiumindustrie lie-
fern heute die Qualitdtsinformationen
fiir die gesamte Produktionskette. Zu
Beginn wird ein Defekt von einem
Inspektionssystem registriert. Eine
Inspektionslosung wie die Software-
Plattform parsytec 5i analysiert dar-
tiber hinaus die Ursachen dieses De-
fekts und erméglicht so dem Kunden,
diese Ursache zugunsten von Pro-
zessoptimierungen zu beseitigen. Die
Isra Vision Parsytec AG ist gegenwar-
tig der erste und einzige Anbieter, der
eine Oberflacheninspektion mit einer
integrierten, langenexakten Material-
verfolgung liefert. Parsytec setzt dabei
auf eine konsequent beriihrungsfreie

Jochen Schwarz, Betriebsleiter bei
Hydro Aluminium Deutschland im Werk
Grevenbroich: ,Auf die Parsytec-Daten
wollen wir nicht mehr verzichten. Zum
ersten Mal ist es mdglich, die Ober-
flache durchgehend zu bewerten. Wir
stellen fest, dass sich die Investition fiir
uns gelohnt hat.”

ROLLING INDUSTRY

Arbeitsweise und hat sich hier die
ASCOspeed-Technologie der Micro-
Epsilon zunutze gemacht.

Durch die technologietibergreifen-
de Funktionsweise der Oberflachen-
inspektion kénnen Produktionsver-
luste bis hin zu Maschinenstillstan-
den drastisch reduziert werden; die
Materialeinsparungen  tragen zur
Erh6hung der Produktivitat bei. Ein
stérungsfreier Lauf der Produktion,
eine Verbesserung der Endquali-
tat und eine Reduzierung des Aus-
schusses bedeuten nicht nur Kosten-
einsparungen, sondern implizieren
auch eine deutlich geringere Anzahl
von Kundenbeschwerden. Das starkt
die Kundenbeziehungen auf beiden
Seiten, weil qualitativ hochwertige
Produzenten noch attraktiver fiir
ihre potenziellen Kunden werden.
Gleichzeitig amortisiert ein erhohter
und deutlich nutzbarer Produktions-
ausstoD mit hohen Qualitédtsstandards
in kurzer Zeit die Aufwendungen fiir
eine moderne Oberflacheninspektion

des Marktfiihrers.
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