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Allgemeine Informationen

Fragen / Diskussionsbeiträge
Bitte Mikrofon freigeben und direkt im Plenum Ihre Frage stellen.

Oder nutzen Sie die Chat Funktion. Ihre Frage wird dann im Anschluss an den Vortrag 
beantwortet.

Kamera
Wir freuen uns über jedes Gesicht, welches wir sehen.

Aufzeichnung
Die Session wird nicht aufgezeichnet.

Präsentation
Im Anschluss an den digitalen iba-Tag stehen die Präsentationen der Usergroups und der 
Vortrag „Produktneuheiten“ auf https://www.iba-ag.com/de/iba-tag zur Verfügung.

Sie werden darüber per E-Mail informiert.
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https://www.iba-ag.com/de/iba-tag


Vorstellung
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Detlef Maaß
Produktmanager

Witold Müller Aluminiumwerk Unna AG
Franz Plaschka Andritz AG
Dirk Rehbein artCon GmbH
Michael Steinstrass artCon GmbH
Santhosh Ramesh Dieffenbacher GmbH
Michael Grätz GE Energy Power Conversion GmbH
Christian Riegler HAINZL Industriesysteme
Herwig Eichler HAINZL Industriesysteme
Henry Regn ibaAsia GmbH & Co KG
Julia Wang ibaChina
Jürgen Wand Lebbing engineering & consulting GmbH
Matthias Pieger Siemens AG
Martin Schmidt Siemens AG
Uwe Sontag Stahlwerk Thüringen GmbH
Gero Leukefeld SZFG
Reinhold Franke thyssenkrupp Steel Europe AG
Stefan Wilk thyssenkrupp Steel Europe AG
Daniel Overlöper thyssenkrupp Steel Europe AG
Stefan Willing thyssenkrupp Steel Europe AG
Jörg Laubsch thyssenkrupp Steel Europe AG
Thomas Dobbener thyssenkrupp Steel Europe AG
Josef Nigl voestalpine Stahl GmbH
Christoph Koch Zapp Precision Metals GmbH
Nic Gorleer iba AG
Tobias Seitz iba AG



Eine kleine ibaQDR Zeitreise
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Grundlagen

 Zur Qualitätsüberwachung Produktionslinien sind orts- bzw. längenbasierte Daten 
erforderlich.

 Es werden zeitbasiert Daten an verschiedenen Messorten (MLs) erfasst.
 Die Messwerte werden der jeweiligen Längenposition im Produkt exakt zugeordnet.
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Arbeitsweise
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 Die Messwerte werden den Längensegmenten so zugeordnet, wie das Material (Band) 
jeweils die Messote (MLs) durchläuft.

 Die exakte Zuordnung zum
Fertigprodukt ist erst 
nach Abschluss des Produktes 
möglich
z.B. Scherenschnitt im Auslauf



Ergebnisse – Zeit zu Länge
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ibaPDA ibaQDR



Ergebnisse – ibaCapture Integration
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Quelle: thyssenkrupp Steel Europe AG



Messorte Definieren – Tracking Bestandsaufnahme
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No. Description Entry Speed Exit Speed Distance [m]
-1 Thickness Gauge 1 Pay-Off-Reel 1 Speed -27,12
-2 Thickness Gauge 2 Pay-Off-Reel 2 Speed -19,69
1 Welder PL Entry (Bridle 1 Speed) PL Entry (Bridle 1 Speed) 0
2 Bridle 2 PL Entry (Bridle 1 Speed) PL Entry (Bridle 1 Speed) 277,256
3 Steering roll 3 PL Entry (Bridle 1 Speed) PL Process - Elongation (Bridle 3)
4 Steering roll 4 PL Entry (Bridle 1 Speed) PL Process - Elongation (Bridle 3)
5 Bridle 3 PL Process - Elongation (Bridle 3) PL Process - Elongation (Bridle 3)
6 Scale Breaker (Tension Leveller) PL Process - Elongation (Bridle 3) PL Process (Bridle 5 speed)
7 Pickling Tank 1 PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 24,837
8 Pickling Tank 2 PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 59,837
9 Pickling Tank 3 PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 94,837

10 Pickling Tank 4 PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 129,937
11 Rinsing Tank PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 164,837

Strip Dryer? PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 188,837
Surface Inspection 1 PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed)

12 Bridle 6 PL Process (Bridle 5 speed) PL Process (Bridle 5 speed) 219,963
13 Steering roll 7 PL Process (Bridle 5 speed) PL Side Trimmer (Bridle 7)
14 Side Trimmer PL Side Trimmer (Bridle 7) PL Side Trimmer (Bridle 7) 12,931

Inspection - Spare ML PL Side Trimmer (Bridle 7) PL Side Trimmer (Bridle 7) 23,831
Surface Inspection 2 PL Side Trimmer (Bridle 7) PL Side Trimmer (Bridle 7) 23,831
Strip Profile Measuring PL Side Trimmer (Bridle 7) PL Side Trimmer (Bridle 7) 25,831

15 Bridle 7 PL Side Trimmer (Bridle 7) PL Side Trimmer (Bridle 7) 37,93
16 Steering roll 10 PL Side Trimmer (Bridle 7) TCM V0 (Bridle 9 speed)
17 Steering roll 11 PL Side Trimmer (Bridle 7) TCM V0 (Bridle 9 speed)
18 Steering roll 12 TCM V0 (Bridle 9 speed) TCM V0 (Bridle 9 speed)
19 Bridle 8 TCM V0 (Bridle 9 speed) TCM V0 (Bridle 9 speed) 17,238
20 Bridle 9 TCM V0 (Bridle 9 speed) TCM V0 (Bridle 9 speed) 40,458
21 TCM Entry Tension mesurement TCM V0 (Bridle 9 speed) TCM V0 (Bridle 9 speed) 46,44
22 TCM-Entry Thickness Gauge TCM V0 (Bridle 9 speed) TCM V0 (Bridle 9 speed) 48,24
23 Stand 1 TCM V0 (Bridle 9 speed) TCM V1 (Stand 1 exit speed)
24 Stand 1 Exit Thickness Gauge TCM V1 (Stand 1 exit speed) TCM V1 (Stand 1 exit speed) 2,58
25 Stand 1 Flatness Gauge TCM V1 (Stand 1 exit speed) TCM V1 (Stand 1 exit speed) 1,87
26 Interstand tension measurement C1 -C2 TCM V1 (Stand 1 exit speed) TCM V1 (Stand 1 exit speed) 1,87
27 Stand 2 TCM V1 (Stand 1 exit speed) TCM V2 (Stand 2 exit speed)
28 Interstand tension measurement C2-C3 TCM V2 (Stand 2 exit speed) TCM V2 (Stand 2 exit speed) 1,87
29 Stand 3 TCM V2 (Stand 2 exit speed) TCM V3 (Stand 3 exit speed)
30 Interstand tension measurement C3-C4 TCM V3 (Stand 3 exit speed) TCM V3 (Stand 3 exit speed) 1,87
31 Stand 4 TCM V3 (Stand 3 exit speed) TCM V4 (Stand 4 exit speed)
32 Interstand tension measurement C4-C5 TCM V4 (Stand 4 exit speed) TCM V4 (Stand 4 exit speed) 1,87
33 Stand 5 TCM V4 (Stand 4 exit speed) TCM V5 (Stand 5 exit speed)
34 Stand 5 Exit Thickness Gauge 5.1 TCM V5 (Stand 5 exit speed) TCM V5 (Stand 5 exit speed) 1,91
35 Stand 5 Exit Thickness Gauge 5.2 TCM V5 (Stand 5 exit speed) TCM V5 (Stand 5 exit speed) 2,33
36 Stand 5 Flatness Gauge TCM V5 (Stand 5 exit speed) TCM V5 (Stand 5 exit speed) 4,315
37 TCM Exit Tension measurement TCM V5 (Stand 5 exit speed) TCM V5 (Stand 5 exit speed) 4,315

Shear 6,062

Location Speed

List of Measuring Locations (ML)



Voraussetzung QDR – Trackingsignale

Beispiel: Verzinkungslinie – 3 Standardmessorte
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Tracking „passend machen“
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Tracking systematisch prüfen

Alignment: Verzinkungslinie Eingang ⇔ Ausgang
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Migration v6-v7…-v8
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Hochverfügbarkeit - Redundanz
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Anwendung der neuen DB-Interfaces

Beispiel – Verspätete Material-ID
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New Features…
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ibaTag 2019
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Lizensierung – ibaQDR-V7 
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Nr. Produkt Preis
35.700.001 ibaQDR-V7-Measuring-Location 
35.702.560 ibaQDR-V7-256-6
35.710.240 ibaQDR-V7-1024-32
35.720.480 ibaQDR-V7-2048-48
35.799.990 ibaQDR-V7-unlimited-64
35.799.992 ibaQDR-V7-unlimited-96
35.799.993 ibaQDR-V7-unlimited-128
35.799.996 ibaQDR-V7-unlimited-160



iba AG

Königswarterstraße 44

DE-90762 Fürth

Detlef Maaß
Tel.: +49 911 9 72 82-47
Fax: +49 911 9 72 82-33 
E-Mail: detlef.maass@iba-ag.com

Danke für Ihre Aufmerksamkeit
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