Losungen zur Handhabung von
Bandern in der Metallindustrie

Bandlaufregelung, Bandzugmessung und Bandbeobachtung
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Uber Maxcess Metals

Optimieren Sie die Effizienz
in der Metallverarbeitung

Wenn es um Metallverarbeitung geht, kdnnen die Anforderungen
rau sein. Deshalb brauchen Sie eine Ausriistung, die den
Herausforderungen gewachsen ist. Unser Portfolio aus
Produkten der Marken Fife, MAGPOWR, Tidland und Webex ist
auf die speziellen Anforderungen der Metallindustrie
zugeschnitten.

Was uns auszeichnet, ist nicht nur die Langlebigkeit, Genauig-
keit und Zuverlassigkeit unserer Produkte, sondern auch die
nahtlose Integration aller unserer Komponenten. Indem wir ein
problemloses Zusammenspiel sicherstellen, ermdglichen wir
héhere Liniengeschwindigkeiten, weniger Ausschuss und im
Besonderen eine Steigerung der Produktivitat.

Weltweiter Service

Vertrauen Sie auf unser Fachwissen, um Ilhnen die modernsten
Losungen zu bieten, die die Effizienz der Metallverarbeitung
steigern und greifbare Ergebnisse liefern. Viele Faktoren

beeinflussen die Auswahl des passenden automatischen
Regelsystems. Fiir die Empfehlung der richtigen Produkte
ist oft eine Vor-Ort-Besichtigung notwendig.

Expertenlosungen fiir die prazise
Handhabung von Bandern

Bandlaufprobleme kdnnen verringerte Liniengeschwindigkeiten,
Beschadigung Ihrer Anlagenteile, Ihrer Rollenbeschichtungen
verursachen und naturlich dem Band selbst schaden. Mit Uber
80 Jahren praktischer Erfahrung sind wir Experte zum Thema
Bandregelung, Applikationen, Installation und Anpassung. Wir
bieten Ihnen Lésungen zu lhren Bandlaufproblemen, auch bei
schwierigsten Gegebenheiten.

Unsere klassischen Bandlaufregelsysteme bestehen aus
Sensor, Signalprozessor und Antrieb. Sensoren erfassen die
exakte Position des laufenden Bandes und geben diese Signale
an den Signalprozessor weiter. Hier werden die Informationen
ausgewertet und schlieRlich an den Antrieb weitergeleitet, um
die optimale Position des Bandes einzustellen.




Typische Bandbehandlungslinien

Kontinuier"che Beizlinie Kontinuierliche Beizlinien werden eingesetzt, um Oberflachen-
verunreinigungen von Metallbédndern zu entfernen, indem die

Bander durch Saure-Tanks laufen. AnschlieRend wird das Band
gewaschen und getrocknet, um es fiir den nachsten Prozess
vorzubereiten.
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Kontinuierliche Gluhlinie Kontinuierliche Gluhlinien werden zur Behandlung der
Oberflache verwendet, um verschiedene physikalische oder

chemische Eigenschaften der Metallbander zu verandern.
Dies geschieht durch Erhitzen des Bandes auf eine bestimmte
Temperatur und flr eine bestimmte Dauer, je nach den
gewlinschten Eigenschaften.

Einlaufspeicher Auslaufspeicher

Ofen
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Abwickler Reinigung Aufwickler

Kontinuierliche Verzinkungslinie Kontinuierliche Verzinkungslinien erhitzen das Metallband und
beschichten es mit geschmolzenem Zink, um das Band vor

Korrosion zu schitzen.

Auslaufspeicher
Kihlturm
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Kontinuierliche Lackier-/Beschichtungslinien behandeln die
Oberflache des Metallbands durch Auftragen von Farbe,
Pulverbeschichtung oder Folien/Lamellen, wodurch das
Endprodukt aufgewertet wird.

Kontinuierliche Lackier-/
Beschichtungslinie

Einlaufspeicher Auslaufspeicher

Ofen o

Abwickler Reinigung Aufwickler

Kontinuierliche Schneidlinien werden verwendet, um die
Bandbreiten zu verédndern oder unerwiinschte Produkte an
den AuBenkanten des Bandes zu entfernen. Abldnganlagen
schneiden das Band in Platten der gewlinschten Lange.

Kontinuierliche Schneidlinie

Sensor Aufwickler
Abwickler _I_
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Legende

Ein-Rollen Kamberoller/OPG

— OPG Steuerrolle mit Sensor - Kamberoller mit Sensor
mit Sensor

~— Jaiaclienterler Q Abwickler-Regelung % Optischer Sensor

mit Sensor

‘a Aufwickler-Regelung mit
== optischem Sensor



BANDLAUFREGELUNGEN

Steuerrollen

Bei der Suche nach dem dynamischen Gleichgewicht Die OPG-Baugruppe kann zentriert, gesperrt oder manuell
wird sich das Band senkrecht zu jeder Rolle ausrichten. positioniert werden, um die Inbetriebnahme durchzufiihren
Dies kann je nach Steifigkeit, Spannungsverteilung, und einen Not-Halt zu ermdglichen.

Tragheit, Reibung und Belastung unterschiedlich sein.

Die richtige Steuerrollenausristung wird dazu beitragen, *  Empfohlene Steuerrolle fur kurze Ein- und Auslauflangen
den seitlichen Versatz des Bandes zu korrigieren. Fife »  Schnelle, prazise Positionierung des Bandes fir alle
Bandlaufregelungen sind fir Kanten- und Mittenregelung Bandbreiten und Bandziige

erhaltlich. Die meisten Steuerrollen sind mit einem »  Prazise, spielfreie Aktoren (elektrisch oder hydraulisch)
Mittensensor ausgeristet, der Anpassungen an die *  Hochfeste Stahlkonstruktionen bieten geringen
Bandbreite unnétig macht. Wartungsbedarf und dauerhafte Zuverlassigkeit

»  Maoglich fir alle Arten der Fadelung
e Zentriergeber, um die Zeit fir das Einrichten und das

Offset Pivot Guides (OPG) Einfadeln des Bandes zu verkiirzen

. . I *  Flexible Sensoren fur schnelle und einfache Installation
Unsere Hochleistungs-Drehrahmen sind speziell fur Kanten-

oder Mittenregelung konzipiert, bei denen kurze Ein- und

Auslauflangen erforderlich sind. Diese mechanischen Bau-

gruppen liefern prazise Korrekturen durch Abwinkeln und Rolle
Versetzen des Bandes.

Offset Pivot Guide
Zentriergeber

Hydraulik-
zylinder

Prozessor \

Mittensensor

Um die Ein- und Auslauflangen
zu bestimmen, wird die folgende
Formel verwendet:

Elektrohydraulisches 7

D1y oder Dawin = 0.00357 W @ 7/ YL Aggregat
D, = Einlauflange (mm)
D, = Auslauflange (mm)
E = E-Modul (N/mm?2)
C = Korrekturfahigkeit (mm) L
L = Korrekturlange (mm) 90° £ 5°
@ = Schwenkwinkel (Grad) }7
@= SIN'1(%)
T = Bandzug (N) Sensor a
t = Banddicke (mm)
W = Bandbreite (mm) 7*




BANDLAUFREGELUNGEN

Kamberoller
Diese innovative Schwenkwalze liefert prazise Band- L_’_m die Einlau'ﬂénge und die Korrektur-
korrekturen durch seitliches Biegen des Bandes unter der fahigkeit zu bestimmen, werden die
Voraussetzung einer groen Einlauflange. Diese vielseitige folgenden Formeln verwendet:
Baugruppe bietet unmittelbare seitliche Korrektur fiir L
transiente Fehler, gleichzeitig werden aber auch statische 9T (W) W_/CtE
) 1.C= 2.L=2\"F
Fehler ausgeglichen. tE 3 T
Kamberoller sind fiir zuverlassigen Betrieb in anspruchsvol- C = Korrekturfahigkeit (mm)
len Umgebungen konzipiert. Sie kbnnen hohe Bandzlige T = Bandzug (N)
aufnehmen und auch bei groRen Schwankungen der E = E-Modul (N/mm?)
Bandbreiten zuverlassig arbeiten. L = Einlauflinge (mm)
t = Banddicke (mm)
+  Empfohlen far Bandsteuerung mit langen Einlauflangen W = Bandbreite (mm)
»  Bandpositionierung schnell und prazise
*  Hochfeste Stahlkonstruktionen bieten geringen Um die Auslauflange (D2) zu bestimmen, wird
Wartungsbedarf und dauerhafte Zuverlassigkeit dieselbe Formel wie beim OPG verwendet.
*  Flexible Sensoren fiir schnelle und einfache Installation
Drehpunkt (virtuell)
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L Einlauflange \
90

D, Auslauflange

L, Vor-Einlauflange

S Sensor



BANDLAUFREGELUNGEN

Abwickler-Regelung

Diese Regelungen ermdglichen, das Band wahrend des

Abwickelns kontinuierlich auf einen bestimmten Punkt zu

positionieren. Mit der Fahigkeit, entweder Kanten- oder

Mittenregelung zu nutzen, sind die in den Systemen ver-

wendeten Sensoren flexibel genug, um alle Anwendungen

abzudecken.

Direkt am Abwickler angebracht, ermdglicht unser Kanten- Ka r(]%%tgr‘] sﬁ))ren
sensor (Option A) stabile und prazise Bandfiihrung. Ein

Bandmittensensor, nach der ersten Umlenkrolle installiert,
liefert gleiche Ergebnisse (Option B).

(Option B)
Mittensensor Hydraulik-

zylinder

Prozessor

Reflektor

Elektrohydraulisches
Aggregat

Aufwickler-Regelung

Diese Regelungen garantieren immer gleichmafig aufge-
wickelte Coils. Eine Diodenzeilenkamera ist fest vor der
Umlenkrolle positioniert, so dass von der minimalen bis zur
maximalen Bandbreite jegliches Band sicher erfasst wird.

Hydraulik-

Weggeber zylinder

Servo-
ventil

Dioden-
zeilen-
kamera

Messfeld-
leuchte

Umlenkrolle

Prozessor



SIGNALPROZESSOREN

D-MAXE Serie

Signalprozessor und Bediengerate

Der D-MAXE Signalprozessor ist bestens fur die kom-
plexen Anforderungen von Bandlaufregelungen in der
Stahlindustrie geeignet. Mit der D-MAXE Technologie kann
der Anlagenfahrer z.B. die Parameter fiir das versetzte
Aufwickeln direkt einstellen.

Durch die modulare Architektur ist der D-MAXE immer die
effizienteste Lésung zur Verbesserung lhrer Coilqualitat.
Das D-MAXE System bietet integrierte Netzwerkfahigkeit
unter der Verwendung von Ethernet-basierten Protokollen
wie Modbus TCP/IP, Profinet und Ethernet/IP. Die weitver-
breiteten Feldbusse wie Profibus DP und DeviceNet werden
nattrlich auch unterstuitzt.

Bediengerate vereinfachen die Einstellungsarbeiten und die
Anlagenfihrung durch intuitive Grafiken und Texte in ver-
schiedenen Sprachen.

OI-TS (Touchscreen)
Bediengerat

D-MAXE
Signalprozessor

OI-N (Network)
Bediengerat

Vorteile:

Das D-MAXE System liefert Genauigkeit in
einem kompakten Format.

Intuitive Einrichtung und benutzerfreundliche
Bedienung reduziert Stillstandszeiten zwischen
den Umristungen.

Bediengerat auch mit Touch-Screen erhaltlich;
Texte in Ihrer Sprache und intuitive Grafiken er-
maoglichen einfache Einstellung und Betrieb
Bediengerate leicht in ein Maschinenpult
integrierbar

Schutzart IP65 fir raue Umgebungen

Wartungsfrei

Vielseitige, an Ihre Anwendung angepasste
Software

Schwere Industriegehause

Kompatibel mit allen Fife Sensoren

Alle I/0O-Anschlisse fiulhren auf Klemmleisten
oder Stecker

Ausgang treibt hydraulisches Servoventil,
elektromechanischen Antrieb oder beides
Erhaltliche Kommunikations-Schnittstellen:
DeviceNet, Modbus TCP, EtherNet/IP,
Profibus DP, Profinet und andere




Sensoren zur Bandlagenerfassung

Kapazitiver Sensor

Langlebig und zuverlassig, ist unser kapazitiver Sensor
unempfindlich gegen Stérungen wie Umgebungslicht,
magnetische Felder und Schmutz.

* Ideal fur den Einsatz in rauen Umgebungen

*  Praktisch wartungsfrei, erfordert keine Kontrolle durch
den Anlagenbetreiber

»  Perfekt fir schwer zugangliche Stellen

. Einsetzbar bei hohen Temperaturen, wie dem
Ofenabschnitt in Gluhlinien

»  Sehrrobust

GSC-1000
Hochtemperatur-Version

GSC-100
Standard-Version

Induktiver Sensor

Diese robusten Sensoren sind unempfindlich gegen
saurehaltige Umgebungen oder Stérungen durch fremde
Elemente. |deale Anwendungsgebiete sind Abwickler,
Aufwickler, Steuerrollen, Kantenmasken-Regelungen in
Beizlinien oder feuer- und elektrolytische Verzinkungslinien.

* Kanten- oder Mittenregelung
*  Abgeschirmt, um Interferenzen
vorzubeugen

GSI-EPC
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Fife ExactTrak Radarsensor

Hochpraziser elektromagnetischer
Sensor fur Durchlaufofen

Der Fife ExactTrak Radarsensor wird in Behandlungslinien
zur beriihrungslosen Erfassung der Mittenlage von metal-
lischen Bandern eingesetzt. Er ist eine leistungsstarke
Alternative zu den bekannten kapazitiven oder induktiven
Bandmittensensoren in Durchlauféfen.

Das ExactTrak-System besteht aus zwei Radarsensoren,
die gegentberliegend auflerhalb des Ofens montiert
werden. Sendeantennen emittieren elektromagnetische
Radarwellen, die durch jeweils ein Ofenfenster hindurch
seitlich auf das Metallband treffen, wahrend es den Ofen
durchlauft. Die von der Bandseite reflektierten Wellen
werden von den Empfangerantennen aufgenommen und
das Signal in der Sensorelektronik verarbeitet. Mittels
einer Laufzeitbestimmung wird daraus die Position des
Metallbands ermittelt. Ein digitaler Signalprozessor D-MAXE
von Fife berechnet aus den Signalen beider Sensoren
die Bandmittenlage und korrigiert in Echtzeit die seitliche
Position des Bandes Uber einen Antrieb.

Fir die Montage der Ofenfenster wird in der Ebene des
Metallbandes ein Durchbruch auf jeder Seite der Ofenwand
bendtigt.

Die Ofenfenster mit nichtleitender thermischer Isolierung
werden mit Montage-Flanschen so befestigt, dass sie

die Ofendffnungen gasdicht verschlieRen und damit die

Fife ExactTrak Sensor

Sensoren vor Beschadigung durch extreme Temperaturen,
Verunreinigungen und Kontakt mit dem Band schitzen.

Die Ofenfenster kbnnen auch auf vorhandene Montage-
Flansche angepasst werden, so dass ein Umbau auf die
Radarsensoren ohne signifikante mechanische Eingriffe am
Ofen mdglich ist.

Da sich im Ofen keine mechanischen Teile befinden, ist im
Ofen kein teurer Sensorschutz erforderlich.

g

i
il 4

Vorteile:

hohe Genauigkeit und Abtastrate
unempfindlich gegenliber Verschmutzungen
aller Art
wartungsfrei und selbstiiberwachend
einfacher Umbau von vorhandenen kapazitiven
und induktiven Sensoren
kein interner Sensorschutz erforderlich
durch 60GHz Frequenzband keine kostspielige
und zeitaufwendige EMV-Zertifizierung vor Ort
noétig
kein Kontakt der Antennen mit der
Ofenatmosphare, somit:
hohe Betriebszuverlassigkeit und hohe
Lebensdauer
einfache Installation und Ausrichtung
unkomplizierte Servicearbeiten
Schneller Austausch, oft auch ohne

Produktionsausfall (applikationsabhangig)




Optische Sensoren

DAC-005 Diodenzeilenkamera

Die Kamera DAC-005 ist die ideale Lésung fir Anwen-
dungen, bei denen ein breites Sichtfeld und héchste
Prazision erforderlich sind. Dank des robusten Metall-IP-65-
Gehauses mit Trocknungspatrone, digitaler Erfassung und

Anwendungen

* Kanten- oder Mittenregelung mit einer Kamera
*  Breitenmessung mit einer oder zwei Kameras
+  Fester Sensor fir Aufwickelhaspel

Kontaminationsiiberwachung, ist die DAC-005 die richtige Erfassungsfahigkeit
Wahl, wenn Staub, Ol oder Kondensationsfeuchte vorhanden o Erkennt bis zu 31 Kanten
sind.

Analogausgang

- Die 5.150 Pixel (7,725 interpoliert) der Diodenzeilen- OmA bis 10mA flr 2 Kanten

kamera bieten hdchste Genauigkeit mit breitem Digitalausgang
Sichtfeld. . Ethernet IP, MaxNet, ProfiNet
*  GrofRe Auswahl an Objektiven ermdglicht die Anpassung . 2 offene Kollektor-Ausgange

an den Abstand der Kamera zum Band und die Breite
des Sichtfeldes.
»  Optional integrierte Sichtfeldbeleuchtung fiir

Energieversorgung
10VDC bis 30VDC

Anwendungen mit engen Platzverhéltnissen. Temperatur
+  Konzipiert fur raue Umgebungen - Hohe Bestandigkeit - 0-50°C
gegen Kontamination durch Staub, Ol, Dampf und Schutzklasse
Kondensationsfeuchtigkeit. . IP-65 (DIN 40050)
*  Optional mit lokalem Bediengerat fir einfache
Einrichtung.

»  Ethernet-Schnittstelle fur die einfache Vernetzung mit
den Fife D-MAXE Prozessoren.

SE-20 Kantensensor

Dieser Hochleistungssensor wurde fiir Entfernungen bis
zu technisch 3000 mm entwickelt. Durch die Verwendung
von gepulsten LEDs ist der Sensor unbeeinflusst von
Umgebungslicht, wodurch er ideal fur hoch reflektierende
Bander geeignet ist.

+ Kanten- oder Mittenregelung

*  Geregelte Spannungs-
versorgung fur verbesserte
Genauigkeit

*  Voll proportional

. Robustes, staubdichtes und
Oldichtes Gehause

»  Einfache Einrichtung

DAC-005

SE-20

12



ANTRIEBSEINHEITEN

Antriebe zur Bandlaufregelung

Hydraulikaggregate

Speziell auf Bandlauf ausgelegt, sind diese Einheiten
robust, zuverlassig und reaktionsschnell. Sie ermdglichen
einen unkomplizierten Aufbau und Betrieb und verwenden

modulare Motor-Pumpen-Baugruppen fir einfache Anwendung

und zeitsparende Wartung. Ausgestattet mit eigenem
Hydraulikbehalter, Pumpe, Filter, und Servoventil kann ein
einzelnes Aggregat gleichzeitig, und auch unabhangig, ein
oder mehrere Systeme betreiben.

+  Uberlegene Reaktion und Kontrolle fiir jede
Bandlaufregelung

»  Spezielles Servoventil liefert auRergewohnliche
Empfindlichkeit und Stabilitat

*  Kompakte, modulare Bauweise minimiert die aulRere
Rohrleitungsfiihrung und bietet ein Maximum an
Servicefreundlichkeit

* Vollstéandig geschlossene, explosionsgeschiitzte
Motoren verfligbar

*  Einheiten werden komplett mit Hydraulik-Armaturen und
mehradrig abgeschirmten Leitungen ausgeliefert.

Hydraulischer Modularblock und Hydraulikstand

Servoventil-Pakete stehen zur Verfligung, sodass eine
vorhandene Hydraulikversorgung genutzt werden kann
und somit dieselbe Zuverlassigkeit und Leistung wie unter
Verwendung eines Fife-Hydraulikaggregates erreicht wird.

»  Hydraulikfilter fir lange Ventilstandzeit
*  Montagestander fir erhohte Benutzerfreundlichkeit und
Installation

Elektromechanische Antriebe

Elektromechanische Antriebe sind fur leichte bis Heavy-
Duty-Anwendungen verfligbar, wenn Hydraulik nicht
wilinschenswert ist. Durch einen Servomotor angetrieben,
bieten sie hervorragende Leistung.

Proportionales Servoventil

Unsere zweistufigen, hochauflosenden Servoventile liefern
eine prazise, proportionale Steuerung, unabhangig von
Material oder Lastanforderungen.

*  Auf Verteilerplatte montierte Ventile fiir mehrere
Flhrungssysteme mit nur einem Aggregat

+  Externe mechanische Nullpunkteinstellung

*  Robuste Konstruktion mit Hochleistungs-Aluminium-
Gehause

»  Fehlersichere Ventilblocke bei Verlust des elektrischen
Signals

»  Niedriger Stromverbrauch

»  Geringer Wartungsaufwand

*  Kugelumlaufgewindedesign fiir geringe Reibung und
hohe Positioniergenauigkeit

*  GroRe Auswahl an Befestigungsmdglichkeiten, Hiiben
und Kraften verfugbar

»  Einfacher Ersatz von Hydraulikzylindern

13



BANDZUGMESSUNG

MTS Kraftmessblock

Exakte Bandzugmessung in

rauen Produktionsumgebungen Vorteile:
MTS Kraftmessblocke werden unter Stehlager an beiden » 3 BaugroRen mit 5 Messbereichen von 20kN
Seiten der Messwalze montiert und messen zuverlassig den bis 200kN mdglich
Bandzug, der auf die Messwalze wirkt, unabhangig von Band- Robuste Konstruktion und Schutzklasse IP67
breite oder Bandlage. Die MTS Kraftmessbldcke wurden flr flir raue Umgebungen
extreme Umgebungsanforderungen konzipiert und sind ideal Sensoren ausgestattet mit voller Wheatstone
fur Messungen von 20kN bis 200kN. Die Schutzklasse von Messbriicke und temperaturkompensiert, um
IP67 gewahrleistet einen zuverlassigen Betrieb in Anwendun- hohe Genauigkeit und Zuverlassigkeit zu ge-
gen, bei denen der Sensor Nasse ausgesetzt ist. wabhrleisten.

Mit Gewindebohrungen versehene Kopfplatte
Kraftmessbldcke der MTS-Serie kdnnen einfach in be- zur einfachen Montage von Stehlagern
stehende Produktionslinien integriert werden. Flr spezielle Kompatibel mit allen MAGPOWR Messverstar-

Anwendungen sind kundenspezifische Montageplatten oder kern der Serie DLCA NET zur Ubertragung des
Adapter-Kits verfiigbar. Bandzuges der linken Seite, der rechten Seite
und des Summensignals tber EtherNet/IP,
Standard MTS Kraftmessblécke bestehen aus Grundplatte, Profinet, Modbus TCP oder EtherCAT
kundenspezifischer Kopfplatte und zwei Sensoren. Eine Aus-
fihrung mit einem Dummy statt eines Sensors ist moglich.

Wegen der zylindrischen Bauform des Sensors kann die
Kraftmessrichtung exakt in die Resultierende des Bandzuges
gedreht werden.

MTS Kraftmessblock

14



BANDZUGMESSUNG & BANDBEOBACHTUNG

Digitale Messverstarker

mit Feldbus

Der DLCA NET ist ein Messverstarker fir Kraftsensoren mit
zwei Kommunikationsschnittstellen tiber EtherNet/IP, Profinet,
Modbus TCP oder EtherCAT.

Zwei Sensoreingange fur Kraftsensoren ermdglichen die
Messung des Bandzuges separat auf der linken Seite (A)
und der rechten Seite (B).

Der DLCA NET ubertragt die kalibrierten Bandzugwerte A, B,
A+B, A-B Uber die Kommunikationsschnittstelle an eine SPS,
HMI oder einen Antrieb, um den Bandzug zu regeln oder an-
zuzeigen. Zusatzlich steht ein Statussignal sowie 2 program-
mierbare Alarme und Filter zur Verfigung.

DLCA NET-IP65

DLCA NET

=

;
.

Ei

DLCA NET-SLIM

VISION

TS,
MAXCESS SYSTEMS

VisionMax KI fur die Metallindustrie

Unsere bedienerfreundlichen Vision System-Lésungen
ermoglichen Ihnen, mit der modernsten Industrie 4.0-Technik
Arbeitsablaufe zu automatisieren, Ausschuss zu reduzieren,
Qualitat und Gewinne zu verbessern und besser, schneller
und intelligenter zu arbeiten.

Smarter arbeiten mit der neuen VisionMax-KI-Software:
Fehler erkennen, bevor sie kritisch oder teuer werden.

Haufige Fehler: Kanten, Beulen, Kratzer, Flecken, Locher,
Falten und vieles mehr

' ﬁ\\\“\“\m‘\ |

Vorteile:

2 Sensoreingange zur unabhangigen Messung
der Bandzlge auf der linken (A) und rechten (B)
Seite
Ubertragung der Messwerte fiir A, B, A+B, A-B,
Status, 2 programmierbare Alarme und Filter
Integrierte Web Server Page fiir Kommunikation
mit tblichen Web-Browser
Rockwell AOP (add on profile)
DLR (Device Level Ring)
PTPv2 und PTPv1 Zeitstempel
Verflgbar in den drei Bauformen:
DLCA NET:
Montage auf DIN-Schiene
Relaisausgang signalisiert “Betriebsbereit”
Einstellung und Kalibrierung durch 4 Druck-
taster und 6-Stelliger Digitalanzeige
0-10VDC und 4 - 20 mA Analogausgange
DLCA NET-Slim:
* Montage auf DIN-Schiene
DLCA NET-IP65:
»  Schutzklasse IP65
* Montage in der Anlage

Vorteile:

Schnelleres Arbeiten und hohere Produktivitat

durch automatisierte, smarte Verarbeitung
Keine Rucklaufer und Nacharbeit mehr
Reduzierung von Ausfallzeiten und Ausschuss

MAGPOWR
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