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SPITZENTECHNOLOGIE -
AUF DER GANZEN WELT ZUHAUSE

Erhardt+Leimer
Weltweit fiir die Produktion der Zukunft

Intelligente Technologien und Produkte in hochster Qualitdt fir die
Optimierung der Produktionsprozesse unserer Kunden in
aller Welt. Das ist unser Anspruch als international expandierende
Erhardt+-Leimer Firmengruppe.

Durch unsere weltweite Prdsenz — von der Entwicklung Uber die
Produktion bis hin zum Service — sind wir immer nah am Kunden.
Wir entwickeln kundenspezifische Losungen und exzellente

Produkte, die wir unseren Kunden nach Wunsch in digitaler
oder intelligenter Ausflihrung zur Verfligung stellen, und set-
zen neue Standards fiir die Produktion von morgen. Dabei
werden nicht nur unsere Produkte zunehmend smart, unser
gesamtes Unternehmen erféhrt derzeit eine digitale Trans-
formation. Sichtbares Zeichen hierfiir ist der E+L Webshop,
der es unseren Kunden ermdglicht, Produkte und Ersatzteile

einfach und schnell online zu bestellen.

Mit mehr als 1.600 Mitarbeitern an Standorten in Europa,
Asien und Amerika liefern wir Spitzentechnologie
termingenau an jeden Ort der Welt.

In unserem Handeln achten wir auf einen verant-
wortungsvollen, umweltschonenden Einsatz aller
Unternehmensressourcen und setzen so ein Zeichen
fiir mehr Nachhaltigkeit.

www.erhardt-leimer.com



BATTERIEINDUSTRIE

Wir bieten besondere Losungen fur die Batterieindustrie

Die Herstellung von Batterien erfordert eine be-
sonders hohe Genauigkeit und Prazision bei der
Flihrung von Materialbahnen durch den Produk-
tionsprozess. Fiir die Produktion und Weiter-
verarbeitung bzw. Beschichtung von Anoden-
und Kathodenmaterialien sowie Separatorfolien
flr Lithium-lonen-Batterien und andere Spei-
cherelemente wie Brennstoffzellen bieten wir
maBgeschneiderte Komplett-Systemldsungen
flr die Bahnlaufregelung und Bahnkraftrege-
lung, Inspektionssysteme fiir die Uberpriifung
von Beschichtungen sowie Messsysteme fiir die
Abstands-, Breiten- und Fldchengewichtsmes-
sung an.

Fir folgende Maschinen im Bereich Batterie
bieten wir Innen maBgeschneiderte Losungen.

Beschichtungsanlage

Die Beschichtung von Kupfer- oder Aluminium-
bahnen ist ein Kernprozess in der Batteriepro-
duktion. Die Tragerfolie muss immer mittig
durch das Beschichtungswerk und durch die
Maschine geflihrt werden. Nur so ist gewahr-
leistet, dass sich Ober- und Unterschicht exakt
gegeniiberliegen. Ebenso wichtig fiir eine durch-
gangige Qualitat ist die konstante Bahnspan-
nung in allen Prozessschritten. Die ELTIM-FI&-
chengewichts-messung vor und nach dem

Beschichtungskopf sorgt flir einen konstanten
Auftrag der Beschichtung.

Kalanderanlage / Presse

Beim Kalandrieren wird die Beschichtung einer
Kupfer- oder Aluminiumfolie zwischen rotieren-
den Walzenpaaren verdichtet. Fiir eine konstante
Dicke des Gesamtmaterials und eine homogene
Beschichtung ist ein definierter Liniendruck von
entscheidender Bedeutung. E+L Bahnlaufrege-
lungen sorgen fir eine positionsgenaue Bahn-
fuhrung durch den Kalanderspalt und die Bahn-
spannungsregelung flir prazise Bahnspannung.

Rollenschneider

Schneiden ist ein Trennvorgang, bei dem ein
breites Elektrodenband (Mutterspule) in mehrere
Bahnen geteilt wird. Der Schneidvorgang kann
thermisch mit einem Laserschnitt oder mecha-
nisch mit rotierenden Messern erfolgen. Bei
beiden Schneidtechnologien ist es wichtig, dass
die Bahnkante in der Schneidstation exakt zu-
gefuihrt wird. Neben der Bahnlage ist eine kon-
stante Bahnspannung entscheidend fir gleich-
bleibende Qualitét.

Notchinglinie
Beim Ausklinken werden die Kontaktverbindun-
gen der beschichteten Aluminium- oder Kupfer-

Die Materialien des perfekten Endprodukts
miissen nahtlos zusammenpassen.

MIT UNS IST DAS MOGLICH.
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bander ausgestanzt. Dies kann mechanisch
oder mit Lasern erfolgen. Bei diesem Vorgang
ist es wichtig, dass die Platte gemaB dem
Flihrungskriterium dem Stanzwerkzeug zuge-
flihrt wird.

Laminieranlage

Konfektionierungs- und Laminiersysteme kom-
binieren Kupfer- und Aluminiumfolien und Se-
paratorfolien. Hier knnen Bahnlauf- und Bahn-
spannungsregelsysteme von E+L mit hichster
Genauigkeit unterstiitzen und eine gleichblei-
bend hohe Qualitat beim Zusammenbau der
Zelle garantieren.

Optimal auf Ihre Produktion abgestimmt
Fiir die Herstellung von Batteriezellen muss
wéhrend des gesamten Produktionsprozesses
auf die verwendeten Materialien der Anlagen-
komponenten geachtet werden.

Wir priifen genau, welche Anforderungen unsere
Komponenten fir Ihren Produktionsprozess er-
fllen missen, damit die Materialbahnen ohne
Beeintrachtigung durch die Anlagen gefihrt
werden kann. Sie haben Fragen zu den Mog-
lichkeiten, die wir Innen bieten kénnen?
Kontaktieren Sie unsere Experten unter
sd6@erhardt-leimer.com.




Vorteile des EL.NET-Systems

Sie mochten Ihre Produktivitat steigern, lhre
Qualitat verbessern und Ausfallzeiten auf ein
Minimum reduzieren? Ihre Anforderungen sind
uns Antrieb, die perfekte Losung zu liefern. Und
mehr noch; Wir schaffen die Basis flr die durch-
gangige Automatisierung Ihres gesamten Pro-
duktionsprozesses und damit fiir entscheidend
mehr Qualitat und Produktivitat, die sich rech-
net!

Mit EL.NET liefern wir Ihnen Ihr Ristzeug fir
Industrie 4.0-Prozesse. In unserem EL.NET-Re-
gelsystem vernetzen sich durchgéngig digitale
E-+L-Komponenten untereinander und ermogli-
chen so eine einfache und schnelle Integration
in das Kundennetzwerk. Alle Gerdte tauschen
selbststéndig und gezielt Daten aus, die fiir eine
optimale Regelung innerhalb einer Produkti-
onsanlage relevant sind.

Dabei bietet EL.NET die Mdglichkeit, bis zu 255
Regelsysteme miteinander zu vernetzen. Einen
entscheidenden Anteil an der Automatisierung
haben dabei die auf allen Ebenen des Produkti-
onsprozesses gewonnenen Daten. Sie schaffen
eine hohe Transparenz und ermdglichen es, Pro-
zesse in Echtzeit zu (iberwachen, zu optimieren
und dadurch Ausfallzeiten und Produktionsaus-
schuss zu minimieren.

Jedes EL.NET-Gerat ist mit einem integrierten
Webserver ausgestattet, (iber den es seine
Daten und Funktionen zur Verfligung stellt. So
ist eine anwenderfreundliche, gefiihrte Inbetrieb-
nahme, Optimierung und der Service via Web-
based-Management mdglich, d. h. ohne Spe-
zialsoftware mit jedem Standard-Web-browser.
Zu den EL.NET-Komponenten gehdren unsere
digitalen Kanten- und Farbliniensensoren, Reg-
ler und birstenlosen und damit verschleiBfreien
Stellantriebe. Die Verkabelung und die Strom-
versorgung der Gerédte gestalten sich einfach,
und auch die Inbetriebnahme erfolgt schnell
und problemlos per Plug & Play.

Die Komponenten passen sich neuen An-
forderungen flexibel an, minimieren Umrtist-
zeiten und garantieren so eine effiziente Pro-
duktion. Uber integrierte Feldbus-Schnittstellen
sowie optionale Feldbus-Module ist eine ein-
fache Anbindung der E+L-Regelsysteme an
die Kundensteuerung maglich.

= Durchgéngig digitales Bahnlaufregel-
system

= Kein Driften durch analoge Signale

m Keine analogen Ubertragungsstrecken

= |nbetriebnahme und Service mit jedem
handelstiblichen Browser

m Keine Firmware (Spezialsoftware)
erforderlich

= Benutzerfreundliche Darstellung der Konfi-

guration

= Maximal 255 Teilnehmer
m Hohere Datenrate bis zu 100 Mbit/s
m System selbstorganisierend

m Rotor mit geringster Massentragheit —
Hohere Dynamik

m VerschleiBfrei

m Storungssicher

= Absolute Stellantriebsposition steht immer

zur Verfligung — Kein Referenzlauf
erforderlich

m Kein Referenzsensor

m Kein Positionsverlust bei Power off

m Platzersparnis

= Minimierter Verkabelungsaufwand

m Automatische Konfigurationswieder-
herstellung fir problemlosen Austausch
von Regelkomponenten

m Zertifiziert fir USA und Kanada

Digitales System

Web-based-Management

Ethernet-Vernetzung

Biirstenlose Antriebstechnik

Absolute Positionserfassung

Regler und Endstufe kompakt im

Stellglied bzw. Stellantrieb integriert

Selbstheilung

Zertifizierungen

www.erhardt-leimer.com | 5



BATTERIEINDUSTRIE

Industrie 4.0 bei Erhardt+Leimer

Produktion trifft Digitalisierung

Intelligente, sich selbst organisierende Prozesse
sind ein bedeutender Bestandteil von Industrie
4.0. Dabei hat besonders die Digitalisierung und
Vernetzung der einzelnen Komponenten und Sys-
teme erheblich an Bedeutung gewonnen. Sie
schaffen die Basis flir die durchgéngige Automa-
tisierung des gesamten Produktionsprozesses —
von maschinentibergreifenden Produktionsabfol-
gen bis hin zu (ibergeordneten Lieferbeziehun-
gen einzelner Unternehmen innerhalb einer

Lieferant

Lieferkette. Einen entscheidenden Anteil an der
Automatisierung haben die auf allen Ebenen
des Produktionsprozesses gewonnenen Daten.

Die Erzeugung, Selektion und Bewertung digita-
ler Daten schafft eine hohe Transparenz in kom-
plexen Prozessen. Sie hilft, Prozesse in Echt-zeit
zu optimieren und schafft neue maschinelle und
autonome Wertschopfungsabléufe.

Selbstheilendes System

= Automatische Konfigurationswiederherstellung

m Direkter Restore aus dem Netzwerk

m Sichere und kontrollierte Kommunikation
innerhalb eines Bahnlaufregelsystems

= Keine analogen Ubertragungsstrecken

Erhardt+Leimer

Vertikale Vernetzung

Horizontale Vernetzung

6 | Erhardt+Leimer — Flihrende Technik an laufenden Bahnen



Neuronales Netzwerk

Schnittstellenfahigkeit

Intuitives Systemhandling

= Sich selbst organisierendes System
m |ntelligente Regelkomponenten
= Durchgehend digitale Kommunikation

— Unternehmen
Enterprise Resource Planning

Werk
Manufacturing Execution System

N

Steuerung
k Bedienung und Uberwachung
Prozessautomatisierung

Maschine/Anlage
Produktions- und Geratemanagement

1

= Vielzahl von Feldbus-Schnittstellen (optional)
m |ntegrierte Feldbus-Schnittstellen
= Fernwartung (optional)

Kunde

= \Web-based-Management jeder Regel-
komponente

m |ndividuelle Bereitstellung der System-
libersicht

m Einfache und intuitive Inbetriebnahme

EL.NET

Digital

vom Sensor
bis zur
Schnittstelle

www.erhardt-leimer.com | 7



BATTERIEINDUSTRIE

Beschichtungsanlage

mit einem Trockner

In der Batterieindustrie spielen Beschichtungs-
anlagen eine wichtige Rolle bei der Herstellung
von Batteriezellen, da hier durch gezieltes ein-
bzw. beidseitiges Aufbringen der Slurries die
Basis fiir die Qualitit und die Leistung der
zukiinftigen Batteriezelle gelegt wird.

Eine Beschichtungsanlage besteht aus unter-
schiedlichen Teilsystemen. Auf einen oder zwei
Abwickler folgt das Beschichtungssystem selbst,
welches mittels eines Auftragswerks, in der Regel
einer Schlitzdiise, eine gleichméaBige Beschich-
tung sicherstellt. Die Trocknung des aufgebrach-
ten Materials erfolgt in Trockenstrecken, deren
Lange sich aus der Maschinengeschwindigkeit
sowie des zu trocknenden Auftrags ableitet.

Mittels Fldchengewichtsmessungen wird die
Menge des Auftrags pro Fldcheneinheit iberwacht

und sichergestellt. Oberfldcheninspektionssys-
teme (iberwachen zusétzlich die Qualitat der
Oberfldche, da selbst kleine Verunreinigungen
oder Fehler zu vermeiden sind.

Komplettiert wird die Beschichtungsanlage durch
hochprézise Bahnlaufregelsysteme nach Bahn-
mitte, um das Material positionsgenau durch
den Prozess zu flihren, sowie Bahnkraftmess-
und -regelsystemen zur Synchronisierung der
Antriebe, wodurch eine gleichbleibende und
einheitliche Qualitat der Produktion sicherstellt
wird.

Ein Einzel- oder Doppelaufwickler am Ende der
Anlage sorgt daf(r, dass das Material prézise
aufgewickelt flr Folgeprozesse zur Verfligung
steht.

Typische technische Daten

Arbeitsbreite 600 — 1400 mm
Maschinengeschwindigkeit 80 — 120 m/min
Bahnkraft 100 — 200 N
Schichtdicke Metallfolie 4 —25pm
Schichtdicke Auftrag 20 — 200 pm

Beschichtungsanlage mit einem Trockner

Dickenmessung oder Flachenge-
wichtsmessung in Beschichtungsanlagen?
Bei ein- bzw. beidseitigen Beschichtungsanla-
gen spielt das Flachengewicht und nicht die
Dicke die entscheidende Rolle, wie die unten
dargestellte Skizze zu verdeutlichen versucht.
Sowohl die obere als auch die untere Beschich-
tung haben aufgrund der gleichen Anzahl und
Strukturen der unterschiedlichen Elemente das
gleiche Flachengewicht. Aufgrund der unter-
schiedlichen Anordnung, die durch das vorange-
gangene Mischen beeinflusst wird, kann das
Material unterschiedlich dick sein. Die Dicke
des Materials bei entsprechendem Flachenge-
wicht sorgt fir die Kapazitat der Batteriezelle.
Da die Dicke des Materials in der Presse beein-
flusst und gemessen wird, steht somit bei der
Beschichtungsanlage die Sicherstellung des
richtigen Flachengewichts im Vordergrund.

Flachengewicht und Dicke
Gleiches Flachengewicht (Gesamtmenge der
gleichen Elemente), aber unterschiedliche Hohe

Dicke

8 | Erhardt+Leimer — Filhrende Technik an laufenden Bahnen
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Unsere Produkte

1

ELGUIDER — DRB33

ELTENS - PD 21/PD 50

ELROLLER — SRB43/53

CCD Kamera — OL 91

ELTIM — BWS10

Prézise Bahnlaufregelung mit Drehrahmensystem
DRB33 nach Bahnmitte.

Auf Seite 19 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

Flanschkraftaufnehmer PD 21/Blockkraftaufnehmer
PD 50 fiir konstante Bahnkraft im
Beschichtungsprozess.

Auf den Seiten 27/31 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

Prézise Bahnlaufregelung mit
Schwenkschiebewalzensystem SRB43/53 nach
Bahnmitte.

Auf Seite 23 finden Sie eine detaillierte Beschreibungen
dieser Produkte.

Beschichtungsvermessung mit CCD-Zeilenkamera
0L 91.

Auf Seite 35 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

Flachengewichtsmessung mit BWS10 basierend auf
Ultraschalltechnologie.

Auf Seite 36 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

www.erhardt-leimer.com | 9



BATTERIEINDUSTRIE

Beschichtungsanlage mit zwei Trocknern

In der Batterieindustrie spielen Beschichtungs-
anlagen eine wichtige Rolle bei der Herstellung
von Batteriezellen, da hier durch gezieltes ein-
bzw. beidseitiges Aufbringen der Slurries die
Basis fir die Qualitat und die Leistung der
zukiinftigen Batteriezelle gelegt wird.

Eine Beschichtungsanlage besteht aus unter-
schiedlichen Teilsystemen. Auf einen oder zwei
Abwickler folgt das Beschichtungssystem selbst,
welches mittels eines Auftragswerks, in der Regel
einer Schlitzdiise, eine gleichméaBige Beschich-
tung sicherstellt.

Die Trocknung des aufgebrachten Materials er-
folgt in Trockenstrecken, deren Lange sich aus

der Maschinengeschwin-digkeit sowie des zu
trocknenden Auftrags ableitet. Je nach Anfor-
derung kommen ein oder zwei Beschichtungs-
systeme, gefolgt von der entsprechenden
Anzahl von Trocknern, zum Einsatz.

Doppelseitige Beschichtungsanlagen ermagli-
chen aufgrund Ihrer Bauweise einen groBeren
Materialdurchsatz und bilden somit eine effi-

ziente Grundlage fir die industrielle Massen-

produktion von Elektroden in Gigafactories.

Mittels Flachengewichtsmessungen wird die
Menge des Auftrags pro Fldcheneinheit iber-
wacht und sichergestellt. Oberflacheninspekti-
onssysteme iberwachen zusétzlich die Qualitat

Typische technische Daten

Arbeitsbreite 600 — 1400 mm
Maschinengeschwindigkeit 80 — 120 m/min
Bahnkraft 100 — 200 N

Beschichtungsanlage mit zwei Trocknern

der Oberfléche, da selbst kleine Verunreinigun-
gen oder Fehler zu vermeiden sind.

Komplettiert wird die Beschichtungsanlage durch
hochprézise Bahnlaufregelsysteme nach Bahn-
mitte um das Material positionsgenau durch den
Prozess zu flihren, sowie Bahnkraftmess- und
-regelsystemen zur Synchronisierung der Antrie-
be, wodurch eine gleichbleibende und einheitli-
che Qualitat der Produktion sicherstellt wird.

Ein Einzel- oder Doppelaufwickler am Ende der
Anlage sorgt dafir, dass das Material prézise
aufgewickelt flir Folgeprozesse zur Verfligung
steht.

10 | Erhardt+Leimer — Filhrende Technik an laufenden Bahnen



Unsere Produkte

1

ELGUIDER — DRB33

ELTENS - PD 21/PD 50

ELROLLER — SRB43/53

CCD Kamera — OL 91

ELTIM — BWS10

Prézise Bahnlaufregelung mit Drehrahmensystem
DRB33 nach Bahnmitte.

Auf Seite 19 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

Flanschkraftaufnehmer PD 21/Blockkraftaufnehmer
PD 50 fiir konstante Bahnkraft im
Beschichtungsprozess.

Auf den Seiten 27/31 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

Prézise Bahnlaufregelung mit
Schwenkschiebewalzensystem SRB43/53 nach
Bahnmitte.

Auf Seite 23 finden Sie eine detaillierte Beschreibungen
dieser Produkte.

Beschichtungsvermessung mit CCD-Zeilenkamera
0L 91.

Auf Seite 35 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

Flachengewichtsmessung mit BWS10 basierend auf
Ultraschalltechnologie.

Auf Seite 36 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.
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BATTERIEINDUSTRIE

Presse/Kalander

mit Bahnlaufregelsystemen nach Bahnkante oder Bahnmitte

Die Presse dient dazu das Elektrodenmaterial, gewiinschte Porositét des beschichteten Materials
welches welches in der vorangegangenen Be- und somit die entsprechende Energiedichte er-
schichtungsanlage einen entsprechenden reicht. Ein zu hoher Liniendruck, der die Beschich-
Auftrag erhalten hat, mittels eines oder zweier tung durch Rissbildung zerstort, ist dabei eben-
Kalanderwalzenpaare zu verdichten. Durch den S0 zu vermeiden, wie ein zu niedriger Liniendruck,
dabei aufgebrachten Liniendruck wird die der die benétigte Materialdichte nicht sicherstellt.

Wichtig hierzu ist vor allem der Einsatz auto-
matischer Dickenmesssysteme, die aufgrund
ihres speziellen Aufbaus Genauigkeiten im
Mikrometerbereich sicherstellen.

Unsere Produkte

Prézise Bahnlaufregelung mit Drehrahmensystem
DRB33 nach Bahnmitte.

Auf Seite 19 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

1 ELGUIDER - DRB33

Flanschkraftaufnehmer PD 21/Blockkraftaufnehmer
PD 50 fiir konstante Bahnkraft im

2 ELTENS - PD 21/PD 50 Beschichtungsprozess.
Auf den Seiten 27/31 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

Prézise Dickenmessung uber die gesamte Bahnbreite.
3 EL-Thickness C-Frame Auf Seite 38 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

Typische technische Daten

Arbeitsbreite 600 — 900 mm
Maschinengeschwindigkeit 80 — 150 m/min
Liniendruck 2.500 N/mm

V/////////////////////////;//;/;///;;/;/;/;//;/;/;/;//;;/;//;/;;;/;/;/;/;/;/;/;/;///;;

Presse/Kalander
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Rollenschneider

Der Rollenschneider dient dazu das beschich- und Bahnkraftmess- und -regelsysteme sorgen ergibt sich dadurch ein schlechteres Schneider-
tete und verdichtete Material in Langsrichtung hier flir die korrekte Position der Materialbahn gebnis, kann mit Hilfe eines sogenannten "Final
entsprechend den weiteren Anforderungen zu sowie die richtige Bahnkraft. Checks" ein entsprechender Korrekturwert
schneiden. Dabei wird das Ausgangsmaterial ermittelt werden.

abgewickelt, der Schneideinheit zugefihrt, um Sollte es aufgrund der Bauweise nicht mdglich

danach in schmaleren Nutzen wieder aufgewi- sein die Bahnlaufregelung so nah als mdglich

ckelt zu werden. Erhardt+Leimer Bahnlaufregler an die Schneideinheit heranzubringen und

Unsere Produkte

1 Stellantrieb — AG9

2 ELTENS — PD 21/PD 50

Typische technische Daten
Arbeitsbreite

Schnittbreite
Maschinengeschwindigkeit

Bahnkraft

Rollenschneider

Prézise Bahnlaufregelung mit Wickelstationsregelung
nach Bahnkante oder Bahnmitte.

Auf Seite 25 finden Sie eine detaillierte Beschreibung
dieses Produkts.

Flanschkraftaufnehmer PD 21/Blockkraftaufnehmer
PD 50 fiir konstante Bahnkraft im
Beschichtungsprozess.

Auf den Seiten 27/31 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

600 — 900 mm
100 — 300 mm
80 — 150 m/min
100 — 200 N

Beispiel Mehrfachschnitt

www.erhardt-leimer.com | 13



BATTERIEINDUSTRIE

Notchinglinie fiir prismatische Zellen und Pouchzellen

Auf der Notchinglinie werden die Ableiterfahnen/
die Tabs fir die Anoden und Kathoden erzeugt.

Neben der klassischen Ausfiihrung als Stanze
(Punch-Notching), bei der die Ableiterfahnen/
die Tabs mittels Werkzeug mechanisch erzeugt
werden, kommen heute verstérkt entsprechende
Laserscheidsysteme (Laser-Notching) zum Ein-

satz, die aufgrund des kontinuierlichen Material-

flusses fiir ein besseres Ergebnis sorgen.

Neben der Positionierung der Warenbahnen bei

der Abrollung und bei der Aufrollung sorgen Bahn-

laufregler vom Typ Drehrahmen mittels Erfas-
sung der Kontrastkanten fiir die prézise Zufiih-
rung der Elektroden zu den Stanz- bzw.

Schneidwerkzeugen und stellen danach einen
kontinuierlichen Prozess mittels genauer Positi-
onen sicher. Die Synchronisierung der Antriebe
erfolgt mittels Bahnkraftmess- und Regelsys-
temen. Zusétzlich bieten sie dem Maschinen-
bediener die Mdglichkeit, unterschiedliche
Bahnspannungen in den Kanten zu erkennen.

Unsere Produkte

Prézise Bahnlaufregelung mit Drehrahmensystem
DRB14 oder DRB25 mit FE 5 nach Bahnmitte.
Auf den Seiten 17/18 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

ELGUIDER —

1 DRB14/DRB25

Flanschkraftaufnehmer PD 21/Blockkraftaufnehmer
PD 50 fiir konstante Bahnkraft im
Beschichtungsprozess.

Auf den Seiten 27/31 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

2 ELTENS —PD 21/PD 50

A-A
Typische technische Daten \ —

Arbeitsbreite 110 — 650 mm e e B
Maschinengeschwindigkeit 50 — 100 m/min ‘
Bahnkraft 40— 100 N !

Bearbeitung der Anode/Kathode

Regelungsarten
Regelung nach der duBeren
Beschichtungskante Beschichtungskante Beschichtungskanten

Schnitt A-A ‘ Schnitt A-A l Schnitt A-A

i

Regelung nach der inneren Regelung nach der Mitte der beiden

@@

v
A

707

Stanzmaschine
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Laminieranlage fur prismatische Zellen und Pouchzellen

Die Laminieranlage dient dazu, mehrere Lagen Farbliniensensoren hochgenau die Kontrast- Zelle mittels Z-Folding mit einer Separatorfolie
von Materialien zusammenzufihren und fest kante des Elektrodenmaterials. Zur Flihrung der kombiniert und entsprechend gewickelt werden.
miteinander zu verbinden. Bei den Materialien Separatorenfolien werden Infrarotsensoren zur Hier wird in der Regel lediglich die Separator-
handelt es sich um Elektrodenmaterial fiir Anoden  Erfassung der beiden Bahnkanten verwendet. folie nach Bahnkante oder Bahnmitte geftinrt,
(A) und Kathoden (K) sowie Separatoren (S), die wahrend das Elektrodenmaterial mechanisch

je nach Bedarf nach dem Erhitzen und Verpres- Bahnkraftmess- und -regelsysteme unterstiitzen  zugefihrt wird.
sen als A-S-K-S oder K-S-A-S Verbundmaterial auch hier die Synchronisierung der Antriebe.

fir Pouchzellen gestapelt abgelegt werden. Bahn-  Alternativ kénnen die einzelnen Elektroden-

laufregler vom Typ Drehrahmen filhren mittels materialien zum Aufbau einer prismatischen

Unsere Produkte

Prézise Bahnlaufregelung mit Drehrahmensystem
DRB14 oder DRB25 Abtastung der
ELGUIDER — Elektrodenmaterialien nach Kontrast mit FE 5.
DRB14/DRB25 Abstastung des Separatorenmaterials nach Bahnmitte.
Auf den Seiten 17/18 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

1

Flanschkraftaufnehmer PD 21/Blockkraftaufnehmer
PD 50 fiir konstante Bahnkraft im

2 ELTENS - PD 21/PD 50 Beschichtungsprozess.
Auf den Seiten 27/31 finden Sie detaillierte
Beschreibungen dieser Produkte.

Typische technische Daten

Arbeitsbreite 110 — 260 mm
Maschinengeschwindigkeit 50 — 100 m/min
Bahnkraft 40-60N

Schutzfolie ! . l o

Aluminium/Kupfer

Separator

AIuminiuh/Kupfer
Schutzfolie

Separator

Laminieranlage
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BATTERIEINDUSTRIE

Drehrahmensystem ELGUIDER

Funktion

Bei einem Drehrahmensystem ELGUIDER erfahrt
die Bahn eine viermalige 90°-Umlenkung. Basis
bildet dabei ein schwenkbarer Stellrahmen mit
zwei Umlenkwalzen. Sein Drehpunkt befindet
sich imagindr in der Einlaufebene. Erst durch
das Schwenken um diesen Drehpunkt ldsst sich
eine seitliche Bahnkorrektur einleiten. Vorausset-
zung ist immer eine ausreichende Zugkraft fir
einen Kraftschluss zwischen Bahn und Stellwalze.

Einsatzgebiet

Durch die optimale Ausnutzung der Elastizitats-
bereiche kann der Drehrahmen besonders in
beengten Raumverhaltnissen eingesetzt werden.

Applikation

Je groBer die Bahnkraft, das Elastizitdtsmodul
und die erforderliche Korrektur, desto langer sind
Einlauf-, Auslauf- und Ubergabelénge zu konzi-

pieren. Erfahrungsgemés sollten diese Strecken B-B
gine Ldnge von 60 bis 100 % der Bahnbreite AA
betragen. Der Sensor ist mdglichst nahe hinter
der Stellwalze zu positionieren.
\
[P
[P
Legende
A-A Bahnspannungsverteilung am Einlauf 1 Drehpunkt
B-B  Bahnspannungsverteilung am Auslauf 2 Einlaufwalze
K Korrektur des Bahnlaufs 3 Walzenrahmen
o Korrekturwinkel max. +5° 4 Sensor
s1  Bahngrundspannung 5" Eixierwalze
o,  Spannungsverteilung durch Schwenk- LU Ubergabeldnge
bewegung des Walzenrahmens am Einlauf L1 Einlauflange
o5 Spannungsverteilung durch Schwenk- L2 Auslauflange
bewegung des Walzenrahmens am Auslauf AB  Arbeitsbreite

Auswahltabelle Netzwerkfahigkeit

Drehrahmensysteme Schwenkschiebewalzensysteme | Wendestangensysteme | Wickelstationssysteme
ELGUIDER ELROLLER ELTURNER ELWINDER

Stand-alone-Systeme DRS07, DRS10, DRS20 -

DRB14, DRB23, DRB25, SRB43. SRB53. SRB63 TGB13/23 WSB90, WSB91, WSB93,

Vernetzbare Systeme DRB33, DRB73 ] ) WSB96
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Drehrahmensystem DRB14

= Hochkompaktes Drehrahmensystem mit ver-
schleiBfreier birstenloser Antriebstechnik flir
hdchste Regelgenauigkeit und Regeldynamik

= Kombinierbar mit verschiedenen Sensoren
= FR 46 Infrarot-Kantensensor
= FR 61 Infrarot-Breitbandsensor
= FX 46 Ultraschall-Kantensensor
= FE 5 Farbliniensensor

= Vernetzbar via Ethernet mit EL.NET-Regel-
systemen in Stern- oder Reihentopologie

m QOptional mit integrierter Feldbusschnittstelle
Ethernet/IP, Ethernet UDP oder Profinet

= Finfache Service- und Diagnosemaglichkeit
mittels Web-based-Management basierend
auf einem Standard-Webbrowser

= |ntuitive Bedienung durch grafische Touch-
Bedienoberflache

m Qptional mit zusétzlichem Bediengerét
DO 42

m (Optional mit Klemm- und Schneidetisch

Auswahltabelle

300 = = E ®E E ®m
250 "= & = =
200 = = ® mE =

180

160
200
250
300
350
400
450
NB
(mm)

LU = Ubergabelidnge NB = Nennbreite

Drehrahmensystem DRB14 in Laminieranlage

ELGUIDER DRB14 mit
Ultraschall-Kantensensor FX 46

Technische Daten

Regelgenauigkeit FR 46/FX 46/FE 5
Regelgenauigkeit FR 61

Fehlerfrequenz

Nenn-Stellweg LU 180 mm/200 mm
Nenn-Stellweg LU 250 mm/300 mm

Nenn-Stellgeschwindigkeit an Auslaufwalze
Bahnkraft

Walzendurchmesser D
Umgebungstemperatur

Relative Luftfeuchtigkeit

Betriebsspannung Nennwert
Nennbereich
Nennbereich mit Netzteil

Stromaufnahme

Schnittstelle

Feldbusschnittstelle optional

Digitale I/0-Schnittstelle

Zertifizierungen

Schutzart

< +0,1 mm (materialabhangig)
< 0,2 mm (materialabhéngig)

max. 8 Hz

max. =19 mm/max. +21 mm
max. +14,5mm/max. £18 mm

max. 150 mm/s
max. 300 N
40/60/80 mm
+10°C bis +50°C

15 bis 95 % (nicht kondensierend)

24V DC
20 bis 30 V DC (Welligkeit eingeschlossen)
100 bis 240V, 50/60 Hz

max. 4,5 A DC

Ethernet EL.NET Protokoll

Ethernet UDP .
Ethernet/IP Ethen‘ ‘et/IP
Profinet ODYA

5 digitale Eingénge konfigurierbar
1 Ausgang konfigurierbar

Einbauerklarung nach Maschinenrichtlinie
2006/42/EG
NRTL-Zertifikat CU 72180310 01 . -

IP 54

Drehrahmensystem DRB14 in Laminieranlage
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BATTERIEINDUSTRIE

Drehrahmensystem DRB25

= Hochkompaktes Drehrahmensystem mit ver-
schleiBfreier birstenloser Antriebstechnik flir
hochste Regelgenauigkeit und Regeldynamik
m Kombinierbar mit verschiedenen Sensoren
= FR 5 Infrarot-Kantensensor
= FR 61 Infrarot-Breitbandsensor
= FX 4/5 Ultraschall-Kantensensor
= FE 5 Farbliniensensor
= Vernetzbar via Ethernet mit EL.NET-Regel-
systemen in Stern- oder Reihentopologie
m QOptional mit integrierter Feldbusschnittstelle
Ethernet/IP, Ethernet UDP oder Profinet
m Finfache Service- und Diagnosemdglichkeit

mittels Web-based-Management basierend ' ! ELGUIDER DRB25 mit
auf einem Standard-Webbrowser Uttraschall-Kantensensor FX 4
= |ntuitive Bedienung durch grafische Touch-
Bedienoberflache
= QOptional mit zusétzlichem Bediengerat Technische Daten
DO 42 o
Regelgenauigkeit ) -
= Optional mit Kiemm- und Schneidetisch FR95 gFX 4 gx 5 FE5 < +0,1mm (materialabhangig)
R 6Y1 ' ' < +0,2mm (materialabhéngig)
Fehlerfrequenz max. 8 Hz
Nenn-Stellweg max. =25 mm

Nenn-Stellgeschwindigkeit an Auslaufwalze ~ max. 80 mm/s

Bahnkraft max. 700 N

Walzendurchmesser 80/100mm

Umgebungstemperatur +10°C bis +50°C
Auswahltabelle Relative Luftfeuchtigkeit 15 bis 95 % (nicht kondensierend)
Betriebsspannung Nennwert 24V DC

Nennbereich 20 bis 30 V DC (Welligkeit eingeschlossen)
600 = = = === == Nennbereich mit Netzteil 100 bis 240 V, 50/60 Hz
500 " = EEEE Stromaufnahme max. 5,5 A DC
400 aw mmmm oo Schnitistelle Ethernet EL.NET Protokoll

888888 = S 2E  Fedbussonitistell optiona EE%E%DP Etheri'et/IP

LU = Ubergabeldnge, NB = Nennbreite 5 digitale Eingénge konfigurierbar

Digitale I/0-Schnittstelle 1 Ausgang konfigurierbar

Einbauerklarung nach Maschinenrichtlinie
Zertifizierungen 2006/42/EG
NRTL-Zertifikat CU 72180310 01 . #

Schutzart IP 54

Drehrahmensystem DRB25 in Presse
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Drehrahmensystem DRB33

= Drehrahmensystem in Rahmenbauweise mit
verschleiBfreier birstenloser Antriebstechnik
flir hochste Regelgenauigkeit und Regel-
dynamik in der Kunststoff- und Verpackungs-
industrie

= Kombinierbar mit verschiedenen Sensoren
= FR 5 Infrarot-Kantensensor
= FR 61 Infrarot-Breitbandsensor
= FX 4/5 Ultraschall-Kantensensor
= FE 5 Farbliniensensor

m (Optional auch mit motorischer Sensorpositi-
onierung VS 80 fiir hdufige Formatwechsel

= Vernetzbar via Ethernet mit EL.NET-Regel-
systemen in Stern- oder Reihentopologie

m QOptional mit integrierter Feldbusschnittstelle
Ethernet/IP, Ethernet UDP oder Profinet

= Finfache Service- und Diagnosemaglichkeit
mittels Web-based-Management basierend
auf einem Standard-Webbrowser

Auswabhltabelle

2000 EEmEEm

1900 anaans

1800 srennnn

1700 snmmnnn

1600 EEEEEEERER

1500 EEEEEEEEESR

1400 EEEEEEEEEESR

1300 EEEEEEEEEERETR

1200 EEEEEEEEEEESR

1100 EEEEEEEEEEERESR

1000 EEEEEEEEEEESR

900 EEEEEEEEEEESR

800 EEEEEEEEERN

700 EEEEEEERESR

600 EEEEEER

500. EEEEERN

400. L N
ssssssssssssssssses &
NEENEEEEEEEEEEEERERE

NB = Nennbreite

LU = Ubergabelange
w = LU 400 bis 600

= = L0 700 bis 1100
= = LU 1200 bis 2000

Regelgenauigkeit
FR 5, FX 4, FX 5, FE b
FR 61

Fehlerfrequenz

Nenn-Stellweg

LU 400 bis 700 mm (DR 3311)
LU 800 bis 1100 mm (DR 3321)
LU 1200 bis 2000 mm (DR 3331)
LU 2100 bis 2500 mm (DR 3341)

Nenn-Stellgeschwindigkeit an
Auslaufwalze

Bahnkraft
Walzendurchmesser
Umgebungstemperatur

Relative Luftfeuchtigkeit

Betriebsspannung Nennwert
Nennbereich
Nennbereich mit Netzteil

Stromaufnahme

Schnittstelle

Feldbusschnittstelle optional

y ELGUIDER DRB33
o ’ mit Infrarot-Betriebansensor FR 61

Technische Daten

< 0,1 mm (materialabhangig)
< +0,2 mm (materialabhéngig)

max. 4 Hz

max. 20 mm
max. 30 mm
max. =55 mm
max. 80 mm

max. 30 mm/s (AG 90, F=800 N)

max. 700 N
80/100/120/160 mm
+10 °C bis +50 °C

15 bis 95 % (nicht kondensierend)

24V DC

20 bis 30 V DC (Welligkeit eingeschlossen)

100 bis 240V, 50/60 Hz

max. 2,5 A DC (AG 90, manuelle Sensorpositionierung)
max. 3,7 A DC (AG 90, motorische
Sensorpositionierung)

max. 5,5 A DC (AG 91, manuelle Sensorpositionierung)
max. 6,8 A DC (AG 91, motorische
Sensorpositionierung)

Ethernet EL.NET Protokoll

EtherNet/IP™ (ODVA-konform), Ether'et/IP
UDP/IP, PROFINET ODYA

Einbauerkldrung nach Maschinenrichtlinie

Zertifizierungen 2006/42/EG, NRTL-Zertifikat CU
Schutzart IP 54
= =

VF/E = =
O

Drehrahmensystem DRB33 in Beschichtungsanlage
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BATTERIEINDUSTRIE

Hochgenauer Drehrahmen

Die neue Generation

unserer hochgenauen Kompaktdrehrahmen
Speziell fiir die hochgenaue Bahnlaufregelung
fur die Flex-PCB- (Flexible Printed Circuit Boards)
und Batterieherstellung wurden die neue Dreh-
rahmen DRB1499 und DRB2399 mit biirstenlo-
ser Antriebstechnik entwickelt.

Mit dieser Technologie ldsst sich eine Regelge-
nauigkeit von +/- 0,05 mm erreichen. Durch
seine kompakte Bauweise lasst sich der Dreh-
rahmen problemlos in bestehende Maschinen
integrieren.

Sensorik

Metall-, Papier- oder transparente Folienkanten
werden mit Ultraschall- oder Infrarot-Kanten-
sensoren erfasst. Bedruckte Bahnen mit Linien
oder Farbkontrasten kdnnen prézise und sicher
mit einem Farbliniensensor erfasst werden.

Regler
Der digitale Regler mit Positions- und Dreh-

zahlregelkreis ist im Kompaktdrehrahmen platz-

sparend integriert. Durch einen verschleiBfreien
BLDC-Stellantrieb wird hochste Dynamik bei
gleichzeitig hohen Stellkréften erreicht. Die ab-

solute Positionserfassung gewahrleistet eine ge-

naue Motorposition in allen Betriebszustanden.

Vernetzung

E+L Bahnlaufregelsysteme lassen sich iiber
Ethernet in Stern- oder Reihentopologie mitei-
nander vernetzen. Hiermit lassen sich Mehr-
fach- und Parallelbedienungen iber das inte-
grierte oder externe Bedienteil einfach reali-
sieren.

Kundenschnittstelle
Das E-+L Bahnlaufregelsystem verfigt optional
liber eine Feldbusschnittstelle EtherNet/IP,

Ethernet UDP oder PROFINET. Alternativ ist eine
einfache Anbindung an Kundensysteme (ber I/0s
fir die wichtigsten Bedienfunktionen

mdglich.

Web-based-Management

Durch den integrierten Webserver lassen sich
kundenfreundlich mittels eines Standard-Web
browsers die Inbetriebnahme und grundsétzliche
Service- und Diagnosearbeiten durchfiihren.

Bedienung

Die Bedienoberfldche bildet die Schnittstelle
zwischen Mensch und Maschine. Das Bedienteil
mit seiner grafischen Bedienoberfldche ermdg-
licht die komfortable und intuitive Bedienung
des Bahnlaufreglers. Die integrierten Diagnose-
funktionen liefern direkte Informationen tber
den Zustand des Systems.
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Hochgenauer Drehrahmen

Hochste Qualitat fiir die Batterieproduktion

m Hochprézise mit einer Regelgenauigkeit
+/- 50 um bei der Verwendung von
Standardsensoren. Hohere Genauigkeiten
kundenspezifisch mdglich

= Hochdynamisch

m Ethernetfahig und komplett vernetzbar durch
EL.NET-Technologie

= Birstenlose, verschleiBfreie Antriebstechnik

m Finfachste Bedienung

= |nbetriebnahmefertig

= \Web-based-Management (iber jeden
Standardbrowser

Technische Daten

Regelgenauigkeit®
FR 46/FX 46/FE 5

Fehlerfrequenz
Nenn-Stellweg
Nenn-Stellgeschwindigkeit
Bahnkraft
Walzendurchmesser D
Umgebungstemperatur™*

Relative Luftfeuchtigkeit**

Betriebsspannung
Nennwert
Nennbereich

Stromaufnahme

Messbereich
Infrarotsensor FR 46
Ultraschallsensor FX 46
Liniensensor FE 52

Feldbusschnittstelle optional

Digitale I/0-Schnittstelle

Zertifizierungen

Schutzart

ELGUIDER DRB23
Hochgenauer Drehrahmen

DRB14 | DRB23

+0,05 mm (materialabhéngig)

max. 0.5 Hz
max. £3mm
20mm/s
max. 700 N
60/80mm
+10°C to +50°C
15 t0 95 % (nicht kondensierend)

max. 300 N
40/60/80mm

24V DC
20t0 30V DC

Max. 4.5 A DC

+2.5 mm
+3 mm
+10 mm

+2.5 mm
+3 mm
+10 mm

inet Ethen\et/IP
Ethernet UDP | Ethernet/IP | Profinet ODYA

5 digitale Eingdnge konfigurierbar
1 Ausgang konfigurierbar

Einbauerklarung nach Maschinenrichtlinie
2006/42/EG NRTL-Zertifikat CU72180310 01. .

|P 54

* Hohere Genauigkeiten sind mdglich. Bitte kontaktieren Sie bei Bedarf unsere Verkaufsabteilung.
** mit stabilen Bedingungen bei Inbetriebnahme und Betrieb
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BATTERIEINDUSTRIE

Schwenkschiebewalzensystem ELROLLER

Funktion

Schwenkschiebewalzensysteme ELROLLER
korrigieren die Bahnposition bereits in der Ein-
laufebene. Sie bestehen aus einem fixierten
Grund- und einem beweglichen Stellrahmen.
Dieser tragt eine oder zwei Stellwalzen und
schwenkt um einen imagindren Drehpunkt in
der Einlaufebene. Der Drehpunkt sollte einer-
seits weit genug von der Einlaufwalze entfernt
sein, damit die Bahnlaufkorrektur nicht auf die
Einlaufwalze wirkt. Andererseits muss er so weit
von der Stellwalze entfernt sein, dass die elasti-
schen Mdglichkeiten der Bahn ausgenutzt, aber
nicht Giberbeansprucht werden. Eine Schwenk-
schiebewalze wird als proportionales Stellglied
bezeichnet. Sie muss deshalb kraftschliissig ar-
beiten und darf kein Gleiten zwischen Bahn und
Stellwalze zulassen.

Einsatzgebiet

ELROLLER-Systeme werden immer dort einge-
setzt, wo aus prozesstechnischen Griinden
bereits ein langer Zulauf gegeben ist.

Applikation

Je nach den rdumlichen Gegebenheiten kénnen
Schwenkschiebewalzen mit einer oder mit zwei
Stellwalzen ausgeriistet sein. Bei der Ausfiihrung
mit einer Stellwalze wird die Bahn mit einer
Umschlingung von 90° gefiihrt. Bei der Aus-
fuhrung mit zwei Stellwalzen ist eine geringere
Umschlingung maglich. Die Bahn lduft in die-
sem Fall auf nahezu gleicher Ebene zur Aus-
laufwalze. Fiir den Einbau eines ELROLLER gilt:
Die Einlaufldnge soll dem zwei- bis dreifachen
der Bahnbreite entsprechen, die Auslauflange
sollte zwischen 50 und 100 % der Bahnbreite
betragen. Der Sensor ist mdglichst nahe hinter
der Stellwalze zu positionieren. Durch die damit
kurze Reaktionszeit erreicht man eine hohere
Stelldynamik.

Legende
A-A  Bahnspannungsverteilung am Einlauf 1 Drehpunkt
B-B  Bahnspannungsverteilung am Auslauf 2 Einlaufwalze
K Korrektur des Bahnlaufs 3 Stellwalze(n)
o Korrekturwinkel 4 Sensor
o,  Bahngrundspannung 5 Fixierwalze
G,  Spannungsverteilung durch Schwenk- L1 Einlauflange zum Drehpunkt
bewegung des Walzenrahmens am Einlauf L2 Einlauflénge Drehpunkt zur Schwenkschiebewalze
G, Spannungsverteilung durch Schwenk- L3 Einlauflange
bewegung des Walzenrahmens am Auslauf La  Auslaufliange
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Schwenkschiebewalzensystem SRB43/53

m Kompaktes Schwenkschiebewalzensystem
mit ein oder zwei Walzen fiir verschiedene
Umschlingungswinkel und verschleiBfreier
birstenloser Antriebstechnik flr hochste Re-
gelgenauigkeit und Regeldynamik in der
Convertingindustrie

= Kombinierbar mit FR 5 Infrarot- oder FX 4/5
Ultraschall-Kantensensor zur sicheren Erfas-
sung von Metallfolien

m Qptional mit motorischer Sensorpositio-
nierung VS 80 fiir schnelle Formatwechsel

= |ntegrierter digitaler Regler mit Positions-,
Drehzahl- und Stromregler fiir hochste Re-
gelglite

m Vernetzbar via Ethernet mit EL.NET-Regel-
systemen in Stern- oder Reihentopologie

= QOptional mit integrierter Feldbusschnittstelle
Ethernet/IP, Ethernet UDP oder Profinet

m Einfache Service- und Diagnosemdglichkeit
mittels Web-based-Management basierend
auf einem Standard-Webbrowser

Auswabhiltabelle

SRB43

Type NB min. (mm) NB max. (mm)
SR 4311 400 800
SR 4321 900 1500
SR 4331 1100 2400

Type NB min. (mm) NB max. (mm)
SR 5311 1100 2000
SR 5321 1500 3000
SR 5331 2500 4000

Technische Daten

Regelgenauigkeit
Fehlerfrequenz

Nennbreite

Nenn-Stellweg (mm)

Nenn-Stellgeschwindigkeit
an Auslaufwalze

Bahnkraft

Walzendurchmesser (mm)

Umgebungstemperatur
Lagertemperatur
Relative Luftfeuchtigkeit

Betriebsspannung
Nennwert

Nennbereich
Nennbereich mit Netzteil

Stromaufnahme

Feldbusschnittstelle optional

Zertifizierungen

Schutzart

ELROLLER SRB43
mit Ultraschall-Kantensensor FX 4

ELGUIDER SRB53
mit Ultraschall-Kantensensor FX 5

SRB43 SRB53

< 0,15 mm (materialabhangig)

max. 2 Hz

400 bis 2400 mm 1100 bis 4000 mm
NB 400 -800 +30 NB 1100 - 2000 +75
NB 900 - 1500 +55 NB 1500 - 3000 +100
NB 1100 - 2400 +75 NB 2500 - 4000 +175
max. 30 mm/s max. 30 mm/s
(AG 90 mit F=800 N) (AG 93 mit F=3000 N)
max. 700 N max. 2000 N
SR 4311 80/100/ NB 1100 - 2000 100/120/

120/160 160/200
SR 4321/ 100/120/ NB 1500 - 3000 100/120/
SR 4331 160/200 160/200

NB 2500 - 4000 160/200

+10 °C bis +50 °C
-20 °C bis +80 °C
15 bis 95 % (nicht kondensierend)

24V DC
20 bis 30 V DC (Welligkeit eingeschlossen)
100 bis 240V, 50/60 Hz
max. 2,5 A DC (manuelle max. 8,2 A DC (manuelle
Sensorpositionierung) Sensorpositionierung)
max. 3,7 A DC (motorische max. 9,5 A DC (motorische
Sensorpositionierung) Sensorpositionierung)

Ethernet UDP; Ethernet/IP; Profinet Ethen'et/IP

ODYA

Einbauerklarung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
NRTL-Zertifikat CU

IP 54

Schwenkschiebewalzensystem SRB43/53 in Beschichtungsanlage
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BATTERIEINDUSTRIE

Wickelstationsregelung ELWINDER

Funktion

Typischerweise stehen bei Produktionsprozessen

mit laufenden Bahnen am Maschineneinlauf Ab- \
wickel- und am Auslauf Aufwickelstationen. Bei

der Abwicklung wird die Wickelstation mittels

eines Linearantriebs verfahren, um die Bahn in

der gewtinschten Position dem Prozess zuzu-

fuhren. Dagegen wird beim Aufwickeln die Wi-

ckelstation mittels eines Linearantriebs der sich

standig verandernden Bahnposition nachgefiihrt, [
um einen kantengeraden Wickelaufbau zu

erhalten. s
Einsatzgebiet | AA
Bahnlaufregler mit Wickelstationen ELWINDER !
kommen immer dann zum Einsatz, wenn durch }
beengte Platzverhéltnisse kein ELGUIDER- oder . | AB
ELROLLER-System platziert werden kann. W : %

\

\
Applikation Abwicklung |
Bei der Abwicklung wird der Sensor an der Ma- | 2y
schine fixiert, um die Soll-Position der Bahn zu —m_

bestimmen. Die Positionserfassung sollte dabei
S0 nah wie moglich an der letzten Leitwalze der
Wickelstation erfolgen. Aufwicklung

Applikation Abwicklung mit Gleichlaufwalze
Kann aus Platzgriinden auf der Wickelstation
keine Leitwalze angebracht werden, 1&sst sich
diese als synchron elekirisch gekoppelte Gleich-
laufwalze ausftihren.

Applikation Aufwicklung

Bei der Aufwicklung wird der Sensor an der Wi-
ckelstation befestigt, um die Soll-Position der
Wickelstation dem Regler vorzugeben. Die Po-

i, . o A-A
sitionserfassung sollte dabei so nah wie mog-
lich an der letzten Leitwalze der Maschine er-
folgen. Die Regelstrecke L1 ist abhédngig von
der Elastizitat der Bahn. Je groBer der Elasti-
zitatshereich in Querrichtung, desto kiirzer
kann die Strecke L1 sein. Erfahrungsgeman
sollte die Regelstrecke eine halbe Bahnbreite G
betragen.
Legende
A-A  Bahnspannungsverteilung in der Regelstrecke 1 Linearantrieb
K Korrektur des Bahnlaufs 2 Einlaufwalzen
o,  Bahngrundspannung 3 Wickelstation
AB  Arbeitsbreite 4 Sensor
5 Fixierwalze
L,  Regelstrecke
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Wickelstationssystem WSB91/WSB93

m Regelkomponenten flir Wickelstationen mit
verschleiBfreier birstenloser Antriebstechnik
fur hochste Regelgenauigkeit und Regel-
dynamik

= Kombinierbar mit verschiedenen Sensoren
= FR 5 Infrarot-Kantensensor
= FX 4/5 Ultraschall-Kantensensor
= FE 5 Farbliniensensor

m Qptional mit motorischer Sensorpositio-
nierung VS 80 fur schnelle Formatwechsel

m |ntegrierter digitaler Regler mit Positions-,
Drehzahl- und Stromregler fiir hdchste Re-
gelglte

m Vernetzbar via Ethernet mit EL.NET-Regel-
systemen in Stern- oder Reihentopologie

m QOptional mit integrierter Feldbusschnittstelle
Ethernet/IP, Ethernet UDP oder Profinet

m Einfache Service- und Diagnosemdglichkeit
mittels Web-based-Management basierend
auf einem Standard-Webbrowser

= Qptional mit funktionaler Sicherheit nach EN
IEC 61508 mit SIL3 und EN ISO 13849-1 in
Performance Level d, Kategorie 3

Auswabhltabelle

Stellantrieb AG 9
Nenn-Stellweg Nenn-Stellkraft

e (om) )

AG 9103 25 1000
AG 9113 +50 1000
AG 9123 <75 1000
AG 9133 +100 1000
AG 9313 +50 3000
AG 9333 +100 3000
AG 9343 +150 3000
AG 9353 +200 3000

Stellantrieb AG 9 an Wickelstation

Technische Daten

Regelgenauigkeit
Fehlerfrequenz
Nenn-Stellweg
Nenn-Stellgeschwindigkeit
Nenn-Stellkraft
Umgebungstemperatur
Lagertemperatur

Relative Luftfeuchtigkeit

Betriebsspannung
Nennwert

Nennbereich
Nennbereich mit Netzteil

Stromaufnahme

Feldbusschnittstelle optional

Zertifizierungen

Schutzart

Farbliniensensor FE 5 mit
DO 4021

Bediengerat DO 42

Stellantrieb AG 93

< 0,2 mm (materialabhangig)

max. 2 Hz

siehe Tabelle

max. 30 mm/s (AG 93), max. 60 mm/s (AG 91)
1000 N (AG 91), 3000 N (AG 93)

+10 °C bis +50 °C (AG91/93 +10 °C bis +60 °C)
-20 °C bis +80 °C

15 bis 95 % (nicht kondensierend)

24\ DC

20 bis 30 V DC (Welligkeit eingeschlossen)
100 bis 240V, 50/60 Hz

max. 6,2 A DC (AG 91 mit man. Sensorpositionierung)
max. 8,3 A DC (AG 93 mit man. Sensorpositionierung)
max. 7,4 A DC (AG 91 mit mot. Sensorpositionierung)
max. 9,5 A DC (AG 93 mit mot. Sensorpositionierung)

: . Profi Ethen‘et/IP
Ethernet UDP; Ethernet/IP; Profinet SEYVA

Einbauerkldrung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/E
NRTL-Zertifikat CU 72170613 04 (AG 91/93) @
NRTL-Zertifikat CU 72210743 02 (DN 40) #

IP 54

Wickelstationssystem WSB91 an Rollenschneider
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BATTERIEINDUSTRIE

Bahnkraftmess- und -regelsystem ELTENS

Funktion

Der Kraftaufnehmer besteht aus einem stabilen
AuBenring mit Flanschdeckel und Zentrierbund
flr eine prézise Montage. Der als Doppelbiege-
balken ausgebildete Innenring sorgt flir eine
zentrische Aufnahme des Kugellagers. Die durch
die Bahn radial wirkenden Kréfte verstimmen die
zu einer Messbriicke zusammengeschalteten
Dehnmessstreifen auf dem Innenring. Dies flihrt
zu einem analogen Ausgangssignal proportional
zur Bahnkraft.

Einsatzgebiet

Flanschkraftaufnehmer kommen nahezu in allen
Produktionsanlagen zum Einsatz, in denen bahn-
formige Materialien verarbeitet oder veredelt
werden. Insbesondere vor Prozessstationen ist
es unerldsslich, die Materialbahn mit einer konti-
nuierlichen Bahnkraft zu transportieren.

Applikation
Bei einer Umschlingung der Messwalze von 90°
horizontal-vertikal und einer horizontalen

. i ; . Legende Berechnung Flanschkraftaufnehmer
Messrichtung ist eine optimale Erfassung der F Bahnkraft (N) Fi=F-cosa
Bahnkraft gewahrleistet. Erst das zweiseitige Fi Kraftkomponente 1 Messrichtung (N) Fo=F-cosp
. . F2 Kraftkomponente 2 Messrichtung (N) Frx = (F1 + F2)/2
Erfassen der Lagerkréfte verh'lndert Fehimessun- £ genichiskraft N
gen hervorgerufen durch seitiichen Bahnverlauf  Fx  Resultierende Kraft in Messrichtung (N) Berechnung Sensorwalzen
und asymmetrische Bahnkraftverteilung. Kraftauf- ~ Frx  Resultierende Kraft/Kraftaufnehmer (N) Fi=F-cosa

h die in e hl Reqelkrei o Winkel zwischen ablaufender Bahn und Messrichtung Fo=F-cosp
nenmer, die In einen geschiossenen negelkrels B Winkel zwischen zulaufender Bahn und Messrichtung Fr=(F1 + F2)

eingebunden werden, sind mdglichst nah am M Messrichtung
Stellglied zu montieren.

Kalibrierung

Die Zugkraft-Weg-Kennlinie weist bis zum me-
chanischen Anschlag eine gerade Linie auf. Alle
Kraftaufnehmer mit Ausnahme der Baureihe

PD 25 werden auf Nennmesskraft kalibriert.
Zwischen Nennmesskraft und mechanischem
Anschlag ist eine Sicherheit von 50 bis 100 %
berticksichtigt, um eine asymmetrische Bahn- Transportantrieb Prozess Hauptantrieb
kraftverteilung zu kompensieren.

S (mm) s=f(
SAnschlag
S Nenn

Kennlinie Frenn  Fanschiag FN
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Flanschkraftaufnehmer PD 21/22

= | ageunabhéngiger Einbau durch verschiede-
ne Montagemdglichkeiten wie Flanschlager,
Stehlager, Innen-, AuBenbefestigung

= Hohe Betriebssicherheit durch Uberlastschutz
bis zum 20-fachen der Nennmesskraft

m Unterschiedliche Wellendurchmesser von 12
bis 65 mm und Nennmesskréfte von 0,05
bis 10 kN sorgen flr eine hohe Flexibilitat

m Kein Einfluss des Walzengewichtes auf das
Messergebnis bei horizontaler Messrichtung

m Ginstiges Temperaturverhalten und hohe
Linearitat der Messelemente durch DMS-
Applikation auf einer planen Flache

= Hohe zuléssige Betriebsdrehzahl der Mess-
walze durch groBe Bahnkraftaufnehmer-
Federkonstante

m Bester Oberflachenschutz durch chemische

Flanschkraftaufnehmer PD 21

Technische Daten

Vernickelung Genauigkeitsklasse 0,5
Nennkennwert (Empfindlichkeit) 1 mV/V
Kombinierter Fehler <0,5%
Auswahltabelle
Kennwerttoleranz 0,2 %
Type Type
Bohrung  Bohrung m) Nennmesskraft (kN) Messprinzip DMS-Vollbriicke
einseitig  beidseitig ) )
PD2112 PD2212 12 005 01 02 05 1 Nennwiderstand der DMS-Briicke 700 Ohm
. . 10 V (Nennwert)
PD 2115 PD2215 15 0,05 01 02 05 1
Bl @neps ST 14V (max. zulissiger Wert
PD 2117 PD2217 17 0,05 0,1* 02 05* 1 . _ .
PD 2120 PD 2220 20 015 03 075 15 Mechanischer Anschlag 1,8 bis 2,4 x Fn je nach Typ
PD 2125 PD 2225 25 015* 03 0,75°15 Gebrauchslast 1,8 bis 2,4 x Fn
PD 2130 PD2230 30 03 06 15 3 Grenzlast 20 x Fn
RDI2185] |PDI22857 85 0.3" 06 15" 3 Nennmessweg 0,1 bis 0,2 mm je nach Typ
PD 2140 PD 2240 40 06 123 6 . .
Nenntemperaturbereich -10 bis +60 °C
PD 2145 PD 2245 45 06 12 3 6 . .
oD 2150 PD2250 50 06 12 3 6 Gebrauchstemperaturbereich —1003b|;;20K((; |
- +0,3 % ennwert
PD 2155 PD 2255 55 12 5 10 Temperaturkoeffizient 0.3 %/10 K (Nullpunk)
PD 2160 PD 2260 60 12 5 10 Sohian P 50
PD 2165 PD 2265 65 12 5 10 L )
Max. zuldssige axiale Querkraft 1xFn
*VorzugsgréBen

Flanschkraftaufnehmer PD 21 an Kaschieranlage

Gewicht

2,3 kg (D3 = 17 mm), 3,6 kg (D3 = 25 mm),
8,5 kg (D3 = 35 mm)
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BATTERIEINDUSTRIE

Bahnkraftmess- und -regelsystem ELTENS

Funktion

Der Flanschkraftaufnehmer fiir Einstander-
maschinen besteht aus einem AuBen- und
Innenring zur einseitigen Montage an der Ma-
schinenwand. Der Innenring ist zur Krafterfas-
sung als Doppelbiegebalken ausgebildet. Stirn-
seitig 18sst sich eine einseitig, innengelagerte
Leichtlaufwalze montieren. Die Position der
Bahn, sowie eine asymmetrische Bahnkraft-
verteilung, haben keinen Einfluss auf das
Messergebnis.

Flanschkraftaufnehmer mit Bahn mittig zur Maschinenmitte

Einsatzgebiet

Flanschkraftaufnehmer zur Aufnahme von ein-
seitig gelagerten Leichtlaufwalzen werden in Ein-
stdndermaschinen speziell in der Hygiene- und
Batterieindustrie eingesetzt. Insbesondere vor
Prozessstationen ist es unerldsslich, die
Materialbahn mit einer kontinuierlichen Bahn- .
kraft zu transportieren.

i}

l F
0

Applikation
Bei einer Umschlingung der Messwalze von
90° horizontal-vertikal und einer horizontalen
Messrichtung ist eine optimale Erfassung der
Bahnkraft gewahrleistet. Am geschlossenen
Regelkreis eingebundene Kraftaufnehmer sind Flanschkraftaufnehmer mit Bahn nach rechts verlagert (bezogen auf die Maschinenmitte)
mdglichst nah am Stellglied zu montieren. F

|

|

|

|

/

$

Flanschkraftaufnehmer PD 27 an Laminieranlage
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Flanschkraftaufnehmer PD 27

= Flanschkraftaufnehmer mit einer Nennmess-
kraft von 60 N zur Aufnahme von einseitig
gelagerten Walzen

m Prézise Bahnkraftmessung unabhéngig von
der Krafteinleitung auf der Walze

= Hohe Betriebssicherheit durch Uberlastschutz
bis zum 10-fachen der Nennmesskraft

m Kein Einfluss des Walzengewichts auf das
Messergebnis bei horizontaler Messrichtung

m Nennkennwert werksseitig kalibriert auf
1 mVAv

Flanschkraftaufnenmer PD 2718

Technische Daten

Nennmesskraft 60N
Genauigkeitsklasse 0,5
Nennkennwert (Empfindlichkeit) 1 mv/V
Kombinierter Fehler +0,5 %
Kennwerttoleranz +0,2 %
Messprinzip DMS-Vollbriicke
Nennwiderstand der DMS-Briicke 700 Ohm
Briickenspeisespannung 10V (Nennwer}) .

14V (max. zulassiger Wert)
Ausgangsspannung
Nennbereich 0 bis 10 mV (bei Nennmesskraft)
maximaler Bereich 0 bis 15 mV (bei 1,5 x Nennmesskraft)
Mechanischer Anschlag 1,5 x Fn
Gebrauchslast 1,0 bis 1,4 x Fn
Grenzlast 10 x Fn
Nennmessweg 0,3 bis 0,4 mm
Nenntemperaturbereich -10 bis +60 °C
Gebrauchstemperaturbereich -10 bis +90 °C
Temperaturkoeffizient =G AL

+0,3 %/10 K (Nullpunkt)

Umgebungsbedingungen
Schutzart

Axiale Querkraft
Nennbreite Walze max.
Walzengewicht max.

Gewicht

Einsatz in trockener und staubiger Umgebung
IP 50

0,5xFn

400 mm

1 kg

3,3 kg
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BATTERIEINDUSTRIE

Bahnkraftmess- und -regelsystem ELTENS

Funktion

Blockkraftaufnehmer bestehen aus einem Guss-
gehduse zur Adaption in die Kundenmaschine
und einer Montageplatte zur Aufnahme des
Stehlagers. Die Erfassung der Messkraft erfolgt

tber einen Doppelbiegebalken, auf den DMS ap- / \

pliziert sind wodurch proportional zur Bahnkraft F
ein analoges Messsignal ausgegeben wird.

Einsatzgebiet / \
al B

Blockkraftaufnehmer kénnen nahezu in allen \ ( w /
Produktionsanlagen zum Einsatz kommen, in =

denen bahnférmige Materialien verarbeitet oder ‘ 7 N ‘
veredelt werden. Vor allem aber im Converting- / F, \
bereich bieten sie erhebliche Vorteile, da ein ein- e
facher Walzentausch aufgrund einer sehr guten
Zuganglichkeit der Stehlager immer gegeben ist. Fe

F2
Applikation
Bevorzugt wird eine horizontale Einbaulage mit Y
einer symmetrischen Umschlingung zwischen Fe
60 - 180° zur vertikalen Messrichtung. Das A/
beidseitige Erfassen der Bahnkraft verhindert
Fehimessungen hervorgerufen durch seitlichen Legende Berechnung Blockkraftaufnehmer
Bahnverlauf und asymmetrische Bahnkraftvertei- £ Bahnkiaft ) , (horizontale Einbaulage)

Lo F1 Kraftkomponente 1 in Messrichtung Fi=F-cosa
lung. Kraftaufnehmer, die in einen geschlosse- F»  Kraftkomponente 2 in Messrichtung Fo= F - cos p
nen Regelkreis eingebunden werden, sind mog- Fa  Gewichtskraft Fo = Fa Walze/2 + Fe Stehlager
lichst nahe am Stellglied zu positionieren. o Winkel zwischen ablaufender Bahn und Firz = (F1 + F2)/2
Messrichtung Frik = Fa + Fi2
B Winkel zwischen zulaufender Bahn und
Messrichtung

Frik  Resultierende Kraft auf einen Blockkraftaufnehmer
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Blockkraftaufnehmer PD 50

= Finfache Montagemdglichkeit auf einem
Maschinenpodest oder seitlich an einer
Maschinenwand

m Befestigungsgewinde fiir Stehlager

= Finfacher Leitwalzenwechsel durch optimale
Stehlagerzugénglichkeit

= Hohe Betriebssicherheit durch integrierten
10-fachen Uberlastschutz

= Ginstiges Temperaturverhalten

Blockkraftaufnehmer PD 50

Auswabhitabelle

Type BaugroBe L x B x H (mm)  Nennmesskraft Fn pro Blockkraftaufnehmer (kN)
PD 5010 134 x 48 x 78 0,08 0,2 0,4
PD 5020 150 x 68 x 78 0,5 1,0 2,0

Technische Daten

Genauigkeitsklasse 0,5

Nennkennwert (Empfindlichkeit) 2 mV/V

Kombinierter Fehler +0,5 %

Kennwerttoleranz <+0,2 %

Messprinzip DMS-Vollbriicke
Nennwiderstand der DMS-Briicke 700 Ohm

Mechanischer Anschlag 1,2 x Fn

Gebrauchslast 1,2 X Fn

Grenzlast 10 x Fn

Nennmessweg 0,2 bis 0,3 mm je nach Typ

Nenntemperaturbereich

Gebrauchstemperaturbereich
Temperaturkoeffizient

Schutzart

Axiale Querkraft
Gewicht
Stehlagerbefestigung

Anschluss

-10 bis +60 °C
-10 bis +90 °C

+0,3 %/10 K (Kennwert)
+0,3 %/10 K (Nullpunkt)

IP 54

1xFn

1,5 kg

2x M10, Bohrabstand 95mm

300 mm mit 7-pol. M9 Stecker gerade (Stift)
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BATTERIEINDUSTRIE

Messverstarker CV 22

= Finkanaliger Messverstérker zum Anschluss
von einem oder zwei Kraftsensoren mit
DMS-Briicke

m Préziser Instrumentenverstarker mit geringer
Temperaturdrift, hoher Langzeitstabilitdt und
ausgezeichneter Linearitat

= Mit Potentiometer fir Nullpunkt- und Taraab-
gleich sowie Verstarkungseinstellung

= |nterne Referenzspannung fir Kalibrierung
des Messverstarkers ohne Testgewicht bei
genauer Kenntnis des Umschlingungswinkels
und der Einbaulage

% |
> Une

Blockschaltbild CV 22

Technische Daten

Genauigkeitsklasse

Verstarkungsbereich

Eingangsspannung

Ausgangssignale
Spannung
Spannung gefiltert
Strom

Nenntemperatur

Temperaturkoeffizient

des Nennwertes

des Nullsignals

der Briickenspeisespannung

Betriebsspannung
Nennwert
Nennbereich

Stromaufnahme

Briickenspeisespannung
Nennwert
Nennbereich

Schutzart
Hutschienenmontage nach DIN EN 50022
Mit Geh&use

01

990 bis 3400 V/V
400 bis 1250 V/V
600 bis 2050 V/V
300 bis 1025 V/V

0 bis +20 mV

0 bis =10 V (Anst
0 bis 10 V (Anstl

0/4 mA bis 20 mA (Anstiegszeit 5 ms)

0 bis +60 °C

+0,3 %/10 K
+0,3 %/10 K
+0,04 %/10 K

24V DC
20 bis 30V DC

0,2A

10V DC
9 bis 13V DC

IP-00
IP 54

Messverstérker CV 22

iegszeit 5 ms)
iegszeit 2 s)
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Digitaler Messverstarker mit Anzeige PA 62

= Digital arbeitender Zweikanal-Messverstéarker
mit Anzeige zum Anschluss von 2 Kraftauf-
nehmern mit DMS-Briicke

= Menigefiihrter und sprachenunabhéngiger
Inbetriebnahme-Assistent

= Online-Diagnose der Kraftaufnehmer ein-
schlieBlich Verkabelung

m X-t-Schreiber zur Langzeit-Anzeige der
Bahnkraft

= (Jberwachung der Bahnkraft auf einstellbare
Grenzwerte mit digitaler Alarmausgabe

m Signalausgabe analog oder mittels Ethernet-
Schnittstelle

PUTEL L

E .
D 2
= 8 235 «
s £ £ 28 2
= g & E8 ¢
PA 6200 [ |
PA 6210 u u
PA 6201 [
PA 6211 [ ™
PA 6202 [
PA 6212 [ [

e

Technische Daten

Betriebsspannung Nennwert
Nennbereich (Welligkeit eingeschlossen)

Umgebungstemperatur
Relative Luftfeuchtigkeit
Eingangsspannung (DMS-Briicke)

Analoge Ausgéange

Filter

Digitale Ausgange

Digitaler Eingang

Anzeige und Bedienteil

Schnittstelle

Schutzart

Digitaler Messverstérker mit Anzeige PA 62

24V/0,2A
18 bis 30V DC

+10 bis +50 °C
15 bis 95 % (nicht kondensierend)

2 x 0 bis £25 mV, 14 Bit, teycle =1 ms

2 x Spannung, 0 bis +5/10 V DC,

Imax 10 mA

1x Strom, 0/4 bis 20 mA, Rmax 500 Q

fg = 0,2 bis 20 Hz

Summensignal/ Kanal1/ Kanal2/ Differenzsignal
(konfigurierbar)

3 x potenzialfrei, kurzschlussfest,
24V DC, Imax 0,5 A
Limit/Alarm/Status (konfigurierbar)

1 x potenzialfrei, 24 V DC
Tara/Rezept/Aufnahme stoppen (konfigurierbar)

Farbiges Touch-Display (LCD) (Nicht PA 62.2)

RJ45 Ethernet 100Mbit (ODVA-konform) fiir
- integrierten Webserver
- Feldbus Ethernet IP

PA 62.0: IP 54 (in eingebautem Zustand),
PA 62.1: IP 54 (mit Gehause)
PA 62.2: IP 20 (Hutschienenmontage)
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BATTERIEINDUSTRIE

Beschichtungsvermessung

Funktion

X3

Zeilenkameras vermessen die Position der Be-
schichtung im Auflichtprinzip zur AuBenkante
(Bezugskante). Positionen und Breiten der Be-

schichtung werden via Ethernet an die Kunden- <| @
steuerung tbergeben. Y A B

Einsatzgebiet O
Typischerweise werden in der Batterieindustrie je

3 Beschichtungsstreifen oben und unten auf das

Substrat aufgebracht. Beschichtungsbreite und

laterale Position miissen mit einer Messgenauig-

keit bis zu +/- 0,05 mm vermessen werden. Die

Beschichtung muss sowohl oben als auch unten

an gleicher Stelle positioniert sein.

Applikation

IS

\i

—

s

Die Positionsvermessung der Beschichtung er-
folgt unmittelbar nach dem ersten und zweiten
Beschichtungsauftrag. Das nicht transparente
Substrat (Aluminium oder Kupfer) wird im Auf-
lichtprinzip erfasst. Die Kameras sind dabei in

I

C w
E =
\ ;

AB
NB

einem Winkel von ca. 90° und der Lichtsender
in einem Winkel von ca.45° zur Bahnoberfldche
zu platzieren. Fir jeden Beschichtungsstreifen ist
gine Kamera vorzusehen, um ein Optimum an Legende

Messgenauigkeit zu erzielen. AB  Arbeitsbreite
MB  Messbereich
NB  Nennbreite
X1 Abstand Bahnoberfldche - Kamera
X2 Abstand Kamera - Kamera

X3 Abstand Beschichtung oben - Beschichtung unten

Vermessungsoptionen

l’“ Streifenbeschichtung

;
2
3
4 Bezugskante
o’
B

T I
Il 774‘

SE=

Lichtsender
CCD-Zeilenkamera
Leitwalze

Winkel Bahnoberfldche - Kamera
Winkel Bahnoberfldche - Lichtsender

lm flachige Beschichtung

L4 4 4 1 ! y
X * X $ $
vy v
w |4 ‘
X6 L ) X2 (X8 _|om ek
\ Y
\ #
o
! ! \
X . . .
l ! unterbrochene Streifenbeschichtung lm unterbrochene Beschichtung
W 1 '
A ]
X3 ‘X2 JRY $
X
s | I
X6 X8 —|—mm - I I I X2 X3 —|=c. L -
I \

34 | Erhardt+Leimer — Flhrende Technik an laufenden Bahnen



CCD-Zeilenkamera OL 91

CCD-Zeilenkamera OL 91
m CCD-Zeilenkamera zur Erfassung der Be-
schichtungspositionen an laufenden Bahnen
m Hohe Auflésung mit monochromen CCD-Zei-
lenchip einschlieBlich Subpixel- Auswertung
= Komplette Bildverarbeitung in der Kamera
integriert

CCD-Zeilenkamera OL 91

Lichtsender FS 41
m Kompakter LED-Lichtsender fir die Erfas-
sung der Beschichtungskanten mit CCD-Zei-
lenkamera
= Finfache Montage durch integrierte Nuten im
Aluminiumprofil

Auflichtsender FS 4106

Bediengerat OP 36
Netzwerkzentrale DN 1002

= Daten-Netzwerkzentrale mit EL Computer

und Masterlogic flir kundenspezifische An- Technische Daten CCD-Zeilenkamera OL 91
wendungen ,
m \Web-based-Management fiir einfache In- ARG 6144
betriebnahme und Bedienung Auflésung in Subpixel 8-fach Subpixeling
Bediengerat OP 36 Sl = S0l
m Wirtschaftliche Bedienoberfldche mit Touch- Minimaler Abstand zur Bahn 500 mm
panel zum Visualisieren und Bedienen von ' -
kundenspezifischen Applikationen AN BTpiEnga Sl
= Touchscreen browserbasiert fir Web-based- Spektrales Maximum 660 nm
Management Gewicht 2,0 kg
Schutzart IP 54
Umgebungstemperatur +10 °C bis +55 °C
MaBe (Kamera) 197x135x171 mm
Betriebsspannung
Nennwert 24V DC
Nennbereich 20 bis 30V DC
Leistungsaufnahme 16 W
Betriebssystem Linux
Soft-SPS optional
Applikationssoftware optional
Scanrate bis 10 kHz
1 Gbit Ethernet/100 Mbit Ethernet/

Schnittstellen Encoder/I/0

Beschichtung 1

Zeilenkamera OL 91 in Beschichtungsanlage
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BATTERIEINDUSTRIE

Flachengewichtsmesssystem ELTIM

Vorteile

m Keine Gefahr durch radiometrische- oder
Rontgenstrahlung

m Kompaktes System, leicht in bestehende
Maschinen zu integrieren

m Kleiner Erfassungsbereich fir hochste
Genauigkeit

m Sensoren zur Erkennung beeinflussender
Umgebungsbedingungen

m Prézise Zeitprotokoll-Synchronisation

= Unempfindlich gegeniiber Schwankungen
in der Bahnhohe

= Keine Beeinflussung selbst bei Farbschwan-
kungen

= Fir beschichtete und unbeschichtete Metall-
folien fir Anoden- und Kathodenmaterialien

= Wartungsfreier Sender und Scanner

= Ansprechende und maximal nutzerfreundli-
che grafische Bedienoberflache

= Maschinenschnittstellen fir jede Kunden-
steuerung

= Rakelsteuerung oder Auftragswalzen-
steuerung nach Kundenwunsch

m Umfangreiche Analysesoftware wie zB.
3-D- Flachenprofildarstellung

Technische Daten

Allgemeine Funktionen

Messung des Flachengewichts (Aktuell,
Durchschnitt, min. & max.;
Flachengewichtsprofil (iber den gesamten
Breitenbereich)

Messbereich (Flachengewichtsmessung)

Messgenauigkeit

Auflésung
Vergleich von Soll- und Messwerten
Sensortyp
Toleranzen fur Werte .
Toleranzen Warnung/ MesspunktgroBe
Riickweisungsgrenzen Durchgangshohe
Datenausgabe an PLC, an ELQ, an I/0 Hohenschwankung der Bahn
Bedienerebene: einge- o
Benutzerebenen/  schrénkte Zugriffsrechte Stellgeschwindigkeit Sensor
Passwort Ingenieurebene: volle Zykluszeit Messsystem
Zugriffsrechte
Webbasierte Verwaltung. Relative Luftfeuchtigkeit
Konfiguration und Umgebungstemperatur
Werteansicht tber
Webbrowser zuganglich. Umgebungstemperatur am Sensor
gﬁ'\:m stelle Webbrowser-fahige L
Hardware nicht im agertemperatur
Lieferumfang enthalten und  gchutzart
wird vom Kunden gestellt
(PCo.4) Stromversorgung
Stromaufnahme
Arbeitsbreite
Abmessungen

Flachengewichtsmesssystem
ELTIM BWS10

Legende

1 Scanrahmen

2 Fihrungsrollen (optional)

3 Abtastkopfe

4 Kalibriertisch fur Referenzmaterial

bis zu 400 g/m?

< + 0,5 % des Flachengewichts vom Kalibrierstiick
0,001 g/m2

US Ultraschallsenor

@ 23.6 mm (US 20..), @ 33 mm (US 10..)

40 mm (von Messkopf zu Messkopf)

mittig + 10 mm; kein Flattern

300 mm/s

120 Hz

15 bis 95 % (nicht kondensierend)

+10 bis +50 °C

+10 bis +70 °C

-20 bis +80 °C

IP 54

24V (optional 100 bis 250 V AC, 3,5 A, 50/60 Hz)
max. 10 A

500 - 2500 mm, groBere Breite auf Anfrage

L (NB + 932 mm) x H 960 mm x T 270 mm
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Sensorik

Prinzip des Ultraschallmessverfahrens

Bei diesem Verfahren wird die Transmissions-
absorbation eines Ultraschallimpulses, der eine
Materiabahn durchdringt, beriihrungslos mit
Hilfe eines Ultraschallsenders und eines Ultra-
schallempféngers bestimmt. Aus der Absorption
und einem Kalibrierfaktor wird das Flachenge-
wicht berechnet.

Legende

Sender

Ultraschallschwinger

Umweltsensorik

Empfénger

Leitwalzen

Bereich der Flachengewichtsmessung

o OB WD =

NB

AB

y
i
i
i
i
i
|
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BATTERIEINDUSTRIE

Dickenmessung EL-THICKNESS

Funktion
Ein oder mehrere Sensoren messen mittels Dif- 9 2 5 Legende
ferenzmessung an einer oder mehreren Stellen _ AB Arbeitsbreite
die Produktdicke. Hierbei gibt es unterschiedli- 1 ,—’3 M Messbereich
che Einsatzmdglichkeiten: fixe oder manuell/ NB Nennbreite
automatisch anfahrbare Messpunkte. ] T 1 Leitwalze

2 CCD-Sensor

. . '

Einsatzgebiet 1 C YK ) o0 3 Laser-Sensor (oben)
Dickenmesssysteme werden zumeist in Kalander- II 4 Laser-Sensor (unten)
linien oder Roller-Head-Kalandern und nach 5 Laserdiode
dem Kalandrieren zur Kontrolle der Dicke und 7I | i 4 6 Positioniereinrichtung
Regelung des Kalanderspalts eingesetzt. 7 Granitrahmen

8 Positionierbare Sensoren
Applikation 9 Differenz-Messsystem
Dickenmesssysteme lassen sich an nahezu
allen Positionen in Roller-Head-Linien, Kalander- 6
linien und Extrusionslinien integrieren.

8
] b
2| 2 ——— - —_ —- # —_—-—=r
Y
1
7]
Traversierendes System fiir flachige Traversierendes System fiir unterbrochene Traversierendes System fiir streifenformige
Beschichtung Beschichtung (Ausblenden der Beschichtung (Ausblenden der Be-
Beschichtungsliicken) schichtungsliicken)
\>
L—1
__— //
<
I \\ 1 \\
T — T =

y = L <L

=

38 | Erhardt+Leimer — Flhrende Technik an laufenden Bahnen



EL-THICKNESS C-Frame

Kontaktlose Dickenmessung im
Differenzverfahren
= Ber(ihrungslose Online-Dickenmessung
fiir beschichtete Metallfolien
m Prézise Erfassung der Bahndicke basierend
auf Laser-Triangulationstechnologie
m Ausschussreduzierung und héchste
Qualitétssicherung
= Minimierte Warmeausdehnung und
Vibrationsanfalligkeit durch Einsatz von
Granitrahmen
= Manuelle oder motorische Positionierung
der Sensoren maglich

EL-Thickness C-Frame

Technische Daten

Profilbreite abhéngig von der Position und der Anzahl der Messpunkte
max. Messbereich Dicke bis zu 34 mm bis zu 78 mm
Genauigkeit Dicke +1pum +1pum

Messmittelfahigkeit (Cg&Cgk):

[TW = 10 x Genauigkeif] > 167

Lasersensor Punktsensor

Messpunkte bis zu 3

Scanfrequenz 1 kHz

Laserklasse ﬁc(hk)ein ausgewiesener Laserschutzbeauftragter erforder-
Auflésung der Profildicke <1um

Angezeigte Auflosung 1um

Eﬁ;ﬁgniﬁtigf:ifhérmhe 15 - 95 % (nicht kondensierend)
Umgebungstemperatur +10 bis +50 °C
Betriebsspannung 120V - 230 V; 50 Hz/60 Hz; 16 A
Schutzart IP 54

Dickenmessung EL-THICKNESS in Presse
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Hauptsitz
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