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Referenzen ASCOspeed (Auszug)

Sensorsysteme
fir Bandanlagen und Walzwerke

Mit Gber 25 Jahren Praxiserfahrungen mit Sensor-
l6sungen ist die TB Sensor GmbH ein kompeten-
ter und zuverlassiger Partner der Industrie, wenn
es um prazise Messtechnik zur QualitatsUberwa-
chung und Automatisierung technischer Prozesse
geht. Ein besonderer Fokus gilt der Anwendung
von optischen Sensoren in der metallurgischen
Industrie und Metallverarbeitung, um die Produkti-
on effizient zu gestalten. Das Einsatzspektrum der
Messsysteme erstreckt sich dabei vom Walzbe-
reich bis hin zum Endprodukt.

Die TB Sensor GmbH konzipiert, fertigt und instal-
liert Messtechnik zur Erfassung von Dicke, Breite,
Profil oder Planheit — und als Schwerpunkt insbe-
sondere in dynamischen Prozessen die Erfassung
von Lange- und Geschwindigkeit. Als Komponen-
ten sind sie oft unverzichtbare Bestandteile in den
Produkten vieler Maschinen- und Anlagenbauer
sowie ElektroausrUster weltweit.

Wir sind auch bekannt fur unkonventionelle Lésun-
gen fur héchste Anforderungen im Bereich Pro-
zesslinien.

Dr. Klaus Christofori
Geschaftsfuhrer TB Sensor GmbH
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Spezifikationen

Messabstand: 300 £15 mm
Geschwindigkeit: max. 3000 m/min
Linearitat: +0,05%

Reproduzierbarkeit: +0,03%
Einsatz IP 65 0 bis 50 °C

LED Klasse 1

vereinfachtest Funktionsprinzip

Dig. in

) Puise

o atatus
P supply Algrm

Sensor
Controller

RE485/422




\ |
r\- /
&ﬁ’u ? '
R J,r
xij
Al J
_.;'l‘r- { I |

i

\

Funktionsprinzip - einfach erklart

Das OrtsfrequenZfilterverfahren ist seit
Uber 50 Jahren bekannt. Als ,Lattenzau-
neffekt* bezeichnet, ist die Blinkfrequenz
proportional der Geschwindigkeit einer,
hinter den ,Zaunlatten” bewegten, Licht-
quelle (siehe Grafik). Diesen Effekt hat si-
cher jeder schon einmal wahrgenommen.
z.B. bei vorbeifahrenden Autos im Dunkeln.
Das wiederkehrende Licht zwischen den
Zaunpfosten erscheint dem Betrachter wie
eine Blinkfrequenz. Die Frequenz des Auf-
blinkens ist ein MaB flr die Geschwindig-
keit. Der Abstand der Lattenpfosten ist die
Referenz, der MafBstab. Je kleiner der Ab-
stand der Zaunlatten, desto hdher wird bei
gleicher angenommener Geschwindigkeit
die Blinkfrequenz. Der Lattenabstand be-
stimmt aber auch die Genauigkeit. Nur bei
einem konstant gleichem Abstand bildet
sich eine harmonische Frequenz aus. Dif-
feriert der Abstand, so wird diese Varianz
der Blinkfrequenz aufgepragt. Eine kon-
stante Objektgeschwindigkeit erscheint
dann mit Anderungen. Fiir die Umsetzung
dieses Messefektes in einem Messgerat ist
ein technisches Gitter an Stelle des Latten-
zaunes die Losung. Transmissionsgitter
vor einem Fotodektor oder Projektions-

gitter, wie bei den Laser-Doppler Geraten
waren bisher Stand der Technik. Die Re-
alisierung der ,Zaunlatten® als sensitives
Gitter in Silizium ist die besondere Inno-
vation, die schlieBlich zu einem echten
Seriensensor flhrt. Als Sensorchip durch
die Halbleiterindustrie gefertigt, entstehen
so in Geometrie und Eigenschaften abso-
lut identische Gitter in der gewlinschten
Serienstlickzahl. Gleichzeitig lassen sich
die verschiedensten Funktionen in die-
sen Chip integrieren. Mit der Ausflihrung
als Differenzgitter (Bild Differenzprinzip)
ergeben sich weitere technische Vorteile.
Dazu gehdrt eine besonders wirkungs-
volle Fremdlichtunterdriickung, die es
unmoglich macht, mit Stérlicht den Sen-
sor zu beeinflussen. Gleiches gilt auch flr
Oberflacheneffekte, da Farbe, Glanz und
andere Oberflacheneigenschaften zu Null
kompensiert werden, weil benachbarte
Elemente gleich ausgesteuert werden und
Uber den angeschlossenen Differenzver-
stérker nur die Anderungen signalwirksam
sind. Das verstarkt den Messeffekt deut-
lich. Vorteile ergeben sich damit prinzipbe-
dingt auf glanzenden Metalloberflachen,
wie Edelstahl, Aluminium oder Kupfer.

L.

Differenzprinzip
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Technologievorteile ASCOspeed

Augensichere LED Beleuchtung

kein Blendschutz und kein Schutzbeauftragter wie bei Laser-Geraten (Klasse 3) notwendig
keine Sicherheitsauflagen oder Beschrankungen durch die Berufsgenossenschaft

Stabile Messung auch bei blank spiegelnden Oberflachen

durch speziell ausgelegten Beleuchtungsfacher und flachiger Ausleuchtung des Detektors
keine spezielle Ausrichtung (Schrag stellen o.4.) auf spiegelnden Oberflachen notwendig
automatische Regelung von Belichtungszeit und Beleuchtung bei wechselnden Oberflachen

I+ I

&

hoher Dynamikbereich zur Messung auch bei schnell wechselnder Farbe und Struktur
(Warzenbleche, Kiihlerbleche, verseilte Drahte, etc.) durch das Differenzprinzip

Sehr unempfindlich in rauer Umgebung

kein Einfluss von Storpartikeln auBerhalb des Arbeitsbereiches durch telezentrische Optik
Durch Strahlaufweitung deutlich unempfindlicher auf Storpartikel als fein fokussierte Laserstrahlen

interne Plausibilitdtskontrolle, um Storsignale innerhalb des Arbeitsbereichs heraus zu filtern,
statt sie wie bei der Auswertung der Laser die Roh-Messwert hinein zu mitteln (FFT)

leistungsfahige Fremdlichtunterdriickung durch Differenzprinzip, statt mit Avelanche- bzw. Pin
Diodenbeim Laser das volle Gleichlichtsignal registrieren zu miissen

elektronische Temperaturiiberwachung (hat nur ASCOspeed)

Foto: ThyssenKrupp Foto: Ruuki
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Hohe Lebensdauer und Langzeitstabilitat

Genauigkeit basisiert auf hochstabilem Silizium-Gittter (Sensor) mit Nanometergenauen
StrukturabmaBen

extrem hohe Langzeitstabilitat der Silizium-Gitterstruktur, temperaturfest und wellenldngenunab-
héngig (im Gegensatz zu den bekannten Alterungsprozessen bei Laserdioden)

Robuste Gerateauslegung

doppelt gekapselte Ausfiihrung durch Strangpress-Gehausekonzept

erhohte EMV-Festigkeit zum Betrieb auch in der Ndhe groBer Antriebe oder starker Magnetfelder
kompakte Optik und Siliziumchipbasierte Referenz

Komponenten geklebt und verschraubit, fiir vibrations- und schockstabilen Einsatz

Einfache Parametrierung

schnelle Inbetriebnahme mittels kostenloser Software zur Einstellung, Darstellung und
Messwertaufzeichnung

Simulationsmodus liber Terminal-Kommunikation zum Test aller aktivierten Schnittstellen auch
bei stehendem Band

optionale Synchronisierung mehrerer Gerate (Synchron-Version) zur taktgleichen
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Foto Novelis

ASCOspeed - Technik, die iiberzeugt

Prozesse: Walzen, Beschichten, Recken und Ablangen

)

Beschichten
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ASCO speed

_[i&][n

SPS, RS 485
proccéss control

i

4...20mA

alarm

<

direction
detection

d

_ -

trigger
input

POWER

=mm 24V/DC

RS232 (Service)

Up to 4 impulse outputs

Digital: RS422 + RS232

Analogue: 4 ... 20mA

3 alarm outputs
3 status outputs

Direction-input

Start/stop input (trigger)

24VDC power supply

Das ASCOspeed 5500 ist ein leistungs-
starker Geschwindigkeitssensor, der flr die
Anwendungen in der Metallbranche entwi-
ckelt wurde. Er arbeitet nach dem Phasen-
gruppenverfahren und ist damit eine Wei-
terentwicklung innerhalb der bewahrten
OrtsfrequenZfiltertechnik. Dabei werden
die bewegten Materialoberflachen durch
die prazise Gitterstruktur des Detektors
erfasst und in eine elektrische Frequenz
gewandelt, die der Objektgeschwindigkeit
proportional ist.

Augensichere LED Beleuchtung

Uber 25 Jahre Praxiserfahrung mit Silizi-
um-Gittersensoren  bilden die Basis fir
die hervorragenden Eigenschaften dieser
neuen Generation von Geschwindigkeits-
sensoren. Als Lichtquelle kommt eine
Hochleistungs-LED zum Einsatz. Das von
der vorbeilaufenden Objektoberflache rlick-
gestreute Licht trifft Gber eine Optik auf den
Detektor, der das Messsignal generiert.
Mit dem Einsatz von LED’s erreicht man
eine hohere Lebensdauer als bei Halblei-
terlasern. Mit der LED Klasse 1 spezifiziert,
habe sie keinerlei Gefahrdungspotential im
Vergleich zu den bekannten Laser-Dopp-
ler-Velocimetern (Laser Class 3B).

Eine neuartige Signalverarbeitung auf Hard-
warebasis garantiert, dass jede Anderung
der Materialgeschwindigkeit prazise erfasst
wird. DafUr sorgt eine superschnelle Hard-
ware, die die momentanen Geschwindig-

keitswerte bis zu Materialgeschwindigkeiten
von max. 3000 m/min im Mikrosekunden-
bereich registriert, prift und verdichtet. Nur
damit lasst sich hdchste Prazision bei Be-
schleunigungsvorgéngen realisieren.

Leicht einzubinden

Auch bei der minimalen Mittelungs- und
Ausgabezeit von 0,5 ms liefert der Sensor
ein zuverldssiges Geschwindigkeitssignal.
Herkdmmliche mechanische Systeme kon-
nen problemlos durch das ASCOspeed
5500 substituiert werden. Das Gerét besitzt
bis zu 4 skalierbare Impulsausgabe-Kana-
le, die jeweils die 4 Quadratursignale (A,
B. /A, /B) liefern. Damit ist ASCOspeed
leicht als Drehgeberalternative einsetzbar.
Alarmausgénge und Schalteingédnge sowie
ein optionaler Analogausgang komplet-
tieren die Peripherie des Gerétes. Bei der
Messung von Differenzgeschwindigkeiten
wie zur Regelung von Massefluss oder
Dressiergrad bietet der synchrone Betrieb
deutliche Vorteile. Durch einen Steuerim-

puls aus der Regelung kédnnen mehrere Ge-
réte in ihrem Messablauf hardwaregesteuert
exakt synchron arbeiten und dadurch in Be-
schleunigungsphasen prazise Ergebnisse
liefern. Der Master-Slave-Betrieb zweier auto-
nomer ASCOspeed 5500 ermdglicht durch
interne Berechnungen im Mastergerat die
Ausgabe der Differenzgeschwindigkeit ohne
zusétzliche SPS. In Priflinien vereinfacht
das Zusammenschalten mehrer Geréte die
Ubergabe der Geschwindigkeitsinformation.

Der kompakte Aufbau vereint Sensor und
Elektronik in einem robusten Gehause und
garantiert damit den problemlosen Einsatz
in den verschiedensten Anlagen. Das Gerat
arbeitet autonom, besitzt eine geringe Leis-
tungsaufnahme und bendétigt somit lediglich
eine 24 VDC Spannungsversorgung. Eine
interne Temperaturtberwachung ermdglicht
eine externe Regelung zur Klimatisierung
des Sensors und erhdht damit die Betriebs-
sicherheit. Einheitliche Schnittstellen eroff-
nen dem Anwender vielfaltige Moglichkeiten
in der Automatisierung von Prozesslinien.
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SIEMENS

Foto: Wieland Werke AG

Geschwindigkeitsmessung fiir Walzwerke

Technische Daten

ASCOspeed Synchronversion
2 Gerate ASP 5500-300-A-I-S-D-E

Messabstand: 300 £15 mm ﬁ%{—ﬁt L]

Messbereich: bis max. 3000 m/min s 2 % | | 3
Linearitat: +0,05 % ‘ 0
. o | e

Reproduzierbarkeit: ~ £0,03% \ F ! &
Einsatz IP 67 im Edelstahl-Schutzgehduse - e, —3 RRs

z T + ®
Lichtquelle LED Klasse 1 & j |

& ] <)
115 L@,
265 500

ASCOspeed im Edelstahl-Schutzgeh&use




Foto: Mendiritzki

Das Walzen von Flachprodukten ist ein
komplexer Prozess, bei dem die Einhaltung
der Dickentoleranz des Finalproduktes das
entscheidende Qualitdtsmerkmal ist. Fur
die Regelung der Anstellung der Walzen ist
es erforderlich, die Transportzeit des Ban-
des von der Banddickenmessung bis zum
Walzspalt und die sich durch die Dicken-
reduktion andernde Bandgeschwindigkeit
zu erfassen. Durch das berihrungsfreie
Wirkprinzip und die interne Hardwaresyn-
chronfunktion eignet sich das ASCOspeed
hervorragend zur Detektion der Ist-Ge-
schwindigkeit in technologischen Regelun-
gen von Walzwerken. ASCOspeed erfasst
berthrungsfrei Materialgeschwindigkeiten
von bis zu 3000 m/min und ist in der He-
avy Duty Ausfihrung mit seinem massiven
Edelstahlschutzgehause robust genug, um
im Einsatz in Kaltwalzwerken zu bestehen.
Ein Temperatur-Datenlogger Uberwacht
die thermische Belastung und registriert
unzulassige Uberschreitungen auch im ab-
geschalteten Zustand. Durch Einsatz einer

LED-Beleuchtung wurde das Gefahrdungs-
potential hinsichtlich Strahlenbelastung be-
kannter Laser deutlich minimiert.
ASCOspeed nutzt spezielle Signalverar-
beitungsstrukturen, um die momentanen
Geschwindigkeitswerte  mikrosekunden-
schnell zu erfassen, zu priifen und zu ver-
dichten. Mit seiner frei scalierbaren Mit-
telungs- und Ausgabezeit (Minimum 500
us) liefert der Sensor ein hochgenaues Ge-
schwindigkeitssignal. Bei der Messung von
Differenzgeschwindigkeiten, wie zur Re-
gelung von Massefluss oder Dressiergrad,
bietet der hardwaregetriggerte, synchrone
Betrieb deutliche Vorteile. Durch einen
Steuerimpuls aus der Regelung kénnen
mehrere Gerate in ihrem Messablauf hard-
waregesteuert absolut synchron arbeiten
und dadurch in Beschleunigungsphasen
Ergebnisse mit hochste Prazision liefern,
die Voraussetzung fir die Regelung, die
hohen Dickentoleranzforderungen zu erful-
len und bereits mit Bandanfang die Dicken-
vorgaben zu erreichen.

Systemvorteile

Beriihrungsfrei und trégheitslose Funktion

Sichere LED-Lichtquelle (Lichtklasse 1)

Robuste und fehlerresistente Messung durch Plausibilitatstest
Hardware synchronisierbare Funktion mehrerer Gerate

Foto: ThyssenKrupp
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Beriihrungsfreie Reckgradmessung

Technische Daten

ASCOspeed Master-Slave Version
ASP 5500-300-A-I-M-D-O

Messabstand: 300 £15 mm

Linearitat: +0,05 %

Reproduzierbarkeit: +0,03%

Einsatz IP 65, 0 bis 50 °C

LED Klasse 1

Messprinzip: Reckgradmessung mit ASCOspeed

Foto: Hydro Alumnium



Das Recken von Béandern ist durch die
Vielfalt der Materialen und Legierungen
eine anspruchsvolle Technologie. Durch
Uberstrecken des Bandes aus dem elasti-
schen in den plastischen Bereich, werden
Spannungen aus dem WalzprozeB abge-
baut und eine exakte Planheit realisiert. Je
nach Werkstoff und Legierung liegen die
einzuhaltenden Reckgrade im Bereich von
0,1 bis 3 Prozent, die gemessen und gere-
gelt werden mussen. Bander mit leichten
Streckgrenzenunterschieden werden in
den Bandzigen geregelt. GroBere Ver-
streckungen erreicht man mit speziellen
Recktrommeln, die in ihrem Drehmoment
und in ihrer Drehzahl regelbar sind. um
den Bereich der plastischen Dehnung und
damit die Streckgrenzen exakt einzuhalten.
Auch entsprechende Richtkassetten (Le-
veler) haben EinfluB auf diesen Prozess. Fur
den Technologen ist die Streckung in den
einzelnen Zonen sowie der Gesamtstreck-
grad maBgeblich. Hierzu bietet sich eine
berlhrungsfreie Messung auf Basis der
Bandgeschwindigkeiten an. Einlaufseitig
bestimmt ein ASCOspeed 5500 als Slave

Lange,
Breite k

die momentane Bandgeschwindigkeit vor
der Reckzone. Das gereckte Band wird von
einem zweiten ASCOspeed, dem Master, in
der Geschwindigkeit gemessen. Durch die
Streckung ist das Band nun l&nger und lauft
somit auch im gleichen Verhaltnis schneller.
Die Geschwindigkeitsdifferenz ist ein Mal3
fUr die Streckung des Bandes und damit
auch fur den Reckgrad. Bei der Messung ar-
beiten die Sensoren im synchronen Betrieb
und bieten damit deutliche Vorteile. Durch
einen Steuerimpuls vom Master sind beide
Gerate in ihrem Messablauf hardwarege-
steuert exakt synchron und liefern dadurch
in Beschleunigungsphasen prazisere Er-
gebnisse. Durch interne Berechnungen im
Mastergerat kann die Reckgraderfassung
vollig autonom erfolgen und bendtigt keiner-
lei Steuergeréat oder zusétzlich SPS-Funktio-
nen in der Anlagensteuerung.

Die ASCOspeed-Technologie mit ihren mi-
kroskopisch kleinen Siliziumdetektorstruk-
turen kombiniert mit der LED-Beleuchtung
ermdglicht die Messung auf praktisch allen
Metalloberflachen, egal ob glanzend, spie-
gelnd, oder beolt.

Systemvorteile

Beriihrungsfreie Messung verhindert jegliche Kratzer und Spuren
Master-Slave Funktion ermittelt Reckgrad direkt und autonom
Bandlangensynchrone Funktionsweise

Foto: KME

Foto: Novelis
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Foto: Heinrich Georg Maschinenfabrik GmbH

Exakte Bandgeschwindigkeitsmessung
fiir Schneidlinien

Technische Daten

ASCOspeed Interfaceversion
2 Gerate ASP 5500-300-A-1-0-0-O

Messabstand: 300 £15 mm

Linearitét: +0,05%

Reproduzierbarkeit: +0,03%

Einsatz IP 65, 0 bis 50 °C

LED Klasse 1




Langsteilscheren zum Spalten von Band-
material werden in der Adjustage nahezu
fur alle Materialien eingesetzt. Die wichtigs-
ten Kriterien sind die Kantenqualitéat nach
dem Schneiden und das Wickelergebnis
mit einem akkuraten Wickelbild bei mdg-
lichst groBen Fertigbunddurchmessern.
Das erfordert eine exakte Erfassung der
aktuellen Bandgeschwindigkeit.

Durch seine berlUhrungsfreie Arbeitsweise
und leistungsfahige Interfacemaoglichkeit
findet das ASCOspeed bevorzugt Einsatz
als Geschwindigkeitsmaster in Bandanla-
gen. Aus einer Distanz von 300 mm misst
das Gerét eingriffsfrei. Das ist fUr Standzeit
und Service sehr wichtig. Das exakte Vorei-
len der Messerwelle gegentiber dem Band-
lauf ist verantwortlich flr Schnittkantenqua-
litdt und Messerstandzeiten. Bei weichen
Bandern wird mit mdglichst wenig Zug
aufgewickelt, was durch entsprechende
BremsgerUste realisiert wird. Fur die Steu-
erung dieser Prozesse ist eine prazise und
direkte Messung der Bandgeschwindigkeit
eine entscheidende Vorraussetzung. Be-
rbhrungsfrei heift auch tragheitslos - da-
mit ist schon der Vorteil gegeniber einer
inkrementalen mechanischen Messung
Uber Umlenkrollen genannt, die je nach
Masse oder Umschlingung immer schlupft.
Im konventionellen Einsatz kann das AS-

COspeed bis zu 4 Drehgeber ersetzen.
Als  Geschwindigkeitsmaster liefert das
Gerat damit gleichermaBen die Signale
fur die Schneidanlage sowie flr die Mate-
rialverfolgung und kann gleichzeitig noch
einen Tintenstrahldrucker fir den Druck
der Materialkenndaten mit der gewinsch-
ten Pulszahl ansteuern. Dazu werden die
typischen Signale vierkanalig (A, B, /A, /B)
zur Verfligung gestellt. Die Pulszahl ist frei
skalierbar bis zu einer maximalen Pulsfre-
quenz von 500 KHz. Werden HTL-Signale
gewlnscht, ermdglichen galvanisch ge-
trennten Leitungstreiber einen stdrsiche-
ren Betrieb. Somit kann das ASCOspeed
erforderlichenfalls auch einen separaten
Bundrechner mit den nétigen Impulsen
versorgen. Eine interessante Ldsung ist der
Betrieb von 2 Geraten flr eine Schlinggru-
benregelung. Aus der Differenz zwischen
einlaufender und auslaufender Bandlange
ergibt sich die aktuelle Lange der Schlaufe
in der Grube. Das ASCOspeed liefert hier-
fur die exakte Bandgeschwindigkeit. Diese
Art der Messung ist oft der direkten Schlei-
fenmessung mittels Laserabstandssenso-
ren im Vorteil, weil durch Schwingungen
der Bandschlaufe die Laserabstandsmes-
sungen schnell zum Problem werden.

Systemvorteile

Beriihrungsfreie Messung verhindert jegliche Kratzer und Spuren
Extrem schmale Messspur fiir jede Art von Spaltband geeignet
GroBe Flexibilitat durch frei skalierbare Impulsausgabe

-

www.tb-sensor.com |

Foto: Novelis
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Hochgenaue Langenerfassung
fiir die Oberflacheninspektion

Technische Daten

ASCOspeed Interfaceversion
1 Gerat ASP 5500-300-A-1-0-0-O

Messabstand: 300 £15 mm

Linearitat: +0,05%

Reproduzierbarkeit: +0,03%

Einsatz IP 65, 0 bis 50 °C

LED Klasse Klasse 1




Oberflacheninspektionslésungen  unter-
stutzen die Produzenten in der Kontrolle
und Steuerung ihrer Produktionsprozes-
se hin zu hoéheren Produktionsmengen.
Um bestmdgliche Ergebnisse zu erzielen,
ist eine kontinuierliche Uberwachung der
Oberflache und Steuerung des Produkti-
onsprozesses unvermeidbar.

Die ASCOspeed-Technologie ist eine wert-
volle Erganzung aller am Markt erhaltlichen
Oberflacheninspektionssysteme und rea-
lisiert eine sténdige, exakte Langenerfas-
sung und Zuordnung jedes Laufmeters zu
den Inspektionsergebnissen. Das ASCOs-
peed ist weit mehr als nur ein berthrungs-
frei optisch arbeitender Langengeber. Aus
einer Distanz von 300 mm misst das Gerat
berthrungsfrei und ist damit nicht zu nahe
am Band. Berlhrungslos heiBt auch trag-
heitslos - damit ist auch schon der Vorteil
gegenuber einer inkrementalen mechani-
schen Messung Uber Umlenkrollen oder
Laufrddern angesprochen, die je nach
Masse und Umschlingung bzw. Andruck
immer schlupft. Eine optimierte Strahl-
charakteristik der ASCOspeed-Technolo-
gie gestattet im Zusammenspiel mit einer
mehrkanaligen Plausibilitatsanalyse eine
robuste, fehlerresistente Messung der Ge-
schwindigkeit und damit einen reibungs-

Lange,
Breite £

windigkeit

freien Betrieb unabhéngig von jeglichen
Oberflachenfehlern bei verschiedensten
Oberflachenglten, von lackierten bis hin
zu spiegelnden Bandern. Die Langener-
fassung ist damit deutlich zuverléssiger
und zeichnet sich durch weitgehende War-
tungsfreiheit aus. ASCOspeed mit Tech-
nikvorteilen Die Geschwindigkeit wird im
Gerat digital registriert und kann zusétzlich
auch noch zur Prozessteuerung genutzt
werden. Hierzu verflgt das Gerat Uber
entsprechende digitale Ein- und Ausgan-
ge, die z.B. eine Alarmausgabe realisieren
koénnen.

Insbesondere groBe Unternehmen wissen
die Vorteile der ASCOspeed-Technologie
zu schéatzen, als Universalldsung, die in der
gesamten Prozesskette angefangen vom
Walzwerk Uber die Beschichtung bis hin
zur Adjustage zum Einsatz kommt.

Alle ASCOspeed Geréate sind mit einem
Mehrebenen Setup-Speicher ausgerUstet,
der es erlaubt, im Servicefalle Gerate unter-
einander schnellstens auszutauschen oder
durch ein Gerét aus dem Ersatzteillager zu
ersetzen. Hierzu hat der Anlagenelektriker
einzig und allein die Nummer fUr die der
Anlage zugeordneten Setupseite einzuge-
ben und das Setup zu aktivieren.

Foto: Hydro Aluminium

Foto: Hydro Aluminium
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ASCOspeed 5500-300  Technische Daten

Messbereich:

1-3000 m/min

Messbereich:

300 £15 mm
30030 mm 1

Linearitat: +0,05% 24
Reproduzierbarkeit +0,03 % 34
Auflésung 0,1 mm / bzw. 0,001 m/min

Aktualisierung, kleinste Mittelungszeit

0,56 ms

Lichtquelle

Hochleistungs-LED (Lichtschutzklasse 1)

Signalaufbereitungs-Elektronik

Kompaktgerat mit integrierter Elektronik

Schutzgrad

IP65 (Walzwerkstauglich im optionalen Edelstahlschutzge-
hause mit Spulluftversorgung und Viton-Dichtungen)

Vibration (nach DIN EN 60068-2-6)

2 g/ 20..500 Hz Sinus

Schock (nach DIN EN 60068-2-29)

15 g/ 6 ms, Halbsinus

Betriebstemperatur 0°C bis 50°C (ohne externe Kihlung)
Lagertemperatur -20°C bis 70°C
Standard: 2 Encoderausgénge (A, B, /A, /B; frei skalierbar;
max. 500kHz), 3 Alarmausgénge, 3 Statussignale
Ausgénge Optional: 2 weitere Encoderausgénge (A, B, /A, /B),

Synchronausgang; Analogausgang (4 - 20 mA)
Alle Ausgange gruppenweise optoisoliert

Digitale Datenschnittstellen

Standard: 1x RS232 (Service- / Parametrierschnittstelle)
Optional: 1x RS232, 1x RS232 oder RS422 (umschaltbar)
EtherCAT-ready (kompatibel mit Beckhoff EL6021/KL6041)
alle Schnittstellen sind optoisoliert

Eingange

Standard: Richtungs- und Triggereingang

Optional: 3 weitere Schalt- oder Impulseingédnge

Alle Eingange optoisoliert mit internem Strombegrenzungs-
widerstand

Anzeigen (LED)

1. Signal (2-farb LED griin/rot) 2. Busy (gelb) 3. Error (rot)

Versorgung

24VDC+£15% /P <50 W

Gewicht

5,6 kg

2)
3)
4

Bestellschllissel

Erweiterter Messabstand mit eingeschrankter Messunsicherheit 0,1%

Abweichung der Sensorkennlinie fiir Geschwindigkeit bzw. Lange von einer Geraden, groBer 15 m/s erweiterter Bereich mit 0,1 %
Erwartungswahrscheinlichkeit 2 Sigma, Verteilung gemessen bei 5 m/s

Priifbedingungen: metallische Oberfldche, 10 m Referenzldnge, Basisabstand 300 mm, Temp. Const = 20 °C, Verkippung kleiner 0,1 Grad

Ablangen

Meistgefragte Lieferoptionen

ASP-5500-300-X -X -X -X -X

17

A-A ASP-5500-300-A-0-0-0-0
0 - Standard (ohne Schutzgehduse)

E - Heavy Duty Version, im Edelstahlschutzgehause ASP-5500-300-A--0-0-0

0 - ohne automatische Richtungserkennung
D - mit automatischer Richtungserkennung (Direction)

ASP-5500-300-A--S-D-0

0 - Standard
S - Synchron Version
M - Master-Slave Version (nur mit Interfaceerweiterungsbaugruppe)

ASP-5500-300-A--S-D-E

0 - ohne Interfaceerweiterungsbaugruppe
|- mit Interfaceerweiterungsbaugruppe

ASP-5500-300-A--M-D-0

und autom. Richtungserkennung

A - Standard Distance Range (300+15mm)
R - Long Distance Range (300+30mm)

Standard Version

Version mit Interfaceerweiterungsbaugruppe

Synchron Version mit Intefaceerweiterungsbau-
gruppe und Richtungserkennung

Synchron Version, Heavy Duty im
Edelstahlschutzgehéuse

Master-Slave-Version mit Interfacebaugruppe



Lange, (
Breite beru

ASCOspeed - Mafie und Lieferumfang

Sensor ASCOspeed 5500-300

Lieferumfang

ASCOspeed 5500 (je nach bestellter Ausfihrung)
Stromversorgungskabel PC5500-5

Servicekabel C5500-5

Rundsteckverbinder fur Interfaceausgang IF1 bzw. je

nach Option fir IF2 und IF3

Alle Kabel in 5 m, 10 m, 15 m, 20 m, 25 m oder 30 m Léange
CD mit Dokumentation

Software ,ASCOspeed Service Tool"

Empfohlenes Zubehor

- Interfacekabel SC5500-5/IF1(IF2, IF3), Lange 5 m,
mit Stecker und offenen Kabelenden
Andere Kabellangen auf Anfrage

- Edelstahl-Schutzgehause SGH5500 (linkes Bild)
Luftanschluss zur Spulluftversorgung,
walzélresistente Viton-Dichtungen
Grundabstand: ohne Tubus 265 mm,
mit Tubus 115 mm, variabel durch Langlécher
Gewicht mit Sensor: ca. 33 kg

Edelstahl-Schutzgehause SGH5500
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TB Sensor GmbH

Sebastian-Bach-Stra3e 23a E E
D-18069 Rostock

Tel. +49 381 8083-358

info@tb-sensor.com E
www.tb-sensor.com
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