DIGITALANZEIGEN

Digital- und touchMATRIX® Anzeigen

Unsere einzigartigen touchMATRIX® Anzeigen sind in der Industrie als Smart HMI weit verbreitet. Durch unterschiedliche Ausfiihrungen fiir Analog-,
Impuls-, Absolutwert- und DMS-Sensorik sind die Anwendungsgebiete grenzenlos. Alle wichtigen KenngroBen rotativer und linearer Prozesse werden gemessen,
ausgewertet, tiberwacht und dargestellt.

Fir die Einbindung in die Industry 4.0 sind die Gerate mit gangigen Schnittstellen wie beispielsweise Profinet, Ethernet, EtherCAT oder I0-Link ausgestattet und
garantieren dadurch einen hohen Datenaustausch mit Gibergeordneten Systemen. Mit flexiblen Erweiterungsmaoglichkeiten konnen die Gerate an verschiedenste
Anforderungen angepasst werden.

In technischer Hinsicht Uiberzeugt die Anzeigen-Serie durch eine sehr hohe Dynamik, kurze Reaktionszeiten und Eingangsfrequenzen bis zu 1 MHz.
Einmalig auf dem Markt ist auch das dreifarbige Touchscreen Grafikdisplay, welches eine einfache und intuitive Parametrierung ermaglicht.

Die Farben konnen ereignisabhangig umgeschaltet werden, was dem Anwender zusammen mit dem hellen und kontrastreichen Display ein Hochstmal
an Ubersicht und Ablesbarkeit bietet.

Die touchMATRIX®-Serie wird vorrangig als dezentrales Auswertesystem bzw. Vor-Ort-Anzeige eingesetzt.
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Geratetypen

*  Prozessanzeige mit Analogeingang

Sensoren: Analoge Sensoren + 10 V oder 0/4 ... 20 mA
Messgrofen: Neigung (Inklinometer), Lange, Beschleunigung, Druck, Durchfluss

+ Inkrementalanzeige fiir Frequenzen bis 1 MHz

Sensoren: Inkrementalgeber, Lichtschranken, Naherungsschalter, Langenmesssysteme
Messgrolen: Geschwindigkeit, Frequenz, Lange, Stiickzahl, Zeit

« Positionsanzeige fiir SSI Absolutwertgeber

Sensoren: Absolutwertgeber, Absolutmesssysteme, Magnetoresistive Sensoren
Messgrolen: Position, Lange, Winkel

+ Positionsanzeige fiir transsonare Wegmessung

Sensoren: Magnetostriktive Sensoren, Linearmafistab
Messgrolen: Position, Strecke

*  Prozessanzeige mit DMS Eingang

Sensoren: Druckmessdosen, Kraftsensoren, Wagezellen

Messgrolien: Druck-, Zug- und Biegekrafte, Gewicht

+  Feldbus Anzeige
Schnittstelle: Profinet, EtherCat, Ethernet IP

* 10-Link Anzeige
Schnittstelle: 10-Link Device V1.1




Technische Daten

« Dreifarbiges Grafikdisplay mit 186 x 64 Pixel
« Intuitive und einfache Parametrierung durch Klartext und Touchscreen
+ Helle und kontrastreiche Anzeige mit ereignisabhangigen Farbvarianten

* 4 Vorwahl- / Grenzwerte

+ Zahlreiche Funktionen: Skalierung, Filter, Anlaufiiberbriickung
« Linearisierung mit 24 Stutzpunkten

« Frei editierbare Symbole und Einheiten

+ Schalttafelgehduse (Bx Hx T) 96 x 48 x 116 mm
+ Schutzart IP65

+ Versorgungsspannung 24 VDC

Optionen (kombinierbar):

+ AC: Gerateversorgung mit 115 - 230 VAC

+ AO: 16 Bit Analog-Ausgang, 4 Control-Ausgange, RS232-Schnittstelle
+ AR: 16 Bit Analog-Ausgang, 4 Control-Ausgange, RS485-Schnittstelle
+ CO: 4 Control-Ausgange, RS232-Schnittstelle

+ CR: 4 Control-Ausgange, RS485-Schnittstelle

« RL: 2 Relais-Ausgange

C+R Automations- GmbH

Nurnberger StralBe 45
90513 Zirndorf

Tel. +49 (0)911 656587-0
info@crautomation.de
www.crautomation.de
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Anwendungsgebiete

Geschwindigkeit
Durchfluss

Durchlaufzeit
Prozesszeit

Stiickzahl
Produktionsleistung

Position
Lange

Die motrona Tachometer erfassen Rotationsgeschwindigkeiten, z. B. von Zentrifugen, Generatoren,
Windturbinen oder Schleifmaschinen. Eine andere Anwendung ist das Uberwachen der Drehzahl von
Achsen, Wellen und Walzen. Nebst den rotativen Bewegungen werden die Gerate auch fir die Linienge-
schwindigkeit an FlieB-/Forderbandern, Extrusionslinien und Druckmaschinen eingesetzt. Damit lassen
sich Produktionsgeschwindigkeit und -durchsatz einfach visualisieren.

Durch das Messen der Bahngeschwindigkeit und einer vorgegebenen Bahnlange kdnnen unsere Zahler
die Durchlaufzeit kontinuierlich berechnen. So lassen sich z. B. Trocknungs- oder Backzeiten auf
einfache Weise an Durchlauf- und Trocknungsofen, Back- und Lackierstraen oder Kiihlstrecken
einstellen und Uberwachen.

Mit Hilfe von Naherungsschaltern, Photozellen oder Lichtschranken werden Stiickzahlen und Produktions-
leistung durch elektronische Zahler ermittelt. Anwendung finden diese vor allem an Produktionslinien, wie
z. B. Abfiill- und Verpackungsanlagen. Hierbei wird die Anzahl der Produkte gezahlt, die notwendig ist, um
eine Verpackungseinheit zu fiillen. Anschlieffend beginnt der Zahler automatisch von vorne und zahlt bis
die nachste Einheit vollstandig ist. Ein Sondereinsatzgebiet ist auch die Erfassung von Besucherzahlen.

Bei Ablangautomaten bspw. fiir Kabel, Stahlrohre und Profile wird die absolute Materialldnge bis zu einem
vordefinierten Wert gemessen und angezeigt. Bei Erreichen der Solllange wird ein Sdgeimpuls ausgelost,
um das Material zu schneiden. Nach dem Schneideprozess startet die Langenerfassung erneut. Das
Erfassen von Positionen ist ein weiterer Anwendungsbereich dieser Gerate, welcher unter anderem an
Prif- und Messtischen zum Einsatz kommt. So auch an jeder Art von Bearbeitungsmaschinen wie Sagen,
Frasen mit Vorschub, Stanzen, Schneid- und Schleifautomaten.



Bei Produktionslinien mit Endlosmaterial kann durch die einstellbare Materialdicke der Rollenumfang Umfang
bzw. Durchmesser mit jeder vollen Umdrehung automatisch berechnet werden. In nachfolgenden Durchmesser
Schneidprozessen ist zudem eine prazise Anzeige der Schnittlange moglich. Dabei macht es keinen

Unterschied, ob es sich um dickes Stahlblech, Kabel, Papier oder sehr diinne Folie handelt.

Um Messwerte wie Hohen und Winkel zu bestimmen, kommen Absolutmesssysteme in Kombination mit Hohe
einer Positionsanzeige zum Einsatz. Positionsmessungen werden z. B. bei Scheren- und Hebebuhnen, Winkel
Aufziigen, Torsystemen sowie der mobilen Automation durchgefiihrt, um deren Hohen zu erfassen.

Weitere Einsatzgebiete sind die Ausrichtungstiberwachung bei Windradern, Solarpanels, Krananlagen

sowie bei Bearbeitungs- und Drehtischen. Dariiber hinaus konnen die Neigungswinkel bei Priifanlagen,

Biegemaschinen, Anstellwinkel, Anschlage und Schleusen iiberwacht werden.

Unsere DMS-Anzeigen erfassen in Kombination mit geeigneten Kraftmessdosen Zug-, Druck- oder Gewicht
Biegekrafte. In der Wiege-, Dosier- und Krantechnik, wie auch bei der Lagerlogistik ist die Kraft
Lastiiberwachung eine wichtige Aufgabe, um einen korrekten und sicheren Arbeitsablauf zu

gewabhrleisten. Die Kraftmessung spielt bei Bearbeitungsmaschinen wie Pressen oder Stanzen und

bei der Festigkeitspriifung eine zentrale Rolle flr den reibungslosen Prozess.

In der Prozessindustrie konnen mittels geeigneter Drucksensoren Volumenanderung wie Kompression Druck
und Expansion, z. B. bei Kompressoren, Hydraulikaggregaten, Gasturbinen, Biogasanlagen ermittelt Fiillstand
werden. Durch Einsatz von Durchflusssensoren konnen auch Fiillprozesse in Abflll- / Dosieranlagen

uberwacht, sowie Fllstande von Tanks und Silos bestimmt werden.






