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Vielfach werden in der Metallverar-
beitung Coils für Lagerung und Trans-
port eingesetzt. Bei der Weiterverar-
beitung, dem Abrollen verändert sich 
ständig dessen Durchmesser. 
Um eine Endlosproduktion zu ermög-
lichen werden die Enden von Coils 
häufig aneinander geschweißt. Dafür 
muss jedoch bekannt sein, wann das 
Ende des Coils beim Abrollen auftritt. 
Per Durchmessermessung kann präzi-
se auf die verbleibende Länge der 
Metallbahn auf dem Coil geschlossen 
und ggf. ein automatischer Coilwech-
sel veranlasst werden.

Im Meterbereich Messen
Da Coils Durchmesser bis zu 3 m er-
reichen können, sind Sensoren nötig, 
die einen Messbereich zwischen 0,1 m 
und 3 m besitzen. Geeignet dafür sind 
Laser-Distanz-Sensoren der Serie 
optoNCDT ILR von Micro-Epsilon.
Diese Sensoren können Abstände bis 
zu 150 m erfassen und werden häufig 
in der Logistik, an Kräne oder eben 

der Durchmessererfassung verwen-
det. Die verwendeten optoNCDT ILR 
118x Sensoren arbeiten nach dem Pha-
senvergleichsverfahren und sind da-
her deutlich genauer als herkömmli-
che Sensoren, die mit dem Time-of-
Flight Prinzip arbeiten.
Das Phasen-Vergleichs-Verfahren er-
fasst den Abstand mit hochfrequen-
tem moduliertem Laserlicht der Klas-
se II. Signale mit geringer Amplitude 
und konstanter Frequenz werden zum 
Messobjekt gesendet. Je nach Entfer-
nung des Objekts verändert der Ab-
stand die Phasenbeziehung zwischen 
gesendetem und empfangenem Sig-
nal. Ein Vergleich des ausgesandten 
Laserlichts mit dem empfangenen er-
laubt daher eine Aussage über die 

exakte Entfernung zum Messobjekt. 
Damit können Genauigkeiten bis zu 
0,1 mm erreicht werden. Wichtig dabei 

Coildurchmesser automatisch bestimmen

In kommunalen Abwasseraufbereitungsanlagen liegt das Hauptaugenmerk auf 
dem Schutz der nachfolgenden Gewässer. Damit ist der Abbau der Schadstoff-
frachten (oxidierbaren Komponenten) und der Nährstoffe oberstes Gebot. 
Denn in den nachfolgenden Gewässern sollen möglichst wenig sauerstoff- 
zehrende Komponenten und Nährstoffe (Stickstoff-Verbindungen) eingesetzt 
werden, die zusammen das dortige biologische Gleichgewicht stark stören 
könnten.

▲  �Für die automatische Produktion veran-
lasst der Durchmesserwert des Coils 
den automatischen Wechsel.

▲  �In einer Umspulanlage werden aus ein-
zelnen Metallbandringen fertige Coils 
oder Spulen erzeugt.
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ist, dass die Oberfläche des Mess-
objekts ausreichend reflektierend ist. 
Diese Eigenschaft wird in der Praxis 
bei nicht ausreichender Reflexion 
durch eine spezielle Reflektortafel 
unterstützt. 

Optisch auf Coils messen
Direkt an der Haspel montiert misst 
der Sensor direkt auf die Fläche des 
Coils. Herkömmliche optische Senso-
ren werden durch die glänzende 
Oberfläche vieler Metallcoils negativ 
beeinflusst. Das auftreffende Laser-
licht wird auf der Oberfläche durch die 
direkt reflektierende Wirkung am Sen-
sor vorbei reflektiert. 
Das Resultat sind verzerrte Ergebnis-
se oder überproportional großes Rau-
schen, welche das Ergebnis unbrauch-
bar werden lassen. Ein Vorteil des 
optischen Messverfahrens ist, dass 
verschiedene Filter vor die Optik 
gesetzt werden können, um das Signal 

aufwerten zu können. Durch einen 
geeigneten Messaufbau kann mit 
optoNCDT ILR Sensoren auf glänzen-
de Metalle gemessen werden. Diesen 
Sensoren reicht bereits die geringe 
Intensität des diffus reflektierten 
Anteils bei einer Direktreflexion des 
Laserlichts für eine exakte Distanzbe-
stimmung aus. Der Sensor wurde für 
industrielle Einsätze konzipiert. So 
verfügt er neben Nutensteinen für ein-
fache Montage über umfangreiche 
Ausstattungsmöglichkeiten wie Frei-
blaseinrichtungen oder Schutzgehäu-
se. 

Antriebssteuerung in  
Präzisionsumspulanlagen
MEMA, das Maschinenbauunterneh-
men aus Menden, fertigt unter ande-
rem Umspulanlagen für Metallbänder. 
In der Umspulanlage werden aus ein-
zelnen Metallbandringen fertige Coils 
oder Spulen erzeugt. Die Metallringe 
werden Spule für Spule zusammen- 
gefügt, sodass am Ende ein Coil oder 
eine Spule mit endloser Bandauflage 
entsteht. Die Anlage wird für Bänder 
aus Kupfer, Stahl oder Verbundmate-
rialien eingesetzt. 
Wenn der Spulantrieb auf seine Ver-
legegeschwindigkeit beschleunigt, 
muss am Abwicklerantrieb der Ring-
durchmesser bekannt sein, damit bei-
de Antriebsstationen mit der richtigen 
Drehzahl, für gleichen Bandzug, 

beschleunigen. Das Unternehmen 
MEMA verwendet für diese Aufgabe 
den Sensor optoNCDT ILR 1181-30. 
Der Sensor misst zuverlässig auf die 
hochglänzenden bis matten Oberflä-
chen, die eine Breite zwischen 5 mm 
und 60 mm aufweisen. Das Band er-
reicht dabei Geschwindigkeiten von 
bis zu 500 m/min. 
Weitere Anwendungen für Laser-Dis-
tanz-Sensoren in der Metallverarbei-
tung sind bspw. die Messung des 
Loops in Kalt- und Warmbandstras-
sen. 
Die Loop sind nötig, um Spannungen 
im Walzgut kontrollieren zu können 
und die Abspul- und Abzugsgeschwin-
digkeit regeln zu können. Die variable 
Tiefe des Loops wird ebenfalls mit 
optoNCDT ILR Sensoren erfasst. Ne-
ben Metall als Messobjekt wurden 
bereits Anwendungen auf Papierrollen 
oder mit opaken Folien realisiert.
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▲  �Umspulanlage der Firma MEMA
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