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Beruhrungslose Temperaturmessung

Die beriihrungslose Temperaturmessung mit Pyrometern ist ein passives Messverfahren
und bietet viele Vorteile.

- die Messung beeinflul3t das Messobjekt nicht.

- sehr schnelle Erfassung der Temperatur. Unter 100us

- sehr schnelle Regelung des Erwarmungsprozesses

- Messung und Regelung von kleinsten Messobjekten

- weite Messbereichsspannen

- langzeitstabile Messung dank Digitaltechnik

- es erfolgt keine Beeinflussung der Messung durch Induktionsfelder

Sensortherm Pyrometer bieten die optimalen
Voraussetzungen fur eine zuverlassige Messung

Die pyrometrische Messung von Metallen ist abhéngig vom Emissionsgrad. Metalle haben die
Eigenschatft, dass ihre Emission mit zunehmender Messwellenlange abnimmt. Dies trifftinsbesondere
zu, je blanker die Oberflache ist. P R

Als Faustformel gilt, so kurzwellig wie moglich
zu messen. Blanke Metalloberflachen erfordern
generell den Einsatz eines moglichst kurzwellig
messenden Systems.
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Die Abbildung zeigt den Emissionsfakor in Abh&ngikeit
von der Messwellenléange bei blanken Metallen.

Geeignete Messwellenlangen fiir Metalle

Messwellenldnge Temperaturbereich Pyrometer Modell
0,9 um ab 550°C Metis MS09 / MQ11 / Sirius SS09
1,6 um ab 200°C Metis MI16 / MQ22 / Sirius S116
1,8 um ab 120°C Metis MI18
2,5 um ab 75°C Metis MP25

Die auBRerst schnellen Erfassungszeiten und Vario-Objektive mit kleinsten Messfeldern erméglichen
die optimale Anpassung an nahezu jede Messaufgabe.

Fur beengte Einbauverhaltnisse und hohe Umgebungstemperaturen sind die Pyrometer Metis MS
und MI mit Lichtwellenleiter und abgesetzter Optik verfligbar. Hier kbnnen bereits Temperaturen ab
120°C gemessen werden.

Sensortherm Pyrometer haben sich auch unter rauhen Umgebungsbedingungen bewahrt. Durch
den Einsatz eines Luftspllvorsatzes wird die Optik von Verschmutzungen freigehalten.

Umfangreiches Zubehor wie Kiihlgehause, Schutzgehduse und Vakuumarmaturen ermdglichen den
Einsatz im industriellen Umfeld.

Es werden geringe Anforderungen an die Anlagenspannung in Bezug auf Restwelligkeit gestellt.
Analoge 0/4-20mA und digitale RS232/485 bzw. Profibus DP Schnittstelle  E8E@H
Alle Ein- und Ausgange sind galvanisch getrennt. Dies beugt Stérungen vor und bewahrt das Pyro-

meter vor schlimmeren Schaden. Verwenden Sie bei langen Leitungslangen zur Datentbertragung
eine RS485 oder die Profi Bus DP Schnittstelle.

www.sensortherm.de
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Problemfall Zunder:

Wird z.B. Stahl auf Giber 900°C unter Einfluss von Sauerstoff erwarmt,
kommt es zur Bildung von Zunder.

von der Metalloberflache abgehobener Zunder
eng anliegender Zunder

Mit dem Auge erkennt man mehr oder weniger dunkle Flecken auf dem
glihenden Material. Wird das Pyrometer auf eine Zunderflache ausge-
richtet, so ergibt die Messung eine niedrigere Temperatur als das Metall
tatsachlich aufweist. Eine typische Fehlmessung.

Um Fehlmessungen zu umgehen, hat sich der Einsatz eines Schwenk-
spiegels bewahrt.

Durch den Einsatz des Schwenkspiegels SC10 wird der Strahlengang des Pyrometers kontinuierlich
abgelenkt. So kann das extrem kleine Messfeld des Metis Pyrometers auch kleinste Zunderaufbriiche
erfassen und Uber den integrierten Maximalwertspeicher als wahre Temperatur anzeigen. Der
Schwenkspiegel SC10 eignet sich Ubrigens auch hervorragend zum Erfassen von diinnen Drahten.

Zeilen- und Linienmessung

Oftmals ist es nétig, die Temperatur nicht nur an einem Punkt zu messen, sondern Uber eine Strecke. Der
Zeilenvorsatzscanner Galaxy lenkt den Strahlengang des Pyrometers prazise ab und stellt zu jeder Schwenk-
position die Temperatur als analoges 0/4-20mA Ausgangssignal zur Verfigung. Gleichzeitig kann naturlich
auch eine Abfrage Uber die digitale Schnittstelle erfolgen. Bewegt sich das Messobjekt unter dem Strahlen-
gang, so wird aus der Linienmessung ein zwei- bzw. dreidimensionales Temperaturprofil.

Material-Bewegungsrichtung
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Schmiedepyrometer

Die induktive Erwarmung ist eine der am haufigsten eingesetzten Erwarmungsprozesse beim
Schmieden. Sie bietet in diesem Bereich einige Vorteile gegentiber anderen Erwarmungs-
verfahren. Pyrometer zur Temperaturmessung am Ausgang des Induktors stellen hierfir ein
wichtiges Instrument der Qualitatssicherung dar. Immer héher legierte Stahle, sowie die For-
derung nach hohen Standzeiten der Werkzeuge bendtigen sehr enge und prazise eingehalte-
ne Temperaturfenster. Um diesen Forderungen gerecht zu werden hat Sensortherm das Metis
MS09S entwickelt, ein spezielles Schmiedepyrometer. Die Oberflache und somit der
Emissionsgrad der zu messenden Schmiedeteile hangt von der Vorbehandlung der Teile ab.
Je nachdem ob die Teile frisch sandgestrahlt, oxidiert oder bereits vorerwarmt in den Induktor
einlaufen zeigen sich unterschiedliche Oberflachen.

vergheich dar Messabwaichung
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Das Metis MS09S bietet hier deutliche Vorteile gegentuber herkdmmlichen Pyrometern.

Emissionsgradanderungen der Oberflache wirken sich deutlich weniger auf das

Messergebnis aus.

Temperaturregelung

Bei vielen Erwdrmungsprozessen wie induktutivem Harten, Flammhérten, Lotprozessen und
Anlassvorgangen ist es notwendig auf eine vorgegebene Temperatur aufzuheizen, und diese
fur eine bestimmte Zeit einzuhalten. Oftmals muss sogar eine genau vorgegebene Heizrampe
gefahren und im Anschluss daran das Material geregelt abgekihlt werden.

Der Programmregler Regulus erfillt genau diese Vorgaben. Er wurde speziell dafiir konzipiert
und bewerkstelligt mit seiner Zykluszeit von nur 200us auch schnellste Regelaufgaben.

Die individuelle Kombinationsmdglichkeit mit allen Pyrometern von Sensortherm ergibt ein
breites Anwendungsspektrum.

Regulus
der Programmregler
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1 | - 9 Programmschritte Beispiel:
I _— - Rampenfunktion Induktives Harten von Aluminium bei

- - Grenzwertschalter 525°C, Regulus in Kombination mit
- Selbstoptimierung dem Pyrometer Metis MI18
- inkl. Software

www.sensortherm.de
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Quotienten- bzw. Zweifarbenpyrometer

Die Pyrometer Metis MQ11 und MQ22 erfassen die Intensitat gleichzeitig Uber zwei Detektoren auf
zwei angrenzenden Wellenlangen. Aus den gemessenen Strahlungsleistungen wird tber das
Verhaltins die Temperatur errechnet.

Vorteile: - das Messobjekt kann kleiner sein als das Messfeld
- weitgehend vom Emissionsgrad unabhangige Messungen
- keine Beeinflussung durch Rauch und Staub im Strahlengang

- Messungen kénnen auf Plausibilitat liberpriift werden

Verschmutzungsiiberwachung der Optik und des Strahlengangs:

Die pyrometrische Messung ist optisches Messverfahren und setzt voraus, dass die zu messende
thermische Energie ungehindert zum Pyrometer gelangt. Oftmals befindet sich im Strahlengang
auch ein Schauglas auf dem sich Verschmutzungen niederschlagen.

Fiir die Quotientenpyrometer der Serie Metis MQ hat Sensortherm eine Uberwachungs-
funktion entwicklet, die es ermoglicht den Verschmutzungsgrad der Optik zu erkennen
bzw. Storungen im Strahlengang zu detektieren und bei Bedarf Alarm auszulésen. Die am
Pyrometer ankommende Strahlungsintensitat wird gemessen und in verschiedenen Spektral-
bereichen analysiert. Selbst die fir ein Quotientenpyrometer fatale selektive Beeinflussung von nur
einer Messwellenlange wird so erkannt. Durch eine Plausibilitdtsprifung kann dann das falsche
Messergebnis ausgefiltert werden, bevor es zur Anzeige kommt. Die Abschaltschwelle lasst sich
frei bestimmen und individuell der Messaufgabe anpassen.
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# Bei beiden Ausflihrungsvarianten sorgt die Vario- Optik fur eine ;

optimale Fokussierung des Messfeldes . . . .
Metis MQ mit Vario- Optik t

LWL- Ausfiihrung des Metis MQ

Individuelle,
auf den Kunden zugeschnittene Systemlosungen

Durch die eigene Soft- und Hardwareentwicklung bei Sensortherm kénnen auch Komplettldsun-
gen ganz nach Kundenwunsch erstellt werden. Wir beraten Sie gerne.

Beispiel Profilscan:

Von einem Messobjekt wird das Temperaturprofil wah-
rend der Erwarmung aufgezeichnet und mit einer Hull-
kurve versehen. Alle weiteren Messobjekte der gleichen
Charge missen nun bei der Erwédrmung diesem
Temperaturprofil entsprechen. Im Verletzungsfall kann
die automatische Ausschleusung erfolgen.

www.sensortherm.de
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Im Pyrometer integrierte Fuktionen

Auf Wunsch kénnen bereits im Pyrometer zusétzliche Funktionen integriert werden.

Reglerfunktion:

Ein im Pyrometer integrierter Regler erflllt selbst schnellste
Regelaufgaben. Die Anpassung an die Regelaufgabe erfolgt
durch Selbstoptimierung.

Grenzwertschalter:

Zwei Grenzwertschalter mit frei einstellbarer Hysterese und
freier Definierung als potentialfreier Offner oder SchlieRer
kénnen zusatzliche Schaltaufgaben tbernehmen.

Profibus-DP:
Die Pyrometer der Serie Metis sind natirlich auch in
Profibus DP Ausfiihrung lieferbar.

Beispiel einer Kundenwunschlésung:
Gut ablesbare Anzeige im Huckepack- Format
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Sensortherm zeigt Kompetenz

Alle Pyrometer von Sensortherm arbeiten auf digitaler Basis. Das eigens dafiir entwickelte Verfah-
ren zur digitalen Signalverarbeitung mit direkter Digitalisierung des Sensorsignals setzte den
bisherigen Maf3stab. Jetzt wurde dieses Verfahren weiterentwickelt und ermdglicht neue Dimen-
sionen in der Pyrometrie. Noch schnellere Erfassungszeiten bei gleichbleibend kleinsten
Messfeldern er6ffnen den Bereich unter 50us.

Damit stehen erstmalig alle Vorteile der digitalen Pyrometrie wie Messbereichsanpassung, einfa-
che Integration in bestehende Anlagen, Langzeitstabilitat, hochste Genauigkeiten, digitale Schnitt-
stellen u.v.m. auch fiir diese kurzen Messzeiten zur Verfiigung.

Erfahrungen seit tiber 25 Jahren in Entwicklung und Bau von Pyrometern sowie mehr als einem
Jahrzehnt auf dem Sektor der digitalen Pyrometer gewahrleisten Zuverlassigkeit und Qualitat.

Weltweite Referenzen
Qualifizierter AuBendienst fiir kompetente Beratung vor Ort
Kundenspezifische Entwicklungen
After-Sales-Support

Reparatur- und Kalibrier Service

Stammhaus: Niederlassungen:
Sensortherm GmbH Technisches Biiro Mitte Technisches Biiro West Technisches Biiro Siid
Hauptstraf3e 123 Lindenallee 24a Schéllingerfeld 44 Eichholzstr. 16

D-65843 Sulzbach/Ts.
Tel.:+49-700-736767-84
Fax:+49-6196-64065-89
Info@sensortherm.de

D-65321 Heidenrod
Tel.:+49-6775-9689-79
Fax:+49-6775-9689-80
weldert@sensortherm.de

D-58300 Wetter D-86899 Landsberg

Tel.:+49-2335-8483-60 Tel.:+49-8191-4286-86
Fax:+49-2335-8483-62 Fax:+49-8191-4286-87
luckenbach@sensortherm.de  lex@sensortherm.de

Die in dieser Broschire mitgeteilten
technischen Daten entsprechen dem
derzeitigen Stand. Anderungen im
Rahmen des technischen Fortschritts
oder durch betrieblich bedingte
Weiterentwicklung behalten wir uns
vor. Ausgabe: Sept/06
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- Induktionsharten
~Flammharten
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