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| Gerdteausfiihrungen

M Modellvielfalt im robusten Industriegehause
CAPELLA METIS / METIS M3 / METIS H3 / DIADEM

Handpyrometer im Stationédre Gerate im quaderférmigen Alu-
stoflgeschiutzten  miniumgehause mit integriertem Objektiv
Alugehause. oder als Lichtleiterausfiihrung.

METIS HD

Heavy-Duty-Edelstahl-Messsystem fir M3- und
H3-Pyrometer. Fir Messungen unter hartesten
Bedingungen in der Stahlindustrie.

SIRIUS /
POLARIS

Kompakte Edel-
stahlgehause
mit Gewinde.

M Objektivausfiihrungen fiir die angepasste Messobjektfokussierung

Motorfokus-Objektive sind im Pyrometer
integriert. Der Fokusabstand wird am Gerat
angezeigt und dort oder am PC geéandert.
Die Linse wird dann motorisch fokussiert.

Manuell einstellbare Objektive sind im Pyrometer inte-
griert oder als Lichtleiterobjektiv ausgefuhrt. Sie werden
durch Objektiv-Tubusverschiebung auf die benétigte
Messentfernung bzw. den Fokusabstand eingestellt.

Festobjektive haben
einen fest eingestellten
Fokusabstand.

M Visiereinrichtungen zur einfachen Messobjekterfassung

Das Laserpilotlicht zeigt einen roten
oder griinen Lichtpunkt, der die Mitte des
Messfeldes anzeigt. Im Fokuspunkt des
Objektivs ist der Laserpunkt am kleinsten,
so dass der Abstand beim kleinsten
Messfelddurchmesser einfach erkannt
werden kann.

Das Durchblickvisier wird (seitenrichtig)
direkt in das Objektiv eingespiegelt, so
dass das Messobjekt visuell erfasst wer-
den kann. Bei stationdren Geraten ist der
Fokuspunkt am scharf eingestellten Oku-
lar gefunden, Handgeréate zeigen die
Messfeldgréfie.

M Innere Werte fiir beste Eigenschaften

Die Objektiv-Linsen sind entsprechend dem zu messenden
Infrarotbereich fiir die verschiedenen Anwendungen in der

Industrie optimiert. Quotientenpyrometer verwenden speziell
berechnete Achromate zum Ausgleich der Farb-

fehler bei den 2 Messwellenlangen.

Detektoren wandeln die vom Mes-

Uber die integrierte Farbkamera kann ein
Fernseher oder Monitor angeschlossen
werden. Ein Zielkreis im Fernsehbild dient
der Ausrichtung. Mit der automatischen,
hochdynamischen Bildhelligkeitsanpas-
sung eignet die Kamera sich auch hervor-
ragend zur Prozessuberwachung.

» 05.12.18 Sensortherm GmbH
15:20:41

Q: 1495:3°C

EV: 1.04

Das Messsignal wird direkt hinter dem Detektor im hochauflésen-
den, prazisen A/D-Wandler mit hoher Messgeschwindigkeit digi-
talisiert und danach linearisiert (Sensortherm-Entwicklung).

Messparameter wie z.B. der
Emissionsgrad kdnnen somit
ohne zusétzliche Fehler digital

sobjekt abgestrahlte Infrarotenergie in einen
Fotostrom um. Je nach Anwendungsbereich
kommen hochwertige Si-, InGaAs-, Extended
InGaAs oder PbSe-Detektoren zum Einsatz.

im Mikrocontroller berechnet
“werden, anstatt mit analogen
fehlerbehafteten Ausgleichs-
strdmen korrigiert zu werden.

Detetor Ausgangs
signale

Damit werden bei hochster Genauigkeit sehr hohe Messge-
schwindigkeiten und Signalausgaben (Einstellzeiten) erreicht,
sowohl auf der seriellen Schnittstelle als auch am Analogausgang.

Speziell unsere Quotientenpyrometer sind mit 2 separaten
InGaAs- oder Si-Detektoren flir exakte Wellenlangenanglei-
chung und maximale Signalstarken ausgestattet.

2



Temperatur [°C]

|Auswah|kriterien fur das richtige Sensortherm-Pyrometer

Messob,(z

S Stein
e
g Glas
(2]
c
o
»
R
5 Metall
* = >
Wellenlange [um]
1S
=5
o 70000 K
E 577K
= 3000 K
=
- 1000 K
E‘ 500 K
£ 300K
x
[
= 100K »
(20 = >
Wellenlange [um]
. A
2 A
.
2
Y
[
Q
5
i)
* - >
Zeit [s]
o) Einstellzeit / Erfassungszeit
(2]
c
@©
(2
(2}
=}
<

>
Zeit [s]
o
5
©
[
[
£
i)
Strom [mA]
1 T
0+ >
Zeit [s]
A Kiihigehduse
Kihlplatte
Ohne Schutz
>

Messtemperatur

Der Pyrometer-Messbereich wird entsprech

Material / Spektralbereich

end den bendtigten Objekttemperaturen ausgewahit.

Das zu messende Material bestimmt weitestgehend, welcher Pyrometer-Spektralbereich ausge-
wahlt werden sollte. Bei Metallmessungen ist dabei ein méglichst kurzwelliger Spektralbereich fiir
eine genaue Messung von Vorteil. Diese fangen technisch bedingt aber erst bei etwas héheren

Messbereichen an, so dass gegebenenfalls
gewahlt werden muss.

ein Modell mit etwas langwelligerem Spektralbereich

0,575-0,625 pym (900 ... 2500°C) =
o°é75g1_’8 - gggg ?38808 Ubersicht iiber die verfiigbaren Spektral-
1,27 ym H (400 ... 3000°C) bereiche und deren Messwertspannen
1,45-1,8 um (250 ... 3300°C)
© 1,65-2,1ym (100 ... 1300°C)
5 2-2.6 pm (50 ... 1500°C) )
;3 L 1’65—2|r13”£?5 o Nichtmetalle 1(8’8 1%88
I 3,95 pm 150 ... 2500°C
I 45um 400 ... 2000°C
I 514y 80 ... 2500°C
| 8,05 ym 50 ... 800°C
8—14 ym (0... 1000°C
r T r T r T r T r T r T T r Ll
0 2 4 6 8 10 12 14 Wellenlange [um]

Alle Gerate verfiigen Uber einen einstellbaren Emissionsgrad zur Anpassung an die Materialeigen-
schaften. Einige Materialien werden mit speziell dafiir ausgelegten Pyrometer-Spektralbereichen
gemessen, die sich durch Materialanalyse als dafiir geeignet herausgestellt haben. Der Anwen-
dungsbereich ist bei den jeweiligen Pyrometermodellen erlautert, wir beraten Sie aber auch gerne.

Pyrometertyp

Die meisten Messobjekt-Temperaturen lassen sich mit Standard-IR-Pyrometern (1-Kanal-Pyrome-
tern) gut bestimmen. In einigen Fallen kann jedoch die Wahl eines Quotientenpyrometers (2-Ka-
nal-Pyrometer) erforderlich sein, welches bei zwei Spektralbereichen gleichzeitig misst und die
Temperatur durch Quotientenbildung ermittelt. Einsatz finden solche Gerate haufig bei Messungen
durch verschmutzende Sichtscheiben oder starken Rauch- oder Staubbelastungen im Sichtfeld
oder auch bei Messobjekten, die kleiner als das Pyrometermessfeld sind.

Die Wahl des Objektivs spielt dabei auch eine wichtige Rolle. Objektive mit einstellbarem Fokus-
abstand kénnen auf unterschiedliche Messabstande eingestellt werden, bei denen die Messfeld-
gréRe dann immer so klein wie moglich ist. Bei Messungen im defokussierten Bereich wird die
Temperatur einer grolReren Messflache ermittelt, an der Messgenauigkeit andert das nichts.

Einstellzeit / Erfassungszeit

Bei allen Sensortherm-Pyrometern wird die Einstellzeit t,, angegeben. Sie gibt die Zeit an, die das
Pyrometer benétigt, bis bei einer sprungférmig gemessenen Temperaturdnderung 90% davon am
Signalausgang anliegen. Innerhalb der Einstellzeit werden zwei Messungen und die komplette
Signalverarbeitung durchgefiihrt, die Erfassungszeit ist also doppelt so hoch. Je schneller die Ein-
stellzeit eines Pyrometers, desto schneller kann ein Messwert ausgegeben werden. Dies ist beson-
ders bei Messobjekten zu beachten, die sich schnell bewegen, oder bei Verwendung eines Scan-
ners, oder wenn der Pyrometermesswert zur weiteren Anlagensteuerung verwendet werden soll.

Ausgéange / Schnittstellen

Alle stationaren Pyrometer sind mit mindestens einem Standard-Analogausgang 0/4-20 mA (um-
schaltbar) und einer seriellen Schnittstelle RS232 oder RS485 ausgestattet. Uber Schnittstelle
kann das Pyrometer fernparametriert werden oder die Messdatenauswertung oder ganze Anlagen-
steuerungen Uber ein PC-Programm oder eine SPS erfolgen. Die Datenlbertragung bei RS232 ist
nur Uber relativ kurze Distanzen méglich, (iber RS485 lassen sich stérunanfllig sehr lange Uber-
tragungsstrecken realisieren und es kénnen mehrere Pyrometer in einem Bussystem an eine
Schnittstelle angeschlossen werden.

Pyrometer mit internem PID-Regler verfiigen Uber einen StellgréRenausgang zum direkten An-
schluss an eine Erwdrmungsanlage. Metis-Modelle kénnen mit 12-poligem oder 17-poligem An-
schluss ausgestattet sein, je nachdem, wie viele Ein- und Ausgange benétigt werden, daruber hin-
aus ist eine Anbindung an Profinet / Profibus mdglich. Handgerate werden Gber USB ausgelesen.

Umgebungstemperatur

Die Gerateinnentemperatur muss sich innerhalb der spezifizierten Grenzen bewegen, um Unge-
nauigkeiten oder Ausfalle zu vermeiden. Beim Einsatz auferhalb der Umgebungstemperatur muss
das Pyrometer in ein entsprechendes Schutzgehause gebaut werden (Zubehér).



| Pyrometer-Ubersicht

. Strahlungspyrometer
Sl M323 M318 M316 M309 M313 M308 M306

200-1300 550-1400

400-1400
250-1300 600-1600
o SOy 100-700 -~ 550 1800  e50-1800 4291800 544 4400
Messbereiche [°C] 80-1200 150-1200 400-2500 750-2500 500-2200 700—1800 900-2500
100-1500 180-1300 500-3300 900-3000 550-3000
1000-3300 ~ ©00-3800
Spektralbereich [um] 2-2.6 1,65-2,1 1‘415;1 © 0’5;317’1 1,27 0,88 0,6
Einstellzeit tq, ’ < 1 ms
Kleinstes Messfeld 0,6 mm 0,4 mm 0,3 mm 0,7 mm 1,3 mm
Optikausfiihrungen = 10, 1= [ S

und EX
Visiereinrichtungen % $/® 1L &

Wolfram im Titan unter  Metallschmel-

Metalle, Keramiken, Verbundwerkstoffe, Halbleiter, Wafer, Vakuum unter oxidierenden 76/ Giel-

WISEEATI e e Glasschmelze, Graphit...

Schutzgas  Bedingungen strahl
. Quotientenpyrometer hind
m322 m311 M3F 1 Lo =
300-1000 600-1400 Objektiv manu- mit Motorfo- Objektiv mit festem
350-1300 650-1500 ell fokussierbar kus-Objektiv  Fokusabstand
400-1600 750-1800 600-1300
Messbereiche [°C] 500-1800 800-2100 750-1800

600—-2300 900-2500 900-2500
800-3000 1000-3000
1000-3300 1100-3300
1,45-1,65/  0,75-0,93/

Spektralbereich [um]  1,65-1,8 0,93—1,1 0679_30—’?31/
1,4/1,64 0,87/0,99 ’ ’
Einstellzeit t,, <1ms 10 ms
Kleinstes Messfeld 0,8 mm
Optikausfiihrungen 7 | S

und = @
Visiereinrichtungen $/© 1] %

Metalle, Keramiken, Verbund- ST
Typische Anwendung werkstoffe, Halbleiter, Wafer, Flammen D n*
Glasschmelze, Graphit...

mit Lichtleiter und manuell
fokussierbarem Objektiv

2 Analogausgange 0/4-20 mA; M3: RS232+485, umschaltbar; H3: RS485. Laserpilotlichttaster,
Durchblickvisier oder Kamera-Anschluss.

2 Ausfiihrungen:

m mit Display, Einstelltasten, LEDs zur Anzeige der Betriebsbereitschaft und aktiver Schalt-
ausgange, 3 konfigurierbare Ein- / Ausgange. Optional mit PID-Regler oder Profinet, Profibus
oder Ethernet.

m Betriebsbereitschafts-LED, 4 Digitaleingange, 2 Digitalausgénge, 1 Analogeingang, PID-Regler.

METIS M3 / H3

Serie METIS H3 Strahlungspyrometer Quotientenpyrometer
(Highspeed) H318 H316 e H322 H311 METIS H3
250-800 350-800  600-1100 Objektiv manuell
300-900 550-1200 400-1200 650-1300 fokussierbar
350-1100 600-1400 500-1300 750-1400
Messbereiche [°C] 120-520 400-1200 650-1600 550-1400 900-1800
180-800 600-1600 1000-2000

500-1600 700-1800

600-1800 750-2000 700-2300 1100-2200

1000-2500 1300-2500

(=3t 1300-3000 1600-3300
1,45-1,65/ 0,75-0,93 /
Spektralbereich [um] 1,65-2,1 1,45-1,8 0,7-1,1 1,65-1,8 0,93-1,1
1,4/1,64 0,87/0,99
Einstellzeit tq, <40 ps <80 ps
Kleinstes Messfeld 0,4 mm 0,8 mm
Optikausfiihrungen :Eﬁ S
und
Visiereinrichtungen &/@ / E_Iu‘ &

_ mit Lichtleiter und manuell
Typische Anwendung Graphit... fokussierbarem Objektiv

Metalle, Keramiken, Verbundwerkstoffe, Halbleiter, Wafer, Glasschmelze,



| Pyrometer-Ubersicht

Serie CAPELLA C3 C309

Strahlungspyrometer

Quotientenpyrometer

C316 C318 C322

550-1400

600-1600 250-1300 300-1000
Messbereiche [°C] 750-2500 350-1800 180-1300 350-1300

900-3000 400-2500 500-1800

1000-3300

. 0,7-1,1 1,45-1,65 /

Spektralbereich [um] 0,87 1,45-1,8 1,65-2,1 1,65-1.8
Einstellzeit tq, <1ms
Kleinstes Messfeld 1,2 mm (0,4 mm mit Vorsatz-Nahlinse)
Optikausfiihrungen :Eﬁ
und
Visiereinrichtungen $+®

Metalle, Keramiken, Verbundwerkstoffe, Halbleiter, Wafer, Glasschmelze,

C311

600-1400
750-1800
900-2500

0,75-0,93 /
0,93-1,1

Mit Display, Einstelltasten
und USB-Anschluss

Typische Anwendung Graphit... CAPELLA
Strahlungspyrometer . IR-Schalter
m SI23 Si18 SI16 ssog [ Sere POLARIS PI16 PS09
" o S0-400 450 go0  250-1000  5gh 1400 Mess-/ 2501000 554 4400
essbereiche [°C] 100-600 1 300-1300 1 hal iche I° 300-1300 1

150-900 50-850 350-1800 650-1800  Schaltbereiche [°C] 350-1800 650-1800

Spektralbereich [um] 2-2,6 1,65-2,1 1,45-1,8 0,7-1,1 Spektralbereich [um]  1,45-1,8 0,7-1,1

Einstellzeit tq, 5ms Einstellzeit tq, 4 ms

Kleinstes Messfeld 1,3 mm Kleinstes Messfeld 1,3 mm

Optikausfithrung und (8 Pos.) =1 Sri)(’;lkausfuhrungen =1

Visiereinrichtung

& & Visiereinrichtung

Typische Anwendung Metalle, Keramiken, Verbundwerkstoffe, Halbleiter, Wafer, Glasschmelze, Graphit...

A

5 0/4-20 mA, RS232 oder

wertspeicher manuell 16-

SlRlUS schen), Laserpilotlichttaster
. Strahlungspyrometer
Serie DIADEM DI16 DS09 DS06 D3
o 600-1500°C
Messbereiche [°C] gggjgggog 700-1800°C 900 — 3000°C 1000-3500°C
1000-2500°C
Spektralbereich [um] 1,45-1,8 um  0,7-1,1 um 0,65 um 1,27 ym
Einstellzeit tq, 5ms
Kleinstes Messfeld 1,4 mm 1,1 mm 1 mm 2,5 mm
Optikausfiihrungen
und &
Visiereinrichtungen <D
Typische Anwendung Kalibrierstrahlertiberpriifung

RS485, Schalteingang (Max.-

0-10 V DC, RS485,
Laserpilotlichttaster
oder Durchblickvisier

POLARIS Rs232 oder Rs48

2 Schaltausgange
(Transistor), Ser-
vice-Schnittstelle

. o 150-1000
Messbereiche [°C] 500—2500
Spektralbereich [um] 3,95
Einstellzeit tq, 3 ms
Kleinstes Messfeld 0,7 mm
Optikausfiihrungen :Eﬁ
und
Visiereinrichtungen $/®
Typische Anwendung Gasflammen

0/4-20 mA,
RS232 oder

485, Schaltein- °
gang (Maximal-
wertspeicher

METIS 16schen)

Heavy-Duty-Messsystem

fir M3- und H3-Lichtleiterpyrometer




| Systemkomponenten

Zusatzkomponenten zur Systemintegration erweitern die Einsatzmdglichkeiten der Pyrometer.

M Temperaturanzeige

Model [Pyrometer Schalt- | Pyrometer- Separate
einstellen Jausgénge] anschluss ] Schnittstelle
IF v 4 Schnittstelle v

M PID-Programmregler

Modell zusétzlich fur |  Pro- Automatische
Thermoele- | gramme JRegelparameter-
REGULUS ermittlung
RD 2 2 (optional) v
RF 1 1 (optional) A

M Linienscanner

Modell
GALAXY

Analoge [Einzelschritte, Schritt-
Regionen- geschwindigkeit

ausgange | bzw. Scanfrequenz

:g;yg; Z 1600 Einzelschritte,
o72/az 3:6-90° 16 ——~——  1-10000 Schritt/s
Sc73/83 . b 6,25 150 H
SC75/85 16 ZW. 6,25 — ca. z

SC7x: Scanner mit Luftspileinheit; SC8x: Scanner

Externe Temperatur-Digitalanzeige IF zur
Installation an Stellen, wo die Anzeige der
Messtemperatur bendtigt wird.

REGULUS-Programmreg-
ler sind sehr schnelle
PID-Temperaturregler.
Programmierbar und fir Pyrometer
optimiert kdnnen sie auch komplexe Regelablaufe von Erwar-
mungsprozessen durchfiihren. Sie generieren aus dem Messsig-
nal des Pyrometers eine direkte Stellgroe.

GALAXY-Scanner werden eingesetzt,
um Messobjekte kontinuierlich im Dauer-
betrieb abzuscannen und dabei die Tem-
peraturen auf einer Linie zu erfassen.
Dabei ergeben sich Temperaturprofile,
die Aufschluss iber Temperaturspitzen,
relevanter Details sowie mdglicher
Schwachstellen an Brammen, Knlippeln
oder Stahlbandern liefert.

| Kalibrierstrahler / Temperaturstrahler
Temperatur-

Spektral- | @ der e
m - Aufheizzeit

bereich

CS500N 25-500°C 0,514 um 30mm ca. 30 min
CS1500N 50-1500°C 0,9/1,6 um 40mm ca. 35 min
HE1200N ca. 100-1200°C 0,5-3,5um 20 mm ca. 3 min

HE-Temperaturstrahler werden nicht zum Kalibrieren verwen-
det, eignen sich aber fiir die schnelle Uberpriifung von
Pyrometern vor Ort.

M Transfer-Standard-Pyrometer

DIADEM-Transfer-Standard-Pyrometer werden zur exakten
pyrometrischen Justierung eines CS1500N oder zur Nachjustie-
rung eines Pyrometers per Vergleichsmessung verwendet.

Anzeigeauflésung: 0,01°C
Messunsicherheit nur 0,15% vom Messwert +1K

CS1500N

CS-Kalibrierstrahler mit Anschluss fir |
Pyrometer und PC bilden ein System
zur Uberpriifung und Nachjustierung
von Pyrometern als auch zum Nachjus-
tieren der Kalibrier-

strahler selbst. . CS500N =

| Typisches Zubehor

Ausstattungen fir die stabile Montage, den Schutz vor Umgebungseinfliissen und eine sichere elektrische Verbindungen.

hlgehause

Kugelgelenk-
halterungen

Scan- §
Adapter

Flansch-
systeme

Luftspuil- %5"‘%

vorsatze

—-———

) 2

@ \Vontage- Stativ-
winkel adapter
Wiring-B
rng-soxen Anschluss-

kabel

USB-Schnitt-
stellenwandler



| Software

PC-Software zum Einstellen, Anzeigen, Aufnehmen und Auswerten.
Alle Programme werden kontinuierlich weiterentwickelt und kénnen fiir Kunden dauerhaft kostenlos heruntergeladen werden.

SensorTools

Software zur Kommunikation

T 1: M309-6872 - x
mit Pyrometern, Scannern, | T: 836 5 °C
Reglern, Anzeigen und Kali- T

. n Q900
brierstrahlern. ar 900
- MeSStemperaturen nume- |msee= benutzerdefiniert  ~

= SensorTools

V117,04 64Bit

j9-6872: Destination file: M309-6872_2.rzb (File index mode).

Devices 1 ko 4 Graphs  Tine measurement  Commurication | Options | Spot size calculator 11 M309-6872 Sektups  2: M323-11132 Setups

i

Definierte Einstelzet:

£
M323-11132: Destination file: M323-11132_2.r7b (File index mode).
1

- o x
& 1: M309-6872
o0 o111 (%
T-Sample: 15, 00ms,
2373z
T-Sample: 16, 00ms,
500

raphs
Measured temp,
Device temp.

risch und grafisch anzei- |, .. .. = oo
gen ] erisiorsyade:
m Bis zu 16 Gerate- - SSE e
Messfdaten gleichzeitig -
anzeigen 2] [# commmontgraten
m Messkurven aufzeichnen | »-
m Zeitansicht schnell anpas- =
09:58:44,000 09:58:50,000 09:58:56,000 09:59:02,000 09:5%:08,000 09:59:14,000 09:59:20,000 09:59:26,000 09:5%:32,000 09:59:38, 000 09:59:44,000
sen ¥ [ F e LIRS
m Messparameter auslesen und ein- ER[FE o || 570 Quaors Qonis Qonorses Qoo Lo
stellen $ oo T coppdatatie | Otoseconds @1mits  Otomnes Ot how O1Day 3] €]
m Alle Geréteeinste”ungen vornehmen |1z een imwere 021 stcoms 2 MI23-11132 (Firrrwrare: 0210) a COMS Y e mep— e me——] Eﬁ—lﬁ";'s.;li
m 1-Punkt-Abgleich zur Anpassung bei
Messungen durch Fenster oder Linsen mit unbekanntem Transmissionsgrad
m Programmregler REGULUS: Regelparameter automatisch ermitteln lassen und Regelschritte festlegen
SensorTooIs_Viewer [ SensorToaimwer v1.50.15 638t (C12017-201 by SensarTherma GrbH _ o x
<! [2] [« ETEELS ) ¥ [+ =]
Im Programmpaket mit S Sy T
SensorTools, zur Anzeige xn“gegé"o“w | = B
aufgenommenen Messdaten. yesem: T sec | [T
m Bis zu 4 Messdatendatei- " "
en gleichzeitig anzeigen [* o™ Peunacc 525 BIEGa s,
und vergleichen Sous ocoeo
.. Datum: 02.12.2016
m Messdaten duplizieren, o E
. . Datensatz 974 485,5°C 31,3
Spelchern’ e.XportIeren Geratename: H316-8398 |
m Aktuelle Ansicht aller Gra-
phen speichern =
m Messdatendetails von der Stelle des e s T e e e
Mauscursors anzeigen I
m Geratemodell, Messparameter und eSS
Datum der Aufzeichnung anzeigen
Sensorcal3 B SensarCal? - rev, 8670 — o X
C51500: 1234 Programmauswahl
Software zur Genauig- i of IE suteing | E cepun B M o
Lo}
keitsuberprifung und CS: 795,5°C Gera, das stent wenden st Klllrstrable CS1500 1234
N h t Kalibriertemp 800,0°C fe dard-Py DI1603001500121130100 - 7614
acl JUS Ierung von Referenzpyrometer 78, IFFE Y
Pyrom etern un d Ka“' By e e [®start 4
brierstrah|ern Log Kalibrierstrahler wird aufgeheizt auf: 325°C Istwert: 324,88°C TSP 325,39°C ¢
- 355% Ei%?:ﬁé?:;:ﬁz;}cj\;:&:mt COML, Kalibrierstrahler wird aufgeheict auf: B44°C Istwert: 543,98°C TSP 543,82°C ¢
m Pyrometerserien 10,01 promess s e b At -
10: 04 Temperatur ist auf 325,0°C gestellt
METIS MS/MI/ 10,9 Temperaur st ot 5410 sl T Lozeer ®
MB / MP und M3 Sprache | Anlebung Kalitierstrahler wird aufgsheizt auf: 1.248°C 0%
JUStleren B pcusch o L) arleitug Kalbrierstrahler wird aufgsheizt auf: LaT8°C oot
- automatisch am K““*"‘*"ﬁ“"‘fﬂm = PSR ——
CS1 500N Oder Beiorspordizy [ Berichtctails =9 Bericht drucken Zurticksetzen € abbrechen
CS500N
- halbautomatlsch Modusauswahl Kaibrierstrahler 5 . 5 Pyrometer ENSOR
Automatikmadus (C51500) Bereich: | 250°C | 1500°C _ Port: (COML C5Sellwert  250°C él.assv d HERM

oder manuell per
Vergleichsmes-

sung mit hochgenauem Transfer-Standard-Pyrometer DIADEM oder per Messung an beliebigen Kalibrierstrahlern

manuell per Messergebnis von beliebigem Referenzpyrometer

sergebnis von beliebigem Referenzpyrometer

Kalibrierstrahler CS1500N pyrometrisch justieren: automatisch mit hochgenauem Transfer-Standard-Pyrometer DIADEM oder

Kalibrierstrahler CS500N thermometrisch oder pyrometrisch justieren: automatisch mit Temperaturfiihler oder manuell per Mes-



| Qualitdtskontrolle

Alle Baugruppen werden umfangreichen Uberpriifungen unter-
zogen, bevor sie zusammengebaut werden und unser Haus
verlassen:

Leiterplattenscan zur Bestlickungs-Fehlererkennung
Elektrischer Funktionstest der elektronischen Komponenten
Mikroskopische Uberpriifung der optischen Komponenten
Erst-Funktionstest des zusammengebauten Gerates
Klimakammer-Erwarmung

Vibrationspriifung auf einem Rutteltisch

Erneuter Funktionstest mit Uberpriifung auf Abweichungen
zum Erst-Funktionstest

m 48-Stunden-Dauertest

Nachdem alle Prifungen durchlaufen sind, werden die Pyrome-
ter nochmals an Kalibrierstrahlern bei mehreren vorgegebenen
Temperaturen Uberprift.

m Ein Werkszertifikat wird allen unseren Pyrometern beigelegt.
Es bestatigt die volle Funktionsfahigkeit und die Rickfihrbar-
keit auf nationale Standards.

Jetzt sind die Gerate bereit zur Auslieferung.

Wir sind Zertifiziert nach oo 1SO 9001

DIN EN ISO 9001:2015 TUV
[CERT

®TUV Hessen

www.proficert.de

Serviceangebot

Regelmafige Pyrometerwartung / Kalibrierung

oder mit selbst definierten bzw. zusatzlichen
DAKkkS-Kalibrierscheine nach DIN EN ISO/IEC 17025
Beratung zu Messproblemen, wenn nétig vor Ort
Unterstiitzung bei der Inbetriebnahme

Schnelle Reparaturen

Erstellung von Werksprufscheinen zur Angabe der Messwertabweichung
Gerate-Neujustierung bei Messwertabweichungen; inkl. Werkszertifikat
Erstellung von Werkszertifikaten bei Standard-Temperaturmesspunkten

| Individuelle Beratung

Die bertihrungslose Temperaturmessung mit Pyrometern ist der berlihrenden in vielen Bereichen Uberlegen. Dennoch treten oft-
mals Fragen auf, die sich aufgrund fehlender Erfahrung nicht ohne weiteres |6sen lassen. Da muss der Spektralbereich passend
zum Material ausgesucht werden, die Erfassungszeit zur Geschwindigkeit des vorbeilaufenden Materials oder eventuelle Stérein-

flisse am Montageort bedacht werden.

Lassen Sie sich individuell beraten, wenn die Messaufgabe zu viele Fragen aufwirft. Unser Interesse gilt dem langen und stérungs-

freien Betrieb unserer Produkte bei lhren Messaufgaben.

|Made in Germany / Internationaler Vertrieb

Die Sensortherm Infrarot-Mess- und Regeltechnik GmbH in Steinbach/Ts. gehdrt zu den Technologiefiih-
rern der digitalen Pyrometertechnik. Speziell unsere Quotientenpyrometer sind die weltweit schnells-

ten Gerate mit digitaler Signalausgabe.

Mit mehr als 30 Jahren Erfahrung in Entwicklung und Fertigung von Infrarot-Strahlungsthermo-
metern setzt Sensortherm sténdig neue Mafistdbe in der digitalen Pyrometrie. Sensortherm bie-
tet seinen Kunden wirtschaftliche und technisch hochwertige L6sungen aus einer Hand.

Alle Pyrometer und Kalibrierstrahler von Sensortherm werden ,Made in Germany“ an unserem
Hauptsitz in Steinbach gefertigt. Uber unseren internationalen Vertrieb finden Sie Ansprech-
partner in vielen Landessprachen, nahere Hinweise in den Vertriebsinformationen auf unserer

Homepage www.sensortherm.de.

Die technischen Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Anderungen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte

Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

Sensortherm GmbH

Infrarot-Mess- und Regeltechnik
Weilkirchener Str. 2-6 « D-61449 Steinbach/Ts.
Tel.: +49 6171 887098-0 « Fax: -989
www.sensortherm.de * info@sensortherm.de

Sensortherm-Produktiibersicht (25.02.2025)
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