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/.w eifarbpyrometer

Warum?

,Die Schwierigkeit bei einem monochromatischen Pyrometer
besteht darin, den Emissionsgrad zu bestimmen. Wiirde man
den genauen Emissionsgrad eines Korpers kennen, so konnte
man problemlos seine Temperatur bestimmen.

Leider hdangt dieser jedoch von der Oberfldache
(Verunreinigungen, Oxidation), vom Einstrahlwinkel und
auch von der Temperatur selbst ab.

Um diese Schwierigkeit zu umgehen, kann auf ein Zwei-
Farben-Pyrometer zuriickgriffen werden. Hier kann ohne
Kenntnis des Emissionsgrads nach einmaliger Kalibrierung
die Temperatur bestimmen werden. ,,*

*Realisierung eines Zwei-Farben-Pyrometers
-Diplomarbeit-
erstellt von Dennis Schmidbauer und Alexander Simons



Kalibrierung

,,Geht man nun vereinfachender Weise davon aus, dass man als
Messobjekt einen Grauen Strahler betrachtet, kann man die beiden
Emissionskoeffizienten 1€ und 2¢ gleichsetzen.

So kann man die Temperatur vollkommen unabhingig von den
Emissionskoeffizienten bestimmen.

Lediglich das Verhéltnis der Konstanten und muss mit einer
Kalibriermessung bestimmt werden. Danach kann iiber einen
grof3en Temperaturbereich mit relativ kleinen Fehlern gemessen
werden. ,,*

*Realisierung eines Zwei-Farben-Pyrometers
-Diplomarbeit-
erstellt von Dennis Schmidbauer und Alexander Simons



Kalibrierung

Kalibrierung

Muss das sein?
Im Prinzip ja ; im Detail nein!

AST Kameras konnen ,,plug & play“ in Betrieb
genommen werden, allenfalls - Feintuning.
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Alarm Scale

Kalibrierkurven

Tmin = |300
Tmax = |3l]1

Read | Write |

Analog Scale

Tmin = I300
Tmax = ITIJIJ

Read | Write |

~RS485 Network Control——

Only for R5485 Hetwork!

Device Total Number
I1 - i

Device Line Number

_Set | [510 ms (30) =]

Read

[masterio) ~|
Device Application Type
lPress Exit vi

rTemp.Scale

g ™Mai

AST

Accurate Sensors Technologies

—nA.
ivleasurenment

Temperature
Emissivity

rPicker Parameters——

Thright1

Thright2

365
W
333,6
320

rAnalytical Coeff———
1,05

0,094
pz= |3,1393

Read From IR Th.

DX=

Dy=

|<.>.|4.>.|4».

"Tau{average number}— Briglhtness Min.——

Set |

—Sensor HT Records——

—Camera Data- Write To IR Th.

~Sig -
Set |15— —Black Body Detection
Readl — —i I
Read _i -
‘—Mov. Average Parameter—

N

EMain Screen

AST~

Accurate Sensors Technologies

Serial Number
000227

SW Version
09.83

Working Group: 1 Calculate from DB FJ.‘el

Alloy List
!Press_Exr'r ;I

=101 ]

Temperature Scale

C

Assign | Delete |

Accurate Sensors Technologies

iSensor Records of High Internal Temperatures|

Real I

Temperature

365

Emissivi
0.41

DB Screen

J‘.f_'Startl % Gerte-Manager “ﬁr SD3000 Yersion 10.25A

Reset |

Internal Temp. ammi-|

@aintenanceﬁ

Measurement MMod
Analytical

Shut Down |

Parameters Chart

Records View




Wie uiiberpriifen?

Manuell durch einen Thermofiihler

Nehmen Sie das genaueste was Sie bekommen konnen, sonst eichen Sie
die Kamera mit einem ungenauen Gerit!
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Fehlerursachen

Fremdstrahlung

Kann von verschieden Quellen
kommen!

Sonne kann monatelang nicht
bemerkbar sein —

Hallenbeleuchtung
Pressenmaulbeleuchtung
Umgebungstemperatur zu hoch

Nicht optimale Ausrichtung



Niedrige Temperaturen < 200° C

-
Niedrige Temperatur und

Geringe Emissivitit 0.01 (Hochglanzend)
= Geringe Strahlungsenergie

+ Hohe Reflexeigenschaften

- Emission < oder = Reflexion

= Falsche Messergebnisse!




Fehlerursachen

Hot Nitrogen or hot air
coming from the press

- mouth and heating up

" the sensor much higher
" than 70C.




Fremdstrahlung

IR-Strahlung konnen wir nicht sehen-

Auch Reflektionen die auf das Objekt
strahlen werden dann mitgemessen.




Fremdstrahlung

Ein Strahlungspyrometer sieht immer
100% Strahlung;

Es kann von sich aus nicht zwischen
emittierter und remittierter Strahlung
unterscheiden!




Fremdstrahlung

Scanner final Scanner final
position on the position on the
hottest point center of smooth
using regular segment using
Scanner Hot Point Smooth Point
Search Mode Sub mode of Hot
Point Mode
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Fremdstrahlung

IR-Strahlung konnen wir nicht sehen-

Auch Reflektionen die auf das Objekt
strahlen werden dann mitgemessen.




Mechanische Fehlerursachen

*
Staub auf den Linsen

Ol auf den Linsen

Objekt kleiner als Messfleck
Messtleck nicht optimal ausgerichtet
Messfleck abgedeckt



Mechanische Ursachen

Measurement
axis

Dia. 13-15mm

Working
distance1.2-1.4m

e ' ’ Ellipse about 20-24mm
-Part of the ; -
s, Picture from p.6 PS3000 User manual (Appendix B)

(lbeam, closed by |}
press console , 15-30° ren:ommandgd deviation from vertical

Sensor

Scanner

xed Beam

Line of sight

— Je—25mm

Profile

”

—
Just part of the measurement spot
which is only working




Fehlerursachen generell

Gemessene Temperatur zu hoch

Fremdlichteinfluss Fehllreflektionen

Gemessene Temperatur zu niedrig
Schmutz auf Linsen

Mangelhafte Ausrichtung
Messkanal nicht frei



Abhilfe

Kippen Sie die Kamera, am besten zur Seite

2.1.1.2 Reflektionsprobleme und Losungen

Hitze-

strahlung v
anderer
Quelle

Das Problem: Die Losung: durch die Neigung des
Stérende Strahlung auf der Zieloberfliche Scanners werden die Reflektionen verringert




Abhilfe

Schirmen Sie den Messbereich ab

Die Losung:

Finden Sie die richtige Lage fiir blockierende
Platten oder blockierende Objekte im Strahlenpfad
der Storquelle. Jetzt ist das Ziel frei von




Abhilfe

L d
Wahlen Sie einen Winkel zwischen 15 und 30

15-30° empfohlene Abweichung von der
Vertikalen

Sens m‘\b

Scanner

Laserpointer

Sichtlinie

Profil

Empfohlene Position des Sensors mit Scanner




Abhilfe

Wahlen Sie den Scan-Bereich so klein wie
moglich!

Picture 1. Scanning in Hot Point Mode

Picture 2. Hot Point Mode Picture 3. Continuous Pendulum Mode



Abhilfe

Setzen Sie die minimale

Helligkeitstemperatur so hoch wie moglich
5 =10 ]

Alarm Scale ~Analog Scale ~Touch Screen Control —— Temp.Scale
|

l 4 | Only for P300 Displays! E
i
I I Device Total Numbe
440 [7 e1V|ce ota llvlll L | J

00
00
S
Read Write | Read | Write | Device Line Number | m—————
M.\steno) I

Device Application Type
Exit v |

E Parameters

Tau(average numbeﬂ
Set | 51ms B) B -Brightness Min.

—Picker Parameters

Read| Set |
rSigma——— Read 300 I ‘ Set

L

Set I . ‘
/ 15 (rBlack Body Detection —Sensor HT Records——
Read ‘

Set
~Mov. Average Parameter ‘Read { 1 il View I

Set | ‘ 1 |
Read I




Abhilfe

L d

Waihlen sie den Scannermodus ,,.Smooth Point*
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Abhilfe

Reinigen Sie die Linsen von
Verschmutzung

Uberpriifen Sie den Messkanal auf

Abdeckungen

Stellen Sie sicher das die
Spulluft olfrer 1st




Abhilfe

Bitte priifen Sie von Zeit zu Zeit die
Temperaturaufzeichnung in der Kamera.

Die Umgebungstemperatur kann man nicht




Abhilfe

Notige Reparaturen sind zum allergrof3ten

Teil auf Schiaden durch Ubertemperatur
zuruckzufiihren!




Produktivitat

Fir den gesamten Prozess der Extrusion 1st
die Ermittlung der genauen Temperatur sehr
wichtig!

Be1 konsequenter Auswertung und Nutzung

der Daten kann die Produktivitiat in Nahe
des Optimums gebracht werden.

Das kann manuell durch das Team an der
Presse geschehen, oder ....



Produktivitat

L d

durch ein System welches alle Daten
aufnimmt...




Produktivitat

und dann vorsichtig in mehreren Zyklen
eine Annaherung zum Optimum

F5: 3 Regions
! oNo: 3 £ I8 z F6: Manual Mode
PS3000 Scanning system ExTs &3 s J§ § = F10: Quit program




Produktivitat

Mit den ermittelten Daten 1st dann auch eine
lickenlose Dokumentation der
Produktionsdaten moglich.

Sollten Sie fiir thre Kunden ein Zertifikat
fur die Temperaturmessgerate benotigen...



»verification on side*

Dann konnen wir zu thnen
kommen und die Gerite
uberpriufen und wenn notig
kalibrieren.
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Service

...und wenn Sie — was die
Temperaturmessung
anbelangt —

nicht weiter kommen :

Bitte rufen Sie an!

Vielen Dank




