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Bezdotykové

meranie teploty
- priklady z praxe (1)

V praxi sa ¢asto vyskytuju pripady merania teploty, ked nie je mozné pouzit priame
meranie (t. j. ked nie je snima¢ v priamom styku s meranou latkou), alebo ak by priame
meranie neposkytovalo spolahlivé hodnoty. V tomto prispevku buda prezentované viaceré
priklady z praxe, ktoré predstavuju vyhodné pouzitie prave bezdotykového merania teploty.

Meranie teploty kovu v procese zuslachtovania

Pri procesoch ako je Zihanie kovu alebo galvanizacia v peci je ria-
denie teploty vo vnutri pece optimalnou cestou na zabezpecenie
vysokej kvality findlneho vyrobku. VyuZitie bezkontaktného moni-
torovania teploty zuslachtovaného kovu vyrobkami firmy OMEGA
Vanzetti vo vnutri pece umoznuje zabezpecit v kone¢nom efekte
vyss$iu ziskovost nez sledovanie vonkajSej teploty pece. Rychla
odozva systému umoznuje zvysit produktivitu pri zachovani vyso-
kej kvality finalneho vyrobku.
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Obr.1 Meranie teploty kovu pri Zihani
alebo galvanizacii v peci s riadenou atmosférou

PretoZe povrchova teplota materidlu je najdolezitejSim prvkom
v procese zuslachtovania kovu, najlep$im spésobom je priamo me-
rat tato teplotu nez vyuZivat na uréenie teploty rézne aproximacie
podla meranej teploty okolia.

Vyhody bezdotykového merania teploty produktmi od OMEGA

Vanzetti:

e rychly ¢as odozvy do 5 ms,

e moznost vyuzitia v mnohych inych aplikaciach,

e Siroky rozsah meranej teploty,

e zrychlenie vyroby riadenim v redlnom case,

e moznost vyberu riadenia teploty ON/OFF alebo proporcional-

nej regulacie

viackanalovy vstup,

e nastavitelnd emisivita,

analogovy vystupny signal: 4...20 mA, 0...10 V, termoc¢lanky ty-

puJak,

e pripojenie meracej hlavice ohybnym optickym kéblom dizky az
9 m (v zavislosti od teplotného rozsahu).

Riadenie pri rezani plamenom

Automatizované rezanie plameiiom zahffia rezanie podla nac¢rtnu-
tého modelu (obr. 2) alebo rezanie riadené pocitatom pre opako-
vané vytvaranie roznych tvarov z ocelového platu. V prvej faze je
ocelovy plat nahrievany v danom bode pomocou plamena zemné-
ho plynu alebo propanu, az kym operator indikuje ,tvarnost tave-
ného kovu. V tomto momente sa do plamena plynu prida kyslik

a prepali nataveny ocelovy plat a za¢ina sa samotny proces rezania.
Ak sa kyslik prida pred¢asne, dochadza k defektnému rezu, ktory
zanechava na ocelovej doske neziaduci drsny rez, dierky a priehl-
biny.

Na meranie teploty v bode rezu mozno pouzit opticky snimac
OMEGA Vanzetti, ktory vyuZiva prenos informacii o teplote optic-
kym zvizkom prechadzajucim naprie¢ plamenom. Vyhodnocova-
cia jednotka s vystupnym relé zabezpecuje, ze dojde k pridaniu
kyslika v momente dosiahnutia pozadovanej teploty tak, aby bol
rez vysoko kvalitny.
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Obr.2

Vyhody merania v bode rezu:

e rychly ¢as odozvy — do 10 ms,

e nastavitelnd emisia,

e zvySenie produktivity a kvality vyroby,

e zniZenie nepodarkovosti,

e &iroky rozsah merania teplot,

e moznost riadit pridavanie kyslika v momente dosiahnutia opti-
malnej teploty pre rez,

e anal6govy vystupny signal: 4...20 mA, 0...10 V a termo¢lanky ty-
puJakK.

Meranie povrchovej teploty konti-odliatku
pri kontinualnom odlievani

Presné meranie povrchovej teploty odlievanej bramy poskytuje
informéacie, ktoré su potrebné na optimalne nastavenie a riadenie
ostreku jednotlivych chladiacich zén. Teplota odlievanej bramy
sa prechodom jednotlivymi chladiacimi zénami kontinudlne meni.
Presnym monitorovanim teploty a naslednou regulaciou ostreku
v jednotlivych chladiacich zonach mozno dosiahnut vysoku kvali-
tu finalneho vyrobku. Najvyssia teplota je v mieste vytoku kovu
z medzipanvy. Prechodom jednotlivymi chladiacimi zénami sa
teplota odlievaného kovu progresivne znizuje. Podmienky v odlie-
vacom obliku st v roznych miestach tplne odligné. Dal&im prob-
lémom je mnozstvo vodnej sprchy, dym a rézne plyny, ktoré
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Obr.3

zhorsuju viditelnost. Vhodnou volbou meracieho snimaca firmy
OMEGA Vanzetti vratane vhodného filtra je mozné vyrazne zniZit
tieto problémy s vodnou parou, dymom a inymi necistotami.
Snimacia hlavica modelu OH2S (kremikovd) pracuje v oblasti, kto-
ra nie je ovplyviiovana atmosférickou absorpciou. Rovnako aj hla-
vica modelu OH2F (siran olovnaty) s filtrom 2,15 mikrénov potla-
¢a vplyv atmosférickej absorpcie.

Na obr. 3 je zobrazeny meraci opticky systém s jednotlivymi ele-
mentmi na monitorovanie povrchovej teploty kovu pri kontinual-
nom odlievani.

Vyhody meracieho optického systému so snimacimi hlavicami:

e rychly ¢as odozvy do 5 ms,

e moznost vyuZitia v mnohych inych aplikaciach,

e Siroky rozsah meranej teploty,

e zrychlenie vyroby riadenim v redlnom case,

e moznost vyberu riadenia teploty ON/OFF alebo proporcional-
nej regulacie,

e viackanalovy vstup,

e nastavitelnd emisivita,

e anal6govy vystupny signdl: 4...0 mA, 0...10 V a termoc¢lanky ty-
puJak,

e pripojenie meracej hlavice ohybnym optickym kéblom diiky az
9 m (v zéavislosti od teplotného rozsahu).

Meranie teploty hlinikovych
a ocelovych plechoviek

Dve skuto¢nosti vylucuju v tomto pripade pouZitie beznych metod
merania teploty. Ide predov$etkym o kratku dobu merania (typic-
ky 50 ms), ako aj nemoznost dotykat sa plechoviek. Infracervené
monitory v$ak maju vhodnu dobu odozvy a je len nevyhnutné, aby
pri takomto merani plechovky prekryvali ich zorny kuzel.
Synchronizéciu merania mozno uskuto¢nit pomocou bezdotyko-
vého snimaca zapnutia/vypnutia a namerand hodnotu uchovat. Je
vhodné pouzit fotosnimace necitlivé na Ziarenie atmosféry pece.
OMEGA Vanzetti vyvinula a vyrobila detek¢nu hlavu OS 1512, kto-
ra je idealna na sledovanie vyrobkov na sériovej linke pri relativne
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Obr.4

nizkych teplotdch. Teplotny monitor s dobou reakcie 5 ms moze
merat teplotu plechovky pohybujticej sa rychlostou 1m/s.
Vzorkovanie a ukladanie meranej hodnoty mozno riadit externym
signalom zo snimaca vzdialenosti, ako to vidiet na obr. 4.
Dvojstavova doplnkova (option) logika sprostredkuva signalizaciu
mimotolera¢nych merani.

Teplotné monitory st konstruované modularne, aby sa ¢o najlep-
Sie splnili poziadavky pri zdkaznickych aplikaciach. Detektorové
hlavy su uloZené v robustnych ocelovych krytoch, ¢o umoziuje
ich pouzitie aj vo velmi drsnych priemyselnych podmienkach.
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Vyhody teplotnych monitorov:

e rychla doba odozvy do 10 ms,

¢ nizka hodnota meranej teploty pre prenos optickym vlaknom az
50 °C (v zavislosti od meranej plochy a vzdialenosti meraného
objektu),

e zvySenie produktivity vyroby,

¢ bezkontaktné monitorovanie teploty,

e vlnové dizky eliminujtice vplyv pecného prostredia,

e dvojstavové doplnkové logické obvody na zobrazenie teploty
plechoviek, a nie medzier medzi nimi,

e moznost zapojenia viacerych meracich kandlov,

e nastavitelnd emisia,

e robustné ochranné krycie kovové puzdro optiky na pouZitie
v tazkych prevadzkovych podmienkach,

e analdogovy vystupny signal: 4...20 mA, 0...10 V a termo¢lanky ty-
puJakK.
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Monitorovanie a riadenie indukéného ohrevu kovu

Vzhladom na velmi silnt indukovanu energiu, ktora je potrebna na
ohrev kovovych produktov, nie je mozné pri tychto aplikaciach po-
uzit klasicku techniku merania teploty. Na obr. 5 a 6 st zobrazené
dve typické aplikacie systému OMEGA Vanzetti s optickymi vlak-
nami na monitorovanie a riadenie induk¢ného ohrevu objektu, a to
nielen v stacionarnych, ale aj v pohybujucich sa induktoroch.

Vynimoc¢ne presné a spolahlivé riadenie teploty je potrebné
na ohrievanie kovovych vyrobkov, ako st napr. nosné hriadele,
zveraky, skrutky, vackové, rozvodové a klukové hriadele a pod.
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Obr.5 Riadenie indukéného ohrevu hriadelov

infrasnimac¢

Obr.6 Monitorovanie teploty ohrevu tyce
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Hlavnym cielom je vytvorenie krystalickej Struktury, ktord zabez-
pecuje pozadovanu pevnost materidlu.

Vyhody systému s optickymi vlaknami:

e rychla odozva do 5 ms,

e bezkontaktné meranie teploty,

e Siroky rozsah teplot,

e optické vldkna st odolné vo¢i indukénému polu,

e yymenitelné optické koncovky,

e moznost umiestnenia koncovky kabla do bezprostrednej bliz-
kosti sledovaného povrchu,

e (ispora energie,

e zrychlenie vyroby (riadenie podla teploty, a nie podla ¢asu),

e moznost vyberu riadenia teploty ON/OFF alebo proporcional-
nej regulacie,

e volitelné vystupy 4...20 mA, 0...10 V a termoclanky typu J a K,

e nastavitelna emisia.

Riadenie elektromagnetického
zvarania termoplastov

Elektromagnetické zvaranie vyuZiva princip induk¢ného ohrevu
na dosiahnutie teploty topenia v mieste spojenia.

Na to sa vyuZziva magneticky aktivny materidl, ktory je zloZeny zo
zmesi feromagnetickych castic a zakladného termoplastu. Tento
materidl sa umiestni do miesta buddceho spoja a vystavi sa ucin-
kom elektromagnetického pola, vytvoreného indukénym ohrieva-
¢om. Takto vzniknuté teplo v magneticky aktivnom materiali sa
prenasa na povrch zvaranych ploch, kde dochéadza k vzniku tupé-
ho zvaru. Problémom uvedeného spésobu zvérania je to, Ze vo-
pred nie je znama doba ohrevu na vytvorenie idealneho zvaru.

termoplast

cievka model 4101

fermomagnetické ¢astice
v termoplastovej forme

pred
zvaranim

po zvarani

pracovny tlak
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Obr.7

OMEGA Vanzetti pontika rieSenie na riadenie elektromagnetické-
ho zvarania pomocou bezkontaktného infrateplomera, ktory sni-
ma teplotu povrchu na opacnej strane neZ je strana ohrevu. Na za-
Kklade tohoto monitorovania a porovnania kvality zvarov je mozné
cely systém optimalne vyladit tak, aby nedochadzalo k zbyto¢nym
stratam energie pri nadmernom ohreve alebo k nedokonalosti zva-
ru pri nedostato¢nom ohreve.

Vyhody bezkontaktného infrateplomera:

e rychla odozva do 10 ms,

e bezkontaktné meranie,

e linearny vystup 4...20 mA,

e nastavitelna emisivita,

e vlnové dizka 8 az 14 mikrénov,

e Siroky zorny uhol,

e teplotny rozsah 0...1371 ‘C (v podrozsahoch).

Monitorovanie teploty pri prietlaénom lisovani
a injekénom vstrekovani plastov

Precizne meranie a kontrola teploty tavenia st nevyhnutné na za-
bezpecenie optimalnej dlzZky molekulového retazca polymérov
a nasledne na dosiahnutie poZadovanych fyzikalnych vlastnosti vy-

model 4121
infrasnimac
hlavica + opticky kabel

Obr.8

sledného produktu. Dosial sa pri ziskavani informécii o teplote po-
lymérov pri lisovani pouZivali termoclanky, ¢o vnasalo do celého
systému chybu vznikajicu trenim polyméru o plast termoclanku
a prenosom tepla od steny bubna na termoclanok. V zaujme pres-
ného merania teploty aj v tychto podmienkach vyvinula OMEGA
Vanzetti $pecialnu opticku sondu, ktora je vybavena vysokotlako-
vym priezorom, upevnena v plasti prietlakovej trubice a zasahuje
priamo do pretlatovaného plastu. Ak je teplota taveniny najmene;j
0 10 % vyssia ako teplota plasta, je mozné pouZit Standardnu poly-
mérovud sondu. Ak je teplota taveniny rovnakd alebo nizsia ako tep-
lota plasta, je nutné pouZit sondu so vzduchovym chladenim.

Vyhody merania optickou sondou:

e odozva 1000-nasobne rychlejsia ako pri termoclanku,
e tlakova odolnost do 200 MPa,

e priama ndhrada za termoclankové sondy,

e prevadzkova teplota do 462 °C,

e iskrova bezpecénost,

e hermetické utesnenie pre prasné prostredie,

e nastavitelnd emisivita,

e moznost rychleho vybratia sondy zo systému.

Pokracovanie v budiicom Cisle.

Spracované podla materidlov spolocnosti
Newport Electronics, spol. s v. 0. (CR).
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