Stahlindustrie

Produktion und Verarbeitung

Infrarot-Temperaturmessung bei der
Stahlproduktion und -verarbeitung

Hauptanwendungen

e StranggieBen

e Vorwadrmen

e Warm- und Kaltwalzen

e Drahtherstellung

e Schmieden, Gliihen, Harten

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Die beriihrungslos messenden Infrarot-Thermometer
der Serien Marathon und Thermalert sind fiir die
Uberwachung und Regelung von Fertigungsprozessen
bei der Stahlherstellung entwickelt worden.

Die Messung der Temperatur gibt AufschluB, ob die
fiir die Produktion geltenden Grenzwerte eingehalten
werden: ob die Ofentemperatur zu hoch oder zu
niedrig ist, ob ein Walzgeriist neu zu justieren ist,
oder ob starker gekihlt werden muB. Jede Stufe der
Fertigung 1aBt sich prézise tiberwachen, so daB der
Stahl wahrend des Walzvorgangs die vorgegebenen
metallurgischen Eigenschaften erhlt.

Raytek Infrarot-Thermometer werden in jeder
Bearbeitungsstufe mit groBem Vorteil eingesetzt.
Dazu gehdren:

e \erbesserung der Qualitat

e Steigerung der Produktivitét

e Senkung der Energiekosten

o Steigerung der Arbeitssicherheit

e \lerkiirzung von Stillstandzeiten

e Vereinfachung der Datenaufzeichnung

Die IR-MeBkopfe von Raytek setzen MaBstébe fiir die
Temperaturmessung der Zukunft. Analoge und digi-
tale Ausgénge ermdglichen die gleichzeitige
Einbindung der MeBwerte in Regelsysteme und deren
Nutzung fiir die Ferntiberwachung und Auswertung
der Temperaturen. Die prozessorgestiitzten intelligenten
MeBkapfe mit ihrer digitalen Signalverarbeitung und
der bidirektionalen Schnittstelle lassen sich bequem
von der Schaltwarte aus fernprogrammieren — ein
wesentlicher Vorteil vor allem bei Materialien mit sich
verdndernden Strahlungseigenschaften.

Das Ergebnis: eine verbesserte Funktionalitdt und
umfangreichere Kontrollmdglichkeiten.

Raytek kann auf eine mehr als 30jahrige Erfahrung
auf dem Gebiet der beriihrungslosen Temperatur-
messung zurtickblicken. Unsere Anwendungs-
spezialisten stehen Ihnen weltweit zur Beratung zur
Verfigung. Wir bieten Ihnen Wartung, Schulung,
Kalibrierung und andere auf den Kunden zugeschnit-
tene Dienstleistungen, damit Sie die Vorziige lhrer IR-
Thermometer von Raytek in vollem Umfang nutzen
konnen.

siRaytek”

Beriihrungslose Temperaturmessung



Marathon-

Quotientenpyrometer

StranggieBanlage
¢ Quotientenpyrometer —
fiir MeBobjekte in dampf-/
staubbelasteter Umgebung

e Linescanner MP40 -
fiir die Erstellung von
Temperaturprofilen

Marathon-
Quotientenpyrometer oder
Linescanner MP40

Prézise und kontinuierliche Temperaturmessung in
allen Phasen der Stahlproduktion ist die Voraus-set-
zung fiir das Erreichen einer hohen Produktqualitét
und fiir die Steigerung der Produktivitat.

STRANGGIESSANLAGEN

In einer StranggieBanlage (s. Bild oben) erfolgt die
Umwandlung des flissigen Stahls zu Brammen oder
Knlppeln. Stérungen in dieser Anlage kénnen die
gesamte folgende Walzproduktion verlangsamen
oder unterbrechen. Die exakte Echtzeit-Uberwachung
der Temperatur ermdglicht in Verbindung mit der
Einstellung der Kiihldisen und der Wassermenge
eine angepaBte Kiihlung zum Erreichen der gewtin-
schten metallurgischen Eigenschaften des Stahls. So
erhoht sich die Produktqualitat, die Produktivitét wird
gesteigert und die Verfligbarkeit Ihrer Anlage
verbessert. Die Auswahl des Sensortyps und des
Modells wird vom jeweiligen Fertigungs-verfahren
und dem geplanten Einsatzort bestimmt.
Quotientenpyrometer der Marathon Serie, vorzugs-
weise der Glasfaser- MeBkopf MR1F oder die kom-

pakten Sensoren MR1S, eignen sich hervorragend fir
die Installation in rauher, schmutzbelasteter
Umgebung, bei der die freie Sicht auf das MeBobjekt
durch Staub, Wasserschleier oder Dampf
eingeschrankt wird. Raytek Linescanner Thermalert
MP40 werden eingesetzt, um Temperaturprofile iiber
die gesamte Bramme mit hoher Auflésung zu erfassen.
Vorteile: e Verbesserte
metallurgische Eigenschaften
 Gesteigerte Produktivitat

VORWARMEN

In Ofen unterschiedlicher Bauart werden Brammen
oder Kniippel vor dem Walzen auf die erforderliche
Temperatur gebracht bzw. auf dieser Temperatur
gehalten. Die Erwdrmung des Stahls auf eine gleich-
formige Temperatur ist fir die Weiterverar-beitung
erforderlich. UngleichmédBige Erwdrmung fiihrt zu
erhohter Belastung der Walzanlage und wartungsbed-
ingten Stillstandzeiten.

Durch Messen der Ofentemperatur mit verschiedenen
Thermometern (siehe Abbildung unten rechts) kon-

nen die Brenner entsprechend den Betrigbs-bedin-
gungen eingestellt und geregelt werden.
Korrekte Ofentemperaturen erlauben effektivere
Ausnutzung des Brennstoffs und somit Verbesserung
des Wirkungsgrades bei verringerter
Umweltbelastung.
Nach dem Verlassen der Ofen (siehe Abb. unten
links) wird die Temperatur von Brammen und
Knlppeln mit Marathon-Quotientenpyrometern oder -
bei breiten Brammen - mit Thermalert MP40
Linescannern erfaBt. MeBdaten und -signale werden
zur Optimierung der Walzgerste an den Leitstand
oder den Leitrechner tibertragen.
Vorteile: Gesteigerte Produktivitat
Geringere Energiekosten

WARMWALZEN

Je nach Art des Walzproduktes (Bleche, Profile, etc.)
und des Verfahrens werden Warmwalzanlagen mit
unterschiedlichen Walzgertisten ausgeriistet und
betrieben. (siehe Abbildung folgende Seite oben).

Zunderwascher

Vor dem Zunderwdscher und dem VorgerUst instal-
lierte Hochleistungs — Quotientenpyrometer Marathon
oder kurzwellige, hochauflésende Linescanner MP40
(bei breiten Brammen) liefern dem Bedienpersonal
TemperaturmeBwerte zur Uberwachung von
Grenzwerten, zur Regelung und automatischen
Korrektur der Einstellparameter des Vorgertsts.

In jeder Hinsicht gewdhrleisten kontinuierliche
Temperaturmessungen bei Walzprozessen und die
standige Nachjustierung der Walzgeriste eine gleich-
maBig hohe Produktqualitdt und einen stérungsfreien
Betrieb.

Walzgeriiste

Wahrend des Walzprozesses kiihlt der Stahl weiter
ab. Betriebsbedingte, kurzzeitige Stillstande kénnen
ungewiinschte Abkiihlungen des Walzguts zur Folge
haben. Temperaturdnderungen miissen bei der
Einstellung der Geriiste berticksichtigt werden. Diese
Einstellung kann manuell durch das Bedienpersonal
oder automatisch durch das ProzeBiiberwachungssystem
erfolgen. In jedem Falle liefern die vor jedem
Walzgertist installierten IR-MeBkopfe Temperaturmef-

Vorwirmofen

¢ Quotientenpyrometer - bei
dampf-/staubbelasteter Umgebung,
fiir sich schnell bewegende MeBobjekte
e Linescanner MP40 - fiir die
Erstellung von Temperaturprofilen

Marathon-Quotientenpyrometer
oder Linescanner MP40

(Siehe Abbildung zur
Innentemperaturmessung)

Thermalert-MeBkopf

(im ThermoJacket-Schutzgehéuse)
. Thermalert-
¢ StandardmefBkopf

q\\ (im ThermoJacket-
\"» Schutzgehause)

Sperrschieber

Vorwarmofen
Thermalert-Serie

e Umgebungstemperatur-
kompensation

o MeBwertanzeige
in Echtzeit




Sensor

Sensor

Sensor

Warmwalzwerk

¢ Quotientenpyrometer - fiir durch
Schwebstoffe verdeckte MeBobjekte

Sensor

e Linescanner MP40 - zur Erstellung
von Temperaturprofilen

Zunderbrecher

Vorwalzgeriiste

Blockschere Fertigwalz-

geriiste

daten zur automatischen Nachstellung der Walzen
und damit die GewiBheit, daB das Walzger(st jed-
erzeit an die jeweiligen Produktionsbedingungen
angepaft ist. An geregelten Kiihlstrecken erschweren
Wasserschleier, Dampf und ggf. Staub die beriih-
rungslose Temperaturmessung. Quotientenpyrometer
der Serie Marathon ermdglichen selbst bei einem bis
7u 95 % verdeckten MeBobjekt noch prézise
Messungen.

Haspel

In vielen Warmwalzwerken werden die abgekiihlten
Bénder fiir den Weitertransport zum Kaltwalzen oder
zu anderen Produktionseinrichtungen durch eine
Haspel zu einem Coil aufgerollt (wie in der obigen
Abbildung dargestellt). Der geregelten Kiihlung mit
Hilfe der Temperaturmessung vor der Haspel kommt
eine hohe Bedeutung zu. Nicht angepaBte Kiihlung
verdndert die geforderten metallurgischen und mech-
anischen Eigenschaften, bedeutet minderwertige
Qualitat oder sogar AusschuB. Da die Geschwindigkeit
des sich abkiihlenden Blechs vor der Haspel etwa 20
bis 30 m/s betragen kann, wird hierfir ein
Niedrigtemperatursensor Marathon MA2S mit einer
kurzen Ansprechzeit eingesetzt.

Coil Box

In manchen Walzwerken werden die heifen Bénder
nach dem Vorwalzen vor der weiteren Verarbeitung
zwischenzeitlich zu Coils aufgerollt.

Nach Ubergabe an eine zweite Station werden die
Coils dann abgewickelt, durch die Fertiggeriiste und
Kiihlstrecke geflihrt und erneut fiir Lagerung oder
Weitertransport aufgehaspelt - wie vorher
beschrieben. Der exakten Temperaturmessung und
Uberwachung des Coils vor dem Fertigwalzen kommt
eine hohe Bedeutung zu.

Vorteile: Produktivititssteigerung
Qualitatsverbesserung
Weniger Ausschufl
Mehr Sicherheit am Arbeitsplatz
Geringere Stillstandzeiten

KALTWALZEN

In den meisten Fallen werden warmgewalzte Bander
als Goils zur Weiterverarbeitung in andere Betriebs-
teile oder Werke transportiert. Durch Kaltwalzen kon-
nen dtinnere Bleche mit verfeinerter Oberfléchen-
struktur und veranderten metallurgischen Eigenschaften
hergestellt werden. Je nach Material und Verformungsgrad
erwdrmen sich die Bleche von Raumtemperatur bis
{iber 100°C. Die zwischen den Walzgeriisten instal-
lierten Sensoren zeigen Absoluttemperaturen und
Temperaturdnderungen an und erlauben die
Einstellung optimaler Betriebsparameter.

Vorteile: Steigerung der Produktivitat
Verbesserung der Qualitat
Verringerung der
Stillstandzeiten

DRAHTWALZWERKE

Auch bei der Halbzeug- und Drahtherstellung werden
hohe Produktionsgeschwindigkeiten gefahren. Zur
Drahtherstellung werden die Kniippel in geeigneten
(fen auf die geforderte Walztemperatur erwarmt und
anschlieBend gewalzt (siehe Abbildung auf der néch-
sten Seite). Durch eine Anzahl von Walzstationen wird
der Kniippel stufenweise im Durchmesser herunterge-
walzt, auf das FertigmaB reduziert und geglattet.
Gewalzte Dréhte werden zu einer Vielzahl verschiede-

ner Produkte weiterverarbeitet. Die Erwdrmung des
Kniippels auf eine mdglichst gleichférmige
Temperatur ist von entscheidender Bedeutung fiir den
gesamten WalzprozeB. Eine ungleichméBige
Erwdrmung fiihrt zu einer Uberlastung der Walzanlage
und erhdht die wartungsbedingten Stillstandzeiten.
Durch genaue Kenntnis der Produkttemperatur an
jedem Walzgertist ist der Bediener in der Lage, die
Walzen entsprechend einzustellen. Fiir die
Kiihlstrecke ist eine schnelle und prézise
Temperaturregelung notwendig, um dem Draht die
geforderten Materialeigenschaften zu geben. Falsche
und fehlerhafte Kiihlung bedeutet Nichteinhaltung der
Produktspezifikationen, Minderung der Qualitat oder
Ausschuf. Mitunter wird die Temperaturmessung
durch die hohen Durchlaufgeschwindigkeiten und die
Schwingungen des diinnen Materials erschwert. Die
Hochleistungs-Quotientenpyrometer der Serie
Marathon bieten die Losung des Problems. Das
MeBobjekt kann sich zeitweise aus dem MeBfeld her-
ausbewegen oder auch teilweise verdeckt sein (Staub,
Dampf, Hindernisse) - der Marathon-Sensor wird
immer exakte MeBwerte liefern.

Vorteile: Gesteigerte Produktivitit
Verbesserte Qualitit
Verringerte Stillstandzeiten

WEITERE ANWENDUNGEN

Sensor

Sensor
Prozessablauf

Ablaufhaspel

Fertigwalzgeriiste

Kaltwalzwerk

e Linescanner MP40 - zur Erstel-
lung von Temperaturprofilen

e Thermometer mit einer Wellen-
lange fiir Punktmessungen

[I Sensor




Quotientenpyrometer
(im ThermoJacket)
zur Kontrolle der
Temperatur der Kniippel
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Drahtwalzwerk
¢ Quotientenpyrometer - fiir staub-/
und dampfbelastete Umgebungen,

Marathon
Quotientenpyrometer
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fiir sich schnell bewegende
MeBobjekte und wenn der MeBfleck
groBer als das MeBobjekt ist

Marathon
Quotientenpyrometer
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Raytek bietet lhnen TemperaturmeBtechnik fiir jede
Stufe der Stahlerzeugung - von Kokereien und
Hochdfen bis zu Glih- und Beschichtungsanlagen —
sowie mefBtechnische Losungen fiir GieBereien,
Schmiedebetriebe und sonstige Anlagen der industri-
ellen Warmebehandlung. Wenn in einem Produk-
tionsproze die Temperatur eine wichtige GroBe ist -
vom Rohmaterial bis zum Fertigprodukt - bietet
Raytek die richtigen Losungen. Weltweit sind unsere
Anwendungsspezialisten zur Beratung und
Beantwortung technischer Fragen fiir Sie da.

RAYTEK-LOSUNGEN

FUR DIE STAHLINDUSTRIE

Die Geréte der Marathon-Serie kombinieren {iberlege-

ne Leistung mit digitaler Technik und sind als

berlihrungslos messende IR-Thermometer fiir den

Einsatz unter raunen Umgebungsbedingungen ent-

wickelt worden. In einem robusten, kompakten

Gehduse sind ein modernes elektro-optisches

System, “intelligente” digitale Elektronik, ein einge-

bautes Display sowie Funktionstasten integriert.

Die Serie bietet folgende Modelle und Zubehr:

o |R-Thermometer fiir Einkanal- und
Quotientenbetrieb

o Thermometer fiir kurze Wellenlangen / niedrige
Temperaturen

e (lasfaser-IR-Thermometer

e ThermoJacket-Schutzgehduse mit Zubehor

o Software zur Feldkalibrierung und Sensordiagnose

e Software zur Konfiguration und
Temperaturiiberwachung

Marathon DataTemp®:

Windows-gestiitzte Software fiir die Marathon-
Quotientenpyrometer zur Darstellung der
Temperaturtrends, zur Datenprotokollierung, zur fernge-
steuerten Sensoreinrichtung, zur ProzeBalarmsteuerung
und zur statistischen ProzeBsteuerung.

Fir Raytek ist ein qualitativ ansprechender
Kundendienst ein direkter Bestandteil der Verkaufs-
strategie. Wir bieten Ihnen Installation vor Ort,
Betreuung bei der Inbetriebnahme sowie telefonische
Untersttitzung. Ebenfalls mdglich ist die ergénzende
vorbeugende Wartung sowie die vertragliche
Vereinbarung von Notreparaturen.

Thermalert-Serie:

Diese Serie umfaft zweiteilige (MeBkopf und
Monitor) sowie integrierte Thermometer und gewahr-
leistet die sichere, prdzise und hochreproduzierbare
Temperaturmessung an heiBen, sich bewegenden
oder schwer zuganglichen MeBobjekten.

Linescanner MP40:

Die kostengunstige Losung fir die Erstellung von
Temperaturprofilen tiber die gesamte Produktbreite
zur Gewahrleistung einer gleichbleibenden
Produktqualitat. Liefert Werte fiir bis zu 256
MeBpunkte pro Zeile bei 20 Mefzeilen je Sekunde
und einem Abtastwinkel von 45° bzw. 90°.

DataTemp MP:

Eine Windows NT gestiitzte Software flir den Linescanner
MP40. Erlaubt die ferngesteuerte Uberwachung,
Steuerung und Auswertung der Temperaturwerte. Dazu
die Anzeige von Echtzeitmessungen und gespeicherter
Thermogramme zur Korrektur von ProzeBabweichungen,
bevor diese zu Storungen fiihren.

IR-Handthermometer:

Raytek fertigt ebenfalls eine vollstandige Serie von
Handthermometern fiir die stichprobenartige
Kontrolle von Fertigungsprozessen, zur Wartung und
Fehlersuche an Geréten und zur allgemeinen Wartung
von Anlagen.

Kundendienst:

aiRaytek
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