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이음매 없는 압연 링의 
직경 모니터링

장거리레이저변위센서
optoNCDTILR

금속 가공 산업에서는 스테인리스 강이나 티타늄 같은 다양한 재료를 사용합니
다. 이들 금속은 성형을 통해 최대 1,100°C의 온도까지 가열해서 대형 링으로 매
끄럽게 압연됩니다. 그리고 이러한 압연 시 열간 블랭크를 링 압연기에 배치합
니다. 링의 직경은 압연 공정이 계속됨에 따라 지속적으로 증가합니다. 이 공정
에서는 최소한의 공차만 허용되므로 압연 공정을 지속적으로 모니터링하여 직
경을 정확하게 측정해야 합니다. 그러나, 측정 대상 가까이에 장착된 기존 센서
는 매우 높은 온도, 박리된 스케일 및 증기를 견딜 수 없습니다. 이 때문에 먼 거
리에서 직경을 측정해야 합니다.

Micro-Epsilon의 optoNCDT ILR2250-100 장거리레이저변위센서 이러한 먼 
거리 측정에 사용합니다. 이 센서는 적색으로 발광되는 측정 대상에서도 신뢰할 
수 있는 결과를 제공하는 위상 비교 방법으로 작동합니다. 측정 시 센서는 1 ~ 10 
m의 안전 거리에 설치되어 압연 동안 압연 소재까지의 거리를 정밀하게 측정합
니다. 압연 과정 동안 소재가 눌려 링의 직경이 지속적으로 증가하기 때문에 센
서와의 거리는 줄어 듭니다. 센서는 이 차이를 밀리미터 정확도로 안정적으로 
감지합니다. 센서로 측정된 값은 디지털 인터페이스를 통해 생산 제어 시스템으
로 직접 전송됩니다. 그러면 실제 체적과 최종적인 실제 치수로에서 유도할 수 
있는 나머지 압연 경로 뿐만 아니라 직경을 계산할 수 있습니다. 그 이후, 결과는 
시각화를 위해 제어실로 전송합니다.

Micro-Epsilon의 레이저변위센서는 압연 공정 중 직경 변화를 안정적으로 감지
하여 컴퓨터가 제어하는 공정 모니터링이 가능합니다. 높은 분해능과 함께 뛰어
난 선형성으로 압연 공정과 유사한 응용 분야에 이상적인 센서입니다. 또한, 컴
팩트한 디자인으로 기존 시스템에 간단하고 빠르게 통합할 수 있습니다.

측정 시스템에 대한 요구 사항
•	 측정 범위: 1 ~ 10 m
•	 분해능: 0.1 mm
•	 직선성: <±1 mm
•	 측정 속도: 20 Hz
•	 온도 보상

주변 환경
•	 생산 공장
•	 증기 및 연기
•	 고압 스케일 제거
•	 생산 공장내의 고온
•	 공구 냉각

시스템 설계
•	 optoNCDT ILR2250-100 센서
•	 공급/출력 케이블 PC1100-3
•	 보호 유리 ILR-PG2250

장점
•	 압연 중 비접촉으로 신뢰성 있게 직경을 모니

터링
•	 발광하는 물체에 대한 신뢰성 있는 측정
•	 기존 시스템에 간편하게 센서 설치 
•	 측정 대상체와 센서까지 거리가 멀어 고온, 스

케일, 증기에 노출되지 않음
•	 자동화된 생산 관리가 가능
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