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1.1

1.2

Einleitung

Sicherheitshinweise

Die vorliegende Bedienungsanleifung muss vor Installation, Inbetriebnahme oder Wartung des GPro® 500
von den betreffenden Personen gelesen und verstanden werden. Wichtige Sicherheitshinweise sind in
dieser Bedienungsanleitung als WARNUNGEN und WARNHINWEISE hervorgehoben, die folgendermaBen
verwendet werden:

WARNUNG

Warnung weist auf besondere Gefahren hin, deren
Missachtung Personenschdden oder den Tod zur Folge haben konnen.

VORSICHT

Vorsicht weist auf Gefahren hin, deren Missachtung zu Schdden am TDL
oder sonstigen Einrichtungen oder Anlagen fiihren kbnnen.

Diese Bedienungsanleitung enthdlt auch ,worauf zu achten ist” Informationen, welche folgendermaRBen
verwendet werden:

Ex Weist auf wichtige Informationen hin, die zu beachten sind (beispielsweise bestimmte
Betriebsbedingungen usw.).

Aligemein

Diese Bedienungsanleitung enthdlt Informatfionen zu Installation, Betfrieb und Wartung des GPro 500
TDL. Eine Beschreibung des GPro 500 TDL und seiner grundlegenden Funktionen ist ebenfalls enthalten.
= Der GPro 500 TDL ist in einer Version flr den Einsatz in explosionsgefdhrdeten Bereichen
verfugbar, gemdB EN 60079-14 (ATEX) oder IEC 60079-10 (ATEX). Weitere Informationen
zu Gerdteschutzniveaus (EPL) finden Sie in Kapitel 8 ,Explosionsschutz” auf Seite 126
und ,Beziehung zwischen Gerdteschutzniveau und ATEX-Kategorien” auf Seite 153.

Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung sorgfiiltig durch, bevor Sie den GPro 500 TDL verwenden.
Es handelt sich hier um ein hochentwickeltes Geriit mit modernster Elekironik und Lasertechnologie.
Installation und Wartung des Gerits erfordern groBte Sorgfalt und Vorbereitung und diirfen nur von
geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Nichtbeachtung dieser Hinweise konnen zu Schiden
am Geriit und zum Verlust der Garantie fiihren.

VORSICHT

METTLER TOLEDO empfiehlt dringend, die abschlieBende Installation und Inbetriebnahme
unter der Aufsicht eines METTLER-TOLEDO-Mitarbeiters durchzufiihren.
Schalten Sie das System nicht ein, bis die Verdrahtung von
geschultem Personal vollsttindig iiberpriift wurde.
Es wird dringend empfohlen, die Verdrahtung von einem
METTLER-TOLEDO-Service-Mitarbeiter iiberpriifen zu lassen.

Falsche Verdrahtung kann zur Beschéidigung des Sensorkopfs
und/oder des Transmitters M400 fiihren.

GPro ist ein eingetragenes Markenzeichen der METTLER-TOLEDO-Gruppe in der Schweiz, Indien, den USA, Ching,
der Europdischen Union, Japan, Sudkorea und Russland. ISM ist ein eingetragenes Markenzeichen der METTLER-
TOLEDO-Gruppe in der Schweiz, Brasilien, den USA, China, der Europdischen Union, Stdkorea, Russland und
Singapur. Kalrez ist ein eingetragenes Warenzeichen von DuPont Performance Elastomers LLC. Alle anderen
Markenzeichen sind Eigentum ihrer jeweiligen Inhaber.
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VORSICHT

Bei der Installation der Lanze in den Prozess muss die prozessseitige Spiilfunktion
eingeschaltet sein (standardmdBig gespiilte Lanzen und Flanschzellen W).

Ohne Spiilung konnen optische Bauteile der Lanze verunreinigt werden,
was die Messfiihigkeit des GPro 500 beeintrdchtigen kann
(siehe auch Kapitel 3.1.5 ,,Signaloptimierung” auf Seite 40).
METTLER TOLEDO empfiehlt dringend, die abschlieBende Installation und Inbetriebnahme
unter der Aufsicht eines METTLER-TOLEDO-Mitarbeiters durchzufiihren.

1.3 Sicherheitshinweise
1.3.1 Fiir M400 Typ 3, 4-Leiter-Serie

O Bevor Sie den M400 an die Stromversorgung anschlieBen, stellen Sie sicher, dass die
Ausgangsspannung 30 VDC nicht Gberschreiten und 20 VDC nicht unferschreiten kann.
Keinesfalls an Wechselstrom oder Nefzstrom anschlieBen!

WARNUNG

Bei der Installation von Kabelverbindungen und bei der Wartung
dieses Produktes muss auf gefdhrliche Spannungen zugegriffen werden.

WARNUNG

Der Netzanschluss und mit separaten Stromquellen verbundene
Relaiskonfakte (OC) mussen vor Wartungsarbeiten getrennt werden.

WARNUNG

Die Stromversorgung muss Uber einen Schalter oder
Schutzschalter vom Gerdt getrennt werden konnen.

WARNUNG

Die elektrische Installation muss den nationalen
Bestimmungen flr elekirische Installationen und/oder
anderen nationalen oder ortlichen Bestimmungen enfsprechen.

— RELAIS BZW. OC-RELAISSTEUERUNG: Die Relais des M40O Transmitters schalten bei
einem Sfromausfall immer ab, entsprechend dem normalen Zustand, unabhdngig
von Einstellungen des Relaiszustands wdhrend des Strombetriebs. Konfigurieren Sie
dementsprechend alle Regelsysteme mit diesen Relais mit ausfallsicherer Logik.

— PROZESSSTORUNGEN: Da die Prozess- und Sicherheitsbedingungen vom konstanfen
Betrieb des Transmitters abhdngen, treffen Sie die notwendigen Voraussetzungen, dass
wdhrend der Reinigung, wdhrend des Sensoraustauschs und wdhrend der Messgerdte-
kalibrierung ein forfdauernder Betrieb gewdhrleistet ist.




1.3.2 Sicherheitshinweise fiir Installation, Betrieb und Wartung der Serie GPro 500
in explosionsgefdhrdeten Bereichen (ATEX)

WARNUNG
Alle Gerdfe dieser Serien sind flr explosionsgefdhrdete Bereiche zugelassen.

WARNUNG

Wahrend Installation, Inbetriebnahme und Befrieb der Gerdte sind die
Vorschriften fur die Errichtung elekirischer Anlagen (IEC EN 60079-14/
IEC EN 60079-10) in explosionsgefdhrdeten Bereichen einzuhalten.

WARNUNG

Wird das Gerdf nicht in explosionsgefdhrdeten Bereichen und damit
auBerhalb des Geltungsbereichs der Richtlinie 94/EG installiert, sind die
national geltenden Normen und Vorschriften ebenfalls einzuhalfen.

WARNUNG

Verdnderungen am Gerdt, die nicht den Beschreibungen in
der Bedienungsanleifung entsprechen, sind unfersagt.

Der GPro 500 wird mit vorinstallierfen Kabeln und Kabelverschraubungen geliefert. Das Kabel darf
keinesfalls ausgetauscht werden, sonst erléschen alle Garantieanspriiche und die Zulassungen gemdl
ATEX-Klassifikation!

WARNUNG

Mit dem Offnen des Sensorkopfs erléschen alle
Garantieanspriche und die Zulassungen gemdB ATEX-Klassifikationen!

WARNUNG

Die Installation muss durch qualifiziertes und geschulfes
Personal entsprechend den Angaben in der Bedienungsanleitung
und gemdB geltenden Normen und Richtlinien erfolgen.

— Reinigen: In explosionsgefahrdeten Bereichen darf das Gerdt nur mit einem feuchten Tuch gereinigt
werden, um elektrostatische Entladungen zu vermeiden.
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1.3.3 Anschluss an die Stromversorgung

APPROVED

US-Ausfiihrung:

Die US-Ausflhrung muss mit einem geeigneten Kabeldurchfihrungssystem installiert werden, das den
ortlichen Bestimmungen und Verordnungen entspricht. Um die Installation zu vereinfachen, wird das
Gerdt ohne angebrachtes Kabel ausgeliefert.

An die Klemmleisten konnen Einzelleitungen/Litzen mit 0,2 mm? bis 1,5 mm?* (AWG 24-16) angeklemmt
werden.

WARNUNG

Die elektrische Installafion muss gemdB den nationalen
Elektrikvorschriften und/oder sonstigen gelfenden nationalen
oder lokalen Vorschriften durchgefuhrt werden.

WARNUNG

Warten Sie nach dem Abschalten noch weitere
2 Minuten, bevor Sie das Gehduse 6ffnen.

A
A
A

Wenn die Gehduseabdeckung auf dem Sensorkopf
befestigt wird, missen die acht M5 Befestigungsschrauben
mit einem Drehmoment von 8 Nm angezogen werden.

WARNUNG

Flr Gasgruppe A ist eine Abdichtung flr die Kabeldurchfiihrung
an der Gehdusedffnung erforderlich. Fir die Gasgruppen B, C
und D ist keine Kabeldurchfihrungsabdichtung erforderlich.

1.3.4 SicherheitsmaBnahmen fiir Installation, Betrieb und Wartung der Serie
GPro 500 in explosionsgefdhrdeten Bereichen

WARNUNG
Alle Gerdte dieser Serien sind flr explosionsgefdhrdete Bereiche zugelassen.

WARNUNG

Wahrend Installation, Inbetriebnahme und Betrieb der Gerdte sind die
Vorschriffen fur die Errichtung elektrischer Anlagen (IEC EN 60079-14/

IEC EN 60079-10) in explosionsgefahrdeten Bereichen einzuhalten.

WARNUNG

Wird das Gerdf nicht in explosionsgefdhrdeten Bereichen und damit
auBerhalb des Geltungsbereichs der Richtlinie 94/EG installiert, sind die
national geltenden Normen und Vorschriften ebenfalls einzuhalfen.




1.4

WARNUNG

Der nichf bestimmungsgemdRe Betrieb des Gerdts unter anderen
Bedingungen als den in dieser Bedienungsanleitung beschrieben
sowie Veranderungen am Gerdt, die nicht den Beschreibungen
in der Bedienungsanleitung entsprechen, sind untersagt.

WARNUNG

Die Installation muss durch qualifizierfes und geschultes Personal
entsprechend den Angaben in der Bedienungsanleitung und
gemdR gelfenden Normen und Richtlinien erfolgen.

— Reinigen: In explosionsgefthrdefen Bereichen darf das Gerdt nur mit einem feuchten Tuch gereinigt
werden, um elekifrostatische Enfladungen zu vermeiden.
Anschluss an die Stromversorgung

— Die Gerdfe der oben angegebenen Serien durfen nur an ex-geschitzte Stromversorgungen
angeschlossen werden (Nenn-Anschlussleistungen sind der EG-Baumusterpriifbescheinigung in der
Bedienungsanleitung zu entnehmen).

— An die Klemmleisten kénnen Einzelleitungen/Litzen mit 0,2 mm? bis 1,5 mm? (AWG 24-16)
angeklemmt werden.

WARNUNG

Die externe Stromversorgung fir den TDL-Sensorkopf darf 24 VDC
bei einer Nennleistung von 5 bis 60 Wattf nicht Gberschreiten.

Richtige Entsorgung des Geriits

— Wenn das Gert schlieBlich entsorgt werden muss, beachten Sie die Orflichen Umweltbestimmungen
fr die richtige Enfsorgung.

Einfuhrung und Messprinzip

Der GPro 500 TDL ist ein optisches Prdzisionsinstrument flr die kontinuierliche in-situ- oder extraktive
Gasmessung, basierend auf der Laserspekiroskopie mit durchstimmbarem Diodenlaser (TDLS). Der
GPro 500 TDL ist eine leistfungsstarke und flexible messtechnische Losung flr die Gasmessung. Im
Lieferumfang enthalten ist ein anwendungsspezifisch optimierter Prozessanschluss. Fir in-situ-
Anwendungen sind dieses sfandardmdBig gespulten Lanzen und Flanschzellen, nicht-gespulte Lanzen
(mit oder ohne integriertem Partikelfilter) und Flanschzellen mit Filter (W). Fur extraktive Anwendungen
stehen verschiedene Optionen mit extrakfiven Messzellen zur Verflgung.

Ex FUr in-sitfu-Anwendungen, bei denen die standardmdBig gespllte Lanze oder Flansch-
zelle verwendet wird, ist es wichtig, dass an der Messstelle stromendes Prozessgas
vorhanden ist, um eine zuverldssige Messleistung zu gewdhrleisten. Siehe Kapitel 2.2
LStromungsverhdltnisse an der Messstelle” auf Seite 28 und Kapitel 3.1.2 ,Prozessseiti-
ges Spulen” auf Seite 31 fiir weitere Defails (dies gilt nicht fur nicht-gespdlte Lanzen oder
extraktive Messzellen).

(> Der GPro 500 TDL ist geeignet flr den Einsatz in Industrieumgebungen oder
Umgebungen, in denen es an 6ffentlichen Stromversorgungsnetzen betrieben wird, die
auch zur Versorgung von \Wohngebieten dienen.
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1.4.1

1.4.2

Das Messprinzip basiert auf der Einzelstrahl-Infrarot-Absorptionsspektroskopie. Sie macht sich die
Tafsache zunutze, dass jedes Gas bei bestimmten Wellenldngen charakferistische Absorptfionslinien
zeigt. Die Absorptionslinien sind sorgfdltig ausgewdhlf, um stérende Interferenzen durch Gase
(Hintergrundgase) auszuschlieBen. Bei der direkfen Absorptionsspekiroskopie wird das Spekfrum eines
bestimmten Wellenldngenbereichs genutzt und mit den spekiralen Referenzdaten flr gegebene Werte
von Druck und Temperatur der infegrierten Datenbank im Speicher verglichen. Aus diesen Werten wird
dann die Konzentration berechnet. Ungenauigkeiten zwischen Referenz- und gemessenen Datfen I6sen
einen Alarm aus. Die gemessene Lichfintensitdt verdndert sich und ist eine Funktion der Wellenldnge des
Laserlichts und der Absorption der unfersuchten Gasmolekile im optischen Weg zwischen Laser und
Detektor. Die Breite der Laserlinie befrdgt nur einen Bruchteil der Absorptionslinienbreite, wodurch die
Spektren sehr hoch aufgeldst und prazise reproduziert werden. Das Gerdt hat die Spektraldafen im internen
Speicher abgelegt. Sobald ein Scan erfolgt ist, wird eine Kurvenanpassung vorgenommen, die dann zu
einem Messwert fuhrt. Berlicksichtigt werden dabei auch Temperatur und Druck des Prozessgases. Diese
Parameter werden separat gemessen oder es kdnnen Festwerte fir ,p” und ,T” eingestellt werden.

(> Der GPro 500 TDL ist ein Gasanalysator und misst als solcher die FREIEN Molekule
des spezifischen Gases von Interesse. Er reagiert weder auf Molekule, die zu groBeren
Molekularstrukturen verbunden sind, noch auf Molekile, die an Partfikeln anhaften oder
in Tropfchen gelGst sind. Dies sollte beim Vergleich von Messergebnissen mit anderen
Messverfahren sorgfdltig bedacht werden.

Staublast

Solange der Laserstrahl in der Lage ist, ein Signal flr den Detektor zu erzeugen, kann die Staublast
das Messergebnis nicht beeintréchtigen. Durch automatische Verstdrkung des Signals lassen sich die
Messungen ohne jegliche negativen Einflisse durchfiihren. Der Einfluss hoher Staublast ist komplex und
abhdngig von der Lange des optischen Wegs sowie von der PartikelgroBe und der PartikelgroBenverteilung.
Je Idnger der optische Weg, desto stdrker ist die optische Abschwdachung. Aber auch kleine Partikel haben
groBen Einfluss auf die optische Abschwdchung: je kleiner die Partikel sind, desto schwieriger wird die
Messung. Eine hohe Staublast wirkt sich auf das Messergebnis mit einem hoheren Stérrauschen aus.
Bei Anwendungen mit hoher Staublast wenden Sie sich bitte an den fiir Sie zustdndigen Ansprechpartner
von METTLER TOLEDO, siehe ,Sales and Service” auf Seite 165.

Temperatur

Der Einfluss der Temperatur auf eine Absorptionslinie muss kompensiert werden. Am GPro 500 l@sst sich
ein externer Temperaturfihler anschlieBen. Dessen Signal wird dann zur Korrektur der Messergebnisse
verwendet. Ohne Temperafurkompensation kommt es zu einer erheblichen Beeinflussung des
Messergebnisses durch die sich dndernde Prozessgastemperatur. In den meisten Anwendungsfdllen ist
daher ein externes Temperatursignal unerldsslich. Der Modus mit fester Temperatur empfiehlt sich nur fur
Prozesse, in denen dieser Wert konstant und bekannt ist.

Anforderungen an den Temperaturfihler: 4-20-mA-Ausgang, aktiv oder schleifengespeist, mit einem
Bereich, der fur den Prozesstemperaturbereich geeignet ist. Der Fihler muss zudem die vor Ort geltenden
Anforderungen bzgl. explosionsgefdhrdeter Bereiche erfillen.

Anforderungen an die Genauigkeit des Temperaturfihlers: Pt100 oder gleichwertig, +/-0,01 °C oder
besser, mit konfigurierbarem 4-20-mA-Ausgang.

Faustregel:
Bei Sauerstoffmessungen ohne Kompensation gilt typischerweise: Ein Delta von 1 Grad Celsius entspricht
in normaler Luft einer Anderung des Messwertes um 500 ppm O,.



1.4.3

1.4.4

Druck

Der Prozessgasdruck beeinflusst die Linienform einer molekularen Absorptionslinie und damit die
Messergebnisse. Am GPro 500 lasst sich ein externer Drucksensor zur Messung des Absolutdrucks
anschlieBen. Bei korrektem Prozessgasdruck arbeitet der GPro 500 mit einem speziellen Algorithmus zur
Anpassung der Linienform. Damit kdnnen sowohl die Auswirkungen des Drucks als auch Dichteeffekte
wirksam kompensiert werden. Ohne Druckkompensation kommt es zu einer erheblichen Beeinflussung
des Messergebnisses durch den sich dndernden Prozessgasdruck. In den meisten Anwendungsfdllen ist
daher ein externes Drucksignal unerldsslich. Der manuelle Modus mit festem Druckwert empfiehlt sich
nur far Prozesse, in denen dieser Wert konstant und bekannt ist.

Anforderungen an den Drucksensor: 4-20-mA-Ausgang, akfiv oder schleifengespeist, mit einem
Bereich, der fur den Druckbereich im Prozess geeignet ist. Der Flihler muss zudem die vor Ort geltenden
Anforderungen bzgl. explosionsgefdhrdeter Bereiche erfullen.

Anforderungen an die Genauigkeit des Drucksensors: +/-1 mbar oder besser, mit konfigurierbarem
4-20-mA-Ausgang.

Faustregel:
Bei Sauerstoffmessungen ohne Kompensation entspricht ein Delta von 50 mbar typischerweise
1 % 0,-Anderung des Messwertes in normaler Luft.

Hinweis: Es wird empfohlen, einen auf den Absolutdruck bezogenen Drucksensor zu verwenden, um
Fehler durch atmosphdrische Druckschwankungen auszugleichen. Der Drucksensor muss
immer als Absolutsensor auf den TDL-Eingang abgebildet werden, sodass bei Verwendung
eines Uberdrucksensors zu den eingegebenen Werten fir Druck min. ¢ mA) und Druck max.
(20 mA) der atmosphdrische Nenndruckwert addiert werden muss.

WARNUNG

Vergewissern Sie sich, dass die p- und T-Sensoren angeschlossen
sind, bevor Sie die Schleifenspannung einschalfen.

Interferenzen

Da der GPro 500 sein Signal von einer oder mehreren vollaufgeldsten molekularen Absorpfionslinien
erhdlt, sind Inferferenzen mit anderen Gasen so gut wie ausgeschlossen. Der GPro 500 ist daher in der
Lage, das gewlnschte Gas extrem selektiv zu messen.

VORSICHT

Wiihlen Sie die Messstelle mit Bedacht aus. Am ehesten eignen sich Messstellen mit geringer
Partikelbelastung, niedriger Temperatur und mdéglichst stabilem Prozessdruck.
Je besser die Messstelle diesen Kriterien entspricht, desto besser wird die Leistung des
Systems ausfallen. Wenden Sie sich bitte an den fiir Sie zusténdigen Mitarbeiter von Mettler
Toledo (siehe ,,Sales and Service” auf Seite 155).
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1.5

1.5.1

Gerdtebeschreibung

Der GPro 500 TDL besteht aus vier separaten Teilen: dem TDL-Sensorkopf, dem Prozessanschluss, der
Anschlussbox und dem Transmitter M40O (Benutzerschnittstelle). Dazu kommt Spuilgas (entsprechend
der Anwendung), und meist sind noch 4-20-mA-Eingange flr Drucksensor und Temperaturfiihler
erforderlich. Allgemeine Abbildungen fir Installationen mit gespilten und nicht-gespulten Lanzen,
Flanschzellen und exfraktiven Messungen sind in Abbildung 1 auf Seite 19 dargestellt.

Ubersicht iiber das System

Fur die Verbindung zwischen TDL und dem Transmitter M400 wird eine Anschlussbox bendfigt. Fir ATEX-
Anwendungen kann eine bereits vorhandene Anschlussbox verwendet werden oder diese ist als Zubehdr
zu bestellen (siehe Anhang 2.3 ,Zubehdr” auf Seite 150). Die 4-20-mA-Signale flr die Temperatur- und
Druckkompensationwerdenam Sensorkopf Giber die Anschlussbox angeschlossen. Die Ethernefschnittstelle
fur den GPro 500 ist ebenfalls UGber die Anschlussbox zugdnglich. Weiterfuhrende Informationen zur
Installation in explosionsgefdhrdeten Bereichen siehe Kapitel 8 ,Explosionsschutz” auf Seite 126.

In Standardkonfigurationen ist der GPro 500 an den Transmitter M40O angeschlossen. Damit steht eine
flexible Benutzeroberfldche zur Verfugung, die nicht nur die Konzentration und andere Messparameter in
Echtzeit anzeigf, sondern auch die Konfiguration spezifischer Parametfer des Analysators wdhrend der
Inbetriebnahme und der anschlieBenden Verifikation und Kalibrierung des Systems ermoglicht. Damit
entfallt die Notwendigkeit, den Analysator mit einem PC an der Messstelle zu konfigurieren. Dartber
hinaus bietet der M400 zusdtzliche E/A-Funktionen, wie vier aktive 4...20-mA-Analogausgdnge und
sechs Relais.

Alternatfiv, wenn der GPro 500 als Version mit zusdtzlichen Ausgdngen geliefert wird, verfugt diese
Ausfuhrung Uber zwei passive 4...20-mA-Analogausgénge direkt ab dem Sensorkopf und bietet eine
vollstdndige Ex-d-Losung. In diesem Fall ist kein M400 notig und es sollte kein M40O an den Sensorkopf
angeschlossen werden. Die Konfiguration der optionalen direkten Analogausgdnge erfolgt wdhrend der
Inbefriebnahme des GPro 500 mit der MT-TDL Software Suite (lber die Ethernet-Verbindung zum
GPro 500, siehe Punkt 6 in Abbildung 1 auf Seite 19). Weiterflihrende Informationen zur MT-TDL-
Software finden Sie in Kapitel 6 ,Service” auf Seite 106.
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Abbildung 1 Allgemeine schematische Darstellung einer standardmdgig gespulten Lanze (SP)
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GPro 500 Sensorkopf mit Lanze (hier Lanze mit 390 mm LAnge)
Spulen mit N, ein Einlass fur die Prozessseite und jeweils ein Ein- und Auslass fur
die Sensorseite.

Prozessflansch

Anschlussbox (Verbindungsgerdr)

2 x 4...20 mA (Druck und Temperatur)

Efthernetanschluss

RS-485

Transmitter M400 G2

4...20-mA-Ausgang fiir die Konzentratfion

4...20-mA-Ausgang fir den Druck

4...20-mA-Ausgang flr die Temperafur

4...20-mA-Ausgang flr % Transmission

Relaisausgdnge fir Alarmmeldungen.

Die Relais sind konfigurierbar, insgesamt stehen 6 zur Verflgung.
Stromversorgung fr den M400.

Erdung flr den TDL-Kopf.

Externe Stromversorgung. 24 VDC, 5 bis 60 W fur den Sensorkopf.
Zwei direkte 4...20-mA-Analogausgdnge (optional).
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WARNUNG

Wenn die externe Stromquelle Uber die Anschlussbox
direkt am Sensorkopf angeschlossen ist, dann darf diese
nicht mehr als 24 V bei b bis 60 W liefern.

WARNUNG

Bei der Auswahl der externen Stromversorgung des TDL-Sensorkopfes
ist darauf zu achten, dass die Ausgangsspannung 24 VDC nicht
Ubersteigt und die Ausgangsleistung mindestens 5 Watt betfrdgt.

Abbildung 2 GPro 500, dargestellt mit verschiedenen Prozessadaptionen.

Der GPro 500 besteht aus dem TDL-Sensorkopf mit dem Lasermodul mit femperaturstabilisierfem
Diodenlaser, der Kollimatoroptik, der Elekfronik und dem Datenspeicher. Diese Komponenten sind alle
in einem Gehduse aus beschichfefem Aluminium untergebracht. Der Prozessanschluss wird am TDL-
Kopf montiert. Je nach Anwendung kann es sich dabei um eine gespllte, eine nichf-gespulte oder eine
Filterlanze, eine Inline-Flanschzelle, eine extraktive Messzelle oder eine Cross-Pipe-Montage handeln.
Der TDL-Kopf ist gemdB Schutzart IP65, NEMA 4X vor Umwelteinflissen geschitzt. Die Monfage des
GPro 500 erfolgt durch Zusammenbau der mitgelieferfen Spulung bei anschlieBender Montage auf
den Prozessflansch. Die optische Ausrichtung ist robust und zuverldssig und erfordert kein manuelles
Ausrichfen. Bei standardmdBig gespulten Lanzen (SP) und Flanschzellen verhindert die prozessseitige
Spulung, dass sich Staub und andere Verunreinigungen auf den optischen Oberfldchen ablagern. Fur
saubere und stafische Prozesse (z.B. Gasraumiberwachung) kann eine nicht-gespllte Lanze (NP)
gewdahlt werden. In diesem Fall ist keine prozessseitige Spulung erforderlich.



Abbildung 3  Die Anschlussbox (GHG 731 von Malux) (EX-e).

Die Anschlussbox ist die Verbindung zwischen Sensor, Drucksensor, Temperaturfhler, Ethernet und dem
M400.

Abbildung 4  Transmitter M40O Typ 3

Weitere Informationen finden Sie in Kapitel 7.1 ,M400” auf Seite 116 und in der Bedienungsanleitung
zum M400.

(> Der M400 ist zugelassen gemdB Class 1 Div 2/Zone 2 ATEX. Fir die Installation in Zone-
1-Bereichen siehe ,Zubehdr” auf Seite 150 — Spulbox fir M400.

21
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1.5.2 Sensorkopf

Die kombinierte Einheit aus durchstimmbarem Diodenlaser und Empfdnger wird als TDL-Kopf bezeichnet.
Darin befinden sich der Laser, die Optik und sdmtliche Elekironik zur Steuerung des Lasers, fur die
Signalverarbeitung, die Wellenldngenstabilisierung, Detektorelektronik, zum Speichern und Abrufen
der Datfen, Stromausgdnge (optional) usw. Der Sensorkopf verfuigt tUber einen Ethernetanschluss, der
Uber die Anschlussbox zugdnglich ist und Gber den er mit spezieller Software fur die Prozessanalytik
(MT-TDL Suite) von METTLER TOLEDO gewartet werden kann. Alle Teile des Sensorkopfs sind nicht
medienberthrt und kommen unter normalen Bedingungen mit dem Prozessmedium nicht in Kontakt. Fur
den Sensorkopf wird eine Stromversorgung von mindestens 24 V, 5 — 60 W, bendfigt. Die Verbindung
zwischen Sensorkopf und Prozessanschluss (Lanze, Flanschzelle oder extraktive Messzelle) ist eine
feinmechanische Schnitfstelle. Bei der Montage des Sensorkopfes ist darauf zu achten, dass die
Metalloberflichen sorgfaltig ausgerichtet sind, um Beschddigungen zu vermeiden.

ATEX-Ausfiihrung:

&

In der ATEX-Version wird der Sensorkopf mit fertig konfiguriertem und montiertem Kabel geliefert. Offnen
Sie keinesfalls den Sensorkopf, um das Kabel zu entfernen, daran Anderungen vorzunehmen oder gegen
ein anderes Kabel auszutauschen. Die Standardkabelldnge betrdgt 5 m, optional sind aber auch L&ngen
von 15, 25 und 40 m erhdltlich. Bei der ATEX-Version ist zu beachten, dass dieses Kabel vom Benutzer
nicht entfernt oder verandert werden darf, da mit dem Offnen der blauen TDL-Abdeckung die ATEX-
Zerfifizierung fUr explosionsgefdhrdete Bereiche erlischt.

WARNUNG

Mit dem Offnen des Sensorkopfs erléschen alle Garantieanspriiche
und die Zulassungen gemdRB ATEX-Klassifikafion!

US-Ausfiihrung:

APPROVED

Die US-Ausfiihrung muss mit einem geeigneten Kabeldurchfiinrungssystem installiert werden, das den
orflichen Bestimmungen und Verordnungen entspricht. Um die Installation zu vereinfachen, wird das
Gerdt ohne angebrachtes Kabel ausgeliefert. METTLER TOLEDO empfiehlt die Verwendung geeignefer
Kabel, die als Zubehor in Anhang 2 ,Ersatzteile und Zubehor” auf Seite 147 aufgelistet sind.

An die Klemmleisten kdnnen Einzelleitungen/Litzen mit 0,2 mm? bis 1,5 mm?* (AWG 24-16) angeklemmt
werden.

WARNUNG

Die elektrische Installation muss gemdRB den nationalen
Elektrikvorschriften und/oder sonstigen geltenden nationalen
oder lokalen Vorschriften durchgefuhrt werden.

WARNUNG

Warten Sie nach dem Abschalten noch weitere
2 Minuten, bevor Sie das Gehduse 6ffnen.




1.5.3

1.5.4

1.6

WARNUNG

Wenn die Gehduseabdeckung auf dem Sensorkopf befestigt
wird, mussen die acht M5 Befestigungsschrauben mit
einem Drenmoment von 8 Nm angezogen werden.

WARNUNG

Flr Gasgruppe A ist eine Abdichtung fUr die Kabeldurchflhrung
an der Gehdusedffnung erforderlich. Fir die Gasgruppen B, C
und D ist keine Kabeldurchfihrungsabdichtung erforderlich.

Prozessadaption (Lanzendesign)

Lanzen sind in verschiedenen Ausfihrungen erhdltlich, einschlieBlich gespult (SP), nicht-gespult (NP)
und anwendungsspezifisch. Die \Werkstoffe (Fenster, Metallteile, O-Ringe efc.) sowie die Einbaulénge
lassen sich exakt an die Anforderungen anpassen.

Transmitter M400 Typ 3

Dies ist die Benutzerschnittstelle flr die GPro-Serie. Am M400 kann der Anwender alle ndétigen
Betriebsparameter eingeben und die Einstellungen fur Alarm sowie Eingang/Ausgang festlegen. Der
M400 zeigt die Werte flr gemessene Gaskonzenfration, Prozesstemperatur und Prozessdruck sowie die
Transmission (SignalqualitGt/-stdrke) an. Er ist gemdB 1 Div 2 FM zugelassen (ATEX Zone 2) und verfugt
Uber vier akfive 4...20-mA-Analogausgdnge.

Der M400 verfligt auBerdem Uber intelligente Diagnosefunktfionen (ISM) mit folgenden Funktionen:

— Anzeige fiir die verbleibende Zeit bis zur Wartung (Time to Maintenance, TTM). Dynamische
Voraussage in Echtzeit, wann der ndchste Wartungszyklus erforderlich sein wird, damit das Gerdt
stefts optimal arbeitet. MaBnahme: Opfik reinigen (Prozessfenster, Corner Cube)

— Dynamische Anzeige der Lebensdauer (Dynamic Lifetime Indicator, DLI). Auf Basis der DLI-
Informationen zeigf der Transmitter an, wann der TDL ausgefauscht werden muss. MaBnahme: TDL
austauschen (Lebensdauererwartung >10 Jahre)

Software
Die Software fur den GPro 500 TDL besteht aus zwei Programmen:

e Einem fur den Anwender nicht sichtbaren Programm, das in der Elekironik der CPU integriert ist und
den Mikrocontfroller der Prozessorkarte steuert. Das Programm flhrt alle erforderlichen Berechnungen
und Aufgaben der Selbstliberwachung aus.

e MT-TDL Suife: Ein windowsbasiertes Programm fur den PC, der Uber den Ethernetanschluss
angeschlossen wird. Dieses Programm ermdglicht die Kommunikation mit dem Gerdf wdhrend
der Installation, Wartung und Kalibrierung sowie im laufenden Betrieb. Weitere Informationen siehe
Kapitel 6 ,Service” auf Seife 106.

(> Ein PC muss nur flr den erweiterten Service angeschlossen werden. Die normale
Installation sowie die Wartung bzw. Kalibrierung erfolgen Uber den M400. Beide
Kommunikationsschnittstellen (Ethernet und RS485) zum M400 konnen gleichzeitig
verwendet werden. Wahrend des Zugriffs Gber einen PC kdnnen tber den M40O0 keine
Einstellungen vorgenommen werden. Bei GPro500 Systemen mit direkten analogen
Ausgdngen, erfolgt die Paramefrierung jedoch immer tber den PC.
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Laserklassifikation

Die verwendeten Diodenlaser des GPro 500 arbeiten im nahen Infrarot (NIR). Die Ausgangsleistung
entspricht der aktuelle Fassung der Norm IEC 60825-1 und klassifiziert den GPro 500 TDL als ein
Produkt der Laserklasse TM.

WARNUNG
Laserprodukt Klasse M

Laserspektrometer GPro 500
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Produktdaten
Tabelle 1 Produktdaten Sensorkopf

Laserstrahlung — keinesfalls direkt in das opfische Gerdt blicken
Laserstrahlen sind fur das Auge unsichtbar!

Grose und Gewicht

Optische Elemente

Dichfungen

Blaues Gehduse aus Aluminium

Abmessungen 524,5 x @ 175,5 mm
Gewicht 8 kg

Werkstoff

Stanl 316L

Antireflex-beschichtefes Quarzglas,
antireflex-beschichtetes Borosilikatglas,
antireflex-beschichtetes Saphirglas

Kalrez® 6375, 6230, 6380, 0090,
PTFE-beschichtetes FEP, graphithaltige Verbindungen
Lackierung — chemisch bestdndige
Epoxidharzbeschichtung

Elektrische Ein- und Ausgéinge

Kabelldnge

Bm, 15m, 25 m, 40 m
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Elektrische Ein- und Ausg@nge

Anzahl direkter Ausgdnge (analog)

2 (optional)
WARNUNG:

SchlieBen Sie den M400 und einen direkten passiven
Analogausgang nie gleichzeifig an.

Stromausgénge

Messfehler durch analoge Ausgdnge

Konfiguration Analogausgang
Last

Hold-Modus Eingang
Hold-Zustand

Kommunikatfionsschnittstelle
\Wartungsschnittstelle

Steckplatz fur
Speicherkartenschnittstelle*

* Hinweis: Bei ATEX- und IECEx-
Ausflhrungen darf der TDL-Kopf
nicht gedffnet werden.

Analogeingdnge

Stromversorgung

Passive Ausgdnge 4-20 mA, galvanisch getrennt,
Alarmgrenzwerte 3,6 mA bzw. 22 mA gemd&R NAMUR
NE43-Richtlinien.

Nicht-Linearitéit <+0,002 mA Uber einen Bereich

von 1 bis 20 mA

Offsetf-Fehler <+0,004 mA (Skalennullpunkt)
Messbereichsfehler <+ 0,04 mA (gesamter Messbereich)

Linear
Max. 500 Ohm
Ja, via Ethernet (mit der MT-TDL-Suite)

Automatisch (wenn die Ethernet-Schnittstelle
wdhrend der Kalibrierung verwendet wird):
letzter, vorgegebener oder aktueller

RS485 (zum M400)

Ethernet (zum PC) als direkte Serviceschnittstelle
far Firmwareupdates (ohne den Transmitter M400O
zu verwenden), flr Offline-Diagnostik und Up- bzw.
Download der Konfigurationsdatenbank.

Schreib-/Lesegerdt fiir SD-Karten fiir Dafenabfrage
(Messungen und Diagnostik), Firmwareupdate

(via Austausch der SD-Karte) und Ferndiagnostik
(Konfigurationsdatei Up-/Download) (Zugang innerhalb
des Gehduses). Speicherplatz: 4 GB.

2 x 4...20 mA fur Druck und Temperatur
(optional: feste Werte), Anzeige auf M400.

24 \/DC, 5 bis 60 W mindestens

Kalibrierung

Kalibrierung (Werkskalibrierung)
Kalibrierung (Benutzer)

Komplette Kalibrierung
Einpunki- und Prozesskalibrierung

Betriebsbedingungen

Zuléssiger Umgebungstemperaturbereich

Temperatur- und Druckkompensation

-20 ... +55°C (-4 ... +131 °F) wahrend des Betriebs;
-40 ... +70 °C (-40 ... +158 °F) wdhrend

des Transports und der Lagerung (< 95 % LF,

nicht kondensierend)

Mit analogen 4...20-mA-Eingangssignalen

oder manuell vorgegebenen Werten im M400

(Men( configure/measurement).

Automatische PlausibilitGtsprifung der Analogeingdnge

Installation

Aufwdrmzeit

1 Stunde
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Instrumentenseite spiilen

Instrumentenseitige Spalung (fur den
Abstand zwischen TDL-Fenster und
Prozessfenster)

Alle Prozessanschliisse (SP- und NP-Lanzen,
Flanschzellen, Cross-Pipe und extraktive Messzellen)
erfordern eine instrumentenseitige Spulung.

Bei Sauerstoffanwendungen ist Stickstoff mit

einer Reinheit von >99,7 % (mindestens) bei

einer Durchflussrate von ungefdhr <0,5 I/min
(anwendungsabhdngig) erforderlich.

Bei anderen Gasanwendungen kann fir das Gerdt
geeignete Luft anstatt Stickstoff verwendet werden.
Sadmiliche Spllgase missen sauber/trocken sein und
dem Standard 1SO 8573.1, Klasse 2 3, Druckluftqualitét
fur Instrumente, entsprechen.

Datenlogger

Funktion
Intervall
Format

Aufzeichnen aller Sensordaten auf eine SD-Speicherkarte
Siehe Kapitel 6.2.3 ,Messdatenerfassung” auf Seite 110.
SPC

Tabelle 2 Produkidaten Lanze

Grose und Gewicht

Abmessungen Prozessanschlisse

Siehe Kapitel 4 ,Abmessungen und Zeichnungen” auf
Seite 58.

Gewichf —4-6 kg, je nach Ldnge
(SP, NP, G, E Prozessanschliisse)
— 10-15 kg, je nach Durchmesser (Flanschzellen)
Werkstoff

Stahl (medienberUhrte Teile)

Optische Elemente
Dichfungen

Gehduseabdeckung (Blau)

1.4404 (vergleichbar 316L), 1.4571 Stahl, C22 Hastelloy

Antireflex-beschichtetes Quarzglas, antireflex-beschichte-
tes Borosilikatglas, antireflex-beschichtetes Saphirglas

Kalrez® 6375, 6230, 6380, 0090, PFA-beschichtetes
FEP, graphithaltige Verbindungen

Aluminium — Lackierung — chemisch besténdige
Epoxidharzbeschichtung

Andere \Werkstoffe und andere Lanzenldngen sind auf Anfrage verfugbar.

Prozessseite spiilen

Prozessseite spulen
— Far gesplilte (SP), cross-pipe (C) und
Wafer (W)

Bei standardmdRig gespulten Lanzen (SP), cross-
pipe (C) und Flanschzellen (W) ist Ublicherweise ein
prozessseitiges Spulen erforderlich.

Bei Sauerstoffanwendungen ist Stickstoff mit

einer Reinheit von >99,7 % (mindestens) bei

einer Durchflussrate zwischen 0,5 und 10 I/min
(anwendungsabhdngig) erforderlich.

Bei anderen Gasanwendungen kann fir das Gerdt
geeignete Luft anstatt Stickstoff verwendet werden.
S@mtliche Spllgase missen sauber/trocken sein und
dem Standard I1SO 8573.1, Klasse 2 3, Druckluftqualitét
fUr Instrumente, entsprechen.




Prozessseite spiilen

Corner Cube Spulung
(far standardmdBig gesplilte
Lanzen (SP) und Flanschzellen (W)

WARNUNG:

Absperrventil ist erforderlich (nicht im Lieferumfang
enthalten GPro 500 - siehe ,Zubehor” auf Seite 150).

Ja, Uber Prozessseite spllen

Betriebsbedingungen

Temperaturbereich

Auslegungsdruck (siehe MaBtabelle fur
den maximalen Betriebsdruck
flr bestimmte Gase)

Max. Staublast bei nom. Ldnge des opfi-
schen Wegs (Optical path length, OPL)

Zuldssiger Umgebungstemperaturbereich

0...+260°C (+ 32 ... +482 °F)
optional: 0...+600 °C mit zusdtzlicher thermischer
Barriere und Graphitdichtungen.

Zul@ssiger Betriebstberdruck: 20 bar (290,1 psi).
Abhdngig vom Prozessanschluss.

Anwendungsabhdngig

-20 ... +55 °C (-4 ... +131 °F) wdhrend des Betriebs;
-40 ... +70 °C (-40 ... +158 °F) wdhrend

des Transports und der Lagerung (< 95 % LF,

nicht kondensierend)

Installation

FlanschgroBe Lanze

DN50/PN25, DN50/PN16, DN8O/PN16, DN100/PN25.

ANSI 2"/300Ib, ANSI 2'/150Ib, ANSI 3'/150Ib,
ANSI 4'/300Ib.

Siehe Abbildung 38 auf Seite 80 bis Abbildung 44 auf
Seife 81 fiur weitere Informationen.

Tabelle 3 Produktdaten M400

Elektrische Ein- und Ausgéinge

Kommunikationsschnittstelle
Analogausgdnge

Relais
Stromversorgung

Sicherung

RS 485 (zum Sensorkopf), HART

4 x 4..20 mA (22 mA): Prozesstemperatur, Druck,
% Konz., % Transmission (@m M400)

6 Relais (@am M400)

24 \/DC oder 85 ... 250 VAC,
50/60 Hz bei 100 VA

2 A frdge

ISM Diagnoseparameter

% Transmission
Reinigung der Optik

Verfugbar als Analogausgang 4-20 mA

Anzeige flr die verbleibende Zeit bis zur Wartung

(Time fo Maintenance, TTM). Dynamische Voraussage
in Echtzeit, wann der néchste Wartungszyklus erforder-
lich sein wird, damit das Gerdt stets optimal arbeitet.
MaBnahme: Optik reinigen (Fenster, Corner Cube)
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ISM Diagnoseparameter

Lebensdauer Laser

Dynamische Anzeige der Lebensdauer (Dynamic
Lifetime Indicator, DLI). Auf Basis der DLI-Informationen
zeigt der Transmitter an, wann der TDL ausgetauscht
werden muss. MaBnahme: TDL austauschen (die
Lebenserwartung der Laserdiode liegt bei etwa

>10 Jahren)

Bedingungen, die einen Alarm ausldsen

Transmission zu gering

Sonstiges

Der Mindestwert fur die Transmission kann im Men(
des Transmitters M400 unter Config/ISM Einstellungen
eingegeben werden.

Alle Alarme (einschl. SW-/HW-Fehler usw.) sind in
Kapitel 7.6 Genereller Alarm und Kapitel 7.7 ISM
Sensoralarm der Bedienungsanleitung zum M400
aufgelistet.




2.2

2.3

Vorbereitungen

Werkzeuge und sonstige Betriebsmittel

Fir die Installation sind folgende Werkzeuge erforderlich GPro 500:
e 2 Gabelschlissel fur Schrauben M16

1 Inbusschlissel 5 mm flr die Klemmschrauben an den Flanschen und Tx-Deckelschrauben

1 Inbusschlissel 3 mm fir die Schrauben der RS232-Schnittstellenabdeckung

1 Schlitzschraubendreher (2,5 mm) flr die elekirischen Anschliisse

1 Schlitzschraubendreher (6 mm) oder Kreuzschraubendreher (Nr. 2) flr die Rx-Deckelschrauben

Rollgabelschlissel flr die Spilgasanschlisse.
e 1 Crosspipe-Positionierungskit (nur flr Crosspipe-Variante)

Sonstige erforderliche Betriebsmittel, die nichf von METTLER TOLEDO mitgeliefert werden:
e Absperrventil

e Dichtung flr Prozessseite

Stromungsverhdltnisse an der Messstelle

Bei der Wahl des Einbauorts des GPro 500 TDL in den Prozess ist darauf zu achten, dass vor der
Messstelle eine gerade Einlaufstrecke von mindestens dem b-fachen des Leitungsdurchmessers und
nach der Messstelle von mindestens dem 3-fachen des Leitungsdurchmessers frei bleibt. So kdnnen sich
laminare Strémungsverhdlinisse einstellen, die eine Voraussetzung flr stabile Messbedingungen sind.

Einbauort des Sensorkopfs (Sensorinstallationen)

Der TDL-Kopf muss leicht zugdnglich sein. Eine Person muss vor dem Sensor stehen kénnen und mit
zwei normalen Gabelschlusseln die M16 Befestigungsschrauben erreichen. Zwischen Flansch und
Leitung mussen mindestens 60 cm Platz sein, wie unfen dargestellt.

60 cm (23.6")
|
| |
| ~ —
o il |
| < G >
I S ]
| 8 _|>l
| |
| |
| |
[ N

Abbildung 5  Mindestabstdnde am Prozessflansch
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US-Ausfiihrung:

APPROVED

Installation in einem Bereich der Division 1 erfordert eine Kabeldurchfiihrung sowie Stopfbtichsen, die flr
diesen Bereich zugelassen sind. Der ex-geschiitzte Sensorkopf bendtigt eine letzte Justierung, die eine
Bewegung des Sensorkopfs erfordert. Um dies zu vereinfachen, mussen Sie eine ex-geschutzte flexible
Kupplung (z. B. Killark ECF/EKJ) in unmittelbarer Ndhe zum Sensorkopf installieren. Die Kupplung muss
lang genug und innerhalb des Durchflhrungssystems installiert sein, um Vibrationen zu minimieren und
die abschlieBende Justierung des Sensorkopfs einschlieBlich eventueller Drenung um max. +90 Grad zu
erleichtern. Stellen Sie sicher, dass Sie Uber eine ausreichend lange Kupplung verfuigen.

Anforderungen an Flansche und Stutzen (Sensorinstallation)

Der Sensor bendtigt eine Bohrung von mindestens 54 mm Durchmesser. Der Standardflansch flr den
Anschluss ist DN50O/PN25 oder ANSI 2°/300 Ib. Der Flansch kann enfweder direkt mit dem Prozess
verschweiBt werden oder optional Teil eines Bypass-Systems sein. Dichfung wird nicht mitgeliefert.

@ Bei montfierfem Prozessflansch ist darauf zu achfen, dass davor mindestens 60 cm Platz
bleibt, um Installation und Wartung zu erleichfern. Siehe Abbildung 5 ,Mindestabstdnde
am Prozessflansch” auf Seite 33.

Kabel und elektrische Anschliisse

TDL und Transmitter M400 werden mit einem RS485-Kabel verbunden. Der Anwender muss sicherstellen,
dass die Kabelldnge flr das analoge 4-20-mA-Sfromausgangssignal vom TDL keinen Einfluss auf die
Messungen hat (aufgrund von Indukfivitdt usw.). Werden bei der Installation elekirische Anschltsse
hergestellt, sind die Angaben in Kapitel 5 ,Elekirische Anschlisse” auf Seite 85 zu beachten.

ATEX-Ausfiihrung:

&

WARNUNG
Der GPro 500 wird mit vorinstallierten Kabeln und Kabelverschraubungen

geliefert. Das Kabel darf keinesfalls ausgetauscht werden, sonst erléschen
alle Garantieanspriche und die Zulassungen gemdB ATEX-Klassifikation!

RS485-Kabelspezifikationen fiir die ATEX-Ausfiihrung: Der Kabelquerschnitt muss mindestens 0,5 mm?

betragen, und die maximale L&nge 200 m. Die Spezifikation flr das Ethernetkabel ist CATS.



US-Ausfiihrung:

APPROVED

Die FM-Ausfihrung muss mit einem geeigneten Kabeldurchflihrungssystem installiert werden, das den
ortlichen Bestimmungen und Verordnungen entspricht. Um die Insfallation zu vereinfachen, wird das
Gerdf ohne angebrachfes Kabel ausgeliefert.

WARNUNG
Die elekirische Installation muss gemdB den nafionalen

Elektrikvorschriften und/oder sonstigen geltenden nationalen
oder lokalen Vorschriften durchgefihrt werden.
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Installation und Inbetriebnahme

In diesem Kapitel werden die Schritte und MaBnahmen zur Inbetriebnahme des GPro 500 beschrieben.

Installation und Einstellungen

Mechanische Installation

Der GPro 500 ist auf eine duBerst unkomplizierte Installation ausgelegt. Der optische Weg ist bereits ab
Werk voreingestellt. Die Installafion beschrdnkt sich daher auf den Einbau in den Prozessflansch, das
Anbringen der Spdlleitungen (6 mm oder optional 1/4" Leitungsfitting) und die Verdrahtung der Kabel.

> Damit die Installation effizient erfolgen kann, ist sicherzustellen, dass alle Vorarbeiten
und Voraussetzungen fir die Installation abgeschlossen sind, bevor der Techniker von
Mettler Toledo seine Arbeif aufnimmt.

= Wenn der Prozess Iduft oder wenn die opfischen Oberfldchen nach der Erstinstallation
Kontaminationen oder Kondensaten ausgesetzt werden, ist es bei gespulten Lanzen (SP)
und gespdlten Flanschzellen (W) unerldsslich, die Prozessspulung anzuschlieBen und
einzuschalten. Es wird empfohlen, das Spdlgas zundchst mit maximalem Durchfluss
(typischerweise 10 I/min) spulen zu lassen, um die Optik zu schiitzen. Dieser Durchfluss
wird spdter bei den endgiltigen Einstellungen flr die Messungen angepasst und optimiert.

Prozessseitiges Spiilen (nicht anwendbar bei nicht-gespiilter Lanze [NP]

und extraktiver Messzelle [E])

Abhdéngig von der Art des gelieferten Prozessanschlusses kann es erforderlich sein, enfweder eine oder
zwei opfische Spulungen durchzuftihren. Diese werden als Instrumentenspilung und Prozessspulung
bezeichnet.

Abbildung 7 auf Seite 41 und Abbildung 17 auf Seite 46 zeigen weitere Einzelheiten zu den
Spulanforderungen fur die standardmdBig gespulte Lanze (SP) sowie fir die typische Konfiguration
der erforderlichen externen Durchflussmessgerdfe (Rofameter), die zur Versorgung und Steuerung des
Spulgasstromes verwendet werden.

Gespiilte und nicht-gespiilte Filterlanzen.

Wenn Sie SP- oder NP-Lanzen ohne Filter installieren, vergewissern Sie sich, dass die Bohrungen/Nufen
dem Prozess zugewandt sind (Uberprifen Sie, ob die Flachdichtung zwischen der Lanze und Sensorkopf
einwandfrei installiert isf) und stellen Sie sicher, dass die Flanschdichtung richtig sitzt.

Nicht-gespiilte Filterlanze

Bevor Sie eine NP-Lanze mit eingebautem Filter einsetzen, markieren Sie Position/Winkel des
STAUBSCHUTZES auf dem Flansch. Bei der Installation der Lanze ist darauf zu achten, dass der
STAUBSCHUTZ dem Prozessfluss zugewandt ist und dass die Flanschdichtung richtig sitzt.

Instrumentenseitige Spiilung

Der Sensorkopf des GPro 500 TDL wird Uber eine feinmechanische Schnittstelle am Prozessanschluss
angeschlossen. Zwischen dem optischen Fenster des TDL-Kopfes und dem Fenster im Prozessanschluss
befindet sich ein kleiner Hohlraum. Dieser Hohlraum ist Teil des optischen Wegs des Analysators. Daher
ist es wichtig, dass in diesem Raum keine Spuren des zu messenden Gases, wie beispielsweise O, oder
H»0, vorhanden sind, da sonst die Messkonzentration erh6ht wird. Die instrumentenseitige Spulung wird
daher zur Spulung dieses Raumes verwendet. Dartiber hinaus spdlt die Sptlung im unwahrscheinlichen
Fall eines Bruchs des Prozessfensters das Prozessgas aus diesem Raum heraus.



Die typische Flussrate fiir Spulgas der instrumentenseitigen Spulung betragt <0,5 I/min.
Hinweis: Alle gdngigen Arten von Prozessanschlissen erfordern eine instrumentenseitige Spulung.
Prozessseitiges Spiilen

Fr standardm@Big gespllte Lanzen (SP), cross-pipe (C) und gespdilte Inline-Flanschzellen (W) wird
neben der oben beschriebenen instrumentenseitigen Spulung auch eine prozessseitige Spllung eingesetzt,
um die optischen Fenster vor direktem Konfakt mit Prozessgas zu schitzen. Die Durchflussrate der
Prozessspulung wird wahrend der Inbetriebnahme so eingestellf, dass ein ausreichender Durchfluss zur
Verfigung steht, um diesen Schutz zu gewdhrleisten und die Ldnge des optischen Wegs durch die Lanze
einzustellen.

Hinweis: Die prozessseitige Spulung ist fur den Schufz der im Prozess medienberthrfen opfischen
Komponenten und fur den ordnungsgemdBen Betrieb des Analysafors von enfscheidender Bedeutung
und muss daher st@ndig in Betrieb sein.

Fur Sauerstoffanwendungen ist eine Stickstoffspllung erforderlich, oder alternativ ein anderes sauberes,
nicht explosives, nicht korrosives und trockenes, Oo-freies Gas. Fir andere Gasmessungen wird
normalerweise Luft in Instrumenfenqualitdt empfohlen. Die GPro 500 standardmdBig gespulten Lanzen
(SP) und gespulten Flanschzellen (W) sind so konzipiert, dass sie so wenig Spulgas wie madglich
verbrauchen und gleichzeitig die optischen Oberfldchen im Prozess sauber halten.

Wenn anlagenseitig kein Stickstoff (oder Instrumentenluft fir Nicht-O,-Messungen) verfugbar ist, kénnen
alternativ Gasflaschen verwendet werden. Der Spuilgasverbrauch liegt im Normalbetrieb bei weniger
als 1 I/min. Das bedeutet, dass bei einem Vorrat von zehn Flaschen mit 3300 Standardlitern (Liter Gas
bei ,Standard’-Raumfemperatur und -Druck), mit 172 bar gefillt (also den Ublicherweise verwendefen
groBen Flaschen), der Vorrat fur mindestens drei Wochen reicht. Der Spulgasverbrauch Gberschreitet
selten 10 I/ min.

Das Spulen der Sensoropfik ist unerldsslich, um eine Verunreinigung der optischen Fldchen wdhrend
einer Prozessoperafion zu vermeiden. Vergewissern Sie sich nach der Installation, dass die Spilung
funktioniert, bevor Sie den Prozess starten. Die Einzelheiten dazu sind in Kapitel 3 der Bedienungsanleitung
beschrieben.

WARNUNG

Bevor der Prozess gestartet wird, ist der Spulgasfluss
immer auf maximalen Durchfluss einzustellen.

WARNUNG

Die Spulung muss immer aktiviert sein, um Staubablagerungen
und/oder Kondensat auf den optischen Fldchen vorzubeugen.

Eine weitere Alternative ist die Verwendung eines Stickstoffgenerators (fir Anwendungen mit Op) oder
einer lokalen Druckluftversorgung (fir Anwendungen ohne O,), der/die 6lfrei und nicht kondensierend ist
und die Qualitdtsanforderungen der Norm ISO 8573.1, Klasse 2 -3, fir Instrumentenluft erfullt.

Die Spulung wird mit einer Rohrverschraubung von 6 mm oder 1/4" verbunden. Das Sptlgas fritt dann
vor dem ersten Fenster und vor dem Corner Cube Modul am Ende der Lanze aus, siehe Abbildung 6
,Spulgasfluss optimieren” auf Seite 38.

37



Laserspektrometer GPro 500

WARNUNG

Der Spulgaseinlass auf der Prozessseite ist mit einem
Absperrventil auszurdsten, um Verunreinigungen des
Spulgassystems mit Prozessgas vorzubeugen.

WARNUNG

Entfernen und/oder demontieren Sie keinesfalls den Spulgaseinlass
auf der Prozessseite (2). Durch Demontieren des Einlasses
erlischt die Zulassung gemdB Druckgerdferichtlinie (DGRL).

WARNUNG

Schalten Sie die Spulung des Gerdfs und der Prozessseite
nicht in Serie, sonst wird die Lanzenspulung beim
Demontieren des Sensorkopfes angehalten.

WARNUNG

Der Ausfall des Spulsystems (gerdte- und prozessseitig) muss einen Alarm
auslosen. Dieser Alarm ist von Anwenderseite im PLS zu implementieren.

3.1.3 Spiilgasfluss einstellen (fiir standardmdBig gespiilte Lanzen [SP], cross-pipe
(C) und Inline-Flanschzellen [W])

Die Durchflussrafe des Spulgases beeinflusst die effektive Ldnge des optischen Weges und damit den
Messwert. Daher ist die folgende Vorgehensweise unbedingt einzuhalten! Zu Beginn mit einer sehr hohen
Durchflussrate anfangen und diese schrittweise verringern. Der Messwert ist zundchst sehr klein und
steigt mit abnehmendem Spllgasfluss. Bei einem bestimmten Punkt wird er sich einpendeln und eine
Zeit lang konstant bleiben, bis er wieder zu steigen beginnt. Wahlen Sie einen Spulgasfluss im mittleren
Bereich der konstanten Messwertanzeige.

VORSICHT

Wenn der Prozessgasfluss konstant bleibt, ergibt sich ein guter Spiilgasfluss. Die effektive
Léinge des optischen Wegs bleibt aber immer eine Funktion des Prozessgasflusses und ist
daher stets zu beriicksichtigen.

€
| @

Messwert steigt —

Y

Spulgasfluss verringegm  ——

Abbildung 6  Spulgasfluss optimieren



Auf der x-Achse ist der Spulgasfluss und auf der y-Achse der vom Gerét angezeigte Messwert fur die
Konzentration dargestellt.

1 Messwert flr die Konzentration bei hohem Spulgasfluss. Die Ldnge des optischen Weges ist
hier kurzer als die effektive Wegldnge, weil die Spulleitungen komplett mit Sptilgas gefullt sind
und das Spulgas in den Messweg hineinflieBt.

2 Messwert flr die Konzentration bei optimiertem Spulgasfluss. Die Ldnge des optischen Weges
ist hier gleich der effektiven Weglange, weil die Spulleitungen komplett mit Spulgas gefllt sind.
Siehe Darstellung unten.

3 Messwert fur die Konzentration ohne Spulgasfluss. Die Ldnge des optischen Weges ist hier
gleich der nominellen Wegldnge, weil die Lanze komplett mit Prozessgas gefullt ist.

4 Opfimierter Spulgasfluss.

3.1.4 Durchflussrate der Prozessspiilung einstellen mit Hilfe der Storsignalleistung
(Noise Signal Level, NSL)

Die Messung der Storsignalleistung (Noise Signal Level, NSL) liefert auf einen Blick Aufschluss tber
die Signalqualitat. Sie ist unabhdngig von der Lange des opfischen Weges, der Gaskonzentration, dem
Probendruck, der Temperatur und dem verwendeten Prozessanschluss. Die Verwendung des NSL in
Verbindung mit den folgenden einfachen Verfahren bietet eine schnelle und zuverldssige Methode zur
Einstellung der Durchflussrate der prozessseitigen Spulung bei Prozessanschllissen, bei denen ein
solches Spulen verwendet wird.

Beginnen Sie mit der maximalen Durchflussrate der Prozessspulung.

D

Mit dem M400 G2

PFAD: ¥\Config\Measuremenf\TDL Quick Setup\

Scrollen Sie nach unten und Klicken Sie auf die Schaltfliiche ,Ubertragung”.

Es offnet sich ein Fenster, in dem Ubertragungs- und NSL-Werte angezeigt werden.

Variieren Sie die Durchflussrafe der Prozessspilung nach oben und unten unter Beobachtung der
Transmissions- und NSL Wertfe. Der NSL Wert sollte kleiner/gleich 40 und die Transmission groRBer
70 sein.

Auf diese Weise wird die optimale Durchflussrafe der Prozessspulung und die beste Signalqualitdt
erreicht.
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2) Verwendung der MT-TDL-Software Suite

e \Wdhlen Sie im Hauptbildschirm die Registerkarte ,ppm-Trend” und beobachten Sie das Signal und
den angezeigten NSL-Wert, wdhrend Sie die Durchflussrate der Prozessspulung anpassen.

e Stellen Sie die Durchflussrate der Prozessspulung so ein, dass eine NSL von 40 oder weniger
erreichf wird, wobei ein guter Transmissionswert beibehalten wird.

e Auf diese Weise wird die optimale Durchflussrate der Prozessspulung und die beste Signalqualitdt
erreicht.

O=-
1 Registerkarte ppm-Trend
2 NSL

3.1.5 Signaloptimierung

Im Installationsmodus werden auf der Anzeige am Transmitter M40O funf Minuten lang der aktuelle
Transmissionswert in Prozent und die Storsignalleistung (Noise Signal Level;, NSL) angezeigt. Danach
kehrt die Anzeige aufomatisch wieder in den Messmodus zurtick. Diese beiden Diagnosewerte helfen,
die Qualitdt des Lasersignals zu optimieren. Dies geschieht durch Lésen der Sicherungsklemme und
langsames Drehen des blauen TDL-Kopfes. Drehen Sie den Kopf weiter, bis der NSL-Wert unter 40 und der
Transmissionswert iber 70 % liegt. Zum Schluss ziehen Sie die Tri-Clamp fest an und bestdtigen, dass
die Werte noch akzeptabel sind. (Siehe auch Kapitel 3.3 ,Einstellungen fir abstimmbare Diodenlaser-
Analysatoren (TDL)” auf Seite 56).

WARNUNG

Der GPro 500 kann, wenn er mit der standardmdRig gespllten Lanze (SP)
ausgestattet ist, nicht unfer Prozessbedingungen betrieben werden, bei
denen die Stromungsgeschwindigkeit des Prozessgases typischerweise

<1 m/s betrdgt. Dies wurde die effektive Wegldnge (siehe ,Abmessungen

und Zeichnungen” auf Seite 58) zu variabel machen.

Flr Anwendungen mit Probenstromen von <1 m/s steht eine Opfion mit
Inline-Flanschzellen zur Verflgung. Fur statische Prozesse, bei denen
das Prozessgas sauber und trocken (nicht kondensierend) ist, wie z. B.
die Gasraumuberwachung in Tanks, ist opfional eine nicht-gespulte
Lanze erhalflich.
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Abbildung 7  Konfiguration der Spilung einer standardmdBig gesptlten Lanze (SP)

1

Spulgaseinlass instrumentenseitig (blau). Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf
der Seite und ist in dieser Ansicht nicht dargestellf. 6-mm-Rohrverschraubung fur DIN, 4"
fur ANSI-Ausfuihrungen.

Spulgaseinlass prozessseitig (grin). Absperrventil vorgeschrieben (muss vom Benutzer
bereitgestellt werden).

Absperrventil vorgeschrieben (muss vom Benutzer bereitgestellt werden).
Prozessgasfluss

Abrisskante: Bereich der Grenzen der effektiven optischen Wegldnge. Siehe Kapitel 3.1.3
LSpulgasfluss einstellen (fur sfandardmdaBig gespulte Lanzen [SP], cross-pipe (C) und Inline-
Flanschzellen [W1)" auf Seite 38.

-

Abbildung 8  Spulkonfiguration fur nichi-gespulte Lanze (NP) (mit und ohne Filter).

1

Einlass instrumentenseitige Spulung (blau).
Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht
dargestellt.

Nicht verwendet, Geschlossen.
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Abbildung 9  Spulkonfiguration fur nicht-gespulte Lanze (B) mit Blowback-Funktion

1 Einlass instrumentenseitige Sptlung (blau).
Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht
dargestellt.

2  Einlass Blowback, Rickschlagventil erforderlich.

Abbildung 10  Spulkonfiguration Flanschzelle (W)

1 Einlass instrumentenseitige Spulung (blau).
Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht
dargestellt.

Einlass 1 prozessseitige Spulung, Rickschlagventil erforderlich.
Einlass 2 prozessseitige Spullung, Rickschlagventil erforderlich.
Anschluss far Temperaturfiihler.
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Abbildung 11 Spulkonfiguration Doppelfenster-Flanschzelle

1 Einlass instrumentenseitige Spulung (blau).
Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht

dargestellt.
2,3 Einlass prozessseitige Spulung (Ruckschlagventile erforderlich).
4 Anschluss flr Temperaturfihler.

5 Einlass Corner-Cube-Spulung.
Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht

dargestellt.

e Filter als Option
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Abbildung 12  Spulkonfiguratfion fur extrakfive Messzelle (E)

1 Einlass instrumentenseitige Sptlung (blau).
Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht

dargestellt.

Einlass Prozessgas.
Anschlusse flr externe Druck- und Temperaturflhler.

4 Auslass Prozessgas.

w N
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Abbildung 13  Spulkonfigurafion extraktive Messzelle duales Fenster

1 Einlass instrumentenseitige Spulung (blau).

Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht
dargestellt.

Einlass Prozessgas.

Anschlusse flr externe Druck- und Temperaturflnhler.

Auslass Prozessgas.

2. Einlass instrumentenseitige Spulung

(der Spuilgasauslass befindet sich bei 90 Grad zur Seite und ist in dieser Ansicht nicht
dargestellt).

OB~ wWwN
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Abbildung 14  Spulkonfiguration fr die extrakfive Messzelle PFA

1 Einlass instrumentenseitige Spulung (blau).

Der Spulauslass befindet sich bei 90 Grad auf der Seite und ist in dieser Ansicht nicht
dargestellt.

Anschlusse flr externe Druck- und Temperaturflnhler.

Auslass Prozessgas.

4 Einlass Prozessgas

w N
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Abbildung 15  Spulkonfiguration Cross-Pipe

1 Einlass instrumentenseitige Spulung (blau). 6-mm-Rohrverschraubung fr DIN, Y" fir ANSI-
Ausfuhrungen.

2 Spulgaseinlass prozessseitig (gran). Absperrventil vorgeschrieben, muss vom Benutzer bereit-
gestellt werden.

3  Spulgasauslass instrumentenseitig. 6-mm-Rohrverschraubung fir DIN, V4" flr ANSI-

Ausflhrungen.
4 Absperrventil vorgeschrieben (muss vom Benutzer bereitgestellt werden)
b5  Prozessgasfluss

6 Abrisskante: Bereich der Grenzen der effektiven opfischen Wegldnge. Siehe Kapitel 3.1.3
LSpulgasfluss einstellen (fur standardmdBig gespulte Lanzen [SP], cross-pipe (C) und Inline-
Flanschzellen [W])” auf Seite 38.

Der Spulanschluss auf der Prozessseite ist mit einer Dichtung zwischen Anschluss und Spulgehduse
ausgestattet, um die EU-Druckgerdterichtlinie (DGRL) zu erflllen. Um die Integritdf dieser Dichtung
sicherzustellen und Beschddigungen beim AnschlieBen der Spulleitung zu vermeiden, muss

ein Schraubenschltssel (Gabelschliissel) verwendet werden, damit der Anschlusskorper beim
Anziehen der Spulrohrmutter sicher gehalten werden kann, wie unfen in Abbildung 16 dargestellt.

Abbildung 16  AnschlieBen der Spulleitung an den prozessseitigen Spulanschluss.

WARNUNG
Entfernen und/oder demontieren Sie nicht den prozessseitigen

Spulgaseinlass. Durch Demontieren des Einlasses erlischt
die Zulassung gemdB Druckgerdterichtlinie (DGRL).
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Abbildung 17  Anschlusse fur Spiilgas-Rotameter bei der standardmdBig gesptilten Lanze (SP)

Spulgaseinlass instrumentenseitig (6 mm- oder '4"-Anschluss).
Spulgaseinlass prozessseitig (Absperrventil erforderlich).
Spulgasauslass instrumentenseitig (6 mm- oder '4"-Anschluss).
Prozessgasfluss.

Bereich der Grenzen der effektiven opfischen Wegldnge.

g wWwN —

WARNUNG

Bevor der Prozess gestartet wird, ist der Spulgasfluss
immer auf maximalen Durchfluss einzustellen.

WARNUNG

Die Spulung muss immer aktiviert sein, um Staubablagerungen
auf den opfischen Fldchen vorzubeugen.

WARNUNG

Entfernen und/oder demontieren Sie keinesfalls den Spulgaseinlass
auf der Prozessseite (2). Durch Demontieren des Einlasses

erlischt die Zulassung gemdB Druckgerdterichtlinie (DGRL).

WARNUNG

Schalten Sie die Spulung des Gerdts und der Prozessseite nicht in Serie, sonst
wird die Lanzenspulung beim Demontieren des Sensorkopfes angehalten.

WARNUNG

Die instrumentenseitige Spulung muss ausreichend
leistungsfahig sein, um den Temperaturfiihler im Sensorkopf
unterhalb der Temperaturgrenze von < 55 °C zu halten.




WARNUNG
Wenn der Prozessgasstrom eingeschaltet ist, muss die instrumentenseitige

Spulung immer eingeschaltet sein, um zu verhindern, dass
im unwahrscheinlichen Fall eines defekfen Fensters im TDL-
Sensorkopf Prozessgas in den Sensorkopf eindringen kann.

3.1.6 Sonneneinstrahlung und prozessbhedingte Wdrme.

3.2

Wird der Kopf des TDL sehr hohen Temperaturen ausgesetzt, beispielsweise durch Sonneneinstrahlung
bzw. sonstige starke Wdrmequellen (wie der abgestrahlten Wdrme von Wdnden oder Anlagen in der
Ndhe), kann dies dazu fihren, dass sich das Gerdteinnere Gberhitzt. Daher ist es unfer diesen Umstdnden
wichfig, dass ein angemessener Schutz gewdhrleistet ist. Entweder in Form eines Daches fir den
Sonnenschutz oder eines geeigneten Hitzeschildes bei ibermdBiger Strahlungswérme aus benachbarten
Prozessen oder Anlagen. Wenn der TDL Uber einen Idngeren Zeitraum UbermdBiger Hitze ausgesetzt ist,
kann es zum Abbruch der Messung kommen. Der TDL zeigt dann eine Laserquellen-Fehlermeldung an.
In diesem Fall muss das Gerdt auf seinen normalen Betriebstemperaturbereich heruntergekuhlt werden,
und es sind geeignefe AbhilfemaBnahmen zu treffen, um eine weitere Uberhitzung zu verhindern. Sollte
der Sensorkopf Uber die Spezifikation hinaus tbermdBig hohen Temperaturen ausgesetzt sein, wird der
Laser heruntergefahren, und eine Fehlermeldung der Laserquelle wird angezeigt. In einem solchen Fall
muss die Stromversorgung unterbrochen und der Sensorkopf abgekuhlt werden, bevor das Gerdf wieder
in Betrieb genommen wird.

Hinweis: Der Sonnenschutz/das Dach darf den TDL-Kopf nicht umschlieBen, damit jederzeit ein freier
Luftstrom zirkulieren kann.

Ausrichtung

Der GPro 500 ist bereits ab Werk sorgfdltig ausgerichfet. Wdhrend des Einsafzes ist eine erneute
Ausrichtung nicht erforderlich. Falls ein Ausrichtungsfehler vorliegen sollte, wenden Sie sich an Mettler
Toledo oder Ihren Hdndler vor Orf, siehe ,Sales and Service” auf Seite 155, und senden Sie den
GPro 500 ans Werk zurtick, damit dort eine Neuausrichtung vorgenommen werden kann.

Wenn der Sensorkopf des GPro 500 von der Lanze abgenommen wurde (oder von der thermischen Barriere,
falls eine solche installiert wurde), um ihn beispielsweise zu Gberprifen, ist vor dem Wiedereinbau an die
Lanze (oder die thermische Barriere) keine Neuausrichtung erforderlich. Es empfiehlt sich jedoch, den Kopf
so lange zu drehen, bis die maximale Transmission erreicht ist. Sehen Sie in der Bedienungsanleitung
zum M400 nach, wie der aktuelle Transmissionswert auf dem Display angezeigt werden kann. Bei
Cross-Pipe-Installationen folgen Sie bitte dem Verfahren zur Optimierung des Lasersignals, wie es in
,Kurzanleitung zur Laseroptimierung” auf Seite 54 beschrieben ist.
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3.2.1 Cross-Pipe-Prozessanschluss — Laserstrahl-Optimierungsverfahren

Abbildung 18 Cross-Pipe-Prozessanschluss

Ein Cross-Pipe-Prozessanschluss erfordert beim GPro500 keine komplexen und zeitaufwendigen
Ausrichtungsverfahren, wie sie bei anderen in-situ-Cross-Pipe-Analysaforen (blich sind. Das einzigartige
Design ermdglicht ein einfaches und schnelles Strahlpositionierungsverfahren. Dieses ist nur einmal
durchzuflihren, wobei die Justierung von der Spekirometerseite des Rohres aus erfolgt.

Dartber hinaus ist aufgrund des ausgekltgelten Corner-Cube-Moduls eine prézise Strahlpositionierung
nicht erforderlich, um eine gute Transmission und zuverldssige Messleistungen zu erzielen.

Es gibt zwei mogliche Strahlpositionierungsverfahren, die je nach Einbaubedingungen eingesetzt
werden konnen. Diese werden in der Tabelle unten beschrieben; die jeweiligen Verfahren werden
detailliert in Kapitel 3.2.1 ,,Cross-Pipe-Prozessanschluss — Laserstrahl-Optimierungsverfahren” auf
Seite 48 erldutert.

Laserstrahlpositionierung Laserstrahlpositionierung
Reflexionsmodus Direktmodus

Ermoglicht  die  schnelle, einseifige Einfache und schnelle einseitige Laserstrahljustierung
Laserstrahleinstellung mit Hilfe der Halferung mit einer auf der Reflektorseite montfierfen
far das Corner-Cube-Modul und einem | Zielvorrichtung.

reflekfierenden Ziel. Wird dort eingesetzt, wo der Zugang zur Reflektorseite

Zur Verwendung in hellen Umgebungen. des Rohres moglich ist und dient als erste, grobe
Optimiert, um einen hellen Laserstrahlpunkt | Positionierung.
Zu erzeugen, der die Justierung erleichtert.




ZurVereinfachung der Positionierung des Laserstrahls des Gerdfs istals Zubehor ein Strahlpositionierungskit
erhdlflich (Abbildung 19 auf Seite 49). Alfernativ kann Mettler Toledo oder Ihr Handler vor Ort einen
kompletten Inbefriebnahmeservice anbieten. Das Kit enthdlt alle notwendigen Teile, um jede Art von

Strahlpositionierungsverfahren durchfihren zu kénnen.

Inhalt des Strahlpositionierungskits:

1 x Corner-Cube-Halferung

1 x Baugruppe Laserpointer/Reflexionsmodus-Ziel
1 x Direktmodus-Zielplatte zur Poitionierung

4 x Sechskantschlissel

1 X Ziel Direkimodus

2 x Tri-Clamp

2 x Knopfzellen (flr Laserpointer)

x4

Abbildung 19  Strahlpositionierungskit

WARNUNG
Explosionsgefahr.

Die Baugruppe Laserpointer/Reflexionsmodus-Ziel ist nur mit
vorheriger Zulassung und gultiger HeiBarbeitsgenehmigung fur
den Einsatz in explosionsgefdhrdeten Bereichen geeignet.

Bei beiden Strahlpositionierungsverfahren erfolgt die Justierung einfach durch Verstellen der vier
Einstellschrauben flr den Laserstrahl (Abbildung 20 auf Seite 50). Diese Schrauben liegen vertieft im
Flansch des TDL-Kopfes.

Bevor Sie mit dem Strahlpositionierungsverfahren beginnen, sind alle vier Einstellschrauben flr den
Laserstrahl leicht zu I0sen. Dies erleichtert die Justierung. Halten Sie das geloste Ende des Cross-
Pipe-Flansches in einer Hand, wdhrend Sie den Laser auf die Mitte des Ziels ausrichten (Direkt- oder
Reflexionsmodus).
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Einstellschrauben

Ziel

Abbildung 20 Position der Schrauben zum Einstellen des Laserstrahls.

Am schnellsten gelingt die Justierung des Laserstrahls, wenn zuerst eine Achse und dann die
Gegenrichtung eingestellt wird. Das Einstellkreuz in Abbildung 21 auf Seite 50 verdeutlicht diesen
Vorgang. Reflexionsmodus und Direktmodus arbeifen nach demselben Verfahren. Dabei ist darauf zu
achten, die Schrauben in kleinen Schritten anzuziehen. Je groBer die Ldnge des optischen Weges, desto
geringer sollfen die Anpassungen sein. Als Faustregel kann gelten, dass bei Ldngen des optischen
Weges von bis zu 3 m die Schrauben jeweils eine Umdrehung gedreht werden. Bei 3 bis 4 m jeweils
eine halbe Umdrehung und bei 4 bis 6 m jeweils eine Viertelumdrehung. Fahren Sie mit dieser Abfolge
von Anzugsschritten fort, bis alle vier Sechskantschrauben (A, B, C und D) fest angezogen sind. Auf diese
\Weise verbleibt der Laserpunkt in der Mitte des Ziels, wdhrend die Schrauben nach und nach angezogen
werden.

|/
C

Abbildung 21  Einstellkreuz

Beachten Sie, dass eine prdzise Ausrichtung nicht erforderlich ist, um eine gute Ubertragung und
zuverldssige Messleistung des Analysators zu erreichen.



3.2.2 Strahlpositionierung — Reflexionsmodus

Im Reflexionsmodus wird voribergehend eine Platte mit einem Corner Cube (siehe Abbildung 19 auf
Seite 49) verwendet.

Im Reflexionsmodus wird anstelle des Corner-Cube-Moduls vortibergehend eine Platte mif einem
Corner Cube montfiert. Damit wird ein helleres und schdrfer begrenztes Laserstrahimuster reflekfiert.
FUr Installafionen in hellen Umgebungen ist dies besser geeignetf, denn der Laserstrahl ist auf dem
reflekfierenden Ziel besser zu erkennen.

Das Laserpointer-Positionierwerkzeug wird auf den Flansch des TDL-Kopfes montierf, wie in Abbildung
20 auf Seife 50 gezeigt.

WARNUNG
Verschieben oder entfernen Sie den Laser nicht aus seiner

Halterung. Er wurde werksseitig ausgerichtet, und eine Verschiebung
wurde das Positionierverfahren unmaoglich machen.
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Abbildung 22 Montage des Laserpointers/Reflexionsmodus-Ziels am Flansch des TDL-Kopfes.

3

Laserpointer/Reflexionsmodus-Ziel am Flansch des TDL-Kopfes montieren (siehe Abbildung 22
auf Seite 52).

Losen Sie die vier Einstellschrauben fir die Justierung des Laserstrahls (siehe Abbildung 20 auf
Seite 50).

Schalten Sie den Laserpointer ein.

Fir den Reflexionsmodus entfernen Sie die Tri-Clamp-Klemme von der Reflektorflansch-Baugruppe,
ziehen das Corner-Cube-Modul vorsichfig heraus und bewahren alles sorgfaltig auf. Monfieren Sie das
Zubehor fUr die Montage des Corner Cube an den Flansch und befestigen Sie die Tri-Clamp-Klemme.

4

10

Verwenden Sie das Strahlpositionierungsmuster (siehe Abbildung 21 auf Seite 50) als

Referenz und zielen Sie mit dem Laserpunkt per Hand auf die Mitte des Ziels. Halten Sie dazu
den beweglichen Teil des Cross-Pipe-Flansches in der einen Hand. Dort, wo der Punkt sichtbar
ist, wird sich nach Festziehen der Sechskantschrauben die endgultige Posifion befinden.
Stecken Sie je einen der vier Inbusschllssel in die vier Sechskantschraubenkdpfe.

Stellen Sie zuerst Schraube A ein, indem Sie diese so fest anziehen, dass sich der Laserpunkt
leicht nach unten bewegt, aber nicht so weit, dass der Punkt aus dem Zielkreis wandert.

Danach fahren Sie fort mit Schraube C. Bringen Sie den Laserpunkt wieder in die Mitte des
Zielkreises. Auch Schraube C nicht zu fest anziehen, damit der Laserpunkt nicht aus dem
Zielkreis wandert.

Wiederholen Sie den Vorgang fiir die horizontale Achse durch Festziehen der Schraube B,
sodass der Laserpunkt sich nach rechts bewegt. Nicht zu fest anziehen, sonst wandert der
Zielpunkt zu stark.

Danach fahren Sie fort mit Schraube D, um den Laserpunkt nach links zu bewegen und in
der Mitte des Zielkreises zu halten. Wiederholen Sie die Schritte 4, b, 6 und 7, bis die vier
Schrauben so fest angezogen sind, dass sie das Gewicht des Analysafors tragen kdnnen.
Entfernen Sie den Laserpointer/das Reflexionszielwerkzeug und montieren Sie den

GPro 500 TDL.

Siehe Kapitel 3.2.4 ,Endgultige Justierungen” auf Seite 53, zum AbschlieBen des
Strahlpositionierungsverfahrens.



3.2.3

3.2.4

Laserstrahlpositionierung — Direktimodus

Abbildung 23 Laserstrahlpositionierung — Direkfmodus

Optimiert fiir eine schnelle Justierung, wenn der Zugang zur Reflektorflansch-Baugruppe
maglich ist.

In Situationen, in denen der Zugang zur Reflektorflansch-Baugruppe mdglich ist, kann das direkte
Strahlpositionierungsverfahren eingesetzt werden. Bei diesem Verfahren wird anstelle des Corner-Cube-
Moduls voriibergehend eine Zielplatte flr den Direktmodus angebracht. Obwohl dieses Verfahren ohne
Hilfe durchflhrbar ist, kann der Prozess optimiert werden, wenn ein Mitarbeifer das Ziel Uberwacht,
wdhrend die Justierschrauben eingestellt werden.

Endgiiltige Justierungen

Nachdem die Laserjustierung erfolgreich abgeschlossen ist, entfernen Sie den Laserpointer und
befestigen den Kopf des GPro 500 TDL. Wenn das Corner-Cube-Modul wdhrend des Ausrichtens entfernt
wurde (Strahlpositionierung-Reflexionsmodus 2 oder Direktmodus), ist auch dieses wieder vorsichtig zu
montieren und die Tri-Clamp-Klemme festzuziehen.

Sobald der Analysator vollstindig am Rohr installiert ist und alle Gertte angeschlossen sind, kann die
Stromversorgung eingeschaltet werden. Nach der Stabilisierung kdnnen die endgultige Strahlposition und
der Spulstrom optimiert werden, um die beste Transmission und den niedrigsten NSL-Wert zu erreichen,
wie auf dem M400-Display angezeigt (Installationsmodus), oder tber die TDL-Software-Suite (Siehe
Kapitel 3.1.4 ,Durchflussrate der Prozessspulung einstellen mit Hilfe der Storsignalleistung (Noise Signal
Level, NSL)” auf Seite 39. Sobald die Transmissions- und NSL-Werte opfimiert sind, ziehen Sie die
Tri-Clamp-Klemmen am TDL-Spekiromefer fest an.
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Kurzanleitung zur Laseroptimierung

1

Laserpointer/reflektierendes Ziel am Flansch des
TDL-Kopfes montieren (siehe Abbildung 22 auf Seife
52).

Ldsen Sie die vier Einstellschrauben flr die
Justierung des Laserstrahls (siehe Abbildung 20
auf Seite 50).

Einstellschrauben

Ziel
A
D B
C

Schalten Sie den Laserpointer ein und halten Sie
das bewegliche Teil in einer Hand, wdhrend Sie den
Punkt auf das Ziel richten.

Nehmen Sie das Strahlpositionierungsmuster als
Referenz (siehe Abbildung 21 auf Seite 50) und
verstellen Sie eine der Schrauben fir die Justierung
der vertikalen Achse um einige Umdrehungen
(Schrauben A, C oben/unten).

Ziehen Sie auf der vertikalen Achse erst Schraube
A und dann Schraube C an und beobachten Sie
das reflektierende Ziel auf dem Laserpointer/
Reflexionsmodus-Ziel. Der Laserpunkt muss immer
innerhalb des Zielkreises bleiben.

Einstellschrauben

Ziel

Ziehen Sie auf der horizontalen Achse erst Schraube
B und dann Schraube D an und beobachfen

Sie das reflektierende Ziel auf dem Laserpointer/
Reflexionsmodus-Ziel. Der Laserpunkt muss immer
innerhalb des Zielkreises bleiben.

Einstellschrauben

Ziel

Ziehen Sie jede Schraube sorgfdltig an und prifen
Sie dabei, dass die Position des Laserstrahls nicht
vertindert wird.




3.2.5 Signaloptimierung

Beachfen Sie, dass im Installationsmodus auf der Anzeige am Transmitter M40O finf Minuten lang der
aktuelle Transmissionswert in Prozent und die Storsignalleistung (Noise Signal Level; NSL) angezeigt
werden. Danach kehrt die Anzeige automatisch wieder in den Messmodus zurlick. Diese beiden
Diagnosewerte helfen, die Qualitdt des Lasersignals zu optimieren. Dies wird durch eine Anpassung des
prozessseitigen Spulflusses erreicht, um die Storsignalleistung (NSL) zu minimieren. Fahren Sie mit der
Einstellung des Spdilflusses fort, bis der NSL-Wert unter 40 und der Transmissionswert Giber 70 % liegt.
Zum Schluss ziehen Sie die Klammer fest an und bestdtigen, dass die Werte noch akzeptabel sind. (Siehe
auch Kapitel 3.3 ,Einstellungen fir abstimmbare Diodenlaser-Analysatoren (TDL)” auf Seite 56).

WARNUNG

Das Spulgas fir die thermische Barriere muss bei laufendem Prozess
immer aktiviert sein, um den Sensorkopf vor dauerhafter Beschddigung
zu schitzen.

WARNUNG

Stérungen im Spulsystem der Gerdteseite und der thermischen
Barriere mussen zwingend einen Alarm auslosen. Dieser
Alarm ist von Anwenderseite im PLS zu implementieren.
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3.3 Einstellungen fiir abstimmbare Diodenlaser-Analysatoren (TDL)

(PFAD: 1\Config\Measuremeni\TDL quick setup)

Wenn bei der Kanaleinrichtung die Option ,Aufo” gewdhlt und ein TDL-Analysator
angeschlossen wurde, konnen die Parameter Druck, Temperafur und Wegldnge festgelegt
oder justiert werden. Dieselben Parameter werden angezeigt, wenn bei der Kanaleinrichfung
anstelle von ,Auto” die Option ,TDL” gewdhlt wurde.

Dricken Sie die Schalifldche fir Druck.

— ,External” (Extern): Akfueller \Wert des externen Drucks, der von einem Drucksensor am
Analogausgang 4...20 mA eingespeist wird.

— ,Fixed” (Fest): Die Druckkompensation verwendet einen festen Wert, der manuell
eingestellf wird.
Hinweis:: Wird dieser Druckkompensations-Modus ausgewdhlt, kann
aufgrund eines unrealistischen Druckwertes ein erheblicher
Messfehler bei der Konzentrationsbestimmung des Gases aufirefen.

Wird die externe Kompensation ausgewdhlf, mussen die minimalen (4 mA) und die
maximalen (20 mA) Analogausgangssignale des Drucksensors dem entsprechenden
Analogeingang des TDL zugeordnet werden. Geben Sie die minimalen und maximalen
Druckwerte in den folgenden Einheiten ein:

- hPa — mmHg — mbar
— psi —kPa

Im Allgemeinen empfiehlt METTLER TOLEDO die Verwendung von Absolutdrucksensoren fur
eine genauere Signalkompensation tber einen breiten Druckbereich.

Wenn jedoch kleine Druckabweichungen rund um den atmosphdrischen Druck zu erwarten
sind, erzielen Relativdrucksensoren bessere Ergebnisse. Die Abweichungen des
zugrundeliegenden barometrischen Drucks werden dabei ignoriert.

Bei Relativdrucksensoren missen die Minimal- und die Maximalwerfe so zugeordnet werden,
dass der TDL das analoge Drucksignal als ,absolut” inferpretieren kann. Den Werten wird
dabei beispielsweise ein fester barometrischer Druck von 1013 mbar zugeordnet.

Ist die feste Kompensation ausgewdhlt, muss der flr die Berechnung des Messsignals
erforderliche feste Druckwert manuell eingegeben werden. Fir den festen Druck konnen die
folgenden Einheiten verwendet werden:

—hPa — mmHg — mbar
— psi — kPa

Drlicken Sie die Schalffldche fir Temperatur.

Wird die externe Kompensation ausgewdhlt, sind die minimalen (4 mA) und maximalen (20
mA) Analogausgangssignale des Temperaturfihlers dem entsprechenden Analogeingang
des TDL zuzuordnen. Geben Sie die Minimal- und Maximalwerte der Temperatur in °C ein.

Ist die feste Kompensation ausgewdhlt, muss der flr die Berechnung des Messsignals
erforderliche feste Temperaturwert manuell eingegeben werden. Die feste Temperatur kann
nur in °C eingegeben werden.



Zuletzt wdhlen Sie die Ldnge des optischen \Weges aus, die der Lange der installierten Lanze
entspricht:

— 200 mm
— 400 mm
- 800 mm

Dieser Wert ist gultig, wenn die Gerdfespulung am Gerdt und an der Prozessseite IGuft.
In Abhdngigkeit der Prozessbedingungen und nachdem der optimale Prozessseitige
Spulgasfluss eingestellt wurde (siehe ndchstes Kapitel), muss dieser Wert eventuell leicht
angeglichen werden.
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4  Abmessungen und Zeichnungen

4.1 StandardmdBig gespiilte Lanze (SP)

Der GPro 500 ist mit drei unterschiedlich langen Lanzen erhdltlich. Er kann auch mit verschiedenen
FlanschgroBen geliefert werden, um an die jeweilige Installation angepasst zu werden
(Flanschabmessungen siehe Seite 44). Damit steht der GPro 500 zahlreichen Anwendungen zur
Verflgung, in denen er problemlos eingesetzt werden kann. Nachstehend sind die Abmessungen der
TDL-Kopfe und der Flansche sowie der thermischen Barriere angegeben.

Ex Vier Langenangaben sind zu beachten. Die vom Standpunkt der Messleistung her
wichfigste ist die effektive Lange des optischen Wegs.
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Abbildung 24  Abmessungen der standardmdBig gespulten Lanze (SP)

Ldngenangaben:

© Linge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effekfiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.
Lanzenldnge, Ldnge der Lanze.
Einbauldinge, der Teil der Lanze, derindie Leitung hineinragen muss, um effektivumspult zu werden.
Effektive Ldnge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist fir die effektive Lange des opfischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Ldnge des optischen \Weges).

(NN

Anmerkung: Die exakten Abmessungen konnen je nach Konfiguration variieren.



Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen
StandardmiBig gespiilte Léinge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
Lanze (SP) optischen (1] (2] (3] (4]
Wegs
(Optical path
length, OPL)
StandardméRig gespult (SP) 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm
(7,9 (5,4" (11,39 (6,4" (3,9
StandardmaRig gespult (SP) 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm
(15,7") 9,4" (15,3% (10,3% (7,9
StandardmdBig gespllt (SP) 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm
(31,5" 7,2 23,1 18,2" (15,7"

Anmerkung: Abmessung @ in der obigen Tabelle gilt fur die standardm@Bige 100 mm (3.94")
Stutzenlénge und 20 mm (0.79") Flanschdicke. Fur die gesamte Lanzenldnge bei anderen

Stutzenldngen benutzen Sie bitte den Produktkonfigurator.

59



Laserspektrometer GPro 500

60

4.2 Nicht-gespiilte Filterlanze (NP)

175,56 mm (6.91")
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Abbildung 25 Abmessungen der nicht-gespulten Filterlanze (NP)

Ldngenangaben:

© Linge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

Lanzenldnge, Lange der Lanze.

Einbauldnge, der Teil der Lanze, der in die Leitung hineinragen muss, um effektiv umspult
zu werden.

Effektive Liinge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Lange des optischen Weges).

© o0

Anmerkung:
¢ Bej Verwendung des PTFE-Filters betrdgt die maximale Prozessgastemperatur 150 °C (302 °F).

e Mefallfilter erndltlich: 3 pm, 40 um, 100 pm, 200 um.



Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Nicht-gespiilte Filterlanze (NP)  Linge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
optischen (1 (2] (3] (4]
Wegs
(Optical path
length, OPL)

Nicht-gespulte Lanze (NP) 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 138 mm
(7,9 5,4" 11,3% (6,4 (5,4

Nicht-gesplilte Lanze (NP) 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 238 mm
(15,7" 9,4 (15,3" 10,3" 9,4"

Nicht-gesplilte Lanze (NP) 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 438 mm
(31,5 17,2" 23,1 18,2" 17,2"

Anmerkung: Abmessung @ in der obigen Tabelle gilt fir die standardmdBige 100 mm (3.94")
Stutzenlénge und 20 mm (0.79") Flanschdicke. Fur die gesamte Lanzenldnge bei anderen
Stutzenldngen benufzen Sie bitfe den Produktkonfigurator.
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4.3 Nicht-gespiilte Lanze (B) mit Blowback-Funktion

175,6 mm (6.91")
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Abbildung 26 Abmessungen der nicht-gespulten Lanze (B) mit Blowback-Funktion.

Ldngenangaben:

© Linge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

Lanzenldnge, Lange der Lanze.

Einbauldnge, der Teil der Lanze, der in die Leitung hineinragen muss, um effektiv umspult
zu werden.

Effektive Liinge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Lange des optischen Weges).

© o0

Anmerkung:
¢ Bej Verwendung des PTFE-Filters betrdgt die maximale Prozessgastemperatur 150 °C (302 °F).

e Mefallfilter erndltlich: 3 pm, 40 um, 100 pm, 200 um.



4.4

Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen
Nicht-gespiilte Lanze (NP) mit  Ldnge des  Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
Blowback-Funktion optischen (1) (2] (3) (4]

Wegs

(Optical path

length, OPL)
Nicht-gesplilte Lanze mit Blowback- 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm
Funkfion (NB) (7,9" (5,4" (11,3 (6,4" (3,9
Nicht-gespdlte Lanze mit Blowback- 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm
Funktion (NB) (15,7 9,4 (15,3 (10,39 7,9
Nicht-gesplilte Lanze mit Blowback- 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm
Funktion (NB) (31,5 (17,2") (23,1 (18,2") (15,7")

Anmerkung: Abmessung @ in der obigen Tabelle gilt fir die standardmdBige 100 mm (3.94")
Stutzenldnge und 20 mm (0.79") Flanschdicke. Flr die gesamte Lanzenl@nge bei anderen
Stutzenl@ingen benutzen Sie bitte den Produktkonfigurator.

Konfigurieren der Blowback-Funktion

Bei Verwendung der nicht-gespilten Lanze mit Blowback (NB) kann eine geeignete N,- oder
Instrumentenluftversorgung an den Blowback-Anschluss der Lanze angeschlossen werden. Ein
geeignetes Magnetventil kann dann an den Transmitter M40O, Relais 1, angeschlossen werden (siehe
unten), um ein zeitgesteuertes Blowback auszuldsen.

Die Konfiguration erfolgt iiber die M400-Schnittstelle:
Menu/Configure/Alarm/clean

Wahlen Sie ,Clean” (Reinigen) und ,relay #1”.

Dricken Sie ENTER.

Wdhlen Sie das Reinigungsintervall (Zeitraum zwischen den Reinigungszyklen) und die Reinigungsdauer
(wie lange das Magnetventil aktiviert ist).

Dricken Sie ENTER.

Wdhlen Sie den normalen oder den invertierten Modus des Relais und speichern Sie die Einstellungen.

Die Blowback-Funktion wird nun automatisch nach dem konfigurierten Zeitplan ausgeldst.

63



Laserspektrometer GPro 500

64

Abbildung 27 B-Lanze mit Blowback tiber M400 (DC Magnetventil).




Abbildung 28 B-Lanze mit Blowback tiber M400 (AC Magnetventil).
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4.5 Flanschzelle (W)
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Abbildung 29 Abmessungen der Flanschzelle (W).

Ldngenangaben:

@ Ldnge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

© Einbaultnge, Flanschzellendicke (Abstand zwischen den Rohrflanschen).

@ Effektive Linge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Ldnge des optischen Weges).

Anmerkung:

e Filter nur bei DN100/4" Flanschzellen verflgbar.

e Bei Verwendung des PTFE-Filters betrdgt die maximale Prozessgastemperatur 150 °C (302 °F).
e Mefallfilter erhdltlich: 3 pm, 40 um, 100 pm, 200 pym.



4.6 Flanschzelle (W) mit Dual-Fenster
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Abbildung 30 Abmessungen der Flanschzelle (W) mit Dual-Fenster.

Ldngenangaben:

@ Ldnge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

© Einbauldnge, Flanschzellendicke (Abstand zwischen den Rohrflanschen).

@ Effektive Linge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Lange des optischen Weges).
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Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Flanschzelle (DW) Ldnge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
ohne Filter optischen Wegs @ (2] (3] (4]
(Optical path
length, OPL)
DN 50 Flanschzelle (W) 100 mm 84 mm entf. 54 mm 55 mm
(3,94") (3,31 (2,13 2,17"
DN 80 Flanschzelle (W) 154 mm 111 mm entf. 54 mm 82 mm
(6,06") 4,37 2,13" (3,29
DN 100 Flanschzelle (W) 200 mm 134 mm entf. 54 mm 107 mm
(7,87" (5,27") (2,13" (4,21"
ANSI 2" Flanschzelle (W) 100 mm 84 mm entf. 54 mm 52 mm
(3,94 3,31 2,13 (2,05")
ANSI 3" Flanschzelle (W) 154 mm 111 mm entf. 54 mm 77 mm
(6,06") 4,37") (2,13 (3,03
ANSI 4" Flanschzelle (W) 200 mm 134 mm entf. 54 mm 102 mm
(7,87" (5,27" (2,13" (4,08"

Hinweis: Fir die Flanschzellen DN80 (3") und DN 100 (4") mit Filter bitte Abmessung @ als effektive
\Wegldnge verwenden.

Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Laserspektrometer GPro 500

Flanschzelle (W) Léinge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen

mit Filter optischen Wegs © (2] (3] (4]
(Optical path
length, OPL)

DN 80 Flanschzelle (W) 222 mm 111 mm enff. 54 mm 82 mm
(8,74 4,37 (2,13" (3,29"

DN 100 Flanschzelle (W) 268 mm 134 mm entf. 54 mm 107 mm
(10,55") (5,27") (2,13" (4,21"

ANSI 3" Flanschzelle (W) 222 mm 111 mm entf. 54 mm 77 mm
(8,74 4,37 2,13" (3,03

ANSI 4" Flanschzelle (W) 268 mm 134 mm entf. 54 mm 107 mm
(10,55") (5,27" (2,139 4,21"

Hinweis: Fur die Flanschzellen DN 80 (3") und DN 100 (4") mit Filter bitte Abmessung @ als effektive
\Wegldnge verwenden.

Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Flanschzelle Dual Window Lénge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
(DW) ohne Filter optischen Wegs © (2] (3] (4]
(Optical path
length, OPL)
DN 50 Flanschzelle (W) 100 mm 94 mm entf. 54 mm 55 mm
(3,94") (3,70% (2,13 2,17"
DN 80 Flanschzelle (W) 154 mm 121 mm entf. 54 mm 82 mm
(6,06") 4,76") 2,13 (3,29
DN 100 Flanschzelle (W) 200 mm 144 mm entf. 54 mm 107 mm
(7,87" (b,67") (2,13" (4,21"
ANSI 2" Flanschzelle (W) 100 mm 94 mm entf. 54 mm 52 mm
(3,94 (3,70 2,13" (2,05")
ANSI 3" Flanschzelle (W) 154 mm 121 mm entf. 54 mm 77 mm
(6,06") 4,76") (2,13 (3,03
ANSI 4" Flanschzelle (W) 200 mm 144 mm entf. 54 mm 107 mm
(7,87" (5,67") (2,13" 4,21

Hinweis: Fir die Flanschzellen DN 80 (3") und DN 100 (4") mit Filter bitte Abmessung @ als effektive
\Wegldnge verwenden.
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Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Flanschzelle Dual Window Lénge des

Abmessungen Abmessungen

Abmessungen Abmessungen

(DW) mit Filter optischen Wegs © (2} (3] (4]
(Optical path
length, OPL)

DN 80 Flanschzelle (W) 242 mm 121 mm entf. 54 mm 82 mm
(9,53" (4,76 (2,13 (3,29%

DN 100 Flanschzelle (W) 288 mm 144 mm entf. 54 mm 107 mm
(11,34" (5,67") (2,13" (4,21

ANSI 3" Flanschzelle (W) 242 mm 121 mm entf. 54 mm 77 mm
(9,53" 4,76") (2,139 (3,03

ANSI 4" Flanschzelle (W) 288 mm 144 mm entf. 54 mm 107 mm
(11,34" (5,67" (2,13" 4,21

Hinweis: Fir die Flanschzellen DN80 (3") und DN 100 (4") mit Filter bitle Abmessung @ als effektive

\Wegldnge verwenden.
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4.7 Cross-Pipe
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Abbildung 31 Abmessungen der Cross-Pipe-Ausflihrung.

Ldngenangaben:

D=6mm
or Va

© Linge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.

Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

O Effektive Linge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist fir die effektive Lange des opfischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die

effektive Ldnge des optischen \Weges).

Cross-Pipe Abmessungen

Cross-Pipe (C) Léinge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
optischen Wegs (1] (2] (3] (4]
(Optical path
length, OPL)

Cross-Pipe (C) 2000-6000 mm  2000-6000 mm  nicht nicht Abmessungen
(78,74"-236,22") (78,74"-236,22") zutreffend zutreffend @-300 mm

(11,81




4.8 Extraktive Messzelle (E)
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Abbildung 32 Abmessungen der extraktiven Messzelle (E).

Ldngenangaben:

@ Ldnge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

@ Lanzenlinge, Ldnge der Lanze.

@ Effektive Linge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die

effektive Lange des optischen Weges).

Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen
Extraktive Messzelle (E) Léinge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
optischen (1) (2] (3) (4
Wegs
(Optical path
length, OPL)
Extraktive Messzelle (E) 200 mm 125 mm 232 mm k. A 125 mm
7,9 (4,92") 9,139 k. A. (4,92")
Extraktive Messzelle (E) 400 mm 225 mm 332 mm k. A 225 mm
(15,7") (8,86") (13,07 k. A (8,86")
Extraktive Messzelle (E) 800 mm 425 mm 532 mm k. A 425 mm
(31,5 16,73 (20,94 k. A 16,73
Extraktive Messzelle (E) 1000 mm 525 mm 632 mm k. A. 525 mm
(39,4") (20,67") (24,88") k. A (20,67")
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4.9 Exiraktive Messzelle, duales Fenster
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Abbildung 33 Abmessungen der exfraktiven Messzelle, duales Fenster.

Ldngenangaben:

(1)

(2]
(4]

Ldnge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

Lanzenl@inge, Ldnge der Lanze.

Effektive Ldnge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Lange des optischen Weges).



Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Extraktive Messzelle, Lénge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
duales Fenster (E) optischen (1] (2] (3] (4]
Wegs
(Optical path
length, OPL)
Extraktive Messzelle, duales Fenster (E) 400 mm 200 mm 321 mm k. A. 200 mm
(15,7" 7,9 (12,6" k. A. 7,9
Extraktive Messzelle, duales Fenster (E) 800 mm 400 mm 521 mm k. A. 400 mm
(31,5" (5,7" (20,5") k. A. (5,7"
Extraktive Messzelle, duales Fenster (E) (1.000 mm (500 mm (621 mm k. A (500 mm
(39,4") 9,7" (24,4") k. A. a9,7"
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4.10

Extraktive Messzelle PFA
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Abbildung 34 Abmessungen der exfraktiven Messzelle PFA.

Ldngenangaben:
© Linge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effekfiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.
@ Lanzenldnge, Lange der Lanze.
O Effektive Linge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Ldnge des optischen \Weges).



Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Extraktive Messzelle PFA Linge des Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
optischen (1 (2] (3] (4]
Wegs
(Optical path
length, OPL)
Extraktive Messzelle (E) PFA 1000 mm 500 mm 606,5 mm k. A 500 mm

(39,4" (19,7 (23,9 k. A 19,7
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4.11

Extraktive White-Cell
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Abbildung 35 Abmessungen der extrakfiven White-Cell.
Ldngenangaben:

@ Linge des optischen Weges, die Voreinstellung im Auslieferungszustand des GPro 500.
Entspricht der effektiven Ldnge des optischen Wegs ohne Spulung.

@ Lanzenlinge, Ldnge der Lanze.

@ Effektive Lidnge des optischen Weges; wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird,
ist flr die effektive Ldnge des optischen Weges der doppelte Wert einzugeben (zweimal die
effektive Lange des optischen Weges).

Hinweis: Nur fur die Sauerstoffmessung.



Lanzen, Flanschzelle und Zellabmessungen

Extraktive White-Cell Linge des optischen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen
Wegs (Optical path O (2] (3] (4]
length, OPL)

Extraktive White-Cell (E) 10.000 mm 250 mm 432 mm k. A 250 mm
(393,7" 9,89 (17,09 k. A. 9,89

Extraktive Messzelle

Innenvolumen Ldnge des optischen Wegs Durchmesser Ungefiihres Volumen
(Optical path length, OPL)

200 mm 20 mm 39 mi
7,9 0,8

400 mm 20 mm 71 ml
(15,7" 0,8

800 mm 20 mm 134 ml
(31,5" 0,89

1000 mm 20 mm 165 ml
(39,4 0,8

Extraktive Messzelle DW

Innenvolumen Ldnge des optischen Wegs Durchmesser Ungefiihres Volumen
(Optical path length, OPL)

200 mm 20 mm 31 ml
(7,99 ©.8"

400 mm 20 mm 63 ml
(15,7% 0,8

800 mm 20 mm 126 ml
(31,5" 0,8

1000 mm 20 mm 1567 ml
(39,4" 0,8

Extraktiv (PFA)

Innenvolumen Lénge des optischen Wegs Durchmesser Ungefiihres Volumen
(Optical path length, OPL)

1000 mm 20 mm 157 ml
(39,4") 0,8"

White-Zelle

Innenvolumen Ldnge des optischen Wegs Durchmesser Ungefiihres Volumen
(Optical path length, OPL)

260 mm 55 mm 618 ml

(10,2% 2,2%




Tabelle 4 Einbaubeispiele

Erforderliche Flansche bei einigen typischen Standardlanzenkonfigurationen (SP) (100-mm-Stutzenléinge)
o :;ﬁlt‘igs‘::hdeens ® Lanzenliinge @ Einbauliinge ° Eifif::::lis Rohrdurch- Anzahl Flansche
®) v\feges g g optischen  messer DN/SPS
o Weges*
LO 138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm 100 mm 2
(5,4") a1,3m (6,4" (3,9 (3,94
9 138 mm 288 mm 161,56 mm 100 mm 150 mm 2
o (5,4" 11,3% (6,4" (3,9 (5,91
(@D) 138 mm 288 mm 161,56 mm 100 mm 200 mm 1
— (5,4" 11,3% (6,4") (3,9 (7,87)
_|C]__) 238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm 200 mm 2
D 9,4" (15,3" (10,3" (7,9 (7,87"
E 238 mm 388 mm 261,56 mm 200 mm 250 mm 2
9 (9,4" (15,3" (10,3" 7,9 (9,84"
—— 238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm 300 mm 1
% 9,4" (15,3" 10,3" 7,9 (11,811
O 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm 300 mm 2
@ (17,2 23,1 (18,2 (15,7 (11,81"
D 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm 400 mm 2
(7)) (17,2 (23,1 (18,2 (15,7 (15,75"
3 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm 500 mm 1
17,2" 23,1 18,2" 15,7" (19,69")
438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm 600 mm 1
17,2" 23,1 18,2" 15,7" (23,62"

* Wenn der GPro 500 mit dem M400 konfiguriert wird, ist fur die Ldnge des optischen Weges der
doppelte Wert einzugeben (zweimal die effektive L&inge des optischen \Weges).
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4.12 StandardmdBig gespiilte (SP) oder nicht-gespiilte (NP) und
Blowback (B) Lanzen mit Einfachflansch oder Doppelfiansch

M
H | [Bo
\O
H | P
LU
126.5mm
G

Abbildung 36 Konfiguration mit einem Flansch

Mindestabstand: 61,5 mm
(Schedule 40)

e ar‘

Mindestabstand: 77,5 mm
(Schedule 80)

|

ﬁ26,5mm
(5"

DIN 50 oder ANSI 2"

DIN 65 oder ANSI 272"

Abbildung 37 Konfiguration mit zwei Flanschen (Beispiel: SP Lanze mit 100 mm Wandstarke)
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., 268 mm (2.68")

& 60 mm (2.36")
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Abbildung 38 Abmessungen des Flansches RF
DN50/PN40, PN25 und PN16 fir
die Standard-Spdlung (SP), nicht-
gespult (NP), cross-pipe (C) und
Blowback (B).
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Abbildung 39 Abmessungen des Flansches RF
ANSI 2"/300lb, fir die Standard-
Spulung (SP), nicht-gespdilt (NP),
cross-pipe (C) und Blowback (B).

1.5mm (0.06")
22.3mm (0.88")
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Abbildung 40 Abmessungen des Flansches
ANSI 2"/ 150lIb, fur die Standard-
Spulung (SP), nicht-gespdilt (NP),
cross-pipe (C) und Blowback (B).
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E|
EF MS5 x 1.5 Elg
| | | ‘ ~
iZB W 77/m/R
I I I
Zi7 | 178
Ac
@138 mm (5.43") _ ? 8

Abbildung 41 Abmessungen des Flansches
RF DIN DN80/PN16 fur Standard-
Spulung (SP), nicht-gespdilt (NP),
cross-pipe (C) und Blowback (B).
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Abbildung 42 Abmessungen des Flansches
ANSI 3" /150Ib, fur die Standard-

Spulung (SP), nicht-gespdilt (NP),
cross-pipe (C) und Blowback (B).

2 mm
|
(0.08")

& 162 mm (6.38") -

Abbildung 43 Abmessungen des Flansches RF

DN100/PN25 fir die Standard-
Spulung (SP), nicht-gespdilt (NP),
cross-pipe (C) und Blowback (B).

& 68 mm (2.68")

(2.36")
M55 x 1.5

------- o 7 7
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(1.259

NN

Ll

@ 157.2 mm (6.19%

(0.06")

|

Abbildung 44 Abmessungen des Flansches RF
ANSI 4" /300Ib, fir die Standard-

Spulung (SP), nicht-gespdilt (NP),
cross-pipe (C) und Blowback (B).

1.5 mm
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4.13 GeschweiBte Flanschabmessungen fiir standardmaBig gespiilte
Lanzen (SP), nicht-gespiilte Lanzen (NP) und Blowback-Lanzen (B)

DIN
DNT
DNbHO/PN25 e — 0_ e DNG65/PN25
e e
<t | r~
O I ©
! i (S
c \ =
= e | e %

3 I\ !_ N
z T z
— | JE
— | 1-
|
100 mm 100 mm

Bei Installationen, in denen der Rohrdurchmesser nicht ausreichf, um die volle Lanzenldnge aufzunehmen,
ist ein sekunddrer ,Blindflansch” 180° gegentber dem Eintritfsflansch erforderlich. Die Abbildung zeigt
Abmessungen flr ein solches Zwischenstick, das flr typische DIN-100- oder 4"-Rohrdurchmesser
geeignet ist.

Hinweis: Wichtig ist, dass der gegenuberliegende ,Blindflansch” einen gréBeren Durchmesser hat (wie
abgebildet). Dadurch wird jeder geringfligige Versatz der beiden Flansche ausgeglichen, und
die Lanze erhdlt gentgend Freiraum durch das Rohr. Keinesfalls darf der LanzenkOrper mit
der Flanschinnenwand oder den SchweiBndhten in Bertihrung kommen. Dies kdnnte den
Lanzenkorper deformieren und die InfegritGt des Laserstrahls beeinfrachtigen.



ANSI 2"/300 Ibs

ANSI

4II

min. 2.12"

2II

|

I
|

min. 2.64"

ANSI 2.5"/300 Ibs

2.5"

4II

4II

Abbildung 45 Empfehlungen flr geschweiBfe Flanschabmessungen flr standardmdBig gespulte

Lanzen (SP), nicht-gesplilte Lanzen (NP) und Blowback-Lanzen (B)

Abbildung 46 Abmessungen der thermischen Barriere .

100 mm (3.94")

A

91.5 mm (3.60")

Y
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T
.
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\
@65 mm (2.56")

-

Ll

@77.5 mm (3.05")
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@ 77.5 mm (3.05")

Y

-
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\

45 mm (1.77"

Abbildung 47 Abmessungen der Multi-Reflexionszelle (MR)



Elektrische Anschliisse
ATEX-Ausfiihrung:

&

Nahezu alle elektrischen Anschlisse enden in der Anschlussbox. Alle Anschliisse sind potenzialfrei,
keiner darf an die Erdung der Box angeschlossen werden. Das gilt fur alle Belegungstabellen der
Anschlussklemmen.

WARNUNG

Es ist sicherzustellen, dass die elekirische Installation des TDL allen
entsprechenden Orflichen und natfionalen Bestimmungen enfspricht.

WARNUNG

Bei der Installafion des TDL sind die nachfolgend aufgeflhrten
Sicherheitsanweisungen unbedingt zu beachten, bei
Nichtbeachtung kdnnen die Zulassungen erldschen, der TDL
nicht ordnungsgemdR arbeiten oder Schaden davontragen.

WARNUNG
Vor Beginn der Installation ist die Stromversorgung zu frennen.

WARNUNG

Es ist sicherzustellen, dass vor dem AnschlieBen eines Kabels
die Stromversorgung getrennt oder abgeschaltet ist.

WARNUNG

Wenn Sie den TDL einschalten, warten Sie immer mindestens 5 Minuten,
bevor Sie ihn wieder ausschalten.

US-Ausfiihrung:

<>

APPROVED

Die US-Ausflhrung muss mit einem geeigneten Kabeldurchfihrungssystem installiert werden, das den
ortlichen Bestimmungen und Verordnungen entspricht. Um die Insfallation zu vereinfachen, wird das
Gerdf ohne angebrachfes Kabel ausgeliefert.

An die Klemmleisten kénnen Einzelleitungen/Litzen von 0,2 mm? bis 1,5 mm? (AWG 16 — 24) angeklemmt
werden.
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5.1

WARNUNG

Die elektrische Installafion muss gemdRB den nationalen
Elektrikvorschriften und/oder sonstigen gelfenden nationalen
oder lokalen Vorschriffen durchgefuhrt werden.

WARNUNG

Warten Sie nach dem Abschalten noch weitere 2
Minuten, bevor Sie das Gehduse 6ffnen.

WARNUNG

Wenn Sie den TDL einschalten, warten Sie immer mindestens 5 Minuten,
bevor Sie ihn wieder ausschalten.

WARNUNG

Wenn die Gehduseabdeckung auf dem Sensorkopf befestigt
wird, mussen die acht M5 Befestigungsschrauben mit
einem Drenmoment von 8 Nm angezogen werden.

WARNUNG

FUr Gasgruppe A ist eine Abdichtung fUr die Kabeldurchflhrung
an der Gehdusedffnung erforderlich. Flr die Gasgruppen B, C
und D ist keine Kabeldurchfihrungsabdichtung erforderlich.

Stromversorgung fiir GPro 500 und M400

— GPro 500: 24 VDC, Bereich 5 bis 60 W (Der GPro 500 und der M400 missen nicht mit unter-
schiedlichen Stromquellen betrieben werden)
— Transmitter M400: 20 bis 30 VDC oder 100 bis 240 VAC

WARNUNG

Uberpriifen Sie stefs die Verdrahtung zwischen Transmitter M400,
Sensorkopf GPro 500, (ggf.) Anschlussbox und externen Temperatur-
und Drucksensoren, bevor Sie den Sensor einschalten.

WARNUNG

Uberpriifen Sie immer alle elekirischen Anschliisse und
Erdungsanschlisse, bevor Sie den Strom einschalten.

Elektrische Sicherheit und Erdung

Der GPro 500 hat keinen eingebauten Ein-/Aus-Schalfer. Zur Trennung von der externen Stromversorgung
des GPro 500 sind entsprechende Vorrichtungen vorzusehen: Ein geeigneter Schalter oder Unterbrecher
ist in unmittelbarer Néhe des GPro 500 zu installieren und muss als Ausschalter des GPro 500 klar und
eindeutig gekennzeichnet sein.



— Der elektrische \Versorgungsstromkreis ist mit einer geeignefen Sicherung oder einem
Uberspannungsschutz abzusichern mit maximal 10 A Nennlast.

— Der GPro 500 ist mit einer der Schrauben fur die Abdeckung des Sensorkopfs an ein externes
Schutzerdungssystem anzuschlieBen (siehe Abbildung 48 auf Seite 88).

— Es ist sicherzustellen, dass die Stromversorgung den maximalen Stromverbrauch zur Verfigung
stellen kann. Siehe auch Kapitel 1.8 ,Produktdaten” auf Seite 24.

— GerGte, die an mA Eingang, mA Ausgang, RS485 und Ethernet angeschlossen werden, sind von der
Stromversorgung durch verstarkte Isolierung zu trennen.

— Esist sicherzustellen, dass sdmtliche am GPro 500 angeschlossenen Kabel ordnungsgemadn verlegt
sind und keine Stolperfallen darstellen.

— Alle Kabel fur Signalubertragung und Stromversorgung massen fir Temperaturen bis 70 °C oder

dartber zugelassen sein. Wenn Isolafionsprifungen vorgenommen werden, sind alle Kabel vom
GPro 500 zu frennen.

Stromversorgung fiir GPro 500 und M400

— GPro 500: 24 VDC, Bereich 5 bis 60 W (Der GPro 500 und der M400 mussen nicht mit unfer-
schiedlichen Stromquellen betrieben werden)
— Transmitter M400: 20 bis 30 VDC oder 100 bis 240 VAC

WARNUNG

Uberpriifen Sie immer alle elekirischen Anschliisse und
Erdungsanschlisse, bevor Sie den Strom einschalten.

Geriite-Schutzerdung

WARNUNG
Es ist wichtig, dass der Schutzerdungsanschluss am Gehduse

des Analysators mit einem geeigneten Gerdfeerdungspunkt
(Erdung) am Aufstellungsort verbunden wird.

Der GPro 500 ist mit infernen und externen Erdungsanschltssen (Schutzerdung) ausgestattet. Der externe
Schutzerdungsanschluss ist eindeutig gekennzeichnet und besteht aus einer Schraube (M6 x 12 mm),
die sich am Flansch der Ger&te-Abdeckung befindet. Die infernen Schutzerdungsanschitisse befinden
sich im Inneren des Gerdte-Gehduses und dienen dem Anschluss der GuBeren Kabelabschirmung. Die
Position der Schutzerdungsanschlsse ist Zeichnung ,Schufzerdung” auf Seite 88 zu entnehmen.

ATEX-Schutzerdung

&

Hinweis: Die europdische ATEX-zertifizierte Ausflhrung wird vorverdrahtet geliefert, d. h. die infernen
Erdungsanschliisse sind bereits an der GuBeren Kabelabschirmung angeschlossen.

WICHTIG: Die Gehduseabdeckung DARF UNTER KEINEN UMSTANDEN gedffnet werden, da sonst die
Sicherheitszertifizierung ihre Giiltigkeit verliert.

Fr die externe Schufzerdung muss ein geeignetes Erdungskabel ordnungsgemdB angeschlossen und
mit dem Schutzerdungsanschluss (Schraube M6 x 12 mm) verbunden sein. Das andere Ende des
Kabels muss an einer geeigneten Erdungsstelle am Installationsort angeschlossen sein.
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FM-Schutzerdung

APPROVED

Die FM-zertifizierfe Ausflhrung wird ohne angebrachtes Kabel ausgeliefert. Wenn ein Mehrleiferkabel
installiert wird, muss der Kabelschirm ordnungsgemdB an einer der zwei internen Schutzerdungen mit
der mitgelieferten Schraube (M4 x 6 mm) angeschlossen sein.

Flr die externe Schutzerdung muss ein geeignefes Erdungskabel ordnungsgemdB angeschlossen und
mit dem Schufzerdungsanschluss (Schraube M6 x 12 mm) verbunden sein. Das andere Ende des
Kabels muss an einer geeigneten Erdungsstelle am Installationsort angeschlossen sein.

Das Erdungskabel muss die US-amerikanischen Sicherheitsvorschriften des National Electric Code (NEC)
erfdllen.

Externer Erdungspunkt
fur Kabel mit > 4 mm?
(M6 x 12)

S

Abbildung 48 Externer Erdungspunkt. Prozessanschluss mit standardmdBig gespulter Lanze (SP)

Schutzerdung
Material: verchromtes AISi7Mg 0,3
GroBe: M6 x 12 mm

Zwei Optionen fur die innere Schutzerdung
Werkstoff: 1.4404 (AISI 316L)

GroBe: M4 x 6 mm
Sechskant-Kopfschraube

Anschluss mit 4 mm?2-Kabel

Abbildung 49 Schutzerdung



5.2 Sensorkopfanschliisse
ATEX-Ausfiihrung:

&

In der ATEX-Version wird der Sensorkopf mit fertig konfiguriertem und montiertem Kabel geliefert. Offnen
Sie keinesfalls den Sensorkopf, um das Kabel zu entfernen, daran Anderungen vorzunehmen oder gegen
ein anderes Kabel auszutauschen.

Die Anschlussbox ist die Schnittstelle zwischen dem GPro 500, dem M400 und dem Ethernet-Anschluss.
Es kann jede Anschlussbox verwendet werden, die fur den Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen
zugelassen ist. Der GPro 500 kann mit der als opfionales Zubehor erhdltlichen GHG 731.11 geliefert
werden. Es handelt sich dabei um eine geeignete Anschlussbox vom Zulieferer Malux.

WARNUNG

Mit dem Offnen des Sensorkopfs erléschen alle Garantieanspriiche
und die Zulassungen gemdR ATEX-Klassifikation.

1 2 3 45 6 7 8 9 10111213 14 15 16

Abbildung 50  Anschltsse in der Anschlussbox

Anschltsse am GPro 500 — Kabelnummern darunter.

Stromversorgung zum GPro 500 von einer externen Stromquelle mit 24 V, 5 bis 60 W
RS 485 vom M400

4...20 mA vom Temperaturfihler

4...20 mA vom Drucksensor

Direkte passive Analogausgdnge (2 x 4 ..20 mA) (optional)

Ethernef

~N O OBk N —
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Abbildung 51

Ubersicht iiber die Schaltplane



Abbildung 52 D1: Anschluss von Stromversorgung und M400 G1
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Abbildung 53 D2: Anschluss M400 G2



Abbildung 54 D3: Anschluss M400 G2
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Abbildung 55 D4: Externe Sensoren mit passiven Analogausgdngen werden uber die Anschlussbox mit
Strom versorgt



Abbildung 56 Db: Externe Sensoren mit passiven Analogausgdngen werden separat mit Strom versorgt
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Abbildung 57 DG6: Externe Sensoren mit passiven Analogausgdngen werden separat mit Strom versorgt



Abbildung 58 D7: Passiver Analogausgang (AOT) des GPro 500 (SIL-Ausfihrung) mit Stromversorgung
Uber die Anschlussbox
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Abbildung 59 D8: Ethernet-Anschluss zum PC



Abbildung 60 D9: Blowback mit den Easy-Clean-Kontakten des M400 G2

99



Laserspektrometer GPro 500

100

Tabelle 5 GPro 500 Kabel fiir US-Ausfiihrungen (nicht ATEX)

Signal Beschreibung Kabel-Nr. Farbe
Stromversorgung + 24 V= Stromversorgung 24 V, 5 W 1 Rof
GND (Stromversorgung) 2 Blau
RS 485 A Schnittstelle M400 (RS 485) 3 Grin
RS485 B 4 Gelb
RS 485 GND 5 Braun
4..20 mA pos Stromeingang Temperatur 6 Violett
4..20 mA neg 7 Schwarz
4..20 mA pos Stromeingang Druck 8 Rosa
4..20 mA neg 9 Grau
+24V Direkte passive Analogausgdnge (2 x 4..20 mA) 10 Rot/Blau
Ausgang 1 (optional) 1 Grau/Rosa
Ausgang 2 12 WeiB
TX+ Ethernet-Anschluss fur Kommunikation mit PC 13 WeiB/Gelb
TX- 14 Gelb/Braun
RX+ 15 WeiB/Griin
RX- 16 Braun/Grun
| 120 mm (4.72") |
0
£
S
O & 6
e ®@ W ©
[T [ ] [ ]
. u J \. U J \L U J
Abbildung 61  Anschlussbox GHG 731.11 (Ex-€)
1 Anschluss fir den TDL
2 Anschluss fur externe Stromversorgung
3  Ethernefanschluss
4 Anschluss fur Temperaturfihler (4...20 mA)
5 Anschluss fir Drucksensor (4...20 mA)
6  Anschluss fir M400 (RS485)




Die Anschlusse erfolgen an denselben Nummern des GPro 500 und in der Anschlussbox mit Ausnahme
des Ethernetkabels. Dieses Kabel ist mit einem Ethernet-Stecker zum GPro 500 hin auszustatten und an
den entsprechenden Schraubklemmen in der Anschlussbox anzuschlieBen. Das Anschlussschaltbild ist
unten dargestellt.

US-Ausfiihrung:

APPROVED

Die US-Ausflhrung muss mit einem geeigneten Kabeldurchfihrungssystem installierf werden, das den
ortlichen Bestimmungen und Verordnungen entspricht. Um die Instfallation zu vereinfachen, wird das
Gerdf ohne angebrachtes Kabel ausgeliefert. Passende Kabel (z. B. Lapp UNITRONIC FD CP [TP] plus)
finden Sie in Anhang 2, Kapitel 2.3 ,Zubehor” auf Seife 150.

An die Klemmleisten kdnnen Einzelleitungen/Litzen mit 0,2 mm? bis 1,5 mm? (AWG 24-16) angeklemmt
werden.

WARNUNG
Die elekirische Installation muss den natfionalen Bestimmungen

fur elektrische Installationen und/oder anderen nationalen
oder Ortlichen Bestimmungen entsprechen.

1 2 3 45 6 7 8 9 1011 1213 14 15 16

Abbildung 62 Anschltsse in der Anschlussbox

Anschltisse am GPro 500 — Kabelnummern darunter.

Stromversorgung zum GPro 500 von einer externen Stromquelle mit mindestens 24 V, 5 W
RS 485 vom M400

4...20 mA vom Temperaturfthler

4...20 mA vom Drucksensor

Direkte passive Analogausgdnge (2 x 4...20 mA) (optional)

Ethernet

~N O OB N -
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TB]/

Pinl_—~
Pin 4

Abbildung 63 Anschlusse auf der Hauptplatine im Sensorkopf

Abbildung 64 Anschlusse an der E/A-Platine im Sensorkopf



Tabelle 6 GPro 500 Kabel

Signal Beschreibung Kabel-Nr.
Anschlussbox

Stromversorgung + 24V Stromversorgung 24V, 5 W 1

GND (Stromversorgung) 2

RS 485 A Schnittstelle M400 (RS 485) 3

RS485 B 4

RS 485 GND 5

4...20 mA pos Stromeingang Temperatur 6

4...20 mA neg 7

4...20 mA pos Stromeingang Druck 8

4...20 mA neg 9

+24 Direkter passiver Analog- 10
Ausgang 1 ausgang (2 x4..20 mA) 1
Ausgang 2 (opfional) 12

TX+ Ethernet-Anschluss fir 13

na Kommunikation mit PC 14

RX+ 15

RX— 16

TB1
Pin-Nr.

Farbe

Rot

Blau

Grin

Gelb

Braun
Violett
Schwarz
Rosa

Grau
Rot/Blau
Grau/Rosa
Wei
WeiB/Gelb 1
Gelb/Braun 2
WeiB/Grin 3
Braun/Grin 4

TB2
Pin-Nr.

© 00 N4 O O & W N —

N — O

Fiir alle Ausfiihrungen.

WARNUNG

Alle Offnungen sind mit zugelassenen Kabelverschraubungen
oder Verschlussstopfen zu verschlieBen, die Uber die gleichen
Zerfifizierungen verfligen, wie der GPro 500.

WARNUNG

Bei Ausfiihrung mit optionalen direkten Analogausgdngen.

WARNUNG

Samtliche in dieser Bedienungsanleitung gegebenen Informationen
und enthaltenen Warnungen sind einzuhalten. Das System muss
vor der Inbefriebnahme geschlossen und geerdet sein.

SchlieBen Sie niemals den M400 und einen direkten
passiven Analogausgang gleichzeitig an.
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5.3

M400-Anschliisse

WARNUNG

Die Stromversorgung fur EX-Ausfuhrungen darf nur an eine
zugelassene Spulgassteuerung angeschlossen werden.

Das Stromversorgungskabel wird im Inneren des M400 angeschlossen. Zu verwenden ist ein zweiadriges
Kabel mit AuBenleiter (L) und Neutralleiter (N).

An die Klemmleisten fir die Stromversorgung kénnen Einzelleitungen oder Litzen mit 0,205 bis 2,5 mm?
(24 bis 13 AWG) angeklemmt werden.

SchlieBen Sie die Stromversorgungskabel wie folgt an:

1 Schieben Sie das Stromversorgungskabel durch die Kabelverschraubung an der Unterseite des
Gehduses.

2 SchlieBen Sie die Leitungen des Stromkabels an die entsprechenden Stromanschlussklemmen
im M400 an, wie in Tabelle 10 ,Stromanschlussklemmen” auf Seite 105 dargestellt.



Tabelle 7 Anschluss des GPro 500 TDL und des M400 — Klemmenblock 3

Rot

GPro 500 TDL
Farbe

Braun
Gelb

Grin

Blau

Anschlussleiste TB1

Beschreibung
NO1
COM 1
NC1
NO2
COM2
NC2
NO3
CoM3
NO4
COM4

Kontaktbelastung

250 VAC oder 30 VDC,
3A

250 VAC oder 30 VDC,
3A

250 VAC oder 30 VDC,
056A 10W

250 VAC oder 30 VDC,
0,6A 10W

Anschlussleiste TB2

Beschreibung
AO 1 +/HART +
AO 1—/HART-
AO2 +

AO2-

AO3+

AO3-

AO4+

AO4-

DIT+
DI1-/DI2—-
DI2+

Al+

Al—

Nicht verwendet

Klemme Funktion
1 bis 12 Nicht verwendet
13 GND
14 RS485-B
15 RS485-A
16 5V
17 GND (24 V)
18 24V
Tabelle 8
Klemme
1
2
3
4
5
@ ©) 6
PUR L+ nmuul ;
8
9
10
© ~ = Tabelle 9
/52 S I\ Klemme
— 5 ]
&le 2
of °
—— 4
5
6
7
8
9
LA\ 10
11
12
Tabelle 10 Stromanschlussklemmen 13
Signal Anschlussklemmen 14 bis
fiir Stromversorgung 16
AuBenleiter | L
Neutralleiter | N
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Service

6.1 Einen PC anschlieBen
(@) Die Software MT-TDL ist das Servicetool fir den GPro 500. Die Software biefet Zugriff auf sdmtliche
(@) Parameter und alle Einstellungen, die sich anpassen lassen. Fur die Software bendtigen Sie einen PC,
LO auf dem sie installiert ist und der Uber die Ethernet-Schnittstelle der Anschlussbox angeschlossen ist.
o
o
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Abbildung 65 Einen PC anschlieBen. Prozessanschluss mit standardmdBig gesplilter Lanze (SP).

1 Ethernetanschluss

Beim Zugriff auf den MT-TDL (iber einen PC ist darauf zu achten, dass nicht gleichzeitig tber den M400
Arbeiten durchgeflhrt werden.

WARNUNG
Beim Zugriff auf den GPro 500 mit der Software MT-TDL ist darauf

zu achtfen, dass der Laptop oder PC gemdB den Bestimmungen
fur die Arbeit in explosionsgefdhrdeten Bereichen zugelassen ist.
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6.2

MT-TDL Software

Die wichfigste Funktion der Software MT-TDL aus Sicht des Service ist die Logbuchfunktion. Nachdem der
GPro 500 mit dem PC verbunden ist, IGsst sich fur einen vorgegebenen Zeitraum eine Dafenaufzeichnung
mit ausgewdhlten Parametern starten. Der PC kann anschlieBend vom GPro 500 getfrennt werden, und
die auf einer SD-Karte gespeicherten Daten lassen sich zu einem spdferen Zeitpunkt ansehen. Auf der SD-
Karte wird ein Log-Ordner angelegt. Die Dateien in diesem Ordner lassen sich zu genauen Untersuchungen
entweder an geschultes Personal bei Mettler Toledo weiterleiten oder direkt vor Ort am PC mit dem MT-TDL
Logviewer ansehen. Die Daten werden in Ordnern mit Zeitstempel gespeichert, ein Ordner pro Tag.

Die Software verfugt Uber drei Berechtigungsstufen. Normale Benutzer werden allerdings nur die erste
Stufe nutzen (Normal). Die beiden anderen Berechtigungsstufen sind ausschlieBlich Mitarbeitern von
METTLER TOLEDO vorbehalten. In der normalen Berechtigungssiufe konnen Sie folgende Aufgaben
ausfuhren:

Konzentration Trend - Verfolgen Sie in der unteren Grafik den Konzenfrationswert.

Trend Transmission - Verfolgen Sie in der unteren Grafik den Transmissionswert.
Messdatenerfassung

Exferner Sensor

Analogausgang (Hinweis: nur verflgbar bei Anschluss an einen TDL, der Uber diese Option
verflgt)

In verschiedenen Menus lassen sich die erforderlichen Installationsparameter einstellen. Nachdem alle
Parameter eingestellf und Ubertragen wurden, wird der PC nicht langer bendfigt. Der GPro 500 hat
dann alle Parameter in seinem infernen Speicher abgelegt. Der PC kann jetzt getrennt werden, und der
GPro 500 Idsst sich aus- und wieder einschalten, ohne dass die Parameter zurtickgesetzt werden.

o~ W N =

Nach dem Start des Programms wird dem Benutzer der Bildschirm ,Trend ppm” angezeigf, wie in
Abbildung 66 auf Seite 108 dargestellt. Er besteht im Wesentlichen aus einem oberen und einem
unteren Teil. Im oberen Teil sind die Absorptionslinien nach Signalverarbeitung und die modellierten
Absorptionslinien dargestellt. Die Version des Serviceprogramms ist in Abbildung 66 dargestellt, ebenso
wie die IP-Nummer des GPro 500.

Im unteren Teil werden die vom Benutzer gewdhlten Funktionen dargestellt — Konzentrationstrend,
Transmissionstrend usw. In den folgenden Abschniften wird auf den Inhalt ndher eingegangen.
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6.2.1 Trend ppm
In dieser Bildschirmdarstellung kann der Benutzer die Uber einen bestimmfen Zeifraum gemessenen
Konzentrationswerte verfolgen. Rechts werden die aktuellen Werte flr Konzentration, Transmission,
Temperatur und Druck im Prozess angezeigt.

© @ ®

©
®
® ©

®
& ® @ 0 @

Abbildung 66 Trend ppm

Nachfolgend eine Beschreibung einiger Einstellungen fur diesen Bildschirm. Die Einstellungen unter Ziffer
3 bis 16 sind in allen Bildschirmen sichtbar.

Laserspektrometer GPro 500

Scan-Nr.

Einheit flr die Konzentration

Softwareversion

IP-Nummer des GPro 500

Vorgegebener Festwert flr Temperatur

Vorgegebener Festwert fur Druck

\Wechsel zwischen fest vorgegebenen und gemessenen Werten fur Temperatur und Druck
Effektive Ldnge des opfischen Wegs

Konzentration fur simulierte Kurve in der oberen Hdlfte des Fensters
Tatsdchliche O,-Konzentration

Tatsdchliche Transmission

Externer Temperaturwert

Externer Druckwert

Alarm

Alle Trends zurlcksetzen

© 00 N4 O O B W N —

gk~ W NN — O
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6.2.2 Trend Transmission

In diesem Bildschirm kann der Benufzer die optische Transmission der Messung Uber die Zeit verfolgen:

Rechts werden die aktuellen Werte fir Konzentration, Transmission, Temperatur und Druck im Prozess
angezeigt.

Abbildung 67 Trend Transmission
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6.2.3 Messdatenerfassung
In diesem Bildschirm Idsst sich die Messdatenerfassung der Software verwalten.

Abbildung 68 Messdatenerfassung

Durch Andern von ,SPC Inferval(s)” auf 1 Sekunde oder Itinger, startet die Aufzeichnung der Log-Datei.
Wird das Aufzeichnungsinfervall auf 1 Sekunde eingestellt, dann speichert das System jede Sekunde eine
Messdatenaufzeichnung in der Log-Datei. Jede Aufzeichnung belegt 8 kb in der Log-Datei. Der gesamte
Speicherplatz betréigt 80 % von 4 GB (3,2 GB). Ist der verfligbare Speicherplatz voll, beginnt das System
automatisch mit dem Uberschreiben des dltesten Eintrags in der Log-Datei. Durch Zurticksetzen von ,SPC
Interval(s)” auf O Sekunden stoppt die Aufzeichnung der Log-Datei. Mit einem Klick auf die Schaltfldche
,Get Files” laden Sie die komplette Log-Datei auf den PC herunter. Die Messdaten lassen sich zu einem
spdteren Zeitpunkt im MT-TDL-Viewer ansehen/analysieren.

Laserspektrometer GPro 500

110



6.2.4 Externe Sensoren
Werden far Temperatur und Druck externe Sensoren verwendef, dann sind die Eing@inge gemdR
Kundenspezifikationen zu konfigurieren. Dazu dient die Registerkarfe external in.

6.2.5

Abbildung 69 Exferne Sensoren

Diagnose

In dieser Registerkarte stehen mehrere ISM-bezogene Daten zur Verflgung. ISM (Intelligent Sensor
Management) ist das Konzept von METTLER TOLEDO fiir die proaktive Uberwachung des Sensorzustands
in Echtzeit. Die ISM-relevanten Daten fur den GPro 500 enthalten folgendes:

Dynamische Anzeige der Lebensdauer (Dynamic Lifetime Indicator, DLI): Der DLI zeigt in Tagen die
verbleibende Nutzungsdauer der Laserdiode an, basierend auf dem aktuellen Nutzungsprofil. Dieser
Wert ist schreibgeschutzt und dient als allgemeiner Hinweis auf die empfohlene Nutzungsdauer
des Analyzers bis zum vollstdndigen Austausch. Wenn der DLI den Wert Null erreichf, misst der
Analysator weiter, aber der Alarm wird im Transmitter M40O angezeigt.

TMM (Time to Maintenance): Die TTM-Anzeige wertet in Echtzeit die verbleibende Zeit bis zum
Erreichen der empfohlenen minimalen Transmission von 10 % aus. Diese Bewertung basiert auf der
aktuellen Rate der Ubertragungsverluste unter den gegenwdrtigen Prozessbedingungen. Wenn die
TTM-Anzeige den Wert Null erreicht hatf, empfiehlt es sich, die Optik zu reinigen oder sogar Teile der
Optik auszutauschen.

T-max extern: Dies ist die maximale Temperatur, der der GPro 500 am Prozessanschluss aus dem
Prozessgasstrom ausgesetzt war.

Betriebsstunden. Die Befriebszeit des GPro 500 in Stunden.

Diagnose-Datei erstellen: Verwenden Sie diese Schaltfldche zur Fehlersuche am Gerdt. \Wenn die
Schalifldche ,Diagnosedatei erstellen” gedrickt wird, wird nach 15 Sekunden eine ZIP-komprimierte
Datei auf dem Desktop erstellt. Die ZIP-Datei enthdlt:

— die Logdatei (entspricht einem Klick auf den Button ,Get logfile”™).

— 10 spc-Dateien, die alle Spekiraldaten der letzten 10 Sekunden enthalten.

— die ppm-Trendwerte

— die %-Trendwerte

— die Kalibrierhistorie-Datei
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Die ZIP-Datei mit den Daten kann vom Anwender nicht gedffnet werden. Bitte senden Sie die ZIP-Datei zur
weiteren Analyse an Ansprechpartner bei METTLER TOLEDO.

Abbildung 70 Diagnose
6.2.6 Kalibrierdaten

Die Registerkarte ,Kalibrierung” zeigt eine Zusammenfassung aller erfolgreich durchgeflhrten
Kalibrierungen am Gerdt.

Laserspektrometer GPro 500

Abbildung 71  Kalibrierung
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6.2.7 Analogausgdnge (optional)
Wenn eine Ethernetverbindung zu einem GPro 500 mit den optionalen direkfen Analogausgdngen
hergestellt wird, wird die Registerkarte ,external out” angezeigt. Dieser Bildschirm dient zur Konfiguration
der passiven 4...20-mA-Analogausgdnge (korrekte Verdrahtung siehe Kapitel b ,Elekirische Anschlisse”
auf Seite 85). Bitte beachfen Sie, dass es beim M400 kein Konfigurationsment fur die Einstellung der
direkten Analogausgdnge gibt.

Abbildung 72  Analogausgdnge (opfional)

Wahlen Sie mit dem Pulldown-Ment fur jeden zu verwendenden Kanal den Parameter aus, der dem
jeweiligen Kanal zugeordnet werden soll. Folgende Messwerte konnen jedem Kanal zugeordnet werden:

— Konzentration (ppm)

— Konzentration (%V)

— Druck (mbar und psi)
— Temperatur (°C und °F)
— Transmission (%)

— DLl (Tage)

— TTM (Tage)

Geben Sie nach Auswahl des Paramefers den Bereich ein, der den Werten 4—20 mA linear zugeordnet
werden muss. Die Einheiten missen dabei denen der oben getroffenen Parameterauswahl entsprechen.

WARNUNG

Fr SIL2-Installationen muss die Version mif direkfem
Analogausgang verwendet werden, und nur diese Ausgdnge

ddrfen an externe Systeme angeschlossen werden.

Ein M400-Transmitter kann auf Wunsch hinzugefligt werden.
Beachten Sie dabei, dass der M40O0 nicht SlL-zertifiziert ist und dass
seine 4- bis 20-mA-Ausgdnge NICHT verwendet werden ddrfen.
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Abbildung 73  Auswahl eines Parameters

Mit dem entsprechenden Pulldown-Menu konnen Sie die hochpegeligen Fehlersignale jedem Kanal
(Hardware, Software und System) zuweisen, der an das Steuersystem weitergeleitet werden muss (siehe
Abbildung unten). Folgende Mdglichkeiten stehen zur Auswahl:

— No alarm: Wenn der Fehler auftritt, wird keine MaBnahme eingeleitet, um die Analogausgénge in den
Alarmzustand zu versetzen.

— Alarm condition low (3,6 mA)

— Alarm condition high (22 mA)

Zusatzlich kdnnen die Analogausgdnge auf den Zustand 3,8 mA oder 21 mA eingestellt werden, wenn
eine auBerhalb des Bereichs liegende Bedingung vom System erkannt werden muss. Aktivieren Sie dazu
das enfsprechende Kdstchen (,underrun”/,overflow”).

Laserspektrometer GPro 500

Abbildung 74  Alarme auswdhlen

Hold-Modus: Bei Vorgangen wie Kalibrierung und im Alarmzustand kann die Messwert-Anzeige im Hold-
Modus folgendermaRen eingestellt werden:

—  Letzter Wert
—  Festwert
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6.3

Die festen Werte flr die Analogausgdnge kénnen Uber die entsprechenden Felder eingestellt werden.

Abbildung 76  Auswahl des Hold-Modus

Datenviewer

Der Viewer ist ein Diagnosewerkzeug, mit dem Sie Daten einsehen konnen, die von der Software MT-TDL
aufgezeichnet und auf einer SD-Karte im GPro 500 gespeichert wurden.

Abbildung 76 Der Viewer

Mit dem MT-TDL-Viewer lassen sich auf den PC heruntergeladene und gespeicherte SPC-Dateien ansehen/
analysieren.
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7  Betrieb, Wartung und Kalibrierung
71 M400

Wichtige Merkmale des M400 sind die integrierte ISM-Funktionalitéit und der einzigartige Eingang fiir
verschiedene Betriebsarten (fiir herkommliche und ISM-Sensoren).

Laserspektrometer GPro 500

Abbildung 77 M400 G2 Vorderansicht

1 Acht Sprachen

Englisch, Spanisch, Franzésisch, Deutsch, Ifalienisch, Portugiesisch, Russisch und Japanisch
GroBe, hinterleuchtete Anzeige (4 Zeilen)

Passwortschutz (5-stellig, numerisch)

Multiparameter-Geriit

ISM (die Verfiigbarkeit spezifischer ISM-Funktionen ist abhdingig vom gemessenen
Parameter)

— Plug and Measure

— Dynamic Lifetime Indicator (DLI)

— Adaptive Calibration Timer (ACT)

— Time to Maintenance Indicator (TTM)

— CIP/SIP/Autoklavierzdhler

— Kalibrierhistorie

6 FMCI1 Div 2, Atex Zone 2, IP 65 /NEMA 4X Schutzart

7  Quick Setup-Modus

7.1.1 Inbetriebnahme des Gerdts
Vorausgesetzt, der TDL ist am Transmitter M40O angeschlossen, schaltet dieser sich automatisch ein,
sobald der M400 eingeschaltet wird. Die Anlaufdauer betrdgt etwa 1 Minute.

7.1.2 Gerdt ausschalten
Um das Gerdt auszuschalten, trennen Sie es einfach von der Stromversorgung. Weitere MaBnahmen sind
nicht erforderlich.

g~ wWwN
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1.2 Die Kalibrierung des Analyzers GPro 500
PFAD: ff\Cal\Calibrate Sensor

Die Kalibrierung eines GPro 500 erfolgt entweder als Einpunkt- oder Prozesskalibrierung.

Die folgenden MenUs kdnnen nun aufgerufen werden:

Unit (Einheit): Eine von mehreren Einheiten kann gewdhlf werden. Die Einheiten werden
wdhrend der Kalibrierung angezeigt.

Method (Methode): Wdhlen Sie das gewdnschte Kalibrierverfahren, Einpunki- oder
Prozesskalibrierung.

Options (Optionen):Falls Sie das Verfahren ,Einpunktkalibrierung” gewdhlt haben, kénnen
Sie den Kalibrierdruck, die Temperatur und Weglange fur das Sensorsignal
wdhrend der Kalibrierung auswdhlen.

7.2.1 Einpunktkalibrierung fiir GPro 500

Eine Einpunkikalibrierung eines Gassensors ist stets eine Kalibrierung der Steilheit (d. h. mit
Luft). Eine Einpunktkalibrierung der Steilheit wird in Luft oder einem beliebigen Kalibriergas
mit bekanntem Gasgehalt durchgefiihrt.

Bei einem Doppelgas (z. B. CO und CO,) entscheidet der GPro 500 ber das zu kalibrierende
Gas.

Geben Sie die Werte flr Kalibrierdruck und Temperatur ein, die bei der Kalibrierung verwendet
werden.

Stimmen Sie die Ldnge des opfischen Weges fur Ihr System ab.

Druicken Sie die Schaltfldche ,Kal”, um die Kalibrierung zu starten.
Tauchen Sie den Sensor in das Kalibriergas (z. B. Luft). Driicken Sie ,Next” (Weiter).

Geben Sie den Wert fur den Kalibrierpunkt ein und drlicken Sie dann die Taste ,Next” (Weiter),
um die Kalibrierung zu starten.

Der M400 pruft die Abweichung des Messsignals und fahrt fort, sobald das Signal ausreichend
stabil ist.

Als Ergebnis der Kalibrierung wird in der Anzeige der Wert fur den Sensor angezeigt.

Drlicken Sie die Schalifldche ,Adjust” (Justieren), um die Justierung durchzufihren und die
berechneten Werte im Sensor abzuspeichern.

Driicken Sie die Schaltfldche ,Calibrate” (Kalibrieren), um die berechneten Werte im Sensor
abzuspeichern. Eine Justierung wird nicht durchgeftihrt. Driicken Sie ,Cancel” (Abbrechen),
um die Kalibrierung abzubrechen.
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Wurden ,Adjust” (Justieren) oder ,Calibrate” (Kalibrieren) ausgewdhlt, werden ,Adjustment
Saved Successfully!” (Justierung erfolgreich gespeichert) oder ,Calibration Saved
Successfully!” (Kalibrierung erfolgreich gespeicherf!) angezeigt. In jedem Fall wird die
Meldung ,Please re-install sensor” (Bitte Sensor neu installieren) angezeigt.

7.2.2 Prozesskalibrierung fiir GPro 500-Gassensoren

Eine Prozesskalibrierung eines Gassensors ist stets eine Kalibrierung der Steilheit.

Bei einem Doppelgas (z. B. CO und CO,) entscheidet das GPro 500 Gerdt Gber das zu
kalibrierende Gas.
Drucken Sie die Schaltfldche ,Kal.”, um die Kalibrierung zu starten.

Nehmen Sie eine Probe und driicken Sie die Taste [ENTER], um den aktuellen Messwert zu
speichern. Die laufende Kalibrierung wird mit einem blinkenden P auf dem Startbildschirm
und im Hauptmenu angezeigt.

Nach der Bestimmung des Konzentrationswerts der Probe driicken Sie das Kalibriersymbol
im Hauptmen( erneutf, um mit der Kalibrierung fortzufahren.

Geben Sie den Wert fur den Kalibrierpunkt ein und drlicken Sie dann die Taste ,Next” (Weiter),
um die Kalibrierung zu starten.

Der M400 pruft die Abweichung des Messsignals und féhrt fort, sobald das Signal ausreichend
stabil ist.

Als Ergebnis der Kalibrierung wird in der Anzeige der Wert fur den Sensor angezeigt.

Drlicken Sie die Schaltfldche ,Adjust” (Justieren), um die Justierung durchzufihren und die
berechneten Werte im Sensor abzuspeichern.

Driicken Sie die Schaltfldche ,Calibrate” (Kalibrieren), um die berechneten Werte im Sensor
abzuspeichern. Eine Kalibrierung wird nicht durchgefuhrt. Driicken Sie ,Cancel” (Abbrechen),
um die Kalibrierung abzubrechen.

Wurden ,Adjust” (Justieren) oder ,Calibrate” (Kalibrieren) ausgewdhlt, werden ,Adjustment
Saved Successfully!” (Justierung erfolgreich gespeichert) oder ,Calibration Saved
Successfully!” (Kalibrierung erfolgreich gespeichert!) angezeigt. In jedem Fall wird die
Meldung ,Please re-install sensor” (Bitte Sensor neu installieren) angezeigt.



Kalibrierung mit einer Justierzelle (nur fiir 0,-Messungen)

Fdr eine genauere Kalibrierung kann die Kalibrierzelle verwendet werden. Dazu muss der TDL (der blaue
Kopf) von der Lanze entfernt werden. AnschlieBend wird dieser auf die Kalibrierzelle montiert, wie unten
dargestellt. Bevor mit der Kalibrierung begonnen werden kann, sind noch neue Werte fiir die Ldnge des
optischen \Wegs, Temperatur und Druck am M400 einzugeben. Das Kalibriergas flieBt durch die
Kalibrierzelle und die Kalibrierung erfolgt mit dem Kalibrationsment des M400.

Wadhrend der Kalibrierung mit der Kalibrierzelle ist der Prozess auch weiterhin abgedichtet. Spezielle
Vorkehrungen sind nicht erforderlich.
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Abbildung 78 Kalibrierzelle

1.3 Wartung

Der GPro 500 TDL ist auf minimalen Wartungsaufwand ausgelegt. Die Erfahrung hat gezeigt, dass
ein Wartungsintervall von mehr als 12 Monaten flr die meisten Anwendungen ausreichend ist. Die in
diesem Kapitel beschriebenen Wartungsarbeiten sollen den unterbrechungsfreien und sicheren Betrieb
des GPro 500 gewdhrleisten.

7.3.1 Routinewartung
Der GPro 500 hat keine beweglichen Teile und bendtigt nur sehr wenige Verbrauchsmaterialien (Filter). TTM
und DLI im M400 kénnen eine erforderliche Wartung anzeigen - beispielsweise wenn die Transmission
abnimmt. Flr hochste Leistung empfehlen wir folgende Schritte routinemdBig durchzufihren:

— RegelmdBige Prafung der optischen Transmission (tdglich). Das kann aufomatisch mittels TTM und
DLI oder ein WARN-Relais oder eine vergleichbare Einrichtung erfolgen.

— Falls erforderlich, Optik reinigen (siehe unten).

— Bei Anwendungen, in denen die Konzentration des gemessenen Gases normalerweise null ist
(Anwendungen mit null Gaskonzentrafion): Durch Einleifen von Gas mindestens einmal alle 12
Monate prifen, ob das Gerdt anspricht. Ausreichend hohe Gaskonzentrationen einleiten, um flr
mindestens 10 Minuten ein starkes Ansprechen des Gerdts auszulésen (Idngstens fir 70 Minuten
nach dem Einschalfen). Wdhrend des Tests durfen keine Warnungen oder Fehler angezeigt werden.
Im Zweifel wenden Sie sich bitte an Ihren Zulieferer.

— Prufen Sie die Kalibrierung alle 12 Monafe (je nachdem, welche Genauigkeit erforderlich ist).
Gegebenenfalls neu kalibrieren, siehe Kapitel 7.4 ,Kalibrierung” auf Seite 124.
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Entfernen Sie die Lanze oder die Flanschzelle aus dem Prozess

Der GPro 500 wird durch Ldsen der vier Schrauben am Flansch und vorsichfiges Herausziehen aus
dem Prozess entfernt. Falls erforderlich, sind auch die Spulleifungen zu entfernen. Sollen Flanschzellen
aus dem Prozess entfernt werden, muss entweder der Prozess gestoppt oder der Rohrabschnitt durch
SchlieBen von Absperrventilen isoliert werden. Die Schrauben am Flansch vorsichtig l6sen und entfernen,
um die Flanschzelle zwischen den Rohrflanschen herauszuziehen.

WARNUNG

Bevor die Lanze aus dem Prozess enffernf wird, ist vorher mit
dem Werksleiter die Sicherheitslage abzustimmen. Der Prozess
muss heruntergefahren oder in einen sicheren Zustand versefzt
werden, der keine Beeintrdchtigung fur die Umgebung darstellt.

WARNUNG

Vor dem Entfernen des Sensors darf keinesfalls der
Spulgasfluss unferbrochen werden. So sind die optischen
Fldchen vor Verunreinigung geschutzt.

Corner Cube entfernen und reinigen

Zum Entfernen des Corner Cube die Endkappe der Lanze abschrauben. Danach Idsst sich das Modul
mit dem Corner Cube entnehmen. Das Corner Cube reinigen und wieder einbauen. Die optische Fldche
Iasst sich mit nicht-explosionsgefdhrdeten, nicht-abrasiven Reinigungs- bzw. Losungsmitteln sdubern.
Isopropylalkohol (IPA) ist das empfohlene Losungsmittel fir die Reinigung optischer Komponenten.

vt

—

N

X

Abbildung 79  Reinigen/Ersetzen des Corner Cube bei einer standardmd@Big gespulten Lanze (SP) und einer
nicht-gespulten Lanze (NP).

1 Corner Cube Modul
2 Endkappe der Lanze

Im Falle von Kondensationen innerhalb des Corner-Cube-Moduls verwenden Sie den Stiftschlissel
(Bestell-Nr. 30 129 726), um die Rickseite des Moduls vorsichtig zu 6ffnen und das Corner Cube fir die
Reinigung zu erreichen. Ersatz-O-Ring Set, siehe Anhang 2.2 ,Ersatzteile” auf Seite 150.



WARNUNG

Da Inline-Flanschzellen (Ausfiihrung mit Einzelfenster) integraler Bestandfeil des
Prozesses sind und die Zulassung gemdB Druckgerdterichtlinie (DGRL) nicht
verletzt werden darf, ist das Corner-Cube-Modul auf keinen Fall auszubauen.

Abbildung 81 Lanze mit abgenommenem Lanzenende. Der Pfeil weist auf das Prozessfenster.

71.3.4 Prozessfenster reinigen

Zum Reinigen des Prozessfensters missen Sie die Lanze aus dem Prozess entfernen, siehe 7.3.2 auf
Seite 120. Entfernen Sie den Sensorkopf, schrauben Sie die Lanze los und I6sen Sie anschlieBend
vorsichtig die Senkkopfschrauben (siehe Abbildung 80 auf Seife 121). Schrauben Sie das Lanzenende
vorsichtig ab, um Zugang zum Fenster zu erhalten (siehe Abbildung 81 auf Seite 121). Die Fldche
des Prozessfensters vorsichtig reinigen. Die optische FlGche Idsst sich mit nicht-explosionsgefdhrdeten,
nicht-abrasiven Reinigungs- bzw. Losungsmitteln sdubern. Isopropylalkohol (IPA) ist das empfohlene
Losungsmittel fir die Reinigung optischer Komponenten.

WARNUNG

Das Prozessfenster darf nichf vom Fenstermodul getrennt werden, da
sonst die Zulassung gemdB Druckgerdterichtlinie (DGRL) erlischt.

Der Spulanschluss auf der Prozessseite ist mit einer Dichtung zwischen Anschluss und Spuilgehduse
ausgestaftet, um die EU-Druckgerdferichtlinie (DGRL) zu erflllen. Um die InfegritGt dieser Dichtung
sicherzustellen und Beschddigungen beim AnschlieBen der Spllleitung zu vermeiden, muss ein
Schraubenschlissel (Gabelschltssel) verwendet werden, damit der Anschlusskorper beim Anziehen der
Spulrohrmutter sicher gehalfen werden kann, wie unten in Abbildung 82 dargestellt.
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WARNUNG

Entfernen und/oder demontieren Sie nicht den prozessseitigen
Spulgaseinlass. Durch Demontieren des Einlasses erlischt
die Zulassung gemdB Druckgerdterichtlinie (DGRL).

WARNUNG

Das Hochdruckglas der Lanze darf keinesfalls mechanischen Beanspruchun-
gen ausgesetzt werden, die es beschddigen konnten (Kratzer, Schnitte usw.).
Reinigen Sie die Fenster mit einem weichen Tuch. Stellen Sie sicher, dass der
Sensor bzw. die Lanze vor der Reinigung gefahrlos demontiert werden kann.
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Wenn das Prozessfenster nicht richtig gereinigt werden kann, missen das gesamte Fenstermodul und
die Flanschbaugruppe ausgetauscht werden.

WARNUNG

Das Fenstermodul ist mit Senkschrauben fest am Flansch montiert.
Versuchen Sie nicht, die Schrauben zu entfernen oder zu I6sen, da
sonst die Zulassung gemdB Druckgerdterichtlinie (DGRL) erlischt.

WARNUNG
Schieben Sie beim Zusammenbau der Lanze die Spulleitung

vorsichtig ein und schrauben Sie die Lanze am Flansch fest,
bis das Gewinde vollstdndig eingedreht ist. Dadurch ist die
Dichtigkeit des Spulsystems im Inneren sichergestellf.

WARNUNG

Nach dem Zusammenbau der Lanze prufen Sie die Infegritdf des
Spulkreislaufs im Prozess, um Leckagen zu vermeiden.

71.3.5 Entfernen und Reinigen des Filters
Bei Prozessanschlissen, die einen Filter erfordern (NP- und B-Lanzen, W-Flanschzellen), kann der Filter
zur Wartung oder zum Austausch ausgebaut werden. Zuerst die Endkappe abschrauben (siehe Abbildung
79 auf Seite 120) und vorsichfig das Corner Cube flr den Zugang zum Filter entfernen. AnschlieBend
I6sen Sie die Senkkopfschrauben (siehe Abbildung 83 auf Seite 123), um den Filter aus der Lanze
zu entfernen. Entfernen Sie den Filter, indem Sie das Lanzenende in Richtung der Unterlage ausrichten.
Der Filter gleitet dann heraus (bei Sinterfiltern reinigen Sie die O-Ringe sorgf¢ltig, siehe Abbildung 83

- auf Seite 123 und Abbildung 84 auf Seite 123). Legen Sie den Filfer in ein Bad mift ungefdhrlichem



Reinigungsmittel oder Losungsmittel, das mit der Prozesszusammensetzung kompatibel ist, um die
Filterporen zu reinigen (normalerweise Uber Nacht). Ersatz-O-Ring Set, siehe Anhang 2.2 ,Ersatzteile” auf
Seite 150. Zum Schluss montieren Sie den Filter wie oben beschrieben, nur in umgekehrter Reihenfolge.

Abbildung 83 Sinterfilter reinigen/austauschen (fir NP-Lanzen mit Filter, B-Lanzen und W-Flanschzellen).
Die Pfeile weisen auf die Senkkopfschrauben, die zum Entfernen des Filters zu l6sen sind.

Abbildung 84  Sinferfilter reinigen/austauschen (Graphitdichtung) (fir NP-Lanzen mit Filter, B-Lanzen
und W-Flanschzellen). Die Pfeile weisen auf die Senkkopfschrauben, die zum Entfernen des Filters zu
I6sen sind.

Abbildung 85 PTFE-Filter reinigen/austauschen (ohne Dichtung) (fir NP-Lanzen mit Filter, B-Lanzen
und W-Flanschzellen). Die Pfeile weisen auf die Senkkopfschrauben, die zum Entfernen des Filters zu
I6sen sind.
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1.4

74.1

74.2

Kalibrierung

Die Installation des GPro 500 zusammen mit dem Transmitter M400 ermdglicht die direkte Kalibrierung/
Verifizierung mittels des M400. Siehe Kapitel 6.11 ,M400” auf Seite 55 oder weitere Informationen in der
Bedienungsanleitung zum M400.

Prozesskalibrierung

Die Kalibrierung im Prozess kann dann erfolgen, wenn die Konzentration des zu messenden Gases
bekannt und stabil ist. Das ist sehr komfortabel und mit dem Justierment des M400 rasch erledigt.
Ndheres dazu siehe Seite 56 der Bedienungsanleitung zum M400.

Kalibrierung mit Hilfe von Justierzellen

Die optionale Kalibrierzelle kann flr eine schnelle und genaue Kalibrierung/Validierungsprifung verwendet
werden. Dazu muss der TDL (der Kopf) von der Lanze entfernt werden. AnschlieBend wird dieser auf
die Kalibrierzelle montiertf, wie unfen dargestellt. Bevor mit der Kalibrierung begonnen werden kann, sind
noch neue Werte flr die Ldnge des optischen Wegs, Temperatur und Druck am M400 einzugeben. Das
Kalibriergas flieBt durch die Kalibrierzelle und die Kalibrierung erfolgt mit dem KalibrationsmenU des
M400.

Wadhrend der Kalibrierung mit der Kalibrierzelle ist der Prozess auch weiterhin
abgedichtet. Spezielle Vorkehrungen sind nicht erforderlich.
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Abbildung 86 Justierzelle



1.5 Restrisiken
(> Troz aller getroffenen Vorkehrungen bestehen Restgefahren.

1.5.1 Undichte Verbindungen
—  Durch Vibrationen kdnnen Verbindungen undicht oder gel0st werden.
— Die Verbindung zwischen Lanze und Prozessanschluss ist eine mogliche Quelle fur Undichtigkeiten.

Ex Die Verbindungen zwischen Lanze und Prozessanschluss sind regelmdBig vom Anwender/
Bediener auf uneingeschrdnkte Betriebsfdhigkeit zu prifen und in einwandfreiem Zustand

Zu halten.

WARNUNG

Undichte Verbindungen konnen zum Ausstromen von Prozessmedium in die
Umgebung flihren und eine Gefahr flr Personen und Umwelt darstellen.

7.5.2 Stromausfall

WARNUNG

Bei einem Stromausfall (Sicherung l6st aus) ist sicherzustellen, dass
vor Beginn der Fehlersuche die Stromversorgung getrennt wird.

7.5.3 Hitzeschutz
WARNUNG

Das Gehduse hat keinen Hitzeschutz. Im Betrieb kann die Oberfldche
des Gehduses sehr warm werden und Verbrennungen verursachen.

1.5.4 Fremdeinwirkung
Gegensttnde, die auf das Gehduse fallen, kdnnen den TDL-Kopf zerstoren oder zu

Undichtigkeiten fhren.

Ex Seitliche Krafteinwirkung kann den TDL-Kopf beschddigen oder zersttren.
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8  Explosionsschutz

8.1 ATEX
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Abbildung 87 Aufbau in Ex-gefdhrdefer Zone

GPro 500

2 x 4...20 mA (Druck und Temperatur)
Anschlussbox (Ex-e)

Ethernet

Externe Stromversorgung
Uberdruckkapselung fir Zone 1 (optional)
M 400

Detaillierte Schnittzeichnung — siehe Abbildung 88 ,Die GPro 500-Schnittstelle zwischen Zone
0 und Zone 1” auf Seite 127

0 N O WwWN =
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Abbildung 88 Die GPro 500-Schnittstelle zwischen Zone O und Zone 1

B NN -

5

Bereich der Zone 1
Prozessfenster

Absperrventil

Bereich der Zone 0O

Schnittstelle Sensorkopf - Sensor

Das Prozessfenster und das Absperrventil stellen sicher, dass Zone O und Zone 1 physikalisch voneinander
gefrennt sind. Der Sensorkopf befindet sich immer in Zone 1 und die Lanze immer in Zone O.

Nichtmetallische Grenzwand Sensorkopf

— Material der nichtmefallischen Grenzwand: Quarzglas C 7980
— Temperaturbereich der nichtmetallischen Grenzwand: —20-55 °C
— Maximaler Druck der nichfmetallischen Grenzwand: 0,5 bar (Anzeigedruck)

VORSICHT

Fiir eine Installation in Ex-klassifizierten Bereichen beachten
Sie bitte die nachfolgenden Richtlinien (ATEX 94/9/EG).

Ex-Klassifikation: Ex 11 1/2G - Ex op ist /[op ist T6 Ga] d IIC T6 Ga/Gb

und
Ex 11 1/2D - Ex op ist /[op ist T 86 °C Da] t IlIC T 80 °C Da/Db

Kennzeichnung und Nummer der Bescheinigung: SEV 15 ATEX 0131
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WARNUNG

In der normalen Konfiguration darf die Temperafur an Schnittstelle 5
zwischen Sensorkopf und Lanze einen Wert von 55 °C keinesfalls
Uberschreiten. Steigt die Temperatur an der Schnittstelle zum Sensorkopf auf
Uber 55 °C, gilt Temperaturklasse T6 (85 °C) nicht mehr, und die ATEX-
Klassifizierung wird nicht mehr eingehalfen.

WARNUNG
Liegt die Temperafur an Schnittstelle 5 zwischen Sensorkopf und Lanze

oberhalb von 55 °C, ist die thermische Barriere — siehe Anhang 2.3
,Zubehor” auf Seite 150 — einzusetzen. Dabei ist darauf zu achten, dass
die Temperatfur an der Schnittstelle zum Sensorkopf einen Wert von 55 °C

keinesfalls Uberschreitet. Steigt die Temperatur an der Schnittstelle zum
Sensorkopf auf tber 55 °C, gilt Temperaturklasse T6 (85 °C) nicht mehr,
und die ATEX-Klassifizierung wird nicht mehr eingehalten.

WARNUNG

Das Metallgehduse des TDL-Sensors ist durch eine leitfdhige
Verdrahfung mit dem Erdungssystem der Anlage zu verbinden.
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Abbildung 89  Etikett

Produktname
Hersteller
Ursprungsland

ZU messendes Gas
Produktschlissel
Art-Nr.

Seriennr.

Grenzwerte Umgebungstemperatur
ATEX-Zeichen

10 Leistungsangabe

11 Schutzarten Gehduse
12 SIL-Kennzeichnung

OCONO O WN —

172" NPT

WARNING -
DO NOT
OPEN
THE DEVICE

Abbildung 90 Hinweis zum Etikett

Weitere Richflinien gemdB ATEX: siehe auch die nachfolgenden Kapitel dieser Bedienungsanleitung:
— siehe Kapitel 3 ,Installation und Inbetriebnahme” auf Seite 36

— siehe Kapitel 5 ,Elekirische Anschliisse” auf Seite 85

— siehe Kapitel 7 ,Betrieb, Wartung und Kalibrierung” auf Seite 116

®

M6x12

Abbildung 91  Etikett Erdung
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Abbildung 92  ATEX-Zertifikat (Seife 1/2)
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Abbildung 93  ATEX-Zertifikat (Seite 2/2)
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Wir
Nous

Description
Beschreibung
Description

Smart key

Mettler-Toledo AG, Process Analytics

Jean-Nic Adami

Place and Date of issue
Ausstellungsort und Datum
Lieu et date d’émission

Gas Analytics MTPRO

SIL declaration of conformity
Functional safety according to

IEC 61508 and 61511

Mettler-Toledo AG, Process Analytics
Im Hackacker 15

8902 Urdorf

Switzerland Schweiz Suisse

declare under our sole responsibility that the product,
erkl@ren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkf,
déclarons sous nofre seule responsabilité que le produit,

GPro 500 Gas Analyzers Series

GPROsoo****************_/_A

We as manufacturer declare that the above gas analyzer series GPro 500 are suitable for
use in safety instrumented systems according fo IEC 61508 and IEC 61511. The primary
function of the GPro 500 is the measurement of the concentration of the target gas for a
safety instrumented function of Safety Integrity Level (SIL) 2. The appropriate safety
instructions according to the operating instructions manual GPro 500. The software Product
revisions will be carried out by the manufacturer in accordance with IEC 61508.

The software version (V6.X) encodes with “X” special modifications for each gas type and
mechanical construction which has no influence on the safety function and detection
capability.

The failure rate calculations were carried out by EXIDA and calculated via an FMEDA
according fo IEC 61508.

Failure rates (in FIT)
Fail safe detected ( A gp) 0
Fail Safe Undefected ( A gy) 0
Fail Dangerous Detected ( A pp) 2868
Fail Dangerous Undetfected ( A py) 271
Total Failure Rate (safety function) 3139
Safe Failure Function (SFF) 91%
SIL AC SIL2

Peter Rowing
Head of Quality Management

Urdorf, 16.02.2015

This Original may not be copied, as subject fo technical changes

Dieses Original darf nicht kopiert werden, da es dem Anderungsdienst unterliegt
Cet original ne doit pas étre copié, sujet de changement technique

Certificat_SIL_ declaration_of_conformity_GPro 500V3_2015_02.docx

Abbildung 96  SIL-Konformitdtserkldrung
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Abbildung 97  IECEx-Zerfifikat (Seite 1/4)
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Abbildung 98 IECEX-Zerfifikat (Seite 2/4)
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Abbildung 99 [ECEX-Zerfifikat (Seite 3/4)
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Abbildung 100 IECEx-Zerfifikat (Seite 4/4)
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8.2 FM-Zulassung (US-Version) Sauerstoffmessung

APPROVED

Ex-Klassifikation: CI I, Div 1, Grp A, B, C, D, T6

ClLIL, I, Div 1, Grp E, F, G, T6

— Kennzeichnung und Nummer der Bescheinigung: Original-Projekt-ID 3044884

@
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Abbildung 101 Etikeft US-Ausfihrung

1 Produktname

2 Hersteller

3 Ursprungsland

4 zu messendes Gas

5 Produktschlissel

6 Art-Nr.

7 Seriennr.

8 Grenzwerte Umgebungstemperatur

9 FM-Zeichen

10 Leistungsangabe

11 Schutzarten Gehduse
12 SlL-Kennzeichnung

®
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GAS GRP A: SEAL
REQUIRED AT
ENCLOSURE ENTRANCE

WARNING -
WAIT 2 MIN. BEFORE
OPENING AFTER
DE-ENERGIZING

Abbildung 102 Hinweis zum Etikett

® ®
M6x12
M4x6

Abbildung 103 Erdungs-Etiketten

Weitere Richtlinien gemdB FM; siehe auch die nachfolgenden Kapitel dieser Bedienungsanleitung:
— siehe Kapitel 3 ,Installation und Inbetriebnahme” auf Seite 36

— siehe Kapitel 5 ,Elekirische Anschllisse” auf Seite 85

— siehe Kapitel 7 ,Betrieb, Wartung und Kalibrierung” auf Seite 116

Laserspektrometer GPro 500
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CERTIFICATE OF CONFORMITY

1.  HAZARDOUS (CLASSIFIED) LOCATION ELECTRICAL EQUIPMENT PER US REQUIREMENTS

2.  Certificate No: FM16US0256
Equipment: GPRo 500
(Type Reference and Name) Gas Sensor
4.  Name of Listing Company: Mettler-Toledo GmbH
5. Address of Listing Company: Im Hackacker 15 (Industrie Nord)

CH-8902 Urdorf
6. The examination and test results are recorded in confidential report number:

3044884 dated 9t January 2013

7. FM Approvals LLC, certifies that the equipment described has been found to comply with the following Approval
standards and other documents:

FM Class 3600:2011, FM Class 3615:2006, FM Class 3810:2005,
ANSI/NEMA 250:1991, ANSI/IEC 60529:2004

8. If the sign ‘X’ is placed after the certificate number, it indicates that the equipment is subject to specific
conditions of use specified in the schedule to this certificate.

9. This certificate relates to the design, examination and testing of the products specified herein. The FM
Approvals surveillance audit program has further determined that the manufacturing processes and quality
control procedures in place are satisfactory to manufacture the product as examined, tested and Approved.

10. Equipment Ratings:

Explosionproof for Class I, Division 1, Groups A, B, C and D; Dust-ignitionproof for Class Il, Division 1,

Groups E, F and G; Class lll, Division 1 hazardous (classified) locations, indoors and outdoors (Type 4X,
IP65) with an ambient temperature rating of -20°C to +55°C.

Certificate issued by:

Q‘ g %M}/MLR(L 19 August 2016

J. E. Marquedant Date
Manager, Electrical Systems

To verify the availability of the Approved product, please refer to www.approvalguide.com

THIS CERTIFICATE MAY ONLY BE REPRODUCED IN ITS ENTIRETY AND WITHOUT CHANGE

FM Approvals LLC. 1151 Boston-Providence Turnpike, Norwood, MA 02062 USA
T:+1(1) 781762 4300 F:+1 (1) 781 762 9375 E-mail: information@fmapprovals.com www.fmapprovals.com
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11.

12.

13.

14.

SCHEDULE

US Certificate Of Conformity No: FM16US0256

The marking of the equipment shall include:

Class | Division 1, Groups A, B, C, D; T6 Ta = -20°C to +55°C; Type 4X, IP65
Class Il, Division 1, Groups E, F, G, Class lll, Division 1; T6 Ta = -20°C to +55°C; Type 4X, IP65

Description of Equipment:

General - The GPro 500 Gas Sensor is an optical instrument designed for continuous in-situ gas monitoring in
stack, pipes, and similar applications. The sensor is based on tunable diode laser absorption spectroscopy
(TDLAS) technology. The GPro 500 Gas Sensor utilizes a single side installation without the need for alignment
to measure the average gas concentration along the line of sight path in the probe. The measuring principle
used is infrared single line absorption spectroscopy, which is based on the fact that each gas has distinct
absorption lines at specific wavelengths. The GPro 500 consists of 3 separate units, the TDL head (which is
explosionproof rated and the subject of this certificate), and the insertion probe which has no electrical
connections, a junction box and the user interface M400 (which are not explosionproof rated). The flange
mounted insertion probes are available in 3 lengths.

Construction - The GPro 500 housing is a coated aluminum enclosure with a bolt on cover and is available
with (1) ¥z inch NPT conduit opening.

Ratings - The GPro 500 TDL head contains the laser module with a temperature stabilized diode laser,
collimating optics, the main electronics and data storage. The unit is rated for a maximum of 24 VDC, 5 Watts.
The laser source has a maximum radiation strength of 0.24mW/mm2.

GPro 500-USabcdefghij_/_k. Gas Sensor.

a = Gases: A0, A1, CO0, HO, H1, C2, C1, CC, S0, S1, L0, L1, M0, M1, NO, or N1

b = Process Interface: P, F, B, H, W, S, E, A, C, or K

¢ = Process Optics: B, C, Q, R, S,or T

d = Process Sealing: K, G, E, V, S, I, F,orM

e = Wetted Materials: S0, S1, CO0, B0, TO, T1, C2, C4, A5, PO, P1, P2, S2, Z0, A0, S3, or S4
f = Optical path probes and extractive cell: 20, 40, 80, 01, 02, 03, 04, 05, 06, 10, or XX

g = Process Connection: PD, PA, LD, LA, GD, GA, MD, MA, ND, NA, W1, W2, W3, W4, W5, W6, S1, S2, S3,
S4, S5, S6, J1, J2, J3, J4, J5, J6, J7, J8, J9, EM, or El

h = Wall Thickness: 1, 2, 3, 4, 5, 6, or X

i = Filter: A, B, C,D, E, F,or X

j = Thermal Barrier: S or H

k = Communication Interface: X or A

Specific Conditions of Use:
None
Test and Assessment Procedure and Conditions:

This Certificate has been issued in accordance with FM Approvals US Certification Requirements.

THIS CERTIFICATE MAY ONLY BE REPRODUCED IN ITS ENTIRETY AND WITHOUT CHANGE

FM Approvals LLC. 1151 Boston-Providence Turnpike, Norwood, MA 02062 USA
T:+1(1) 7817624300 F:+1 (1) 781 762 9375 E-mail: information@fmapprovals.com www.fmapprovals.com

F 347 (Mar 16) Page 2 of 3
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SCHEDULE

US Certificate Of Conformity No: FM16US0256

15. Schedule Drawings

A copy of the technical documentation has been kept by FM Approvals.

16. Certificate History

Details of the supplements to this certificate are described below:

Date Description

9t January 2013 | Original Issue.

Supplement 4:
19t August 2016 | Report Reference: RR206189, dated 19t August 2016
Description of the Change: revised model code, label drawing and manual.

THIS CERTIFICATE MAY ONLY BE REPRODUCED IN ITS ENTIRETY AND WITHOUT CHANGE

FM Approvals LLC. 1151 Boston-Providence Turnpike, Norwood, MA 02062 USA
T:+1(1) 7817624300 F:+1 (1) 781 762 9375 E-mail: information@fmapprovals.com www.fmapprovals.com

F 347 (Mar 16) Page 3 of 3
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9 Behebung von Storungen

9.1 Fehlermeldungen im Steuergerdt

Im laufenden Betrieb werden wichfige Statusinformationen des Sensors am M400 angezeigt. Nachstehende
Tabelle enthdlt die Meldungen des Gerdts, deren mdgliche Erkldrung und die zu ergreifenden MaBnahmen.

Tabelle 11 Fehlermeldungen

@)
)
LO
9 Stoérungsmeldungen Erkldrungen und MaBnahmen Aktion
ol Signalverarbeitung Fehler wihrend des Montagevorgangs ~ STORUNG
(@D) Storung
— Laserstérung Laserlinie ist nicht stabil STORUNG
_|C1_) Signalqualitdt schlecht Transmission nicht vorhanden oder zu STORUNG
D gering, Signal zu rauschbehaftet
E Flashcard-Storung Fehler in der Datenbank STORUNG
9 Simulationsmodus ist 0,-Wert manuell voreingestellt, nicht STORUNG
"2 akfiviert gemessen
D Fehler Druckeingang 4-20-mA-Signal auBerhalb des Bereichs \WARTUNG ERFORDERLICH
% Druckeingang ungiltig  Druck auBerhalb Bereich WARTUNG ERFORDERLICH
5 Temperatur Eingabefehler  4-20-mA-Signal auBerhalb des Bereichs \WARTUNG ERFORDERLICH
(7)) T Eingabe ungliltig Druck auBerhalb Bereich WARTUNG ERFORDERLICH
(@ Speicherkapazitat Geringe Speicherkapazitdt der Flashcard  \WARTUNG ERFORDERLICH
— h
erschopft
Fehler Lasersteuerung Ausfall oder Fehlfunktion der STORUNG
Temperaturregelung des Lasers
Interne Temperatur Temperaturiiberschreitung Systemplatine  WARTUNG ERFORDERLICH
tberschritten
Konfigurationsmodus Ethernetanschluss aktiviert WARTUNG ERFORDERLICH
Hardwarefehler Software-Hardware- STORUNG
Inkonsisfenz, Eingangsspannung
Bereichsuberschreitung
Laserstorung Laserstrom null oder auBerhalb des STORUNG
Bereichs
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10

10.1

10.2

10.3

AuBerbetriebnahme, Lagerung und Entsorgung

Siehe hierzu auch Kapitel 1.1 ,Sicherheitshinweise” auf Seite 11. Die AuBerbetriebnahme darf
nur von geschulten Personen oder fachkundigen Technikern vorgenommen werden.

AuBerbetriebnahme

Vorgehensweise ist beschrieben in Kapitel 7.3.2 ,Entfernen Sie die Lanze oder die Flanschzelle aus
dem Prozess” auf Seite 120.

Lagerung

Der GPro 500 ist in trockener Umgebung zu lagern.

Entsorgung

Bitte enfsorgen Sie dieses Produkt gemdR den drtlichen Bestimmungen. Der Betreiber hat das Gerdt
entweder an ein zugelassenes privates oder Offentliches Entsorgungsunternehmen abzugeben
oder selbst daftir zu sorgen, dass es entsprechend den geltenden Vorschriften sachgerecht entsorgt
wird. Abfall ist dem Recycling zuzufiihren oder so zu enfsorgen, dass er weder eine Gefahr, noch
ein Risiko fur die Gesundheit von Menschen darstellf, oder die EntsorgungsmaBnahmen oder
-verfahren die Umwelt belasten.

EG-Richtlinien 75/442/EEC
91/156/EEC

Sortieren

Die Sortierung in Abfallgruppen erfolgt beim Zerlegen des Gerdts. Die Gruppen sind dem geltenden
Europdischen Abfallkatalog zu entnenmen. Dieser Katalog gilt fir alle Arten von Abfall, egal ob
dieser der Entsorgung oder dem Recycling zugefhrt wird.

Die Verpackung besteht aus folgenden Werkstoffen:

— Karton

—  Schaumstoff

Das Gehduse besteht aus den folgenden \Werkstoffen:
— Stahl

— Polypropylen

— Medienberthrte Kunststoffe siehe Spezifikationen.



Anhang 1 Informationen zu Konformitét und Normen

Der GPro 500 TDL entspricht den europdischen Richtlinien ,Elekiromagnetische Vertraglichkeit”
und ,Niederspannungsrichtlinie”.

Der TDL ist zugelassen gemdB Uberspannungskategorie Il, Verschmutzungsgrad.

Der TDL entspricht den Class B Anforderungen an Digitalgerdfe ICES-003 von Kanada mit
Zulassung EN 565011:2007.

L'analyseur est conforme aux Conditions B numériques d‘appareillage de classe de NMB-003
du Canada par I'application du EN 55011:2007.

Der TDL entspricht Teil 15 der US FCC Regeln fur Klasse B Ausristung. Er ist geeignet fr den
Betrieb an 6ffentlichen Stromversorgungsnetzen, die auch zur Versorgung von \Wohngebieten
dienen.

Der TDL wurde bewerfet gemdB IEC 61010-1:2001 +Corr 1: 2002 + Corr 2:2003 hinsichtlich
der elekirischen Sicherheit einschlieBlich zusdtzlicher abweichender nationaler Vorschriften fur
die USA und Kanada.

Mettler Toledo Ltd ist als Hersteller zertifiziert gemdB BS EN ISO 9001 und BS EN ISO 14001.

Anhang 2  Ersatzteile und Zubehor

2.1

Konfigurationsoptionen

Die vollstandige Bestellinformation fir den GPro 500 ist nachstehender Tabelle zu entnehmen. Als
Beispiel sei die Bestellnummer GPRO500ATAOPBKSO20PAIXX__/AX genannt. Dabei handelt es
sich um die Ausfiihrung mit ATEX-Zulassung fiir die O,-Messung mit standardmdBigem, gesptilfem
Prozessanschluss, Standardfenster, Standard-0-Ring, Stahl der Qualitdt 316L, Lange des opfischen
Weges: 200 mm, Prozessflansch: ANSI 2'/300 Ibs, T00mm Wandst@rke, kein Zusatzmodul, 5m
Kabel, RS485.
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Tabelle 12

GPro 500 Produktschliissel

Gasanalyzer

GProb00A T A

30 027 126*, 30 538 717**

GProb500 J J J

— | O

— |

— |

o=

— |

— | O

[N

— | O
— |0
|0

— [ X<
|l

|l

(=
- —

— |>=
— | >

Zulassungen fiir Gefahrenbereiche

ATEX/IECEX Ex d
FM Class 1 Div 1
Gase

|
A
U

» ——

Sauerstoff

Cco

H.0

Ho0 ppm

C0y %

CO%

C0% + COs%
COppm + CHy %
HoS

HCI ppm

CHy ppm

NH3 ppm
Prozessschnitistellen

Z=EZ2rnmnooooTTT o>
QOO0 —=—=Z 0 —=N—0O0O0o

StandardmdBig gespulte Lanze (SP)
Nicht-gespdlte Filterlanze (NP)
Nicht-gespdlte Filterlanze mit Blowback (BP)
Flanschzelle (W)

Extraktive Messzelle (E)

Cross-Pipe mit gefaltetem Strahlengang (C)
Fensterwerkstoff***

OMm= W

Borosilikat

Quarz

Saphir
Dual-Borosilikatglasfenster
Dual-Quarzglasfenster
Dual-Saphirglasfenster
Prozessdichtungen***

—\ 0 O wnw O w

Kalrez® 6375

Graphit

Kalrez® (FDA-konform) 6230
Kalrez® 6380

Kalrez® 0090
PFA-beschichtetes FEP
Medienberiihrte Teile***

T O ;W T @O X

1.4404 (entspricht 316L)

1.4571

Hastelloy C22

Sensoren mit optischem Weg und Entnahmezelle***

O ;W w»w

o — O

200 mm (7,9")
400 mm (15,7")
800 mm (31,5")
1m(3,3f)
2m

3 m (9,8 ff)

4 m (13,1 ff)
bm

6m (19,7 )
10m

Keine

X = OO0 OO0 OO0 A~N

X OO O~ WN— 00O




Gasanalyzer

30 027 126*, 30 538 717**

GPro500A T AOPBKS 020
CRee J J 0 d I d

o |—

— | X

—|w»

|l
|l
S~ |~

—|>=
o[>

Prozessanschliisse***

DN50/ PN25

ANSI 2'/300 Ibs
DN50/PN 16

ANSI 2'/150 Ibs
DIN8O/PN 16

ANSI 3'/150 Ibs
DIN100/PN25

ANSI 4'7300 Ibs
ANSI 4'/150 Ibs
DN50/PN 16 und 40
DN80/PN 16 und 40
DN T00/PN 16

ANSI 2'/150 Ibs
ANSI 3'/150 Ibs
ANSI 4'/150 Ibs
Swagelok 6 mm
Swagelok 4"
Wandstirke***

— =200~ WN—=> > O>»0O>»0O>»OF4~|O

mMMESSES=S=ES=ST=SEZZzZzZO0O®rr— U opb—c|o

100 mm
200 mm
300 mm
Keine

Filter***

< W N =

Filter A — 40 pm

Filter B — 100 pm
Filter C — 200 pm
Filter D — 3 pm
Filtermembran (PTFE)
Kein Filter
Zusatzmodule***

< m Qo w >

Keine

Mit thermischer Barriere (bis 600 °C)
2-fach-Multireflexionszelle
3-fach-Multireflexionszelle

Kabel

W N I X

|
|
~ O~~~

5m (16,4 ff)

156 m (49,2 ff)

25 m (82,0 ff)

40 m (131,2 )

Keine
Kommunikationsschnittstellen

< O O w >

RS 485 (flir M400)

RS-485 und direkte Analogausgdnge (SIL)

* 6 Wochen Lieferzeit.  ** 3 Wochen Lieferzeit.  *** Weitere Konfigurationen auf Anfrage.
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2.2

2.3

Ersatzteile
Tabelle 13 Ersatzteile

Ersatzteile

Bestellnummer

Kit Flachdichtung ST 30080 914
Kit Flachdichtung HT (Grafit) 30 080 915
Ersatzteil-Kit FM-Spekitrometer 30 252 641
Senkschrauben-Set (20 Stick) 1.4404 30 297 253
Senkschrauben-Set (10 Stiick) 1.4571 30 297 254
Senkschrauben-Set Hastelloy C22 (5 Stiick) 30 297 255
Zubehor
Tabelle 14 Zubehor
Zubehor Bestellnummer

Thermische Barriere

Anschlussbox

Spulbox fir M400 Ex d

02 Kalibrier-Kit GPro OPL200 6 mm
02 Kalibrier-Kit GPro OPL200 1/4 Zoll
02 Kalibrier-Kit GPro OPL 400 6 mm
02 Kalibrier-Kit GPro OPL 400 1/4 Zoll
Absperrventil

Kabel GPro 500 ATEX, FM 5 m

Kabel GPro 500 ATEX, FM 16 m

Kabel GPro 500 ATEX, FM 25 m

Kabel GPro 500 ATEX, FM 40 m

GPro 500 Positionier-Kit fur Cross-Pipe-Installation
GPro 500 Pruf-Kit flr Cross-Pipe
M400, Typ 3

M400 Rohrmontage-Kit

M400 Schalttafeleinbau-Kit

M400 Schutzdach

GPro Stiftschlissel

Tri-Clamp 2.5", Hochdruck

30034 138
30034 149
30034 148
30034 139
30 445 252
30 445 253
30 445 254
Ist vom Anwender zu stellen
30077 735
30077 736
30077 737
30 422 256
30 392 869
30428 120
30374 113
30 300 480
30 300 481
30073 328
30 129 726
30 297 256

Tabelle 15 Corner-Cube-Modul, 0-Ring Set fiir Standardtemperatur (ST)

Zubehor Bestellnummer
Kalrez 6375 30 428 051
Kalrez 6230 (FDA konform) 30 428 052
Kalrez 6380 30 468 293
Kalrez 0090 30 468 294
PFA-beschichtetes FEP 30 468 295




Tabelle 16 Filter-O-Ring-Set fiir alle Metallfilter (A, B, C, D)

Zubehor Bestellnummer
Kalrez 6375 30 428 053
Kalrez 6230 (FDA konform) 30 428 054
Kalrez 6380 30 468 296
Kalrez 0090 30 468 297
PFA-beschichtefes FEP 30 468 298
Graphit 30 428 055
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Anhang 3 Entsorgung gemdB Richtlinie liber Elektro- und
Elektronik-Altgerdte (WEEE)

Der GPro 500S TDL ist nicht zur Entsorgung gemdB der Richtlinie fur Elekiro- und Elekironik-
AltgerGte (WEEE) vorgesehen.

Der TDL ist nicht zur Entsorgung tUber den Hausmuill vorgesehen. Er ist zu Werkstoffriickgewinnung
und Recycling unter Einhaltung der lokal geltenden Vorschriften zu entsorgen.

Wenn Sie weitere Informationen und Beratung zur Entsorgung des TDL bendtigen, wenden Sie sich
bitte an Meftler Toledo:

Mettler-Toledo GmbH

Im Hackacker 15

CH-8902 Urdorf

Schweiz

Tel: +41 44 729 61 45
Fax: +41 44 729 62 20
Global e-mail: info@mt.com

Wenn Sie den TDL an Mettler Toledo oder den fir Sie zustdndigen Ansprechpartner von Mettler
Toledo senden (siehe ,Sales and Service” auf Seite 155), damit dieser die Entsorgung fur Sie
Ubernimmt, muss ein korrekt ausgefiillfes Dekonfaminationszertifikat beiliegen.

Laserspektrometer GPro 500
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Anhang 4 Gerdteschutz

4.1 Bisherige Beziehung zwischen Gerdteschutzniveau (Equipment
Protection Level, EPL) und Zonen

Gerdteschutzniveau Zone (EPL) Zone
Ga 0
Gb 1
Ge 2
Da 20
Db 21
Dc 22

Werden diese bei der Installation eingehalten, ist keine zusdtzliche Risikobewertung erforderlich.
Wo eine Risikobewertung durchgefthrt wurde, kann diese Beziehung auch zugunsten eines
héheren oder geringeren Schutzniveaus Uberschritfen werden.

Weitere Informationen tiber Gerdteschutzniveaus (EPLs) siehe Anhang D mit[EC 60079-0:2007 oder
EN 60079-0:2009

Ga 0Gb 1 Gec 2 Da 20 Db 21 Dc 22

4.2 Beziehung zwischen Gerdteschutzniveau und ATEX-Kategorien

Gerdteschutzniveau Zone (EPL) ATEX-Kategorie
Ga 16
Gb 2G
Gc 3G
Da 1D
Db 2D
Dc 3D
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Anhang 5 ESD-Richtlinien

ESD (Elektrostatic Discharge)

ESD ist die schnelle, spontane Ubertragung elekirostatischer Ladung, ausgel6st durch ein
elekfrostatisches Feld. Schdden an elekfronischen Gerdten durch elekfrostatische Entladung
konnen zu jeder Zeit auftrefen, bei der Herstellung bis zum Service vor Ort. Die Schdden entstehen
vor allem bei der Handhabung von Gerdten in nicht kontrollierten Umgebungen oder wenn der ESD-
Schutz nur unzureichend umgesetzt wird. Allgemein werden die Schéden klassifiziert entweder als
Ausfall oder verborgener Fehler.

Eine katastrophale Stérung bedeutet, dass ein elekirisches Betriebsmittel durch die Einwirkung
von ESD funktionsuntuchtig wird. Derartige Storungen lassen sich ublicherweise durch Prifen des
Gerats vor dem Versand feststellen.

Ein verborgener Fehler ist deutlich schwieriger zu finden. Das Gerdt wurde durch ein ESD-Ereignis
zwar beschddigt, ist aber in seiner Funktfionstichfigkeit nicht komplett eingeschrdnkt. Verborgene
Fehler sind auch mit modernster Technologie exfrem schwer festzustellen bzw. ausfindig zu
machen, insbesondere wenn das Baufeil bereits in einem ferfigen Produkt enfhalten ist.

Eine Ladungsubertragung mit Funkenbildung zwischen zwei Objekten mit
unterschiedlichem elektrostatischen Potential, das durch Kontakt oder die
Anndherung der beiden Objekte ausgeglichen wird.

Bei der Arbeit vor Ort ist es daher von allergroBter Wichtigkeit, auf angemessenen ESD-Schutz zu
achten. Die im GPro 500 verbauten Komponenten sind wdhrend der gesamfen Produktion unter
ESD-Schutz gehandhabt worden.

Erdung ist alles

Effiziente ESD-Erdung ist in jedem Arbeitsschritt unverzichtbar. Die ESD-Erdung ist klar festzulegen
und regelmd@Big zu Uberprifen. GemdB ESD Association Standard ANSI EOS/ESD mussen alle in
der Umgebung befindlichen leitfhigen Gegenstdnde einschlieBlich Personen elekirisch geerdet
sein, und alle ESD-Schufzmaterialien und Personen missen das gleiche elekirische Pofenzial
aufweisen. Dieses Potenzial kann eine Spannung groBer als ,null” Volt gegentiber der Bezugserde
sein, solange alle Komponenten im System auf demselben Potenzial liegen. Es ist wichtig darauf
hinzuweisen, dass in einer ESD-Schutzzone befindliche Nichfleiter (Electrostatic Profected Areq,
EPA) ihre elektrostatische Aufladung auch durch AnschlieBen an eine Erdung nicht verlieren.

ESD-Richtlinien

In den meisten Einrichfungen stellen die Mitarbeiter die Hauptquelle statischer Aufladung dar.
Bei Wartungsarbeiten am GPro 500 sind daher unbedingt Handgelenkerdungsbénder zu tragen,
damit die entsprechende Person geerdet ist. Ein Handgelenkerdungsband besteht aus einem Band
um das Handgelenk der betreffenden Person und einem Erdungskabel, das mit dem Erdungspunkt
fur alle Komponenten verbunden ist.

Arbeitsoberfldche

Als ESD-gerechte Arbeitsoberfléiche gilt der Arbeitsbereich einer Person, der so eingerichtef ist,
dass ESD-empfindliche Bauteile dort ohne Schaden zu nehmen gehandhabt werden konnen.
Die Arbeitsoberfldche ist eine gufe Hilfe bei der Definition des Arbeifsbereichs, in dem ESD-
empfindliche Bauelemente gefahrlos gehandhabt werden konnen. Die Arbeitsoberfliche ist
mit dem Erdungspunkt flr alle Komponenten Uber einen Ableitwiderstand von 106 bis 109
Ohm verbunden. Dazu wird eine leitfdhige Matte auf die Arbeitsoberfldche gelegt, die an das
Erdpotenzial angeschlossen ist. Alle Ausristungen sind mit dem Erdpofenzial zu verbinden. Alle
Personen mussen ein Handgelenkerdungsband fragen, das mit einem Kabel an die Matte auf der
Arbeitsflche angeschlossen ist.
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