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1.1

1.2

Introducto

Informacodes de seguranca

Leia este manual e certifique-se de que compreendeu totalmente seu confetido antes de tentar instalar,
usar ou fazer a manuteng@o do GPro® 500. Informagbes importantes de segurancga estdo destacadas
neste manual como ATENCAO e CUIDADO, que s@o usadas como a seguir:

ATENGAO

Adverténcias destacam perigos especificos que, se ndo levados
em consideracdo, podem resultar em lesoes pessoais ou morte.

CUIDADO

Os cuidados enfatizam riscos que, se ndo levados em consideracdo,
podem resultar em danos ao TDL ou a outro equipamento ou propriedade.

Este manual também incorpora informagdes de "caufela”, que sdo usadas como se segue:

(> Estes avisos destacam o que é Util para vocé estar ciente (por exemplo, das
condicOes operacionais especificas, etc).

Geral

Este manual contém informacdes de instalagdo, operacdo e manutengdo do GPro 500 TDL. Também
estd inclusa uma descri¢cdo do GPro 500 TDL e de seus recursos bdsicos.

= 0 GPro 500 TDL estd disponivel para uso em atmosferas explosivas, fal como
definido na EN 60079-14 (ATEX) ou na IEC 60079-10 (ATEX).
Para obter mais informagdes sobre os Niveis de prote¢cdo do equipamento,
consulte capitulo 8 “Prote¢@o contra explosdo” na pdgina 124 e Relag@o dos
Niveis de protecdo do equipamento com as categorias ATEX na pagina 151.

Leia o manual inteiro com muito cuidado antes de usar o GPro 500 TDL. E um instrumento sofisticado

que utiliza tecnologia eletrdnica e de laser de dltima gerac@o. A instalacdo e manuteng@o do instrumento
requerem preparos e cuidados e devem somente ser realizadas por pessoal competente. A ndo observéncia
dos requisitos pode danificar o instrumento e anular a garantia.

CUIDADO

E altamente recomendado pela METTLER TOLEDO que a instalagio final e o comissionamento
sejam executados sob a supervisdo total de um representante METTLER TOLEDO.

Ndo alimente o sistema antes que as ligacoes elétricas
sejam totalmente verificadas por pessoal treinado.

E altamente recomendavel que as ligacdes elétricas sejam
aprovadas por um representante de Servicos da METTLER TOLEDO.

Ligacoes elétricas erradas podem causar danos @ cabeca do sensor e/ou ao transmissor M400.

GPro é uma marca registrada do grupo METTLER TOLEDO na Suica, india, EUA, China, Unitio Europeia, Japdo,
Coreia do Sul e Russia. ISM é uma marca registrada do Grupo METTLER TOLEDO na Suiga, Brasil, EUA, Ching,
Unido Europeia, Coreia do Sul, Russia e Singapura.

Kalrez ¢ uma marca registrada da DuPont Performance Elastomers LLC. Todas as outras marcas registradas s@o
propriedade de seus respectivos fitulares.
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CUIDADO
Ndo instale a sonda no processo sem que a purga no lado do processo seja ligada
(sondas SP e Wafer).

Sem purga, os componentes opticos na sonda podem ficar contaminados e, portanto, afetar
a capacidade de medicdo do GPro 500 (consulte também Capitulo 3.1.5 “Otimizac@o do sinal”
na pdgina 39).

E altamente recomendado pela METTLER TOLEDO que a instalacdo final e 0 comissionamento
sejam executados sob a supervisdo total de um representante METTLER TOLEDO.

1.3 Instrucoes de Seguranca
1.3.1 Para a série M400 Tipo 3-4 fios.

(> Antes de conectar o M400 a uma fonte de alimenfagdo, certifique-se de que
a voltagem de saida ndo ultrapasse 30 V DC ou seja inferior a 20 V DC. Ndo
utilizar fonte de alimentag@o principal ou corrente alternada.

ATENGAO
A instalagGo de cabos e a manutengGo deste produfo
exigem acesso a niveis de voltagem com risco de choque.

ATENCAO
A alimentacdo elétrica e o coletor aberto (OC) ou relé ligados a uma fonte
de alimenfagao separada precisam ser desligados anfes da manutengdo.

ATENCAO
A fonte de alimentacdo precisa dispor de um inferruptor ou
um disjuntor como dispositivo para desligar o equipamento.

ATENGAO

As instalacgdes elétricas deverdo estar de acordo com o Codigo
Elétrico Nacional e/ou qualquer outro cédigo nacional ou local aplicavel.

o RELE RESP. AGAO DE CONTROLE DO OC: os relés do transmissor M400 sempre
v@do se desenergizar ao ocorrer perda de energia, equivalente ao estado normal,
independentemente da configuragdo do estado do relé da operagdo acionada.
Configure qualquer sistema de conirole usando esses relés com a correspon-
dente légica a prova de falhas.

— PERTURBACOES DE PROCESSO: Como as condigdes de processo e seguranga
podem depender da operagcdo consistente deste transmissor, forneca os recur-
s0s adequados para manter a operagdo duranfe a limpeza do sensor, a substi-
tuic@o ou a calibracdo do sensor, ou do instrumento.



1.3.2 Instrucoes de seguranca para instalac@o, operacdo e manutencdo da série

GPro 500 em locais perigosos (ATEX).

0 GPro 500 vem com um cabo e um prensa cabo pré-instalados. N@o fente substituir o cabo uma vez

ATENCAO
Dispositivos destas séries sdo aprovados
para operagdes em locais perigosos.

ATENCAO
Durante a insfalagdo, comissionamento e uso do dispositivo,
deve-se obedecer as normas para instalagoes elétricas

(IEC EN 60079-14 / IEC EN 60079-10) em dreas de risco.

ATENCAO
Ao instalar o dispositivo fora da faixa de aplicabilidade

da diretiva 94/EC, devem ser seguidas as normas
e regulamentacdes apropriadas do pais de utilizacdo.

ATENCAO
Ndo é permitido que o dispositivo seja manuseado de

outfras formas que ndo as descritas no manual de instrugdes.

que ird anular a garantia e infringir a classificagc@o ATEX!

ATENCAO
Abrir a cabeca do sensor anula a garantia e
infringe a classificagdo de dareas de risco ATEX.

ATENCAO
A instalagGo deve ser somente realizada por pessoal freinado, de acordo
com o manual de instru¢des e as normas e regulamentagdes aplicaveis.

Limpeza: Em locais de risco, o dispositivo somente deverd ser limpo com um pano Umido para
evitar uma possivel descarga elefrostatica.
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1.3.3 Conexdo a unidades de alimentacdo

APPROVED

Vers@o EUA:

A versdo EUA deve ser instalada usando um sistema adequado de conduites para cabos de acordo
com codigos e regulamentacdes locais. Para auxiliar a instalacdo, a unidade € fornecida sem um cabo
acoplado.

Os terminais sdo adequados para cabos simples/flexiveis de 0,2 mm? a 1,5 mm? (24 a 16 AWG).

ATENCAO
As instalagGes elétricas deverdo estar em conformidade
com o Caodigo Elétrico Nacional de prdticas e/ou
qualquer outro cédigo nacional ou local aplicavel.

ATENCAO
Apos desenergizar o sistema, aguarde 2 minutos
anfes de retirar a fampa da cabega do sensor.

ATENCAO
Ao colocar a tampa na cabega do sensor, 0s 8 parafusos
Mb devem ser apertados com forque de 8 Nm.

ATENCAO
Para gas do grupo A, a vedagdo do conduite € necessaria

na enfrada da cabecga do sensor. Para gases dos
grupos B, C e D, nGo é necessaria a vedac@o do conduite.

1.3.4 Precaucoes gerais de seguranca para instalacdo, operacdo e manutencdo da
série GPro 500 em locais perigosos.

ATENCAO
Dispositivos destas séries sGo aprovados
para operacoes em locais perigosos.

ATENCAO
Durante a insfalagdo, comissionamentfo e uso do dispositivo,

deve-se obedecer as normas para instalagoes elétricas
(IEC EN 60079-14 / IEC EN 60079-10) em dareas de risco.

ATENCAO
Ao instalar o dispositivo fora da faixa de aplicabilidade
da diretiva 94/EC, devem ser seguidas as normas
e regulamentagGes apropriadas do pais de utilizacdo.
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ATENCAO
Tanto operacgoes deste dispositivo diferentes das descritas neste manual
quanto a adicdo de modificagdes ndo aprovadas ao produto sdo proibidas.

ATENCAO
A instalacdo deve ser somente realizada por pessoal treinado, de acordo
com o manual de instrugdes e as normas e regulamentagdes aplicaveis.

— Limpeza: Em locais de risco, o dispositivo somente deverd ser limpo com um pano umido para
evitar uma possivel descarga eletrostatica.

Conexdo a unidades de alimentacdo

— Dispositivos das séries mencionadas anteriormente somente devem ser conectados a unidades de
fonte de alimentacGo ¢ prova de explosdo (para classificagdes de entrada consulte 0 manual de
instrucoes, Certificado de exame Tipo EC).

—  Os terminais sdo adequados para cabos simples/flexiveis de 0,2 mm? a 1,5 mm? (24 a 16 AWG).

ATENGAO

A fonte de alimentacdo externa usada para energizar a cabega do sensor
TDL nGo deve exceder 24 VV DC, com uma poténcia de 5 a 60 waftts.

Descarte correto da unidade

— Quando a unidade for finalmente removida de servigo, observar todas as regulamentacdes ambien-
tais locais para o descarfe apropriado.

Introducdo e principio de medicdo

O GPro 500 TDL é um instrumento Optico de precisdo projetado para medi¢do continua de gas
in-sifu ou extrativo, com base na espectroscopia de absorcdo por laser de diodo ajustavel (TDLS).
0 GPro 500 TDL fornece uma solucdo flexivel e de alto desempenho de medicdo de gas. Ele é fornecido
com uma adaptacdo de processo especifico, ofimizado para a aplicag@o. Para aplicagdes in-situ, sdo
incluidas sondas padrdo e células wafer com purga, sondas sem purga (com ou sem filtro de particulas
infegrado) e células wafer (W) com filiro. Para aplicagdes exirativas, estdo disponiveis uma variedade
de opcOes de células extrativas.

(> Para aplicagdes in-situ utilizando a sonda padrdo ou célula wafer; para garantir
um desempenho de medicdo confiavel, € importante que haja um fluxo de gds
de processo no local da medi¢Go. Para obter mais detalhes, consulte o Capitulo
2.2 (Condig0es de fluxo no ponto de medi¢do) na pagina 28 e o Capitulo 3.1.2
(Purga do lado do processo) na pagina 31. (Isso ndo se aplica a sondas sem
purga ou células exirativas.)

(> GPro 500 O TDL é adequado para utilizacGo em ambientes industriais ou am-
bientes em que ele possa ser conectado a uma rede de alimentacdo eléfrica de
fornecimento a instalagbes domésticas.

O principio de medicdo utilizado é a espectroscopia de absor¢@o no infravermelho de linha Unica, que
se baseia no fato de que cada gas tem linhas de absorg@o distintas em comprimentos de onda especi-
ficos. As linhas de absor¢do sdo cuidadosamente selecionadas para minimizar a interferéncia cruzada
de outros gases (gases de fundo). Utilizando a espectroscopia de absor¢do direta, um espectro em uma
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1.4.2

faixa de comprimento de onda especifico € selecionado e comparado com dados espectrais de refe-
réncia armazenados no banco de dados inferno para temperatura e press@o determinadas. A concen-
trac@o é entdo calculada. Qualquer inconsisténcia enfre os dados de referéncia e os dados de medi¢do
ird disparar um alarme. A intensidade da luz detectada varia como uma fungGo do comprimento de
onda do laser devido G absor¢@o das moléculas especificas de gas no caminho éptico entre o laser e
0 detector. A largura da linha de laser € uma pequena frag@o da largura da linha de absorgdo, por isso
0 espectro reproduzido € muito preciso. O instrumento armazena os dados especirais em sua memoria
e, assim que uma varredura é obtida, um ajuste de curva desses dados é realizado gerando um valor
de medic@o. A pressdo e a femperatura do gds de processo também sdo levadas em consideragdo,
e esses pardmetros s@o medidos separadamente ou podem ser fixados manualmente como “p” (pres-
sdo) e “T” (femperatura).

(> 0 GPro 500 TDL é um analisador de gas e, como tal, mede as moléculas LIVRES
do gas especifico de inferesse. Ele nGo detectard essas moléculas quando elas
estiverem unidas em estruturas moleculares maiores, conectadas a particulas
ou dissolvidas em goticulas. Isso deve ser cuidadosamente verificado ao com-
parar os resultados de medi¢do com outras técnicas de medicdo.

Carga de particulados

Enquanto o feixe de laser conseguir produzir um sinal para o defector, a carga de particulados dos
gases do processo ndo ira influenciar o resultado analitico. Ao amplificar aufomaticamente o sinal,
as medicdes podem ser executadas sem nenhum impacto negativo. A influéncia da alta carga de po
€ complexa e depende do comprimenfo do caminho optico, do famanho das particulas e da distribuicdo
do tamanho da particula. Em caminhos opticos mais longos a atenuagdo Optica aumenta rapidamente.
Particulas menores também tém um impacto significativo na atenuacgdo optica: quanfo menores forem
as particulas, mais dificil serd a medi¢@o. O impacto geral no resultado da medi¢Go em cargas com
alta quantidade de particulados € um aumento no nivel de ruido. Para aplicagdes com alta carga de
particulados, consulte o representante local da METTLER TOLEDQ, consulte “Vendas e Servico” na pa-
gina 153.

Temperatura

A influéncia da temperafura em uma linha de absorgdo deve ser compensada. Um sensor de fempe-
rafura externo pode ser conectado ao GPro 500. O sinal é entGo utilizado para corrigir os resultados
medidos. Sem compensacdo de temperatura, o erro de medi¢do causado por mudancas de temperatura
do gds do processo afeta substancialmente a medi¢@o. Por isso, na maioria dos casos recomenda-
se um sinal externo de temperatura. O modo com valor de temperatura fixo sé é recomendado com
processos em que o valor seja constante e conhecido.

Requisitos do sensor de temperatura: saida de 4a20 mA, afiva ou acionada por circuito, com faixa
adequada para a faixa de femperatura de processo. O sensor também deve atender aos requisitos locais
de zona de risco.

Os requisitos de precisdo do sensor de temperatura sdo: Pt100 ou equivalente, +/—0,01 °C ou mais, com
saida configuravel de 4 a20 mA.

Regras gerais:
Para medigOes de oxigénio, geralmente um delta de 1 °C equivale a uma mudanca de 500 ppm de O,
em medicdo em ar normal, sem compensacdo.



1.4.3

1.4.4

Pressao

A pressdo do gas de processo afeta o formato da linha de absor¢do molecular e influencia os resulta-
dos da medi¢@o. Um sensor externo de press@o absoluta pode ser conectado ao GPro 500. Quando
a pressdo absoluta do gds de processo € fornecida, o GPro 500 usa um algoritmo especial para
adaptar o formato da linha e compensar de modo eficaz a influéncia da pressdo, bem como o efeito
da densidade. Sem a compensacgdo, o erro de medi¢do causado por mudangas na pressdo do gas de
processo serd substancial. Por isso, na maioria dos casos recomenda-se um sinal de pressdo externo.
O modo manual com valor de pressdo fixo so € recomendado com processos em que 0 valor seja
constante e conhecido.

Requisitos do sensor de pressdo: saida de 4 a20 mA, ativa ou acionada por circuito, com faixa adequa-
da para a faixa de pressdo de processo. O sensor fambém deve atender aos requisifos locais de zona
de risco.

Os requisitos de precis@o do sensor de pressdo s@o: +/—1 mbar ou mais, com saida configurdvel de
4020 mA.

Regras gerais:
Para medicdes de oxigénio, geralmente um delta de 50 mbar equivale a uma mudanca de 1% de O,
em medi¢do em ar normal, sem compensagdo.

Nota: é recomenddvel que um sensor de pressdo referenciado @ press@o absoluta seja usado para
evitar erros causados pela variagdo da pressdo afmosférica. O sensor de pressdo deve ser sem-
pre mapeado na enfrada do TDL como um sensor absoluto, assim, se um mandmetro for usado,
o valor nominal da pressdo atmosférica precisard ser adicionado aos valores inseridos para
pressdo minima (4 mA) e maxima (20 mA).

ATENGAO

Certifique-se de que 0s sensores de pressdo e temperatura
esfejam conectados, anfes de aplicar o acionamento por loop.

Interferéncia cruzada

Uma vez que o GPro 500 deriva seu sinal de linhas de absorcdo molecular fotalmente resolvidas,
a interferéncia cruzada de outros gases € minimizada. O GPro 500 €, portanfo, capaz de medir o com-
ponente de gds desejado de modo muito seletivo.

CUIDADO

Tome sempre muito cuidado ao escolher o local de medi¢@o. SGo recomendadas posicoes
onde ha menos particulados, a temperatura é mais baixa ou uma pressdo de processo mais
adequada. Quanto mais otimizado for o local de medigdo, melhor serd o desempenho global

do sistema. Consulte seu representante METTLER TOLEDO (consulte “Vendas e Servico” na

pdgina 153.
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Descri¢do do instrumento

Normalmente, o0 GPro 500 TDL consiste de quatro unidades separadas: a cabeca TDL, a adaptacdo
de processo (sonda), a caixa de juncdo e o transmissor M40O0 (inferface do usudrio). Além disso, na
maioria dos casos, gas de purga (adequado para a aplicacdo) e enfradas 4 a 20 mA de sensores de
temperatura e pressdo sdo necessdarios. Os diagramas gerais de instalagdo para sondas com purga
e sem purga, células wafer e medigdes exirativas sGo mostrados na Figura T na pagina 19.

Visdo geral do sistema

E necessario um dispositivo de conexdo entre o TDL e o transmissor M400. Para aplicacdes ATEX, pode
ser usada uma caixa de jungdo existente ou pode-se encomendar uma como acessorio (consulte
0 Apéndice 2, capitulo 2.3 “Acessorios” na pagina 148). Os sinais de 4 a 20 mA de compensacdo de
temperatura e pressado estdo ligados @ cabeca do sensor por meio da caixa de juncdo. A caixa de jung@o
também fornece 0 ponto de conexdo para conexdo da interface Ethernet do GPro 500. Para obter mais
informacgdes sobre a instalagdo em dreas de risco, consulte capitulo 8 “ProfecGo contra explosdo” na
pdagina 124.

Nas configuracdes padr@o, o GPro 500 é conectado ao transmissor M400. Assim, é fornecida uma
interface de usudrio flexivel que ndo apenas exibe a concentragdo e outros parGmetros de medicGo
em fempo real, como também pode ser usada para configurar par@metros especificos do analisador
durante o comissionamento e a verificagdo e calibracdo subsequentes do sistema. Isso evita o requisito
de usar um PC no local da medig¢@o para configurar o analisador. Além disso, 0 M40O0 oferece recursos
adicionais de I/0, ou seja, saidas analégicas ativas (4x 4 a 20 mA) e 6 relés.

Opcionalmente, o GPro 500 é fornecido como uma versdo com saida adicional. Esta versdo fornece
saidas analégicas passivas (2 x 4 a 20 mA) diretamente da cabega do sensor e oferece uma solucdo
Ex-d completa. Nesse caso, nGo é necessario um fransmissor M400, sendo que um M400 ndo deve ser
conectado @ cabeca do sensor. Para configurar as saidas analogicas diretas opcionais, é necessario
usar o Software Suite MT-TDL para configurar o GPro 500 durante o comissionamento (usando a cone-
x@o Ethernet ao GPro 500, consulte o item 6 na Figura 1 na pdagina 19). Para obter mais informagdes
sobre o MT-TDL Software, consulte capitulo 6 “Servigo” na pagina 104.
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Figura T Esquema geral da sonda padrdo com purga (SP)

1 Cabeca do sensor GPro 500 com sonda de inser¢do (aqui a sonda é de 390 mm)
2 Purga com Ny, uma entrada para o lado do processo e uma enfrada e uma saida para o lado
do sensor.
Flange do processo
Caixa de juncdo (dispositivo de conexdo)
2 x4 a 20 mA (pressdo e temperatura)
Conexdo Ethernet
RS 485
Transmissor M400 G2
9 Saida 4 a 20 mA para Concentracdo
10 Saida 4 a 20 mA para Pressdo
11 Saida 4 a 20 mA para Temperatura
12 Saida 4 a 20 mA para % Transmissdo
13 Relés de saida para finalidades de alarme.
Os relés s@o configurdveis e existem 6 relés disponiveis ao todo.
14 Alimentagdo do M400.
15 Aferramento da cabecga TDL.
16 Fonte de alimenfacGo externa. 24 VDC, 5a60 W para a cabega do sensor.
17 2 x4 a 20 mA saidas analogicas direfas (opcionais).

(el N ) RN &) F > N V]
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ATENCAO
Ao conectar a fonte de alimentacdo exferna diretamente

a cabeca do sensor usando a caixa de juncdo,
ndo ultrapasse o limite exigido de 24 V, 5 a 60 W.

ATENCAO
Ao selecionar a fonfe de alimentagao exferna da cabega do sensor TDL,

deve-se tomar cuidado para garantir que a saida ndo exceda
a 24 V DC e tenha uma poténcia de no minimo 5 watts.

Figura 2 GPro 500, mostrado com diferentes adaptactes de processo (sondas).

0 GPro 500 consiste na cabega TDL, a qual contém o modulo de laser com um diodo a laser estabili-
zado por temperatura, opfica de colimag@o, os principais componentes eletrénicos e armazenamento
de dados. Ele fica localizado em um involucro revestido de aluminio. A adaptac@o de processo (sonda)
conecta-se a cabeca TDL. Dependendo da aplicagdo, pode ser uma sonda com purga, sem purga ou
com filtro, célula wafer em linha, célula extrativa ou cross-pipe. A cabega TDL possui profe¢cdo ambiental
IP65, NEMA 4X. O GPro 500 é instalado montando a purga fornecida e depois montado no flange de
processo. O alinhamento 6ptico € robusto e confidvel e nGo requer alinhamento manual. Para a sonda
padrdo (SP) e a célula wafer, o processo de purga evita a deposicdo de parficulados e outros tipos de
contaminacdo sobre as superficies Opticas. Para processos limpos e estdticos (por exemplo, monitora-
mento de headspace), pode ser fornecida uma sonda sem purga (NP). Nesse caso, ndo é necessdria
a purga do lado do processo.



Figura 3 A caixa de jungdo (GHG 731 da Malux) (EX-e).

A caixa de juncdo € o pontfo de ligacdo da sonda de medicdo, sensor de pressdo, sensor de fempera-
tura, porta Ethernet e M400.

Figura 4  Transmissor M400 tipo 3

Para obfer mais informagdes, consulte capitulo 7.1 “M400” na pdagina 114 e o manual do M400.

(> Aprovagdo para o M40O0 é a Classe 1 Div. 2/Zona 2 ATEX. Para instalagoes em
Zona 1, consulte “Acessorios” na pagina 148 — Caixa de purga para M400.
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1.5.2 Cabeca do sensor

A instalagdo combinada do laser de diodo ajustavel e o recepfor € chamada de cabega TDL. Ela inclui
0 laser, a optica e todos os componentes elefrdbnicos para controle do laser, processamento de sinal,
fravamento de linha, eletrénica do detector, armazenamento/recuperacdo de dados, saidas de corrente
(opcional), efc. A cabeca do sensor tem uma interface Ethernet, que é acessivel por meio da caixa de
junc@o, para manutencdo de alfo nivel com o uso do software especifico da METTLER TOLEDO-DivisGo
Processo (Software MT-TDL). Nenhum componente da cabeca do sensor enfra em contato com o mate-
rial e, portanto, sob condi¢Ges normais, nunca entra em contafo com a correnfe de processo. A energia
necessdria para a cabeca do sensor é de, no minimo, 24 V, 5 a 60 W. A conexdo enfre a cabeca do
sensor e a adaptacdo de processo (sonda, célula wafer ou célula extrativa) é uma interface mecéanica
de precis@o. Deve-se tomar cuidado para garantir que as superficies metdlicas estejom cuidadosamente
alinhadas ao instalar a cabega do sensor para evitar danos.

Versdo ATEX:

&

Na Versdo ATEX, a cabeca do sensor é fornecida com um cabo pré-configurado ja instalado. N@o abra
a cabeca do sensor para remover, alterar ou substituir o cabo. O comprimento padrdo do cabo é de
5 m, mas fambém estGo disponiveis outras opgdes de comprimentos, como 15 m, 25 m e 40 m. Para
a vers@o ATEX, observe que esse cabo ndo pode ser removido ou alterado pelo usudrio, pois abrir
a tampa azul do TDL anulard a cerfificagdo de drea de risco ATEX.

ATENGAO

Abrir a cabega do sensor anula a garantia
e infringe a classificag@o de areas de risco ATEX.

Versdo EUA:

APPROVED

A versdo EUA deve ser instalada usando um sistema adequado de conduites para cabos de acordo
com codigos e regulamentagdes locais. Para auxiliar a instalagdo, a unidade é fornecida sem um cabo
acoplado. A METTLER TOLEDO recomenda o uso de cabos adequados listados como acessorios em
Apéndice 2 “Acessorios e pegas sobressalentes” na pagina 145

Os terminais sdo adequados para cabos simples/flexiveis de 0,2 mm? a 1,5 mm?* (24 a 16 AWG).

ATENCAO
As instalacoes elétricas deverdo estar em conformidade
com o Caodigo Elétrico Nacional de prdticas e/ou
qualquer outro cédigo nacional ou local aplicavel.

ATENCAO
Apos desenergizar o sistema, aguarde 2 minutos
anfes de retirar a fampa da cabega do sensor.
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ATENCAO
Ao colocar a tampa na cabega do sensor, 0s 8 parafusos
Mb devem ser apertados com forque de 8 Nm.

ATENCAO
Para gas do grupo A, a vedagdo do conduite € necessdria

na enfrada da cabecga do sensor. Para gases dos
grupos B, C e D, nGo é necessaria a vedac@o do conduite.

Sondas de inserc¢@o

Ha diversas versdes de sonda, incluindo com purga (SP) e sem purga (NP), dependendo da aplicagdo.
O material de construg@o (janelas, metais, O-rings, efc.) e o comprimento de inser¢cGo podem ser
customizados para necessidades especificas.

Transmissor M400 tipo 3

Esta é a interface do usudrio da série GPro. Com o M400, o usudrio pode definir os parGmetros
necessarios para operacdo, e controlar o alarme e a configuragdo de I/0. O M400 tambéem ird, € claro,
exibir a concenfragdo de gas medido, pressdo e femperatura do processo, bem como a fransmissdo
(qualidade / for¢a do sinal). Ele possui aprovac@o de classe 1, Div. 2 FM (ATEX Zona 2) e quatro saidas
analogicas de 4 a 20 mA.

0 M400 também apresenta a fecnologia ISM — Diagnosticos Inteligentes —, a qual fornece os seguin-
tes recursos:

— Indicador de Tempo para Manuteng¢@o (TTM). PredicGo dindmica em tempo real de quando serd
necessario o proximo ciclo de manutengdo, para melhor funcionamento. A¢do: Limpe 0os compo-
nentes oOpticos (janela, prisma)

— Indicador DinGmico de Vida Util (DLI). Baseado nas informages do DL, o fransmissor ird informar
a hora de substituir o TDL. A¢do: Substituir o TDL (estimativa da vida util >10 anos)

Software
O software para o GPro 500 TDL consiste em dois programas:

e Um programa ndo visivel ao usudrio e infegrado no mecanismo elefrénico da CPU, executando
0 micro controlador no cartGo da CPU. O programa executa fodos os cdlculos e tarefas de automo-
niforamenfo necessarios.

e O MT-TDL Suite: um programa baseado em ambiente Windows sendo executado em um PC padrdo
conectado por meio de conexdo Ethernet. Este programa permite a comunicagdo com o instrumento
durante a instalagdo, servico, calibragdo e operacdo normal. Consulte capitulo 6 “Servigo” na pagi-
na 104 para obter mais detalhes.

(> E somente necessdrio conectar um PC para manuteng@o avangada, instalagdo
normal e servigo / calibrag@o podem ser feitos pelo M400. Ambas as portas de
comunicacdo (Ethernet e RS 485) do M400 podem ser usadas ao mesmo tempo.
No entanto, durante o acesso usando um PC, ndo s@o permitidas alteracdes no
M400. Para sistemas GPro500 com saidas analdgicas diretas, a configuracdo
s0O pode ser definida utilizando-se um computador.
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Classificacdo do laser

Os lasers de diodo usados no GPro 500 TDL operam no infravermelho préximo (NIR). Ele possui uma
poténcia de saida que, de acordo com a ultima edi¢do da IEC 60825-1, classifica o0 GPro 500 TDL como
um produto de laser Classe 1M .

ATENCAO
Produto de laser Classe 1M

Radiacdo laser: ndo olhe diretamente com instrumentos
opficos; observe que o laser emite uma luz invisivel!

Dados do produto
Tabela 1 Dados do produto — Cabeca do sensor

Tamanho e peso
Dimensoes 5245 x @175,5 mm
Peso 8 kg

Material de construgto

Aco 316 L

Elementos Opticos Quartzo revestido AR, borossilicato revestido AR,
Safira revestida AR

Vedagdes Kalrez® 6375, 6230, 6380, 0090, FEP revestido
de PTFE, compostos de grafite

Cobertura azul de aluminio Acabamento de tinta — Revestimento em resina

epoxi resistente a produtos quimicos

Entradas e saidas elétricas

Comprimento do cabo 5 m (16,4 pés), 15 m (49,2 pés), 25 m (82,0 pés),
40 m (131,2 pés)
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Entradas e saidas elétricas

NUmero de saidas diretas (@naldgicas) 2 (opcionais)
ATENCAO:

Ndo conecte 0 M40O e as saidas analogicas passivas diretas
00 mesmo fempo.

Saidas de corrente Saidas passivas (4 a 20 mA), isoladas de forma
galvanica, alarmes para 3,6 mA ou 22 mA em
conformidade com as diretrizes NAMUR NE43

Erro de medic@o através de saidas N@o linearidade <+ 0,002 mA na faixa de 1 a 20 mA

analégicas Erro de deslocamento <+0,004 mA (escala zero)
Erro de ganho <+0,04 mA (escala total)

Configurac@o da saida analdgica Linear
Carga Max. 500 Ohms
Entrada do modo de espera Sim, via Ethernet (usando o software MT-TDL)
Estado de espera Automdtica (com porta Ethernet em uso, durante
a calibragGo): ultima, fixa ou ativa
Interface de comunicacdo RS 485 (para M400)
Interface de servigo Ethernet (para PC) como interface de servigo direfo

para atualizacdes de FW (ndo ufilizando o transmissor
M400), para diagnosticos off-line e configuragto
do banco de dados para downloads e uploads.

Interface do slot de memoria* Leitor / gravador de cartGo SD para recuperacgdo de
dados (medi¢do e diagndstico), atualizagdo de FW
* Nota: para versdes ATEX e IECEX, a (via cartdo SD de swap) e diagndsticos remotos
cabeca do TDL nGo deve ser aberta. (upload/download de arquivos de configurac@o)

(para ser acessado dentfro da camara). Espago
para armazenamento de dados: 4 GB.

Entradas analdgicas 2 x 4 a 20 mA para pressdo e temperatura
(opcional: valores calculados) — Display no M400.

Fonte de alimentagdo 24 VDC, 5 a 60 W no minimo

Calibracdo

Calibragdo (fabrica) CalibragGo complefa

Calibragdo (usudrio) CalibracGo de processo e de um ponfo

Condicdes operacionais

Faixa de temperatura ambiente —20a +55 °C (—4 a +131 °F) durante a operacdo;
—40a +70 °C (-40 a +158 °F) durante o transporte
e 0 armazenamento (< 95% de umidade sem
condensacgdo)

Compensacdo de femperatura e pressdo  Usando sinais de enfrada analdgicos de 4 a 20 mA
ou valores definidos manualmente na compensagdo
do M400 (menu configurar / medi¢do. VerificagGo
da admiss@o aufomdtica de entradas analdgicas

Instalacdo

Tempo de aquecimento 1 hora
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Purga do lado do instrumento

Purga do lado do instrumento
(para espago entre a janela do
TDL e a janela do processo)

Todas as adaptagdes de processo (sondas SP e NP, células
wafer, células exirativas e cross-pipe) requerem purga do lado do
instrumento.

Para aplicacdes de oxigénio, € necessdrio nitrogénio com uma
pureza >99,7% (minimo recomendado) com taxa de fluxo de
cerca de <0,5 I/min (dependendo da aplicacdo).

Para aplicagdes de outros gases, pode ser usado ar do instfru-
mento em vez do nitrogénio.

Todos os gases de purga devem ser limpos/secos e estar em
conformidade com a norma ISO 8573.1, classe 2 3, para quali-
dade de ar do instrumento.

Log de dados

Func@o Registro de fodos os dados do sensor no cartdo SD
Intervalo Consulte capitulo 6.2.3 “Log de dados” na pdagina 108.
Formato SPC

Tabela 2

Dados do produto — Sonda

Tamanho e peso

Dimensdes da adaptacdo
de processo

Peso

Consulte o capitulo 4 “Dimensoes e desenhos” na pdgina 56.

— 40 6 kg, dependendo do comprimento (adaptagdes
de processo SP, NP, C, E)
—10a 15 kg, dependendo do diametro (células wafer)

Material de construcdo

Aco (em confato com 0 meio)
Elementos opficos

Vedacbes

Cobertura do instrumento (azul)

aco 1.4404 (compardvel ao 316 L), 1.4571, Hastelloy C22
Quartzo revestido AR, borossilicato revestido AR, Safira revestida AR

Kalrez® 6375, 6230, 6380, 0090, FEP revestido com PFA,
compostos de grafite

Aluminio — Acabamento de tinta — Revestimento em resina epoxi
resistente a produtos quimicos

Outros materiais de consfrugdo, assim
solicitagdo.

como caminhos Opticos diferentes, est@o disponiveis sob

Purga do lado do processo

Purga do lado do processo
— Para sonda padr@o (SP),
cross-pipe (C) e célula

wafer (W)

Para sonda padrdo (SP), cross-pipe (C) e célula wafer (W)
normalmente é necessdria uma purga do lado do processo.
Para aplicacdes de oxigénio, € necessdrio nitrogénio com
uma pureza de >99,7% (minimo recomendado) com fluxo
entre 0,5 e 10 I/min (dependendo da aplicacdo).

Para aplicagdes de ouiros gases, pode ser usado ar do
instrumento em vez do nitrogénio.

Todos 0s gases de purga devem ser limpos/secos e estar
em conformidade com a norma ISO 8573.1, classe 2 3,
para qualidade de ar do instrumento.

ATENGAO:

E necessaria uma vdlvula de retencdo (ndo fornecida

com GPro 500 — consulte “Acessorios” na pagina 148).

Purga do prisma para sonda
padrdo (SP) e célula wafer (W)

Sim, pela purga do lado do processo




Condicdes operacionais

Faixa de temperatura

Press@o de projeto (consulte a tabela de
medi¢do para obter a pressdo mdxima
de operagdo para gases especificos)
Carga max. de particulados

@ nom. OPL

Faixa de temperatura ambiente

0 a +250 °C (+ 32 a +482 °F)
opcional: 0 a +600 ° C (+ 32 a 1.112 ° F) com
barreira térmica adicional e juntas de grafite.

Press@o max.: 20 bar (290,1 psi).
Dependente da adaptagdo de processo

Depende de aplicacdo

—20 a +55 °C (- 4 a +131 °F) duranfe a operagdo;
—40 a +70 °C (- 40 a +158 °F) durante o transporte e 0
armazenamento (<95% de umidade sem condensagdo)

Instalacdo

Tamanho do flange da sonda

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

ANSI 2'/300 Ib, ANSI 2'/150 Ib, ANSI 3'/150 Ib,
ANSI 47300 Ib.

Consulte Figura 38 na pdgina 78 até Figura 44 na
pdgina 79 para obter mais defalhes.

Tabela 3

Dados do produto M400

Entradas e saidas elétricas

Interface de comunicacdo
Saidas analdgicas

Relés
Fonte de alimenfagdo

Fusivel

RS 485 (com a cabeca do sensor), HART

4 x4 020 mA (22 mA): temperatura de processo,
pressdo, % conc., % transmissdo (no M400)

6 relés (no M400)

24 VDC ou 85 0 250 V CA,
50/60 Hz @100 VA

2 A de refardo

Pariimetros de diagnésticos ISM

% Transmissdo
Contaminacgdo na janela

Vida dfil do laser

Disponivel como uma saida analdgica de 4 a 20 mA

Indicador de Tempo para Manuteng@o (TTM). Predicdo
din@mica em fempo real de quando serd necessario

0 proximo ciclo de manuteng@o, para melhor funciona-
mento. AcGo: Limpe os componentes 6pticos (janela,
prisma)

Indicador Dindmico de Vida Util (DLI). Baseado nas
informagdes do DLI, o fransmissor ird informar a hora
de substituir o TDL. A¢@o: Substitua o TDL (Expectativa
de vida dtil do diodo do laser > 10 anos)

Acionamento do alarme

Transmiss@o muito baixa

Outro

Valor minimo de transmissdo a ser definido no menu
Config. do M400/ISM setup

Todos os alarmes (incluindo erros SW/HW, etc.) estdo
listados no Capitulo 7.6 — Alarmes gerais e no Capitulo
7.7 — Alarme do sensor ISM, ambos no manual do
M400.
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Preparativos

Ferramentas e outros equipamentos
As ferramentas a seguir s@o necessdarias para instalar o GPro 500:

e 2 pecas chave inglesa fixa para parafusos M16

1 peca chave Allen de 5 mm para os parafusos de pressdo nos flanges e parafusos da tampa Tx

1 peca chave Allen de 3 mm para os parafusos da cobertura da RS 232

1 peca chave de fenda plana de 2,5 mm para conexdes elétricas

1 peca chave de fenda plana (6 mm) ou Phillips (N° 2) para os parafusos da tampa Rx

Chave inglesa ajustdvel para conexdes de purga

e 1 peca do kit de posicionamento do cross-pipe (apenas para variantes de cross-pipe)
Outros equipamentos necessdrios, ndo fornecidos pela METTLER TOLEDO:

e \dlvula de retengdo (Check Valve)

e Junta do lado do processo

Condicoes de fluxo no ponto de medicao

Ao decidir sobre o posicionamento do GPro 500 TDL no processo, é recomenddvel manter um trecho
reto minimo de 5 vezes o diGmetro da fubulacdo antes e 3 vezes o diémetfro da tubulagdo apds o ponto
de medic@o. Isto levard a condigdes laminares de fluxo o que é favordvel a condi¢Oes estaveis de
medicGo.

Medicdo do posicionamento da cabeca (instalagcoes da sonda)

A cabeca do TDL deve estar facilmente acessivel. Deve ser possivel que uma pessod possa permanecer
em frente dele e ajustar os parafusos de fixagdo M16, usando duas chaves de boca padrGo. Deve haver,
pelo menos, um espaco livre de 60 cm medido a partir do flange para a manufengdo do equipamento,
como mostrado a seguir.

I
| 60 cm (23.6")
I
I
I ~ -
o il |
I & Co —_——
| S =
| 8 _l>l
: |
| I

I
| .
L |

Figura 5 Espaco livre minimo no flange do processo.



2.4

2.5

Versdo EUA:

APPROVED

A instalagdo em uma darea Divis@o 1 requer conduite e também prensa cabos aprovados para a drea.
A cabeca do sensor @ prova de explos@o precisara de ajuste final, que requer movimento da cabega do
sensor. Para facilitar, serd necessario fornecer e instalar um acoplamento flexivel a prova de explosdo
(por exemplo: Killark ECF/EKJ) bem proximo da cabeca do sensor. O acoplamento precisa ser longo o
suficiente e ser instalado dentro de seu sistema de conduites para minimizar a vibracdo e para facilitar
0 ajuste final da cabega do sensor, 0 que poderd incluir a rotagdo de no maximo +90 graus. Favor
garantir o fornecimento de um acoplamento suficientemente longo.

Requisitos de flanges e dos furos na tubulagto
(instalagdo da sonda)

A sonda requer um furo de no minimo 54 mm de diGmefro. O flange padrdo usado para a conexdo
€ DN50/PN25 ou ANSI 2'/300 Ib. O flange pode ser soldado diretamente ao processo ou, como op¢ao,
ser parte de um sistema bypass. Junta ndo fornecida.

O Quando o flange de processo € montado, é imporfante que 0 espaco livre na
frente dele tenha, pelo menos, 60 cm para facilitar a instalagdo e manutengdo.
Consulte Capitulo 2.3 “Medi¢do do posicionamento da cabeca (instalacdes da
sonda)” na pagina 32.

Cabos e conexoes elétricas

O TDL e o0 M400 sdo conectados com um cabo RS 485. O usudrio deve verificar se 0 comprimento
do cabo de saida de corrente analogica de 4 a 20 mA do TDL ndo estd influenciando as medigoes (de-
vido @ indut@ncia, efc.). Caso seja necessario fazer conexdes eléfricas na instalagdo, consulte capitulo
5 “Conexdes elétricas” na pagina 83.

Versdo ATEX:

&

ATENCAO
O GPro 500 vem com um cabo pré-instalado e um

prensa cabo. N@o tenfe substituir o cabo uma vez que
ird anular a garantia e infringir a classificacdo ATEX!

Especificactes de cabo RS-485 para a versdo ATEX: SecGo minima do condutor de 0,5 mm? e compri-
mento maximo de 200 m. A especificagdo para o cabo Ethernet € CATS.
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Versdo EUA:

APPROVED

A versdo FM deve ser instalada usando um sistema adequado de conduites de cabos em conformidade
com codigos e regulamentacoes locais. Para auxiliar a instalagdo, a unidade é fornecida sem um cabo
acoplado.

ATENCAO
As instalacdes elétricas deverdo ser realizadas em conformidade

com o Codigo Elétrico Nacional de prdticas e/ou
qualquer outro cédigo nacional ou local aplicavel.




3.1
3.1.1

3.1.2

Instalacdo e Start-up

Este capitulo descreve as etapas e medidas necessarias a serem tomadas durante o comissionamento
do GPro 500.

Instalacdo e ajustes

Instalacio mecdnica

0 GPro 500 foi projetado para ser facilmente instalado. O caminho dptico é alinhado na fabrica de modo
que o procedimento de instalagdo seja simplesmente parafusa-lo no flange de processo, montar o tubo
de purga (conexdo do fubo de 6 mm ou, opcional, 1/4") e montar os cabos.

e Para uma instalacGo eficiente, € preciso certificar-se de que os requisitos de
pré-instalacd@o sejam cumpridos, antes da visita do técnico da Mettler-Toledo.

O Para sondas com purga (SP) e células wafer com purga (W), caso 0 processo
esteja em execucdo ou as superficies Opticas sejam expostas a contaminantes
ou condensados apos a instalagdo inicial, € essencial conectar e ativar a purga
do processo. Inicialmente, & recomendavel injetar o gas de purga com fluxo ma-
ximo (normalmente, 10 I/min) para proteger a optica. Esse fluxo serd ajustado
e ofimizado posteriormente durante a configuragGo final da medigao.

Purga do lado do processo

(ndo aplicdvel a sonda sem purga [NP] e célula extrativa [E])
Dependendo do tipo de adaptacGo de processo fornecido, deve haver requisito para uma ou duas
purgas opticas. Elas sdo chamadas de purga do instrumento e purga do processo.

A Figura 7 na pagina 40 e a Figura 17 na pdgina 45 fornecem mais detalhes sobre os requisitos
de purga para a sonda padrdo (SP) juntamente com a configuragdo fipica dos medidores de vazGo
externos (rotdmetros) usados para fornecer e controlar o fluxo do gas de purga.

Sondas com purga e sem purga, sem filtro.

Caso instale uma sonda SP ou NP sem filtro, certifique-se de que os orificios/slots esfejam de frente
para o processo (verifique se a junta plana entre a sonda e a cabega do sensor esta bem instalada)
e certifique-se de que a junta do flange foi colocada.

Sem purga com filtro

Antes de inserir uma sonda NP com um filtro instalado, marque a posi¢do/Gngulo da PROTECAO
CONTRA POEIRA no flange. Ao instalar a sonda, certifique-se de que a PROTECAO CONTRA POEIRA
esteja de frente para o processo na vinda do fluxo e cerfifique-se de que a junta do flange foi colocada.

Purga de instrumento

A cabeca do GPro 500 TDL conecta-se a adaptacdo de processo por meio de uma interface mecdanica
de precisGo. Entre a janela optica da cabeca do TDL e a janela do processo da adaptagdo, hd uma pe-
quena cavidade. Essa cavidade forma parte do caminho 6ptico do analisador e, portanto, é importante
que ndo haja fragos do gas (0,, H,0 ou outro) a serem medidos neste espaco, caso contrdrio, eles
ser@o adicionados @ concentracdo da medi¢Go. A purga do instrumento €, entdo, usada para limpar
este espaco. Além disso, no improvavel caso de uma quebra da janela de processo, a purga lavara
0 gas de processo da cavidade.

O fluxo tipico do gas de purga para purga do instrumento é <0,5 I/min

Nota: todos os fipos atuais de adaptagGo de processo (ou sondas) requerem purga do instrumento.
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Purga do processo

Para sondas padrdo (SP), cross-pipe (C) e células wafer (W) purgadas em linha, além da purga
do instrumento descrita acima, fambém é ufilizada uma purga do processo para proteger as janelas
Opticas do contafo direto com o gas de processo. O fluxo da purga do processo € ajustado durante
0 comissionamento para fornecer fluxo suficiente para oferecer essa protecdo e para definir o compri-
mento do caminho Optico pela sonda.

Nota: a purga do processo € essencial para a profecdo dos componenfes Opticos em contafo com
0 processo e para a operacdo correta do analisador, assim, ela deve estar sempre em execucdo.

Para aplicagdes de oxigénio, € necessaria a purga de nitrogénio ou, como alternativa, outro gas nGo ex-
plosivo, nGo corrosivo e livre de O,. Para outras medicdes de gas, geralmente é recomenddvel usar ar de
instrumento. As sondas padrdo (SP) e as células purgadas wafer (W) do GPro 500 sdo projetadas para
consumir o minimo de gas de purga possivel e ainda manter as superficies Opticas do processo limpas.

Quando nitrogénio da planta (ou ar do instrumento para medigoes diferentes de O,) ndo estiver dispo-
nivel, podem ser usados cilindros de gas como alternativa. O consumo da purga durante a operacdo
normal € inferior a 1 I/min, o que significa que, se hd 10 cilindros com 3.300 litros padrdo (litros de
gas sob condi¢cOes normais de pressdo e temperatura ambiente) cheios a 2.500 psi (172 bar), 0s quais
normalmente s@o cilindros grandes, eles vdo durar pelo menos 3 semanas. O consumo de gas de purga
do processo raramente excede 10 I/min.

A purga do sistema 6ptico da sonda é essencial para evitar contaminac@o do sistema optico da sonda
durante o processo de operacdo. Apos a instalacdo, verifique se a purga estd operando antes de iniciar
0 processo. Os defalhes estdo no capitulo 3 do manual de operagao.

ATENGAO

Sempre comece a purga com fluxo
maximo antes de iniciar 0 processo.

ATENCAO
A purga deve sempre estar ligada, a fim de evifar a deposi¢cdo
de poeira e/ou condensado sobre as superficies opticas.

Outra alternativa é usar um gerador de nitrogénio (para aplicacdes de medicdo de O,) ou suprimento de
ar comprimido local (para aplicagbes de medigdes diferentes de O2), confanto que ndo contenha 6leo
nem condensacdo e atenda aos requisitos da ISO 8573.1, classe 2—-3, para ar de instrumento.

A purga esta conectada a conexdo do fubo de 6 mm ou 1/4" . O gds de purga existe na frente da primeira
janela e na frente do prisma na extremidade da sonda, consulte Figura 6 “Otimizando o fluxo da purga”
na pagina 37.

ATENCAO
A enfrada de gas de purga para o lado do processo deve

ter uma valvula de refeng@o para evitar a confaminagdo
do sistema de purga com gas de processo.

ATENCAO
Ndo remova e/ou desmonte a entrada do gas de purga dos processos (2).
Se desmontada, o cerfificado PED de press@o forna-se nulo.




ATENCAO
Ndo conecte em série a purga do lado do instrumento e a
purga do lado do processo, caso confrario, ao desmontar
a cabeca do sensor, a purga da sonda vai parar.

ATENCAO
A falha do sistema de purga (do lado do instrumento

e do lado do processo) deve disparar um alarme.
Esse alarme deve ser implementado pelo usuario no DCS.

3.1.3 Ajustando o fluxo da purga (para sonda padréo [SP], cross-pipe [C] e células

wafer [W] em linha)

0O fluxo da purga ira afetar o caminho éptico efetivo e, consequentemente, o valor de medi¢do. Portanto,
0 procedimento a seguir deverd ser usado. Comece com um fluxo muito elevado e, gradualmente, va
diminuindo. O valor de medi¢do serd iniciado com um valor baixo e aumentard com a diminui¢do do
fluxo de purga. Em deferminado momento, ele ird se estabilizar e permanecer constante por um tempo
e depois comegard a aumentar novamente. Escolha um fluxo de purga no meio da regido constante.

CUIDADO

Se o fluxo do processo permanece constante, este serd um bom fluxo de purga,
mas o caminho optico efetivo serd sempre uma fungdo do fluxo do processo,
portanto tenha muito cuidado com isso.

®
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Aumento na leiturg —
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Diminui¢do da vazdo de purg'o _—

Figura 6 Ofimizando o fluxo da purga

No eixo X, femos o fluxo de purga e sobre o eixo y, temos a leitura de concentragdo do instrumento.

1

Leitura da concentrag@o com alfo fluxo de purga. O caminho éptico agora é mais curto do que
seu comprimento efetivo, uma vez que os fubos de purga estdo completamente preenchidos
com gas de purga e um pouco do gas de purga esta fluindo para o caminho da medicdo.

Concentracgdo de leitura com fluxo de purga otimizado. O caminho opfico agora é igual ao seu
comprimento efetivo, uma vez que os fubos de purga estdo completamente preenchidos com
gas de purga. Consulte a ilustra¢do a seguir.

Leitura da concentragdo sem fluxo de purga. O caminho éptico agora é igual ao seu compri-
menfo nominal, uma vez que a sonda estd completamente preenchida com gds de processo.

A otimizag@o do fluxo de purga
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3.1.4 Configurando o fluxo da purga do processo usando NSL (Nivel de sinal de ruido)
O diagnostico de NSL fornece uma indicag@o da qualidade do sinal rapidamente. Ele é independente
do comprimento do caminho opfico, da concentragdo de gas, da pressdo e femperafura da amostra ou
da adaptacdo de processo utilizado. O uso do NSL juntamente com os procedimentos simples a seguir
fornece um método rapido e confidvel para configurar a taxa de fluxo da purga na adaptagGo de proces-
so em sondas que utilizem essa purga.

Comece com a taxa de fluxo da purga do processo no maximo.
1) Usando o M400 G2
e CAMINHO: fh\Config\Measuremeni\TDL Quick Setup\
e Role para baixo e clique no bofdo marcado Transmissdo.
e Uma janela é aberfa, mostrando os valores de transmissdo e NSL.

e Ajuste a taxa de fluxo da purga do processo enquanto observa os valores de tfransmiss@o
e NSL, variando a taxa de fluxo para cima e para baixo para atingir o valor de NSL de 40
ou menos, enquanto mantém um bom valor de transmissdo (>70%).

e |sso fard com que se atinja a taxa de fluxo ideal da purga do processo e a melhor qualidade
de sinal.

Espectrometro de Laser GPro 500

2) Usando o MT-TDL Software Suite

e Na fela principal, selecione a aba de tendéncia de ppm e observe o sinal e o valor
de NSL exibidos, enquanfo ajusta a faxa de fluxo da purga do processo.

e Ajuste a taxa de fluxo da purga do processo para afingir um NSL de 40 ou menos,
enquanto mantém um bom valor de fransmissado.

e |sso fard com que se atinja a taxa de fluxo ideal da purga do processo e a melhor
qualidade de sinal.

O=—
1 aba de fendéncia de ppm
2 NSL
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3.1.5 Otimizacgdo do sinal

No modo de instalagdo, o valor atual da porcentagem de fransmissdo e o NSL serGo exibidos por 5
minufos no display do transmissor M400, antes de voltar aufomaticamente para 0 modo de medicgdo.
Esses dois valores de diagnosticos ajudam na otimizagdo da qualidade do sinal do laser. Afinge-se esse
objetivo desapertando a bragadeira de seguranca e girando lentamente a cabeca TLD azul. Continue
girando a cabeca até que o valor de NSL fique abaixo de 40 e o valor de transmissdo acima de
70%. Por fim, aperte fotalmente a bracadeira fri-clamp e verifique se 0s valores continuam aceitaveis.
(Consulte também capitulo 3.3 “Configuragdes do Analisador de Laser de Diodo Ajustavel (TDL)” na
pagina 54).

ATENCAO
0 GPro 500, quando acoplado com a sonda padrdo (SP), nGo pode operar
em condicOes de processo em que a velocidade do gds do processo
geralmente é de <1 m/s. Isso deixaria 0 caminho optico efefivo muito

variavel (consulte “Dimensdes e desenhos” na pagina 56).

Para aplicacdes com fluxos de amostra <1 m/s, hd uma opg¢do de célula
wafer em linha disponivel. Para processos estaticos em que 0 gas do
processo € limpo e seco (sem condensado), por exemplo, a medicdo de
head space de um tanque, hd uma op¢do de sonda sem purga disponivel.
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Figura 7 Configuracdo de purga para sonda padrdo (SP)

1

Enfrada de gas da purga do lado do instrumento (azul) A saida da purga esta a 90 graus,
virada para fora, € ndo é mostrada nessa visualizagcdo. Conexdo de tubo de 6 mm para DIN,
V4" para versoes ANSI.

Enfrada de gds de purga para o lado do processo (verde) Deve haver uma valvula de refencdo
a ser fornecida pelo usudrio.

Valvula de refencdo (fipo Check Valve) obrigatéria (@ ser fornecida pelo usudrio)

Fluxo do gds de processo

Zona de corte: regido que define os limites do comprimento efetivo do caminho o6pfico.
Consulte o capitulo “3.1.3 Ajustando o fluxo da purga (para sonda padrdo [SP], cross-pipe [C]
e células wafer [W] em linha)” na pagina 37.
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Figura 8 Configuracdo de purga para sonda sem purga (NP) com e sem filfro

1

2

Entrada da purga do instrumento (azul).
A saida da purga estd a 90 graus, virada para fora, e ndo € mostrada nessa visualizagdo.

Ndo usado; fechado.



Figura 9 Configuracdo de purga para sonda sem purga (B) com Blowback

1

2

Enfrada da purga do instrumento (azul).

A saida da purga estd a 90 graus, virada para fora, e ndo € mostrada nessa visualizagdo.

Enfrada de blowback; valvula de controle necessaria.

Figura 10 Configuracdo de purga para wafer (W)

1

e M W N

Enfrada da purga do instrumento (azul).
A saida da purga estd a 90 graus, virada para fora, e ndo € mostrada nessa visualizagdo.

Enfrada 1 da purga do processo; valvula de refencdo necessdria.
Enfrada 2 da purga do processo; valvula de refencdo necessdria.
Conex@o para o sensor de temperatura.

Filfro como opg¢@o
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Figura 11 Configurac@o de purga para wafer de janela dupla

Entrada da purga do instrumento (azul).
A saida da purga esta a 90 graus e virada para fora, ndo sendo mostrada nessa
visualizac@o

2,3 Entrada da purga do processo (valvulas de retencdo necessarias).

Connection for femperature sensor.

Entrada da purga do prisma.
A saida da purga esta a 90 graus e virada para fora, ndo sendo mostrada nessa
visualizagdo.

Filtro como opg¢do

(S,

Figura 12 Configurac@o da purga para célula exirativa (E)

1

w N
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Enfrada da purga do instrumento (azul).

A saida da purga estd a 90 graus, virada para fora, e ndo € mostrada nessa visualizagdo.
Enfrada do gds do processo.

Portas de sensor externo de press@o e de temperatura.

Saida do gas do processo.
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Figura 13 Configuracdo da purga para sonda extrativa com janela dupla

1

g~ wWwN

Enfrada da purga do instrumento (azul).

A saida da purga estd a 90 graus, virada para fora, e ndo € mostrada nessa visualizagdo.

Enfrada do gds do processo.

Portas de sensor externo de pressdo e de temperatfura.
Saida do gas do processo.

Segunda purga do instrumento (entrada).

A saida da purga esta a 90 graus, virada para fora, e ndo é mostrada nessa visualizagdo.
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Figura 14 Configurac@o da purga para célula exirativa PFA

1

w N

Enfrada da purga do instrumento (azul).

A saida da purga estd a 90 graus, virada para fora, e ndo € mostrada nessa visualizagdo.

Portas de sensor externo de press@o e de temperatura.
Saida do gas do processo.
Entrada do gds do processo
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Figura 15 Configurac@o da purga para cross-pipe

1

o1

Enfrada de gas da purga do lado do instrumento (azul) Conexdo de tubo de 6 mm para DIN,
V4" para versdes ANSI.

Entrada de gas de purga para o lado do processo (verde) Deve haver uma valvula de refenc@o
a ser fornecida pelo usudrio.

Saida de gas de purga para o lado do instrumento. Conexdo de tubo de 6 mm para DIN, V4"
para versdes ANSI.

Valvula de refengdo (fipo Check Valve) obrigatoria (@ ser fornecida pelo usudrio)
Fluxo do gas de processo.

Zona de corfe: regido que define os limites do comprimento efetivo do caminho Opfico.
Consulte o capitulo “3.1.3 Ajustando o fluxo da purga (para sonda padrdo [SP], cross-pipe [C]
e células wafer [W] em linha)” na pagina 37.

A conexdo de purga do lado do processo € equipada com uma vedag@o entre a conexado

e a cmara de purga, em conformidade com a diretiva de equipamentos pressurizados (PED).

Para garantir a integridade dessa vedagdo e prevenir danos ao conectar o tubo de purga @ conexdo,
deve-se usar uma chave inglesa como apoio para segurar firmemente o corpo da conexdo enquanto
a porca do tubo de purga é apertada, como ilustrado na Figura 16 abaixo.



Figura 16 Conectando o tubo de purga a conexdo da purga do lado do processo.

ATENCAO
NGo remova e/ou desmonte a entrada do gds de purga para 0 processo.
Se desmontada, o certificado PED de pressdo torna-se nulo.

N[

OalLl/min

0a 10 L/min 2
Rotametro

Figura 17 Conexdes do rotdmetro do gas de purga para sonda padrdo (SP)
Enfrada do gds de purga para o lado do instrumento (conexdo de tubo de 6 mm ou a").
Entrada do gds de purga no lado do processo (deve ter uma valvula de refengdo).

1
2
3 Saida do gas de purga do lado do instrumento (conexdo de tubo de 6 mm ou Ya").
4 Fluxo do gds de processo.

5

Regido que define os limites do comprimento efetivo do caminho oOptico.

ATENCAO
Sempre comece a purga com fluxo maximo antes de iniciar 0 processo.

ATENCAO
A purga deve sempre estar ligada, a fim de evitar
a deposicdo de poeira sobre as superficies dpticas.

ATENCAO
Ndo remova e/ou desmonte a entrada do gds de purga dos
processos (2). Se desmontada, o certificado PED de press@o torna-se nulo.
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ATENCAO
Ndo conecte em série a purga do lado do instrumento e a
purga do lado do processo, caso contrdrio, ao desmontar
a cabeca do sensor, a purga da sonda vai parar.

ATENCAO
A purga no lado do instrumento deve ser suficiente

para manter a temperafura da cabeg¢a do sensor abaixo
do limite mdaximo aceitavel de <55 °C (< 130 °F).

ATENCAO
Quando o fluxo de gas de processo esta ligado, a purga do lado
do instrumento deve estar sempre ligada, a fim de evitar a penetracdo
do fluxo de gds de processo na cabeca do sensor no improvavel
caso da janela da cabeca TDL falhar.

3.1.6 Radiacdo solar e calor irradiado do processo.

3.2

A exposicdo da cabeca TDL a temperaturas muito altas, por exemplo, radiacto solar e/ou fontes lo-
calizadas de calor excessivo (como o calor irradiado de paredes do processo ou de equipamentos
adjacentes), pode causar um superaquecimento inferno do dispositivo. Portanto, € importante que, sob
essas circunstancias, seja fornecida a prote¢cdo adequada, seja em forma de telhnado para protecdo
contra a luz solar ou uma profecdo de calor, adequada para casos de irradiagdo excessiva de calor
vinda de processos ou equipamentos proximos. Caso o TDL seja exposto a calor excessivo por periodos
prolongados, a medi¢do pode ser retirada, e o TDL exibird uma mensagem de erro na fonte do laser.
Caso isso ocorra, deve-se deixar o dispositivo esfriar até sua faixa de temperatura normal de operagdo
e fomar medidas adequadas para prevenir um novo caso de superaquecimento. Caso a cabecga do
sensor seja exposta a femperaturas muito altas e além da especificacdo, o laser pode ser desligado,
e uma mensagem de erro da fonte do laser pode aparecer. Caso isso ocorra, deve-se desligar a fonfe
de alimenfag@o e deixar a cabeca do sensor esfriar antes de reiniciar o dispositivo.

Nota: A profecdo ou telhado contra a luz solar ndo deve deixar a cabega do TDL enclausurada, uma vez
que é preciso fer um fluxo de ar circulando todo o tempo.

Alinhamento

0 GPro 500 é cuidadosamente alinhado quando sai da fabrica e normalmente ndo requer nenhum
alinhamento durante o uso normal. Se houver suspeita de desalinhamento, é preciso enfrar em contato
com a Mettler Toledo ou um fornecedor local; consulte “Vendas e Servico” na pagina 153 e envie o
GPro 500 de volta para a fabrica para realinhamento.

Quando a cabeca do sensor do GPro 500 é removida da sonda (ou da barreira térmica, caso ela esteja
instalada), por exemplo, para verificac@o, ndo € necessario realinhd-la ao montd-la de volta na sonda
(ou barreira térmica). No entanto, recomendamos girar a cabeca até que a fransmissG@o maxima seja
atingida. Consulte 0 manual do M400 sobre como ver o valor de transmiss@o atual em seu display. Para
instalacoes de cross-pipe, siga o procedimento de otimizacdo de sinal do laser, conforme detalhado no
Capitulo “Vendas e Servigo” na pagina 52.



3.2.1 Adaptacto de processo cross-pipe — Procedimento de otimizacdo de feixe

de laser

Figura 18 Adaptacdo cross-pipe

A adaptagdo cross-pipe GPro 500 ndo requer os procedimentos de alinhamenfo complexos e demora-
dos comuns a outros analisadores cross-pipe in-situ. O design unico oferece um processo de posicio-
namento de feixe simples e rapido, que se trata de uma configuracdo que precisa ser feita apenas uma
vez e so precisa de ajustes no lado do espectrometro da fubulagdo.

Além disso, devido ao arranjo sofisticado do prisma, o posicionamento preciso do feixe ndo é necessa-
rio para atingir uma boa transmissdo e um desempenho de medi¢do confidvel.

Ha dois procedimentos possiveis de posicionamento de feixe que podem ser usados, dependendo
muito das condicoes de instalacGo. Eles s@o descritos na tabela abaixo, e cada procedimento
é detalhado em capitulo 3.2.1 “Adaptacdo de processo cross-pipe — Procedimento de otimizacdo de

feixe de laser” na pdgina 47.

Posicionamento do feixe do laser
Modo reflexivo

Posicionamento do feixe do laser
Modo direto

Fornece um ajuste do feixe do laser rapido
e em um s6 lado, usando um suporte para
um prisma simples e um alvo reflexivo.

Usado em condigBes ambientais iluminadas.
Otimizado para fornecer um ponto claro do
feixe do laser para auxiliar no ajuste.

Ajuste simples, rapido e em um soO lado do feixe
do laser usando um alvo direto montado no lado do
refletor.

Usado em locais em que 0 acesso ao lado do refletor
na fubulagdo é possivel e como um posicionamento
inicial e grosseiro
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Para facilitar o posicionamento do feixe do laser do instrumento, um kit de posicionamento do fei-
xe estd disponivel como acessorio (Figura 19 na pdgina 48). Como alternativa, a Mettler Toledo
Ou seus parceiros locais podem fornecer um servigo de comissionamento completo. O kit fornece todos
0s itens necessarios para completar cada tipo de procedimento de posicionamento do feixe.

O kit acessorio de posicionamentfo do feixe € composto por:
— Ix Suporte para um prisma simples

— 1x Montagem de ponteiro laser/alvo do modo reflexivo
— Ix Placa alvo para posicionamento do modo direto

— 4x Chaves sextavadas

— Ix Alvo direfo

—  2x Tri-clamps

— 2x Baterias sobressalentes (para ponteiro laser)

x4

Figura 19 Kit de posicionamento do feixe

ATENCAO
Perigo de explosdo.

A montagem do ponteiro laser/alvo do modo reflexivo
ndo é adequado para uso em darea de risco sem aprovagdo
prévia e com uma permissdo vdlida para frabalho a quente.

Independentemente de qual procedimento de posicionamento de feixe for usado, afinge-se o pretendido
com um simples ajuste de quafro parafusos de ajuste do feixe (Figura 20 na pdgina 49). Esses
parafusos s@o encaixados na montagem do flange da cabega TDL.

Antes de iniciar qualquer procedimento de posicionamento do feixe, todos os quatro parafusos de ajuste
do feixe do laser devem ser levemente desaparafusados. Isso auxiliard no processo de agjuste. Segure
a extremidade desaparafusada do flange do cross-pipe em uma mdo enquanto direciona o laser ao
centro do alvo (modo direto ou reflexivo).



Parafusos de posicionamento

Alvo

Figura 20 Local do parafuso de posicionamento do feixe

Para conseguir o ajuste mais rapido do feixe do laser, o melhor a se fazer é trabalhar anfes em um eixo
e depois na direcdo oposta. O modo cruzado de ajuste de parafuso mostrado na Figura 21 na pdgina
49 esboga esse processo. O mesmo procedimento se aplica tanto ao modo reflexivo quanto ao
modo direto. Devem ser feitos apenas pequenos ajustes aos parafusos. Para caminhos opficos mais
longos, devem ser feitos ajustes menores. Como regra geral, para OPLs de até 3 m, gire 1 volta por vez
dos parafusos; para 3 a 4 m, 0,5 volta; e para 4 a 6 m, 0,25 volta. Siga essa sequéncia de etapas de
aperfo até que fodos os quatro parafusos sextavados (A, B, C e D) estejam firmemente aparafusados.
Dessa forma, o ponfo do laser permanece no meio do alvo enquanto os parafusos sdo apertados
progressivamente.

|/
C

Figura 21 Ajuste cruzado

Observe que ndo é necessdario um alinhamento preciso para atingir uma boa fransmissdo e um desem-

penho de medicdo confidvel do analisador.
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3.2.2 Posicionamento do feixe — Modo reflexivo

0O modo reflexivo usa um acessorio de placa Unica e tempordria de prisma (consulte Figura 19 na
pagina 48).

No modo reflexivo, uma placa unica fempordria de cubo refletor € colocada no arranjo do prisma. Isso
oferece um padrGo de feixe de laser mais claro e estreifo, 0 que é mais adequado ao fazer a instalacdo
em locais com ambiente mais claro, uma vez que serd mais fdcil ver o feixe do laser no alvo reflexivo.

A ferramenta de posicionamento do ponteiro laser é conectada no flange da montagem da cabeca TDL,
como mostrando na Figura 20 na pdgina 49

ATENGAO

Ndo desloque ou remova o laser de seu suporte. Ele foi alinhado na fdbrica,
e seu deslocamento tornaria o procedimento de posicionamento impossivel.

Figura 22 Conexdo do ponteiro laser/alvo do modo refletivo @ monfagem da cabecga TDL.

1 Conecte a montagem do ponteiro laser/alvo do modo reflexivo ao flange da cabega TDL
(consulte Figura 22 na pagina 50).

2 Afrouxe os quatro parafusos de ajuste de posicionamento do feixe do laser (consulte Figura 20
na pdgina 49).
3 Ligue o ponteiro laser.

Para o modo reflefivo, remova o tri-clamp da monfagem do flange do refletor, depois extraia
cuidadosamente o prisma e, ainda cuidadosamente, 0 armazene. Instale 0 acessorio de montagem do
prisma no flange e conecte o fri-clamp.

4 Com referéncia ao padrdo de posicionamento do feixe (consulte Figura 21 na pagina 49),
posicione 0 ponfo do laser no meio do alvo segurando a pega movel do flange do cross-pipe
em uma mdo. Esse local do ponto vai se tornar a posicdo final depois que tfodos os parafusos
sextavados forem apertados. Insira uma chave sextavada em cada uma das quatro cabegas
dos parafusos sextavado.

5 Primeiro, ajuste o parafuso A apertando-o o suficiente de modo que o ponto do laser se
mova levemente para baixo, mas ndo tanfo a ponto de mové-lo para fora do circulo.

6 Siga em frente e aperte o parafuso sextavado C para frazer o ponfo do laser de volta para o
meio do alvo. Novamente, nGo aperte demais o parafuso sextavado para evitar que o ponto
saia do circulo do alvo.

7  Repita a operagdo com o eixo horizontal, apertando o parafuso sextavado B e movendo
0 ponfo do laser para a direita. NGo aperte demais para evitar a perda do ponto.

8 Agora aperfe 0 parafuso sextavado D para mover o ponto para a esquerda e mantenha-o no

meio do circulo do alvo. Repita as etapas 4, 5, 6 e 7 até que 0s quatro parafusos sextavados
esfejam apertados o suficienfe para suportar o peso do analisador.



9 Remova a ferramenta do ponteiro laser/modo reflexivo e conecte o GPro 500 TDL.

10 Consulte capitulo 3.2.4 “Ajustes finais” na pagina 51, para completar o processo de
posicionamento do feixe.

3.2.3 Posicionamento do feixe do laser — Modo direto

3.2.4

Figura 23 Posicionamento do feixe do laser — Modo direto

Otimizado para ajuste rapido em locais em que o acesso @ montagem do flange refletor é possivel

Em situagbes em que o acesso ao flange reflefor estd disponivel, o procedimento de posicionamento
direto do feixe pode ser usado. Nesse procedimento, a placa de alvo do modo direto € conectada
temporariamentfe no lugar do prisma. Embora esse procedimento possa ser realizado ao trabalhar-
se sozinho, 0 processo pode ser otimizado caso um assistente possa monitorar o alvo, enquanto 0s
parafusos de alinhamento s@o ajustados.

Ajustes finais

Assim que o procedimento de ajuste do laser for concluido com éxifo, remova o ponteiro laser e conecte
a cabeca do GPro 500 TDL. Caso o prisma tenha sido removido durante o processo de alinhamento
(Posicionamento do feixe — Modo refletivo 2 ou Modo direto), ele precisard ser reconectado cuidadosa-
mente e o fri-clamp apertado.

Assim que o analisador for instalado fotalmente na tubulagdo e que fodos 0s servigos estfiverem
conecfados, a alimentagdo pode ser ligada. Uma vez estabilizados, a posi¢do final do feixe e o fluxo
da purga podem ser otimizadas para atingirem o melhor valor de fransmissdo e o menor valor de
NSL, conforme indicado no display do M400 (modo de instalagdo) ou por meio do TDL Software Suite
(consulte o Capitulo “3.1.4 Configurando o fluxo da purga do processo usando NSL (Nivel de sinal de
ruido)” na pagina 38. Assim que os valores de transmissdo e de NSL forem ofimizados, aperte o tri-
clamp do espectrémetro TDL.
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Guia rdpido de otimizac@o do laser

1

Conecte a montagem do ponteiro laser/alvo
do modo reflexivo ao flange da cabega TDL
(consulte Figura 22 na pagina 50).

Afrouxe 0s quatro parafusos de ajuste de posicio-
namento do feixe do laser (consulte Figura 20 na
pagina 49).

Parafusos de posicionamento

Alvo

Ligue o ponteiro laser e segure a pega movel em
uma mdo enquanto posiciona o ponto no alvo.

Com referéncia ao padrdo de posicionamento do
feixe (consulfe Figura 21 na pdgina 49), ajuste
um dos parafusos de alinhamento do eixo vertical

dando algumas voltas (parafusos A e C nas partes

de cima/baixo).

Aperte primeiro o parafuso sextavado A e depois
0 G no eixo vertical, enquanto observa o alvo
reflexivo no ponteiro laser/alvo do modo reflexivo.
O ponto do laser deve estar dentro do circulo do
alvo o fempo todo.

Parafusos de posicionamento

Alvo

Aperte primeiro o parafuso sextavado B e depois
0 D no eixo horizontal, enquanto observa o alvo

reflexivo no ponteiro laser/alvo do modo reflexivo.
O ponto do laser deve estar dentro do circulo do

alvo o fempo todo.

Parafusos de posicionamento

Alvo

Aperte cada parafuso cuidadosamente, verificando
se a posicdo do feixe do laser ndo foi prejudicada.




3.2.5 Otimizacgdo do sinal

Observe que, no modo de instalagdo, o valor atual da porcenfagem de transmissdo e o NSL serdo
exibidos por 5 minutos no display do fransmissor M400, antes de voltar automaticamente para 0 modo
de medic@o. Esses dois valores de diagnosticos ajudam na otimizacdo da qualidade do sinal do laser.
Isso é feito por meio do ajuste do fluxo do lado do processo para minimizar o NSL. Continue ajustando
o fluxo até que o valor de NSL fique abaixo de 40 e o valor de transmiss@o acima de 70%. Por fim,
aperte tofalmente a bracadeira e verifique se os valores continuam aceitaveis. (Consulte fambém o
Capitulo “3.3 Configuragcdes do Analisador de Laser de Diodo Ajustavel (TDL)” na pagina 54).

ATENCAO
O gds de purga para a barreira térmica deve estar sempre ligado

quando o processo estive sendo executado, a fim de profeger
a cabeca do sensor de danos permanentes.

ATENCAO
A falha do sistema de purga do lado do instrumento
e da barreira térmica deve disparar um alarme. Esse
alarme deve ser implementado pelo usudrio no DCS.
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3.3 Configuracoes do Analisador de Laser de Diodo Ajustavel (TDL)

(CAMINHO: fah\Config\Measuremeni\TDL quick setup)

Se um analisador TDL for conectado durante a configurag@o do canal, € 0 modo aufomati-
co for selecionado, os pardmetros Press@o, Temperatura e Comprimento do caminho éptico
podem ser definidos ou ajustados. Os mesmos par@metros serdo exibidos se, durante a
configurac@o do canal, for definido o TDL e ndo o0 modo automdtico.

Pressione o botto de Pressdo.

— Externo: o valor atual da press@o externa que vem de um transdutor de press@o de saida
analégica de 4 a 20 mA saida analdgica

— Fixo: a compensagdo de pressdo usa um valor fixo a ser definido manualmente.
Nota: se este modo de compensacgdo de pressdo for selecionado, pode ocorrer
um erro de medigdo consideravel da concentrac@o de gas resultante de um
valor de pressdo irreal.

Se a Compensacado externa for selecionada, os sinais analdgicos de saida minimo (4 mA)
e maximo (20 mA) do transdutor de pressdo devem ser mapeados para a entrada analdgi-
ca correspondente do TDL. Digite os valores minimo e maximo da pressdo nas unidades
a seguir:

- hPa — mmHg — mbar
— psi — kPa

Em geral, a METTLER TOLEDO recomenda o uso de fransdutores de pressdo absoluta para
obfer sinais de compensagdo mais precisos em uma ampla faixa de pressdo.

Se, porém, forem esperadas pequenas variacdes na pressdo atmosférica, sensores de
pressdo relativa apresentam melhores resultados; mas as variagdes subjacentes da pressdo
baromeétrica serdo ignoradas.

Para sensores de pressdo relativa, os valores minimo e maximo devem ser mapeados para
que o TDL possa interpretar o sinal analogico de pressdo como "absoluto”, ou seja, uma
press@o barométrica fixa de 1013 mbar (por exemplo) deve ser adicionada aos valores
mapeados.

Se a compensacdo fixa for selecionada, o valor fixo da pressdo com que o sinal de medi¢@o
sera calculado deve ser digitado manualmente. Para a pressdo fixa, as unidades a seguir
podem ser usadas:

- hPa — mmHg — mbar
— psi — kPa

Pressione 0 botdo para temperatura.

Se for selecionada compensacdo externa, os sinais analogicos de saida, minimo (4 mA) e
maximo (20 mA), do transdufor de temperatura devem ser mapeados para a entrada
analogica correspondente do TDL. Digite os valores minimo e mdximo da temperatura em
o

C.

Se a compensacdo fixa for selecionada, o valor fixo da temperatura com que o sinal de
medicdo serd calculado deve ser digitado manualmente. Para a temperatura fixa, somente
pode ser usado °C.



Por ultimo, selecione o comprimento inicial do caminho Optico correspondente ao compri-
mentfo da sonda instalada:

— 200 mm
— 400 mm
— 800 mm

Esse valor inicial é valido quando a purga no lado do instrumento e no lado do processo
estiver em execucdo. Dependendo das condigdes de processo e apos determinado fluxo
otimo de purga do processo (consulte o proximo capitulo), esse valor poderd receber um
pequeno ajuste.
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Dimensoes e desenhos
4.1 Sonda padrdo (SP)

0 GPro 500 esta disponivel em trés comprimentos de sonda diferentes. Também pode ser fornecido
com diversos tamanhos de flange para se adequar @ instalag@o (consulte a pdagina 44 para ver as
dimensdes do flange). Isso aumentard a quantidade de aplicagdes disponiveis, em que o GPro 500
vai se encaixar perfeifamente. As dimensdes das cabegas TDL, bem como dos flanges e da barreira
térmica sGo mostradas a seguir.

(> Ha quatro comprimentos diferentes que devem ser observados. O mais relevante
do ponto de vista do desempenho da medicdo é o Comprimento efetivo do
caminho optico.

175,5 mm (6.91")
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Figura 24 Dimensdes da sonda padrdo (SP)



DefinicGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padrGo quando o GPro 500
é entregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho 6pfico sem purga.

© o0

Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.
Comprimento de insercdo, a parte da sonda que fem que projetar-se para dentro da
tubulagcdo para uma purga eficaz.

Comprimento efetivo do caminho 6ptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor

duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitfado (2x comprimento efefivo

do caminho optico).

Nota: e As dimensGes exafas podem variar dependendo da configuracdo.

Dimensoes das sondas, wafer e células

Sonda padrdo (SP) OPL Dimensdo @ Dimensio @ Dimensio @ Dimensio @

Sonda padrgo (SP) 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 138 mm
7,9 5,4" 11,39 (6,4" (5,39

Sonda padrgo (SP) 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 238 mm
(15,7 9,4" (15,3 (10,3% (9,4

Sonda padrdo (SP) 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 438 mm
(31,5 17,2 23,1 18,2" 17,2"

Nota: A dimensdo @ da tabela acima se aplica ao tamanho de pescogo padrdo de 100 mm (3,94")
e de 20 mm (0,79"). Para obter as dimensdes fofais de comprimento de sonda para outros
tamanhos de pescocgo, consulte o configurador do produto.
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4.2 Sonda sem purga (NP) com filtro
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Figura 25 Dimenstes da sonda sem purga (NP) com filtro.
DefinicGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padrGo quando o GPro 500

é enfregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho dptico sem purga.
Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.

Comprimento de inserc¢do, a parte da sonda que fem que projetar-se para dentro da
tubulacGo para uma purga eficaz.

Comprimento efetivo do caminho dptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho dptico deve ser digitado (2x comprimento efefivo
do caminho optico).

Nota: e Ao usar o filtro PTFE, a temperatura maxima do gds de processo € de 150 °C (302 °F).
e Filtfros de metal disponiveis: 3 ym, 40 um, 100 pm, 200 pm.

© o0
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Dimensoes das sondas, wafer e células

Sonda sem purga (NP) OPL Dimensdo @ Dimensdo @ Dimensio ® Dimensdo @

com filtro

Sonda sem purga (NP) 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 138 mm
(7,9 5,4 11,39 6,4") 5,4

Sonda sem purga (NP) 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 238 mm
(15,7") 9,4 (15,3" (10,39 9,4

Sonda sem purga (NP) 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 438 mm
(31,5 17,2") 23,1 18,2" 17,2

Nota: A dimensdo @ da tabela acima se aplica ao tamanho de pescogo padrdo de 100 mm (3,94")

e de 20 mm (0,79"). Para obter as dimensdes fofais de comprimenfo de sonda para outros
tamanhos de pescoco, consulte o configurador do produto.
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4.3 Sonda sem purga (B) com blowback

175,6 mm (6.91")
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Figura 26 Dimensdes da sonda sem purga (B) com blowback.

DefinicGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padrGo quando o GPro 500
é entregue.
Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho 6ptico sem purga.

@ Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.

© Comprimento de inser¢do, a parte da sonda que tem que projefar-se para dentro da
tubulacGo para uma purga eficaz.

@ Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitado (2x comprimento efefivo
do caminho optico).

Nota: e Ao usar o filtro PTFE, a temperatura maxima do gds de processo € de 150 °C (302 °F).
e Filtfros de metal disponiveis: 3 ym, 40 um, 100 ym, 200 pm.



4.4

Dimensoes das sondas, wafer e células

Sonda sem purga (NP) OPL Dimensdo @ Dimensdo @ Dimensdo ® Dimensio @
com blowback

Sonda sem purga com filiro com 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm
blowback (NB) (7,9" (5,4" (11,39 (6,4" (3,9

Sonda sem purga com filiro com 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm
blowback (NB) (15,7 9,4" (15,3"% (10,3 (7,9

Sonda sem purga com filiro com 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm
blowback (NB) (31,5 17,2") 23,1 (18,2" 15,7%

Nota: A dimensdo @ da tabela acima se aplica ao tamanho de pescogo padrdo de 100 mm (3,94")

e de 20 mm (0,79"). Para obter as dimensdes fofais de comprimenfo de sonda para outros
tamanhos de pescoco, consulte o configurador do produto.

Configurando a funcdo de blowback

Ao usar a sonda sem purga com blowback (NB), um suprimento adequado de N2 ou ar de instrumento

pode ser conectado @ porfa de blowback da sonda. Uma vadlvula solenoide adequada pode entGo ser

conectada ao fransmissor M400, conexdes do relé 1 (conforme descrito abaixo) para iniciar o blowback

com uma frequéncia determinada.

Isto é configurado por meio da interface do M400:

Menu/Configurar/Alarme/Limpeza

Selecione Limpeza e Relé #1.
Pressione ENTER.

Selecione o intervalo de limpeza (periodo entre os ciclos de limpeza) e o periodo da limpeza (por quanto

tempo a valvula solenoide fica ativada).
Pressione ENTER.

Selecione 0 modo de relé normal ou invertido e, por fim, salve as configuragoes.

O blowback serd iniciado automaticamente conforme a programagdo configurada.
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Figura 27 Sonda B com blowback usando o M400 (vdlvula solenoide CC).
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Figura 28 Sonda B com blowback usando o M400 (vdlvula solenoide CA)
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4.5 Wafer (W)
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Figura 29 Dimensdes do wafer (W)

DefinigGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padréo quando o GPro 500
é entregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho 6ptico sem purga.

© Comprimento de insergido, espessura do wafer (disténcia entre os flanges da tubulagdo).

@ Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitado (2x comprimento efefivo
do caminho optico).

Nota: e Filiros disponiveis apenas em wafers DN100/4".
e Ao usar o filtro PTFE, a temperatura maxima do gas de processo é de 150 °C (302 °F).
e Filtfros de metal disponiveis: 3 ym, 40 um, 100 ym, 200 pm.
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4.6 Wafer com janela dupla (W)

175,5 mm (6.91")
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Figura 30 Dimensdes do wafer com janela dupla (W)

DefinigGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padréo quando o GPro 500
é entregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho 6ptico sem purga.
© Comprimento de insergdo, espessura do wafer (disténcia entre os flanges da tubulagdo).
@ Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitfado (2x comprimento efefivo

do caminho optico).
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Dimensoes das sondas, wafer e células

Wafer (W) sem filtro OPL Dimensio @ Dimensio @ Dimensio @ Dimensio @
Wafer (W) DN 50 100 mm 79 mm n.a. 54 mm 55 mm
(3,94") 3,119 (2,13 ,17%
Wafer (W) DN 80 154 mm 121 mm n.a. 54 mm 82 mm
(6,06") (4,76") 2,13" (3,29
Wafer (W) DN 100 200 mm 157 mm n.a. 54 mm 107 mm
(7,87 (6,18" (2,13" 4,21
Wafer (W) ANSI 2" 100 mm 77 mm n.a. 54 mm 52 mm
(3,94 (3,03 (2,13" (2,05"
Wafer (W) ANSI 3" 154 mm 99 mm n.a. 54 mm 77 mm
(6,06") (3,90 2,13" (3,03
Wafer (W) ANSI 4" 200 mm 157 mm n.a. 54 mm 102 mm
(7,87 (6,18" 2,13" (4,06"

de caminho opfico.

Nota: Para wafer DN 80 (3") e DN 100 (4") com filtro, use a dimensdo @ como comprimento efetivo

Dimensoes das sondas, wafer e células

Espectrometro de Laser GPro 500

Wafer (W) com filtro OPL Dimensdo @ Dimensio @ Dimensio @ Dimensio @
Wafer (W) DN 80 222 mm 111 mm n.a. 54 mm 82 mm
(8,74 4,37 2,13 (3,29
Wafer (W) DN 100 268 mm 134 mm n.a. 54 mm 107 mm
(10,55") (5,27 (2,13" 4,21
Wafer (W) ANSI 3" 222 mm 171 mm n.a. b4 mm 77 mm
(8,74 4,37 2,13 (3,03
Wafer (W) ANSI 4" 268 mm 134 mm n.a. 54 mm 107 mm
(10,55" (5,27 2,13 4,21

Nota: Para wafer DN80 (3") e DN 100 (4") com filtro, use a dimensdo @ como comprimento efetivo

de caminho optico.

Dimensoes das sondas, wafer e células

Wafer com janela dupla (DW)  OPL DimensGo @ Dimensdo @ DimensGo @ Dimensio @
sem filtro
Wafer (W) DN 50 100 mm 94 mm n.a. 54 mm 55 mm
(3,94 (3,70" 2,13% 2,17
Wafer (W) DN 80 154 mm 121 mm n.a. 54 mm 82 mm
(6,06") 4,76") 2,139 (3,29
Wafer (W) DN 100 200 mm 144 mm n.a. 54 mm 107 mm
(7,87 (5,67 (2,13" (4,21
Wafer (W) ANSI 2" 100 mm 94 mm n.a. 54 mm 52 mm
(3,94" (3,70" 2,139 (2,05")
Wafer (W) ANSI 3" 154 mm 121 mm n.a. 54 mm 77 mm
(6,06") 4,76" 2,13% (3,03
Wafer (W) ANSI 4" 200 mm 144 mm n.a. 54 mm 107 mm
(7,87 (5,67 2,139 4,21

Nota: Para wafer DN 80 (3") e DN 100 (4") com filtro, use a dimensdo @ como comprimento efetivo

de caminho opfico.
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Dimensoes das sondas, wafer e células

Wafer com janela dupla (DW)  OPL Dimensiio @ Dimensiio @ Dimensiio @ Dimensio @

com filtro

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

Wafer (W) DN 100 288 mm 144 mm n.a. 54 mm 107 mm
(11,34" (5,67") (2,139 (4,21")

Wafer (W) ANSI 3" 242 mm 121 mm n.a. 54 mm 77 mm
(9,53") 4,76") 2,13 (3,039

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

Nota: Para wafer DN80 (3") e DN 100 (4") com filtro, use a dimensdo @ como comprimento efetivo

de caminho opfico.
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4.7 Cross-Pipe
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Figura 31 Dimensdes do cross-pipe.
DefinicGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padrGo quando o GPro 500
é entregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho 6pfico sem purga.

® Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho 6pfico deve ser digitado (2x comprimento efetivo
do caminho optico).

Dimensoes do cross-pipe
Cross-Pipe (C) OPL Dimensio @ Dimensdo @ Dimensio @ Dimensio @
Cross-Pipe (C) 2000-6000 mm 2000-6000 mm n/a n/a Dimensdo
(78,74"-236,22") (78,74"-236,22") ©-300 mm
(11,81




4.8 Célula extrativa (E)

175,5 mm (6.91")
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Figura 32 Dimensdes da célula extrativa (E).

Definicdo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padréo quando o GPro 500
é enfregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho dptico sem purga.

@ Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.

® Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitado (2x comprimento efefivo
do caminho optico).

Dimensoes das sondas, wafer e células

Célula extrativa (E) OPL Dimensto @ Dimensto @ Dimensio ® Dimensio @

Célula extrativa (E) 200 mm 125 mm 232 mm N/A 125 mm
7,9 (4,92") 9.13" N/A (4,92")

Célula extrativa (E) 400 mm 225 mm 332 mm N/A 225 mm
(15,7 (8,86") (13,07 N/A (8,86")

Célula extrativa (E) 800 mm 425 mm 532 mm N/A 425 mm
(31,5 16,73 (20,94 N/A 16,73")

Célula extrativa (E) 1.000 mm 525 mm 632 mm N/A 525 mm
(39,4") (20,67") (24,88" N/A (20,67")




4.9 Sonda extrativa com janela dupla
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Figura 33 Dimensdes da sonda exfrativa com janela dupla

DefinicGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padréo quando o GPro 500

' 35 mm|35mm

(1.37") (1.37")

A

>l

é enfregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho optico sem purga.
@ Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.

@ Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitado (2x comprimento efefivo

do caminho optico).
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Dimensoes das sondas, wafer e células

Sonda extrativa com janela OPL Dimensiio @ Dimensiio @ Dimensiio @ Dimensio @

dupla (E)

Sonda exirativa com janela dupla (E) 400 mm 200 mm 321 mm N/A 200 mm
(15,7 7,9" (12,6" N/A 7,9

Sonda extrativa com janela dupla (E) 800 mm 400 mm 521 mm N/A 400 mm
(31,5 (15,7 (20,5 N/A (15,7")

Sonda exirafiva com janela dupla (E)  1.000 mm 500 mm 621 mm N/A 500 mm
(39,4 19,7% (24,4" N/A a9,7%
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4.10

Célula extrativa PFA
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Figura 34 Dimensoes da célula extrativa PFA

DefinicGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padréo quando o GPro 500
é enfregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho dptico sem purga.

@ Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.

® Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitado (2x comprimento efefivo
do caminho optico).



Célula extrativa (E) PFA
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4.11

Sonda White Cell
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Figura 35 Dimensdes da sonda White Cell.
DefinigGo dos comprimentos:

@ Comprimento do caminho 6ptico nominal, o comprimento padréo quando o GPro 500
é enfregue. Ele corresponde ao comprimento efetivo do caminho dptico sem purga.

@ Comprimento da sonda, o comprimento fisico da sonda.

@ Comprimento efetivo do caminho éptico, ao configurar o GPro 500 com o M400, o valor
duplo do comprimento efetivo do caminho optico deve ser digitfado (2x comprimento efefivo
do caminho optico).

Nota: apenas para medigOes de oxigénio.



Dimensoes das sondas, wafer e células

Sonda White Cell OPL Dimensdo @ Dimensdo @ Dimensdo ® Dimensio @
Sonda White Cell (E) 10.000 mm 250 mm 432 mm N/A 250 mm
(393,7" 9,8" 17,01 N/A (9,8"
Sonda extrativa
Volume interno OPL Didimetro Volume aproximado
200 mm 20 mm 39 mi
7.9 0,8
400 mm 20 mm 71 mi
(15,7 0,8"
800 mm 20 mm 134 ml
(31,5M 0,8
1.000 mm 20 mm 165 ml
(39,4") (0,8"
Sonda extrativa com janela dupla
Volume interno OPL Didimetro Volume aproximado
200 mm 20 mm 31 ml
(7,9 0,8"
400 mm 20 mm 63 mi
(15,7 0,8"
800 mm 20 mm 126 ml
(31,5" (0,8"
1.000 mm 20 mm 1567 ml
(39,4" 0,8"
Sonda Extrativa (PFA)
Volume interno OPL Didmetro Volume aproximado
1.000 mm 20 mm 1567 mi
(39,4 0,8"
White Cell
Volume interno OPL Didimetro Volume aproximado
260 mm 55 mm 618 ml
(10,2") 2,2
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Tabela 4 Exemplos de instalag@o

Flanges necessdrios para algumas configuragoes tipicas de sonda padrdo (SP) (pescoco de 100 mm)

© Comprimento @ Comprimento @ Comprimento @ Comprimento Tamanho Numero
do caminho da sonda de insercdo efetivodo  datubulacdo  de flanges
nominal caminho DN/ SPS
oOptico*
138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm 100 mm 2
(5,4 11,3% (6,4 @9 (3,94")
138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm 150 mm 2
(5,4 11,3% (6,4 @9 (5,91
138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm 200 mm 1
(5,4" a1,3m 6,4" 3,9 (7,87"
238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm 200 mm 2
(9,4" (15,3" (10,3" 7,9 (7,87"
238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm 250 mm 2
(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 (11,81
438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm 300 mm 2
17,2 23,1 18,2 (15,7 (11,81
438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm 400 mm 2
17,2 23,1 18,2 (15,7 (15.75")
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")

* Ao configurar o GPro 500 com o0 M400, o valor duplo do comprimento efetivo do caminho optico
deve ser digitado em (2 X do comprimento efetivo do caminho éptico).




4.12 Configuracdo de sonda padrdo (SP) ou sem purga (NP) e sondas
com blowback com flange simples ou duplo.
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Figura 36 Configuracdo de um flange

folga (min.): 77,5 mm

folga (min.): 61,5 mm
(cronograma 80)

(cronograma 40)
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DIN 50 ou ANSI 2 DIN 65 ou ANS| 275"

Figura 37 Configuracdo de dois flanges (exemplo: Sonda SP com 100 mm de espessura de parede)
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Figura 38 DimensGes do flange RF DN50/PN4Q,
PN25 e PN16 para sonda padrdo
(SP), sem purga (NP), cross-pipe (C)
e com blowback (B)
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Figura 39 Dimensbes do flange RF ANSI
2'/300 Ib para sonda padrdo (SP),
sem purga (NP), cross-pipe (C)
e com blowback (B)
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Figura 40 Dimensoes do flange ANSI 2/150 Ib
para sonda padrdo (SP), sem purga
(NP), cross-pipe (C) e com blowback
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Figura 41 Dimensdes do flange RF DIN DN80/
PN16 para sonda padrdo (SP),
sem purga (NP), cross-pipe (C)
e com blowback (B)
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Figura 42 DimensGes do flange ANSI 3'/150 Ib
para sonda padrdo (SP), sem purga
(NP), cross-pipe (C) e com blowback
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Figura 43 Dimensoes do flange RF DN100/PN25
para sonda padrdo (SP), sem purga
(NP), cross-pipe (C) e com blowback
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Figura 44 Dimensoes do flange RF ANSI 47300
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4.13 Dimensoes de flange soldada para sonda padrdo (SP), sem
purga(NP) e com blowback (B)
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Para instalagdes em que o diGmetro da tubulagdo ndo é suficiente para acomodar o comprimento fotal
da sonda, é necessario um flange "cego” secunddrio a 180° em oposic@o ao flange de entrada. A figura
mostra dimensdes tipicas para esse tipo de pega de bobina adequado para didmetros de fubulagdo
tipicos DIN 100 ou de 4",

Nota: E importante que o flange "cego" oposto tenha um didmetro maior (como mostrado). Dessa
forma, qualquer desalinhamento entre os dois flanges serd ajustado e haverd espaco livre 0
suficiente para a sonda através da tubulac@o. Sob nenhuma circunsténcia, o corpo da sonda
deve ficar em contato com a parede inferna do flange ou com as soldas. Isso poderia distorcer o
corpo da sonda, afetando a integridade do feixe do laser.



ANSI 2"/300 Ibs

ANSI

4II
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Figura 45 Dimensdes recomendadas do flange soldado (para instalagbes de sondas padrdo (SP), sem
purga (NP) e com blowback (B))
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Figura 46 Dimenstes da barreira térmica.
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Figura 47 Dimensdes da célula de multipla reflexdo (MR)



Conexoes elétricas
Versdo ATEX:

&

A maior parte das conexdes elétricas sdo feitas na caixa de jungdo. Todos os potfenciais sdo flutuantes
e nenhum deles deve ser aterrado na caixa. Isto se aplica a todas as tabelas de conexdo.

ATENCAO
Certifique-se de que a instalagdo eléfrica do TDL esteja em conformidade
com todos 0s requisitos de seguranca elétrica locais e nacionais aplicaveis.

ATENCAO
Obedeca as instrugdes de seguranca fornecidas a seguir quando instalar
o TDL; caso isso ndo seja feito, a certificagdo TDL pode ser invalidada,
o TDL pode n@do funcionar corretamente, ou pode ser danificado.

ATENGAO

Isole a energia eléfrica antes de comecgar a instalagdo.

ATENCAO
Certifique-se de que a energia elétrica esta desconectada
ou desligada antes de conectar qualquer cabo.

ATENCAO
Ao ligar o TDL, sempre aguarde no minimo
5 minufos anfes de desligd-lo novamente.

Versdo EUA:

<>

APPROVED

A versGo EUA deve ser instalada usando um sistema adequado de conduites para cabos de acordo
com codigos e regulamentacoes locais. Para auxiliar a instalagdo, a unidade é fornecida sem um cabo
acoplado.

Os terminais sdo adequados para cabos simples/flexiveis de 0,2 mm? a 1,5 mm? (24 a 16 AWG).

ATENCAO
As instalacdes elétricas deverdo estar em conformidade

com o Caodigo Elétrico Nacional de praticas e/ou qualquer
outro codigo nacional ou local aplicavel.
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ATENCAO
Apos desenergizar o sistema, aguarde 2 minutos
anfes de retirar a fampa da cabega do sensor.

ATENCAO
Ao ligar o TDL, sempre aguarde no minimo
5 minufos anfes de desligd-lo novamente.

ATENCAO
Ao colocar a tampa na cabega do sensor, 0s 8 parafusos
M5 devem ser apertados com torque de 8 Nm.

ATENCAO
Para gas do grupo A, a vedagdo do conduite € necessdria

na enfrada da cabeca do sensor. Para gases dos grupos B,
C e D, nGo € necessdria a vedacdo do conduite.

Fonte de alimentac@o do GPro 500 e M400

— GPro 500: 24 VDC, range de 5 a 60 W
(O GPro 500 e 0 M400 ndo precisam ser energizados separadamente)
— Transmissor M400: 20030 V DC ou 1000240 V CA

ATENCAO
Sempre verifique toda a ligagdo eléfrica entre o transmissor M400,

a cabeca do sensor do GPro 500, a caixa de juncdo (se aplicavel) e
0S sensores externos de femperatura e press@o antes de ligar o sensor.

ATENGAO

Sempre verifique as conexoes eléfricas e de
aterramento antes de ligar a alimenfagao.

Seguranca elétrica e aterramento

0O GPro 500 ndo incorpora um interruptor liga/desliga integral. Deve ser fornecido um meio de isolar
externamente a alimentac@o elétrica do GPro 500: utilize um comutador ou disjuntor localizado préximo
ao GPro 500, marcado claramente como o dispositivo de desconexdo do GPro 500.

— O circuito de alimenfagdo elétrica deve incorporar um fusivel adequado ou dispositivo de prote¢@do
de sobrecorrente, definido ou classificado em ndo mais de 10 A.

— 0O GPro 500 deve ser conectado a um sistema externo de aterramento de profecdo por meio de um
dos parafusos da tampa da cabega do sensor (consulte Figura 48 na pagina 86).

— Cerfifique-se de que a alimentacdo eléfrica pode fornecer 0 consumo mAaximo necessario de ener-
gia. Consulte “Dados do produto” na pdgina 24.

— Equipamento ligado @ entrada mA, saida mA, RS 485 e Ethernet devem ser separados das tensdes
elétricas, pelo menos por isolamento reforcado.



— Verifique se os cabos conectados ao GPro 500 estdo posicionados para que ndo apresentem risco
de eventuais tropecos.

— Todos os sinais e cabos de alimentagdo elétrica devem ser classificados para temperaturas de 70°C
ou superior. Ao execufar os festes de isolamento, desconecte todos os cabos do GPro 500.

Fonte de alimentacdo do GPro 500 e M400

— GPro 500: 24 VDC, range de 5 a 60 W
(O GPro 500 e 0 M400 ndo precisam ser energizados separadamente)
— Transmissor M400: 20 a 30 V DC ou 100 a 240 V CA

ATENGAO

Sempre verifique as conexoes eléfricas e
de aterramento antes de ligar a alimentacgdo.

Aterramento de Protecdo do Instrumento

ATENCAO
E importante que a conexdo de ferra de profecdo fornecida no gabinete

do analisador seja conectada a um ponto de aferramento adequado
(terra) do instrumento no local de instalagdo.

0 GPro 500 é fornecido com duas conexdes (interna e exferna) de aterramento de protecdo (ferra). A
conexdo exferna do aterramento de protec@o é claramente identificada e consiste em um parafuso M6
x12mm localizado no flange da tampa do instrumento. As conexdes infernas de aterramento de prote-
¢do sdo localizadas no interior do gabinete do instrumenfo e sdo usadas para conexdo da blindagem
externa do cabo. Consulte 0 desenho “Aferramento de protecGo” na pagina 86 para ver os locais das
conexoes de aterramento de protegdo.

Aterramento de protecdo ATEX

&

Nota: A versdo europeia certificada pela ATEX é fornecida pré-conectada, tendo a conex@o inferna de
aterramento j& terminada na blindagem externa do cabo.

IMPORTANTE: A tampa do instrumento NAO DEVE ser aberta em nenhuma circunstéincia, pois isto
ird invalidar a certificaco de seguranca.

Para o aferramento externo de protecdo, um cabo de aterramento deve ser adequadamente terminado
e fixado G conexdo de aferramento de protecdo M6 x12mm. A outra extremidade do cabo deve ser
terminada em um ponto adequado do aterramento da instrumentacdo no local da instalagdo.

Aterramento de protecdo FM

APPROVED

A versdo certificada pela FM é fornecida sem um cabo acoplado. Ao instalar o multicabo, a blindagem
do cabo devera ser ferminada de maneira apropriada em um dos dois pontos infernos de aterramento
de protecdo, usando o parafuso M4 x 6 mm fornecido.
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Para o aferramento externo de protecdo, um cabo de aterramento deve ser adequadamente terminado
e fixado & conexdo de aferramenfo de protecdo M6 x12mm. A outfra exiremidade do cabo deve ser
terminada em um ponto adequado do aterramento da instrumentacdo no local da instalagdo.

O cabo de aterramento precisa estar de acordo com os regulamentos NEC.

Ponto de aterramento
externo para
cabos > 4 mm?
(M6 x 12)

Figura 48 Ponto de aterramento externo. Sonda padrdo (SP) mostrada para adaptagdo de processo

Aterramento de protegdo
Material: AISi7Mg0.3 cromado
Tamanho: M6x12 mm

2 opgdes de aterramento de

protecdo interno

Material: 1.4404 (AISI 316L)
Tamanho: M4x6 mm

Parafuso prisioneiro cabeca sextavada
Conecte com cabo 4 mm?

Figura 49 Aterramento de protec¢@o



5.2 Conexoes da cabeca do sensor
Vers@o ATEX:

&

Na Versdo ATEX, a cabeca do sensor € fornecida com um cabo pré-configurado ja instalado. NGo abra
a cabeca do sensor para remover, alferar ou substituir o cabo.

A caixa de junc@o é a interface enire o GPro 500, o M400 e também a Ethernet. Pode ser usada
qualquer caixa de juncdo adequada e aprovada para dreas de risco. O GPro 500 pode ser fornecido
com o acessorio opcional GHG 731.11, que é caixa de juncdo adequada fornecida pela Malux.

ATENGAO

Abrir a cabeca do sensor anula a garantia e infringe a certificagcdo ATEX.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 15 16

Figura 50 Conexdes na caixa de jungdo

Conexdes do GPro 500 — Numeros dos cabos a seguir.
Alimentagdo do GPro 500 vinda de fonte externa de 24 V, 5 a60 W
RS 485 do M400

4 a 20 mA do sensor de temperatura

4 a 20 mA do sensor de press@o

Saida analégica passiva direta (2x 4 a 20 mA) (opcional)

Ethernet

~N o ok N =
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Figura 51 Visdo geral do diagrama de fiag@o



Figura 52 DI: conectando a alimentagdo e o M400 G
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Figura 53 D2: conectando o M400 G2
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Figura 54 D3: conectando o M400 G2

91



Espectrometro de Laser GPro 500

92

Figura 55 D4: sensores externos com saidas analdgicas passivas alimenfadas por meio da caixa de
juncdo



Figura 56 D5: sensores externos com saidas analdgicas passivas alimentadas separadamente
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Figura 57 D6: sensores exfernos com saidas analdgicas passivas alimentadas separadamente



Figura 58 D7: saida analdgica passiva (AOT) do GPro 500 (vers@o SIL) alimentada por meio da caixa
de juncdo
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Figura 59 D8: conexdo Ethernet ao PC
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Figura 60 D9: Blowback usando os contatos Easy Clean do M400 G2
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Tabela 5 Cabos do GPro 500 para as versoes dos EUA (ndo ATEX)

Sinal Descri¢do Cabo n° Cor
AlimentagGo em +24 V. AlimentagGo 24V, bW 1 Vermelho
O GND (Energia) 2 Azul
o RS 485 A Interface M400 (RS 485) 3 Verde
LO RS 485 B 4 Amarelo
@) RS 485 GND 5 Marrom
i 4 a0 20 mA pos Temperatura de enfrada 6 Roxo
C.D 4 a 20 mA neg. 7 Preto
L 4 a0 20 mA pos Pressdo de enfrada 8 Rosa
DO 4 a 20 mA neg. 9 Cinza
2 +24V Saida analdgica passiva direta 10 Vermelho/Azul
3 Saida 1 (2 x4 a 20 mA) (opcional) 1 Cinza/Rosa
D Saida 2 12 Branco
i ®) TX+ Interface Ethernet para comunicag@o com 13 Branco/amarelo
) S oPC 14 Amarelo/marrom
4 RX+ 15 Branco/verde
GE.) RX— 16 Marrom/verde
<9 ‘ 120 mm (4.72" ‘
5 o )
2
Q.
0p)
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&
£
£
o
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e @ ® ®

. J/ \. J

L
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\
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Figura 61 A caixa de jung@o GHG 731.11 (EX-€)

Conexdo para o TDL

Conexdo da fonte de alimentac@o externa

Conexdo Ethernet

Conexdo para o sensor de temperatura (4 a 20 mA)
Conex@o para o sensor de pressdo (4 a 20 mA)
Conexdo para o M400 (RS 485)

ook WwN -
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A conexdo é feita com o0 mesmo numero no GPro 500 e na caixa de juncdo, com excecdo do cabo
Ethernet. Este cabo tem que estar equipado com um conector Ethernet na lateral do GPro 500 e parafu-
sado nos conectores de parafusos adequados na caixa de jungdo. O diagrama da conexdo € mostrado
abaixo.

Versdo EUA:

APPROVED

A vers@o EUA deve ser instalada usando um sistema adequado de conduites para cabos de acordo
com codigos e regulamentacdes locais. Para auxiliar a instalagdo, a unidade é fornecida sem um cabo
acoplado. Para informacdes sobre cabos adequados (por exemplo, Lapp UNITRONIC FD CP [TP] plus),
consulte Apéndice 2, capitulo 2.3 “Acessorios” na pagina 148.

Os ferminais sdo adequados para cabos simples/flexiveis de 0,2 mm? a 1,5 mm? (24 a 16 AWG).

ATENCAO
As instalacoes elétricas deverdo estar em conformidade

com o Caodigo Elétrico Nacional de prdticas e/ou qualquer
outfro codigo nacional ou local aplicavel

12 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 15 16

Figura 62 Conexdes na caixa de juncdo

Conexdes do GPro 500 — Numeros dos cabos a seguir.

Alimentacdo do GPro 500 vinda de fonte externa de 24 V, 5 W (minimo)
RS 485 do M400

4 a 20 mA do sensor de temperatura

4 a 20 mA do sensor de pressdo

Saida analdgica passiva direta (2 x 4 a 20 mA) (opcional)

Ethernet

~N o ok 0N -
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TB]/

Pinl_—~
Pin 4

Figura 63 Conexdes na placa-mde na cabega do sensor

Figura 64 Conexdes na placa de I/0 na cabega do sensor



Tabela 6 Cabos do GPro 500

Sinal

AlimentagGo
em +24V

GND (Energia)
RS 485 A

RS 485 B

RS 485 GND

4 a 20 mA pos

4 a 20 mA pos

+24 \

Saida 1
Saida 2
X+

TX-

RX+
RX—

4 a 20 mA neg.

4 a 20 mA neg.

Descricdo

AlimentacGo em 24 V, 5 W

Interface M400 (RS 485)

Temperatura de entrada
Pressdo de enfrada

Saida analdgica passiva direta
(2x 4 a 20 mA) (opcional)

Interface Ethernet para comunica-
¢Go com o PC

Cabo n°

Caixa de Jun-
cdo

1

© 00 N4 O O & W N

w N — O

14

15
16

Cor TB1
Pino n°

Vermelho

Azul

Verde
Amarelo
Marrom
Roxo

Preto

Rosa
Cinza
Vermelho/Azul
Cinza/Rosa
Branco

Branco/ama- 1
relo

Amarelo/mar- 2
rom

Branco/verde
Marrom/verde 4

w

TB2
Pino n°

© 00 N4 O O &~ W N

N — O

Para todas as versoes.

ATENQAO
Todas as aberturas precisam ser fechadas com prensa cabos ou
plugues de blogueio com o mesmo grau de cerfificagdo do GPro 500.

ATENGAO

E essencial que vocé observe fodas as informacdes fornecidas e adverténcias.
O sistema deve ser fechado e aterrado antes de ligar o sistema.

Para versoes com saidas analdgicas diretas opcionais.

ATENGAO

Ndo conecte 0 M400 e as saidas analogicas
passivas direfas ao mesmo fempo.
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5.3

Conexoes do M400

ATENGAO

Energia CA para as versdes EX somente pode ser conectada por

meio de uma unidade de Controle de Purga devidamente cerfificada.

O cabo de alimenfacdo esta acoplado dentro do M40O0. Deve ser um cabo duplo com condutores Fase
(D) e Neutro (N).

Os terminais de conexdo do cabo de alimenta¢do sdo adequados para condutores rigidos ou flexiveis
de 0,205 a 2,5 mm? (24 a 13 AWG).

Conecte seus cabos de alimenfagdo de forca como segue:
1 Passe o cabo de alimentacdo de forga através de um prensa cabo adequado montado na

base do compartimento de alimentac@o / interface.

2  Conecte os fios no cabo de alimenfagdo nos terminais de alimentacdo eléfricos apropriados no
M400, como segue e como mostrado na Tabela 10 “Terminais da fonte de alimentacgdo
eléfrica central” na pagina 103.



Tabela 7 Conexdo com GPro 500 TDL e M400 — Bloco de terminal 3

Terminal
1a12
13

14

15

16

17

18

Funcdo
NGo usado
GND
RS485-B
RS485-A
5V

GND (24V)
24V

GPro 500 TDL
Cor

Marrom
Amarelo
Verde
Azul
\lermelho

TB3 [ T2 T3TAT 513
D
@ ©)
PWR L N+ [i0]9f8|7]|6][5]4]2 | TB1
[alal¥a) aaaNaaWa) il aa)
©,!
9 o
©
© e e —
&) uﬂﬂ@<4\\
16[15[14113112]11]10{9{81716]5]4]3[2]1 i@‘l
= 3 b |
@e
@
N
©
Tabela 10 Terminais da fonte de alimentacg@o
elétrica central
Sinal Terminal da fonte de alimentacdo
Vivo L
Neutra N

Tabela 8

Bloco de terminais TB1

Terminal
1

O © 00 N O O & W N

j—

Descricto
NO1
COM1
NC1
NO2
COM2
NC2
NO3
COM3
NO4
CoM4

Classificacdo de contato

250VCA ou
30VCC, 3A

250VCA ou
30VCC, 3A

250VCA ou
30VCC, 0,5A, 10W

250VCA ou
30VCC, 0,5A, T0W

Tabela 9

Bloco para terminais TB2

Terminal

Descric@o
AOT+/HART +
AO 1—/HART-
AO2+

AO2-

AO3+

AO3-

AO4+

AO4-

DI+
DI1-/DI2-
DI2+

Al+

Al—-

Ndo usado
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Servico

o
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Conectando um PC

O software MT-TDL € a ferramenta de servico do GPro 500. Com este software todos os parGmetros
podem ser acessados e fodas as configuracdes possiveis podem ser modificadas. Para execufd-1o vocé
precisa conectar um PC, com o software instalado, a porta Ethernet na caixa de jungdo, como ilustrado
abaixo.

P]

< (@ ——

Espectrometro de Laser GPro 500

Figura 65 Conectando um PC. Sonda padrdo (SP) mostrada para adaptagdo de processo

1 Conexdo Ethernet

Quando acessar o MT-TDL com um PC, é importante ter certeza de que nenhum trabalho estd sendo
realizado ao mesmo tempo pelo M400.

ATENCAO
Ao acessar o GPro 500 usando o software do MT-TDL,

trabalhos usando o laptop ou PC devem observar as
restricdes em vigor para trabalhar em dreas de risco.

104




6.2

O Software MT-TDL

A fun¢@o mais importante do software MT-TDL do ponto de vista de servico é a capacidade de log. Quando
conectado ao GPro 500 com o seu PC, é possivel iniciar um log de parGmetros selecionados para um
periodo definido de tfempo. Pode-se, entdo, desconectar o PC do GPro 500 e, com os dados de log
armazenados no cart@o SD, ele pode ser facilmente acessado em um momento posterior. A pasta de log
é criada no cartdo SD e os arquivos dentro desta pasta podem ser enviados ao pessoal freinado da Mettler
Toledo para investigacdo posterior ou ela pode ser vista localmente em seu PC com o visualizador de logs
do MT-TDL. Os arquivos s@o armazenados em pastas nomeadas pelas dafas, uma pasta para cada dia.

0O software possui trés niveis de acesso, mas o usudrio normal s6 vai usar o primeiro (Normal). Os dois
niveis restantes de acesso sdo restritos para uso do pessoal da METTLER TOLEDO. Pode-se realizar as
seguintes tarefas sob o nivel de acesso Normal:

1 Tendéncia de concentragdo — Aqui € possivel acompanhar o valor da concentrag@o no grafico
inferior.

2 Tendéncia de fransmiss@o — Aqui é possivel acompanhar a transmissdo opfica no grafico
inferior.

3 Log de dados

4 Sensor Ext

5  Saida analdgica (nota: disponivel somente se conectada a um TDL com essa op¢do)

Através de menus diferentes, os par@metros de instalacdo necessdarios podem ser definidos. Depois de
configurar e fransmitir os par@metros necessarios, 0 PC ndo é mais necessario. O GPro 500 tem todos
0s parémetros armazenados na memoria interna. Assim, o PC pode ser desconectado e o GPro 500
pode ser desligado e ligado sem redefinir os parGmetros.

Assim que o0 programa € iniciado, € apresentada uma tela ao usudrio igual a Figura 66 “Tendéncia ppm”
na pagina 106. Ela consiste de uma parte superior e uma inferior. Na fela superior sdo mostrados
um grafico das linhas de absor¢@o de processamento do sinal e as linhas de absor¢do do modelo.
A versdo do programa de servicos € mosirada na Figura 66, uma vez que ela também € o numero de
IP do GPro 500.

O conteudo da parte inferior € especifico para a fungto que o usudrio escolher — tendéncia de concen-
tracGo, tendéncia de transmissado, efc. Os paragrafos a seguir discutirdo o contetdo.
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6.2.1 A tela de tendéncia ppm
Nesta tela o usudrio pode monitorar o valor da concentragdo medido ao longo do fempo: Os valores
atuais da concentracdo, fransmissdo, temperatura e pressdo no processo sdo mostrados a direita.

-
S @ ®
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D 19
<g Figura 66 Tendéncia ppm
i — Aqui segue uma descricdo de algumas das definicGes para esta tela. Observe que as configuragdes
8 3 a 16 sdo visiveis em todas as diferentes telas.
O 1 Scann°®
LIUJ) 2 Unidade para a concentragdo
3 Vers@o do software
4 Numero de IP do GPro 500
5 O valor fixo da femperatura
6 O valor fixo da press@o
7 Faz a alterné@ncia entre valores fixos e valores medidos da femperatura e da pressdo
8 0O comprimento efefivo do caminho opfico
9 Concentragdo da curva simulada na metade superior da janela
10 Concentragdo real de O,
11 Transmissao real
12 Leitura da temperatura externa
13 Leitura da press@o externa
14 Alarme
15 Reinicia todas as tendéncias
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6.2.2 A tendéncia de transmissd@o.

Nesta tela, o usudrio pode monitorar o nivel de transmissdo optica no caminho de medic@o ao longo

do tempo: Os valores afuais da concentracdo, fransmiss@o, femperatura € pressdo nNo processo sdo
mostrados a direita.

Figura 67 A tendéncia da transmissdo
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6.2.3 Log de dados

Esta fela é usada para administrar os recursos de log de dados do software.

Figura 68 Log de dados

0 log sera iniciado alterando o(s) "Intervalo(s) SPC” para 1 seg. ou mais. Ao definir o infervalo de log em
1 seg., o sisfema ird armazenar um registro de log a cada um segundo. Cada registro de log € de 8 KB,
0 espaco total disponivel é de 80% de 4 GB (3.2GB). Quando o espaco disponivel estiver sendo fotal-
mente utilizado, o sistema ir@ substituir o registro de log mais antigo. Alternando o “Intervalo(s) SPC" de
volta para O seg., 0 log ird parar. Apertando o bofdo "Obter Arquivos" serd possivel baixar o arquivo de
log inteiro para o seu PC. O log pode ser visto / analisado mais tarde usando o Visualizador do MT-TDL.

Espectrometro de Laser GPro 500
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6.2.4 Sensores externos
Ao utilizar entradas externas de Pressdo e Temperatura, as entradas tem de ser configuradas de acordo
com as especificagdes do cliente. Isto é feito nesta tela

6.2.5

Figura 69 Sensores exfernos

Diagnostico

Nesta guia, est@o disponiveis varios dados relacionados ao ISM. ISM (Gerenciamento Inteligente do
Sensor) é o conceito da METTLER TOLEDO para o monitoramento proativo da integridade do sensor em
tempo real. Os dados relevantes do ISM para o GPro 500 contém o seguinfe:

DLI (Indicador Dindmico de Vida Util): o DLI indica, em dias, a vida dtil restante esperada do diodo
laser com base no uso atual. Esse valor é somente leitura e € uma indicacdo geral da duracdo
recomendada do analisador até a substituicdo completa. Quando o DLI chega a zero, o analisador
continua fazendo medigdes, mas o alarme aparecerd no fransmissor M400.

TTM (Tempo para Manuteng@o): o TTM esta avaliando em fempo real o fempo restante para que
0 valor de fransmiss@o minimo recomendado de 10% seja atingido. Essa avaliagdo é baseada na
taxa atual de perda de fransmissdo sob as condigdes do processo presente. Quando o TTM chega
a zero, é recomendada a limpeza ou mesmo a substituicGo das partes opficas.

Temperaftura maxima (T-max) externa: trata-se da temperatura méaxima @ qual a adaptacGo de
processo GPro 500 foi exposto ao fluxo do gds do processo.

Horas de operacdo: o tempo de servigo do GPro 500 em horas.

Criar arquivo de diagndstico: use esse botdo para a solugdo de problemas da unidade. Quando
0 botdo "Criar arquivo de diagndstico" é pressionado, um arquivo de compressao ZIP é criado no
seu desktop em 15 segundos. O arquivo ZIP contém:

— 0 arquivo de log (equivalente ao clicar no botGo "Obter arquivo de log).

— 10 arquivos SPC contendo os dados espectrais complefos dos ultimos 10 segundos do servico.
— 0s valores de tendéncia ppm

— 0s valores de tendéncia de porcentagem

— 0 arquivo do historico de calibracdo
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O arquivo ZIP de dados ndo pode ser aberto pelo usudrio. Envie o arquivo ZIP para o representante da
METTLER TOLEDO para uma andlise mais defalhada.

Figura 70 Diagndstico

6.2.6 Dados de calibracdo

A aba CalibragGo mostra um resumo de fodas as calibragdes executadas com sucesso na unidade.

Espectrometro de Laser GPro 500

Figura 71 CalibracGo
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6.2.7 Saidas analégicas (opcional)
Quando uma conexdo Ethernet é estabelecida a um GPro 500 com a op¢@o Saidas analdgicas diretas,
a guia "Saida externa" € exibida. Essa tela € utilizada para configurar saidas analégicas passivas de
4 a 20 mA (para obter a fiagdo correta, consulte o capitulob “Conexdes elétricas” na pagina 83).
Observe que ndo hd menu de configurac@o no M400 para configurar as saidas analdgicas diretas.

Figura 72 Saidas analégicas (opcional)

Para cada canal a ser usado, selecione o parGmetro a ser mapeado ao canal usando 0 menu suspenso.
Os seguinfes valores medidos podem ser mapeados em cada canal:

— Concentracdo (ppm)

— Concentrac@o (%v)

— Press@o (mbar e psi)
— Temperatura (°C e °F)
—  Transmissdo (%)

— DLI dias)

— TTM (dias)

Quando o par@metro é selecionado, tecle na faixa que deve ser linearmente mapeada aos valores
de 4...20 mA. As unidades devem ser as mesmas do seletor de par@mefros acima.

ATENCAO
Para instalagdes SIL2, a versdo da saida analdgica direta deve ser usada,
e somente essas saidas devem ser conectadas aos sistemas externos.

Um transmissor M400 pode ser adicionado se desejado,
mas observe que o M400 ndo possui certificagdo SIL
e suas saidas de 4 a 20 mA NAO DEVEM ser usadas.
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Figura 73 Selecionando um parGmetro

Para atribuir sinais de erro de alto nivel a cada canal (software, hardware e sistema) para serem trans-
mitidos ao sistema de controle, use 0 menu suspenso correspondente. Veja a figura abaixo. As seguin-
tes opgOes podem ser selecionadas:

— Sem alarme: quando o erro ocorrer, ndo € tomada ag¢do para definir as saidas analégicas em con-
dicGo de alarme.

Condicdo de alarme baixo (3,6 mA)

Condic@o de alarme alto (22 mA)

Além disso, as saidas analogicas podem ser definidas para o estado 3,8 mA ou 21 mA, quando uma
condic@o fora de faixa deve ser detectada pelo sistema. Para fazé-lo, verifique a caixa correspondente
(underrun/overflow).

Espectrometro de Laser GPro 500

Figura 74 Selecionando alarmes

Modo Hold: durante operagdes como a calibracdo e também quando em estado de alarme, a leitura,
quando em modo hold, pode ser definida para os seguintes valores:

— Ultimo valor
— Valor fixo
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6.3

As leituras fixas das saidas analégicas podem ser definidas usando 0s campos correspondentes.

Figura 75 Selecionando o modo Hold

0 Visualizador

0 visualizador € uma ferramenta de diagndstico que permite visualizar os dados que foram anteriormen-
te registrados pelo software MT-TDL e armazenados no cartdo SIM do GPro 500.

Figura 76 O visualizador

Com o Visualizador do MT-TDL, os arquivos SPC que foram baixados e armazenados em seu PC podem
ser vistos/analisados.
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Operacdo, manutengdo e calibracdo
M400

Recursos importantes do M400 sdo a integracto da funcionalidade ISM e o recurso singular de entrada de
multiplos modos (aceitando sensores ISM ou convencionais).

Figura 77 M400 G2 frontal

8 idiomas
inglés, espanhol, francés, alemdao, italiano, portugués, russo e japonés

Display grande retroiluminado (4 linhas de texto)
Prote¢@o por senha (5 digitos numeéricos)
Unidade multi pardmetro

ISM (a disponibilidade de funcdes especificas do ISM depende do pardmetro medido)
— "Plug and measure”

— Indicador Dinamico de Vida Util (DLI)

— Timer Adaptativo de Calibrag@o (ACT)

— Indicador de Tempo para ManutengGo (TTM)

— CIP/SIP/Contador de processo de autoclave

— Historico de calibrac@o

FM CIT Div. 2, Atex Zona 2, profecdo IP 65 /NEMA 4X

Modo de Instalagdo Rdpida

7.1.1 Inicializacdo do Instrumento
Presumindo que o TDL € ligado ao Transmissor M40O0, o TDL vai energizar-se automaticamente quando
a energia for ligada no M400. O tempo de inicializagdo é de aprox. 1 min.

71.1.2 Desligamento do instrumento
Para desligar o instrumento, basta desconectd-lo. NGo sdo necessarias outras medidas.
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7.2 Calibracdo do analisador GPro 500
CAMINHO: fAh\Cal\Calibrate Sensor

A calibrag@o para um GPro 500 é realizada como uma calibragdo de um ponto ou uma
calibragGo do processo.

Os seguintes menus podem ser selecionados:

Unit (Unidade): Pode ser escolhida uma entre diversas unidades. As unidades s@o
exibidas durante a calibragdo.

Method (Método): Selecione o procedimento de calibrag@o desejado: calibragto de um

ponto ou calibragcdo de processo.

Opcoes: Se 0 método de um ponto for escolhido, durante a calibragdo, podem
ser editadas a pressdo e a temperatura da calibrag@o, além do caminho
Optico para o sinal do sensor.

7.2.1 Calibrag¢to de um ponto para GPro 500

Uma calibrag@o de um ponto de sensores de gas é sempre uma calibragdo de derivada, ou
inclinacdo (por ex., com ar). Uma calibrag@o de um ponto de slope (inclinag@o) é executa-
da a ar ou com qualquer outro gas de calibragdo com concentracdo de gas definida.

No caso de dois gases (por exemplo CO e CO,), o GPro 500 seleciona o gds a ser calib-
rado.

Ajuste a pressdo e temperatura de calibrag@o, as quais sdo aplicadas durante a calibragdo.

Ajuste o caminho Optico para o seu sistema individual.

Pressione o botdo Cal para iniciar a calibragdo
Coloque 0 sensor no gas de calibragdo (por exemplo, ar). Pressione Proximo.

Insira o valor do ponto de calibracdo e pressione Proximo para iniciar o cdlculo.

O M400 verifica o desvio do sinal de medi¢cdo e prossegue assim que o sinal esfiver sufici-
entemente estavel.

O display mostra o valor do sensor como resultado da calibraggo.

Pressione o botGo ajustar para executar a calibragdo e armazenar os valores calculados no
Sensor.

Pressione o botGo Calibrar para armazenar os valores calculados no sensor. A calibragGo
ndo é executada. Pressione o botdo Cancelar para terminar a calibragdo.

Se “Ajustar” ou “Calibrar” forem selecionados, a mensagem “Ajuste salvo com sucesso!” ou
“CalibragGo salva com sucesso!” é exibida. Em ambos os casos, vocé verd a mensagem

“Por favor, reinstale o sensor”.
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7.2.2 Calibracdo do processo para sensores de gas GPro 500

Uma calibrag@o do processo de sensores de gas é sempre uma calibrag@o de slope, ou
inclinacdo.

No caso de dois gases (por exemplo CO e CO,), o GPro 500 seleciona 0 gas a ser calib-
rado.
Pressione o0 bofdo Cal para iniciar a calibragdo.

Pegue uma amostra e pressione a tecla [ENTER] para armazenar o valor de medi¢@o atual.
Para exibir o progresso do processo de calibragdo, P pisca na fela inicial e do menu.

Depois de deferminar o valor da concentragdo da amostra, pressione o icone de calibragdo
na tela do menu para prosseguir com a calibragdo.

Insira o valor do ponto de calibracdo e pressione Préximo para iniciar o cdlculo.

0O M400 verifica o desvio do sinal de medi¢cdo e prossegue assim que o sinal estiver sufici-
entemente estavel.

Espectrometro de Laser GPro 500

O display mostra o valor do sensor como resultado da calibracdo.

Pressione o botGo Ajustar para executar a calibragdo e armazenar os valores calculados no
Sensor.

Pressione o bofdo Calibrar para armazenar os valores calculados no sensor. A calibracdo
ndo é executada. Pressione o botdo Cancelar para terminar a calibragdo.

Se “Ajustar” ou “Calibrar” forem selecionados, a mensagem “Ajuste salvo com sucesso!” ou
“Calibrac@o salva com sucesso!” é exibida. Em ambos 0s casos vocé verd a mensagem
“Por favor, reinstale o sensor.”
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1.3

7.3.1

Calibracdo usando uma célula de calibrac@o (apenas para medicdes de 0,)

Para uma calibragto mais precisa, pode ser usada a célula de calibra¢do. Para fazer isso, o TDL
(a cabecga azul) precisa ser removido da sonda. Em seguida, ele tem de ser montado sobre a célula
de calibragdo de acordo com a ilustrag@o abaixo. Anfes de iniciar a calibrag@o, novos valores para o
caminho oOptico, para a temperatura e para a pressdo tem de ser inseridos no M400. Em seguida, o gds
de calibragdo flui pela célula de calibrac@o e a calibragdo serd feita no menu de calibragGo do M400.

Durante a calibragcGo com a célula de calibracdo, o processo ainda estd vedado e precaucdes adicio-
nais ndo precisam ser tomadas.

T T-Sensor
— | @20 mm i i
0.78"
] i ~
S i g
Mo I — S
\§ IS
- 141 £
% Y ‘ -
N =
N 1
L Gas IN Gas OUT D=1or
" 6 mm (BT)
|
35 mm (1.37")

167.5 mm (6.2")

Figura 78 Célula de calibracao

Manutencdo

0 GPro 500 TDL foi projetado para reduzir a manuteng@o ao minimo. A experiéncia tem mostrado que
um infervalo de manutencdo de mais de 12 meses € aceitGvel para a maioria das aplicagdes. As ope-
racdes de manutencdo descritas nesta se¢@o garantirdo uma operagdo contfinua e segura do GPro 500.

Manutencdo de rotina

GPro 500 ndo possui pecas moveis e necessita de pouquissimos consumiveis (filiros). O TTM e O DLI
no M400 podem gerar necessidade de manutengdo — por exemplo, se a fransmissdo cair. Porém. para
melhor desempenho recomendamos realizar rotineiramente 0s seguintes passos:

— Verifique a fransmiss@o oOptica regularmente (diariamente). Isto pode ser feito automaticamente pelo
TTM e DLI ou por um relé de ADVERTENCIA ou similar.

— Limpe as janelas quando necessario (veja a seguir).

— Para aplicagdes em que a concentracGo do gas medido é normalmente zero (aplicacdo zero de
gas): Verifique a resposta do instrumento aplicando um pouco de gds pelo menos uma vez a cada
12 meses. Aplique concentragOes de gas suficientemente altas para obter uma resposta forte do
instrumento durante pelo menos 10 minutos (pelo menos 70 minutos apos ligar). Adverténcias ou
erros ndo devem sdo exibidos durante o teste. Entre em contato com seu fornecedor caso tenha
alguma duvida sobre o instrumento.

— Verifique a calibragdo a cada 12 meses (dependendo da precisdo exigida). Recalibre se necessario,
consulte “Calibracdo” na pagina 122.
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7.3.2

71.3.3

Remova a sonda ou célula wafer do processo

0 GPro 500 é removido do processo desapertando os quatro parafusos do flange e extraindo-os com
cuidado. Se necessario, a conexdo de purga também deverd ser removida. Para a remogdo da célula
wafer, primeiro é preciso parar o processo ou isolar a se¢do da fubulag@o por meio do fechamento de
vdlvulas de isolamento. Os parafusos da montagem do flange podem ser desapertados e removidos,
e a célula wafer pode ser extraida cuidadosamente dos flanges da tubulag@o.

ATENCAO
Antes de retirar a sonda ou a célula wafer do processo, é muito
importante verificar com o responsavel da planta se isso é seguro.
O processo deve ser desligado ou ficar em estado semelhante
para que seja seguro expor o0 meio ambiente a ele.

ATENCAO
Ndo desligue a purga antes de remover a sonda. Isto impe-
dira que as superficies opticas sejam contaminadas

Removendo e limpando o prisma.

Para remover o prisma, é preciso desenroscar a exiremidade da sonda. Depois disso, a unidade que
contém o prisma pode ser retirada. Limpe com cuidado a superficie do prisma e monte-o novamente. A
superficie Optica pode ser limpa com solventes ou detergentes ndo abrasivos e ndo perigosos. O dlcool
isopropilico (IPA) é o solvente recomendado para a limpeza do componente optico.

\\\\\

LV é/

\
>

Caso haja condensacdo denfro do modulo do prisma, use a chave de aperto (part number 30 129
726) para abrir cuidadosamente a parte fraseira do modulo para acessar o prisma para limpeza. Para
0 conjunfo de O-ring sobressalente, consulte 0 Apéndice 2, capitulo 2.2 “Pecas sobressalenfes” na
pagina 148.

Figura 79 Limpando/substituindo o prisma na sonda padrdo (SP) e sem purga (NP)

1 Mddulo do prisma
2  Extremidade da sonda

ATENCAO
Uma vez que as ceélulas wafer em linha (versdo de janela simples)

sdo parte do processo e, para manter a infegridade da certificagdo PED
(Diretiva para Equipamentos de Pressdo), o prisma ndo deve ser removido.




Figura 80 A seta indica os parafusos ocultos para a limpeza da janela de processo

%
N

o
N

Figura 81 Sonda sem montagem da ponfeira. A seta indica a janela de processo

7.3.4 Limpando a janela de processo da sonda
Para limpar a janela de processo, € necessario remover a sonda do processo, consulte 7.3.2 na pdagina
118. Remova a cabeca do sensor, desaparafuse a sonda e depois 0s parafusos ocultos (consulte
Figura 80 na pdgina 119) cuidadosamente. Com cuidado, desaparafuse a monfagem da ponteira da
sonda para acessar a janela (consulte Figura 81 na pagina 119). Limpe com cuidado a superficie da
janela de processo. A superficie optica pode ser limpa com solventes ou detergentes ndo abrasivos e ndo
perigosos. O alcool isopropilico (IPA) é o solvenfe recomendado para a limpeza do componente 6ptico.

ATENCAO
Ndo remova a janela de processo do modulo da janela vis-
to que isso anulard o certificado de press@o PED.

A conex@o de purga do lado do processo é equipada com uma vedacdo entre a conexdo e a camara
de purga, em conformidade com a diretiva de equipamentos pressurizados (PED). Para garantir a infe-
gridade dessa vedagdo e prevenir danos ao conectar ou desconectar a tubulacGo de purga @ conexdo,
deve-se usar uma chave inglesa como apoio para segurar firmemente o corpo da conexdo enquanto
a porca da tubulagdo de purga € apertada, como ilustrado na Figura 82 abaixo.

Figura 82 Conectando o tubo de purga @ conexdo da purga do lado do processo
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ATENCAO
NGo remova e/ou desmonte a entrada do gds de purga para 0 processo.
Se desmontada, o cerfificado PED de press@o forna-se nulo.

ATENCAO
O vidro de alfa pressdo na sonda ndo deve ser sujeifo a qualquer impacto
mecanico que possa danificar o vidro (arranhdes, riscos profundos
e longos, etc.). A limpeza do vidro deve ser feifa com um pano macio.
Verifique se é seguro desmontar a sonda anfes da limpeza.

Se a janela de processo ndo puder ser limpa corretamente, fodo o médulo da janela e o conjunto do
flange precisam ser substituidos.

ATENCAO
O modulo da janela esta conectado com seguranca ao flange usando

parafusos ocultos. NGo tenfe remover ou desapertar os parafusos,
pois isso anulard o certificado de press@o PED.

ATENCAO
Ao montar novamentfe a sonda, deslize com cuidado o tubo de purga para

dentro e parafuse a sonda no flange até a porca ficar totalmente apertada.
Isso e para garantir a vedagdo do sistema de purga dentro da sonda.

ATENCAO
Apos remontagem da sonda, verifique a integridade do circuito
de purga do processo para evitar vazamentos.

71.3.5 Removendo e limpando o filtro

Para adaptacOes de processo que precisem de um filiro (sondas NP e B, wafers W), o filtro pode
ser removido para manufeng@o ou substituicGo. Primeiro, desaparafuse a cobertura da extremidade
(consulte Figura 79 na pdagina 118) e remova o0 modulo do prisma cuidadosamente para acessar o
filtro. Depois, desaparafuse os parafusos ocultos (consulte Figura 83 na pagina 121) para desapertar
o filtro na sonda. Remova o filtro erguendo levemente a sonda virada para baixo, assim, o filtro vai
deslizar para fora (em filtros sinterizados, limpe os O-rings cuidadosamente — consulte Figura 83 na
pagina 121 e Figura 84 na pagina 121). Para limpar os poros do filtro (geralmente durante a noite),
use um banho contendo detergente ou solvente ndo perigoso e que seja compativel com a composi-
¢ao de processo. Para o conjunto de O-ring sobressalente, consulte 0 Apéndice 2, capitulo 2.2 “Pecas
sobressalentes” na pagina 148. Por fim, monte o filiro novamente usando o procedimento acima de
frds para frenfe.
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Figura 83 Limpando/substituindo o filtro sinferizado (para sondas NP com filtro, sondas B e wafers W).
A seta indica os parafusos ocultos para desinstalar o filtro

Figura 84 Limpando/substituindo o filtro sinterizado (vedagGo em grafite) (para sondas NP com filtro,
sondas B e wafers W). A sefa indica os parafusos ocultos para desinstalar o filtro

N 72> NN NNNNRY

-_'/////////////////////////////”i:\},
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Figura 85 Limpando/substituindo o filiro em PTFE (sem vedacdo) (para sondas NP com filtro, sondas
B e wafers W). A seta indica os parafusos ocultos para desinstalar o filiro
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1.4

74.1

74.2

1.5

Calibracdo

Se 0 GPro 500 for instalado junto com o transmissor M400, o M400 pode ser usado para realizar
a calibragdo/verificagdo direfamente. Consulte capitulo 7.1 “M400” na pdgina 114 ou diretamente
0 manual do M400 para obter mais informagoes.

Calibracdo de processo

A calibracGo diretamente no processo pode ser feita se a concentragGo do gds a ser medido é conhecida
e estavel. Isto € muito conveniente e é feito muito rapidamente no menu de calibragdo do M400. Para
detalhes, consulte 0 manual do M400 na pdagina 56.

Calibracdo usando células de calibracdo

A célula de calibragdo opcional pode ser usada para fornecer uma verificacdo precisa e rapida de
calibragdo/validagdo. Fazendo isto, o TDL (o cabeca da unidade) precisa ser removido da sonda. Em
seguida, ele fem de ser monfado sobre a célula de calibragdo de acordo com a ilustrac@o abaixo. Anfes
de iniciar a calibracGo, novos valores para o caminho Optico, para a femperatura e para a pressao tem
de ser inseridos no M400. Em seguida, o gds de calibracdo flui pela célula de calibragGo e a calibragdo
serd feita no menu de calibragdo do M400.

Durante a calibragdo com a célula de calibragdo, o processo ainda esta vedado
e precaucdes adicionais ndo precisam ser tomadas.

I T-Sensor
@20 mm ‘
(0.78")

»

(1.96
143 mm (5.63")

-

\

L Gas IN|T D= or
_" 6 mm (BT)
~—
35 mm (1.37%)
~ 1575mm (6.2" >
Figura 86 Célula de calibracao
Riscos Residuais
> Apesar de tomadas todas as medidas de precaucdo, os riscos residuais ainda
permanecem.



7.5.1 Conexoes com vazamento
— As ligacoes podem ficar frouxas devido aos efeitos da vibragdo.

— A conexdo entre a sonda de medicdo e a adaptacdo de processo é uma fonte potencial de vaza-
mento.

(> As conexbes enfre a sonda de medicGo e a adaptag@o de processo devem
ser verificadas periodicamente pelo usudrio/operador e mantidas em condigcoes
plenas de funcionamento.

ATENCAO
Conexdes com vazamento podem permitir que 0 meio de

processo escape para o meio ambiente, apresenfando
perigo para as pessodas e para 0 meio ambiente.

7.5.2 Falha elétrica

ATENCAO
Em caso de falha de energia (liberagdo do fusivel) certifique-se
de que a rede elétrica esta devidamente desconectada antes
de iniciar qualquer resolucdo de problemas.

7.5.3 Protecdo contra o calor

ATENCAO
A cGmara ndo é equipada com protecdo contra o calor.

Durantfe a operacdo, a superficie da cmara pode
atingir altas femperaturas e causar queimaduras.

7.5.4 Influéncias externas

Ex Queda de objetos sobre a cdmara pode danificar ou destruir a cabega do TDL,
Ou provocar vazamentos, etc.

(> Forcas laferais podem danificar ou destruir a cabeca do TDL.

123



8 Protecdo contra explosdo
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Figura 87 Configuracdo Ex

GPro 500

2 x4 a 20 mA (press@o e temperafura)
Caixa de juncdo (Ex-e)

Ethernet

Fonte de alimentacdo externa

Caixa de limpeza para Zona 1 (opcional)
M 400

Para visualizag@o detalhada da sec@o transversal — consulte Figura 88 “A interface do
GPro 500 enfre a Zona 0 e a Zone 1” na pagina 125

00 N o o wWw N~
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Figura 88 A inferface do GPro 500 entre a Zona O e a Zone 1

B N -

Regido da Zona 1

Janela de processo
Valvula de retengdo (Check Valve)
Regido da Zona O

b5 Interface: cabeca do sensor — sonda
A janela de processo e a vdlvula de refengGo asseguram que a Zona O e Zona 1 estdo fisicamente

separadas. A cabeca do sensor estd sempre na Zona 1 e a sonda, na Zona O.

Cabeca do sensor da parede de contorno ndo metdlica

— Material da parede de conforno ndo metalica: Vidro de silica fundido C 7980
— Faixa de temperatura da parede de contorno ndo metdlica: —20-55 °C

— Press@o maxima da parede de contorno ndo mefdlica: 0,5 barg

Para a instalacdo pretendida em uma drea classificada Ex,
observe as seguintes diretrizes (ATEX 94/9/EC).

CUIDADO

Classificac@o Ex:

Ex Il 1/2G - Ex op is/[op is T6 Ga] d IIC T6 Ga/Gb

e

Ex Il 1/2D - Ex op is/[op is T86°C Da] tb 1IC T80°C Da/Db

Designacdo e nimero da declaragto: SEV 15 ATEX 0131
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ATENCAO
Na configuragdo normal, a temperatura na interface 5 entre a cabecga do
sensor e a sonda ndo pode exceder 55 °C. Se a temperatura exceder 55°C
na inferface até a cabega do sensor, a classe de femperatura T6 (85 °C)
ndo € mais valida, e a classificagGo ATEX é violada.

ATENCAO
Se a temperatura na inferface 5, entre a cabeca do sensor e a sonda
exceder 55 °C, a Barreira térmica — consulte o Apéndice 2, capitulo 2.3
“Acessorios” na pagina 148 — deve ser ufilizada de modo que a
temperatura da interface até a cabega do sensor nunca exceda a 55 °C.
Se a temperatura exceder os 55 °C na inferface até a cabega do sensor,
a classe de temperatura T6 (85 °C) ndo € mais valida, e a classificacdo
ATEX é violada.

ATENCAO
0 invélucro metdlico do sensor TDL tem de ser conectado
por um fio condutor ao sistema de aterramento da fabrica.
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SECLIr

Figura 89 Etiqueta.

Nome do produto
Fabricante

Pais de origem
Gds a ser medido
Chave de produto
Part number

N.° de série

OO O WN —

IdentificagGes ATEX

10 Classificagdo da alimentacdo
11 Classificagcdes do gabinete

12 Marcagdo SIL

172" NPT

WARNING -
DO NOT
OPEN
THE DEVICE

Figura 90 Etiqueta de observagado.

Limites da temperatura ambiente

8989 ©

SEErEr

Para mais orienfacdes e para conformidade com ATEX, consulte fambém os seguintes capitulos deste

manual de operacgdo:

®

M6x12

Figura 91 Etiqueta de aterramento.

consulte capitulo 3 “Instalacdo e Start-up” na pagina 35
consulte capitulo 5 “Conexdes eléfricas” na pagina 83
consulte capitulo 7 “Operagdo, manufenc@o e calibrac@o” na pagina 114
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Figura 92 Certificado ATEX (pagina 1/2)
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Figura 93 Certificado ATEX (pagina 2/2)
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standards or normative documents: / per oben beschriebene Gegenstand der Erkldrung erfiillt dle Vorschriften der folgenden euvopalschen
Richtlinien und Normen oder normativen Dokumente: / L'objet de la é ion décrit ci-d esten ité avec les directives et normes

et autres d a ive : / El objeto de la declaracion descrita an|er|ormente se ajusta a lo establecido en las siguientes dlrecllvas,
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A fent emlitett nyilatkozat targya megfelel az alabbi eurépai iranyelveknek, szabvanyoknak, illetve normativ dokumemumoknak
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overeenstemming met de volgende Europese richtlijnen en normen of normatieve 1 Tresé ji jest zgodna z nastepujacymi
dyrektywami europejskimi oraz normami lub dokumentami normalizujgcymi: / O objeto da declaracao aclma menclonada esta em conformidade com as seguintes
diretrizes e normas europeias ou documentos normativos: / Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu a i si standarde P
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Marking /
Kennzeichnung /
Marquage / Marcado /
Marcatura / Mapkupogka
/ Oznaceni / Mzrkning /
Zipavon / Margistus /
Merkinta / Comharthi /
Oznaka / Jeldlés /
r—%v5 /01
Zenklinimas / Markéjums
/Immarkar / Markering /
Oznaczenie / Marcacao /
Marcaj / Mapkupoeka /
Oznacenie / Oznacevanje
/ Markning /

nvinedanang /52

EU Directive / cu-ri ie / Directive / Directiva UE / Direttiva UE /
Oupektnea Ha EC / Smérnice EU / EU-direktiv / O8nyia E.E. / ELi direktiiv / EU-direktiivi / Treoir
AE / EU direktiva / EU-iranyelv / BR#{$84 / EU X|Z! / ES direktyva / ES direktiva / Direttiva tal-UE
/ EU-richtlijn / Dyrektywa UE / Diretiva da UE / Directiva UE / ilupektusa EC / Smernica EU /
Direktiva EU / EU-direktiv / siarimiuasasavaingTal / EU $§4

Harmonised Standards /
Harmonisierte Normen / Normes harmonisées
/ Normas armonizadas / Standard armonizzati
/XapMoHMsMpaHM ctaHpaptm /

normy / Har
standarder / Evappoviopéva TIPO'IUTN! /
( standardid /Y
standardit / Caighdeain Chomhchuibhithe /
Uskladene norme / Harmonizalt szabvanyok /
BEEhiMM/ =515 2=/ Damieji
standartai / ie standarti /
Armonizzati / Geharmoniseerde normen /
Normy zharmonizowane / Normas
Harmonizadas / Standarde armonizate /
FapMoHu3MpoBaHHble cTaHAapTbl /
Harmonizované normy / Harmonizirani
standardi / Harmoniserade standarder /

wnsgufisanadasiu / EATRE

C€

Pressurised Equipment Directive / Druckgeriterichtlinie / Directive
Equipements sous pression / Directiva sobre equipos a presion / Direttiva sulle attrezzature a
pressione / upektuea 3a o6opyaeaxe noa Hansrade / Smérnice pro tlakova zafizeni / Direktiv
om trykbzerende udstyr / O8nyia e§orAiopou utré Tieon / Rohuseadmete direktiiv /
Painelaitetta koskeva direktiivi / An Treoir maidir le Bri-Threalamh / Direktiva o opremi pod
tlakom / Nyomas alatt Iévé berendezésekrdl szol6 iranyelv / EETHERHRS / 742 ZHu| x| %/
yva dél jrangos / Spi artu direktiva / Direttiva dwar Taghmlr

Pressurizzat / Richtlijn drukapparatuur / Dy W sprawie
Diretiva dos Equipamentos sob Pressao / Dlrecilva privind echipamentele sub preslune/
MupekTnBa no o6opya , pabor y noa / Smernica o tlakovych
zariadeniach / Direktiva o tlacni opremi ITryckkarIsdlrektlvel/
sfafuuasasginsalfdnssauseiu / MER &S
Effective from July-19-2016: 2014/68/EU

(OJEU, 2014, L189, p164)

Module A1

EN12266-1: 2012

C€

EMC Directive / Emv-Richtiinie / Directive CEM/ Directiva CEN / Direttiva EMC /
[vpekTnBa 3a enekTpoMarduTHa ckemecTumocT / Smérnice EMC / EMC-direktivet / Odnyia
HMEZ/ Elektromagnetlllse uh duvuse (EMC) direktiiv / EMC-direktiivi / An Treoir maldlr le
Combhoiritinacht Lei ghnéadach / Direktiva o i/
Elektromagneses osszeferhetosegrol (EMC) sz616 iranyelv / EMCH§4% / EMC X| % / Direktyva
del suder / EMS direktiva / Direttiva dwar EMC / EMC-richtlijn /
Dyrektywa EMC / Diretiva CEM / Directiva CEM/IJMpeKmBa no 3NeKTPOMarHuTHol
coBmecTumocTi / Smernica o (EMC) / Direktiva EMC / EMC-
direktivet / dlarinuun EMC / EMC 184~

2014/30/EU

(OJEU, 2014, L96, P79)

EN 55011:2009+A1:2010
EN61326-1: 2013
EN61326-2-3: 2013

C € 1258

ATEX Directive / ATEx-Richtlinie / Directive ATEX / Directiva ATEX / Direttiva ATEX /
ATEX [Oupektuea / Smérnice ATEX / ATEX-direktivet / O8nyia ATEX / ATEX-direktiiv / ATEX-
direkti |I An Treonr ATEX / ATEX direktiva / ATEX-iranyelv / ATEX$8% / ATEX X| % / Direktyva
dél jrangos / Spradzienbi: vides (ATEX) direktiva /
Dlremva dwar ATEX/ ATEX-richtlijn / Dyrektywa ATEX/ Diretiva ATEX / Directiva ATEX/

[upextusa ATEX / Smernica ATEX / Direktiva ATEX / ATEX-direktivet / diariniua ATEX / ATEX
#e

2014/34/EU

(OJEU, 2014, L96, p309)

EN60079-0: 2012 + A11:2013
EN60079-1: 2014
EN60079-28: 2015
EN60079-31: 2014

1 Number of the Notified Body / Nummer der notifizierten Stelle / Numéro d'identification de I'organisme notifié / Numero del organismo notificado / Numero

dell'organismo notificato / Homep Ha Hotudmumpan oprat / Cislo
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Wir
Nous

Description
Beschreibung
Description

Smart key

Mettler-Toledo AG, Process Analytics

Jean-Nic Adami

Gas Analytics MTPRO

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

SIL declaration of conformity
Functional safety according to

IEC 61508 and 61511

Mettler-Toledo AG, Process Analytics
Im Hackacker 156

8902 Urdorf

Switzerland Schweiz Suisse

declare under our sole responsibility that the product,
erkldren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt,
déclarons sous nofre seule responsabilité que le produit,

GPro 500 Gas Analyzers Series

GPRO500****************_/_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
insfructions according fo the operating instructions manual GPro 5600. The software Product
revisions will be carried out by the manufacturer in accordance with IEC 61508.

The soffware 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 [EC 61508.

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

Pefer 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

Figura 96 Declaragdo de conformidade SIL
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8.2 Aprovacdo FM (versdo dos EUA) de medicdo de oxigénio

APPROVED

Classificacdo Ex: Cl I, Div 1, Grp A, B, C, D, T6

CLIL I, Div1, GrpE, F, G, T6
- Designagdo e nimero da declaracdo: Identificac@o do projeto original 3044884

@

Figura 101

© 00 N4 O OB W N =

N — O

099 o

T

Nome do produto
Fabricante

Pais de origem

Gas a ser medido

Chave de produto

Part number

N.° de série

Limites da temperatura ambiente
Marcacgdo FM

Classificagdo da alimentagdo
Classificagdes do gabinete
Marcagdo SIL

G0 oo ©
PP P

Efiqueta da vers@o dos EUA.

®

G50 oo ©
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172" NPT

GAS GRP A: SEAL
REQUIRED AT
ENCLOSURE ENTRANCE

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

Figura 102 Etiqueta de observagao.

® ®
M6x12
M4 x6

Figura 103 Etiquetas de aterramento.

Para mais orienfagdes para conformidade com a FM, consulte também os seguintes capitulos deste
manual de operagdo:

— consulte capitulo 3 “Instalagdo e Start-up” na pagina 35

— consulte capitulo 5 “Conexdes elétricas” na pagina 83

— consulte capitulo 7 “Operacdo, manutenc@o e calibrag@o” na pagina 114

Espectrometro de Laser 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

F 347 (Mar 16) Page 1 of 3
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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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Resolucdo de Problemas

©
el

Mensagens de erro na unidade de controle

Durante a operagdo, as informagdes essenciais do stafus sobre o instrumento sdo exibidas no M400.
As mensagens do instrumento e suas possiveis explicacdes e agdes a serem tomadas sdo dadas na

Espectrometro de Laser GPro 500
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tabela a seguir.

Tabela 11 Mensagens de erro

Mensagens de Falha Explicacoes e acoes Acdo
Falha no Sinal Erro durante o procedimento de ajuste FALHA
de Processo

Erro na Fonte de Laser A'linha do laser ndo esta estavel FALHA
Ma qualidade de sinal Transmissdo inexistente ou muito FALHA

baixa; Sinal com muito ruido

Erro no Flashcard Erro na Base de Dados FALHA
Modo de simulagGo O valor de O, foi definido manualmente  FALHA

ativo

Erro de entrada
de pressdo

Entrada de press@o
invdlida

Erro na enfrada de T
Enfrada de T invdlida
Pouco espago em disco

Erro de controle de laser
T interna excedida

Modo de configuragdo
Erro de hardware

Erro na Fontfe de Laser

e ndo medido
Sinal de 4 a 20 mA fora da faixa

Pressdo fora da faixa

Sinal de 4 a 20 mA fora da faixa
Pressdo fora da faixa
Pouco espago em disco no flashcard

Falha ou mau funcionamento do
controlador de temperatura do laser

A temperatura da placa do sisfema
excede a faixa

Conexdo Ethernet ativa

Inconsisténcia entre software e
hardware; tensdo interna fora de faixa

A correnfe do laser é nula ou estd fora
da faixa

MANUTENGAO NECESSARIA
MANUTENGAO NECESSARIA

MANUTENGAO NECESSARIA
MANUTENGAO NECESSARIA
MANUTENCAO NECESSARIA
FALHA

MANUTENGAO NECESSARIA

MANUTENGAO NECESSARIA
FALHA

FALHA
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10.1

10.2

10.3

Desativaco, armazenamento e descarte

Consulte capitulo 1.1 “Informacbes de seguranca” na pdagina 11. A desativacdo somente poderd ser
efetuada por pessoas com formac@o adequada ou por técnicos qualificados.

Desativacao

Prossiga conforme descrifo em capitulo 7.3.2 “Remova a sonda ou célula wafer do processo” na pagina
118.

Armazenamento

Armazene o0 GPro 500 em um local seco.

Descarte

Recomenda-se que o operador descarfe o dispositivo de acordo com a legislacdo local. O operador
deve entregar o dispositivo a uma empresa de descarte licenciada seja publica ou privada, ou descar-
td-lo se estiver em conformidade com as regulamentacdes vigentes. Residuos devem ser reciclados ou
eliminados sem causar riscos para a saude humana, e sem utilizar processos ou métodos que possam
prejudicar o meio ambiente.

Diretrizes CE 75/442/EECC
91/156/EEC

Classificacdo
A classificagdo em grupos de residuos ocorre durante a desmonfagem do dispositivo. Os grupos estdo

listados no atual Catdlogo Europeu de Residuos. Este catdlogo é valido para todos os residuos, quer se
destinem a eliminagdo ou a reciclagem.

A embalagem é constituida pelos seguinfes materiais:
— Papeldo

— Espuma plastica

A carcaca e feita dos seguintes materiais:

- Aco

— Polipropileno

— Polimeros em confato com o material conforme as especificacoes



Apéndice 1 Informacdes de normas e conformidade

— O GPro 500 TDL esta em conformidade com a "Diretiva de Compatibilidade Eletromagnética” e
"Diretiva de Baixa Tensdo" da Comunidade Europeia.

— O TDL é classificado de acordo com a Catfegoria de Sobretensdo I, Grau de Poluigdo.

— O TDL estd em conformidade com os requisitos de aparelhos digitais Classe B da ICES-003 do
Canada, através da aplicagdo da norma EN 55011:2007.

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

— Este TDL atende a Parte 15 das Normas da FCC dos EUA para equipamentos Classe B. E apropriado
para a operacdo quando conectado a uma fonte de alimentacgGo de ufilidade publica que fambém
fornece a ambientes residencidais.

— O TDL foi avaliado de acordo com a IEC 61010-1:2001 + Corr 1. 2002 + Corr 2:2003 para a se-
guranca elétrica, incluindo os requisifos adicionais para diferencas nacionais dos EUA e Canada.

— Mettler Toledo Ltd € uma organizacGo certificada BS EN ISO 9001 e BS EN ISO 14001.

Apéndice 2 Acessorios e pecas sobressalentes

2.1

Opcoes de configuracdo

As informacdes completas de pedidos do GPro 500 podem ser representadas na tabela abaixo. Um
exemplo de numero de pedido pode ser GPRO500ATAOPBKSO20PATXX__/ X, que seria uma unidade
com aprovagdo ATEX, medindo o O, com sonda padrdo, janela padrdo, O-ring padrdo, ago de qualida-
de 316L, comprimento de caminho optico de 200 mm, flange de processo ANSI 2'/300 Ib, espessura

de parede de 100 mm, sem maodulo adicional, cabo de 5 m, RS485.
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Tabela 12 GPro 500 Chave de produto

Analisador de Gas

GPro500 A T

>

30 027 126*, 30 538 717**

GProb500 Y Y

=<

<|O
<|T©

<|w
<|=

< |
<|O
<N

<|o
<|o
<|o
< |—

< | >
<|W»n

=<l
<[l
~ |~

<|>=
< | >

Aprovacoes para drea de risco

ATEX/IECEX Ex d
Classe FM 1 Div 1
Gases

A
u

» —f—

Oxigénio

co

H,0

H20 ppm

CO2 %

CO %

CO0% + COQ %
COppm + CH, %
H,S

HCl ppm

CHg ppm

NH3z ppm
Interfaces de Processo

Z=ZIrnmoooooITT o>
OO0 —==Z20—N—0O0O0

Sonda padrdo (SP)

Sonda sem purga com filiro (NP)

Sonda sem purga com filtro e blowback (BP)
Wafer (W)

Célula extrativa (E)

Cross-pipe de caminho 6pfico dobrado(C)
Optica de processo***

OMmMm= w7

Borossilicato

Quartzo

Safira

Janela Dupla de borossilicato
Janela Dupla de Quartzo
Janela dupla de safira
Vedacoes do processo***

—A 0 O »nwOw

Kalrez® 6375

Grafite

Kalrez® (grau FDA) 6230

Kalrez® 6380

Kalrez® 0090

FEP revestido com PFA

Materiais em contato com o gds***

T O »w T @ X

1.4404 (equivalente a 316L)

1,4571

Hastelloy C22

Sondas de caminho dptico e célula extrativa***

O ;W w;m
o — O

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

2 m (6,6 pés)

3 m (9,8 pés)

4 m (13,1 pés)
5 m (16,4 pés)
6 m (19,7 pés)
10 m (32,8 pés)
Nenhum

X — OO0 0O OO0 A~EN

X OO0 o wWwN—= 00O




Analisador de Gds GPro 500 A

30 027 126*, 30 538 717** GPro 500 Y

T
Y

A O
VY

0 0
Y Y

—<|—=
<[>
<[
<]l

P/BIKIS 2
NN Y

<[l
~ |~

<[>
<[>

Conexodes a0 processo***

DN50/PN 25

ANSI 2'/300 Ib
DN50/PN 16

ANSI 2'/150 Ib
DIN8O/PN 16
ANSI 3'/150 Ib
DIN100/PN25
ANSI 4'/300 Ib
ANSI 4'/150 Ib
DN50/PN 16 € 40
DN8O/PN 16 € 40
DN 100/PN 16
ANSI 2'/150 Ib
ANSI 3'/150 Ib
ANSI 4'/150 Ib
Swagelok 6 mm
Swagelok 4"
Espessura da parede***

— =200~ wWN—=>T>0O>»0O>0O>»OM<|O

mMmMSESSsSEsSsSsS=2=zZzzZ0®@r — T Upb—=<|o

100 mm
200 mm
300 mm
Nenhum
Filtros***

< W N =

Filtro A— 40 ym

Filfro B — 100 pm

Filfro C — 200 pm

Filtro D — 3 ym

Filtro de Membrana de PTFE
Sem filtro

Maédulos complementares***

X m oo w >

Nenhum

Com barreira térmica (até 600 °C)

Célulade Mulfirreflexdo com caminho dptico dobrado 2x
Célulade Mulfirreflexdo com caminho éptfico friplicar 3x
Cabo

W N I X

~ O~~~

5m (16,4 pés)

15 m (49,2 pés)

25 m (82,0 pés)

40 m (131,2 pés)

Nenhum

Interfaces de comunicac@o

< O o w >

RS 485 (para M400)
RS 485 e saida analdgica direta (SIL)

>

* 6 semanas prazo de enfrega.  ** 3 semanas prazo de enfrega.

*** Qutras configuragdes sob solicitagdo.
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2.2

N
w

Pecas sobressalentes
Tabela 13 Pecas sobressalentes

Pegas sobressalentes

Nimero de pedido

Kit de junta plana ST

Kit de junta plana HT (grafite)

Kit de pecas sobressalentes do espectrdometro FM
Conjunto de parafusos oculios (20 pecgas) 1.4404
Conjunto de parafusos ocultos (10 pecas) 1.4571
Conjunto de parafusos ocultos Hastelloy C22 (5 pecgas)

30080 914
30 080 915
30 252 641
30 297 253
30 297 254
30 297 255

Acessorios
Tabela 14 Acessorios

Acessorios

Namero de pedido

Barreira térmica

Caixa de juncéo

Caixa de purga para o M400 Ex d

Kit de calibracGo de 02 do GPro OPL200 de 6 mm
Kit de calibra¢@o de 02 do GPro OPL200 de 1/4 pol.
Kit de calibracGo de 02 do GPro OPL 400 de 6 mm
Kit de calibra¢@o de 02 do GPro OPL 400 de 1/4 pol.
Vdlvula de refencdo (Check Valve)

Cabo GPro 500 ATEX, FM 5 m

Cabo GPro 500 ATEX, FM 15 m

Cabo GPro 500 ATEX, FM 25 m

Cabo GPro 500 ATEX, FM 40 m

Kit de posicionamento da instalagdo do GPro 500 cross-pipe
Kit de verificagdo do GPro 500 cross-pipe

M400, Tipo 3

Kit de montagem da tubulagGo do M400

Kit de montagem do painel do M400

Tampa protefora do M400

Chave de pinos do GPro

Tri-clamp (2,5") alta pressdo

30 034 138
30 034 149
30 034 148
30 034 139
30 445 2562
30 445 253
30 445 254
A ser fornecida pelo usudrio
30 077 735
30 077 736
30 077 737
30 422 256
30 392 869
30428 120
30 374 113
30 300 480
30 300 481
30 073 328
30 129 726
30 297 256

Tabela 15 Conjunto de O-ring do modulo do prisma para temperatura padrdo (ST)

Acessorios Nimero de pedido
Kalrez 6375 30 428 051
Kalrez 6230 (grau FDA) 30 428 052
Kalrez 6380 30 468 293
Kalrez 0090 30 468 294
FEP revestido com PFA 30 468 295




Tabela 16 Conjunto de O-ring de filtro para todos os filtros de metal (A, B, C, D)

Acessorios Nimero de pedido
Kalrez 6375 30 428 053
Kalrez 6230 (grau FDA) 30 428 054
Kalrez 6380 30 468 296
Kalrez 0090 30 468 297
FEP revestido com PFA 30 468 298
Grafite 30 428 055
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Apéndice 3 Descarte de acordo com a Diretiva (WEEE) de
Residuos de Equipamentos Elétricos e Eletronicos

O GPro 500S TDL ndo ¢ considerado dentro do escopo da Diretiva de Residuos de Equipamentos
Elétricos e Eletrbnico (WEEE).

O TDL nd@o se destina a eliminacdo em um fluxo de residuos municipais, mas serd submetido
a recuperac@o e reciclagem dos materiais em conformidade com as regulamentacdes locais
apropriadas.

Para mais informagdes e conselhos sobre o descarte do TDL, entre em contato com a Mettler
Toledo:

Mettler-Toledo GmbH

Im Hackacker 15
CH-8902 Urdorf

Suica

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

Caso decida enviar o TDL a Mettler Toledo ou a um agente local da Mettler Toledo (consulte “Vendas
e Servico” na pagina 153) para o descarte, ele deve ser acompanhado por um certificado de
desconfaminacdo devidamente preenchido.

Espectrometro de Laser GPro 500
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Apéndice 4 Equipamentos de protecdo

4.1

4.2

Relacdo Tradicional dos Niveis de Protecdo do Equipamento (EPLS)

com Zonas:
Nivel de Zona de Prote- Zona
¢do do Equipamento (EPL)
Ga 0
Gb 1
Gc 2
Da 20
Db 21
Dc 22

Quando estes sdo ufilizados na instalagdo, ndo € necessaria a avaliagdo de risco adicional. Onde uma
avaliac@o de risco foi utilizada, esta relacdo pode ser mudada de modo a utilizar um nivel superior ou

inferior de proteg@o.

Para mais informagoes sobre Niveis de Protecdo do Equipamento (EPLS) consulte o Anexo D da IEC

60079-0:2007 ou EN 60079-0:2009
Ga0Gb16Gc2Da20Db 21 Dc 22

Relagto dos Niveis de protecdo do equipamento com as categorias

ATEX
Nivel de Zona de Prote- Categoria ATEX
¢do do Equipamento (EPL)
Ga 1G
Gb 26
Ge 36
Da 1D
Db 2D
Dc 3D
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Apéndice 5 Diretrizes ESD

ESD (Descarga Eletrostdtica)

ESD é a transferéncia rapida e espont@nea de carga eletrostatica induzida por um campo de
eletrostatica elevada. Danos eletrostaticos a dispositivos elefronicos podem ocorrer em qualquer
ponto desde a fabricac@o afé o servico de campo. Danos resultam da manipulagdo dos dispo-
sitivos em arredores ndo confrolados ou quando prdticas ruins de controle de ESD s@o usadas.
Geralmente o dano ¢ classificado como uma falha catastrofica ou um defeito latente.

Uma falha catastrofica significa que a exposicdo a um evento ESD fez com que um dispositivo
elefronico deixasse de funcionar. Tais falhas podem geralmente ser detectadas quando o dispo-
sitivo € testado antes da expedicdo.

Um defeito latente, por outro lado, € mais dificil de identificar. Isso significa que o dispositivo foi
apenas parcialmente degradado pela exposi¢cdo a um evento EDS. Defeitos lafentes s@o exire-
mamente dificeis de se provar ou defectar utilizando a tecnologia atual, especialmente depois do
dispositivo ser montado em um produto acabado.

(> Normalmente, a carga flui através de uma faisca entre dois objefos
com potenciais eletrostaticos distinfos quando se aproximam um do
outro.

E de extrema importancia que os procedimentos de protecdo ESD sejam utilizados durante o
servigo no campo. Os componentes utilizados no GPro 500 foram todos protegidos confra ESD
por foda a cadeia produtiva.

Faca Aterramento de Tudo

Aterramentos ESD s@o de suma importancia em qualquer operacdo, e o aterramenfo ESD deve
ser claramente definido e avaliado regularmente. De acordo com a Norma de AssociagGo ESD
ANSI EOS / ESD, todos os condufores no ambiente, incluindo o pessoal, devem ser ligados ou
conectados elefricamente e anexados a um aferramento conhecido, frazendo fodos os materiais
de protec@o ESD e pessoal para 0 mesmo potencial elétrico. Este potencial pode estar acima de
uma referéncia de aferramentfo de tensdo "zero" contanto que fodos os itens do sistema estejam
no mesmo potencial. E importante observar que os ndo-condutores em uma Area Elefrostdtica
Protegida (EPA) nGo podem perder sua carga elefrostatica pela conexdo ao ferra.

Diretrizes ESD

Em muitas instalacdes, as pessoas sdo um dos principais geradores de eletricidade estdtica. Por
isso, pulseiras de aterramento devem ser utilizadas durante a realizagdo de manufengdo e servigo
no GPro 500, para manter a pessoa que a utiliza conectada ao potfencial de aterramento. Uma
pulseira consiste de uma algema que passa em forno do pulso da pessoa, e do fio ferra que liga
a algema no ponto aterramento comum.

Superficie de Trabalho

Uma superficie protetora ESD de frabalho é definida como a drea de frabalho de um unico indi-
viduo, construida e equipada para limitar os danos aos itens sensiveis da ESD. A superficie de
trabalho ajuda a definir uma drea de frabalho especifica, em que os dispositivos sensiveis do ESD
podem ser manuseados com seguranca. A superficie de trabalho estd ligada ao ponfo comum de
aterramento por uma resisténcia ao terra de 106 Ohms a 109 Ohms. Isto é feito por meio de um
selo da bancada macio, que € ligado ao terra, na superficie de frabalho. Todos os equipamentos
devem ser conecfados a tomadas aterradas e todo o pessoal deve usar pulseiras ligadas ao selo
da bancada através de um cabo de aterramento.
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