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1.1

1.2

Introduccion

Informacion de seguridad

Lea esfe manual y asegurese de que entiende perfectamente su contenido antes de infentar instalar, usar
o realizar el mantenimiento del GPro® 500. La informacién de seguridad importante aparece resaltada
en este manual como ADVERTENCIAS y PRECAUCIONES, que se utilizan del siguienfe modo:

ADVERTENCIA

Las advertencias destacan peligros especificos que,
de no fenerse en cuenta, pueden provocar lesiones personales o la muerte.

PRECAUCION

Las precauciones resaltan peligros que, de no fenerse en cuenta,
pueden provocar dafios en el TDL, en ofros equipos o en la propiedad.

Este manual también incorpora informacion «para fener en cuenta», que se utiliza del siguiente modo:

(> Aqui se destaca informacion que le puede resultar util conocer (por ejemplo, condi-
ciones de funcionamiento especificas, etc.).

General

Este manual contiene informacion sobre la instalacion, el funcionamiento y el mantenimiento del
GPro 500 con TDL. También se incluye una descripcion del GPro 500 con TDL y de sus funciones
basicas.

O El GPro 500 con TDL esta disponible para su uso en atmosferas explosivas, fal y
como se definen en las normas EN 60079-14 (ATEX) o CEl 60079-10 (ATEX). Para
obtener mads informacién acerca de los niveles de proteccion de equipos, consulte
capitulo 8 «Profeccion contra explosiones» en la pagina 126 y Relacion de los
niveles de profeccion de los equipos con las categorias ATEX en la pagina 153.

Lea detenidamente todo el manual antes de utilizar el GPro 500 con TDL. Se trata de un instrumento so-
fisticado que utiliza componentes electronicos y tecnologia Idser de dltima generacion. La instalacion y el
mantenimiento del instrumento requieren cuidados y preparacion, por lo que solo podrdn correr a cargo de
personal competente. En caso contrario, el instrumento podria sufrir dafos y la garantia quedaria anulada.

PRECAUCION

METTLER TOLEDO recomienda firmemente que la instalacion final y la puesta en
marcha inicial se ejecuten bajo la supervision de un representante de METTLER TOLEDO.
No encienda el sistema antes de que el personal con la formacion
adecuada haya comprobado la totalidad del cableado.

Se recomienda firmemente que el cableado sea aprobado
por un representante de servicio de METTLER TOLEDO.

Un cableado erréneo puede provocar daiios en
el cabezal del sensor y/o en el transmisor M400.
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PRECAUCION
No instale el sensor en el proceso sin haber activado antes la purga del lado del proceso
(sensores SP y laminas W).

Sin la purga, los componentes dpticos del sensor pueden contaminarse y, por lo tanto, afectar
negativamente a la capacidad de medicion del GPro 500 (consulte también el Capitulo 3.1.5
«Optimizacion de la sefial» en la pdgina 40).

METTLER TOLEDO recomienda firmemente que la instalacion final y la puesta en marcha
inicial se ejecuten bajo la supervision de un representante de METTLER TOLEDO.

Instrucciones de seguridad

1.3.1 Para la serie M400 de 3-4 hilos

O Anfes de conectar el M400 a una fuente de alimentacion, asegurese de que
la tension de salida no pueda superar los 30 V CC ni ser inferior de 20 V CC.
No utilice corrientes alternas ni fuentes de alimentacion de red.

ADVERTENCIA

La instalacion de las conexiones de cables y el
manfenimienfo de este producto requieren el acceso
a niveles de tension con riesgo de descarga eléctrica.

ADVERTENCIA

Antes de efectuar cualquier tarea de mantenimiento o de
reparacion, desconecte la fuente de alimentacion, los contactos
de relé y los contactos abiertos del colector (OC) que estén

conectados a fuentes de alimentacion independientes.

ADVERTENCIA

La fuente de alimentacion debe disponer de un inferruptor o un
disyuntor que actue como dispositivo de desconexion del equipo.

ADVERTENCIA

La instalacion eléctrica debe cumplir la normativa eléctrica
nacional y cualquier otra normativa nacional o local aplicable.

o ACCION DE CONTROL OC DE RESP. DE RELES: los relés del transmisor M400
perderdn su energia fras un corte de alimentacion, equivalente a un estado
normal, sea cual sea la configuracion de estado de relés para el funcionamiento
con alimentacion. En consecuencia, deberd configurar los sistemas de control
que usen estos relés a prueba de fallos.

— PROBLEMAS DURANTE EL PROCESO: puesto que el proceso y las condiciones
de seguridad pueden depender del funcionamienfo constante de este transmi-
sor, facilite los medios adecuados para mantener su funcionamiento durante
la limpieza del sensor, la sustitucion del sensor o la calibracion del instrumento.




1.3.2 Instrucciones de seguridad para la instalacion, el funcionamiento
y el mantenimiento en zonas peligrosas (ATEX) de la serie GPro 500

ADVERTENCIA
Se ha aprobado el uso de estas series en lugares peligrosos.

ADVERTENCIA

Durante la instalacion, la puesta en marcha y la utilizacion del
dispositivo, debe cumplir las normativas relafivas a las instalaciones
eléctricas (CEI EN 60079-14 / CEI EN 60079-10) en zonas peligrosas.

ADVERTENCIA

Cuando un dispositivo vaya a instalarse fuera del ambito
de aplicacion de la Directiva 94/CE, serd necesario cumplir
las normativas y los reglamentos aplicables en cada pais.

ADVERTENCIA

Se prohiben todas aquellas manipulaciones del dispositivo
que no se recojan en el manual de instrucciones.

El GPro 500 se comercializa con un cable y un prensaestopas preinstalados. No intente sustituir el
cable, ya que eso anularia la garantia y supondria un incumplimiento de la clasificacion ATEX.

ADVERTENCIA

Abrir el cabezal del sensor anula la garantia y supone una
infraccion de las clasificaciones de zonas peligrosas ATEX.

ADVERTENCIA

Solamente personal formado puede efectuar la instalacion
de conformidad con el manual de instrucciones, asi como
con los estandares y los reglamentfos aplicables.

— Limpieza: en lugares peligrosos, el dispositivo debe limpiarse unicamente con un pafo humedo
para evitar descargas electrostaticas.



1.3.3 Conexion a fuentes de alimentacion

APPROVED

Version para EE. UU.:

La version para EE. UU. se debe instalar utilizando un sistema de conductos de cableado adecuado
y conforme con los codigos vy las normas locales. Para facilitar la instalacion, la unidad se suministra
sin ningun cable acoplado.

Los terminales son adecuados para conductores unipolares/flexibles de 0,2 mm? a 1,5 mm? (AWG
24-16).

ADVERTENCIA

La instalacion eléctrica debe cumplir la normativa eléctrica
nacional y cualquier otra normativa nacional o local aplicable.

después de desactivar la alimentacion del sistema.

ADVERTENCIA

Al colocar de nuevo la carcasa sobre el cabezal del sensor,
los fornillos de fijacion 8 x M5 se deben apretar a un par de 8 Nm.

Espectrometro laser GPro 500

ADVERTENCIA

Para el grupo de gases A, el sellado del conducto es obligaforio
en la entrada de la carcasa. Para los grupos de gases B, Cy D,
no es necesario ningun sellado de los conductos.

ADVERTENCIA
Espere dos minutos anfes de abrir la carcasa

1.3.4 Precauciones generales de seguridad para la instalacion, el funcionamiento
y el mantenimiento en zonas peligrosas de la serie GPro 500

ADVERTENCIA
Se ha aprobado el uso de estas series en lugares peligrosos.

ADVERTENCIA

Durante la instalacion, la puesta en marcha y la utilizacion del
dispositivo, debe cumplir las normativas relatfivas a las instalaciones

eléctricas (CEI EN 60079-14 / CEI EN 60079-10) en zonas peligrosas.

ADVERTENCIA
Cuando un dispositivo vaya a instalarse fuera del ambito
de aplicacion de la Directiva 94/CE, sera necesario cumplir
las normativas y los reglamentos aplicables en cada pais.




1.4

ADVERTENCIA

Se prohibe el funcionamiento de este dispositivo de un modo
distinto al descrito en el presente manual, asi como también
la incorporacion de modificaciones no aprobadas en el producto.

ADVERTENCIA

Solamente personal formado puede efectuar la instalacion
de conformidad con el manual de instrucciones, asi como
con los estandares y los reglamentfos aplicables.

— Limpieza: en lugares peligrosos, el dispositivo debe limpiarse Unicamente con un pafio humedo
para evitar descargas electrostaticas.
Conexion a fuentes de alimentacion

— Los dispositivos de las series anferiormente mencionadas Unicamente se pueden conectar
a blogques de alimentacion a prueba de explosiones (para los valores nominales de entrada, consulte
el manual de instrucciones del «Cerfificado de fipo CE»).

— Los terminales son adecuados para conductores unipolares/flexibles de 0,2 mm? a 1,5 mm* (AWG
24-16).

ADVERTENCIA
La fuente de alimentacion externa ufilizada para alimentar

el cabezal del sensor con TDL no debe superar los 24 V CC
con una potfencia nominal de 5 a 60 vatios.

Eliminacion correcta del transmisor

— Una vez finalizada la vida ufil de la unidad, cumpla fodas las normas medioambientales locales
para una eliminacion correcta.

Introduccion y principio de medicion

El GPro 500 con TDL es un instrumento 6ptico de precision disefiado para la medicion extractiva o la
medicion continua in situ de gases con ayuda de una tecnologia de espectroscopia de absorcion con
IGser de diodo regulable (TDLS). EI GPro 500 con TDL constituye una solucion de medicion de gases
flexible y de alto rendimiento. Se suministra con una adaptacion del proceso especificamente optimizada
para cada aplicacion. En el caso de las aplicaciones in sifu, suelen incluirse sensores con purga estan-
dar y células de Idmina, sensores sin purga (con o sin filiro de particulas integrado) y células de Iamina
(W) con filtro. En el caso de las aplicaciones exiractivas, estan disponibles una serie de opciones de
celulas extractivas.

Ex En las aplicaciones in sifu que utilizan un sensor con purga estandar o una célula
de Idmina, es importante que exista un caudal de gas de proceso correcto en
el lugar de medicion para garantizar un rendimienfo de medicion fiable. Para
obtener mds informacion, consulte el capitulo 2.2 (Condiciones de caudal
en el punfo de medicion) en la pdagina 28 y el capitulo 3.1.2 (Purga del lado
del proceso) en la pagina 31. (Lo anterior no se aplica a los sensores sin purga
0 a las células extractivas).
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1.4.1

1.4.2

(> GPro 500 El GPro 500 con TDL es adecuado para su uso en entornos industria-
les 0 en entornos en los que pueda ir conectado a una red de suministro eléctrico
que dé servicio a complejos residenciales y domésticos.

El principio de medicion utilizado es el de la espectroscopia de absorcion de linea Unica de infrarrojos,
basada en el hecho de que cada gas posee diferentes lineas de absorcion en longitudes de onda especi-
ficas. Las lineas de absorcion se seleccionan cuidadosamente para reducir al minimo las interferencias
cruzadas de ofros gases (subyacentes). En una espectroscopia de absorcion directa, se selecciona un
espectro con un rango de longitud de onda especifico y se compara con los dafos del espectro de refe-
rencia almacenados en la base de dafos infegrada para una temperatura y una presion determinadas.
De este modo, se calcula la concentracion. Cualquier inconsistencia entre los datos de referencia y los
dafos de medicion activard una alarma. La infensidad de luz detecta varia en funcion de la longitud de
onda laser debido a la absorcion de las moléculas del gas objetivo en el recorrido dptico entre el ldser y
el defector. La anchura de la linea Idser es una pequena fraccion de la anchura de la linea de absorcion,
por lo que los espectros reproducidos son muy precisos. El instrumento almacena los datos espectrales
en su memoria y, cuando se obtiene un escaneo, se lleva a cabo un ajuste de la curva a estos dafos,
obtfeniendo asi un valor de medicion. También se fienen en cuenta la presion y la femperatura del gas
de proceso: estos parametros se miden por separado o se definen como valores fijos para «p» y «T».

(> El GPro 500 con TDL es un analizador de gas y, como tal, mide las moléculas
LIBRES de un gas de interés especifico. Por lo tanto, no defectard dichas molé-
culas cuando se aglutinen en estructuras moleculares mds grandes, asi como
tampoco cuando se unan a particulas o se disuelvan en gofas. Este hecho debe
tenerse especialmente en cuenta a la hora de comparar los resultados de medi-
cion con los obtenidos mediante otras tecnicas.

Carga de polvo

Mientras que el rayo ldser pueda emitir una sefnal para el defector, la carga de polvo de los gases de
proceso no influird en el resultado analitico. Al ampliar automdaticamente la sefal, las mediciones podrdn
llevarse a cabo sin ningun impacto negativo. La influencia de elevadas cargas de polvo es compleja
y depende de la longitud del recorrido opfico, el tamafio de las particulas y la distribucion de tamafo de
las particulas. Cuanto mads larga sea la longitud del recorrido, mayor serd el aumento de la atenuacién
Optica. Las particulas mas pequenas también causan un impacto significativo sobre la afenuacion
Optica: cuanfo menores sean las particulas, mas dificil resultard la medicion. El impacto general sobre el
resultado de la medicion con una carga elevada de polvo es un mayor nivel de ruido. Para aplicaciones
con cargas de polvo elevadas, pongase en contacto con su representante local de METTLER TOLEDO.
Consulte «METTLER TOLEDO Organizaciones del mercado» en la pagina 155.

Temperatura

La influencia de la temperafura deberd compensarse en una linea de absorcion. El GPro 500 admite
la conexion de un sensor de temperatura externo. La sefal se usard para corregir los resultados de
medicion. Sin una compensacion de temperatura, el error de medicion provocado por los cambios de
temperatura en el gas de proceso afecta sustancialmente a las mediciones. Por fanfo, en la mayoria de
los casos se recomienda una sefal de temperatura externa. El modo con un valor de temperatura fijo
solo se recomienda en procesos en los que dicho valor sea consfante y se conozca bien.

Requisitos del sensor de temperatura: salida de 4 a 20 mA, con alimentacién activa o en bucle, con un
intervalo adecuado para la zona de temperatura del proceso. El sensor también debe cumplir con los
requisitos locales aplicables a las zonas peligrosas.

Los requisitos de exactitud del sensor de temperatura son: Pt100 o equivalente, +/-0,01 °C o superior,
con salida de 4 a 20 mA configurable.



1.4.3

1.4.4

Norma prdctica:
En las mediciones de oxigeno, una delta de 1 °C suele equivaler a un cambio de 500 ppm de O, en la
lectura en aire normal, sin compensacion.

Presion

La presion del gas de proceso afecta a la forma de la linea de absorcion molecular e influye sobre los
resulfados de medicion. EI GPro 500 admite la conexion de un sensor de presion absolufa externo.
Cuando se suministra la presion de gas de proceso absoluta, el GPro 500 usa un algoritmo especial
para adaptar la forma de la linea y compensar de forma eficaz las influencias de presion, asi como el
efecto de la densidad. Sin compensacion, el error de medicion causado por los cambios de presion del
gas de proceso serd importante. Por tanto, en la mayoria de los casos se recomienda usar una sefal
de presion externa. El modo manual con un valor de presion fijo solo se recomienda en procesos en los
que dicho valor sea constante y se conozca bien.

Requisitos del sensor de presion: salida de 4 a 20 mA, con alimentacion activa o en bucle, con un inter-
valo adecuado para el rango de presion del proceso. El sensor también debe cumplir con los requisitos
locales aplicables a las zonas peligrosas.

Los requisitos de exactitud del sensor de presion son: +/-1 mbar o superior, con salida de 4 a 20 mA
configurable.

Norma prdctica:
En las mediciones de oxigeno, una delta de 50 mbar suele equivaler a un cambio de un 1 % de O, en
la lectura en aire normal, sin compensacion.

Nota: Se recomienda utilizar un sensor de presion referenciado a una presion absoluta para refutar los
errores provocados por la variacion de la presion atmosférica. El sensor de presion siempre debe
asignarse a la entrada TDL como un sensor absolufo, de modo que si se utiliza un sensor ma-
nomeétrico, el valor nominal de la presion atmosférica deberd sumarse a los valores introducidos
para la presion minima (4 mA) y la presion maxima (20 mA).

ADVERTENCIA

Asegurese de que los sensores de presion y temperatura
estén conectados antes de aplicar la alimentacion en bucle.

Interferencia cruzada

Dado que la senal del GPro 500 proviene de lineas de absorcion molecular totalmente resueltas, se
reduce al minimo la inferferencia cruzada con otros gases. Por tanto, el GPro 500 es capaz de medir los
componentes del gas deseado de forma muy selectiva.

PRECAUCION

Tenga mucho cuidado a la hora de elegir el lugar de medicion. Se recomiendan las
posiciones con menos particulas, aquellas donde la temperatura sea menor o en las
que exista una presion de proceso mds idonea. Cuanto mejor sea la ubicacion de medicion,
mayor serd el rendimiento global del sistema. Consulte a su representante de Mettler Toledo
(vea «METTLER TOLEDO Organizaciones del mercado» en la pdgina 155).
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1.5

1.5.1

Descripcion del instrumento

Normalmente, el GPro 500 con TDL se compone de cuafro unidades independientes: un cabezal TDL,
una adaptacion del proceso, una caja de conexiones y un fransmisor M400 (inferfaz de usuario).
Asimismo, en la mayoria de los casos, también se necesitan un gas de purga (compatible con la
aplicacion) y enfradas de 4 a 20 mA para los sensores de presion y de temperatura. En la Figura 1 en
la pagina 19 se incluyen los diagramas generales de instalacion de los sensores con y sin purga, las
células de ldmina y las mediciones extractivas.

Descripcion general del sistema

Se requiere un dispositivo de conexion entre el TDL y el transmisor M40O. Para aplicaciones ATEX, se
puede utilizar una caja de conexiones existente 0 se puede solicitar como un accesorio (véase el Anexo
2, capitulo 2.3 «Accesorios» en la pdgina 150). Las senales de 4 a 20 mA para la compensacion de
la presion y la temperatura deberan conectarse al cabezal del sensor a fravés de esta caja de conexio-
nes. La caja de conexiones fambién incorpora un punto de conexion para la interfaz Ethernet del
GPro 500. Para obtener mas informacion sobre la instalacion en zonas peligrosas, consulte capitulo 8
«Proteccion contra explosiones» en la pagina 126.

En las configuraciones estandares, el GPro 500 se conecta al transmisor M40O: se frata de una inferfaz
de usuario flexible que no solo muestra la concentracion y otros pardmetros de medicion en fiempo real,
sino que fambién puede utilizarse para configurar pardmetros especificos del analizador durante la
puesta en marcha y la posterior verificacion y calibracion del sistema. Esto evita la necesidad de utilizar
un PC en el lugar de medicion para configurar el analizador. Ademas, el M400 ofrece capacidades de
E/S adicionales, es decir, 4 salidas analégicas activas de 4 a 20 mA y 6 relés.

Como alternativa, el GPro 500 se puede suministrar en una version con salidas adicionales. Esta
version incorpora 2 salidas analogicas pasivas de 4 a 20 mA directamente desde el cabezal del sensor
y ofrece una solucion Ex-d completa. En este caso, el uso de un transmisor M400 no es necesario y,
por tanfo, no debe conectarse al cabezal del sensor. Para definir los ajustes de las salidas analdgicas
directas opcionales, hay que utilizar el software MT-TDL Suite para configurar el GPro 500 durante
la puesta en marcha inicial (utilizando la conexion Ethernet al GPro 500; consulte el elemento 6 en la
Figura 1 en la pagina 19). Si desea obtener mas informacion acerca del software MT-TDL, consulte
el capitulo 6 «Servicio» en la pagina 106.
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Diagrama general del sensor con purga estandar (SP).

GPro 500 Cabezal del sensor GPro 500 con sonda de insercion
(en este caso, sonda de 390 mm)

Sistema de purga con No, una entrada para el lado del proceso
y una entrada y una salida para el lado del sensor

Brida del proceso

Caja de conexiones (dispositivo de conexion)

2 x 4 a 20 mA (presion y temperatura)

Conexion Ethernet

RS485

Transmisor M400 G2

Salida de 4 a 20 mA para concentracion

Salida de 4 a 20 mA para presion

Salida de 4 a 20 mA para femperatura

Salida de 4 a 20 mA para % de fransmision

Salidas de relés para alarmas.

Los relés se pueden configurar y hay 6 relés disponibles en tofal
Alimentacion para el transmisor M400

Conexion a tierra para el cabezal TDL

Fuente de alimentacion externa. 24 V CC, 5—-60 W, para el cabezal
de alimentacion del sensor

2 salidas analdgicas directas de 4 a 20 mA (opcional)
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ADVERTENCIA

Al conectar la fuente de alimentacion exferna directamente
al cabezal del sensor utilizando la caja de conexiones,
no supere el limite de 24 Vy de 5 a 60 W requerido.

ADVERTENCIA

Para la seleccion de la fuente de alimentacion externa del cabezal del
sensor con TDL, se debe prestar atencion a que su salida no supere 10s

24 V CC y a que su potencia nominal de salida sea de, al menos, 5 vatios.

Figura 2 GPro 500con diferentes adaptaciones del proceso.

El GPro 500 se compone de un cabezal TDL que confiene el modulo del laser de diodo con estabili-
zacion de temperatura, el sistema oOptico de colimacion, la electronica principal y el almacenamiento
de datos. Todos esfos elementos se alojan en una carcasa de aluminio revestido. La adaptacion del
proceso se acopla al cabezal TDL. En funcion de la aplicacion, puede fratarse de un sensor con purga, un
sensor sin purga, un sensor con filtro, una celula de Iamina en linea, una célula extractiva o una fuberia
transversal. El cabezal TDL cuenta con una proteccion medioambiental IP65, NEMA 4X. El GPro 500 se
instala mediante el montaje del sistema de purga suministrado y, a continuacion, su instalacion en la
brida del proceso. La alineacion optica es robusta y fiable, y no requiere ninguna alineacion manual.
Para el sensor con purga estandar (SP) y la célula de Idmina, la purga del proceso evita que el polvo
y otros contaminanfes se depositen sobre las superficies Opticas. Para procesos limpios y estdticos
(por ejemplo, la monitorizacién de la camara de aire), se puede suministrar un sensor sin purga (NP).
En este caso, no es necesaria una purga del lado del proceso.



Figura 3 Caja de conexiones (GHG 731 de Malux) (EX-¢)

La caja de conexiones es el punto de conexion para el sensor de medicion, el sensor de presion,
el sensor de femperatura, Ethernet y el M400.

Figura 4 Transmisor M40O de tipo 3

Para obtener mas informacion, consulte el capitulo 7.1 «M400» en la pagina 116 y el manual del
M400.

21
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(> La aprobacion para el M40O0 es de Clase 1 Div 2/Zona 2 ATEX. Para su instalacion
en areas de Zona 1, consulte «Accesorios» en la pdgina 150: caja de purga
para el M400.

1.5.2 Cabezal del sensor

El conjunto combinado de receptor y laser de diodo regulable se denomina «cabezal TDL». Este elemento
contiene el Iaser, el sistema optico y todos los componentes electronicos necesarios para el control del
IGser, el procesamiento de sefiales, el bloqueo de lineas, la electrénica de deteccion, el almacenamiento/
recuperacion de datos, las salidas de corriente (opcional), efc. EI cabezal del sensor tiene una interfaz
Ethernet, a la que se puede acceder a través de la caja de conexiones, para un manfenimiento de alto
nivel mediante el uso del software especifico de instrumentacion analitica en proceso de METTLER
TOLEDO (MT-TDL Suite). Ninguno de los componentes del cabezal del sensor es himedo v, por tanto,
en condiciones normales ninguno entra nunca en contacto con la corriente del proceso. La alimentacion
requerida para el cabezal del sensor es de 24 Vy de 5 a 60 W como minimo. La conexion entre el
cabezal del sensor y la adaptacion del proceso (sensor, Idmina o célula exfractiva) es una union
mecdnica de precision. Debe prestarse atencion a que las superficies metdlicas estén bien alineadas
durante la instalacion del cabezal del sensor para evitar danos.

Version ATEX:

&

En la version ATEX, el cabezal del sensor se suminisira con un cable preconfigurado ya instalado. No
abra el cabezal del sensor para eliminar, alterar o sustituir el cable. La longitud del cable estandar es
de 5 m, aunque también estan disponibles longitudes opcionales de 15, 25 y 40 m. En el caso de la
version ATEX, recuerde que el usuario no puede retfirar ni sustituir este cable, puesto que la apertura de
la carcasa TDL azul anulara la certificacion ATEX para zonas peligrosas.

ADVERTENCIA

Abrir el cabezal del sensor anula la garantia y supone una
violacion de las clasificaciones de zonas peligrosas ATEX.

Version para EE. UU.:

APPROVED

La version para EE. UU. se debe instalar utilizando un sistema de conductos de cableado adecuado
y conforme con los codigos y las normas locales. Para facilitar la instalacion, la unidad se suministra
sin ningun cable acoplado. METTLER TOLEDO recomienda el uso de los cables idoneos indicados como
accesorios en Anexo 2 «Accesorios y piezas de repuesto» en la pagina 147.

Los terminales son adecuados para conductores unipolares/flexibles de 0,2 mm? a 1,5 mm? (AWG
24-16).

ADVERTENCIA

La instalacion eléctrica debe cumplir la normativa eléctrica
nacional y cualquier otra normativa nacional o local aplicable.




1.5.3

1.5.4

1.6

ADVERTENCIA

Espere dos minutos antes de abrir la carcasa des-
pues de desactivar la alimentacion del sistema.

ADVERTENCIA
Al colocar de nuevo la carcasa sobre el cabezal del sensor,

los fornillos de fijacion 8 x M5 se deben apretar a un par de 8 Nm.

ADVERTENCIA

Para el grupo de gases A, el sellado del conducto es obligaforio
en la enfrada de la carcasa. Para los grupos de gases B, Cy D,
No es necesario ningun sellado de los conductos.

Sensores de insercion

Estan disponibles sensores en varias versiones, incluidos sensores con purga (SP) y sin purga (NP),
dependiendo de la aplicacion. Tanto los materiales de construccion (ventanas, metales, juntas téricas,
efc.) como la longitud de insercion se pueden personalizar de acuerdo con las necesidades especificas.

Transmisor M400 de tipo 3

Esta es la interfaz de usuario de la serie GPro. Con el M40O, el usuario puede ajustar los pardmetros
necesarios para el funcionamiento, ademas de controlar la configuracion de alarmas y E/S. El M400
también mostrard la concentracion del gas medido, la femperatura de proceso y la presion, asi como la
tfransmision (calidad/potencia de la sefal). Dispone de la clase 1 Div 2, aprobacion FM (ATEX zona 2),
y de cuatro salidas analégicas activas de 4-20 mA.

El M400 también incluye la funcion de diagndstico inteligente ISM, que ofrece las funciones siguienfes:

— Indicador de tiempo para el mantenimiento (TTM). Prediccion dinamica en tiempo real de cudndo
serd necesario realizar el siguiente ciclo de mantenimiento para conseguir el mejor funcionamiento
posible. Accion: limpiar el sistema Optico (ventana, reflector esquinero).

— Indicador de vida dtil dinamico (DLI). A partir de la informacion del DLI, el fransmisor le indica
cuando es el momento de sustituir el TDL. Accion: sustituir el TDL (vida util esperada > 10 anos).

Software
El software para el GPro 500 con TDL consta de dos programas:

¢ Un programa no visible para el usuario e integrado en los componentes electronicos de la CPU, que
gestiona el microcontrolador de la placa de la CPU. Este programa lleva a cabo todos los cdlculos
necesarios y las tareas de autosupervision.

e MT-TDL Suite: un programa para Windows que se ejecuta en un ordenador estandar conectado
a fravés de la conexion Ethernet. Este programa permite la comunicacion con el instrumento durante
la instalacion, el servicio, la calibracion y el funcionamiento normal. Consulte el capitulo 6 «Servicio»
en la pagina 106 para obtener mas defalles.
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Espectrometro laser GPro 500
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Solo es necesario conectar un ordenador para llevar a cabo un mantenimiento
avanzado; la instalacion y el servicio/calibracion normales se pueden realizar
con el M400. Los dos puertos de comunicacion (Ethernet y RS-485) al M400 se
pueden ufilizar al mismo tiempo. No obstante, durante el acceso con un PC, no
se permitird realizar cambios en el M400. En los sistemas GPro500 con salidas
analogicas directas, la configuracion solo se puede realizar con un PC.

Clasificacion laser

Los ldaseres de diodo utilizados en el GPro 500 con TDL funcionan con infrarrojos cercanos (NIR).
Poseen una potfencia de salida que, de acuerdo con lo establecido en la Ulfima edicion de la norma
CEl 60825-1, clasifica al GPro 500 con TDL como un producto Ldser de Clase TM.

ADVERTENCIA
Producto Iaser de Clase 1M

Radiacion laser: no mire directamente con instrumentos
opficos. jRecuerde que el laser emite una luz invisible!

Datos del producto

Tabla 1

Datos del producto: cabezal del sensor

Tamano y peso

Dimensiones 5245 x @ 175,5 mm
Peso 8 kg

Material de construccion

Acero 316L

Elementos Opticos Cuarzo con revestimiento de AR, borosilicato con
revestimiento de AR, zafiro con revestimiento de AR

Juntas Kalrez® 6375, 6230, 6380, 0090, FEP con
revestimiento de PTFE, compuestos de grafito

Carcasa azul de aluminio Acabado en pintura: revestimiento de resina

epoxi resistente a los productos quimicos

Entradas y salidas eléctricas

Longitud del cable 5m (16,4 ), 15 m (49,2 ft), 26 m (82,0 ff),
40 m (131,2 )
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Entradas y salidas eléctricas

NUmero de salidas directas (analdgicas)

2 (opcional)
ADVERTENCIA:

No conecte el M400 vy las salidas analdgicas pasivas directas

Salidas de corriente

Error de medicion en salidas analdgicas

Ajuste de salidas analogicas
Carga

Entrada en modo de pausa
Estado de pausa

Inferfaz de comunicacion
Inferfaz de servicios

Interfaz de ranura de memoria*

* Nota: No se debe abrir el cabezal TDL
en las versiones ATEX e IECEXx.

Entradas analdgicas

Fuente de alimentfacion

al mismo fiempo.

Salidas pasivas de 4 a 20 mA; con aislamiento
galvanico; alarmas hasta 3,6 mA o0 22 mA conformes
con la norma NAMUR NE43.

No linealidad <+0,002 mA por encima del rango
de T a 20 mA.

Error de desviacion <+0,004 mA (escala cero).
Error de ganancia <+0,04 mA (escala completa).

Lineal.

Max. 500 ohmios.

Si, a través de Ethernet (con MT-TDL Suite).

Automdtico (cuando se usa el puerto Ethernet, durante
la calibracion): altimo, fijo o activo.

RS-485 (para el M400).

Ethernet (para el ordenador) como inferfaz directa de
servicios para actualizaciones de FW (sin usar el trans-
misor M400), para diagndsticos fuera de linea y para
la carga/descarga de bases de datos de configuracion.
Dispositivo de lectura/escritura para tarjetas SD para

la recuperacion de datos (medicion y diagnostico),
actualizacion de FW (mediante cambio de tarjeta SD),
y diagnostico remoto (carga/descarga del archivo de
configuracién) (acceso en el interior de la carcasa).
Espacio para almacenamiento de datos: 4 GB.

2 x 4 a 20 mA para presion y temperatura (opcional,
valores calculados); visualizacién en el M400.

24\ CC, 5 a 60 W minimo.

Calibracion

Calibracion (de fabrica)
Calibracion (usuario)

Calibracion completa.
Calibracion de un punto y de proceso.

Condiciones de funcionamiento

Zona de temperatura ambiente

Compensacion de temperatura y presion

—20 a +55 °C (-4 a +131 °F) durante el funcionamiento;
—40 a +70 °C (40 a +158 °F) durante el transporte

y el almacenamiento (<95 % de humedad sin
condensacion).

Con las sefiales de enfrada analdgica de 4 a 20 mA
0 los valores establecidos manualmente en el campo
de compensacion del M400 (menu configuracion/
medicién). Plausibilidad automdtica, comprobacién
de enfradas analégicas.

Instalacion

Tiempo de calentamiento

1 hora.
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Purga del lado del instrumento

Purga en el lado del instrumento
(para obtener espacio entre la ventana
de TDL y la ventana de proceso)

Todas las adaptaciones del proceso (sensores SP

y NP, células de lamina, células exiractivas y fuberias
tfransversales) requieren la purga en el lado del
instrumento.

Para las aplicaciones con oxigeno, se necesita nitrégeno
con una pureza >99,7 % (minimo recomendado),

con un caudal de aprox. <0,5 I/min (dependiente

de la aplicacién).

Para ofras aplicaciones de gases, se puede utilizar

aire apfo para instrumentos en lugar de nitrégeno.
Todos los gases de purga deberian estar limpios/secos,
ademds de ser conformes con la norma ISO 8573.1,
clase 2 3, para la calidad del aire para instrumentos.

Registrador de datos

Funcion
Intervalo

Formato

Registro de fodos los datos del sensor en la tarjeta SD.

Consulte el aparfado capitulo 6.2.3 «Registro de datos»
en la pagina 110.

SPC

Tabla 2

Datos del producto: sensor

Tamaiio y peso

Espectrometro laser GPro 500

Dimensiones de la adaptacion
del proceso

Peso

Consulte el capitulo 4 «Dimensiones y esquemas» en la

pdgina 58.

—4-6 kg, en funcion de la longitud (adapfaciones del
proceso SP, NP, C, E).

— 10-15 kg, en funcion del diametro (células de lamina).

Material de construccion

Acero (semihimedo)
Elementos opticos
Juntas

Carcasa del instrumento (azul)

1.4404 (comparable a 316L), acero 1.4571,
Hastelloy C22

Cuarzo con revestimiento de AR, borosilicato con
revestimiento de AR, zafiro con revestimienfo de AR.

Kalrez® 6375, 6230, 6380, 0090, FEP con
revestimiento de PFA, compuestos de grafito.

Aluminio — Acabado en pintura — Revestimiento de
resina epoxi resistente a los productos quimicos.

Hay disponibles ofros materiales de construccion, asi como diferentes longitudes de sensor, bajo

demanda.
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Purga del lado del proceso

Purga del lado del proceso
— Para sensor con purga (SP), tuberia
tfransversal (C) y lamina (W)

Para sensor estandar con purga (SP), fuberia
tfransversal (C) y Idmina (W), normalmente se
requiere una purga del lado del proceso.

Para las aplicaciones con oxigeno, se necesita
nitrégeno con una pureza >99,7 % (minimo
recomendado) y un caudal de entre 0,5 y 10 I/min
(en funcion de la aplicacion).

Para ofras aplicaciones de gases, se puede ufilizar
aire apfo para instrumentos en lugar de nitrdgeno.
Todos los gases de purga deberian estar limpios/secos,
ademds de ser conformes con la norma ISO 8573.1,
clase 2 3, para la calidad del aire para instrumentos.

ADVERTENCIA:

Es obligatorio el uso de una valvula de retencion (no suministrada
con el GPro 500; consulte «Accesorios» en la pagina 150).

Purga del reflector esquinero (para
sensor estandar con purga (SP) y
[dmina (W)

Si, mediante la purga del lado del proceso.

Condiciones de funcionamiento

Rango de temperatfura

Presion de disefio (véase la tabla de
mediciones para conocer la presion

de funcionamiento mdaxima para gases
especificos)

Carga max. de polvo con valor nominal
de OPL

Zona de temperatura ambiente

0 a +250 °C (+32 a +482 °F)

opcional: 0 a +600 °C (+32 a 1112 °F) con barrera
térmica adicional y juntas de grafito.

Presion madxima: 20 bar (290,1 psi).

En funcién de la adaptacion del proceso.

Dependiente de la aplicacion.

—20 a +55 °C (- 4 a +131 °F) durante el funcionamiento;
—40 a +70 °C (- 40 a +158 °F) durante el transporte

y el almacenamiento (<95 % de humedad sin conden-
sacion).

Instalacion

Tamario de la brida del sensor

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

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

Consulte desde la Figura 38 en la pdgina 80 hasta
la Figura 44 en la pdgina 81 para obtener mads
informacion.

Tabla 3

Datos del producto M400

Entradas y salidas eléctricas

Inferfaz de comunicacion
Salidas anal6gicas

Relés
Fuente de alimentfacion

Fusible

RS 485 (al cabezal del sensor), HART

4 x 4 a 20 mA (22 mA): temperatura de proceso,
presién, % conc., % transmision (en el M400)

Seis relés (en el M400)

24V CC 0850250V CA,
50/60 Hz a100 VA

2 Alento
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Espectrometro laser GPro 500

32

Pardmetros de diagndstico ISM

% Transmision
Suciedad de la ventana

Vida ufil del 1aser

Disponible como salida analdgica de 4 a 20 mA.

Indicador de tiempo para el mantenimiento (TTM).
Prediccion dindmica en tiempo real de cudndo serd
necesario realizar el siguiente ciclo de mantenimiento
para conseguir el mejor funcionamiento posible. Accion:
limpiar el sistema dptico (ventana, reflector esquinero).

Indicador de vida util dinamico (DLI). A partir de la
informacion del DLI, el fransmisor le indica cudndo
es el momento de sustituir el TDL. Accién: Sustituir
el TDL (vida dtil esperada del diodo laser > 10 afos).

Activadores de alarmas

Transmisién demasiado lenta

Otros

Valor minimo de fransmision establecido en el menu
de configuracion del M40O / en la configuracion de ISM.

Todas las alarmas (incl. los errores de SW/HW, etc.)
se enumeran en el capitulo 7.6 Alarma general y en

el capitulo 7.7 Alarma del sensor ISM del manual del
transmisor M400.




2.2

2.3

Preparaciones

Herramientas y otros equipos
Las herramientas siguientes son necesarias para instalar el GPro 500:

e 2 llaves de tuercas de extremo abierfo para pernos M16

1 llave Allen de 5 mm para los tornillos de retencion de las bridas y los tornillos de las tapas Tx

1 llave Allen de 3 mm para los tornillos de la cubierta de RS 232

1 destornillador de punta plana de 2,5 mm para conexiones eléctricas

1 destornillador de punta plana (6 mm) o de estrella (n.° 2) para los tornillos de la tapa Rx

Llave ajustable para conexiones de purga

1 kit de colocacion de tuberias transversales (solo para la version con tuberia transversal)
Puede que sean necesarios ofros equipos no suministrados por METTLER TOLEDO:

e \alvula de refencion
e Junfa del lado de proceso

Condiciones de caudal en el punto de medicion

A'la hora de decidir la ubicacion del GPro 500 con TDL en el proceso, se recomienda dejar un minimo
de 5 veces el diametro de la fuberia del conducto recto anfes del punto de medicion y de 3 veces el
diametro del conducto recto después del punto de medicion. Esto generard condiciones de caudal
laminar, que resulta favorable para alcanzar unas condiciones de medicion estables.

Colocacion del cabezal de medicion (instalacion de los sensores)

Se deberia poder acceder faciimente al cabezal TDL. Una persona deberia ser capaz de colocarse
delanfe del cabezal y de ajustar los pernos de fijacion M16 con dos llaves de tuercas estandares.
Deberia haber un minimo de 60 cm de espacio libre medido desde la brida fijada a la baliza y hacia el
exterior, como se muestra a confinuacion.

60 cm (23.6")

|
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Figura 5 Espacio libre minimo en la brida de proceso
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2.4

Version para EE. UU.:

APPROVED

La instalacion en un drea de la Division 1 requiere un conducto y prensaestopas aprobados para
esa zona. El cabezal del sensor a prueba de explosiones necesitard un ajuste final que requerird un
movimiento del cabezal del sensor. Para facilitarlo, deberd proporcionar e instalar un acoplamiento
flexible a prueba de explosiones (por ejemplo: Killark ECF/EKJ) muy cerca del cabezal del sensor. El
acoplamiento debe ser lo suficientemente largo e instalarse dentro del sistema de conductos de modo
que se minimicen las vibraciones y se facilite el ajuste final del cabezal del sensor, con posibilidad de
incluir una rotacion maxima de +90°. Asegurese de incluir un acoplamiento con una longitud adecuada.

Requisitos de orificios para bridas y balizas
(instalaciones de sensores)
El sensor requiere un orificio de, al menos, 54 mm de didmefro. La brida estandar utilizada para la

conexion es la DN50/PN25 o la ANSI 2'/300 Ib. La brida puede soldarse directamente al proceso o,
de forma opcional, formar parte de un sistema de desviacion. La junta no se suministra.

> Cuando se monte la brida de proceso, es importante que el espacio libre situado
delante sea de, al menos, 60 cm para facilitar la instalacion y el mantenimiento.
Consulte el apartado Capitulo 2.3 «Colocacién del cabezal de medicion
(instalacion de los sensores)» en la pdagina 33.

Cables y conexiones eléctricas

EI TDL y el M400 se conectan con un cable RS 485. El usuario deberia verificar que la longitud del cable
para la salida de corriente analdgica de 4-20 mA desde el TDL no influya en las mediciones (debido
a inductancia, etc.). Si se deben realizar conexiones eléctricas en la instalacion, consulte el capitulo 5
«Conexiones eléctricas» en la pagina 85.

Version ATEX:

&

ADVERTENCIA
El GPro 500 se comercializa con un cable y un prensaestopas

preinstalados. jNo intente sustituir el cable, ya que eso anularia la
garantia y supondria un incumplimiento de la clasificacion ATEX!

Especificaciones del cable RS 485 para la version ATEX: la superficie del conductor deber ser de,
al menos, 0,5 mm2 y la longitud méxima de 200 m. La especificacion para el cable Ethernet es CATS.



Version para EE. UU.:

APPROVED

La version FM debe insfalarse con ayuda de un sistema de conducto para cableado adecuado y de
acuerdo con las normas y los cédigos locales. Para facilitar la instalacion, la unidad se suministra sin
ningun cable acoplado.

ADVERTENCIA

La instalacion eléctrica debe cumplir la normativa eléctrica
nacional y cualquier ofra normativa nacional o local aplicable.
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3.1
3.1.1
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Instalacion y puesta en marcha

En este capitulo se describen los pasos y las medidas que se requieren durante la puesta en marcha
inicial del GPro 500.

Instalacion y ajustes

Instalacion mecdnica

El GPro 500 esta disefiado para ser muy fdcil de instalar. El recorrido 6ptico se alinea en fabrica, por lo
que el procedimiento de instalacion consiste simplemente en conectarlo con pernos a la brida del proce-
so, montar la tuberia de purga (6 mm o un acoplamiento de tubo opcional de 1/4") e instalar los cables.

— Para una instalacion eficiente, debe asegurarse de que se cumplen los requisitos
previos a la instalacion antes de la visita del técnico de Mettler-Toledo.

O En el caso de los sensores con purga (SP) y las células de Iamina (W) con
purga, si el proceso estd en marcha o si las superficies opticas estaran expuestas
a contaminantes o condensados fras la instalacion inicial, es imprescindible
conectar y activar la purga del proceso. Al principio, se recomienda hacer
funcionar el gas de purga a un caudal maximo (normalmente, de 10 I/min) para
profeger el sistema oOptico. Este caudal se ajustard y se optimizard posteriormente
durante la configuracion final de la medicion.

Purga del lado del proceso

(no aplicable al sensor sin purga [NP] ni a la célula extractiva [E])
En funcion del tipo de adaptacion del proceso que se haya suministrado, es posible que se requieran
una o dos purgas opticas. Estas purgas se denominan «purga del instrumento» y «purga del proceso».

En la Figura 7 en la pagina 41 y la Figura 17 en la pagina 46 se proporciona informacion defallada
acerca de los requisitos de purga para un sensor con purga estandar (SP), junto con la configuracion
tipica de los caudalimetros externos (rofGmetros) necesarios para suministrar y controlar el caudal
de gas de purga.

Sensores con purga y sin purga (sin filtro)

Al instalar un sensor SP o NP sin filtro, asegurese de que los orificios / las ranuras se orienten hacia
el proceso (compruebe que la junta plana entre el sensor y su cabezal esté bien instalada) y asegurese
de que la junta de la brida esté en su lugar.

Sensor sin purga con filtro

Antes de infroducir un sensor NP con un filtro instalado, marque la posicion / el angulo de la PROTECCION
ANTIPOLVO en la brida. Al instalar el sensor, asegurese de que la PROTECCION ANTIPOLVO se oriente
hacia el caudal enfranfe del proceso y de que la junta de la brida esté en su lugar.

Purga del instrumento

El cabezal GPro 500 con TDL se acopla a la adaptacion del proceso a través de una unién mecdanica
de precision. Entre la ventana éptica del cabezal TDL y la ventana de la adaptacion del proceso existe
una pequefa cavidad. Esta cavidad forma parte del recorrido ptico del analizador vy, por lo tanto,
es importante que en este espacio no existan trazas del gas que se desea medir (por ej., Oy, H20
u ofros). De lo contrario, estas se sumardn a la concentracion de la medicion. Por lo tanto, la purga del
instrumento se ufiliza para limpiar este espacio. Ademds, en el improbable caso de que se produzca una
ruptura de la ventana del proceso, esta purga eliminard el gas de proceso de la cavidad.



El caudal tipico de gas de purga para la purga del instrumento es de <0,5 I/min.
Nota: Todos los fipos de adaptaciones del proceso actuales requieren una purga del instrumento.
Purga del proceso

Ademds de la purga del instrumento que se describe en el apartado anterior, los sensores con purga
estandar (SP), tuberia transversal (C) y las células de Iamina (W) con purga en linea también requieren
una purga del proceso para proteger las ventanas opticas del contacto directo con el gas de proceso.
El caudal de purga del proceso se ajusta durante la puesta en marcha para garantizar un flujo suficiente
que proporcione esta proteccion y para definir el recorrido optico a través del sensor.

Nota: La purga del proceso es imprescindible para proteger los componentes Opticos himedos del
proceso Yy para el correcto funcionamiento del analizador; por lo fanfo, debe permanecer siempre en
funcionamiento.

Las aplicaciones de oxigeno requieren una purga de nitrégeno o, como alternativa, de cualquier ofro gas
limpio, no explosivo, no corrosivo y libre de O, seco. Para otras mediciones de gas, se suele recomendar
el aire apto para su uso en instrumenfos. Los sensores con purga estandar (SP) y las células de Iamina
(W) con purga del GPro 500 se han disefiado para consumir la minima cantidad de gas de purga
posible y mantener limpias las superficies oOpticas del proceso.

Cuando no esta disponible nitrogeno a granel para plantas (0 aire de instrumentos para mediciones
distintas de las de O,), se recomienda el uso alfernativo de bombonas de gas. El consumo de purga
durante el funcionamiento normal es inferior a 1 I/min, lo que significa que, si cuenta con diez bombonas
con 3300 litros estandares (litros de gas a femperatura ambiente y presion «estdndares») llenas a una
presion de 2500 psi (172 bar) —normalmente, bombonas grandes—, estas durardn al menos fres
semanas. El consumo de gas de purga del proceso casi nunca supera los 10 I/min.

La purga del sistema optico del sensor es esencial para evitar su contfaminacion durante el funciona-
miento del proceso. Después de la instalacion, asegurese de que la purga esté en funcionamiento antes
de iniciar el proceso. Los defalles se describen en el capitulo 3 de las instrucciones de manejo.

ADVERTENCIA

comience siempre la purga con el caudal
maximo anfes de iniciar el proceso.

ADVERTENCIA

La purga siempre debe estar activada para evitar la sedimentacion
de polvo o condensado sobre las superficies opticas.

Ofra alternativa es utilizar un generador de nitrégeno (para aplicaciones de Oy) 0 un suministro de aire
comprimido local (para aplicaciones distintas de O,), siempre que no tenga aceite ni condensacion
y cumpla con los requisitos de calidad establecidos en la norma ISO 8573.1, clase 2-3, para aire de
instrumentos.

El sistema de purga estd unido al acoplamiento de tubo de 6 mm o 1/4". A continuacion, el gas de
purga se evacua delante de la primera ventana y delante del reflector esquinero situado en el extremo
del sensor; consulte Figura 6 «Opfimizacion del caudal de purga» en la pagina 38.
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ADVERTENCIA

La entrada de gas de purga del lado de proceso debe contar
con una valvula de refencion para evitar la contaminacion
del sistema de purga debido a los gases de proceso.

ADVERTENCIA

No retire ni desmontfe la enfrada de gas de purga para los procesos (2).
Si se desmonta, el certificado de presion PED dejara de ser valido.

ADVERTENCIA

No conecte en serie la purga del lado del proceso y del instrumento;
de lo contrario, al desmontar el cabezal, la purga del sensor se detendrd.

ADVERTENCIA

Un fallo en el sistema de purga (tanto del lado del instrumento como
del proceso) debe activar una alarma. El usuario es el responsable
de implementar dicha alarma en el DCS.

3.1.3 Ajuste del caudal de purga (para purga estandar [SP], tuberia transversal [C]

y celdas de Iamina en linea [W])

El caudal de purga afectard a la longitud de recorrido efectiva y, en consecuencia, a la magnitud
de medida. Por ello, se debe emplear el siguiente procedimiento. Comience con un caudal muy alto y
reduzcalo gradualmente. Entonces, la magnitud de medida empezard en una magnitud baja y aumentard
a medida que disminuya el caudal de purga. En cierfo momento, se nivelard y se mantendrd constante
durante un rato; a confinuacion, volverd a incrementarse. Elija un caudal de purga que esté dentro de la
zona central de la region constante.

PRECAUCION

Si el caudal del proceso se mantiene constante, este serd un caudal de purga adecuado,
aunque la longitud de recorrido efectiva siempre serd una funcién del caudal del proceso,
por lo que deberd prestar atencion a esto.

1©
EO

Lectura ascendenfe —

Y

Disminucion del caudal de qugo S ——

Figura 6 Optimizacion del caudal de purga



En el eje X se representa el caudal de purga y, en el eje Y, se encuentra la lectura de concentracion
del instrumento.

1

Lectura de concentracion con caudal de purga alto. En este momento, la longitud del
recorrido es mas corta que la longitud del recorrido efectiva, dado que los tubos de purga
estan totalmente llenos de gas de purga y parte del gas de purga esta fluyendo hacia el
recorrido de medicion.

Lectura de concentracion con caudal de purga optimizado. En este momento, la longitud
del recorrido es igual a la longitud del recorrido efectiva, dado que los tubos de purga
estan totalmente llenos de gas de purga. Véase la ilusiracion siguiente.

Lectura de concentracion sin caudal de purga. En este momento, la longitud del recorrido
es igual a la longitud del recorrido nominal, dado que el sensor estd totalmente lleno de
gas de proceso.

El caudal de purga optimizado.

3.1.4 Ajuste del caudal de purga del proceso a través del NSL

(nivel de ruido de la senal)

El diagnostico NSL (nivel de ruido de la senal) permite obtener de un vistazo una indicacién de la calidad
de la senal. Es independiente de la longitud del recorrido Optico, de la concentracion de gas, de la
presion y la temperatura de la muestra, o de la adaptacion del proceso empleada. El uso del NSL junto
con los siguientes procedimientos sencillos proporciona un método rapido v fiable para definir el caudal
de purga del lado del proceso en las adaptaciones del proceso que ufilicen dicha purga.

Empiece por configurar el caudal de purga del proceso al maximo.
Mediante un M400 G2
RUTA: M\Config\Measuremenf\TDL Quick Setup\

Desplacese hacia abajo y haga clic en el boton «Transmission» (Transmision).

D

Se abre una ventana en la que se muestran los valores de transmision y NSL.

Ajuste el caudal de purga del proceso mienfras observa los valores de transmision y NSL:
aumente y disminuya el caudal hasta alcanzar un valor NSL de 40 o inferior, a la vez que
se mantiene un buen valor de tfransmision (>70 %).

Esto permitird obtener un caudal de purga del proceso 6ptimo y la mejor calidad de la senal.
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2) Mediante el software MT-TDL Suite

e En la pantalla principal, seleccione la pestana «ppm trend» (Tendencia de ppm): observe la sefal
y el valor de NSL mostrado mientras ajusta el caudal de purga del proceso.

e Ajuste el caudal de purga del proceso hasta alcanzar un valor NSL de 40 o inferior, a la vez que
se mantiene un buen valor de transmision.

e Esto permitird obtener un caudal de purga del proceso opfimo y la mejor calidad de la sefial.

O=-
1 Pestafia de fendencia ppm
2 NSL

3.1.5 Optimizacion de la senal

En el modo de instalacion, el valor actual del porcentaje de fransmision y del nivel de ruido de la
sefal (NSL) se visualizard duranfe 5 minutos en la pantalla del transmisor M400 antes de regresar
automdticamente al modo de medicion. Estos dos valores de diagnostico ayudan a optimizar la calidad
de la sefal laser. Esto se logra aflojando la abrazadera de sujecion y ralentizando la rotacion del
cabezal TDL azul. Siga girando el cabezal hasta que el valor NSL se sitte por debajo de 40 y el valor de
transmision supere el 70 %. Por ultimo, apriete completamente la abrazadera tiple y confirme que los
valores sigan siendo aceptables. (Consulte fambién capitulo 3.3 «Ajustes del analizador con laser de
diodo regulable (TDL)» en la pagina 56).

ADVERTENCIA

Cuando se equipa con un sensor con purga estandar (SP), el GPro 500
no puede funcionar en condiciones del proceso donde la velocidad normal
de la corriente del gas de proceso sea <1 m/s. Esto haria que la longitud de

recorrido efectiva (consulte «Dimensiones y esquemas» en la pagina 58)

fuese demasiado variable.

Para las aplicaciones con flujos de muestra <1 m/s, esta disponible una
opcion de célula de lamina en linea. Para los procesos estaticos en los que
el gas de proceso estd limpio y es seco (sin condensacion), por ejemplo,
para la medicion del espacio de cabezales de depositos, también estd
disponible una opcion de sensor sin purga.
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Figura 7 Configuracion de purga para el sensor con purga estandar (SP)

1

— |
(C@
|

Entrada de gas de purga del lado del instrumento (azul). La salida de purga se situa
a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en esta vista. Acoplamienfo de tubo
de 6 mm para versiones DIN, 4" para versiones ANSI.

Enfrada de gas de purga del lado del proceso (verde). Debe confar con una valvula
de refencion obligatoria suministrada por el usuario.

Valvula de refencion obligatoria (que deberd suministrar el usuario).
Caudal del gas de proceso.

Zona de corte: region que define las fronferas de la longitud de recorrido efectiva. Consulte el
capitulo «3.1.3 Ajuste del caudal de purga (para purga estandar [SP], tuberia fransversal [C] y
celdas de lamina en linea [W])» en la pagina 38.

Figura 8 Configuracion de purga para el sensor sin purga (NP) con y sin filtro

1

Enfrada de purga del instrumento (azul).
La salida de purga se sitta a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en esta vista.

2 No se utiliza; cerrada.
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Figura 9 Configuracion de purga para el sensor sin purga (B) con refroceso

1

2

Entrada de purga del instrumento (azul).
La salida de purga se situa a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en esta vista.

Entrada de refroceso; valvula de refencion obligatoria.

L laaf/ll-’”’i"'v"x\

Figura 10 Configuracion de purga para la célula de Idmina (W)

1

o M~ W N

Entrada de purga del instrumento (azul).
La salida de purga se situa a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en estfa vista.

Entrada de purga del proceso 1; valvula de refencion obligatoria.
Entrada de purga del proceso 2; valvula de retencion obligatoria.
Conexion para sensor de temperatura.

Filtro opcional



(2] (3
j +
| i
| |
oy [N |
M ‘ i
//_4\‘ ! \ \
— | ! i Jl, X
a 1 \
(© e
I |
\L- \

Figura 11 Configuracion de purga para ldmina con doble ventana

1

Entrada de purga del instrumento (azul).
La salida de purga se situa a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en esta

vista.

2,3 Entrada de purga del proceso (valvulas de retencion obligatorias).

4
5

Conexion para sensor de temperatura.

Entrada de purga del reflector esquinero.
La salida de purga se situa a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en esta

vista.

Filtro opcional
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Figura 12 Configuracion de purga para la célula exiractiva (E)

1

w N

Enfrada de purga del instrumento (azul).
La salida de purga se situa a 90° grados en la cara opuesta y no se muestira en esta vista.

Entrada de gas de proceso.
Puerfos para los sensores de temperatura y presion externa.
Salida de gas de proceso.
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Figura 13 Configuracion de purga para el sensor exiractivo de doble ventana

1

o~ wWwN

L 3

Entrada de purga del instrumento (azul).
La salida de purga se situa a 90° grados en la cara opuesta y no se muestra en esta vista.

Entrada de gas de proceso.

Puerfos para los sensores de temperatura y presion exferna.

Salida de gas de proceso.

2% purga del instrumento (entrada).

La salida de purga se sitta a 90° grados en la cara opuesta y no se muestira en esta vista.
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Figura 14 Configuracion de purga para la célula exiractiva PFA

1

w N

Enfrada de purga del instrumento (azul).

La salida de purga se sitta a 90° grados en la cara opuesta y no se muestira en esta vista.
Puerfos para los sensores de temperatura y presion exferna.

Salida de gas de proceso.

Entrada de gas de proceso.
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Figura 15 Configuracion de purga para la tuberia fransversal

1

o1

Enfrada de gas de purga del lado del instrumentfo (azul). Acoplamiento de tubo de 6 mm para
versiones DIN, V4" para versiones ANSI.

Enfrada de gas de purga del lado del proceso (verde). Debe confar con una valvula
de refencion obligatoria suministrada por el usuario.

Salida de gas de purga del lado del instrumento. Acoplamiento de fubo de 6 mm para
versiones DIN, 4" para versiones ANSI.

Valvula de refencion obligatoria (que deberd suministrar el usuario).
Caudal del gas de proceso.

Zona de corte: region que define las fronferas de la longitud de recorrido efectiva. Consulte el
capitulo «3.1.3 Ajuste del caudal de purga (para purga estandar [SP], tuberia fransversal [C] y
celdas de lamina en linea [W])» en la pagina 38.

La conexion de purga del lado del proceso cuenta con una junta entre el acoplamienfo y la carcasa
de purga para cumplir con la Directiva sobre equipos a presion (PED). Para garantizar la infegridad de
este sellado y para evitar dafios cuando se conecte el tubo de purga al acoplamiento, se debe utilizar
una llave de fuercas para sujetar de forma segura el cuerpo del acoplamiento al apretar la fuerca de la
tuberia de purga, tal como se ilustra en la Figura 16 siguiente.

Figura 16 Conexion de la tuberia de purga al acoplamiento de purga del lado del proceso.

ADVERTENCIA

No retire ni desmonte la entrada de gas de purga para el proceso.
Si se desmonta, el certificado de presion PED dejard de ser valido.
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Caudalimetro

Figura 17 Conexiones del rotametro de gas de purga para el sensor con purga estandar (SP)

Enfrada de gas de purga del lado del instrumentfo (acoplamiento de fubo de 6 mm o 4").
Entrada de gas de purga del lado del proceso (valvula de retencion obligatoria).

Salida de gas de purga del lado del instrumento (acoplamiento de tubo de 6 mm o '4").
Caudal de gas de proceso.

Region que define las fronteras de la longitud de recorrido efectiva.

oW N -

ADVERTENCIA

comience siempre la purga con el caudal
maximo antes de iniciar el proceso.

ADVERTENCIA

la purga siempre debe estar activada para evitar la
deposicion de polvo sobre las superficies opficas.

ADVERTENCIA

No retire ni desmontfe la enfrada de gas de purga para los procesos (2).
Si se desmontaq, el certificado de presion PED dejard de ser vdlido.




ADVERTENCIA

No conecte en serie la purga del lado del proceso y del instrumento;
de lo contrario, al desmontar el cabezal, la purga del sensor se detendrd.

ADVERTENCIA

La purga del lado del instrumento debe ser suficiente para
mantener la temperatura del cabezal del sensor por debajo
del limite mdximo aceptable de <55 °C (< 130 °F).

ADVERTENCIA

Cuando la corrienfe de gas de proceso estd activada, la purga del lado
del instrumento siempre debe estar en funcionamiento para evitar el riesgo
de que la corriente de gas de proceso se introduzca en el cabezal del sensor
en el caso improbable de que se produzca un fallo en la venfana del cabezal
del sensor con TDL.

3.1.6 Radiacion solar y calor irradiado por el proceso

La exposicion del cabezal TDL a femperaturas muy elevadas, por ejemplo, a la radiacion solar o a
fuentes de calor localizado excesivo (como el calor irradiado por las paredes del proceso o por equipos
adyacentes), puede provocar un sobrecalentamiento interno del dispositivo. Por lo fanfo, en estas
circunstancias, es importante proporcionar una proteccion adecuada, fanfo en forma de techo para
proporcionar proteccion solar, como mediante el uso de una proteccion térmica adecuada en el caso de
un calor irradiado excesivo proveniente de procesos 0 equipos cercanos. Si el TDL se expone a un calor
excesivo durante periodos prolongados de tiempo, la medicion podria inferrumpirse y el TDL mostraria
un mensaje de error en la fuenfe de laser. En ese caso, se deberd dejar enfriar el dispositivo hasta que
alcance su zona de femperatura de funcionamiento normal y se tomardn las medidas adecuadas para
evitar que se produzcan otros sobrecalentamientos. Si el cabezal del sensor se expone a temperaturas
excesivamente altas por encima de sus especificaciones, el ldser podria apagarse y se indicaria un
mensaje de error en la fuente de laser. En caso de que esto ocurra, deberd desconectarse la alimentacion
eléctrica y dejar que el cabezal del sensor se enfrie antes de volver a poner en marcha el dispositivo.

Nota: La proteccion / el techo solar no debe encerrar el cabezal TDL, ya que en todo momento debe
circular un flujo libre de aire.
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3.2

3.2.1

Alineacion
El GPro 500 se envia de fdbrica perfectamente alineado y, normalmente, no requiere ningun tipo de
alineacion duranfe su uso normal. En caso de que fenga sospechas de una posible mala alineacion,

deberd ponerse en contacto con Mettler Toledo o con su proveedor local (consulte «METTLER TOLEDO
Organizaciones del mercado» en la pagina 155 y enviar el GPro 500 a fabrica para su realineacion.

Cuando el cabezal del sensor GPro 500 se retire del sensor (0 de la barrera térmica, en el caso de
que haya sido instalada), por ejemplo, para una verificacion, no serd necesario volver a alinearlo
al montarlo nuevamente en el sensor (0 en la barrera térmica). No obstante, recomendamos girar el
cabezal hasta alcanzar la fransmisién maxima. Consulte el manual del M400 para saber cémo ver el
valor de transmision en tiempo real en su pantalla. Para la instalacion de tuberias tfransversales, siga el
procedimiento de optimizacion de la sefal Iaser que se describe en el capitulo «Quick laser optimization
guide» en la pagina 54.

Adaptacion del proceso con tuberia transversal:
procedimiento de optimizacion del rayo Idser

Figura 18 Adaptacion de tuberia transversal

La adaptacion de tuberia transversal del GPro 500 no requiere los complejos y largos procedimientos
de alineacion que suelen ser frecuentes en otros analizadores de tuberia transversal in sifu. Su disefio
exclusivo facilita y agiliza el proceso de posicionamiento del rayo, al fratarse de una unica instalacion
que tan solo requiere su ajuste desde el lado del espectrometro de la tuberia.

Asimismo, gracias a la sofisticada matriz de reflexion esquinera, no es necesario un posicionamiento
milimétrico del rayo para lograr una buena transmision y un rendimiento de medicion fiable.

Existen dos posibles procedimientos de posicionamiento del rayo, que dependerdn en gran medida
de las condiciones de instalacion. En la siguiente tabla se describen las antedichas condiciones,
mientras que cada procedimiento se detalla en capitulo 3.2.1 «Adaptacion del proceso con tuberia
transversal: procedimiento de optimizacion del rayo Idser» en la pdgina 48.

Posicionamiento del rayo laser Posicionamiento del rayo laser
Modo reflectante Modo directo

Ofrece un ajuste rapido del rayo laser en un | Ofrece un ajuste rapido y sencillo del rayo laser en un
solo lado con ayuda de un soporte reflecfor | solo lado con ayuda de un blanco directo instalado
esquinero individual y un blanco reflectante. en el lado del reflector.

Se usa en condiciones ambientales de luz in- | Seutfiliza cuando es posible acceder al lado del reflector
tensa. Se ha optimizado para ofrecer un pun- en la tuberia y como posicion inicial aproximada.
to brillante del rayo laser que facilite el ajuste.




Para facilitar el posicionamiento del rayo Idser en el instrumento, esta disponible como accesorio un
kit de posicionamiento del rayo ldser (Figura 19 en la pdgina 49). Como alternativa, Mettler Toledo
0 sus socios locales ofrecen un servicio de puesta en marcha integral. El kit incluye todos los elementos
necesarios para completar cada procedimiento de posicionamiento del rayo laser.

El kit opcional de posicionamiento del rayo Idser consta de:

— 1 soporte reflector esquinero individual

1 conjunto de puntero Iaser / blanco reflectante

— 1 tablilla de punteria para posicionamiento en modo directo
4 llaves hexagonales

1 blanco directo

— 2 Tri-Clamp

2 pilas de botdén de repuesto (para puntero laser)

x4

Figura 19 Kit de posicionamiento del rayo Iaser

ADVERTENCIA
Peligro de explosion.

El conjunto de punfero Idser / blanco reflectante no es apto
para su uso en zonas peligrosas sin una autorizacion previa
y si no se dispone de un permiso de frabajo en caliente valido.

Con independencia del procedimienfo de posicionamiento del rayo que se utilice, su ajuste se consigue
mediante una configuracion sencilla de los cuatro fornillos de ajuste del rayo laser (Figura 20 en la
pagina 50). Estos tornillos estan embutidos en el conjunto de la brida del cabezal TDL.

Antes de iniciar cualquier procedimiento de posicionamiento del rayo, los cuatro tornillos de ajuste del
rayo laser deben aflojarse ligeramente. Esto facilitara el proceso de ajuste. Sujete el exiremo suelto de
la brida de la tuberia transversal con una mano mienfras apunta con el rayo laser al cenfro del blanco
(modo directo o reflectante).
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Tornillos de posicionamiento

Objetivo

Figura 20 Ubicacion de los tornillos de posicionamiento del rayo.

Para lograr un ajuste lo mds rapido posible del rayo laser, es mejor frabajar primero en un eje ,
a continuacion, en sentido contrario. La cruz de ajuste de los tornillos que se muestra en la Figura 21 en
la pagina 50 esquematiza este proceso. EI mismo procedimiento se aplica tanto al modo reflectante
como al modo directo. Tan solo deben realizarse pequefios ajustes en los tornillos. En el caso de los
recorridos opticos mds largos, deben realizarse ajustes mds pequenios. Por norma general, para una
OPL de hasta 3 m, gire los tornillos una vuelta de cada vez; para una OPL de 3 a 4 m, gire los tornillos
media vuelta de cada vez; y para una OPL de 4 a 6 m, gire los fornillos un cuarto de vuelta de cada
vez. Repita esta secuencia de pasos de apriete hasta que los cuatro tornillos hexagonales (A, B, Cy D)
estén bien apretados. De esta manera, el punto del Idser permanecerd en el centro del blanco mientras
los fornillos se aprietan progresivamente.

Espectrometro laser GPro 500

|/
C

Figura 21 Cruz de ajuste

Recuerde que no se necesita una alineacién milimétrica para lograr una buena transmision y un
rendimienfo de medicion fiable del analizador.
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3.2.2 Posicionamiento del rayo: modo reflectante
El modo reflectante utiliza como accesorio un soporte reflector esquinero individual provisional (consulte
la Figura 19 en la pagina 49).

En el modo reflectante, en el lugar de la matriz de reflexion esquinera se instala un soporte reflector
esquinero individual provisional. Esto permite obtener un patron reflejado mas brillante y angosto del
rayo ldser, por lo que resulta mdas conveniente para instalaciones en emplazamientos con un ambiente
brillante, dado que el rayo laser se ve mejor en el blanco reflectante.

La herramienta de posicionamiento del puntero laser esta instalada en la brida de montaje del cabezal
TDL, tal y como se muestra en la Figura 20 en la pdagina 50

ADVERTENCIA
No desplace ni desmonte el Idser de su soporte, puesto

que ha sido alineado en fabrica y su desplazamiento
imposibilitaria el procedimiento de posicionamiento.
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Figura 22 Montaje del conjunto de puntero Iaser / blanco reflectante en el cabezal TDL.

3

Instale el conjunto de puntero laser / blanco reflectante en la brida del cabezal TDL (consulte la
Figura 22 en la pagina 52).

Afloje los cuatro fornillos de posicionamiento del rayo ldser (consulte la Figura 20 en la pdgina
50).

Encienda el puntero ldser.

En el modo reflectante, desmonte el Tri-Clamp del conjunto de la brida del reflector para poder retirar
y guardar con cuidado la matriz de reflexion esquinera. Instale el soporte reflector esquinero individual
en la brida y fije el Tri-Clamp.

4

10

Tomando como referencia el pafron de posicionamiento del rayo (consulte la Figura 21 en la
pagina 50), sitde con una mano el punfo del Iaser en el centro del blanco mientras sujeta

la pieza movil de la brida de la tuberia transversal con la ofra mano. La ubicacion del punto
se convertird en su posicion final una vez que se aprieten los tornillos hexagonales. Introduzca
una llave hexagonal en cada una de las cuatro cabezas de tornillo hexagonal.

Ajuste en primer lugar el tornillo A. Para ello, apriételo lo suficiente como para que el punfo
del laser se desplace ligeramente hacia abajo, aunque no fanfo como para que se salga
fuera del circulo del blanco.

Prosiga a continuacion con el apriete del tornillo hexagonal C hasta lograr que el punto

lGser vuelva a situarse en el centro del blanco. De nuevo, no apriefe demasiado el fornillo
hexagonal para evitar que el punto se pierda fuera del circulo del blanco.

Repita esta operacion con el eje horizontal aprefando el fornillo hexagonal B, de modo

que el punto del Idser se desplace hacia la derecha. No lo apriete demasiado para evitar
que se pierda.

Ahora, apriefe el fornillo hexagonal D para desplazar el punto hacia la izquierda y situarlo

en el centro del circulo del blanco. Repita los pasos 4, 5, 6 y 7 hasta que los cuatro tornillos
hexagonales estén lo suficienfemente apretados como para soportar el peso del analizador.
Desmonte el conjunto de puntero laser / blanco reflectante e instale el GPro 500 con TDL.

Consulte capitulo 3.2.4 «Ajustes finales» en la pagina 53 para completar el proceso de
posicionamiento del rayo.



3.2.3

3.2.4

Posicionamiento del rayo Idser: modo directo

Figura 23 Posicionamiento del rayo Idser: modo directo

Proceso optimizado para un ajuste rdpido cuando es posible acceder al conjunto de la brida del
reflector

El procedimiento de posicionamiento directo del rayo Idser resulta Util en situaciones en que se puede
acceder al conjunto de la brida del reflector. En este procedimiento, en el lugar de la mafriz de reflexion
esquinera se instala provisionalmente una tablilla de punteria para el modo directo. Aunque este
procedimienfo puede realizarse mientras se frabaja solo, podria optimizarse si un ayudante supervisa el
blanco durante el ajuste de los fornillos de alineacion.

Ajustes finales

Una vez completado safisfactoriamente el procedimiento de ajuste del Iaser, desmonte el punfero laser
e instale el cabezal GPro 500 con TDL. En caso de que durante el proceso de alineacion se haya des-
montado la matriz de reflexion esquinera (posicionamiento del rayo laser: modo reflectante 0 modo
directo), enfonces deberd acoplarse nuevamente con cuidado para, a confinuacion, apretar el Tri-Clamp.

Una vez que el analizador se haya instalado por complefo en la tuberia y se hayan conectado todos
los servicios, es posible reanudar la alimentacion. Tras su estabilizacion, la posicion final del rayo vy el
caudal de purga pueden opfimizarse para obtener el mejor valor de transmision y el menor valor NSL
posibles, segun se indiquen en la panfalla M400 (modo de instalacion) o a través del software TDL
Suite (consulte el capitulo «3.1.4 Ajuste del caudal de purga del proceso a través del NSL (nivel de rui-
do de la sefial)» en la pdagina 39. Cuando se hayan optimizado los valores NSL y de transmision,
apriete el Tri-Clamp del espectrometro TDL.
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Guia rdpida para la optimizacion del Idser

1

Instale el conjunto de puntero laser / blanco
reflectante en la brida del cabezal TDL
(consulfe la Figura 22 en la pagina 52).

Afloje los cuatro tornillos de ajuste del
posicionamiento del rayo laser (consulte
la Figura 20 en la pagina 50).

Objetivo

Tornillos de posicionamiento

Encienda el puntero laser y sostenga la pieza
movil con una mano mientras encuenira el punto
en el blanco.

Tomando como referencia el patron de
posicionamiento del rayo (consulte la Figura 21
en la pagina 50), ajuste en unas cuantas
vueltas uno de los tornillos de alineacion del eje
vertical (fornillos superior/inferior A, C).

Apriete en primer lugar el fornillo hexagonal Ay,

a continuacion, el fornillo C en el eje vertical
mientras observa el blanco reflectante del conjunto
de puntero laser / blanco reflectante. El punto del
IGser debe permanecer en todo momento dentro
del circulo del blanco.

Objetivo

Tornillos de posicionamiento

Apriete en primer lugar el tornillo hexagonal By,

a continuacion, el fornillo D en el eje horizontal
mientras observa el blanco reflectante del conjunto
de puntero laser / blanco reflectante. El punto del
|Gser debe permanecer en todo momento dentro
del circulo del blanco.

Objetivo

Tornillos de posicionamiento

Apriete con cuidado cada tornillo mientras
comprueba que la posicién del rayo ldser
sigue siendo la correcta.




3.2.5 Optimizacion de la senal

Recuerde que en el modo de instalacion, el valor actual del porcentaje de transmision y del nivel de
ruido de la sefial (NSL) se visualizard durante 5 minutos en la pantalla del fransmisor M400 antes de
regresar automaticamente al modo de medicion. Estos dos valores de diagnéstico ayudan a optimizar
la calidad de la senal laser. Esto se logra mediante el ajuste del caudal del lado del proceso para mi-
nimizar el NSL. Siga ajustando el caudal hasta que el valor NSL se sitte por debajo de 40 y el valor de
tfransmision supere el 70 %. Por ultimo, apriete completamente la abrazadera y confirme que los valores
sigan siendo aceptables. (Consulte también el capitulo «3.3 Ajustes del analizador con laser de diodo
regulable (TDL)» en la pagina 56).

ADVERTENCIA

El gas de purga para la barrera térmica siempre debe estar activado
cuando el proceso esté en marcha para proteger el cabezal del sensor
frente a posibles danos permanentes.

ADVERTENCIA

Un fallo en el lado del instrumento y en el sistema de purga
de la barrera térmica debe activar una alarma. El usuario es
el responsable de implementar dicha alarma en el DCS.
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3.3 Ajustes del analizador con laser de diodo regulable (TDL)

RUTA: fM\Config\Measuremenf\TDL quick setup

Si existe un analizador con TDL conectado durante la configuracion del canal y se ha
seleccionado la opcion «Auto», serd posible ajustar los pardmetros «Pressure» (Presion),
«Temperature» (Temperatura) y «Path length» (Longitud de recorrido). Esfos mismos
pardmetfros se mostrardn si durante la configuracion del canal no se ha seleccionado la
opcion Auto (Automdtico) sino TDL.

Pulse el boton para el pardmetro Pressure (Presion).

— External (Externa): valor de presion externa actual proveniente de un fransductor de presion
con una salida analogica de 4-20 mA.

— Fixed (Fija): la compensacion de presion utiliza un valor fijo que se ajusta
manualmente.
Nota: Si se ha seleccionado este modo de compensacion de presion,
es posible que se produzca un error significativo en la medicion de la
concentracion de gas debido a un valor de presion poco acorde con
la realidad.

Si se selecciona la compensacion externa, las sefales de salida analégica minima (4 mA)
y maxima (20 mA) del fransductfor de presion se deben asignar a la enfrada analogica
correspondiente del TDL. Los valores minimo y maximo de la presion se infroducen en las
siguientes unidades:

—hPa — mmHg — mbar
— psi —kPa

En general, METTLER TOLEDO recomienda usar fransductores de presion absoluta para
obtener una compensacion de sefial mds precisa en un amplio rango de presion.

No obstante, si se esperan pequefias variaciones de presion alrededor de la presion
atmosférica, los sensores de presion relativa produciran mejores resultados, aunque no se
tendran en cuenta las variaciones en la presion barométrica subyacente.

Para los sensores de presion relativa, se deben asignar los valores minimo y maximo de
modo que el TDL pueda inferpretar la sefial de presion analégica como «absolutax; es decir,
se debe anadir a los valores asignados una presion barométrica fija de 1013 mbar (por
ejemplo).

Si se selecciona la compensacion fija, el valor de presion fija con el que se calculard la
sefal de medicion se deberd introducir manualmente. En el caso de la presion fija, se pueden
usar las siguientes unidades:

—hPa — mmHg — mbar
— psi —kPa

Pulse el boton para el pardmetro Temperature (Temperatura).

Si se selecciona la compensacion externa, las sefales de salida analégica minima (4 mA)
y maxima (20 mA) del fransductor de temperatura se deben asignar a la entrada analégica
correspondiente del TDL. Los valores minimo y maximo de la temperatura se infroducen en °C.

Si se selecciona la compensacion fija, el valor fijo de temperatura con el que se calculard
la senal de medicion se deberd introducir manualmente. En el caso de la femperatura fija,
solo se puede usar °C.



Por ultimo, seleccione la longitud del recorrido dptico inicial correspondiente a la longitud
del sensor instalado:

— 200 mm
— 400 mm
- 800 mm

Este valor inicial es valido cuando se esta realizando la purga del instrumento en el lado del
proceso Y el instrumento. Es posible que sea necesario adapfar levemente este valor, en
funcion de las condiciones del proceso y después de haber detectado el caudal de purga
del proceso (véase el siguiente capitulo).
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Dimensiones y esquemas

Sensor con purga estdndar (SP)

El GPro 500 estd disponible con fres longitudes de sensor diferentes. También puede suministrarse
con diferenfes tamafos de brida para adaptarse a cualquier instalacion (consulte la pagina 44 para
conocer las dimensiones de la brida). Esto aumentard el niumero de aplicaciones disponibles en las que
el GPro 500 se ajustard perfectamente. Las dimensiones de los cabezales TDL, asi como de las bridas
y de la barrera térmica, se muestran a continuacion.

(> Hay cuatro longitudes diferentes que se deben controlar. La mds relevante desde el
punto de vista del rendimiento de la medicion es la Longitud de recorrido efectiva.
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Figura 24 Dimensiones del sensor estandar (SP)

Definicion de las longitudes:

@ Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.
Longitud del sensor: |a longitud fisica del sensor.
Longitud de insercion: parte del sensor que debe penetrar en el tubo para una purga eficaz.
Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M40O, se debe introducir el
valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).

(AN o)

Nota: Las dimensiones exactas pueden variar en funcion de la configuracion.



Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Sensor con purga estdndar (SP) OPL Dimension @ Dimension @ Dimension @ Dimension @

Sensor con purga estandar (SP) 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 138 mm
7,9 5,4 (11,39 (6,4") (5,39

Sensor con purga estandar (SP) 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 238 mm
(15,7 9,4" (15,3 10,3% (9,4

Sensor con purga estandar (SP) 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 438 mm
(31,5 17,2 23,1 18,2" 17,2"

Nota: La dimension @ de la tabla anterior se aplica al separador de serie de 100 mm (3,94") y
al grosor de brida de 20 mm (0,79"). Para obtfener las dimensiones de longitud fotal de los
sensores para ofras longitudes de separador, consulte el configurador de productos.
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4.2

Sensor sin purga (NP) con filtro
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Figura 25 Dimensiones del sensor sin purga (NP) con filtro

Definicion de las longitudes:

© Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

@ Longitud del sensor: la longitud fisica del sensor.
© Longitud de insercion: parte del sensor que debe penetrar en el tubo para una purga eficaz.
@ Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir el
valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).
Nota:

e Cuando se ufiliza el filtro de PTFE, la temperatura maxima del gas de proceso es de 150 °C (302 °F).
e Filiros metalicos disponibles: 3 pm, 40 pm, 100 pmy 200 pum.



Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Sensor sin purga (NP) con filtro OPL Dimensién @ Dimension @ Dimension @ Dimension @

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

Sensor sin purga (NP) 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 238 mm
(15,7 9,4" (15,3 (10,3% (9,4

Sensor sin purga (NP) 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 438 mm
(31,5" 17,2") 23,1 18,2" 7,2

Nota: La dimension @ de la tabla anterior se aplica al separador de serie de 100 mm (3,94") y
al grosor de brida de 20 mm (0,79"). Para obtener las dimensiones de longitud total de los
sensores para ofras longitudes de separador, consulte el configurador de productos.
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4.3 Sensor sin purga (B) con retroceso
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Figura 26 Dimensiones del sensor sin purga (B) con refroceso

Definicion de las longitudes:

© Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

@ Longitud del sensor: la longitud fisica del sensor.
© Longitud de insercion: parte del sensor que debe penetrar en el tubo para una purga eficaz.
@ Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir el
valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).
Nota:

e Cuando se ufiliza el filtro de PTFE, la temperatura maxima del gas de proceso es de 150 °C (302 °F).
e Filiros metalicos disponibles: 3 pm, 40 pm, 100 pmy 200 pum.



4.4

Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Sensor sin purga (NP) con OPL Dimensién @ Dimension @ Dimension @ Dimension @
retroceso

Sensor sin purga, con filtro 200 mm 138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm

y con refroceso (NB) 7,9 5,4" (11,39 (6,4 @99

Sensor sin purga, con filtro 400 mm 238 mm 388 mm 261,5 mm 200 mm

y con refroceso (NB) 15,7" 9,4" (15,3 (10,3 (7,9

Sensor sin purga, con filtro 800 mm 438 mm 588 mm 461,5 mm 400 mm

y con refroceso (NB) (31,5 (17,2") 23,1 (18,2" 15,7"

Nota: La dimension @ de la tabla anterior se aplica al separador de serie de 100 mm (3,94") y
al grosor de brida de 20 mm (0,79"). Para obtener las dimensiones de longitud total de los
sensores para ofras longitudes de separador, consulte el configurador de productos.

Configuracion de la funcion de retroceso

Al utilizar un sensor sin purga con refroceso (NB), es posible conectar un suministro compatible de N2
o aire de instrumentos al puerto de retroceso del sensor. A confinuacion, se puede conectar una valvula
solenoide adecuada al puerfo de relés 1 del fransmisor M400 (seguln se detalla mds abajo) para iniciar
un refroceso cronometrado.

Esta funcion se configura a través de la interfaz del M400:
Menu/Configure/Alarm/clean

Seleccione «Clean» (Limpieza) y «Relay #1» (Relé n° 1).

Pulse ENTER.

Seleccione el intervalo de limpieza (periodo entre ciclos de limpieza) y el tiempo de limpieza (duracion
de la activacion de la valvula solenoide).

Pulse ENTER.

Seleccione el modo de relé normal o el modo invertido y guarde los ajustes.

El refroceso se iniciard automaticamente siguiendo el programa configurado.
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Figura 27 Sensor B con retroceso que utiliza un M400 (vdlvula solenoide de CC).




Figura 28 Sensor B con retroceso que utiliza un M400 (valvula solenoide de CA).
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Figura 29 Dimensiones de la l[dmina (W)

Definicion de las longitudes:

@ Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

© Longitud de insercion: grosor de la Iémina (distancia entre las bridas de la tuberia).

® Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir
el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).

Nota:

e Filiros disponibles unicamente en ldminas DN100/4",

e Cuando se ufiliza el filtro de PTFE, la temperatura maxima del gas de proceso es de 150°C (302 °F).
e Filiros metdlicos disponibles: 3 pm, 40 pm, 100 umy 200 pm.



4.6 Ldmina (W) de doble ventana

175,5 mm (6.91")
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Figura 30 Dimensiones de la I[dmina (W) de doble ventana.

Definicion de las longitudes:

@ Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

© Longitud de insercion: grosor de la Iémina (distancia entre las bridas de la tuberia).

@ Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir
el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).
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Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Ldmina (W) sin filtro OPL Dimension @ Dimension @ Dimension @ Dimension @
Ldmina DN 50 (W) 100 mm 79 mm n.d. 54 mm 55 mm
(3,94") 3,119 (2,13 2,17%
Lamina DN 80 (W) 154 mm 121 mm n.d. 54 mm 82 mm
(6,06") 4,76") 2,13" (3,29
Ldmina DN 100 (W) 200 mm 157 mm n.d. 54 mm 107 mm
(7,87") (6,18" (2,139 (4,21")
Lamina ANSI 2" (W) 100 mm 77 mm n.d. 54 mm 52 mm
(3,94") (3,03%) (2,139 (2,05")
Lamina ANSI 3" (W) 154 mm 99 mm n.d. 54 mm 77 mm
(6,06") (3,90 2,13 (3,03
Lamina ANSI 4" (W) 200 mm 157 mm n.d. 54 mm 102 mm
(7,87" (6,18" (2,13 (4,06")

Nota: En el caso de las Idminas con filtro DN80 (3") y DN 100 (4"), utilice la dimensién @ a modo de
longitud de recorrido efectiva.

Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Espectrometro laser GPro 500

Ldmina (W) con filtro OPL Dimensién @ Dimension @ Dimension @ Dimension @
Lamina DN 80 (W) 222 mm 111 mm n.d. 54 mm 82 mm
(8,74" 4,37 (2,13" (3,29"
Lamina DN 100 (W) 268 mm 134 mm n.d. 54 mm 107 mm
(10,55") (5,27") (2,13" 4,21"
Lamina ANSI 3" (W) 222 mm 111 mm n.d. 54 mm 77 mm
(8,74" 4,37 (2,139 (3,039
Lamina ANSI 4" (W) 268 mm 134 mm n.d. 54 mm 107 mm
(10,55" (5,27" (2,13" 4,21

Nota: En el caso de las Idminas con filtro DN 80 (3") y DN 100 (4"), utilice la dimensién @ a modo de
longitud de recorrido efectiva.

Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Doble ventana con Idmina (DW) OPL Dimension @ Dimension @ Dimension @ Dimension @
sin filtro
Lédmina DN 50 (W) 100 mm 94 mm n.d. 54 mm 55 mm
(3,94 (3,70 2,13" 2,17"
Ldmina DN 80 (W) 154 mm 121 mm n.d. 54 mm 82 mm
(6,06") 4,76") 2,13" (3,29
Lamina DN 100 (W) 200 mm 144 mm n.d. 54 mm 107 mm
(7,87") (5,67") (2,139 (4,21
Lamina ANSI 2" (W) 100 mm 94 mm n.d. 54 mm 52 mm
(3,94 (3,70 2,13 (2,05")
Lamina ANSI 3" (W) 154 mm 121 mm n.d. 54 mm 77 mm
(6,06") 4,76") 2,13 (3,03
Lamina ANSI 4" (W) 200 mm 144 mm n.d. 54 mm 107 mm
(7,87" (5,67" (2,13 4,21

Nota: En el caso de las Idminas con filtro DN80 (3") y DN 100 (4"), utilice la dimensién @ a modo de
longitud de recorrido efectiva.
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Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Doble ventana con Iamina (DW) OPL Dimensién @ Dimension @ Dimension @ Dimension @

con filtro

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

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

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

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

Nota: En el caso de las Idminas con filtro DN80 (3") y DN 100 (4"), utilice la dimensién @ a modo de

longitud de recorrido efectiva.
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4.7 Tuberia transversal
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Figura 31 Dimensiones de la fuberia transversal.

Definicion de las longitudes:

© Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longifud de recorrido efectiva sin purga.

® Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir
el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).

Dimensiones de la tuberia transversal

Tuberia fransversal  OPL Dimension @ Dimension @ Dimension @ Dimension @

©

Tuberia fransversal 2000-6000 mm  2000-6000 mm  n/d n/d Dimension

© (78,74"-236,22") (78,74"-236,22") ©: 300 mm
(11,81
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4.8 Célula extractiva (E)

175,5 mm (6.91")
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Figura 32 Dimensiones de la célula extractiva (E)
Definicion de las longitudes:

© Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

@ Longitud del sensor: la longifud fisica del sensor.

® Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir
el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).

Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Célula extractiva (E) OPL Dimension @ Dimension @ Dimension @ Dimension @

Célula extractiva (E) 200 mm 125 mm 232 mm n.d. 125 mm
7,9 (4,92") 9,139 n.d. (4,92")

Célula extractiva (E) 400 mm 225 mm 332 mm n.d. 225 mm
(15,7") (8,86") (13,07 n.d. (8,86")

Célula extractiva (E) 800 mm 425 mm 532 mm n.d. 425 mm
(31,5" (16,73" (20,94 n.d. (16,73")

Célula extractiva (E) 1000 mm 525 mm 632 mm n.d. 525 mm
(39,4" (20,67") (24,88") n.d. (20,67")
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4.9 Sensor extractivo de doble ventana
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Figura 33 Dimensiones del sensor exfractivo de doble venfana.

Definicion de las longitudes:

(1)

(2]
(4]

' 35 mm|35mm

(1.37") (1.37")

A

>l

Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.
Longitud del sensor: |a longitud fisica del sensor.

Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M40O, se debe introducir

el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).



Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Célula extractiva de doble OPL Dimension @
ventana (E)

Dimension @

Dimension @ Dimension @

Célula extractiva de doble ventana (E) 400 mm 200 mm
(15,7" 7,9"

Célula extractiva de doble ventana (E) 800 mm 400 mm
(31,5 15,7

Célula exiractiva de doble ventana (E) 1000 mm 500 mm
(39,4") 19,7"

321 mm
(12,6"
521 mm
(20,5")
621 mm
(24,4"

n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.
n.d.

200 mm
7.9
400 mm
(15,7")
500 mm
a9,7"
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4.10

Célula extractiva PFA
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Figura 34 Dimensiones de la célula exfractiva PFA.

Definicion de las longitudes:

© Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

@ Longitud del sensor: la longitud fisica del sensor.

® Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir
el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).



Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Célula extractiva PFA OPL Dimensién @ Dimension @ Dimension @ Dimension @

Célula extractiva (E) PFA 1000 mm 500 mm 606,5 mm n.d. 500 mm
(39,4" 9,7 (23,9 n.d. a9,7"
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4.11

Célula blanca extractiva

175,5 mm (6.91")
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Figura 35 Dimensiones de la célula blanca extractiva.
Definicion de las longitudes:

@ Longitud de recorrido nominal: longitud predeterminada a la entrega del GPro 500.
Se corresponde con la longitud de recorrido efectiva sin purga.

@ Longitud del sensor: la longitud fisica del sensor.

@ Longitud de recorrido efectiva: al configurar el GPro 500 con el M400, se debe introducir
el valor doble de la longitud de recorrido efectiva (2 x longitud de recorrido efectiva).

Nota: Unicamente para la medicion de oxigeno.



Dimensiones de los sensores, las Idminas y las células

Célula blanca extractiva OPL Dimension @ Dimensién @ Dimensién @ Dimension @
Célula blanca extractiva (E) 10 000 mm 250 mm 432 mm n.d. 250 mm
(393,7" 9,89 (17,0 n.d. 9,89
Célula extractiva
Volumen interno OPL Didmetro Volumen aprox.
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
(31,5" 0,8
1000 mm 20 mm 165 ml
(39,4" ©,8"
Extractiva (DW)
Volumen interno OPL Didmetro Volumen aprox.
200 mm 20 mm 31 ml
(7,99 ©.,8"
400 mm 20 mm 63 ml
(15,7%) 0.8
800 mm 20 mm 126 ml
(31,5" 0,89
1000 mm 20 mm 1567 ml
(39,4" 0,8

Extractiva (PFA)

Volumen interno OPL Didmetro Volumen aprox.
1000 mm 20 mm 1567 mi
(39,4 0,8"

Célula blanca

Volumen interno OPL Didmetro Volumen aprox.
260 mm 55 mm 618 ml

(10,2") (2,2")
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Tabla 4 Ejemplos de instalacion

Se requiere el uso de bridas para algunas configuraciones tipicas de sensores estdndares (SP)
(separador de 100 mm)

© Longitud ® Longitud ® Longitud de @ Longitud Tamafio Numero
de recorrido del sensor insercion de recorrido de la tuberia de bridas
nominal efectiva* DN/SPS

138 mm 288 mm 161,5 mm 100 mm 100 mm 2

(5,4 11,3% (6,4 G,9M (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")

* Al configurar el GPro 500 con el M400, el valor doble de la longitud de recorrido efectiva se deberd
infroducir manualmente (2 X longitud de recorrido efectiva).




4.12 Configuracion de sensores con purga estandar (SP) sensores sin
purga (NP) y sensores con retroceso (B) con brida individual o doble

H | [
Co e
A | [P
LU
126.5mm
G

Figura 36 Configuracion monobrida

separacion min.: 61,5 mm
(programa 40)

separacion min.: 77,5 mm

(programa 80)

1 & H e off | |B
| —
I o | P
"126,5mm
D \
DIN 50 0 ANSI 2" DIN 65 0 ANSI 22"

Figura 37 Configuracion con dos bridas (ejemplo: sensor SP con un grosor de pared de 100 mm).
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Dimensiones de las bridas RF DN50/PN40,
PN25 y PN16 para sensores con purga estdn-
dar (SP), sensores sin purga (NP), de tuberia
tfransversal (C) y sensores con retroceso (B).

_ @68 mm (2.68")

60 mm (2.36")

_ Ms5x15

1.5mm (0.06")
22.3mm (0.88")

[
&91.9 mm (3.62")
& 165.1 mm (6.560") -

Figura 39

Dimensiones de las bridas RF ANSI 2"/300 Ib
para sensores con purga estandar (SP),

sensores sin purga (NP), de tuberia transversal
(C) y sensores con retroceso (B).

& 68 mm (2.68")

Figura 40
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Dimensiones de las bridas ANSI 2"/150 Ib
para sensores con purga estandar (SP),
sensores sin purga (NP), de tuberia
transversal (C) y sensores con retroceso (B).

& 68 mm (2.68")

Figura 41
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Dimensiones de las bridas RFDIN
DN80/PN16 para sensores con purga
estandar (SP), sensores sin purga (NP),
de tuberia fransversal (C) y sensores con
retroceso (B).




2 mm
(0.05")

1

@68 mm (2.68")

260 mm (2.36")

1.5 mm
(0.068"

_ M55x15

23.8 mm
(0.94"

-

i mm

@127 mm (5"

Figura 42 Dimensiones de las bridas ANSI 3"/150 Ib

para sensores con purga estandar (SP),

sensores sin purga (NP), de tuberia
transversal (C) y sensores con retroceso (B).
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Figura 43  Dimensiones de las bridas RFDN100/PN25

para sensores con purga estandar (SP),
sensores sin purga (NP), de tuberia
tfransversal (C) y sensores con retroceso (B).
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Figura 44  Dimensiones de las bridas RF ANSI 4"/300 Ib

para sensores con purga estandar (SP),
sensores sin purga (NP), de tuberia
transversal (C) y sensores con retroceso (B).
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4.13 Dimensiones recomendadas para bridas soldadas de sensores
con purga estdndar (SP), sensores sin purga (NP) y sensores
con retroceso (B)

DIN
DN50/PN25 e _DNT00_ e DNG5/PN25

£ £

< | r~

) I ©

S i S

£ | £

% e | e % )

o | ©
LC) . _ 1 _ I e @
5 il &

J 00 mm | jOO mm |

En las instalaciones en que el didmetro de la tuberia no sea suficiente para alojar toda la longitud del
sensor, serd necesario instalar una brida «ciega» con un dangulo de 180° enfrente de la brida de entrada.
La figura muestra las dimensiones fipicas de una bobina de este tipo compatible con los diametros de
tuberia habituales DIN 100 o 4".

Nota: Es importante que la brida «ciega» opuesta fenga un diametro mayor (fal y como se muestra).
Esto corregira cualquier pequena desalineacion de las dos bridas y permitird que el sensor tenga
suficiente espacio a través de la tuberia. El cuerpo del sensor no podrd tocar, en ningun caso, las
soldaduras o la pared inferna de las bridas. Esto podria deformar el cuerpo del sensor y afectar
negativamente a la integridad del rayo Idser.



ANSI 2"/300 Ibs

il

min. 2.12"

min. 2.64"

ANSI 2.5"/300 Ibs
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Figura 45 Dimensiones recomendadas para bridas soldadas de sensores con purga estandar (SP),
sensores sin purga (NP) y sensores con retroceso (B)

100 mm (3.94")

A

91.5 mm (3.60")

Figura 46 Dimensiones de la barrera térmica
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Figura 47 Dimensiones de la célula de reflexion multiple (MR).



Conexiones eléctricas
Version ATEX:

&

La mayoria de las conexiones eléctricas se llevan a cabo en la caja de conexiones. Todos los potenciales
son flotanfes y ninguno de ellos deberia estar conectado a tierra en la caja. Esto se aplica a fodas las
tablas de conexiones.

ADVERTENCIA

Asegurese de que la instalacion eléctrica del TDL cumple con todos
los requisitos de seguridad eléctrica locales o nacionales aplicables.

ADVERTENCIA

Siga las instrucciones de seguridad ofrecidas a continuacion cuando
instale el TDL; de lo contrario, la cerfificacion del TDL podria quedar
anulada, el TDL podria no funcionar correctamente o podria sufrir dafos.

ADVERTENCIA
Corte la alimentacion de red antes de iniciar la instalacion.

ADVERTENCIA

Asegurese de que la alimentacion estd desconectada
0 desactivada anfes de conectar cualquier cable.

ADVERTENCIA

Al'encender el TDL, espere siempre un minimo
de 5 minufos anfes de volver a apagarlo.

Version para EE. UU.:

<>

APPROVED

La version para EE. UU. se debe instalar utilizando un sistema de conductos de cableado adecuado
y conforme con los codigos y las normas locales. Para facilitar la instalacion, la unidad se suministra
sin ningun cable acoplado.

Los terminales son compatibles con conductores unipolares/flexibles de 0,2 mm? a 1,5 mm? (AWG
16-24).

ADVERTENCIA
La instalacion eléctrica debe cumplir la normativa eléctrica

nacional y cualquier otra normativa nacional o local aplicable.
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ADVERTENCIA

Espere dos minutos anfes de abrir la carcasa después
de desactivar la alimentacion del sistema.

ADVERTENCIA

Al encender el TDL, espere siempre un minimo
de 5 minutos antes de volver a apagarlo.

ADVERTENCIA

Al colocar de nuevo la carcasa sobre el cabezal del sensor,
los fornillos de fijacion 8 x M5 se deben aprefar a un par de 8 Nm.

ADVERTENCIA

Para el grupo de gases A, el sellado del conductfo es obligaforio
en la entrada de la carcasa. Para los grupos de gases B, Cy D,
No es necesario ningun sellado de los conductos.

Fuente de alimentacién del GPro 500 y del M400

— GPro 500: 24 V CC, infervalo de 5 a 60 W
(no es necesario que el GPro 500 y el M400 reciban alimentacion eléctrica de forma independiente)
— Transmisor M400: 20-30 V CC o 100—-240 V CA

ADVERTENCIA

Compruebe siempre el cableado entre el transmisor M40O, el cabezal
del sensor GPro 500, la caja de conexiones (si fuera el caso) y los
sensores externos de femperatura y presion antes de activar el sensor.

ADVERTENCIA

Compruebe siempre todas las conexiones eléctricas
y a tierra antes de activar la alimentacion eléctrica.

Seguridad eléctrica y conexién a tierra

El GPro 500 no dispone de un interrupfor de encendido/apagado integrado. El usuario serd el encargado
de proporcionar un sistema de aislamiento externo de la alimentacion eléctrica del GPro 500: utilice un
interruptor/disyunfor adecuado, ubicado cerca del GPro 500 y etiquetado claramente como el dispositivo
de desconexion del GPro 500.

— El circuito de alimentfacion eléctrica debe contar con un fusible o dispositivo de proteccion contra
sobrecorriente adecuado, ajustado u homologado para un valor no superior a 10 A.

— ElI GPro 500 se debe conectar a un sistema de conexion a tierra de proteccion externa a través de
uno de los tornillos de la tapa del cabezal del sensor (consulte la Figura 48 en la pagina 88).

— Asegurese de que la alimenfacion eléctrica puede proporcionar el suministro eléctrico maximo
necesario. Consulte «Dafos del producto» en la pagina 24.



— Las fensiones de red de los equipos conectados a la entrada mA, la salida mA, la toma RS-485
y Ethernet deben estar separadas, como minimo, por un sistema de aislamiento reforzado.

— Asegurese de que los cables conectados al GPro 500 se dispongan de tal modo que no representen
un riesgo de tropiezo.

— Todos los cables de sefal y alimentacion eléctrica deben estar homologados para temperaturas de

70 °C o superiores. Cuando vaya a realizar las pruebas de aislamiento, desconecte todos los cables
del GPro 500.

Fuente de alimentacion del GPro 500 y del M400

— GPro 500: 24 V CC, intervalo de 5 a 60 W
(no es necesario que el GPro 500 y el M400 reciban alimentacion eléctrica de forma independiente)
— Transmisor M400: 20-30 V CC o 100-240 V CA

ADVERTENCIA

Compruebe siempre todas las conexiones eléctricas
y a tierra antes de activar la alimentacion eléctrica.

Conexion a tierra de proteccion de instrumentos

ADVERTENCIA
Es importante que la conexion a fierra de proteccion proporcionada

en la carcasa del analizador esté conectada a un punto de conexion
a tierra (masa) para instrumentos adecuado en el lugar de instalacion.

El GPro 500 se suministra con conexiones a tierra (masa) de proteccion tanto internas como externas.
La conexion a tierra de proteccion externa aparece claramente etiquetada y se compone de un tornillo
M6 x 12 mm situado en la brida de la carcasa del instrumento. Las conexiones a tierra de profeccion
interna estan ubicadas en el inferior de la carcasa del instrumento y se utilizan para la conexion de la
pantalla exterior del cable. Consulte el esquema «Conexion a tierra de proteccion» en la pdgina 88
para conocer la ubicacion de las conexiones a tierra de proteccion.

Conexion a tierra de proteccion ATEX

&

Nota: La version con la certificacion europea ATEX se suministra precableada, con la conexion a tierra
interna ya conectada a la pantalla exterior del cable.

IMPORTANTE: La carcasa del instrumento NO SE DEBE abrir en ninguna circunstancia, ya que esto
anularia la certificacion de seguridad.

Para la conexion a tierra de profeccion externa, se debe conectar un cable de conexion a tierra adecuado
que, a su vez, se deberd acoplar a la conexion a tierra de proteccion M6 x 12 mm. El otro exiremo del
cable se deberia conectar a un punfo de conexion a tierra del insfrumento adecuado en el lugar de
instalacion.
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Conexion a tierra de proteccion FM

APPROVED

La version con la certificacion FM se suministra sin cable acoplado. Al instalar el cable multiconductor,
la pantalla del cable se debe conectar adecuadamente en uno de los dos puntos de conexién a tierra de
proteccion interna, ufilizando el tornillo M4 x 6 mm suministrado.

Para la conexion a tierra de profeccion externa, se debe conectar un cable de conexion a fierra adecuado
que, a su vez, se deberd acoplar a la conexion a tierra de profeccion M6 x 12 mm. El ofro extremo
del cable se deberia conectar a un punfo de conexion a tierra del instrumento adecuado en el lugar de
instalacion.

El cable de conexion a fierra debe ser de un tipo conforme con lo establecido en las normas NEC.

Punto a tierra externo
para cables >4
mm2 (M6 x 12)

=

Figura 48 Punto de conexion a fierra externo. En la imagen se muestra una adaptacion del proceso con
sensor estandar (SP).

Conexion a tierra de profeccion
Material: AISi7Mg0.3 cromado
Tamano: M6 x 12 mm

2 opciones para conexion a fierra de proteccion
interior Material: 1.4404 (AISI 316L)

Tamano: M4 x 6 mm

Tornillo de cabeza hexagonal

Conexion con cable de 4 mm?

Figura 49 Conexion a tierra de proteccion



5.2 Conexiones para el cabezal del sensor
Version ATEX:

&

En la version ATEX, el cabezal del sensor se suministra con un cable preconfigurado ya instalado.
No abra el cabezal del sensor para eliminar, alterar o sustituir el cable.

La caja de conexiones es la interfaz entre el GPro 500 y el M400, aunque fambién con Ethernet.
Se puede ufilizar cualquier caja de conexiones aprobada para su uso en zonas peligrosas. El GPro 500
se puede suministrar con el accesorio opcional GHG 731.11, que es una caja de conexiones adecuada
suminisfrada por Malux.

ADVERTENCIA

La apertura del cabezal del sensor anula la garantia
y supone un incumplimiento de la certificacion ATEX.

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

Figura 50 Conexiones en la caja de conexiones

Conexiones al GPro 500 (mas abajo se indican los numeros de los cables)

Alimentacion para el GPro 500 desde una fuente de alimentacion externa de 24 V, 5-60 W
RS-485 desde el M400

4 a 20 mA desde el sensor de temperatura

4 a 20 mA desde el sensor de presion

Salida analdgica pasiva directa (2 x 4 a 20 mA) (opcional)

Ethernet

~N o Ok w NN~
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Figura 51 Vision general del diagrama eléctrico



Figura 52 DI1: Conexion de la alimentacion y del M400 G
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Figura 53 D2: Conexion del M400 G2
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Figura 54 D3: Conexion del M400 G2
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Figura 55 D4: Sensores externos con salidas analoégicas pasivas alimentadas a fravés de la caja de
conexiones



Figura 56 D5: Sensores externos con salidas analégicas pasivas alimentadas por separado
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Figura 57 D6: Sensores externos con salidas analdgicas pasivas alimentadas por separado



Figura 58 D7: Salida analégica pasiva (AOT) del GPro 500 (version SIL) alimentada a traves de la caja
de conexiones
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Figura 59 D8: Conexion Ethernet al ordenador



Figura 60 D9: Retroceso con los contactos Easy Clean del M400 G2
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Tabla 5 GPro 500 Cables para versiones de EE. UU. (no ATEX)

Seial

Alimentacion
+24\

GND (Tierra)
(Alimentacioén)

RS-485 A
RS-485 B
RS-485 GND

+24'V
Salida 1
Salida 2
TX+
TX-
RX+
RX—

4 a 20 mA pos.
4 a0 20 mA neg.
4 a 20 mA pos.
4 a0 20 mA neg.

Descripcion
Alimentacion 24 V, 5 W

Interfaz M400 (RS-485)

Temperatura de entrada actual
Presién de entrada actual

Salida analégica pasiva directa (2 x 4 a 20 mA)
(opcional)

Interfaz Ethernet para comunicacion con PC

Cable n.°

Color
Rojo

Azul

Verde

Amarillo

Marrén

Morado

Negro

Rosa

Gris

Rojo/Azul
Gris/Rosa
Blanco
Blanco/Amarillo
Amarillo/Marrén
Blanco/Verde
Marrén/Verde

| 120 mm (4.72")

140 mm (5.51")

O ® 6
@ ©® ®

|

-
©
©

Figura 61 La caja de conexiones GHG 731.11 (EX-e)

OOk, WN —

Conexion para el TDL

Conexion para fuente de alimentacion externa
Conexion Ethernet

Conexion para sensor de temperatura 4 a 20 mA)
Conexion para sensor de presion (4 a 20 mA)
Conexion para M400 (RS-485)




Las conexiones se efectian en los mismos ndmeros en el GPro 500 y en la caja de conexiones, salvo
en el caso del cable Ethernet. Este cable debe confar con un conector Ethernet en el lado del GPro 500
y se debe enroscar en los conectores roscados correspondientes de la caja de conexiones. El diagrama
de conexiones se muestra a continuacion.

Version para EE. UU.:

APPROVED

La version para EE. UU. se debe instalar utilizando un sistema de conductos de cableado adecuado
y conforme con los codigos y las normas locales. Para facilitar la instalacion, la unidad se suministra
sin ningun cable acoplado. Para saber cudles son los cables adecuados (por ejemplo, el Lapp
UNITRONIC FD CP [TP] plus), consulte el Anexo 2, capitulo 2.3 «Accesorios» en la pagina 150.

Los terminales son adecuados para conductores unipolares/flexibles de 0,2 mm? a 1,5 mm* (AWG
24-16).

ADVERTENCIA
La instalacion eléctrica debe llevarse a cabo de acuerdo

con los codigos nacionales de practicas eléctricas y/o
cualquier otro codigo nacional o local aplicable.

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

Figura 62 Conexiones en la caja de conexiones

Conexiones al GPro 500 (mas abajo se indican los numeros de los cables)
Alimentacion para el GPro 500 desde una fuente de alimentacion externa
que ofrezca 24 V' y 5 W minimo

RS-485 desde el M400

4 a 20 mA desde el sensor de temperatura

4 a 20 mA desde el sensor de presion

Salida analdgica pasiva directa (2 x 4 a 20 mA) (opcional)

Ethernet

N —

~NOo ok Ww
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TB]/

Pinl_—~
Pin 4

Figura 63 Conexiones en la placa base del cabezal del sensor

Figura 64 Conexiones en la farjeta de E/S del cabezal del sensor



Tabla 6 GPro 500 Cables del

Seial

Alimentacion
+24\

GND (Tierra)
(Alimentacion)

RS-485 A
RS-485 B
RS-485 GND

+24 'V
Salida 1
Salida 2
X+

TX-

RX+
RX—

4 a 20 mA pos.
4 a 20 mA neg.
4 a 20 mA pos.
4 a 20 mA neg.

Descripcion

Alimentacion 24 V, 5 W

Interfaz M400 (RS-485)

Temperatura de entrada actual
Presion de entrada actual

Salida analégica pasiva directa
(2 x 4 a 20 mA) (opcional)

Interfaz Ethernet para
comunicacion con PC

Cable n.°
Caja de
conexiones

14

15
16

TB1
N.° de
clavija

Color

Rojo
Azul

Verde
Amarillo
Marrén
Morado
Negro
Rosa
Gris
Rojo/Azul
Gris/Rosa
Blanco

Blanco/Ama- 1
rillo

Amarillo/Ma- 2
rron

Blanco/Verde 3
Marrén/Verde 4

TB2
N.° de
clavija

Para todas las versiones

ADVERTENCIA

Todas las aberturas se deben cerrar con prensaestopas certificados o tapones
de bloqueo certificados con el mismo nivel de certificacion que el GPro 500.

ADVERTENCIA

Es esencial que respete toda la informacion proporcionada y las advertencias.
El sistema se debe cerrar y conectar a fierra anfes de activarlo.

Para la version con salidas analdgicas directas opcionales

ADVERTENCIA

No conecte el M40O y las salidas analogicas
pasivas directas al mismo tiempo.
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5.3

Conexiones del M400

ADVERTENCIA

La alimentacion de CA para las versiones EX solo se puede conectar

a traveés de una unidad de control de purga certificada y adecuada.

El cable de alimentacion estd acoplado en el inferior del M400. Se fratard de un cable con dos conductores,
uno del fipo Linea/Alimentacion (L) y otro Neutro (N).

Los terminales de conexion del cable de alimentacion son adecuados para conductores solidos
o frenzados de 0,205 a 2,56 mm2 (24 a 13 AWG).

Conecte el cable de alimentacion eléctrica de red del modo siguiente:
1 Pase el cable de alimentacion eléctrica de red a fravés de un prensaestopas adecuado
colocado en la base del compartimento de alimentacion/interfaz.

2 Conecte los conductores del cable de alimenfacion a los terminales de alimenfacion
eléctrica adecuados del dispositivo M400 del modo siguienfe y como se muestra en
la Tabla 10 «Terminales de la fuente de alimentacién» en la pdgina 105.



Tabla 7 Conexién del GPro 500 TDL y el M400 (bloque de terminales 3)

Terminal
1a12
13

14

15

16

17

18

Funcion

RS485-B
RS485-A
5V

24V

No ufilizado
GND (fierra)

GND (fierra) (24 V)

ad

GPro 500 TDL
Color

Marrén
Amarillo
Verde
Azul
Rojo

p—

@ ©
PWR L N [i0]9]8[7]6]5]¢ TB1
aNaNa) ||| aNaMamama 0.0,
@u s
9 o
@ <> & —
Z A = 6) N
16]15[1413[12]11]10{9 181 7]6{5(4]13]2[1 i@]
= 5 -
o e
=

Tabla 10 Terminales de la fuente de alimentacion

Seial

Activa
Neutro

Terminal de la fuente
de alimentacion de red

L
N

Tabla 8

Bloque de terminales TB1

Terminal
1

O © 00 N O OB N

j—

Valor nominal del contacto

260V CAo
30VCC, 3A

Descripcion
NO1
COM 1
NC1
NO2
COM?2
NC2
NO3
Ccom3
NO4
CoOM4

250V CAo
30VCC, 3A

260V CAo
30VCC, 05A 10W

260V CAo
30V CC, 0,5A 10W

Tabla 9

Bloque de terminales TB2

Terminal
1

0 N OO OB wWwN

11
12
13
14a16

Descripcion
AO T +/HART +
AOT—/HART-
AO2+

AO2-

AO3+

AO3-

AO4+

AO4 -

DI+
DI1-/DI2-
DI2+

Al+

Al-

No utilizado
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6 Servicio

6.1 Conexion de un ordenador

(@) El software MT-TDL es la herramienta de servicio del GPro 500. Con este software se puede acceder
(@) a fodos los parametros y se pueden modificar fodos los ajustes posibles. Para ejecutarlo, necesitara
LO conectar un ordenador con el software instalado al puerto Ethernef de la caja de conexiones, tal como
®) se muestra a confinuacion.
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Figura 65 Conexion de un ordenador. En la imagen se muestra una adaptacion del proceso con sensor
estandar (SP).

1 Conexion Ethernet

Al acceder al software MT-TDL con un ordenador, es importante asegurarse de que no se estd realizando
ningun frabajo al mismo tiempo a través del M400.

ADVERTENCIA
Al acceder al GPro 500 con el software MT-TDL, el trabajo con

el ordenador portdtil o de sobremesa debe cumplir con las
limitaciones establecidas para el frabajo en zonas peligrosas.
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6.2

El software MT-TDL

La funcién mas importante del software MT-TDL para las operaciones de servicio son sus capacidades de
registro. Al conectar el GPro 500 con el ordenador, es posible iniciar un registro de pardmetros seleccionados
para un periodo de tiempo definido. A continuacion, se puede desconectar el ordenador del GPro 500
y acceder mas farde a los datos registrados almacenados en la tarjeta SD. Una carpeta de registro se crea
en la tarjeta SD y los archivos presentes en esta carpeta se pueden enviar al personal especializado de
Mettler Toledo para su posterior investigacion, o se pueden ver localmente en su ordenador con el visor de
registros de MT TDL. Los archivos se almacenan en carpetas que indican la fecha, una carpeta para cada
dia.

El software tiene tres niveles de acceso, aunque el usuario normal solo utilizard el primero (Normal). Los
otros dos niveles de acceso estan restringidos para su uso por parte del personal de METTLER TOLEDO.
Puede ejecutar las siguientes fareas en el nivel de acceso Normal:

Tendencia de concentracion: aqui podra seguir el valor de concentracion en la grafica inferior
Tendencia de fransmision: aqui podra seguir el valor de tfransmision éptica en la grafica inferior
Registro de datos

Sensor ext.

Salida analdgica (notfa: disponible solamente si se conecta a un TDL con esta opcion)

Los pardmetros de instalacion necesarios se pueden ajustar mediante diferentes menus. Después de
ajustary transmitir los pardmetros requeridos, el ordenador ya no serd necesario. El GPro 500 tiene fodos

los pardmetros almacenados en la memoria interna. Por lo fanto, el ordenador se puede desconectar
y el GPro 500 se puede desactivar y activar sin que se reinicien los parametros.

o~ W N =

Una vez que el programa se inicia, el usuario enfra en una pagina como la que se muestra en la Figura
66 «La tendencia de ppm» en la pdgina 108. Consta de una parte superior y ofra inferior. En la pantalla
superior, se muestra una grdfica de las lineas de absorcion procesadas de la sefial y las lineas de
absorcion del modelo. La version del programa de servicio también se muestra en la Figura 66, al igual
que el numero de IP del GPro 500.

El contenido de la parte inferior es especifico dependiendo de la funcion seleccionada por el usuario:
tendencia de concentracion, tendencia de fransmision, etc. En los siguientes parrafos se hablard acerca
de sus confenidos.
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6.2.1 La tendencia de ppm
En esta panfalla, el usuario puede controlar el valor de concentracion medido a lo largo del tiempo:
los valores presentes de concentracion, fransmision, femperatura y presion del proceso se muestran
a la derecha.

© @ ®

©
®
® ©

®
& ® @ 0 @

Figura 66 La tendencia de ppm

A continuacion se ofrece una descripcion de algunos de los ajustes presentes en esta pantalla. Recuerde
que los ajustes que van del 3 al 16 se pueden ver en todas las pantallas.

Espectrometro laser GPro 500

N.° de escaneo

Unidad para concentracion

Version del software

NUmero IP del GPro 500

Valor fijo para la temperatura

Valor fijo para la presion

Cambio entre los valores fijos y medidos para temperatura y presion
Longifud de recorrido efectiva

Concentracion para curva simulada en la mitad superior de la ventana
Concentracion real de 02

Transmision real

Lectura de temperatura externa

Lectura de presion externa

Alarma

Restablecer todas las tendencias

© 00 N4 O O & W N —

g~ W N — O
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6.2.2 Tendencia de fransmision

En esta pantalla, el usuario puede controlar el nivel de transmision optica del recorrido de medicion a lo

largo del tiempo: los valores presentes de concentracion, fransmision, temperatura y presion del proceso
se muestran a la derecha.

Figura 67 Tendencia de transmision
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6.2.3 Registro de datos

Esta panfalla se utiliza para administrar las capacidades de registro de datos del software.

Figura 68 Registro de datos

Al cambiar los «Intervalos SPC» a 1 segundo 0 mds, el registro se iniciard. Al ajustar el infervalo de
registro a 1 segundo, el sistema almacenard un registro cada segundo. Cada registro ocupa 8 kb y el
espacio total disponible es del 80 % de 4 GB (3,2 GB). Cuando se utiliza todo el espacio disponible, el
sisfema sustituird automaticamente el registro mas antiguo. Al volver a cambiar los «Intervalos SPC» a
0 segundos, el registro se detendrd. Al pulsar el boton «Obtener archivos», se descargard todo el archivo
de registro al ordenador. El registro se podrd visualizar/analizar mas tarde ufilizando el visor MT-TDL.

Espectrometro laser GPro 500
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6.2.4 Sensores externos
Si se utilizan enitradas externas para femperatura y presion, estas entradas se deben configurar en
funcion de las especificaciones del cliente. Esta operacion se realiza en esta pantalla.

6.2.5

Figura 69 Sensores exfernos

Diagnostico

En esta pestaia, hay disponibles varios datos relacionados con la tecnologia ISM. ISM (Infelligent
Sensor Management) es el concepto de gestion de sensor infeligente de METTLER TOLEDO para el
control proactivo y en tiempo real del estado de los sensores. Los datos ISM relevantes para el GPro 500
son los siguientes:

DLI (indicador de vida dtil dinGmico): el DLI indica en dias la vida util restante esperada para el diodo
lser, basandose en el uso actual. Este valor es de solo lectura y es una indicacion general de la
duracion recomendada del analizador hasta que se realice la sustitucion. Cuando el DLI alcanza el
valor cero, el analizador seguird realizando mediciones, pero en el transmisor M400 aparecerd una
alarma.

TTM (Tiempo para el mantenimiento): el TTM evalua, en tiempo real, el tiempo restante hasta que se
alcance el valor minimo recomendado de fransmision del 10 %. Esta evaluacion se basa en la tasa
actual de pérdida de transmision con las condiciones de proceso actuales. Cuando el TTM alcanza
el valor cero, se recomienda la limpieza o incluso la sustitucion de los componentes Opticos.

Temperatura max. externa: se frata de la temperatura maxima a la que se ha expuesto la adaptacion
del proceso del GPro 500 desde la corriente de gas de proceso.

Horas de funcionamiento: el fiempo de servicio del GPro 500 expresado en horas.

Crear archivo de diagndstico: utilice este botdn para solucionar los problemas de la unidad. Cuando
se pulsa el botén «Crear archivo de diagndstico», se crea un archivo comprimido ZIP en el escritorio
despueés de 15 segundos. El archivo ZIP contiene:

— el archivo de registro (equivalente a hacer clic en el boton «Obtener archivo de registro»)

— 10 archivos spc con los datos especirales completos de los dltimos 10 segundos de servicio
— los valores de la tendencia en ppm

— los valores de fendencia en %

— el archivo del historial de calibracion

m



El usuario no puede abrir el archivo ZIP de datos. Envie el archivo ZIP a su representante de METTLER
TOLEDO para un andlisis mas pormenorizado.

Figura 70 Diagndstico

6.2.6 Datos de calibracion
La pestaiia de calibracion muestra un resumen de fodas las calibraciones ejecufadas correctamente en
la unidad.

Espectrometro laser GPro 500

Figura 71 Calibracion
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6.2.7 Salidas analégicas (opcionales)
Cuando se establece una conexion Ethernet con un GPro 500 con la opcion de salidas analégicas
directas, se muestra la pestaiia «external out» (salida externa). Esta pantalla se utiliza para configurar
las salidas analdgicas pasivas de 4 a 20 mA (para conocer el cableado correcto, consulte el capitulo 5
«Conexiones eléctricas» en la pdgina 85). Recuerde que no hay ningun menu de configuracion en el
M400 para realizar la configuracion de las salidas analégicas directas.

Figura 72 Salidas analdgicas (opcionales)

Para cada canal que desee ufilizar, seleccione el parametro que se asignard al canal ufilizando el menu
desplegable. Los siguientes valores medidos se pueden asignar en cada canal:

— Concentracion (ppm)
— Concentracion (%Vv)
— Presion (mbar y psi)
— Temperatura (°Cy °F)
— Transmision (%)

— DLl (dias)

— TTM (dias)

Tras seleccionar el parametro, infroduzca el rango que se asignard linealmente para los valores de
4 a 20 mA. Las unidades deben ser las mismas que las del selector de pardmetros anterior.

ADVERTENCIA

En el caso de las instalaciones SIL2, es obligatorio utilizar
la version de salidas analdgicas directas, y unicamente

estas salidas deberdn conectarse a sistemas externos.

A pesar de que es posible incorporar un transmisor M400
Si asi se deseq, conviene recordar que el M400 no cuenta con la
certificacion SIL y que sus salidas de 4 a 20 mA NO DEBEN usarse.
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Figura 73 Seleccion de un parametro

Para asignar las sefiales de error de alfo nivel a cada canal (hardware, software y sistema) para su
fransmision al sistema de control, utilice el menu desplegable correspondiente y consulte la siguiente
imagen. Se pueden seleccionar las siguientes opciones:

— Sin alarma: cuando se produce el error, no se ejecuta ninguna accion para ajustar las salidas
analogicas con el estado de alarma

— Condicion de alarma baja (3,6 mA)

— Condicion de alarma alta (22 mA)

Ademds, cuando las salidas analdgicas se puedan ajustar al estado de 3,8 mA o de 21 mA, el sistema
deberd detectar un problema de valor fuera de intervalo. Para ello, marque la casilla correspondiente
(flujo insuficiente/flujo excesivo).

Espectrometro laser GPro 500

Figura 74 Seleccion de alarmas

Modo de pausa: durante operaciones como la de calibracion, asi como en el estado de alarma, la lec-
tura en el modo de pausa se puede ajustar a los siguientes valores:

— Ultimo valor
— Valor fijo
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6.3

Las lecturas fijas de las salidas analégicas pueden ajustarse a traves de los campos correspondientes.

Figura 75 Seleccion del modo de pausa

El visor

El visor es una herramienta de diagnostico que le permite visualizar datos registrados anteriormente
por el software MT-TDL y almacenados en la tarjeta SIM del GPro 500.

Figura 76 El visor

El visor MT-TDL Viewer permite ver/analizar los archivos SPC que se han descargado y almacenado
en el PC.
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Espectrometro laser GPro 500

Funcionamiento, mantenimiento y calibracion
M400

Las caracteristicas clave del M400 son la integracion de la funcionalidad ISM y la exclusiva funcion de
entrada en modo mixto (que acepta sensores convencionales o ISM).

Figura 77 M400 G2, parte delantera

1

g~ wWwN

6
7

Ocho idiomas:
alemdn, espanol, francés, inglés, italiano, japonés, portugués y ruso

Gran pantalla refroiluminada (cuatro lineas de fexto)
Proteccion con contrasefia (cinco digitos, numérica)
Unidad multiparamétrica

ISM (la disponibilidad de las funciones especificas de ISM depende del pardmetro medido)
— «Enchufar y medir»

— Indicador de vida util dinamico (DLI)

— Temporizador de calibracion ajustable (ACT)

— Indicador de tiempo para el mantenimiento (TTM)

— Contador de CIP/SIP/autoclave

— Historial de calibracion

Proteccion FM CI1 Div 2, zona Afex 2, IP 65/NEMA 4X
Modo de configuracion rapida

7.1.1 Arranque del instrumento
Asumiendo que el TDL esta conectado al fransmisor M400, el primero se encenderd autfomdticamente
cuando se active la alimentacion del M40O. El tiempo de arranque es de, aproximadamente, un minuto.

7.1.2 Apagado del instrumento
Para apagar el instrumento, solo tiene que desconectarlo. No es necesario realizar ninguna ofra accion.
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7.2 Calibracion del analizador GPro 500
RUTA: ©9\Cal\Calibrafe Sensor

La calibracion de un GPro 500 se realiza como una calibraciéon de un punto 0 como una
calibracion de proceso.

Se puede acceder a los siguientes menus:

Unidad:  se puede elegir entre varias unidades. Las unidades se muestran duranfe la
calibracion.

Méfodo:  seleccione el procedimiento de calibracion deseado, de un punto o proceso.

Opciones: si se ha seleccionado el método de un punto, serd posible editar la presion de
calibracion, la femperatura y la longitud del recorrido de la sefal del sensor
durante la calibracion.

7.2.1 Calibracion de un punto para el GPro 500

La calibracion de un punto de los sensores de gas es siempre una calibracion de pendiente
(p. €j., con aire). La calibracion de pendienfe de un punto se realiza en aire o con cualquier
otro gas de calibracion con una concentracion de gas definida.

En caso de que existan dos gases (por ejemplo, CO y CO,), el GPro 500 selecciona el gas
que se debe calibrar.

Ajuste la presion de calibracion y la femperatura que se aplicardn durante la calibracion.

Ajuste la longitud del recorrido ptico del sistema individual.

Pulse el boton «Cal» para iniciar la calibracion.
Coloque el sensor en el gas de calibracion (p. ej., aire). Pulse «Next» (Siguiente).

Introduzca el valor del punto de calibracion y, a continuacion, pulse Next (Siguiente) para
iniciar el calculo.

EI M400 comprueba la desviacion de la sefial de medicion y contintia con la calibracion en
cuanto la sefal es lo suficientemente estable.

La pantalla muestra el valor del sensor resultante de la calibracion.

Pulse el boton Adjust (Ajustar) para realizar la calibracion y almacenar los valores calculados
en el sensor.

Pulse el boton Calibrate (Calibrar) para almacenar los valores calculados en el sensor. La
calibracion no se realiza. Pulse el boton Cancel (Cancelar) para cancelar la calibracion.
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Si selecciona «Adjust» (Ajustar) o «Calibrate» (Calibrar), en la pantalla aparecerd el mensaje
«Adjustment Saved Succesfully!» (El ajuste se guardo correctamente) o el mensaje «Calibration
saved successfully!» (La calibracion se guardo correctamente). En cualquiera de los dos
casos, verd también el mensaje «Please re-install sensor» (Vuelva a instalar el sensor).

7.2.2 Calibracion de proceso para los sensores de gas GPro 500

Una calibracion de proceso de los sensores de gas es siempre una calibracion de pendiente.

En caso de que existan dos gases (por ejemplo, CO y CO,), el GPro 500 selecciona el gas
que se debe calibrar.
Pulse el boton Cal para iniciar la calibracion.

Obtenga una muestra y pulse la tecla [ENTER] para guardar el valor de medicion actual.
Para indicar el proceso de calibracion en curso, en las pantallas de inicio y menu parpadeard
una «P»,

Después de determinar el valor de concentracion de la muestra, pulse el icono de calibracién
de la pantalla de mend para continuar con la calibracion.

Infroduzca el valor del punto de calibracion y, a continuacion, pulse Next (Siguiente) para
iniciar el calculo.

EI M400 comprueba la desviacion de la sefial de medicion y contintia con la calibracion en
cuanto la sefal es lo suficientemente estable.

La pantalla muestra el valor del sensor resultante de la calibracion.

Pulse el boton Adjust (Ajustar) para realizar la calibracion y almacenar los valores calculados
en el sensor.

Pulse el boton Calibrate (Calibrar) para almacenar los valores calculados en el sensor.
La calibracién no se realiza. Pulse el botén Cancel (Cancelar) para cancelar la calibracion.

Si selecciona «Adjust» (Ajustar) o «Calibrate» (Calibrar), en la pantalla aparecerd el mensaje
«Adjustment Saved Succesfully!» (El ajuste se guardo correctamente) o el mensaje «Calibration
saved successfully!» (La calibracion se guardo correctamente). En cualquiera de los dos
casos, vera también el mensaje «Please re-install sensor» (Vuelva a instalar el sensor).



1.3

7.3.1

Calibracién con ayuda de una célula de calibracion (solo para mediciones de 0,)

Si se desea obtener una calibracion mas precisa, es posible utilizar la célula de calibracion. Para ello,
el TDL (el cabezal azul) debe retirarse del sensor. A confinuacion, se debe montar en la célula de
calibracion segun se muestra en la ilustracion inferior. Antes de iniciar la calibracion, se deben introducir
nuevos valores para la longitud de recorrido y la presion en el M400. A continuacion, el gas de calibracion
fluye a través de la célula de calibracion y dicha calibracion se realiza en el menu de calibracion del
M400.

Durante la calibracion realizada con la célula de calibracion, el proceso sigue siendo estanco y no es
necesario tomar precauciones adicionales.

N T-Sensor
] @20 mm ‘ A
(0.78"
] I\ | o
A S S E —~
- N E“Eo ©
& [ — X 3% |2
H Ly i Q
N | V
L Gas IN Gas OUT D=1 or
) 6 mm (BT)
-~
35 mm (1.37")

1567.5 mm (6.2")

Figura 78 Célula de calibracion

Mantenimiento

El GPro 500 con TDL esta disefiado para reducir el mantenimiento al minimo. La experiencia demuestra
que un intervalo de mantenimiento de mds de doce meses es aceptable para la mayoria de las
aplicaciones. Las operaciones de manfenimiento que se describen en este aparfado garantizaran un
funcionamiento continuo y seguro del GPro 500.

Mantenimiento peridédico

GPro 500 no tiene componentes moviles y necesita muy pocos consumibles (filiros). El TTM y el DLI
del M400 pueden generar solicitudes de mantenimiento, por ejemplo, si se produce una caida de la
fransmision. No obstante, para obfener un mayor rendimienfo, recomendamos ejecutar los siguientes
pasos de forma periddica:

— Compruebe regularmente (a diario) la fransmision opfica. Esto se puede hacer de forma automatica
mediante el TTM y el DLI, con un relé de ADVERTENCIA o similar.

— Limpie las ventanas cuando sea necesario (véase mas abajo).

— Para aplicaciones en las que la concentracion del gas medido suele ser cero (aplicacion de gas
cero): compruebe la respuesta del instrumento aplicando algo de gas al menos una vez dada 12
meses. Aplique concenfraciones de gas lo suficienfemenfe altas como para obtener una respuesta
del instrumento fuerte durante al menos 10 minutos (@l menos 70 minutos después del encendido).
Durante la prueba, no deben aparecer ni advertencias ni errores. Péngase en contacto con su
proveedor si fiene cualquier duda acerca de su instrumento.

— Compruebe la calibracion cada 12 meses (en funcion de la exactitud requerida). En caso necesario,
vuelva a calibrar el aparato; consulte «Calibracion» en la pagina 124.
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7.3.2

71.3.3

Retirada del sensor o la célula de Iamina del proceso

El GPro 500 se retira del proceso aflojando los cuairo pernos de la brida y extrayéndolo con cuidado.
Si fuera necesario, también se puede refirar la conexion de purga. Para retirar la celula de ldmina, es
necesario defener el proceso en primer lugar, o bien aislar la seccion de la tuberia mediante el cierre
de las valvulas de aislamiento. A continuacion, los pernos de montaje de la brida pueden aflojarse y
retirarse para proceder a una retirada cuidadosa de la celula de Idmina desde las bridas de la tuberia.

ADVERTENCIA

Antes de refirar el sensor o la célula de Idmina del proceso, es muy

importante verificar con el director de la planta que dicha operacion

es segura. El proceso se deberd apagar o colocarse en un estado
en el que sea seguro exponerlo a una temperatura ambienfe.

ADVERTENCIA

No desactive la purga anfes de refirar el sensor.
Esto evitard que las superficies dpticas se confaminen.

Retirada y limpieza del reflector esquinero

Para retirar el reflector esquinero, debera aflojar la proteccion del extremo del sensor. A continuacion, se
podrd exiraer la unidad que incluye el reflector esquinero. Limpie con cuidado la superficie del reflector
esquinero y vuelva a montarlo. La superficie dptica se puede limpiar con detergentes o disolventes no
peligrosos ni abrasivos. El alcohol isopropilico (IPA) es el disolvente recomendado para la limpieza de
los componentes Opticos.

LV é/

—

E
Figura 79 Limpieza/sustitucion del reflector esquinero en el sensor estandar (SP) y en el sensor sin
purga (NP).

1 Modulo reflector esquinero
2 Protfeccion del extiremo del sensor

En caso de que exista condensacion en el inferior del modulo reflector esquinero, utilice la llave de
espiga (ref. 30 129 726) para abrir con cuidado la parte posterior de dicho modulo y acceder al reflector
esquinero para su limpieza. Para obtener informacion acerca del juego de juntas foricas de repuesto,
consulte el Anexo 2, capitulo 2.2 «Piezas de repuesto» en la pagina 150.



ADVERTENCIA

Cuando las células de Idminas en linea (version de una ventana) forman
parfe del proceso, para mantener la integridad de la certificacion PED (Direc-
tiva sobre equipos a presion), el reflector esquinero no se debe desmontar.

Figura 81 Sensor sin conjunto de punta. La flecha indica una ventana de proceso

71.3.4 Limpieza de la ventana de proceso del sensor

Para limpiar la ventana de proceso, necesitard refirar el sensor del proceso; consulte 7.3.2 en la pagina
120. Extraiga el cabezal del sensor, desenrosque el sensor y, a continuacion, afloje con cuidado los
tornillos embutidos (consulte la Figura 80 en la pagina 121). Desenrosque con cuidado el conjunto de
la punta del sensor para acceder a la ventana (consulte la Figura 81 en la pagina 121). Limpie con
cuidado la superficie de la ventana de proceso. La superficie Optica se puede limpiar con detergentes
o disolventes no peligrosos ni abrasivos. El alcohol isopropilico (IPA) es el disolvente recomendado para
la limpieza de los componentes opticos.

ADVERTENCIA

No retire la ventana de proceso del modulo de ventana,
dado que esto anularia el certificado de presion PED.

La conexion de purga del lado del proceso cuenfa con una junta entre el acoplamiento y la carcasa de
purga para cumplir con la Directiva sobre equipos a presion (PED). Para garantizar la infegridad de este
sellado y para evitar dafos cuando se conecte 0 se desconecte el fubo de purga al acoplamiento, se
debe utilizar una llave de tuercas para sujefar de forma segura el cuerpo del acoplamiento al apretar la
tuerca de la tuberia de purga, fal como se ilustra en la Figura 82 siguiente.
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ADVERTENCIA

No refire ni desmontfe la enfrada de gas de purga para el proceso.
Si se desmonta, el certificado de presion PED dejard de ser vdlido.

ADVERTENCIA

El vidrio a alta presion del sensor no debe estar sometido a ningun impacto

mecanico que pueda provocarle dafnos (aranazos, cortes, etc.). La limpieza

del vidrio se debe realizar con un pafo suave. Asegurese de que es seguro
desmontar el sensor anfes de su limpieza.

Si la ventana de proceso no se puede limpiar de forma correcta, se deberd sustituir el médulo de ventana
y el conjunfo de la brida.

Espectrometro laser GPro 500

ADVERTENCIA

El modulo de ventana estd bien fijado a la brida por medio
de tornillos embutidos. No infente retirar ni aflojar los fornillos,
ya que esto anulara el certificado de presion PED.

ADVERTENCIA
Al volver a montar el sensor, deslice con cuidado el fubo de purga

hacia el interior y enrosque el sensor en la brida hasta que la rosca
quede perfectamente asentada. Esta operacion permite garantizar
la estanquidad del sistema de purga en el interior del sensor.

ADVERTENCIA

Después de volver a montar el sensor, revise la integridad
del circuito de purga del proceso para evitar cualquier fuga.

71.3.5 Retirada y limpieza del filtro
En el caso de las adaptaciones del proceso que requieren un filiro (sensores NP y B, y laminas W), el
filiro puede retirarse para su mantenimiento o su sustitucion. En primer lugar, desenrosque la proteccion
del extremo (consulte la Figura 79 en la pdgina 120) y desmonte con cuidado el reflector esquinero
para acceder al filfro. A continuacion, desafornille los tornillos embutidos (consulte la Figura 83 en
la pagina 123) para desprender el filtro del sensor. Retire el filiro levantando el sensor ligeramente
inclinado hacia abajo para que el filtro se deslice hacia fuera; en los filtros sinterizados, limpie con
cuidado las juntas tdricas (consulte la Figura 83 en la pagina 123 y la Figura 84 en la pagina 123).
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Utilice un cubo lleno de detfergente o disolvente no peligroso que sea compatible con la composicion
del proceso para limpiar los poros del filtro (normalmente, durante la noche). Para obtener informacion
acerca del juego de juntas foricas de repuesto, consulte el Anexo 2, capitulo 2.2 «Piezas de repuesto»
en la pdgina 150. Por ultimo, vuelva a montar el filiro siguiendo en orden inverso el procedimiento
precedente.

B L7777 777077770770 77 s
V277772777772777727222777277 3

727777277777777777777% Al .,y | k\\\\\\\\\\\\‘“

Figura 83 Limpieza/sustitucion de un filtro sinferizado (para sensores NP con filiro, sensores B y Iaminas
W). Las flechas indican los fornillos embutidos que permiten desinstalar el filtro

. 7777222272272 727725

7727777227727
/A A/ AAAAAA Y

Figura 84 Limpieza/sustitucion de un filtro sinterizado (sello de grafito) (para sensores NP con filtro,
sensores B y laminas W). Las flechas indican los tornillos embutidos que permiten desinstalar el filtro

& LTI 7 7702777000722

W7z, 3 Z N\
7777 TR AN

X A-A Y

Figura 85 Limpieza/sustitucion de un filtro de PTFE (sin sello) (para sensores NP con filtro, sensores B
y laminas W). Las flechas indican los tornillos embutidos que permiten desinstalar el filiro
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Calibracion

Si el GPro 500 se instala junto con un transmisor M400, este Ultimo puede ufilizarse para realizar direc-
tamente la calibracion/verificacion. Lea capitulo 7.1 «M400» en la pdgina 116 o consulte directamente
el manual del M40O0 para obtener mads informacion.

Calibracion de proceso

La calibracion directa en el proceso se puede realizar si la concentracion del gas que se desea medir es
conocida y estable. Esto resulta muy prdctico y se realiza de forma rapida en el menu de calibracion del
M400. Para obtener mas informacion, consulte el manual del M40O0 en la pdgina 56.

Calibracion con ayuda de células de calibracion

La celula de calibracion opcional puede utilizarse para obtener una comprobacion rapida y precisa
de una calibracién/validacion. Si se hace esto, el TDL (el cabezal de la unidad) se deberd retirar del
sensor. A continuacion, se debe montar en la célula de calibracion segun se muestra en la ilustracion
inferior. Anfes de iniciar la calibracion, se deben introducir nuevos valores para la longitud de recorrido
y la presion en el M40O0. A continuacion, el gas de calibracion fluye a través de la célula de calibracion
y dicha calibracion se realiza en el menu de calibracion del M400.

Durante la calibracion realizada con la célula de calibracion, el proceso sigue
siendo estanco y no es necesario fomar precauciones adicionales.

I T-Sensor
@20 mm ‘
(0.78")

»

(1.96
143 mm (5.63")

-

\

D="1"or
6 mm (BT)

-
35 mm (1.37")

A
i

157.5 mm (6.2")

Figura 86 Célula de calibracion

Peligros residuales

> Aunque se adopten todas las medidas de precaucion necesarias, todavia se-
guirdn existiendo peligros residuales.

Conexiones con fugas

— Las conexiones pueden llegar a aflojarse como consecuencia de las vibraciones.

— La conexion entre el sensor de medicion y la adaptacion del proceso es una fuente potencial de
fugas.

(> El cliente/operario deberd revisar con frecuencia las conexiones entre el sensor
de medicion y la adaptacion del proceso para garantizar sus buenas condiciones
de funcionamiento.



ADVERTENCIA
Las conexiones con fugas pueden permitir el escape hacia

el medio ambiente de liquido de proceso, lo que enfrana
un riesgo para las personas y el medio ambienfe.

7.5.2 Fallo de electricidad

ADVERTENCIA

En caso de fallo de electricidad (liberacion del fusible),
asegurese de que la alimentacion de red se ha desconectado
correctamente anfes de subsanar el problema.

7.5.3 Proteccion térmica

ADVERTENCIA
La carcasa no cuenta con proteccion férmica. Durante su

funcionamiento, la superficie de la carcasa puede alcanzar
temperaturas elevadas y provocar quemaduras.

1.5.4 Influencias externas

(> La caida de objetos en la carcasa puede danar o inutilizar el cabezal TDL,
asi como causar fugas, efc.

Ex Las fuerzas laterales pueden daiar o inutilizar el cabezal TDL.
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8 Proteccion contra explosiones
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Figura 87 Configuracion Ex

GPro 500

2 x 4 a 20 mA (presion y temperatura)
Caja de conexiones (Ex-€)

Ethernet

Fuente de alimentacion externa

Caja de purga para la zona 1 (opcional)
M400

Para ver una vista fransversal detallada, consulte la Figura 88 «Interfaz entre la Zona 0 y la
Zona 1 del GPro 500» en la pagina 127

0 N O WwWN =
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Figura 88 Inferfaz entre la Zona O y la Zona 1 del GPro 500
Region de la zona 1

Ventana de proceso

Valvula de retencion

Region de la zona O

b Interfaz del cabezal del sensor y la sonda

B N -

La ventana de proceso y la valvula de refencion garantizan que la Zona O y Zona 1 estén fisicamente

separadas. El cabezal del sensor estd siempre en la Zona 1y la sonda en la Zona O.

Cabezal del sensor con pared limite no metdlica

— Material de la pared limite no metdlica: Vidrio de silice fundido C 7980
— Zona de temperatura de la pared limite no metdlica: — 20-55 °C
— Presion maxima de la pared limite no metdlica: 0,5 barg

PRECAUCION

Para cualquier instalacién prevista en una zona clasificada como Ex,
tenga en cuenta las directrices siguientes (ATEX 94/9/CE).

Clasificacion Ex: Ex 11 1/2G - Ex op is / [op is T6 Ga] d I1IC T6 Ga/Gb
y
Ex 11 1/2D - Ex op is / [op is T86 °C Da] tb 11IC T80 °C Da/Db

Designacion y nimero de declaracién: SEV 15 ATEX 0131

127



Espectrometro laser GPro 500

128

ADVERTENCIA

En la configuracion normal, la femperatura en la inferfaz 5 situada entre el
cabezal del sensor y el sensor no puede superar los 55 °C. Si la temperatura
supera los 55 °C en la interfaz del cabezal del sensor, la clase de temperatura

T6 (85 °C) deja de ser valida y la clasificacion ATEX queda anulada.

ADVERTENCIA

Si la femperatura en la inferfaz 5 situada entre el cabezal del sensor
y el sensor supera los 55 °C, se deberd utilizar la barrera térmica (consulte

el Anexo 2, capitulo 2.3 «Accesorios» en la pagina 150), de fal modo
que la temperatura en la inferfaz con el cabezal del sensor nunca supere
los 55 °C. Si la temperatura supera los 55 °C en la inferfaz con el cabezal
del sensor, la clase de temperatura T6 (85 °C) dejard de ser valida
y la clasificacion ATEX se considerard infringida.

ADVERTENCIA

La carcasa metdlica del sensor TDL se debe conectar mediante
cableado conductivo al sistema de conexion a tierra de la planta.
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Marcado SIL

172" NPT

WARNING -
DO NOT
OPEN
THE DEVICE

Figura 90 Etiqueta de aviso

e 0o

Para obtener mas directrices para la conformidad ATEX, consulte también los siguientes capitulos de
estas instrucciones de manejo:

— consulte capitulo 3 «Instalacion y puesta en marcha» en la pdgina 36
— consulte capitulo 5 «Conexiones eléctricas» en la pagina 85

— consulte capitulo 7 «Funcionamiento, mantenimiento y calibracion» en la pagina 116

®

M6x12

Figura 91 Etiqueta de conexion a tierra
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(80 EU Declaration of Conformity / (P2 EU-Konformitatserklirung / (F Déclaration de conformité

européenne / (557 Declaracién de conformidad UE / C Certificazione di conformita UE / &< EC

,qunapau.wﬂ 3a cvoteetcTBre / & EU Prohlaseni o shodé / ©4 EU-overensstemmelseserklzering
) ELi vastavusdeklaratsioon / & EU-

A Dearbhi Comhréireachta AE / R EU izjava o sukladnosti /
EU Megfeleléségi nyilatkozat / T EUESEE / ¥ EU =3t Mol / (O ES atitikties

Vyhlasenie o zhode / L Izjava o skladnosti EU / S¥ EU-férsikran om 6verensstimmelse / TH
ndsuEInITUiTRnNNIAss Uy T3 (Declaration of Conformity) / @D EU —ZitER

Product / produkt / Produit / Producto / Prodotto / Mpoayir / Vjrobek / Produkt / Mpoiév / Toode / Tuote / Tairge /
Proizvod / Termék / 84 / #| ¥ / Gaminys / Izstradajums / Prodott / Product / Produkt / Produto / Produs /

Mpoaykuus / Produkt / Izdelek / Produkt / o / 7% GPro 500
Manufacturer / Hersteller / Fabricant / Fabricante / Produttore / Mpouzeoauten / Vyrobee / Producent /

Ka g/ Tootja / ja / Déantiséir / Proi &/ Gyarto / A—Hh— / 7| =17 / Gamintojas / Razotajs / Mettler-Toledo GmbH
Manifattur / Producent / Producent / Fabricante / Producétor / lMpouzsoautent / Vyrobea / Proizvajalec / Tillverkare / Im Hackacker 15

o / R

8902 Urdorf, Switzerland

This declaration of conformity is issued under the sole responS|b|I|ty of the manufacturer. / pie alieinige verantwortung
fiir die Ausstellung dieser Konformitéatserklarung tragt der H ./Lapré ité est établie sous la seule respoi ité du fabricant. /
La preseme declaraclon de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabllldad del fabrlcanle / La presente certificazione di conformit: lasciata sotto la

del p 1F Ta 3a CbOTBETCTBUE e U3AaAeHa NoA eANHCTBeHaTa OTTOBOPHOCT Ha NpousBoAuTens. / Toto
prohlasenl o shode vydava vyrobce na svou vlastni odpovédnost. / Producenten er eneansvarlig for af denne over kleering. /H

p G £KBIiSeTaN PE unox)\zmnxﬁ :ueuvn ToU ™. / See atsioon on va tootja aii isel. /
il i on annettu i ! Is faoi fhreagrachl an deantusora amhaln a eisitear an dearbhii comhréireachta
seo. / Ova izjava o sukladnosti izdaje se pod punom odgovorno§éu proi. 1 Az alabbi meg aért kizarolag a gyarto felelds. /
COREERRIA—D—OHBREICBVTRITSAET, /0| Hahd Mol HzUH ol THs A elsto Lal |M.= LI/ i atitikti ija iSduota tik
atsakomybe. / 57 atbilstibas deklaracija ir izdota vienigi uz razotaja atbildibu. / Din id-dikjarazzjoni ta’ konformita hi mahruga taht |r-responsabbllta unika tal-
mamfaﬂur / Deze conformlteltsverklarlng wordt verstrekt onder de exclusieve verantwoordelijkheid van de producent. / Ta j Sci zostata wy
p! / Esta declaragao de conformldade é emitida sob a responsabilidade exclusiva do fabrlcanle / Prezenta declaratie de
confommate este emisa pe rasp . / HacToswan Aeknapauus o COOTBETCTBUM BbiNyLEHa NOA UCKITIOYUTENbHYIO OTBETCTBEHHOCTh
npomzsonmenﬂ /Toto vyhlasenle o zhode vydéava vyrobca na vlastni zodpovednost'. / Za izdajo te izjave o skladnosti Je odgovoren |zk|1ucno proizvajalec. / Denna
om & pa ti eget ansvar. / lans1sudansiiaanumansgiudaonbinnlinas i juidn /

B BT I RS AR SRR

Espectrometro laser GPro 500

The object of the declaration described above is in conformity with the following European directives and
standards or normative documents: / per oben beschriebene Gegenstand der Erklarung erfilllt d|e Vorschriften der folgenden europmschen

Rlchllmlen und Normen oder novmatlven Dokumente / L'objet de la dé ion décrit ci-d esten ité avec les di i et normes
et autres a : / El objeto de la declaracion descrita anteriormente se ajusta a lo establecido en las siguientes directivas,

normas y documentos normativos europeos: / L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme a direttive, norme o europei di ito: / ﬂpenMen.T
Ha ,qeknapauvlm'a onucaH I'10 rope E B CLOTBETCTBME CbC cnegHuTe eeponemckw ,QVIPEKTMEIA IA CTaHAApPTU UM HOPMaTUBHU 'y ™M /Vyse P! y

asenije v ladu's ymi smérnicemi a i nebo nor : / Genstanden for erkleeringen, som beskrevet ovenlor er
i overensstemmelse med folgende europzeiske direktiver og standarder eller normative dokumenter: / To avrikeipevo ™g SfAwong Tou rrsplvpu(pswl TAPATAVW
OCUUHOPQWVETAI HE TIG TTAPUKATW EUPWTTAITKEG OBNYIEG KAl TIPOTUTIA 1} KAVOVIOTIKG Eyypaga: / UIaIklr]eIdalud d itav toode on jarg| Euroopa
direktiivide ja standardite v6i normdokumentidega: / Ylla mééritetyn tavoite iivien, normien tai

norm; sten asiakirjojen vaatimuksia: / Ta cuspoir an dearbhaithe a dtugtar cur-sios air thuas de relr na dtreoracha agus na gcaighdean Eovpach no de réir na
ndoiciméad normatach Eorpach seo a leanas: / Predmet izjave naveden iznad u skladu je sa slj i normama /
A fent emlitett nyilatkozat targya megfelel az alabbi eurépai iranyelveknek, szabvanyoknak, illetve normativ dokumentumoknak

I EROEREDBHIE. ﬂﬂb‘lal'FO&M?BﬁisJ:Uﬁﬂ&bét\liﬂﬁxtl-ﬂel,‘tl.\é LEERT RS k‘L‘T /9101 2FEt o] Moo 552 chgo| S W U

2E EE g 2ME £406t= 0| &L CL / Pirmiau aprasy atitinka Sias p y ir ar norminius dokumentus: /

lepriek$ aprakstitais deklaracijas priekSmets atbilst (alak noradlta;am Eiropas dlrektlvam un slandart m vai nor ivaji dokt 1itiem: / L-oggett tad:

deskritta hawn fuq hu konformi mad-direttivi pej u | jew id ili g / Het voorwerp van voornoemde verklaring is in

overeenstemming met de volgende Europese richtlijnen en normen of normatieve d / Tre$¢ powy. ji jest zgodna z nastepujacymi

dyrektywami europejskimi oraz normami lub dokumentami normalizujgcymi: / O objeto da declaracao acima menclonada esta em conformldade com as seguintes

diretrizes e normas europeias ou documentos normativos: / Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu a ive si

sau acte normative: / lNpeameT geknapauum, onucaHHeli Bbile, COOTBETCTBYET crieayomum eBponevchMM AVPEKTUBAM 1 CTaHAAPTaM UM HOpMaTVIEHbIM

nokymeHnTam: / Predmet vySsie uvedeného vyhlasenia o zhode je v stlade s smernicami a i alebo ivny iz /

redmet zgcraj opisane |2|ave je skladen z naslednjimi evropskimi direktivami |n standardi ali normativnimi iti: / F6 alet for férsal som ivs ovan
med i pei: direktiv och eller /

Inqlsestod 1 nfiobuelidnedudanndovi msgumlaiand1sng myTdatall: /

REBR EARS TEMKME S bﬁ?ﬁﬁ&ﬂ?ﬁ’&iﬁiﬁﬁx
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Marking /
Kennzeichnung /
Marquage / Marcado /
Marcatura / Mapkupoeka
/ Oznaéeni / Mzerkning /
ZApavon / Margistus /
Merkinta / Comharthi /
Oznaka / Jeldlés /
=% /0
Zenklinimas / Markéjums
/Immarkar / Markering /
Oznaczenie / Marcacao /
Marcaj / Mapkvpogka /
Oznacenie / Oznacevanje
/ Markning /
maiuafasne / #RE

EU Directive / cu ie / Directive /Directiva UE / Direttiva UE /
Owvpektnsa Ha EC / Smérnice EU / EU-direktiv / O8nyia E.E. / ELi direktiiv / EU-direktiivi / Treoir
AE / EU direktiva / EU-iranyelv / ER#$54 / EU X| & / ES direktyva / ES direktiva / Direttiva tal-UE
/ EU-richtlijn / Dyrektywa UE / Diretiva da UE / Directiva UE / iupektusa EC / Smernica EU /
Direktiva EU / EU-direktiv / siarinuunuassvning sl / EU #4

Harmonised Standards /
Harmonisierte Normen / Normes harmonisées
/Normas armonizadas / Standard armonizzati
/ XapmoHu3supanu ctanpgaptm /
Harmonizované normy / Harmoniserede
standarder / Evappoviopéva Trponmu /

U standardid / Y

standardit / Caighdeain Chomhchuibhithe /
Uskladene norme / Harmonizalt szabvanyok /
BA&lEEhiHM / =31 E 2=/ Damnieji
standartai / notie standarti /
Armonizzati / Geharmoniseerde normen /
Normy zharmonizowane / Normas
Harmonizadas / Standarde armonizate /
FapmMoHuU3upoBaHHble cTaHaapThl /
Harmonizované normy / Harmonizirani
standardi/ Harmoniserade standarder /
unaguilsanadaaiu / FRIERE

C€

Pressurised Equipment Directive / pruckgeriterichtlinie / Directive
Equipements sous pression / Directiva sobre equipos a presion / Direttiva sulle attrezzature a
pressione / lupektnBa 3a obopyasaHe noa Hansrade / Smérnice pro tlakova zafizeni / Direktiv
om trykbzerende udstyr / O8nyia e§owAiopoU ué Ticon / Rohuseadmete direktiiv /
Painelaitetta koskeva direktiivi / An Treoir maidir le Bri-Threalamh / Direktiva o opremi pod
tlakom / Nyomas alatt Iévé berendezésekrél szol6 iranyelv / FEAHMERHRS / 712 &Hu| x| %/
Direktyva dél sléginés jrangos / Spiedieniekartu direktiva / Direttiva dwar Taghmlr
Pressurizzat / Richtlijn drukapparatuur / Dy ywa W sprawie /
Diretiva dos Equipamentos sob Pressao / Directiva privind ecmpamentele sub presmne/
[OupekTtnea no , pab noa / Smernica o tlakovych
zariadeniach / Dlreknva o tlaéni oprem| /Tryckkarlsdurektwet/
darmuasasginsaiffindauseeu / ERAHES
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 /
[upekTnBa 3a enekTpoMarHuTHa cbemecTumoct / Smérnice EMC / EMC-direktivet / Odnyia
HMZ/ Elektromagneullse uh||duvuse (EMC) direktiiv / EMC-direktiivi /An Treoir maldlr le

Combhoiritinacht Lei ghnéadach / Direktiva o i/
Elektromagneses osszeferhetosegrol (EMC) sz616 iranyelv / EMCHE<¥ / EMC X| &! / Direktyva
del uderil / EMS direktiva / Direttiva dwar EMC / EMC-richtlijn /

Dyrektywa EMC / Dlrenva CEM / Directiva CEM/ﬂvlpeKTlea Mo 3NeKTPOMarHUTHON
coemecTMmocT / Smernica o ibilite (EMC) / Direktiva EMC / EMC-

direktivet / diarinviun 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 dupektusa / Smérnice ATEX/ ATEX-direktivet / O8nyia ATEX / ATEX-direktiiv / ATEX-
direktiivi / An Treolr ATEX / ATEX direktiva / ATEX-iranyelv / ATEX#8<¥ / ATEX X| %! / Direktyva
dél sp jrangos / Spradzienbi: vides (ATEX) direktiva /
Dlremva dwar ATEX/ ATEX-richtlijn / Dyrektywa ATEX/ Diretiva ATEX / Directiva ATEX/
Nupektnsa ATEX / Smernica ATEX / Direktiva ATEX / ATEX-direktivet / diariniua ATEX / ATEX
i kg

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 / Niimero del organismo notificado / Numero
dell'organismo notificato / Homep Ha Hotudmumpan opran / Cislo notifikovaného organu / Nummer for det bemyndigede organ / ApIBu6g TOU KOIVOTTOINPEVOU
opyaviopou / Teavitatud asutuse number / limoitetun laitoksen numero / Uimhir an Chomhlachta dar Tugadh Fogra / Broj ovlastenog tijela / A bejelentett szervezet

szama | MBHBADEST / 291 7| 242| 4= / Notifikuotosios jstaigos numeris / Pllnvarotas iestades |dent|f|kacuas numurs / Numru tal-Korp Notifikat / Nummer van de

aangemelde instantie / Numer jednostki notyfikowanej / Nimero do O i /

notifikovaného orgénu / Stevilka obveééenega telesa / Nummer fér anmélt organ / S1uwangssasdinaflldsunds AENASRS /

i notificat / Homep ynonHomouenHoro opraua / Gislo

[ Place

Im Hackacker 15, 8902 Urdorf, Switzerland

[ Issued

|
| 25.02.2016

Head of Process Analytics Division

Head of Quality Management

Head of Process Analytics Division

Waldemar Rauch

Peter Rowing
Head of Quality Management
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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 15

8902 Urdorf

Switzerland Schweiz Suisse

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

GPro 500 Gas Analyzers Series

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

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

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

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

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

Peter Rowing
Head of Quality Management

Urdorf, 16.02.2015

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

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

Certificat_SIL_ declaration_of_conformity_GPro 500V3_2015_02.docx

Figura 96 Declaracion de conformidad SIL
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8.2 Aprobacion FM (version para EE. UU.) para medicion de oxigeno

APPROVED

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

ClLIL 1l Divl, GrpE, F, G, T6
— Designacion y nimero de declaracion: ID del proyecto original 3044884

@

PP T

Figura 101
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Nombre del producto

Fabricante

Pais de origen

El gas que se desea medir
Clave de producto del

Referencia

N.° de serie

Limites de temperatura ambiente
Marcados FM

Potencia nominal

Clasificacion de proteccion de la carcasa
Marcado SIL

®

Etiqueta para la version de EE. UU

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 aviso

M6x12
M4 x6

Figura 103 Etiquetas de conexion a fierra

Para obtener mas directrices para la conformidad FM, consulte fambién los siguientes capitulos de estas
instrucciones de manejo:

— consulte capitulo 3 «Instalacion y puesta en marcha» en la pagina 36

— consulte capitulo 5 «Conexiones eléctricas» en la pagina 85

— consulte capitulo 7 «Funcionamiento, mantenimiento y calibracion» en la pagina 116

Espectrometro 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

Figura 104 Certificado FM. Aprobaciones FM (pagina 1/3)

141



Espectrometro laser GPro 500

142

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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Resolucion de problemas

9.1 Mensajes de error en la unidad de control
(@) Durante su funcionamiento, la informacion de estado esencial acerca del instrumento se muestra en el
(@) M400. Los mensajes del instrumento, las posibles explicaciones y las acciones que se pueden ejecutar
LO se muestran en la siguienfe fabla.
9 Tabla 11 Mensajes de error
o Mensaje de fallo Explicaciones y acciones Accion
C.D Fallo de procesamiento  Error durante el procedimiento FALLO
— de la sefial de acoplamiento
% Error de la fuente Linea laser inestable FALLO
Ne de laser
_— Mala calidad Ausencia de fransmisién o fransmision  FALLO
(@) de la sefial demasiado baja; sefial demasiado
_|s: ruidosa
D Error de la tarjeta flash Error en la base de datos FALLO
E Modo de simulacién Valor de O, establecido manualmente, FALLO
\9 activo sin medicién
- Error de entrada Senal de 4-20 mA fuera de rango MANTENIMIENTO NECESARIO
8 de presion
o Entrada de presion Presion fuera de rango MANTENIMIENTO NECESARIO
(7p) no vdlida
L Error de entrada Senal de 4-20 mA fuera de rango MANTENIMIENTO NECESARIO
de temperatura
Entrada de femperatura  Presion fuera de rango MANTENIMIENTO NECESARIO
no vadlida
Poco espacio en disco  Poco espacio en la tarjeta flash MANTENIMIENTO NECESARIO
Error de control del I4ser  Fallo o averia del confrolador FALLO
de temperatura ldser
Temperatura interna La temperatura de la placa MANTENIMIENTO NECESARIO
superada del sistema supera el rango
Modo de configuracién  Conexién Ethernet activa MANTENIMIENTO NECESARIO
Error de hardware Incoherencia de software-hardware; FALLO
tension de la placa fuera de rango
Error de la fuente Laser actual a cero o fuera del rango FALLO
de ldser
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10

10.1

10.2

10.3

Desmantelamiento, almacenamiento y eliminacion

Consulte capitulo 1.1 «Informacién de seguridad» en la pagina 11. El desmantelamiento dnica-
mente podrd encomendarse a personas con la formacion adecuada o a fécnicos expertos.

Desmantelamiento

Ejecute el procedimiento descrito en capitulo 7.3.2 «Refirada del sensor o la célula de lamina del
proceso» en la pagina 120.

Almacenamiento

Almacene el GPro 500 en un lugar seco.

Eliminacion de residuos

El operario debera eliminar el dispositivo de acuerdo con la normativa local aplicable. Asi, deberd
entregar el dispositivo a una empresa publica o privada de fratamiento de residuos, o bien
eliminarlo por su cuenta de conformidad con los reglamentos vigentes. Los residuos deberdn
reciclarse o eliminarse sin provocar ningun riesgo para la salud y sin usar procedimientos o
métodos que puedan dafar el medio ambiente.

Directrices CE 75/442/CEE
91/156/CEE

Clasificacion
La clasificacion en grupos de residuos se produce durante el desmantelamiento del dispositivo.

Dichos grupos se enumeran en el Cafalogo Europeo de Residuos vigente, que es vdlido para
todos los residuos, independientemente de si se van a eliminar o a reciclar.

El embalaje se compone de los materiales siguientes:

— Carton

— Espuma pldstica

La carcasa esta fabricada con los siguientes materiales:
— Acero

— Polipropileno

— Polimeros semihumedos, como se indica en las especificaciones



Anexo 1

Informacion sobre conformidad y normas

El GPro 500 con TDL cumple con lo establecido en la Directiva sobre compatibilidad electromagnética
y en la Directiva sobre baja fension de la Comunidad Europea.

ElI TDL estd clasificado para Sobretension, Categoria I, Nivel de contaminacion.

El TDL cumple con los requisitos para aparatos digitales de Clase B de la ICES-003 de Canadg,
mediante la aplicacion de la 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 cumple con lo establecido en la Parte 15 de las normas FCC de los EE. UU. para equipos
de Clase B. Es adecuado para su uso cuando estd conectado a una fuente de alimentacion publica
que fambién ofrezca suministro a entornos residenciales.

El TDL ha sido evaluado de acuerdo con lo establecido en la norma CEl 61010-1:2001 +Corr 1:
2002 + Corr 2:2003 en relacion con la seguridad eléctrica, incluyendo cualquier requisito adicional
para las diferencias nacionales enfre los EE. UU. y Canada.

Mettler Toledo Ltd, como organizacion, cuenta con las certificaciones BS EN ISO 9001
y BS EN ISO 14001.

Anexo 2  Accesorios y piezas de repuesto

2.1

Opciones de configuracion

La informacion completa para pedidos del GPro 500 se puede obfener en la siguiente fabla. Un ejemplo
de referencia podria ser GPRO500ATAOPBKSO20PATXX__/AX, que se corresponderia con una unidad
con homologacion ATEX, adaptacion del proceso con sensor con purga estandar para la medicion de
O,, ventana estandar, junta térica estandar, acero de calidad 316L, longitud de recorrido Opfico de
200 mm, brida de proceso ANSI 2'/300 Ib, grosor de pared de 100 mm, sin modulo suplementario,
cable de 5 m, RS485.
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Tabla 12 GPro 500 Clave de producto del

Analizador de gas

GProb00 A T

b~

30 027 126* 30 538 717**

GProb00 Y Y

—<

<|O

< |

< |

<|=
<|w»n

<|O

<N

<|O
<|T©

<O

<|><
<|w»n

=<

<[l
~ |~

<|>=
=< |><

Aprobaciones para zonas peligrosas

ATEX/IECEX Ex d
FM Clase 1, Div 1
Gases

|
A
U

» ——

Oxigeno

cO

H20

H,0 ppm

CO2 %

CO0%

CO0% + 002 %
COppm + CH, %
HoS

HCI ppm

CHy ppm

NH3 ppm
Interfaces de procesos

Z=EZ2rnmnooooTTIT o>
QOO —=—=ZT 0 —=N—0O0O0o

Sensor estandar con purga (SP)

Sensor con filtro sin purga (NP)

Sensor con filfro, sin purga y con rebufo (BP)
Lamina (W)

Célula extractiva (E)

Recorrido plegado de tuberia transversal (C)
Optica de proceso***

OMm= W

Borosilicato

Cuarzo

Zafiro

Doble ventana, borosilicato
Doble ventana, cuarzo
Doble ventana, zafiro
Sellados del proceso***

— 0 O nw O w

Kalrez® 6375

Grafito

Kalrez® (calidad FDA) 6230
Kalrez® 6380

Kalrez® 0090

FEP con revestimiento de PFA
Materiales himedos***

T O ;W T @O X

1.4404 (equivalente a 316L)

1.4571

Hastelloy C22

Recorrido dptico de los sensores y la célula extractiva***

O ;»ww»w

o — O

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

2 m (6,6 ff)
3m (9,8f)

4 m (13,1 ff)
5m (16,4 ft)

6 m (19,7 ff)

10 m (32,8 ft)
Ninguno

X — OO0 O OO0 0 =~N

X O oo hd WN— 0 OO




Analizador de gas

GPro 500 A

30 027 126*, 30 538 717**

T
GPro500 Y Y

AOPBKSO?2O0
NN N Y NN

<|—

<>
<|w»

=</l
=</
~ |~

<|>=
<[>

Conexiones de procesos***

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
DNbBO/PN16y 40
DN80/PN16y 40
DN 100/PN 16
ANSI 2'/150 Ib
ANSI 3'/150 Ib
ANSI 4'/150 Ib
Swagelok 6 mm
Swagelok 4"
Grosor de pared***

— =200~ WN—>T > O>»0O>» 0> OFF<|0

100 mm
200 mm
300 mm
Ninguno
Filtros***

< wWw N =

Filtro A— 40 ym

Filtro B — 100 pm

Filtro C — 200 pym

Filtro D — 3 ym

Membrana de PTFE del filtro
Sin filtro

Mddulos adicionales***

< m QOO w >

Ninguno

Con barrera térmica (hasta 600 °C)
Célula doble de reflexion multiple
Célula triplemente de reflexion multiple
Cable

W N I X

|
|
~ O~ ~ -~

5m (16,4 ft)

15 m (49,2 ft)

25 m (82,0 ft)

40 m (131,2 ft)

Ninguno

Interfaces de comunicacién

< O O w >

RS 485 (para M400)
RS485 y analogica directa (SIL)

>

* 6 semanas de entrega.

** 3 semanas de enirega.

*** Ofras configuraciones a peficiont.
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2.2

N
w

Piezas de repuesto
Tabla 13 Piezas de repuesto

Piezas de repuesto Referencia
Kit de junta plana ST 30 080 914
Kit de junta plana HT (grafito) 30 080 915
Kit de repuestos para espectrometro FM 30 252 641
Juego de tornillos embutidos (20 uds.) 1.4404 30 297 253
Juego de tornillos embutidos (10 uds.) 1.4571 30 297 254
Juego de tornillos embutidos Hastelloy C22 (5 uds.) para alta presion 30 297 255

Accesorios

Tabla 14 Accesorios
Accesorios Referencia
Barrera térmica 30 034 138
Caja de conexiones 30 034 149
Caja de purga para M400 Ex d 30 034 148
Kit de calibracion de 02 GPro OPL200, 6 mm 30 034 139
Kit de calibracion de 02 GPro OPL200, 1/4 de pulgada 30 445 252
Kit de calibracion de 02 GPro OPL 400, 6 mm 30 445 253
Kit de calibracion de 02 GPro OPL 400, 1/4 de pulgada 30 445 254

Vélvula de retencion

Cable GPro 500 ATEX, FM 5 m

Cable GPro 500 ATEX, FM 156 m
Cable GPro 500 ATEX, FM 26 m
Cable GPro 500 ATEX, FM 40 m

Kit de colocacién para la instalacion de una tuberia fransversal en el
GPro 500

Kit de verificacion de tuberias fransversales del GPro 500
M400, Tipo 3

Kit de montaje de tuberia para M400

Kit de montaje de panel para M400

Campana protectora para M400

Llave de espiga para GPro

Tri-Clamp 2,5" alta presién

Este componente lo debe
suministrar el usuario

30 077 735
30 077 736
30 077 737
30 422 256
30 392 869

30 428 120
30374 113
30 300 480
30 300 481
30 073 328
30 129 726
30 297 256

Tabla 15 Juego de juntas téricas de médulo de reflector esquinero para temperatura

estdndar (ST)
Accesorios Referencia
Kalrez 6375 30 428 051
Kalrez 6230 (calidad FDA) 30 428 052
Kalrez 6380 30 468 293
Kalrez 0090 30 468 294
FEP con revestimiento de PFA 30 468 295




Tabla 16 Juego de juntas toricas para todos los filtros metdlicos (A, B, C, D)

Grafito

Accesorios Referencia
Kalrez 6375 30 428 053
Kalrez 6230 (calidad FDA) 30 428 054
Kalrez 6380 30 468 296
Kalrez 0090 30 468 297
FEP con revestimiento de PFA 30 468 298

30 428 065
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Anexo 3  Eliminacion de residuos de acuerdo con la
Directiva sobre residuos de aparatos eléctricos
y electronicos (RAEE)

El GPro 500S con TDL no se considera dentro del dmbito establecido por la Directiva sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE).

El TDL no se debe eliminar junto con el resto de los residuos municipales, sino que se debe
enviar a una planta de recuperacion y reciclaje de materiales de acuerdo con las normas locales
correspondientes.

Para obfener mds informacion y orientacion acerca de la eliminacion del TDL, pdngase en
confacto con Mettler Toledo:

Mettler-Toledo GmbH

Im Hackacker 15

CH-8902 Urdorf

Suiza

Tel.. +41 44 729 61 45

Fax: +41 44 729 62 20

Correo electronico internacional: info@mt.com

Si envia el TDL a Mettler Toledo o a su agente local de Mettler Toledo (consulte «<METTLER TOLEDO
Organizaciones del mercado» en la pdgina 155 para su eliminacion, deberd ir acompafniado de
un certificado de descontaminacion debidamente cumplimentado.

Espectrometro laser GPro 500
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Anexo 4 Proteccion de equipos

4.1

4.2

Relacion habitual de los niveles de proteccion de los equipos (EPL)
con las zonas

Zona de nivel de proteccion de equipos (EPL) Zona
Ga 0
Gb 1
Ge 2
Da 20
Db 21
Dc 22

Cuando se ufilicen estas protecciones en la instalacion, no serd necesario ninguna ofra evaluacion de
riesgos. Cuando se haya ufilizado una evaluacion de riesgos, esta relacion se podrd modificar para
utilizar un nivel de protfeccién superior o inferior.

Para obtener mas informacion acerca de los niveles de proteccion de equipos (EPL), consulte el Anexo
D de la norma CEl 60079-0:2007 o la norma EN 60079-0:2009

Ga0Gb16Gc2Da20Db 21 Dc 22

Relacion de los niveles de proteccion de los equipos con
las categorias ATEX

Zona de nivel de proteccion de equipos (EPL) Categoria ATEX
Ga 1G
Gb 2G
Ge 36
Da 1D
Db 2D
Dc 3D
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Anexo 5 Directrices sobre ESD

ESD (descarga electrostdtica)

Una ESD es la transferencia rdpida y espontdnea de carga electrostdtica inducida por un campo
electrostatico elevado. Se pueden producir dafios por descargas electrostaticas en los dispositivos
electronicos en cualquier momento, desde su fabricacion hasta las reparaciones en el lugar de
instalacion. Los dafnos se producen por una manipulacion de los dispositivos en un entorno no
controlado o cuando se utilizan prdacticas deficientes de control de las ESD. Normalmente, los
danos se clasifican como fallo catastrofico o defecto lafente.

Un fallo catastrofico significa que la exposicion a un evento de ESD ha provocado que el dispositivo
electrénico deje de funcionar. Dichos fallos se suelen detectar durante las pruebas del dispositivo
antes de su envio.

Por el contrario, un defecto lafente es mas dificil de identificar. Significa que el dispositivo solo se
ha visto parcialmente degradado por una exposicion a un evento de ESD. Los defectos lafentes
son extremadamente dificiles de demostrar o detectar con la tecnologia actual, especialmente una
vez que el disposifivo ya se ha montado y es un producto acabado.

(> Normalmente, la carga fluye a través de una chispa entre dos objetos
con diferentes potenciales electrostaticos al aproximarlos entre si.

Es muy importanfe que se sigan los procedimienfos de proteccion contra ESD durante las tareas
de servicio in sifu. Los componentes ufilizados en el GPro 500 han contado con proteccion contra
ESD durante toda la cadena de produccion.

Conexion total a tierra

Unas conexiones a tierra para ESD efectivas son bdsicas en cualquier operacion, y la conexion
aftierra para ESD se debe definir claramente y evaluar con regularidad. De acuerdo con lo establecido
en la norma de la asociacion ESD ANSI EOS/ESD, todos los elementos conductores del enforno,
incluido el personal, deben estar unidos o eléctricamente conectados y acoplados a una foma
de tierra conocida, de tal forma que todos los materiales de proteccion contra ESD y el personal
tengan el mismo potencial elécirico. Este potencial puede ser superior a una referencia de masa
de tension «cero» siempre que todos los elementos del sistema tengan el mismo potencial. Es
importante destacar que los elementos no conductores de un Area con proteccion electrostdtica
(EPA) no pueden perder su carga electrostatica mediante un acoplamiento a una foma de fierra.

Directrices sobre ESD

En muchas instalaciones, las personas son los principales generadores de electricidad estatica.
Por lo fanfo, se deben utilizar mufiequeras de conexion mientras se llevan a cabo las tareas de
mantenimiento o de servicio en el GPro 500 para mantener conectada a esa persona al potencial
de toma de tierra. Una mufiequera de conexion consta de una banda situada alrededor de la
mufieca de una persona y de un cable de toma de tierra que conecta la banda a la foma de fierra
comun.

Superficie de trabajo

Una superficie de frabajo con proteccion confra ESD se define como la zona de trabajo de una
unica persona, creada y equipada para limitar los dafios a los componentes sensibles a las ESD.
La superficie de trabajo ayuda a definir el drea de trabajo especifica en la que los dispositivos
sensibles a las ESD se podran manipular de forma segura. La superficie de frabajo estd conectada
a la foma de fierra de punto comun mediante una resistencia a toma de fierra de 106 a 109
ohmios. Esta conexion se realiza mediante un tapete de banco blando, conectado a la foma
de fierra, y situado sobre la superficie de trabajo. Todos los equipos deben estar conectados a
salidas con conexion a fierra y todo el personal debe utilizar mufiequeras conectadas al fapete
de banco utilizando un cable.
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