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1. Wprowadzenie

1.1 Krétki opis

Systemy PaintChecker Industrial to fototermiczne
systemy pomiarowe zgodne z norma DIN EN 15042-
2:2006 i DIN EN ISO 2808:2019. Stuzg do
bezkontaktowego i  nieniszczacego  pomiaru
grubosci powtoki.

Nadajg sie do powtok mokrych i suchych, . farb i
lakierow na bazie rozpuszczalnikéw i
rozpuszczalnych w wodzie, farb proszkowych i
lakieréw na roznych podtozach, takich jak metale,
wyttaczana guma i ceramika.

Przemystowy system pomiarowy PaintChecker
sktada sie z kontrolera i czujnikéw. W zaleznosci od
kontrolera moze on by¢ wyposazony w maksymalnie
osiem czujnikdw. Czujniki sg podtaczone do
kontrolera za pomoca kabli. Te z kolei mozna
podtaczy¢ do kontrolera sekwencyjnego wyzszego
poziomu za pomoca réznych interfejsow. Urzadzenie
musi by¢ zainstalowane zgodnie z krajowymi

przepisami  dotyczacymi  instalacji  systemdw
elektrycznych.
o
]
%F{IS!I!K

Dostarczone oprogramowanie OS Manager moze
by¢ uzywane do przeprowadzania pomiarow i
statystycznej analizy zmierzonych wartosci.

1.2 Zakres dostawy

Zakres dostawy systemu pomiarowego jest
okreslony w dokumentach Data Sheet Controller
Industrial i Data Sheet Sensors Industrial (patrz
https://optisense.com).
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1.3 Ogélne informacje dotyczace instrukgji
obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi umozliwia bezpieczne i
wydajne korzystanie z systemu pomiarowego.
Instrukcja stanowi cze$s¢ dostawy i musi  byc
przechowywana w poblizu systemu pomiarowego
przez caty czas i musi by¢ dostepna dla
pracownikdéw.

Przed rozpoczeciem  korzystania z  systemu
pomiarowego personel musi doktadnie przeczytad i
zrozumie¢  ninigjsza  instrukcje.  Podstawowym
warunkiem  bezpiecznej pracy z  systemem
pomiarowym  jest  przestrzeganie  wszystkich
instrukcji  bezpieczenstwa i instrukcji roboczych
okreslonych w niniejszej instrukgcji obstugi.

Do urzadzenia PaintChecker mozna stosowac
wytgcznie akcesoria zgodne ze specyfikacjami
OptiSense. Ponadto obowiagzuja lokalne wymogi
bezpieczenstwa i ogolne przepisy bezpieczenstwa
dla obszaru zastosowania systemu pomiarowego.
llustracje w niniejszej instrukgcji obstugi stuza jedynie
ogoélnemu zrozumieniu i moga roézni¢ sie od
rzeczywistej konstrukgji.

1.4 Prawa autorskie

Niniejsza instrukcja obstugi jest chroniona prawem
autorskim. Przekazywanie instrukcji obstugi osobom
trzecim, wszelkiego rodzaju powielanie, w tym
wyciagdw, oraz wykorzystywanie i/lub
przekazywanie jej treSci jest zabronione bez
pisemnej zgody OptiSense GmbH & Co. KG (zwanej

dalej  "producentem"), 'z  wyjatkiem celéw
wewnetrznych. Naruszenia bedg  skutkowacd
odpowiedzialnoscia odszkodowawczg. Producent

zastrzega sobie prawo do dochodzenia dalszych
praw. Producent zachowuje prawa autorskie.

OptiSense GmbH & Co KG | AnnabergstraBe 120 |
45721 Haltern am See | NIEMCY

1.5 Obstuga klienta

Obstuga klienta OptiSense jest
przypadku pytan technicznych:

dostepna w

OptiSense GmbH & Co KG
AnnabergstraBe 120

45721 Haltern am See

NIEMCY

Serwis telefoniczny +49 (0)2364 50882-22
info@optisense.com

www.optisense.com
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2. Instrukcje bezpieczenstwa

2.1 Objasnienie symboli piktogramow i stow
sygnalizacyjnych

Wskazdéwki  bezpieczenstwa sa oznaczone w
niniejszej instrukcji obstugi piktogramami zagrozen.
Piktogramy te informujg o rodzaju zagrozenia. Stowa
sygnalizacyjne  wskazujg  stopien  zagrozenia.
Rozréznia  sie  dwa poziomy  zagrozenia:
Niebezpieczenstwo jest stowem ostrzegawczym dla
powaznych kategorii zagrozen, a Ostroznie jest

stowem ostrzegawczym dla mniej powaznych

kategorii zagrozen.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Kombinacja symbolu i stowa
sygnalizacyjnego  wskazuje  na
powazna kategorie zagrozenia.
Symbol wskazuje na
niebezpieczenstwo  zwigzane z

promieniowaniem laserowym.

NIEBEZPIECZENSTWO!

Kombinacja symbolu i stowa
sygnalizacyjnego oznacza
kategorie powaznego zagrozenia.
Ten symbol oznacza zagrozenie
pozarem.

&

NIEBEZPIECZENSTWO!

Kombinacja symbolu i stowa
sygnalizacyjnego oznacza
kategorie powaznego zagrozenia.
Symbol oznacza zagrozenia
powodowane przez elektrycznosc.

&

UWAGA!
Kombinacja symbolu i stowa
sygnalizacyjnego oznacza mniej
powazng kategorie zagrozenia.

Symbol przedstawia wykrzyknik.

&

WSKAZOWKI | ZALECENIA
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Ten symbol podkresla wskazéwki i

, zalecenia, a takze informacje

:O: dotyczace wydajnej i bezbtednej
= pracy.

2.2 Prawidlowe zastosowanie

Przemystowy fototermiczny system pomiarowy
PaintChecker stuzy do okreslania grubosci mokrych
lub suchych powtok w ramach zapewniania jakosci
lub testow zwiazanych z produkcja. Prawidtowe
uzytkowanie obejmuje przestrzeganie wszystkich
informacji zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.
Kazde uzycie wykraczajace poza prawidtowe uzycie
jest uwazane za nieprawidtowe.

Niebezpieczenstwo w przypadku nieprawidtowego

uzycia
systemu Paint-Checker

' Industrial moze prowadzi¢ do

Niebezpieczenstwo!niebezpiecznych sytuacji.

Nieprawidtowe korzystanie z

e Wiagzka s$wiatta czujnika nigdy nie moze byc
skierowana na materiaty tatwopalne.

e Czujnik i kontroler nie moga by¢ nigdy uzywane
w strefach zagrozonych wybuchem.

e Czujnik nie moze by¢ nigdy uzywany do
oswietlania, ogrzewania lub suszenia innych
przedmiotow.

e Czujnik nie moze by¢ nigdy uzywany do celéw
medycznych.

e Czujnika nigdy nie wolno zanurza¢ w cieczach.

e Wigzka s$wiatta czujnika nigdy nie moze byc
skierowana na ludzi.

¢ Nieprawidtowe parametry pomiaru
doprowadzic¢ do uszkodzenia
pomiarowego.

moga
obiektu

2.3 Etykietowanie bezpieczenstwa

23.1 Oznakowanie bezpieczenstwa w miejscu
pracy

W obszarze roboczym znajduja sie nastepujace
symbole i znaki. Odnosza sie one do
bezposredniego otoczenia, w ktérym sie znajduja.

Niebezpieczenstwo, jesli oznakowanie

jest nieczytelne!

Z czasem naklejki i znaki moga ulec
zabrudzeniu lub w inny sposéb stac sie
nierozpoznawalne, co uniemozliwi

Uwaga!

PaintChecker Industrial 2




rozpoznanie zagrozen i przestrzeganie
niezbednych instrukcji obstugi. Stwarza
to ryzyko obrazen.

e Wszystkie instrukcje dotyczace bezpieczenstwa,
ostrzezenia i obstugi musza by¢ zawsze czytelne.

e Uszkodzone znaki lub  naklejki  nalezy
niezwtocznie wymienic.

2.3.2  Etykieta bezpieczenstwa na systemie
pomiarowym
Znak ostrzegawczy 1

Pozycja: W poblizu zrodta $wiatta
(obiektyw czujnika)

Znak ostrzegawczy 2
Pozycja: W poblizu zrodta $wiatta
(obiektyw czujnika)

Znak ostrzegawczy 3
Pozycja: W poblizu zrodta Swiatta
(obiektyw czujnika)

Znak ostrzegawczy 4

B> B P

Pozycja: W poblizu zrodta Swiatta
(obiektyw czujnika)

Znak ostrzegawczy 5

Invisible Laser Radiation
Do not view directly with optical instruments!

Class 1 Laser Product
according to DIN EN 60825-1:2022

Laser klasy 1
Pozycja: za pomoca diod LED
stanu kontrolera

e e e e | ZNak ostrzegawczy 6

skin by direct radiation and scattered radiation.
Laser class 4

Accarding to DIN EN

Wavelength 1480 nm  Pulse duration max. 0.5

Beam divergence 7.1°

Laser klasy 4
Pozycja: za pomoca diod LED
stanu kontrolera

Znak ostrzegawczy 7

WARNING /) CAUTION

Risk Group 3
IR radiation by this product.
Avoid irradiation of eyes and skin!

Grupa zagrozen 3 | IR
Pozycja: za pomoca diod LED
stanu kontrolera

Znak ostrzegawczy 8

WARNING /\ CAUTION

Risk Group 3
UV radiation by this product
Avoid irradiation of eyes and skin!

Grupa zagrozen 3 | UV
Pozycja: za pomoca diod LED
stanu kontrolera

'O tiSense
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Klasa bezpieczenstwa lasera rdzni sie w zaleznosci
od typu i natezenia pradu uzywanego zasilacza
laserowego oraz odlegtosci roboczej czujnika.

2.4 Zagrozenia powodowane przez energie
elektryczna

Zagrozenie zycia

elektrycznym

spowodowane pradem

Dotkniecie czesci znajdujacych
sie  pod napieciem moze
spowodowac bezposrednie

Niebezpieczenstwo!zagrozenie zycia w wyniku
porazenia pradem.
Uszkodzenie izolacji lub
poszczegblnych podzespotow
moze zagrazac zyciu.

B.is... Tabliczka znamionowa

Pozycja: Na gérze obudowy
sterownika

PaintChecker Industrial

o Madein Germany |§|$|:7| RoHS
e BV (€T

0V | = 50/60 He | 400 W

e Prace przy elektronice systemu pomiarowego
moga by¢ wykonywane wylacznie przez
OptiSense lub personel przeszkolony przez
OptiSense.

e Jesli izolacja jest uszkodzona, nalezy natychmiast
wytgczy( zasilanie i zleci¢ naprawe.

e Bezpiecznikow nigdy nie wolno omija¢ ani
wytgczad. Podczas wymiany bezpiecznika nalezy
upewni¢ sie, ze ma on prawidtowa wartos¢
zZnamionowa.

e (Czesci pod napieciem musza by¢ chronione
przed wilgocia. W przeciwnym razie moze dojs¢
do zwarcia.

e Nie nalezy samodzielnie otwieraé pokryw
ochronnych, w przeciwnym razie gwarancja
zostanie uniewazniona.

e Przed czyszczeniem, konserwacja lub usuwaniem
usterek nalezy odtaczy¢ gtdéwna wtyczke.

e Kabel zasilajacy musi by¢ utozony w taki sposdb,
aby nie moégt zostaC przejechany, zagiety lub
scisniety, nie mogt wejs¢ w kontakt z cieczami,
cieptem lub samym laserem, ani nie mégt zostac
uszkodzony w zaden inny sposoéb.

e Gniazdo kabla zasilajacego musi by¢ zawsze
tatwo dostepne.

e Urzadzenie PaintChecker jest przeznaczone do
uzytku w pomieszczeniach.

PaintChecker Industrial 3



e Do instalacji przeznaczone sg wysokosci do 2000
metrow.
e Wymagania techniczne:
— Wahania napiecia sieciowego: maksymalnie
+10%.
— Kategoria przepiecia Il
— Stopien zanieczyszczenia |l
— Klasa ochrony |, urzadzenie musi by¢
podtaczone do uziemienia ochronnego

2.5 Zagrozenia zwigzane z niewidzialnym
promieniowaniem $wietlnym czujnika

Nalezy przestrzegad przepisdw
dotyczacych zapobiegania wypadkom
zawartych w rozporzadzeniu DGUV nr 11

Uwaga! oraz przepisbw  rozporzadzenia w
sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
w zakresie sztucznego promieniowania
optycznego (OStrV).

Opis zagrozen zwigzanych z promieniowaniem
zalezy od uzywanego sprzetu.

Klasa ryzyka majaca zastosowanie do urzadzenia
PaintChecker  jest wskazana na  etykiecie
ostrzegawczej kontrolera. Okreslone limity czasu
ekspozycji zostaty ustalone w ramach kontroli
wizualnej systemédw i nie maja ogdlnego
zastosowania do urzadzen w tej klasie
bezpieczenstwa.

Niespdjne promieniowanie grupy ryzyka 3 (RG3) | IR

Promieniowanie w zakresie IR-A. W tym przypadku
ryzyko jest niskie. Uszkodzenie siatkéwki mozna w
duzej mierze wykluczy¢. Uszkodzenia nie wystepuja
nawet przy dtuzszym patrzeniu w zroédto Swiatta.

Napromieniowanie skéry w poblizu  otworu
wylotowego gtowicy pomiarowej moze prowadzic
do uszkodzenia skéry w przypadku ogniskowania.
Samo promieniowanie optyczne nie jest widoczne.

Zrédto: LED (Cube LED-R)
Tryb pracy: taktowany

A 950 nm +- 19 nm
Ee: 20,1 kW/m2

Niespojne promieniowanie grupy ryzyka 3 (RG3) |
uv

Promieniowanie @~ w  zakresie = UV-B.  Stanowi
zagrozenie przy krotkiej ekspozycji w bezpiecznej
odlegtosci. Srodki ochronne sa tutaj niezbedne. W
przypadku przekroczenia indywidualnej dawki

'O tiSense
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progowej (minimalnej dawki rumieniowej) wystepuje
tzw. oparzenie stoneczne (rumien UV). Maksymalne
dopuszczalne napromieniowanie skory wynosi 64
sekundy dziennie.

Jesli rogéwka jest napromieniowywana przez ponad
120 sekund w ciagu 1000 sekund, nalezy spodziewac
sie uszkodzenia zgodnie z kryteriami normy EN
62471:2008.

Zrédto: LED (Cube LED-B)
Tryb pracy: taktowany

A 365 nm +- 9 nm
Ee: 5,4 kW/m?
LARES

Zagrozenie dla zdrowia spowodowane

niewidzialnym promieniowaniem

Swietlnym klasy 1 jest wykluczone, jesli

jest  uzywane  prawidtowo  (patrz

). Promieniowanie w tym systemie jest

dostepne, ale na tyle stabe, ze mozna wykluczy¢

jakiekolwiek uszkodzenia. Promieniowanie w tym

systemie jest tak stabe, Zze mozna wykluczy¢

uszkodzenie oka w odlegtosci wiekszej niz 10 cm od

zrédta  Swiatta. Jest to wazne, poniewaz

promieniowanie  $wietlne  znajduje  sie w
niewidzialnym zakresie dtugosci fal.

Promieniowanie spdjne klasy 1

Promieniowanie w zakresie IR-B. Promieniowanie w
tej klasie moze by¢ niebezpieczne, jesli przed okiem
znajduje sie przyrzad optyczny (szkto powigkszajace,
mikroskop itp.). Okulary nie sqg w tym przypadku
instrumentem optycznym.

Napromieniowanie skéry w poblizu otworu
wylotowego gtowicy pomiarowej moze spowodowac
oparzenia w przypadku ogniskowania. Samo
promieniowanie laserowe nie jest widoczne.

Zrédito: Dioda laserowa (Tube LP, Angle LP, Line
LP)

Tryb pracy: taktowany

A 1480 nm

Pmax: < 5 mW (laser 16 mm)

Pmax: < 7 mW (laser 35 mm)

Promieniowanie spdjne klasy 4

Promieniowanie w zakresie IR-B. Promieniowanie tej
klasy moze by¢ niebezpieczne dla oczu, gdy patrzy
sie bezposrednio w wiazke lasera. Dlatego nalezy
unika¢ bezposredniego i posredniego
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napromieniowania oka. Ryzyko obrazen wzrasta
wraz z czasem trwania ekspozycji.

Lasery klasy 4 powinny by¢ uzywane tylko wtedy,
gdy bezposredni widok na wiazke jest mato

prawdopodobny.
% poblizu otworu wylotowego
gtowicy pomiarowej moze

Niebezpieczenistwo!spowodowal  oparzenia ~w
przypadku ogniskowania. Samo

promieniowanie laserowe nie
jest widoczne

Napromieniowanie skéry w

e Wiazka lasera nigdy nie moze byc¢ skierowana na
oczy lub skore.

e  Wigzka Swiatta nigdy nie moze by¢ ogladana za
pomoca przyrzadoéw optycznych, takich jak szkta
powiekszajace lub mikroskopy.

e System mozna wtaczy¢ dopiero po sprawdzeniu
otworu wylotowego wiazki $wiatta gtowicy
pomiarowej pod katem uszkodzen
zewnetrznych.

e System musi zostac¢ wytaczony natychmiast po
pomiarze i zabezpieczony przed ponownym
wigczeniem.

e Jesli czujnik jest uszkodzony, system pomiarowy
nie moze by¢ dalej uzywany. Czujnik musi zostac
zwrécony do OptiSense GmbH & Co KG w celu
naprawy.

¢ Mozna wyemitowac maksymalna energie 1,3 J o
maksymalnym czasie trwania 1 s. Rozbieznos¢
wiazki odnosi sie do kata wzgledem normalnej
powierzchni. Catkowity kat bytby wtedy dwa
razy wiekszy, tj. 14,2°.

W przypadku laseréw rozbieznych, NOHD (Nominal
Ocular Hazard Distance) odnosi sie do odlegtosci,
przy ktérej zmierzona warto$¢ jest rowna wartosci
granicznej ekspozycji. Odlegtos¢ ta okresla strefe
zagrozenia, w ktorej istnieje ryzyko uszkodzenia
oczu podczas patrzenia bezposrednio w wigzke
lasera. NOHD dla czujnika laserowego klasy 4 wynosi
80 cm.

Jesli konieczna jest praca w obszarze NOHD i nie
mozna zapewnic, ze laser jest nieaktywny, nalezy
nosi¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej.
Obejmuje to okulary ochronne zgodne z norma DIN
EN 207 i zatwierdzone dla laserow w trybach pracy D
i | oraz dla danych okreslonych w ostrzezeniu.
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2.6 Zagrozenia pozarowe

Wiazka swiatta moze podpalic
tatwopalne materiaty, ciecze

lub  gazy i spowodowac
Niebezpieczenistwolpowazne, a nawet Smiertelne
obrazenia.

e Czujnik i kontroler nie moga by¢ uzywane w
atmosferze potencjalnie wybuchowe;j.

e Wiazka swiatta czujnika nie moze by¢
skierowana na materiaty tatwopalne.

e W pogotowiu musi znajdowaé sie odpowiedni
sprzet gasniczy (koc gasniczy, gasnica).

e W przypadku pozaru nalezy natychmiast
przerwaC prace z systemem. Nalezy opusci¢
niebezpieczng strefe do czasu uzyskania
zezwolenia i zaalarmowania strazy pozarnej.

2.7 Odpowiedzialnos¢ operatora

Operator to osoba, ktoéra obstuguje system
pomiarowy w celach komercyjnych lub biznesowych
lub ktéra upowaznia strone trzecig do korzystania z
systemu i ktdra przyjmuje odpowiedzialnos¢ prawng
za produkt i ochrone uzytkownikéw, personelu lub
stron trzecich.

System jest wykorzystywany do celow komercyjnych.

Operator systemu podlega zatem wymogom
prawnym dotyczacym bezpieczenstwa i higieny
pracy.

Oprécz wskazoéwek bezpieczenstwa zawartych w
niniejszej instrukcji obstugi nalezy przestrzegac
przepisOw bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
ochrony srodowiska obowiazujacych w obszarze, w
ktorym system jest uzywany. W szczegolnosci
obowiazuja nastepujace przepisy:

e Operator musi zapoznac sie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa pracy i
przeprowadzi¢  analize ryzyka w  celu
zidentyfikowania dodatkowych zagrozen
wynikajacych ze szczegdlnych warunkéw pracy
w miejscu uzytkowania systemu pomiarowego.
Musza one zosta¢ wdrozone w formie instrukgji
pracy dla uzytkownikdw systemu pomiarowego.

o Przez caty okres uzytkowania systemu
pomiarowego operator musi sprawdza¢, czy
jego instrukcje pracy sa zgodne z aktualnymi
znormalizowanymi przepisami i w razie potrzeby
je dostosowywacd.
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Operator musi jasno uregulowac i okresli¢, kto
jest odpowiedzialny za uruchomienie, obstuge i
czyszczenie.

e Operator musi upewni¢ sie, ze wszyscy
pracownicy obstugujacy system pomiarowy
przeczytali i zrozumieli niniejsza instrukcje
obstugi.

e Urzadzenie PaintChecker jest urzadzeniem klasy
ochrony | i musi by¢ podtaczone do uziemienia
ochronnego.

e W instalacji budynku musi znajdowac sie
wytacznik, ktéry musi by¢ tatwo dostepny dla
uzytkownika i zainstalowany w  poblizu
urzadzenia PaintChecker. Przeftacznik musi by¢
oznaczony  jako  urzadzenie  odtaczajace
urzadzenie (zatrzymanie awaryjne). OptiSense
zaleca do tego celu Enable Box (C24-0500).

e Za bezpieczeAstwo  systemu, z = ktérym
zintegrowany jest program  PaintChecker,
odpowiada jego producent.

e Jesli program PaintChecker nie jest uzywany

zgodnie z przeznaczeniem, ochrona zapewniana

przez program PaintChecker moze zostal

ostabiona.
e Odtaczany kabel zasilajacy nie moze byc
zastapiony kablem sieciowym o

nieodpowiednich wymiarach. Kabel zasilajacy
musi by¢ kablem HO5VSS / IEC53 o przekroju co
najmniej 3 x 1 mm?2.

e  Wszystkie urzadzenia podtgczone do urzadzenia
PaintChecker musza mie¢ bardzo niskie napiecie
i byl obwodami o ograniczonej energii
(bezpiecznik).

e Urzadzenie PaintChecker nadaje sie do instalacji
w systemie lub wiekszej obudowie. Podczas
instalacji w systemie lub obudowie nalezy
zapewni¢ wystarczajaca odlegtos¢ od $cian
obudowy i odpowiednia wentylacje, aby
temperatura otoczenia nie przekraczata 40 °C.

Operator pozostaje odpowiedzialny za zapewnienie,
ze system pomiarowy jest zawsze wolny od usterek
technicznych. Operator musi regularnie sprawdzaé
wszystkie urzadzenia zabezpieczajace pod katem ich
funkcjonalnosci i kompletnosci.

2.8 Wymagania dotyczace personelu

Jedli niewykwalifikowany
personel wykonuje prace przy
systemie  pomiarowym lub

Niebezpieczenstwo!znajduje  sie ~w  strefie
niebezpiecznej systemu
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pomiarowego, powstaje
ryzyko, ktére moze prowadzi¢
do powaznych obrazen i
znacznych szkdd materialnych.

Istnieje ryzyko obrazen, jesli personel nie
posiada wystarczajacych kwalifikacji.

Wszystkie zadania powinny by¢ wykonywane
wytacznie przez wykwalifikowany personel.
Niewykwalifikowany personel nalezy trzymaé z
dala od strefy zagrozenia.

Podczas pracy z laserami nalezy nosi¢ okulary
ochronne. Te okulary ochronne muszg by¢
zatwierdzone dla zakresu dtugosci fali 1480 nm i
lasera klasy 4, jak opisano w sekgji 2.6.
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3. Opis produktu

3.1 Zasada dzialania fototermicznego pomiaru
grubosci powtoki

Bezkontaktowy, szybki i wydajny: fototermiczny
pomiar grubosci powitoki jest bezkontaktowym
procesem dla farb, powtok proszkowych i szkliw na
podtozach metalowych i niemetalowych. Rozne
wihasciwosci  termiczne powitoki i podtoza sa
wykorzystywane do okreslenia grubosci powtoki.

Powierzchnia powtoki jest podgrzewana o kilka
stopni za pomoca krotkiego, intensywnego impulsu
$wiatta, a nastepnie ponownie schtadzana poprzez
rozpraszanie ciepta do gtebszych obszaréw. Im
ciensza powtoka, tym szybciej spada temperatura.
Krzywa temperatury w czasie jest rejestrowana za
pomoca bardzo czutego czujnika podczerwieni i
przeliczana na grubo$é powtoki.

Impuls $wietlny moze by¢ generowany na rézne
sposoby. W pordédwnaniu do ksenonowych lamp
btyskowych, diody LED i lasery diodowe oferuja
wszystkie zalety technologii potprzewodnikowej,
takie jak dluga zywotnos$é¢, wysoka wydajnos¢ i
absolutna odpornos¢ na wibracje.

Mittlere Schicht
Dicke Schicht

Diinne Schicht

Temperatur

Dzieki doktadnemu punktowi pomiarowemu metoda
ta nadaje sie réwniez do  najmniejszych
komponentow. Grubos¢ powtoki mozna okreslic
nawet na zagietych krawedziach, naroznikach i
zakrzywionych powierzchniach, gdzie
konwencjonalna technologia pomiarowa osiaga
swoje granice. Zaktécenia spowodowane
chropowatymi  powierzchniami  lub  ziarnami
materiatu  s3 kompensowane przez optyczne
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usrednianie, dzieki czemu nawet pasty i proszki
moga by¢ testowane przed wypaleniem.

Pomiar jest bezdotykowy i odbywa sie z odlegtosci
kilku centymetréw. Oznacza to, ze mokre i lepkie
powtoki moga by¢é mierzone réwnie tatwo jak
miekkie i wrazliwe powierzchnie. Zanieczyszczenie
elementu lub przeniesienie materiatu powtoki jest
zasadniczo wykluczone.

3.2 LARES® - bezpieczenstwo zdefiniowane na
nowo

LARES® oznacza bezpieczna

technologie LAser Radiation Eye Safety i

jest inteligentng odpowiedzia na stale

rosnagce wymagania w zakresie ochrony
osobistej i ochrony oczu. Zwifaszcza podczas
bezposredniej pracy z  laserami  wymogi
bezpieczenstwa maja zawsze najwyzszy priorytet.
Dzieki zastosowaniu nowej technologii LARES® w
przemysle produkcyjnym i przetworczym, ludzie,
maszyny i Srodowisko sg niezawodnie chronione.
Obstuga i uzytkowanie urzadzen moze odbywac sie
bez koniecznosci  szkolenia  uzytkownikéw i
instruktazu wymagajacego dokumentacji. Dzieki
technologii LARES® urzadzenia moga by¢ uzywane
bezposrednio i bez zadnych ograniczen w prawie
wszystkich obszarach zastosowan.

Dzieki logo LARES® na odpowiednich produktach
OptiSense, bezpieczna technologia laserowa jest
natychmiast rozpoznawalna. Wszystkie czujniki z
logo LARES® sg bezpieczne dla oczu i moga byc
obstugiwane bez technicznych srodkéw ochronnych.
Promieniowanie w tych systemach jest tak stabe, ze
mozna wykluczy¢ uszkodzenie oka w odlegtosci
wigkszej niz 10 cm od Zrédta swiatta.

3.3 Wiasciwosci i obszar zastosowania

PaintChecker Industrial to fototermiczny system
pomiaru grubosci powtoki do zautomatyzowanego
uzytku w produkgji. taczy w sobie wieloletnie
doswiadczenie OptiSense w produkgji niezawodnych
i trwatych systemdéw pomiaru grubosci powtok do
monitorowania  komponentéw  zwigzanych z
produkcja oraz produkcji matych, a tym samym
elastycznych czujnikéw.

Metoda pomiaru fototermicznego jest
znormalizowana zgodnie z normg DIN EN 15042-2 i
nadaje sie do testowania wilgotnych,
sproszkowanych i suchych powtok na réznych
podtozach, takich jak metal, guma i ceramika.
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Przemystowy system pomiarowy PaintChecker jest
przeznaczony do integracji z automatycznymi
systemami powlekania przez klienta i sktada sie z
nastepujacych elementow:

e 1-8 czujnikow (w zaleznosci od wariantu
kontrolera)

e Kontroler

Systemy PaintChecker Industrial mozna elastycznie
zintegrowac z linig produkcyjna. Rozpoznaja one
odchylenia procesowe natychmiast po natozeniu
powtoki, a tym samym pomagaja unikngé zwrotdw i
niepotrzebnych strat materiatowych. Pomiary moga
by¢ wykonywane zaréwno w trybie stop-and-go na
nieruchomym obiekcie, jak i bezposrednio na
poruszajacym sie obiekcie przy uzyciu aktywnej
kompensagji ruchu.

OptiSense oferuje systemy pomiarowe z réznymi
uktadami optycznymi dla réznych wielkosci pdl
pomiarowych i odlegtosci, dostosowane do
konkretnych zadan. Na przyktad chropowate
powierzchnie mozna analizowac za pomoca duzego
pola pomiarowego, podczas gdy odpowiednio
zmniejszone pole pomiarowe jest odpowiednie dla
matych struktur.

Systemy  PaintChecker  Industrial  umozliwiaja
nieniszczacy pomiar szerokiej gamy powtok w stanie
mokrym lub suchym, niezaleznie od ich geometrii.
Przyktady kombinacji powlok obejmuja powtoki
gumowe mokre/suche, powtoki proszkowe na
metalu, powlekane szkto i powlekana ceramike. Inne
kombinacje mozna znalezé w odpowiednich
arkuszach danych czujnikédw przemystowych (patrz
www.optisense.com).

3.4 Przeglad modeli czujnikow

Czujnik  jest centralnym elementem systemu
pomiarowego. Zawiera on wysokowydajng diode ze
sktadang optyka oraz szybki detektor podczerwieni z
kontrolerem  akwizycji danych i interfejsem
komunikacyjnym do kontrolera. Geometria czujnika,
a takze odlegto$¢ pomiarowa i rozmiar plamki
pomiarowej rozniag sie w  zaleznosci  od
odpowiednich wymaganh pomiarowych.

Szczegdlna cecha wszystkich systemoéw PaintChecker
Industrial sg niezwykle lekkie czujniki, ktére waza
zaledwie 150, 280 lub 330 gramdw, w zaleznosci od
wersji.
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341 Przemystowe czujniki laserowe PaintChecker
Linia, kat i rura

Czujniki laserowe OptiSense
wykorzystuja laser diodowy jako zrédto
Swiatta - ze wszystkimi zaletami

technologii pétprzewodnikowej, takimi
jak diuga zywotno$¢, wysoka wydajnos¢ i absolutna
odpornos¢ na wibracje. Dostepne sa wersje z
niewielkim punktem pomiarowym do zastosowan
mikromechanicznych oraz specjalne czujniki kata o
ztozonej geometrii i szczeg6lnie matej odlegtosci
pomiarowej, ktére moga by¢ uzywane nawet w
ciasnych przestrzeniach.

67,25 104
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PaintChecker Laser Line to nowa generacja

czujnikéw laserowych OptiSense. Dzieki wytrzymatej
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obudowie przemystowej sa one odporne nawet na
najtrudniejsze warunki srodowiskowe.
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llustracja 5: PaintChecker Laser Angle

PaintChecker Industrial Angle to czujnik katowy
wyposazony w specjalng optyke. Skutkuje to
wyjatkowo kompaktowa konstrukcja, ktéra pozwala
na uzycie go nawet w najbardziej ciasnych
przestrzeniach. Waga piérkowa wynosi zaledwie 77
mm.

67,25 , 102

llustracja 6: PaintChecker Laser Tube
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PaintChecker Laser Tube jest zintegrowany z
odpowiednim systemem powlekania  jako
cylindryczny czujnik laserowy z uchwytem.

Szczegdtowe informacje techniczne mozna znalez¢
w odpowiednich arkuszach danych czujnikéw
przemystowych.

342 Przemystowe czujniki LED PaintChecker Cube

Czujniki LED o nazwie Cube maja

@ wigksze pole pomiarowe niz wersje

laserowe i sg szczegdlnie odpowiednie

do szorstkich i ziarnistych powierzchni

proszkow i past. W zaleznosci od materiatu powtoki

mozna wybiera¢ miedzy modelami ze wzbudzeniem

podczerwonym i UV. Oczywiscie mozliwe sg rowniez

pomiary na powierzchniach  niemetalicznych.

Kompaktowe czujniki w obudowie w ksztatcie

szescianu moga by¢ montowane szczegdinie

elastycznie dzieki dowolnemu ustawieniu potaczenia

kablowego, a ich duza powierzchnia styku zapewnia
optymalne odprowadzanie ciepta.
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llustracja 7: Czujniki do rysowania wymiarowego
Industrial Cube LED-B, LED-R
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3.43 PaintChecker Przemystowe warianty
czujnikow o duzej mocy

Pomiary fototermiczne na grubych
warstwach o wysokiej zawartosci szkta
lub metalu wymagaja wiekszej mocy
Swietlnej. Ponadto zapotrzebowanie na
moc wzrasta wraz z odlegtoscig miedzy czujnikiem a
komponentem. Do tych zastosowan czujniki o tych
samych wymiarach zewnetrznych sa dostepne w
wersji o duzej mocy i wyzszej mocy wyjsciowej.
Wersja 100 ma réwniez wiekszg odlegtosé
pomiarowg i wyzszg gestos¢ energii, dzieki czemu w
wielu przypadkach nie ma potrzeby precyzyjnego
pozycjonowania elementu do pomiaru.

3.5 Przeglad modelu kontrolera

Kontroler jest centralnym elementem systemu
pomiarowego. Z jednej strony generuje niezbedna
energie elektryczng dla impulsu optycznego (laser,
$wiatto UV lub IR) czujnika pomiarowego, ale takze
przetwarza sygnaty, zapisuje konfiguracje pomiaru i
kontroluje przeptyw danych do sterowania
systemem.

Dostepne sa trzy rézne wersje kontrolera:
3.5.1 PaintChecker Industrial

Kontroler przemystowy PaintChecker to

podstawowa wersja do pomiaréw z

jednym czujnikiem. Kontroler w solidnej,

chronionej przed kurzem aluminiowej
obudowie jest dostepny w réznych wersjach dla
czujnikéw laserowych i LED. Jest on podtaczany do
czujnika za pomoca elastycznego kabla i moze by¢
réwniez montowany zdalnie. Interfejs szeregowy i
potaczenie Profinet 10 s zintegrowane do
komunikacji z komputerem PC i systemowym
sterownikiem PLC.

3.5.2 PaintChecker Industrial Multi

Modele PaintChecker Industrial Multi
obstuguja pomiary wielopunktowe z
uzyciem do 8 czujnikdw. Rejestruja one
wszystkie punkty pomiarowe
jednoczesnie i analizuja je w tym samym czasie.
Pomiary kilku komponentéw lub rdznych pozydji
komponentoéw sa wykonywane w utamku czasu bez
kosztownych automatycznych maszyn do
przemieszczania. W pofaczeniu z tatwa integracja
skutkuje to znacznie krotszym czasem realizagji.

'O tiSense

P

Dalsze zalety: lepsza jakos¢ danych i kontrola jakosci,
redukcja kosztownych ~maszyn i zwiekszona
wydajnos¢. Wszystkie czujniki z serii laserowej, LED
lub wysokiej mocy mozna faczy¢ z odpowiednim
modelem PaintChecker Industrial Multi

3.53 Modele PaintChecker Highpower

Funkcjonalnie identyczne  sterowniki

wysokiej  mocy  OptiSense  maja

wzmocniony zasilacz. Oprocz wyzszej

mocy wzbudzenia, powigzane czujniki
duzej mocy maja wieksza odlegtos¢ pomiarowq i
wyzszg gestos¢ energii, co utatwia pozycjonowanie
komponentu podczas pomiaru.

3 E‘J’I F F
(i
000

382.5
4265

.Y o)
- 00
[ o | 8
L & ()

148

PaintChecker Industrial 10



382.5
426.5

— = o~ )
‘00
00 00
00 o
00, &80

148

3.6 Potlaczenia kontrolera

Informacje na temat przyporzadkowania zaciskéw
kabli sterujacych i zasilajacych mozna znalezé w
rozdziale

Potgczenie sieciowe RJ45
Potaczenie z zewnetrznym
komunikacyjnym opartym na sieci

oprogramowaniem

Zasilanie U~= 100-240 V
Zasilanie dla catego systemu pomiarowego

usBB 20

Interfejs serwisowy do i oparty
na wewnetrznym protokole OptiSense (przy uzyciu
OS Manager)

Obwdd bezpieczeristwa
Podtaczenie do wyzwalacza laserowego (2x2 kanaty
liniowe) i sterowania resetowaniem (2 linie)

Wskaznik zasilania (Z6tty)
Wiaczone zasilanie U~= 100-240 V

WskazZnik swietlny bezpieczny (zielony)
Laser jest odtaczany przez styk przekaznika, a system
jest "bezpieczny". Pomiary nie sg mozliwe
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Wskaznik aktywnego lasera (czerwony)

Wskazuje pulsowanie lasera lub btad w procesie
pomiaru przy ciagtym oswietleniu. Gdy dioda LED
jest aktywna, czujnik jest aktywnie aktywowany i
emitowana jest moc optyczna okreslona na etykiecie
ostrzegawczej.

3.7 Interfejsy komunikacyjne

Modele PaintChecker Industrial maja rézne interfejsy
komunikacyjne i protokoty do sterowania systemem,
w zaleznosci od sprzetu:

Kazdy kontroler PaintChecker jest wyposazony w
interfejs USB. Kontroler mozna zaadresowac za
pomoca oprogramowania OS Manager lub
alternatywnie zaadresowac¢ i kontrolowac za pomoca
polecen ASCIl opisanych w tabeli

Szybkos¢ transmisji: 115200
Bity danych: 8
Bity stopu: 1

Parytet: Brak

Ponadto kazdy PaintChecker jest dostarczany z
dodatkowym interfejsem. Nalezy to okresli¢ przy
sktadaniu zamowienia. Odpowiednie potaczenie
znajduje sie na ztaczu X14. Jesli klient nie okresli
zadnego interfejsu, kontroler jest standardowo
wyposazony w Profinet 10.

zamowic

Alternatywnie  mozna

interfejsy:

nastepujace

e Profinet IO
e DeviceNet
e FEthernetIP

Inne interfejsy sa mozliwe po uzgodnieniu.

Urzadzenie PaintChecker jest zawsze sterowane za
pomoca rejestréw  wejsciowych i wyjsciowych,
ktorych struktura zostata opisana w tabeli

i . Plik Gdsml i modut TIA
V14/V15 mozna zamoéwi¢ w OptiSense dla
potaczenia Profinet 10.

3.8 Akcesoria

Opcjonalne akcesoria systemu pomiarowego sa
wymienione w dokumentach Data Sheet Controller
Industrial i w arkuszach danych odpowiednich
czujnikow przemystowych.
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4. Instalacja

4.1 Ogodlne informacje na temat instalacji i
konfiguracji systemu

System  pomiarowy sktada sie z  dwdch
komponentéw, w tym wstepnie zmontowanych kabli
czujnika:

e Czujnik(i)
e Kontroler

Mozna uzywac wytacznie kabli i potaczen zgodnych
z lokalnymi przepisami bezpieczenstwa.

B

i)

312
262

Q7

382,5
403

4.2 Montaz kontrolera

Lokalizacje sterownika nalezy wybraé w taki sposob,
aby znajdowat sie on w zasiegu przewodow
zasilajacych  podiaczanych  czujnikow.  Nalezy
zapewni¢ tatwy i bezpieczny dostep w celu
przeprowadzenia prac konserwacyjnych. Zasilanie
jest dostarczane przez ztacze X16 na kontrolerze.

Obudowe mozna tatwo zamontowa¢ po zamknieciu
za pomoca szyn do montazu na Scianie
przymocowanych do spodu. Montaz:

e Wywierci¢ otwor zgodnie z rys. 21

e Przymocuj dwie dolne sruby tak, aby wystawaty
ze $ciany co najmniej na grubos¢ wypustek.

e W6z kontroler za pomoca zatrzaskdédw i mocno
docisnij go do Sciany.

e Druga osoba dokreca dwie gorne S$ruby.
Nastepnie dokreé dwie dolne sruby

Podtacz kontroler do :

e obwdd bezpieczenstwa i linie resetowania do
ztacza Harting (X15)
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e zigcze Ethernet RJ4A5 (X14)/ Profinet 10 lub
alternatywny interfejs
e podfaczenie zasilania wtyczka Harting (X16)

421 Podtaczenie sterownika do obwodu
bezpieczenstwa

Jesli sygnaty sterujace (patrz

) zostang odtaczone, sterowanie laserem
zostanie  zatrzymane przez natychmiastowe
wyltaczenie zasilania. Wiaczy sie zielona dioda LED
bezpieczenstwa lasera. Po zamknieciu sygnatow
sterujacych w celu zwolnienia lasera, dwie linie
resetowania muszg zosta¢ zwarte, aby ponownie
wyzwoli¢ energie lasera. Jedli linia resetowania
zostanie zamknieta, gdy sygnaly sterujace sa
zamkniete, obwdd bezpieczenstwa przechodzi w
stan btedu i moze zostaé ponownie aktywowany
dopiero po odtaczeniu zasilania sterownika.

Niebezpieczenstwo spowodowane
niekontrolowanym ponownym uruchomieniem

Niekontrolowane ponowne

uruchomienie systemu moze

prowadzi¢c do  powaznych
Niebezpieczenstwo!obrazen.

e Przed ponownym wtaczeniem systemu nalezy
upewni¢  sie, ze przyczyna  wylaczenia
awaryjnego zostata usunieta, a wszystkie
urzadzenia zabezpieczajace sa na swoim miejscu
i dziataja.

e Jesli nie ma juz zadnego zagrozenia, sygnaty
sterujgce moga zosta¢ odblokowane i mozna
wznowic dziatanie za pomoca linii resetowania.

4.2.2 Podtaczenie modutu komunikacyjnego

W zaleznosci od wersji, system PaintChecker
Industrial jest wyposazony w jeden lub wiecej
interfejséw komunikacyjnych, za posrednictwem
ktorych kontroler mozna podtaczyé do jednostki
sterujacej wyzszego poziomu.

Interfejs jest dostarczany za posrednictwem
wewnetrznego modutu, tzw. konwertera Anybus. W
zaleznosci od interfejsu, modut ten mozna ustawié
za pomoca odpowiedniego ztgcza X14 przy uzyciu
komputera i oprogramowania IPConfig firmy HMS.

W  przypadku innych interfejsow moze by¢
konieczne wprowadzenie ustawien bezposrednio w
module Anybus. W tym celu nalezy otworzyc
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program PaintChecker Con troller i dokonad

ustawien mechanicznie na module Anybus.

System pomiarowy jest podtaczony do wyznaczonej
jednostki sterujacej za posrednictwem
odpowiedniego interfejsu przy uzyciu
odpowiedniego kabla.

4.3 Montaz czujnika

Czujniki typu rurkowego powinny by¢é montowane
za pomoca metalowego zacisku o @ = 30 mm, aby
zapewni¢ optymalne przewodzenie ciepta do reszty
mechanizmu montazowego. Jest to szczegdlnie
konieczne w przypadku aplikacji o wysokich cyklach

pracy.

Czujniki Line, Angel i Cube nalezy przymocowaé za
pomoca potaczenia Srubowego w taki sposéb, aby
zapewni¢ maksymalng powierzchnie styku z
radiatorem. Piyta montazowa czujnikow jest tu
zazwyczaj wystarczajaca.

Czujnik jest przymocowany do odpowiedniego
punktu na linii produkcyjnej lub do jednostki

czujnik
odlegtosc

ruchowej. Nalezy upewni¢ sie, ze
niezawodnie  utrzymuje zamierzona
pomiarowg od przedmiotu obrabianego.

llustracja 11: Nieprawidtowa odlegtosc od obiektu
pomiarowego

llustracja 12: Prawidtowa odlegtos¢ od obiektu
pomiarowego

-BESense

Podczas montazu czujnik musi by¢ zainstalowany w
taki sposob, aby nie mégt sie zeslizgnac ani zostac
uszkodzony podczas ruchu.

Kabel czujnika jest podtaczony do kontrolera. Kabel
nie moze w zadnym momencie wywiera¢ naprezen
rozciagajacych na  czujnik. Dotyczy to w
szczegdlnosci czujnikdw ruchomych.

Minimalny promien giecia dla instalacji statej: 45 mm
Minimalny promien giecia przy swobodnym ruchu:
80 mm

Nalezy zanotowac kolejnos¢ podtaczania czujnikdw,
aby mozna je byto pdzniej przypisac.

Nalezy zapewni¢ odprowadzanie ciepta!

Podczas pomiaréw w pomieszczeniach o wysokiej
temperaturze otoczenia i podczas pomiaréw z
krétkimi - cyklami, czujnik moze sie przegrzac,
poniewaz nadmiar ciepta nie moze zostal
odprowadzony (temperatura czujnika >40°C).

Do chtodzenia czujnika nigdy nie wolno uzywac
wody ani innych ptynow!
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_» Erdungspunkt

» X16

" Spannungsversorgung 100 - 240V
50Hz/60Hz
HAN 4A-STI-S

X12 P o (Harting 09200042611)

Messkopf- e 5
anschlisse 1 bis8 > 4
¥4 e X15
/ ~" Sicherheitskreis
~ HAN 3A-STAF 6 FE-S
S~ (Harting 0970006 2813)

_* X13
Harting Han Brid-USB 2.0
Buchseneinsatz (F) Koppler
Buchse / Buchse
Harting 09120012794

——o X14
Ethernet TCP/IP
RJ45 Ethernet-Verbinder
Cat6, 1 -Port, Geschirmt

o o ™
Power Save Laser activ

llustracja 13: Przypisanie pinéw
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5. Uruchomienie

5.1 Ogolne informacje na temat uruchamiania

Jesli  system  PaintChecker
Industrial  jest uzywany z
otwarta obudowa, czesci pod

Niebezpieczeristwo!napieciem sa dostepne. Pola
elektryczne, magnetyczne i
elektromagnetyczne
emitowane przez czesci
znajdujace sie pod napieciem
moga mie¢ szkodliwy wptyw na
srodowisko.

e Kontroler przemystowy PaintChecker moze by¢
uzywany wytacznie z zamknieta obudowa!

e System PaintChecker Industrial moze by¢
uzywany tylko wtedy, gdy obwdéd
bezpieczenstwa jest zamkniety.

e Nalezy upewni¢ sie, ze obwdd bezpieczenstwa
dziata prawidtowo i jest zamkniety!

5.2 Wiaczanie systemu pomiarowego
521 Wymagania wstepne

e Ogodlne instrukcje dotyczace uruchomienia
zostaty przeczytane i zrozumiane.
e System PaintChecker Industrial

zainstalowany prawidtowo.

zostat

Po wiaczeniu przemystowy system pomiarowy
PaintChecker wykonuje nastepujace czynnosci:

e Weczytanie  ostatnio  uzywanych  ustawien
pomiaru.

e Aktywuj zainstalowane interfejsy komunikacyjne.

e Nawiagzanie komunikagji z czujnikiem

podtaczonym do portu 1.

Wtyczka X16 systemu PaintChecker Industrial jest
podtaczona do zrodta zasilania.

5.3 Wpyréwnanie czujnika

W  zaleznosci od modelu czujnika, odlegtosc i
dopuszczalne odchylenie od obiektu pomiarowego
sg rézne. Aby precyzyjnie utrzymac odlegtosc
robocza od obiektu pomiarowego, sensowne jest
zaprojektowanie montazu czujnikow w taki sposdb,
aby zawsze utrzymywaty te sama odlegtos¢ - nawet
jesli mocowanie lub obiekt pomiarowy sa narazone
na wibracje.
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Jesli  odlegtos¢ jest ustawiona na obiekcie
pomiarowym, diody LED potozenia wbudowane w
czujnik moga byé¢ wykorzystane do okreslenia
prawidtowej odlegtosci roboczej Prawidtowa
odlegtos¢ robocza jest osiggana, gdy trzy punkty
Swietlne na obiekcie pomiarowym tacza sie w jeden
punkt. Na drodze wiazki czujnika nie moga
znajdowac sie zadne obiekty. Sciezka wiazki biegnie
stozkowo od soczewki do punktu pomiarowego.

—

5.4 Ustanowienie komunikacji

541 Wymagania wstepne

e Ogodlne instrukcje dotyczace uruchomienia
zostaly przeczytane i zrozumiane.
e Kontroler przemystowy  PaintChecker jest

wiaczony i potaczony z nadrzedna jednostka
sterujaca za pomoca odpowiedniego interfejsu.

e Jednostka sterujagca wyzszego poziomu jest
skonfigurowana do pracy z  systemem
PaintChecker Industrial.

54.2  Profinet i Devicenet
(interfejsy zdefiniowane przez uzytkownika)

Aby podtaczy¢é modut  komunikacyjny, patrz

. System pomiarowy ma adres

slave  "1". Rejestr Lifebit (tabela
) zmienia swojg warto$¢ miedzy 0 a
1 co sekunde. Cykliczny odczyt moze byc

wykorzystany do okredlenia, czy system pomiarowy
jest prawidtowo zarejestrowany w sieci.

54.3 Protokdt OptiSense ASCII

System pomiarowy udostepnia interfejs szeregowy
(port COM), ktory jest wymieniony w ustawieniach
systemowych systemu operacyjnego. Za
posrednictwem interfejsu mozna wysyta¢ polecenia
do systemu pomiarowego. Do nawigzania
komunikacji z systemem pomiarowym nalezy uzy¢
programu terminala (np. TeraTerm). Dla interfejsu
szeregowego nalezy uzyc nastepujacych
parametréw:
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Szybkos¢ transmisji: 115200
Bity danych: 8

Bity stopu: 1

Parytet: Brak

Aby sprawdzi¢, czy system pomiarowy jest
prawidtowo zarejestrowany w sieci, nalezy cyklicznie
wysytaé polecenie s do systemu, a ciag odpowiedzi
nalezy sprawdzi¢ pod katem skrotu Lifebit (tabela

). Jego warto$¢ zmienia sie
miedzy 0 a 1 co sekunde.
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6. Kalibracja

6.1 Wprowadzenie

Mierniki grubosci powtok PaintChecker wykorzystuja
fototermiczng metode pomiaru do okredlania
grubosci powtok na szerokiej gamie podtozy. Ta
bezdotykowa, nieniszczaca metoda jest idealna do
pomiaru farb, powtok proszkowych i szkliw na
podtozach metalowych i niemetalowych.

Oznacza to, ze urzadzenie pomiarowe nie mierzy
wartosci grubosci powtoki bezposrednio, ale sg one
wyprowadzane posrednio z oceny fototermicznego
sygnatu pomiarowego. Nalezy wzig¢ pod uwage
indywidualne  wiasciwosci  termiczne  materiatu
powtoki i podtoza.

Grube, ciezkie warstwy wymagaja wiecej energii do
nagrzania i stygna wolniej niz cienkie, lekkie
warstwy. Podczas procesu pomiarowego wazne jest
zatem, podobnie jak w fotografii, zoptymalizowanie
sity zrédta swiatta i czasu pomiaru do danej sytuagji
w celu uzyskania doktadnych i powtarzalnych
wynikéw pomiardw.

W  przypadku powtok proszkowych i lakieréow
uzytkownik czesto nie chce zna¢ grubosci proszku
lub mokrej powtoki, ktdra zostata wtasnie natozona,
ale raczej ostateczng grubos¢ po utwardzeniu lub
wysuszeniu. W tym celu urzadzenie uwzglednia w
pomiarze oczekiwany skurcz materiatu
powtokowego podczas utwardzania.

Wymaga to kalibracji systemu pomiarowego
wzgledem referencyjnych wartosci grubosci powtoki
przy uzyciu probek. Aplikacje zawierajg informacje
na temat prawidtowej mocy lasera, czasu trwania
pomiaru, modeli oceny i wspotczynnikow kalibracji
dla okreslonego systemu materiatowego. Kalibracje
te mozna zwykle wykorzysta¢ bezposrednio do
pomiaréw na wyprodukowanych czesciach.

6.2 Dostarczone aplikacje

Aplikacje OptiSense przeznaczone specjalnie dla
klienta sa przechowywane na kazdym urzadzeniu.
Zakres dostawy moze obejmowac aplikacje dla
standardowych sytuacji, ktére obejmuja juz duza
czes¢ typowych zastosowan. Ponadto kazdy klient
otrzymuje aplikacje dostosowang specjalnie do jego
aplikacji , ktéra jest tworzona przez OptiSense przy
uzyciu dostarczonych probek powitok. Dodatkowe
aplikacje mozna uzyska¢ od OptiSense w ramach
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kalibracji zamowienia i trwale przechowywaé w
urzadzeniu.

Odpowiednie aplikacje mozna aktywowaé za
pomoca nadrzednego systemu sterowania. Grubosc
warstwy jest nastepnie obliczana na podstawie
aktualnie aktywnej aplikagji.

Kalibracja jest przeprowadzana za

I@i pomoca oprogramowania (6N

Manager firmy OptiSense. Wszystkie

WSKAZOWKA!szczegdty dotyczace roznych opgji

kalibracji mozna  znalez¢ w

powigzanej instrukgji obstugi
oprogramowania OS Manager.

6.3 Probki referencyjne i wzorce referencyjne
6.3.1  Probki referencyjne

Poniewaz system pomiarowy reaguje na wiasciwosci
termiczne powtoki prébki, konieczne jest, aby
probka referencyjna miata takie same wiasciwosci
materiatowe jak obiekty, ktére maja byé pozniej
mierzone. Wazne jest réwniez, aby grubosci powtok
probek referencyjnych byly roztozone mozliwie
rownomiernie w zakresie grubosci powtok, ktore
majg by¢ mierzone w aplikacji. Grubosci powtok
poza skalibrowanym zakresem pomiarowym moga w
pewnych okolicznosciach znacznie odbiega¢ od
rzeczywistych grubosci.

6.3.2 Wzorzec odniesienia

Dla wszystkich uzytkownikéw, ktérzy wymagaja
szczegblnie wysokiego poziomu bezpieczehstwa,
doktadnosci i niezawodnosci, jesli chodzi o pomiar
grubosci powtoki, wzorce referencyjne OptiSense,
ktore zostaty sprawdzone przez laboratorium DAKKS,
sg idealnym rozwigzaniem. Wzorce referencyjne
stuzg do regularnego sprawdzania systemu
pomiarowego i kalibracji. Wzorce referencyjne nie sa
czescig systemu pomiarowego, ale mozna je
zamowic¢ jako opcje. Wzorce referencyjne to prébki
farby o okreslonej grubosci powtoki, ktére sa
przymocowane do prébki testowej. Sa to
niestandardowe produkty, ktére s dostarczane z
doktadna powtoka, ktéra bedzie pdzniej uzywana w
produkcji. Wzorzec referencyjny jest zatem czesto
produkowany  bezposrednio z  oryginalnego
komponentu.
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llustracja 17: Przyktad pomiaru wzorca odniesienia

llustracja 15: Referencyjne urzqdzenie gtéwne

Nasze wzorce referencyjne, ktére sg sprawdzane
przez laboratorium DAKKS, sg uwazane za wysoki
standard pod wzgledem doktadnosci i
identyfikowalnosci pomiaru.

llustracja 16: Punkt odniesienia widoku 3D

Oproécz standardowego gwintu M3 dostepne sa
réwniez inne rozmiary.
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7. Dziatanie

7.1 Procedura pomiaru
7.1.1 Wymagania wstepne

e Ogolne instrukcje dotyczace uruchomienia
zostaty przeczytane i zrozumiane przez
uzytkownika.

e Czujniki s prawidtowo podtaczone.

e Kontroler przemystowy PaintChecker jest
wiaczony.
e Kontroler przemystowy PaintChecker jest

potaczony z nadrzedna jednostka sterujaca za
posrednictwem odpowiedniego interfejsu.

e Jednostka sterujaca wyzszego poziomu jest
skonfigurowana do pracy z  systemem
PaintChecker Industrial.

e Ustanowiona zostaje komunikacja miedzy
jednostka sterujaca a systemem pomiarowym.

7.1.2 Realizacja

|_Softwarefreigabe_

-

|_Aktivieren der automatischen Leistungsanpassung

|_Start einer Messung_ __4_|

|_Sensor 1 verbunden_ )

:Iisohwarefre\gahe fur M aktiv, [

;I_Sichemerlskreis aktiv_ B

;I_ ische L aktiv R R
| Messdatenauinahme abgeschh "

;|_Messdaten verfiigbar_

llustracja przedstawia typowa sekwencje pomiarowa
zautomatyzowanego pomiaru grubosci powtoki.
Pola zaznaczone na czerwono odpowiadaja
wejsciom z nadrzednego systemu sterowania. Pola
zaznaczone na szaro reprezentuja informacje
zwrotne z systemu pomiarowego.

Do przeprowadzenia pomiaru grubosci powtoki
wymagane sg nastepujace kroki:

1. W przypadku PaintChecker Industrial czujniki,
ktére maja by¢ uzywane, musza by¢ aktywowane
za posrednictwem kanatow sterowania 1.0 - 1.7.
Stan potaczenia jest wyswietlany na kanatach
wyjsciowych 21.0 - 21.7.

2. Nastepnie nalezy zatadowaé odpowiednig
kalibracje poprzez bity sygnatéw wejsciowych od
0.8 do 0.11 (tabela sygnatéw wejsciowych).
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Aktywna kalibracja jest wyswietlana na kanale
wyjsciowym 10.

3. Upewnij sie, ze obwdd bezpieczenstwa jest
zamkniety. Pomiar jest mozliwy tylko wtedy, gdy
zielona dioda LED na sterowniku zgasnie,
aktywujac obwdd bezpieczenstwa. Jest to
sygnalizowane przez kanat wyjsciowy 0.4 (tabela

).

oprogramowania (

) musi zostac
przyznane. Pomyslne  odblokowanie jest
wyswietlane na fladze Software release active
( ). Zaleca sie,
aby zezwolenie programowe pozostato aktywne
do momentu przetaczenia obwodu
bezpieczenstwa. Ponadto aktywowane sa
sygnaty  Rejestracja danych  pomiarowych
zakonczona (tabela ) i
Dane pomiarowe dostepne (tabela

). Czujniki musza by¢ podtaczone
do wszystkich aktywowanych portéw, aby
aktywowac odblokowanie programowe.

4. Odblokowanie

5. Jedli obiekt pomiarowy jest ustawiony
prawidtowo, pomiar (tabela

) zostanie uruchomiony. Sygnaty

Measurement data recording completed i

Measurement data available sa nastepnie

dezaktywowane. Nalezy upewnic sie, ze czujniki
nie sa poruszane podczas rejestrowania danych
pomiarowych.

6. Po  zarejestrowaniu wszystkich danych
pomiarowych aktywowany zostanie sygnat
zakoriczenia rejestracji danych pomiarowych.
Czujniki mozna teraz przenies¢ do nastepnego
punktu pomiarowego.

7. Gdy dane pomiarowe zostang w pefni
przetworzone, aktywowany zostanie sygnat
Dostepne dane pomiarowe. Mozna teraz

wywotac zmierzone wartosci.
8. Pomiar zostat zakonczony.

Kontroler  przemystowy PaintChecker posiada
funkcje automatycznej regulacji mocy, ktéra jest
aktywowana za pomoca

tabeli Moc wzbudzenia zrédta Swiatta jest
regulowana w taki sposob, aby uzyskal optymalne
wyniki pomiaréw. Jednak czasami wigze sie to z
dtuzszym czasem pomiaru, poniewaz  moc
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poszczegolnych czujnikdw jest regulowana podczas
pomiaru.

Zaleca sie uzywanie tej funkgji tylko na poczatku dla
pierwszego punktu serii pomiarowej, jesli jest to
wymagane. Ten bit jest uzywany tylko do
specjalnych  zastosowan w  porozumieniu z
OptiSense.

Dalsze pomiary sa nastepnie przeprowadzane z
ustawieniami  mocy okreslonymi w pierwszym
punkcie. Stan automatycznej regulacji mocy mozna
odczytac w tabeli

7.2 Autotest

Jak opisano w normie fototermicznej DIN EN 15042-
2:2006, podstawowy test funkcjonalny systemu
pomiarowego nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu
optycznie nieprzepuszczalnej jednorodnej probki
testowej o dobrej stabilnosci dtugoterminowej.
Kontrola ta stuzy zapewnieniu prawidtowego
dziatania i powinna by¢ powtarzana w regularnych
odstepach czasu.

Jako probke testowa stosuje sie szkto referencyjne
(NG1) o okreslonych wtasciwosciach optycznych i
termicznych, dostepne w OptiSense jako akcesorium.
Podczas testu ptytka ta powinna by¢ umieszczona
doktadnie w odlegtosci roboczej (patrz

)-

Po zamontowaniu probki referencyjnej system
pomiarowy mozna ustawi¢ w tryb autotestu za

Niezbedne ustawienia
pomiarowe sa  przesylane do  wszystkich
aktywowanych czujnikéw.

Nastepnie mozna przeprowadzic pomiary
referencyjne zgodnie z opisem w

. Zmierzony sygnat czasowy dla
kazdego czujnika jest teraz wyprowadzany na kanaty
grubosci powioki. Site sygnatu fototermicznego
mozna  odczyta¢ na  kanatach  amplitudy
fototermicznej. Wartosci  wskazuja procentowe
odchylenie od wartosci docelowych zapisanych w
odpowiednim czujniku.

Jedli jedna z powyzszych wartosci wykracza poza
dozwolone specyfikacje, jest to wyswietlane jako
komunikat o btedzie na kanale  btedu
odpowiedniego czujnika.
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8. Protokoty komunikacyjne

8.1 Wprowadzenie

W zaleznosci od konfiguracji dostepne sg rézne
interfejsy komunikacyjne do sterowania systemem
przemystowym  PaintChecker. Najpopularniejsze
interfejsy Profinet 10, Modbus RTU, DeviceNet i
NativelP sa dostepne za posrednictwem potaczenia
RJ45. Dostep do protokotu OptiSense ASCIl mozna
uzyskaé za posrednictwem interfejsu USB. Protokoty
zostaty opisane w ponizszych tabelach.

Polecenia sterujace s opisane w tabeli

w protokole sterowania systemem
pomiarowym. Parametry wyjsciowe mozna znalez¢é w
tabeli w protokole sterowania
systemem pomiarowym.

8.2 Modbus RTU

Aby  sterowal systemem = pomiarowym = za
posrednictwem Modbus RTU, nalezy uzy¢ wpisow
rejestru w kolumnie rejestru Modbus RTU okreslonej
w tabeli i tabeli

. System pomiarowy moze by¢ dostepny
jako urzadzenie podrzedne Modbus poprzez adres
"1

Interfejs szeregowy jednostki sterujacej musi byc
najpierw ustawiony na nastepujace parametry:

Szybkos¢ transmisji: 57600

Bity danych: 8

Bity stopu: 1

Parytet: Brak

Rejestry polecen sterujacych (tabela

) moga by¢ wysytane w catosci z kodem
funkcji Write multiple coil (0x0f) i pojedynczo z
kodem Write single coil (0x05).

Strukture rejestrow sygnatow wyjsciowych (tabela

) mozna odczyta¢ za pomoca
kodu funkcji Read Input Register (0x04). Czas cyklu
wynosi 50 ms.

8.3 Profinet

Interfejs Profinet jest zaimplementowany poprzez
konwerter protokotéw, ktéry jest podiaczony jako
master do interfejsu Modbus RTU slave. 16-bitowe
wartosci sg wyprowadzane w notagji little-endian.

Aby podtaczy¢ nadrzedny system sterowania do
systemu pomiarowego, nalezy najpierw zintegrowac
odpowiedni plik konfiguracyjny (GDSML) konwertera
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z systemem sterowania (patrz instrukcja systemu
sterowania).

Adresy rejestrow okreslone w tabeli

i tabeli moga
by¢ nastepnie zapisywane lub odczytywane. Czas
cyklu wynosi tutaj 20 ms. Nowe polecenia sa
przesytane po zmianie sygnatu (update-on-change).

8.4 Protokot OptiSense ASCII

Kontroler przemystowy PaintChecker jest sterowany
za pomocyg polecen ASCll poprzez interfejs
szeregowy systemu pomiarowego.

Interfejs szeregowy jednostki sterujacej musi byc
najpierw ustawiony na nastepujace parametry:

Szybkos¢ transmisji: 115200
Bity danych: 8

Bity stopu: 1

Parytet: Brak

W  tym celu nalezy wuzy¢ ciagdw znakdéw
wymienionych w kolumnie polecen ASCIl (patrz
rozdziat 10.2 Protokdt sterowania  systemem
pomiarowym).

Informacje  zwrotne  sa  przekazywane  za
posrednictwem okreslonych wpiséw. Jesli
wyprowadzanych jest kilka wartosci jednoczesnie, sa
one oddzielane $rednikiem.

Oprocz  komunikatow z systemu pomiarowego
odnoszacych sie do wejs¢ polecen, aktualny status
danych pomiarowych i aktualny status systemu
mozna sprawdzi¢ za pomoca polecenia s.

8.5 Kody btedow

W przypadku btedéw pomiarowych komunikaty o
btedach dla kontrolera i kazdego czujnika sa
wysytane oddzielnie (tabela )-
Komunikaty o btedach sa kodowane bit po bicie,
dzieki czemu kilka komunikatéw o btedach moze
by¢ wysytanych jednoczesnie na jednym kanale.
Mozna je nastepnie podzieli¢ za pomoca tabeli Error
bits (Bity btedow).

Przyktad:

Wysytany jest kod btedu 134. Odpowiada to bitom
btedu 1, 27, poniewaz 21 + 22 + 27 = 134
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Bit biedu Opis bledu Instrukcja dziatania
0 Pomiar zostat uruchomiony, ale wersja Aktywacja wersji oprogramowania
oprogramowania nie zostata aktywowana
1 Pomiar zostat wyzwolony, ale obwéd Zamknij obwod bezpieczenstwa i zresetuj wytacznik
bezpieczenstwa nie zostat aktywowany bezpieczenstwa
2 Ostrzezenie o podwyzszonej temperaturze |e  Jesli to mozliwe, zmniejsz czestotliwosé
czujnika pomiaréw
e Zamontowac czujnik w uchwycie
rozpraszajacym ciepto
3 Przegrzanie czujnika e Jesli to mozliwe, zmniejsz czestotliwosé
pomiarow
e Zamontowac czujnik w uchwycie
rozpraszajacym ciepto
4 Zbyt niska moc lasera Prosimy o kontakt z serwisem OptiSense
5 Zbyt staby sygnat fototermiczny Uzyj ustawienia pomiaru z wyzsza moca lasera
6 Zbyt wysoki sygnat fototermiczny Uzyj ustawienia pomiaru z nizsza moca lasera
7 Zbyt niska temperatura komponentu (< Podgrzac element do temperatury pokojowej
0°0)
8 Btad w zasilaniu lasera Prosimy o kontakt z serwisem OptiSense
9 Sygnat amplitudy pomiaru referencyjnego e  Upewnij sig, ze powierzchnia referencyjna jest
poza specyfikacja czysta i wolna od zarysowan.
e Sprawdz prawidtowe ustawienie probki
referencyjnej w stosunku do czujnika.
e Jedli btad nadal wystepuje, skontaktu;j sie z
serwisem OptiSense
10 Sygnat czasowy pomiaru referencyjnego e Upewnij sie, ze powierzchnia referencyjna jest
poza specyfikacja czysta i wolna od zarysowan.
e Sprawdz prawidtowe ustawienie probki
referencyjnej wzgledem czujnika.
e Jedli btad nadal wystepuje, skontaktu;j sie z
serwisem OptiSense
11 Grubosc¢ warstwy powyzej limitu kalibracji | Uzyj kalibracji z wiekszg gruboscia warstwy
granicznej
12 Grubos¢ warstwy ponizej limitu kalibracji Uzyj kalibracji z mniejsza gruboscia warstwy
granicznej
13 Sygnat fototermiczny ponizej limitu Uzyj kalibracji z dolnym limitem dla sygnatu
kalibragji fototermicznego
14 Czujnik nie jest podtaczony Upewnij sie, ze czujnik jest podtaczony do
aktywowanego portu czujnika
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9. Konserwacja

9.1 Czesci zamienne
Zaleca sie coroczna kontrole i
konserwacje systemu pomiarowego

g przez OptiSense lub personel

WSKAZOWKA! poinstruowany przez OptiSense.

Nastepujace czesci zamienne
OptiSense GmbH & Co:

sq dostepne w

e Czujnik

e Kabel czujnika

e Kontroler

e Zestaw ztaczy Harting (zasilanie, sie¢ i obwdd
bezpieczenstwa)

Czesci zamienne odpowiednie dla  systemu
pomiarowego sa dostepne w OptiSense, podajac
numer seryjny sterownika i systemu.

E-mail: info@optisense.com
Telefon +49 23 64 50 882-0
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9.2 Wymiana kabla czujnika

Aby wymieni¢ uszkodzony kabel, nalezy najpierw
upewni¢ sig, ze zasilanie sterownika jest odtgczone.
Jedli nie jest to mozliwe ze wzgledu na nadrzedny
system sterowania, nalezy usuna¢ wtyczke X16.
Wszystkie diody LED kontrolera musza by¢
nieaktywne (wyfaczone).

Nalezy teraz odtaczy¢ wtyczki uszkodzonego kabla
po stronie sterownika i czujnika. Wyjmij kabel i wt6z
nowy kabel do prowadnicy kabla (czerwona strona
po stronie czujnika i czarna strona po stronie
sterownika). Obré¢ wtyczki tak, aby czerwone kropki
na wtyczce i gniezdzie znajdowaty sie naprzeciwko
siebie. Nastepnie wtéz wtyczke, az zatrzasnie sie na
swoim miejscu.

Kontroler Czujnik

Tabela 2: Ztqgcze kabla czujnika
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9.3 Wymiana kontrolera

Jedli kontroler zamienny zostat zamoéwiony dla
konkretnego systemu, jest on juz skonfigurowany w
taki sposéb, ze moze by¢ uzywany z istniejacymi
czujnikami dla danego =zadania pomiarowego.
Nalezy jednak wprowadzi¢ okreSlone parametry
sieciowe dla danego systemu.

Najpierw nalezy wyja¢ wszystkie wtyczki z
uszkodzonego sterownika i oznaczy¢ kazdy kabel
czujnika, aby mozna byto rozpoznaé, do ktérego
gniazda zostat podtaczony. Uszkodzony kontroler
jest nastepnie usuwany z systemu.

Po zainstalowaniu nowego kontrolera wszystkie
wtyczki  nalezy ~ ponownie  podtaczy¢  do
odpowiednich gniazd. Kabel X16 nalezy podtaczyc
jako ostatni, aby zasilanie nie zostato podtaczone
przed podtaczeniem kabli czujnikdw.

Do ustawien sieciowych nowego sterownika
wymagany jest komputer, na ktérym zainstalowane
jest oprogramowanie IPConfig firmy HMS. Jest ono
dostepne bezptatnie pod ponizszym linkiem:

https://www.anybus.com/technical-
support/pages/files-and-
documentation/?ordercode=AB7013

Najpierw nawigzywane jest pofaczenie sieciowe
migdzy  komputerem a  sterownikiem (za
posrednictwem powigzanego przetacznika lub
bezposrednio przez zlacze X14), a nastepnie
uruchamiane jest oprogramowanie IPConfig.

Odpowiedni Anybus (domyslne ustawienie w
momencie dostawy Nazwa: PaintChecker DHCP: ON)
jest wybierany za pomoca przycisku Odswiez w
lewym gdérnym rogu (patrz rys. 20).

Po prawej stronie okna mozna teraz wprowadzic
odpowiednie ustawienia sieciowe dla systemu i
zastosowac je, klikajac przycisk Apply (Zastosuj).
Ustawienia sg aktywne natychmiast po odtaczeniu
zasilania sterownika.
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@ IP Configuration
IP address
134.169.234.115

Subnet mask
255.255.255.0

Default Gateway

134.169.234.48

& DNS Configuration
Primary DNS

134.169.234.48

Secondary DNS

0.0.00

Host Name

PaintChecker

&, Password

Password

[] Change password

Comment

Maodule Comment

Version Information
Name Label
Protocol 1.00

Module 3.03.1

9.4 Wymiana czujnika

Aby wymieni¢ czujnik, nalezy odtaczyé zasilanie
sterownika. Jesli nie jest to mozliwe ze wzgledu na
nadrzedny system sterowania, nalezy usunac
wtyczke X16. Wszystkie diody LED na sterowniku
muszg by¢ nieaktywne (wytaczone). Nastepnie, jesli
to konieczne, nalezy odtaczy¢ czerwony koniec kabla
od czujnika.

Wymienny czujnik nalezy obréci¢ tak, aby czerwona
kropka na kablu i czujniku znalazty sie w jednej linii.
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Wtyczka  zostanie  wilozona do  momentu

zatrzasniecia.

Po przywréceniu zasilania kontrolera, diody LED na
czujniku beda najpierw miga¢, a nastepnie zaswieca
sie na state, gdy tylko oprogramowanie zostanie
wiaczone przez nadrzedny system sterowania.
Czujnik jest teraz gotowy do pracy.

Aby ustawi¢ odlegtos¢ miedzy czujnikiem a celem,
nalezy ustawic¢ czujnik w taki sposob, aby trzy punkty
LED podswietlonego celownika zbiegaty sie w
jednym punkcie. Aby uzyskaé optymalng regulacje,
nalezy przeprowadzi¢ kilka pomiaréw z nieznacznie
zmieniajacymi  sie  odlegtosciami. Czujnik jest
ustawiony prawidtowo, gdy wyswietlana wartosc¢
amplitudy fototermicznej jest maksymalna.

9.5 Transport i przechowywanie

Niewtasciwe przechowywanie moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia systemu pomiarowego. Kontroler i
czujnik...

e Nie przechowywac na zewnatrz

e Przechowywa¢ w suchym i wolnym od kurzu
miejscu

e Nie wystawia¢ na
substangji

e Ochrona przed $wiattem stonecznym

e Unikaj wstrzaséw mechanicznych

dziatanie agresywnych

9.6 Czyszczenie i pielegnacja

Wszelkie  prace  konserwacyjne  moga  by¢
wykonywane wytacznie przez firme OptiSense GmbH
& Co KG. W szczegdlnosci sterownik nie moze by¢
nigdy otwierany przez niewykwalifikowany personel,
a przedni pierscien czujnika nie moze by¢ nigdy
odkrecany.

Stosowanie zracych, $ciernych i

rysujacych s$rodkéw czyszczacych moze

prowadzi¢ do znacznego uszkodzenia
Uwaga! czujnika.

Do czyszczenia nigdy nie uzywaj rozpuszczalnikow.
Do czyszczenia obiektywu uzywaj wylacznie
Sciereczek do czyszczenia obiektywu. W przypadku
silnego zabrudzenia nalezy przetrze¢ kontroler i
czujnik wilgotna, miekka $ciereczka.
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9.7 Usuwanie odpadow

Symbol “przekreslonego pojemnika na odpady"
oznacza, ze to urzadzenie moze by¢ utylizowane
wytacznie oddzielnie od innych rodzajow odpadéw,
a nie razem z odpadami domowymi. Zawsze
naprawiamy uszkodzone urzadzenia . Prosimy o
kontakt pod adresem Service@optisense.com.
Oszczedza to zasoby i chroni srodowisko.

Urzadzenie PaintChecker Industrial zawiera réwniez
litowa baterie buforowa. Nie wolno jej wyrzucac
razem z odpadami domowymi. Istnieje prawny
obowigzek oddawania  zuzytych baterii do
odpowiednich punktéw zbiorki. Zuzyte baterie moga
zawiera¢ szkodliwe substancje, ktére moga by¢
szkodliwe dla $rodowiska lub zdrowia, jesli nie sa
prawidtowo  przechowywane lub utylizowane.
Istnieje prawny obowiazek oddawania zuzytych
baterii do odpowiednich punktéw zbidrki. Baterie
mozna odesta¢ do nas po zuzyciu lub zwrécié je
bezptatnie, np. do sprzedawcy detalicznego lub
miejskiego punktu zbiorki.
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10. Dane techniczne

10.1 Specyfikacja systemu
10.1.1 Rodzaje

Czujniki aluminiowe sg przeznaczone do montazu na
statych uchwytach.

Wstepnie zmontowany kabel miedzy czujnikiem a
sterownikiem ma dtugos¢ 3 metréw, ale jest réwniez
dostepny w wersji 5-metrowe;.

Dane techniczne | Czujniki laserowe Przemystowe

Model Laser Laser Laser Laser Laser Laser
Kat LP Kat HP Rura LP Rurka HP Linia LP Linia HP

Typ konstrukgji Kat Cylinder Mini Tower

Zakres pomiarowy 1-1000 pm

Szybkos¢ pomiaru maks. 2,5 Hz

Czas pomiaru 125 - 1000 ms; impuls lasera: maksymalnie 500 ms

Tryb pracy Dziatanie impulsowe

Rozdzielczos¢ 1 % wartosci zmierzonej

Doktadnos¢ 3% wartosci zmierzonej

Pomiar odlegtosci od 35 mm 100 mm 35 mm 100 mm 35 mm 100 mm

obiektywu

Tolerancja odlegtosci £ 2,5 mm £ 5 mm £ 2,5 mm +5mm £ 25 mm +5mm

Tolerancja katowa wzgledem

powierzchni obiektu +£15°

pomiarowego

Pomiar wielkosci pola 0,3 mm 0,5 mm 0,3 mm 0,5 mm 0,3 mm 0,5 mm

Maks. Energia impulsu 650 mJ 1250 m)J 650 mJ 1250 mJ 650 m)J 1250 mJ

Dtugosc fali 1480 nm

Rozbieznos¢ wigzki 20,3° 7.1° 20,3° 7.1° 20,3° 7,1°

Bezpieczny dla oczu Tak nie Tak nie Tak nie

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 87 x 28 x 41 mm @ 30 x 102 mm 38 x 36 x 104 mm

Waga 3309 150 g 330 g

Klasa lasera 4 1 4 4
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Dane techniczne | Czujniki LED Przemystowe

Model

Rodzaj konstrukgji

Zakres pomiarowy
Szybkos¢ pomiaru

Czas pomiaru

Tryb pracy

Rozdzielczos¢

Doktadnos¢

Pomiar odlegtosci od obiektywu
Tolerancja odlegtosci
Tolerancja kata

Pomiar wielkosci pola
Maks. Energia impulsu
Dtugosc fali

Grupa ryzyka

Bezpieczny dla oczu
Wymiary (dt. x szer. x wys.)
Waga

Klasa ochrony

Cube LED-R
Kostka
1-1000 um
maks. 2,5 Hz
125 - 1000 ms
Dziatanie impulsowe
1 % wartosci zmierzonej

3% wartosci zmierzonej

33 mm

+ 3 mm

+45°

1 mm
1700 mJ 850 mJ
980 nm 360 nm
Ryzyko 1 Ryzyko 3

Tak

50 x 51,6 x 55 mm
280 g
IP 50

Cube LED-B
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10.1.2 Kontroler

Czujniki aluminiowe sg przeznaczone do montazu na
statych uchwytach.

Wstepnie zmontowany kabel miedzy czujnikiem a
sterownikiem ma dtugos¢ 3 metréw, ale jest réwniez
dostepny w wersji 5-metrowe;.

' ptiSense

(0

Dane techniczne | Kontroler przemystowy

Model LP LED HP Multi LP | Multi LED | Multi HP

Wyjscia czujnikow 1 1 1 8 8 8

Typ czujnika Laser LED Laser o Laser LED Laser o
duzej mocy duzej mocy

Klasa ochrony IP50

Zasilanie U. =100-240V; f. = 50/60 Hz

Zuzycie energii 400 W

Standaryzacja DIN EN 15042-2

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 369 x 426,5 x 148 mm

Waga 13,5 kg

Profinet IO / deviceNet / NativelP: RJ45
USB

Interfejsy

Wilgotnos¢ powietrza 0 - 90%, bez kondensacji

Temperatura pracy 10 - 40 °C

Temperatura 0-50°C

przechowywania
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10.1.3 Schemat blokowy
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10.1.4 Proces odblokowywania

Zrodto  éwiatta/laser jest wiaczany w  sposdb
sprzezony za posrednictwem dwoch oddzielnych
uktadéw pC. Centralny uktad pC znajduje sie w
sterowniku  przemystowym.  Plyta  kontrolera
komunikuje sie z maksymalnie 8 czujnikami.

a. Gdy funkcja "Enable" jest aktywowana za
pomoca oprogramowania, przekaznik
podtaczony szeregowo na ptycie kontrolera 1
jest aktywowany zaréwno przez gtowice
pomiarowa, jak i na ptycie kontrolera (patrz ->
schemat blokowy).

b. Sygnat PWM generowany przez gtowice
pomiarowg sterownika jest wysytany do stopnia
wyjsciowego mocy sterownika lasera za
posrednictwem dwéch przekaznikéw
potaczonych szeregowo dopiero po odebraniu
sygnatu zezwolenia z uktadu pC na ptycie
sterownika 1 i wystaniu zadania przez uktad pC
w gtowicy pomiarowe;j.

¢. Kazdy czujnik ma wiasny stopien mocy
wyjsciowej, ktdéry jest dodatkowo przetaczany
przez linie magistrali sterujacej kontrolerem 1.

Stopnie wyjsciowe zasilania wszystkich czujnikow sa
podtaczone do oddzielnego zasilacza AC/DC Modut
2, ktérego zasilanie wejsciowe jest chronione przez
przekaznik bezpieczenstwa (PNOZ). Styk czujnika
tego przekaznika bezpieczenstwa mozna odczytac
bezpotencjatowo na ptycie kontrolera 1. Sam
przekaznik bezpieczenstwa nie moze by¢ jednak
sterowany przez pC. W tym celu catkowicie
izolowane galwanicznie przewody do obwodu
bezpieczenstwa (zatrzymanie awaryjne, 2-stopniowe)
i do resetowania przekaznika bezpieczenstwa sa
wyprowadzone na zewnatrz. Przekaznik
bezpieczenstwa nie aktywuje sie automatycznie po
wystapieniu btedu.
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10.1.5 Koncepcja bezpieczenstwa

a. W sterowniku przemystowym: Kazdy czujnik
konczy pomiar, a tym samym sygnat PWM
niezaleznie. Maksymalny ~ czas  pomiaru
wynoszacy 1 sekunde mozna ustawi¢ w
oprogramowaniu czujnika przy maksymalnym
cyklu pracy wynoszacym 50%.

b. W jednym z czujnikéw: uC na ptycie kontrolera 1

konfiguruje czujniki za pomoca
oprogramowania i dlatego "zna" oczekiwany
czas pomiaru kazdego czujnika. Poniewaz

czujniki sa odpytywane indywidualnie o dane na
koniec czasu pomiaru, przekaznik “Enable"
wszystkich  czujnikédw jest wytaczany przez
kontroler po uptywie czasu odpowiedzi ok. 500
ms po oczekiwanym zakofczeniu czasu pomiaru,
przerywajac w ten sposob kazdy statyczny
sygnat PWM, ktéry moze by¢ nadal obecny z
uszkodzonego czujnika. W zwigzku z tym
odpowiedni laser jest wytaczany po okoto 2,5
sekundy przy maksymalnym czasie pomiaru
wynoszacym 2 sekundy.
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10.1.6 Przypisanie pinéw

X14: kontroler potaczenia TCP/IP (dtugos¢ kabla maks. 35 m)
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Funkcja

Tx+
Tx-
Rx+

Rx-

Harting RJ
Industrial
IP67Data3A

O W Jd B

Numer kabla

A W N B

RJ45 zenski/meski
Sterowanie

Tx+
Tx-
Rx+

Rx-

Numer pinéw RJ45

S W NN R

X15 / X15.1: Sterownik obwodow bezpieczenistwa (maks. diugosé kabla patrz ponizej 1*)

Funkcja

START (wtaczenie
lasera)

WYLACZENIE
AWARYJNE 1

WYLACZENIE
AWARYIJNE 2

START (wiaczenie
lasera)

WYLACZENIE
AWARYJNE 1

Obudowa Harting Numer kabla
Wtyczka/gniazdo
Han 4A-STI-S
X15.3 1
X15.6 2
X15.1 3
X15.4 4
| X15.5 | 5
| X15.2 | 6

Polaczenia
przetacznikow

S3/13
S3/14

S1/11
S1/1.2

S1/21
S1/22

1* Obliczenie maksymalnej dtugosci kabla Imax w obwodzie wejsciowym: Imax = RImax/(RI/km)
gdzie Rlmax = maks. catkowita rezystancja kabla, a RI/km = rezystancja kabla/km

X16 / X16.1: Zasilanie U~= 100-240 V; f~=50/60 Hz (dlugos¢ kabla maks. 35 m)

Funkcja

L
N
Rezerwa

PE

Zlacze Harting Han
3A-STAF 6 FE -S

X16.1
X16.2
X16.3
X16.4

Gniazdo Harting
Han 3A-STAF 6

X16.1.1
X16.1.2
X16.1.3
X16.14

Numer kabla

PE

Zasilanie
240V~ /50Hz

~ L
~N
Rezerwa

PE
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Anybus Anybus Sub-D Gniazdo LTW
Funkcja Potaczenie z komputerem Funkcja DB-09PFFS-SL7001
GND 1 GND X17.5
GND 2 GND X17.5
RS232 Rx 3 RS232 Tx X17.3
RS232 Tx 4 RS232 Rx X17.2
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10.2 Protokét kontroli systemu pomiarowego

10.2.1 Polecenia sterujace

Modbus RTU ASCII Profi-Net
Rejestr 10
# Oznaczenie Jednostka | Rozmiar| Baijt Bit | Polecenie | Skrot Zasieg
0 Rejestr wejsé cyfrowych 1 2 bajty 0 0-15
0.0 Woydanie oprogramowania # 1 bit 0 0 fe, <#> mse 0
0.1 Nieudokumentowane # 1 bit 0 1 1
0.2 Nieudokumentowane # 1 bit 0 2 2
0.3 Nieudokumentowane # 1 bit 0 3 3
0.4 Rozpoczecie pomiaru # 1 bit 0 4 tt cth 4
0.5 Nieudokumentowane # 1 bit 0 5 5
0.6 Resetowanie licznika bteddéw # 1 bit 0 6 r ecc 6
0.7 Aktywacja automatycznej # 1 bit 0 7 fa,<#> aas 7
regulacji mocy
0.8 Wybor ustawiern pomiaru Bit 1-16 1 bit 0 8 cla,<#> acg 8
0
0.9 Bit 1 1-16 1 bit 0 9 ‘ ‘ 9
0.10 |Bit2 1-16 1 bit 0 10 10
0.11 |Bit3 1-16 1 bit 0 11 ‘ ‘ 11
0.12 |Aktywacja autotestu za # 1 bit 0 12 fs, <#> sts 12
pomocg prébki z szarego
szkta
1 Rejestr wejscia cyfrowego 2 2 bajty 1 16 - 31
1.0 Aktywacja czujnika 1 # 1 bit 1 0 oca,1,<#> | conl 16
11 Aktywacja czujnika 2 # 1 bit 1 1 oca,2,<#> | con2 17
1.2 Aktywacja czujnika 3 # 1 bit 1 2 oca,3,<#> | con3 18
13 Aktywacja czujnika 4 # 1 bit 1 3 oca 4 <#> con4d 19
14 Aktywacja czujnika 5 # 1 bit 1 4 oca,5,<#> | conb 20
15 Aktywacja czujnika 6 # 1 bit 1 5 0ca,6,<#> | conb 21
1.6 Aktywacja czujnika 7 # 1 bit 1 6 oca,7,<#> | con7 22
1.7 | Aktywacja czujnika 8 # 1 bit 1 7 oca,8,<#> | con8 23
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10.2.2 Sygnaty wyjsciowe

Rejestr ASCll Profi-
Modbus RTU Net 10

# Oznaczenie Jednostka Rozmiar| Bajt | Bit |Polecenie Skrot Zasieg
0 Rejestr wyjscia cyfrowego # 2 bajty 0 DIO ‘ 0-15
0.0 Lifebit kontrolera # 1 bit 0 0 s I 0

pomiarowego

0.1 Rejestrowanie danych # 1 bit 0 1 S m 1
pomiarowych zakonczone

0.2 Zakonczono obliczanie # 1 bit 0 2 s C 2
grubosci warstwy

0.3 | Aktywna wersja # 1 bit 0 3 S m 3
oprogramowania dla
urzadzenia pomiarowego

04 | Aktywny obwdd # 1 bit 0 4 s s 4
bezpieczenstwa

0.5 Dostepne dane pomiarowe # 1 bit 0 5 S u ‘ 5

0.6 |Status automatycznej # 1 bit 0 6 S A 6
regulacji mocy

0.7 Stan sterownika lasera (tylko # 1 bit 0 7 s L 7
sterownik duzej mocy)

0.8 Autotest stanu z szarym # 1 bit 0 8 S S 8
szktem

1 Grubosc¢ warstwy (przy 01lum | 2 bajty 1 sr RCT 16 -31
czujniku 1)

2 Nieudokumentowane 001W | 2bajty 2 sr 32-47

3 Temperatura mierzonego 0,01 °C 2 bajty 3 sr BGT 48 - 63
obiektu (przy czujniku 1)

4 Temperatura czujnika (przy 0,01 °C 2 bajty 4 sr DET 64 -79
czujniku 1)

|

5 Liczba pomiaréw (High- # 2 bajty 5 sr DNH 80 - 95
Word)

6 Liczba pomiaréw (niskie # 2 bajty 6 sr DNL 96 - 111
stowo)

7 Runtime (High-Word) ms 2 bajty 7 sr DTH 112 - 127

8 Runtime (Low-Word) ms 2 bajty 8 sr 128 - 143

9 Amplituda fototermiczna 0,01°C | 2 bajty 9 sr AMP 144 - 159
(przy czujniku 1) <0,1,2>

10 Numer biezacego # 2 bajty 10 s #callND | 160 - 175

ustawienia pomiaru
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Rejestr ASCIl Profi-
Modbus RTU Net 10
# Oznaczenie Jednostka Rozmiar| Bajt | Bit |Polecenie Skrot Zasieg
11 Nieudokumentowane 0 2 bajty 11 sr 0 176 - 191
12 Nieudokumentowane 0 2 bajty 12 sr 0 192 - 207
13 Nieudokumentowane 0 2 bajty 13 sr 0 208 - 223
14 Nieudokumentowane 0 2 bajty 14 sr 0 224 - 239
15 Nieudokumentowane 0 2 bajty 15 sr 0 240 - 255
16 Nieudokumentowane 0 2 bajty 16 sr 0 256 - 271
17 Nieudokumentowane 0 2 bajty 17 sr 0 272 - 287
18 Numery komunikatow o # 2 bajty 18 sr ECC 288 - 303
btedach
19 Kod btedu czujnika 1 # 2 bajty 19 sr ERS 304 - 319
20 Kod btedu kontrolera # 2 bajty | 20 sr ERC 320 - 335
pomiarowego
21 Karta czujnikéw stanu # 2 bajty | 21 S CON 336 - 351
pofaczenia
21.0 |Podtaczony czujnik 1 # 1 bit 21 0 s 1 336
21.1 |Czujnik 2 podtaczony # 1 bit 21 1 S 2 337
21.2 |Podtaczony czujnik 3 # 1 bit 21 2 S 3 338
21.3 |Podtaczony czujnik 4 # 1 bit 21 3 S 4 339
214 |Podtaczony czujnik 5 # 1 bit 21 4 S 5 340
215 |Podtaczony czujnik 6 # 1 bit 21 5 S 6 341
21.6 |Podtaczony czujnik 7 # 1 bit 21 6 S 7 342
21.7 | Podtaczony czujnik 8 # 1 bit 21 7 S 8 343
22 Grubos¢ warstwy przy # 2 bajty | 22 sr RCT (na | 352 - 367
czujniku 2 linig)
|
23 Grubosc¢ warstwy przy # 2 bajty 23 sr RCT (na | 368 - 383
czujniku 3 linie)
24 Grubos¢ warstwy przy # 2 bajty | 24 sr RCT (na | 384 -399
czujniku 4 linie)
25 Grubos¢ warstwy przy # 2 bajty | 25 sr RCT (na | 400 - 415
czujniku 5 linie)
26 Grubos¢ warstwy przy # 2 bajty | 26 sr RCT (na |416-431
czujniku 6 linie)
27 Grubosc¢ warstwy przy # 2 bajty | 27 sr RCT (na | 432 -447
czujniku 7 linie)
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Rejestr ASCIl Profi-
Modbus RTU Net 10
# Oznaczenie Jednostka Rozmiar| Bajt | Bit |Polecenie Skrot Zasieg
28 Grubos¢ warstwy przy # 2 bajty | 28 sr RCT (na | 448 - 463
czujniku 8 linie)
36 Temperatura mierzonego # 2 bajty 36 sr BGT (na | 576 - 591
obiektu na czujniku 2 linie)
37 Temperatura mierzonego # 2 bajty 37 sr BGT (na | 592 - 607
obiektu na czujniku 3 linig)
38 Temperatura mierzonego # 2 bajty 38 sr BGT (na | 608 - 623
obiektu na czujniku 4 linie)
39 Temperatura mierzonego # 2 bajty 39 sr BGT (na | 624 - 639
obiektu na czujniku 5 linie)
40 Temperatura mierzonego # 2 bajty | 40 sr BGT (na | 640 - 655
obiektu na czujniku 6 linie)
41 Temperatura mierzonego # 2 bajty 41 sr BGT (na | 656 - 671
obiektu na czujniku 7 linie)
42 Temperatura mierzonego # 2 bajty | 42 sr BGT (na | 672 - 687
obiektu przy czujniku 8 linie)
43 Temperatura z czujnika 2 # 2 bajty 43 sr DET (na | 688 - 703
linie)
44 Temperatura z czujnika 3 # 2 bajty = 44 sr DET (na | 704 - 719
linie)
45 Temperatura z czujnika 4 # 2 bajty 45 sr DET (na | 720-735
linie)
46 Temperatura z czujnika 5 # 2 bajty | 46 sr DET (na | 736 - 751
linie)
47 Temperatura z czujnika 6 # 2 bajty 47 sr DET (na | 752 -767
linie)
48 Temperatura z czujnika 7 # 2 bajty | 48 sr DET (na | 768 - 783
linie)
49 Temperatura z czujnika 8 # 2 bajty 49 sr DET (na | 784 -799
linie)
50 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 50 sr PHA 800 - 815
przy czujniku 2 <0.1.2> (na
linie)
51 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 51 sr PHA 816 - 831
przy czujniku 3 <0.1.2> (na
linie)
52 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 52 sr PHA 832 - 847
przy czujniku 4 <0.1.2> (na
linie)
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Rejestr ASCIl Profi-
Modbus RTU Net 10
# Oznaczenie Jednostka Rozmiar| Bajt | Bit |Polecenie Skrot Zasieg
53 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 53 sr PHA 848 - 863
przy czujniku 5 <0.1.2> (na
linie)
54 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 54 sr PHA 864 - 879
przy czujniku 6 <0.1.2> (na
linie)
55 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 55 sr PHA 880 - 895
przy czujniku 7 <0.1.2> (na
linie)
56 Amplituda fototermiczna # 2 bajty 56 sr PHA 896 - 911
przy czujniku 8 <0.1.2> (na
linie)
57 Kod btedu czujnika 2 # 2 bajty 57 sr ERS (na |912-927
linie)
58 Kod btedu czujnika 3 # 2 bajty 58 sr ERS (na | 928 - 943
linie)
59 Kod btedu czujnika 4 # 2 bajty 59 sr ERS (na | 944 - 959
linie)
60 Kod btedu czujnika 5 # 2 bajty | 60 sr ERS (na | 960 - 975
linie)
61 Kod btedu czujnika 6 # 2 bajty | 61 sr ERS (na | 976 - 991
linie)
62 Kod btedu czujnika 7 # 2 bajty | 62 sr ERS (na 992 -
linie) 1007
63 Kod btedu czujnika 8 # 2 bajty 63 sr ERS (na 1008-
linie) 1023
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Jestesmy do Twojej dyspozycji
na catym swiecie.
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