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1. Introducao

1.1 Breve descricido

Os sistemas PaintChecker Industrial sdo sistemas de
medicdo fototérmica de acordo com a norma DIN
EN 15042-2:2006 e a norma DIN EN ISO 2808:2019 e
sdo usados para medicdo de espessura de
revestimento sem contato e nao destrutiva.

Sdo adequados para revestimentos Umidos e secos,
por , tintas e vernizes a base de solvente e solUveis
em agua, tintas em pd e vernizes em varios
substratos, como metais, borracha extrudada e
ceramica.

Um sistema de medicdo PaintChecker Industrial
consiste em um controlador e um ou mais sensores.
Dependendo do controlador, ele pode ser equipado
com até oito sensores. Os sensores sdo conectados
ao controlador por meio de cabos. Esses, por sua
vez, podem ser conectados a um controlador de
sequéncia de nivel superior por meio de varias
interfaces. O dispositivo deve ser instalado de
acordo com as normas nacionais para a instalagao
de sistemas elétricos.

oy an

PaintChecker Industrial %F{IS!I!K

O software OS Manager fornecido pode ser usado
para realizar medi¢des e analisar estatisticamente os
valores medidos.

1.2 Escopo de fornecimento

O escopo de fornecimento do sistema de medicdo
estd especificado nos documentos Folha de Dados
do Controlador Industrial e Folha de Dados dos
Sensores Industriais (consulte https://optisense.com).
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1.3 Informacgoles gerais sobre as instrucoes de
operacgao

Estas instrucdes de operacdo permitem o uso seguro
e eficiente do sistema de medicdo. As instrucdes
fazem parte do fornecimento e devem ser mantidas
sempre nas proximidades do sistema de medigdo e
estar acessiveis aos funcionarios.

Antes de usar o sistema, o pessoal deve ter lido e
compreendido cuidadosamente essas instru¢des. Um
pré-requisito basico para trabalhar com seguranca
com o sistema de medi¢do é o cumprimento de
todas as instrucdes de seguranca e de trabalho
especificadas nestas instrucdes de operacdo.

Somente acessérios que atendam as especificacdes
do OptiSense podem ser wusados para o
PaintChecker. Além disso, aplicam-se também os
requisitos de seguranca locais e as normas gerais de
seguranca para a area de aplicacdo do sistema de
medicdo. As ilustracdes contidas nestas instrucoes
de operacdo servem apenas para compreensao geral
e podem diferir do design real.

1.4 Direitos autorais

Estas instrucdes de operacdo estdo protegidas por
direitos autorais. A transmissao das instrucdes de
operacao a terceiros, todos os tipos de reproducao,
incluindo extratos, e o uso e/ou transmissdo de seu
conteldo nado sdo permitidos sem a autorizacdo por
escrito da OptiSense GmbH & Co. KG (doravante
denominada "fabricante"), exceto para fins internos.
As violagdes resultardo em responsabilidade por
danos. O fabricante se reserva o direito de
reivindicar outros direitos. O fabricante mantém os
direitos autorais.

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

1.5 Atendimento ao cliente

O atendimento ao cliente da OptiSense esta
disponivel para perguntas técnicas:

OptiSense GmbH & Co KG

AnnabergstraBe 120

45721 Haltern am See

ALEMANHA

Servico telefonico +49 (0)2364 50882-22
info@optisense.com

www.optisense.com
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2. Instrucoes de seguranca

2.1 Explicacdo dos simbolos para pictogramas
e palavras de sinalizacao

As instrucbes de seguranca sdo indicadas nestas
instrucbes de operacdo por pictogramas de perigo.
Esses pictogramas fornecem informacdes sobre o
tipo de perigo. As palavras de sinalizagdo indicam a
extensdo do perigo. E feita uma distincdo entre dois
niveis de perigo: Perigo é a palavra de sinalizacao
para as categorias de perigo graves e Cuidado é a
palavra de sinalizagdo para as categorias de perigo
menos graves.

PERIGO!

A combinacdo do simbolo e da
palavra de sinalizacdo indica uma
categoria de perigo grave. O
simbolo indica o perigo da
radiacao laser.

%

PERIGO!

A combinacdo do simbolo e da
palavra de sinalizagcdo indica uma
categoria de perigo grave. Este
simbolo indica um risco de
incéndio.

&

PERIGO!
A combinacdo do simbolo e da
palavra-sinal indica uma categoria

&

de perigo grave. O simbolo
representa os riscos causados pela
eletricidade.

ATENCAO!
A combinacdo de simbolo e

palavra-sinal indica uma categoria
de perigo menos grave. O simbolo
mostra um ponto de exclamagao.

&

DICAS E RECOMENDACOES
Esse simbolo destaca dicas e
| recomendagoes, além de
:O: informacdes para uma operacio
= eficiente e sem erros.
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2.2 Aplicacao correta

O sistema de medicdo fototérmica PaintChecker
Industrial é usado para determinar a espessura de
revestimentos Umidos ou secos na garantia de
qualidade ou em testes relacionados a produgdo. O
uso correto inclui a observacdo de todas as
informacdes contidas nestas instru¢cdes de operacao.
Qualquer uso fora ou além do uso correto é
considerado uso incorreto.

Perigo se usado incorretamente

O wuso incorreto do sistema Paint-
«@; Checker Industrial pode levar a situagoes
perigosas.
Perigo!

e O feixe de luz do sensor nunca deve ser
direcionado para materiais altamente
inflamaveis.

e O sensor e o controlador nunca devem ser
usados em  atmosferas  potencialmente
explosivas.

e O sensor nunca deve ser usado para iluminar,
aquecer ou secar outros objetos.

e O sensor nunca deve ser usado para fins
médicos.

e O sensor nunca deve ser imerso em liquidos.

e O feixe de luz do sensor nunca deve ser
direcionado para as pessoas.

e Parametros de medicdo incorretos podem
causar danos ao objeto de medicao.

2.3 Rotulagem de seguranca
23.1 Rotulagem de seguranca na area de trabalho

Os simbolos e sinais a seguir estdo localizados na
area de trabalho. Eles se referem ao ambiente
imediato em que estdo localizados.

Perigo se a sinalizacdo estiver ilegivel!

Com o tempo, os adesivos e as placas
podem ficar sujos ou irreconheciveis, de
modo que o0s perigos nao possam ser
reconhecidos e as instrucdes de
operacdo necessarias ndo possam ser
seguidas. Isso representa um risco de
lesdo.

Atencéo!

e Todas as instru¢des de seguranca, adverténcia e
operacao devem ser mantidas em condicdes
legiveis o tempo todo.

PaintChecker Industrial 2




e Placas ou adesivos danificados devem ser
substituidos imediatamente.

2.3.2 Etiquetagem de seguranga no sistema de
medicao
Sinal de adverténcia 1

Posicdo: Proximo a fonte de luz (lente do
sensor)

Sinal de adverténcia 2

Posicdo: Proximo a fonte de luz (lente do
sensor)

Sinal de alerta 3

Posicdo: Proximo a fonte de luz (lente do
sensor)

Sinal de adverténcia 4

B> B »

Posicao: Proximo a fonte de luz (lente
do sensor)

Sinal de adverténcia 5

Invisible Laser Radiation
Do not view directly with optical instruments!

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

Laser classe 1
Posi¢do: por meio dos LEDs de
status do controlador

e e e mmeaaee ] Sinal de alerta 6

skin by direct radiation and scattered radiation.

Laser class 4

According to DIN EN

Laser classe 4

Wavelength 1480 nm  Pulse duration max. 0.5 . ~ .

e drwce 7 Posi¢do: por meio dos LEDs de
status do controlador

Sinal de alerta 7

WARNING ACAUTION .
Risk Group 3 Grupo derisco 3 | IR

. Il:’ radr:ncnby('ms pvoi:uk
void irradiation of and skin! .~ .

— Posi¢do: por meio dos LEDs de
status do controlador

Sinal de alerta 8

WARNING ACAUTlON .
Risk Group 3 Grupo de risco 3 | uv

p U\; yad.daunn by ;ms pro:;((k
woid irradiation of and skin! .~ .

— Posicao: por meio dos LEDs de
status do controlador

A classe de seguranga do laser varia de acordo com
o tipo e a amperagem da fonte de alimentacdo do
laser usada e a distancia de trabalho do sensor.

2.4 Riscos causados pela eletricidade

Perigo de vida devido a corrente elétrica

'O tiSense
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Ha um perigo imediato de vida devido a
choque elétrico ao tocar em pegas
energizadas. Danos ao isolamento ou a

Perigo! componentes individuais podem ser
fatais.

e Placa de identificacdo

Posi¢do: Na parte superior do
compartimento do controlador

O trabalho nos componentes eletrénicos do

sistema de medicdo s6 pode ser realizado pela

OptiSense ou por pessoal treinado pela

OptiSense.

Se o isolamento estiver danificado, desligue a

fonte de alimentacdo imediatamente e mande

conserta-la.

Os fusiveis nunca devem ser contornados ou

desativados. Ao substituir um fusivel, é preciso

garantir a classificacdo correta.

As partes energizadas devem ser protegidas da

umidade. Caso contrario, poderd ocorrer um

curto-circuito.

Ndo abra as tampas de protecdo por conta

propria, caso contrdrio a garantia sera

invalidada.

O plugue principal deve ser desconectado antes

de trabalhos de limpeza ou manuten¢do ou

durante a solucao de problemas.

O cabo de tensdo de alimentagdo deve ser

instalado de forma que ndo possa ser passado

por cima, dobrado ou comprimido, entrar em

contato com liquidos, calor ou com o préprio

laser ou ser danificado de qualquer outra forma.

O soquete do cabo de tensdo de alimentagdo

deve estar sempre facilmente acessivel.

O PaintChecker foi projetado para uso em

ambientes internos.

Altitudes de até 2.000 metros sdo adequadas

para instalacéo.

Requisitos técnicos:

— Flutuacbes na tensdo da rede elétrica:
maximo de £10%

— Categoria de sobretensao I

— Grau de poluicao Il

— Classe de protecdo |, o aparelho deve ser
conectado ao aterramento de protecao

PaintChecker Industrial 3



2.5 Perigos devido a radiacao de luz invisivel
do sensor

As normas de prevencao de acidentes do
Regulamento 11 da DGUV e as normas
da Portaria de Saude e Seguranca
Atencao! Ocupacional sobre Radiacao Optica
Artificial (OStrV) devem ser observadas.

A descricdo dos perigos da radiagdo usada aqui
depende do dispositivo.

A classe de risco aplicavel ao PaintChecker esta
indicada na etiqueta de adverténcia do controlador.
Os limites de tempo de exposicdo especificados
foram determinados como parte de uma inspegao
visual dos sistemas e ndo sdo geralmente aplicaveis
aos dispositivos dessa classe de seguranca.

Radiagdo incoerente do grupo de risco 3 (RG3) | IR

RadiacGo na faixa IR-A. O risco aqui é baixo. Os
danos a retina podem ser amplamente descartados.
Nenhum dano ocorre mesmo quando se olha para a
fonte de luz por longos periodos de tempo.

A irradiacdo da pele proxima a abertura de saida do
cabegote de medicdo pode causar danos a pele
quando focalizada. A radiacdo 6ptica em si ndo é
visivel.

Fonte: LED (Cube LED-R)
Modo de operagdo: com reldgio
A 950 nm +- 19 nm
Ee: 20,1 kW/m?2

Radiagdo incoerente do grupo de risco 3 (RG3) | UV

Radiacéo na faixa de UV-B. Representa um risco com
exposicdo breve dentro da distancia de seguranca.
Medidas de protecdo sdo essenciais aqui. Se uma
dose limite individual (dose minima de eritema) for
excedida, ocorre a chamada queimadura solar
(eritema UV). A irradiagdo maxima permitida para a
pele é de 64 segundos por dia.

Se a cérnea for irradiada por mais de 120 segundos
em um periodo de 1.000 segundos, é de se esperar
que haja comprometimento de acordo com os
critérios da norma EN 62471:2008.

Fonte: LED (Cube LED-B)
Modo de operacdo: com relégio

A 365 nm +-9 nm
Ee: 5,4 kW/m?2

LARES
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O risco a saude devido a radiacdo

luminosa invisivel de classe 1 é excluido

quando usado corretamente (consulte

). A radiacdo nesse sistema é

acessivel, mas tao fraca que qualquer dano pode ser

excluido. A radiagdo nesse sistema é tdo fraca que os

danos aos olhos podem ser descartados a uma

distancia de mais de 10 cm da fonte de luz. Isso é

importante porque a radiagado de luz esta na faixa de
comprimento de onda nao visivel.

Radiacao coerente de classe 1

Radiacdo no espectro IR-B. A radiacdo dessa classe
pode ser perigosa se um instrumento 6ptico (lupa,
microscopio etc.) estiver na frente do olho. Nesse
caso, os 6culos ndo sdo um instrumento Optico.

A irradiacdo da pele proxima a abertura de saida do
cabecote de medicdo pode causar queimaduras
quando focalizada. A radiacdo do laser em si ndo é
visivel.

Fonte:

angulo, LP de linha)
Modo de operagdo: com reldgio

A 1480 nm

Pmax: < 5mW (laser de 16 mm)
Pmax: <7 mW (laser de 35 mm)

Diodo laser (LP de tubo, LP de

Radiacao coerente de classe 4

Radiagdo no espectro IR-B. A radiagdo dessa classe
pode ser perigosa para os olhos quando se olha
diretamente para o feixe de laser. Portanto, a
irradiacao direta e indireta do olho deve ser evitada.
O risco de lesao aumenta com a duragdo da
exposicao.

Os lasers de classe 4 s6 devem ser usados se for

improvavel uma visao direta do feixe.
% de saida do cabecote de medicdo pode
causar queimaduras quando focalizada.

Perigo! A radiacdo do laser em si ndo é visivel

A irradiacdo da pele proxima a abertura

e O feixe de laser nunca deve ser direcionado aos
olhos ou a pele.

e O feixe de luz nunca deve ser visualizado com
instrumentos Opticos, como lentes de aumento
ou microscopios.

e O sistema s6 pode ser ligado depois que a
abertura de saida do feixe de luz do cabecote de

PaintChecker Industrial 4



medicao tiver sido verificada quanto a danos
externos.

e O sistema deve ser desligado novamente
imediatamente ap6s a medicdo e protegido
contra religacao.

e Se o sensor estiver danificado, o sistema de
medicdo ndo podera mais ser usado. O sensor
deve ser devolvido a OptiSense GmbH & Co KG
para reparo.

e A energia maxima de 1,3J com duragdo maxima
de 1s pode ser emitida. A divergéncia do feixe
refere-se ao angulo em relacdo a normal da
superficie. O angulo total seria entdo duas vezes
maior, ou seja, 14,2°.

Para lasers divergentes, a NOHD (Nominal Ocular
Hazard Distance, distancia nominal de risco ocular)
refere-se a distancia na qual o valor medido é igual
ao valor limite de exposicao. Essa distancia
caracteriza a zona de perigo dentro da qual ha risco
de danos aos olhos quando se olha diretamente
para o feixe de laser. A NOHD para o sensor de laser
classe 4 é de 80 cm.

Se for necessario trabalhar na drea do NOHD e nao
for possivel garantir que o laser esteja inativo, deve-
se usar equipamento de protecao individual
adequado. Isso inclui éculos de seguranga que
estejam em conformidade com a norma DIN EN 207
e sejam aprovados para lasers dos modos de
operacao D e | e para os dados especificados no
aviso de adverténcia.

2.6 Riscos de incéndio

O feixe de luz pode incendiar materiais,
liquidos ou gases inflamaveis e causar
ferimentos graves ou até mesmo fatais.

Perigo!

e O sensor e o controlador ndo devem ser usados
em uma atmosfera potencialmente explosiva.

e O feixe de luz do sensor ndo deve ser
direcionado para materiais altamente
inflamaveis.

e Deve-se manter pronto o equipamento de
extingdo adequado (manta de incéndio, extintor
de incéndio).

e Em caso de incéndio, o trabalho com o sistema
deve ser interrompido imediatamente. Saia da
zona de perigo até que seja dada a liberacdo
total e alerte a brigada de incéndio.
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2.7 Responsabilidade do operador

O operador é a pessoa que opera o sistema de
medicdo para fins comerciais ou empresariais ou
que autoriza um terceiro a usar o sistema e que
assume a responsabilidade legal pelo produto e pela
protecao dos usuarios, do pessoal ou de terceiros.

O sistema é usado para fins comerciais. Portanto, o
operador do sistema estd sujeito aos requisitos
legais de saude e seguranga ocupacional.

Além das instrugbes de seguranca contidas nestas
instrucbes de operacdo, devem ser observadas as
normas de salde e seguranga no trabalho e de
protecdo ambiental aplicaveis a area em que o
sistema é usado. Em particular, aplica-se o seguinte:

e O operador deve se informar sobre as normas
de seguranca ocupacional aplicaveis e realizar
uma analise de risco para identificar riscos
adicionais decorrentes das condi¢cbes de
trabalho especificas no local de uso do sistema
de medicdo. Isso deve ser implementado na
forma de instru¢des de trabalho para os usuarios
do sistema de medicao.

e Durante todo o periodo de uso do sistema de
medicdo, o operador deve verificar se suas
instrucdes de trabalho estdo atualizadas com as
normas padronizadas atuais e adapta-las, se
necessario.

e A operadora deve regulamentar e especificar
claramente quem é responsavel pelo
comissionamento, operagao e limpeza.

e O operador deve se certificar de que todos os
funcionérios que trabalham com o sistema de
medicdo tenham lido e compreendido estas
instrucdes de operacao.

e O PaintChecker é um dispositivo de classe de
protecdo | e deve ser conectado ao aterramento
de protecao.

e Um interruptor deve ser fornecido na instalacdo
do edificio, ser facilmente acessivel pelo usuario
e ser instalado préoximo ao PaintChecker. O
interruptor deve ser identificado como um
dispositivo de desconexdo do dispositivo
(parada de emergéncia). A  OptiSense
recomenda a Enable Box (C24-0500) para essa
finalidade.

e A seguranca do sistema ao qual o PaintChecker
estd integrado é de responsabilidade do
fabricante do sistema.
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e Se o PaintChecker ndo for usado como
pretendido, a protecdo fornecida pelo
PaintChecker podera ser prejudicada.

e O cabo de tensdo de alimentacdo removivel nao
deve ser substituido por um cabo de rede
elétrica com dimensdes inadequadas. O cabo de
alimentacao deve ser um cabo HO5VSS / IEC53
com secdo transversal de pelo menos 3 x 1 mm?2.

e Todos os dispositivos conectados ao
PaintChecker devem ter tensdo extrabaixa de
seguranca e ser circuitos com limite de energia
(fusivel).

e O PaintChecker é adequado para ser instalado
em um sistema ou em um compartimento
maior. Ao instalar em um sistema ou caixa,
certifique-se de que haja distancia suficiente das
paredes da caixa e ventilagdo adequada para
que a temperatura ambiente ndo ultrapasse 40
°C.

O operador é responsavel por garantir que o sistema
de medigdo esteja sempre livre de falhas técnicas. O
operador  deve  verificar  regularmente a
funcionalidade e a integridade de todos os
equipamentos de seguranca.

2.8 Requisitos para o pessoal

Se pessoas ndo qualificadas realizarem
trabalhos com o sistema de medigéo ou
estiverem na zona de perigo do sistema
Perigo! de medicdo, haverd riscos que podem

levar a ferimentos graves e danos
materiais consideraveis.

e Ha risco de ferimentos se a equipe ndo estiver
suficientemente qualificada.

e Todas as tarefas devem ser executadas somente
por pessoal qualificado.

e Mantenha o pessoal ndo qualificado fora da
zona de perigo.

e Oculos de protecio devem ser usados ao
trabalhar com lasers. Esses 6culos de seguranca
devem ser aprovados para a faixa de
comprimento de onda de 1480 nm e para um
laser de classe 4, conforme descrito na se¢éo 2.6.
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3. Descricao do produto

3.1 O principio funcional da medicao
fototérmica da espessura do revestimento

Sem contato, rapida e eficiente: a medicdo
fototérmica da espessura do revestimento é um
processo sem contato para tintas, revestimentos em
p6é e esmaltes em substratos metalicos e nao
metalicos. As diferentes propriedades térmicas do
revestimento e do substrato sdo utilizadas para
determinar a espessura do revestimento.

A superficie do revestimento é aquecida em alguns
graus com um pulso de luz curto e intenso e, em
seguida, esfria novamente, dissipando o calor em
areas mais profundas. Quanto mais fino o
revestimento, mais rapidamente a temperatura cai. A
curva de temperatura ao longo do tempo é
registrada com um sensor infravermelho altamente
sensivel e convertida na espessura do revestimento.

O pulso de luz pode ser gerado de varias maneiras.
Em comparacdo com as lampadas de flash de
xenonio, os LEDs e os lasers de diodo oferecem
todas as vantagens da  tecnologia de
semicondutores, como uma longa vida util, alta
eficiéncia e resisténcia absoluta a vibracao.

Mittlere Schicht

Dicke Schicht

Diinne Schicht

Temperatur

Gracas ao ponto de medicdo exato, o método
também é adequado para os menores
componentes. A espessura do revestimento pode ser
determinada até mesmo em bordas dobradas,
cantos e superficies curvas, onde a tecnologia de
medicdo convencional atinge seus limites. As
perturbacdes causadas por superficies asperas ou
graos de material sdo compensadas pela média
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Optica, de modo que até mesmo pastas e pos
podem ser testados antes do cozimento.

A medicdo é sem contato e ocorre a uma distancia
de varios centimetros. Isso significa que os
revestimentos Umidos e pegajosos podem ser
medidos com a mesma facilidade que as superficies
macias e sensiveis. A contaminacdo do componente
ou a transferéncia de material de revestimento é, em
principio, excluida.

3.2 LARES® - seguranca redefinida

LARES® significa safe LAser Radiation
Eye Safety technology e é a resposta
inteligente as exigéncias cada vez
maiores na area de protecdo pessoal e
ocular.  Especialmente quando se trabalha
diretamente com lasers, esses requisitos de
seguranca sempre tém a mais alta prioridade. Ao
usar a nova tecnologia LARES® nos setores de
fabricacdo e processamento, as pessoas, as
maquinas e o meio ambiente sdo protegidos de
forma confidvel. O manuseio e o uso dos
dispositivos podem ser realizados sem a necessidade
de treinamento e instru¢do do usuario que exija
documentacgdo. Gragas a tecnologia LARES®, os
dispositivos podem ser usados diretamente e sem
restricdes em quase todas as areas de aplicacao.

Gracas ao logotipo LARES® nos produtos OptiSense
correspondentes, a tecnologia laser segura é
imediatamente reconhecivel. Todos os sensores com
o logotipo LARES® sao seguros para os olhos e
podem ser operados sem medidas técnicas de
protecdo. A radiagdo nesses sistemas é tao fraca que
pode ser excluida a possibilidade de danos aos olhos
a uma distancia de mais de 10 cm da fonte de luz.

3.3 Recursos e area de aplicacao

O PaintChecker Industrial &€ um sistema fototérmico
de medicdo de espessura de revestimento para uso
automatizado na producdo. Ele combina os muitos
anos de experiéncia da OptiSense na fabricacdo de
sistemas de medicao de espessura de revestimento
confidveis e duraveis para o monitoramento de
componentes relacionados a producao e a producao
de sensores pequenos e, portanto, flexiveis.

O método de medicdo fototérmica subjacente é
padronizado de acordo com a norma DIN EN
15042-2 e é adequado para testar revestimentos
Umidos, em pd e secos em varios substratos, como
metal, borracha e cerémica.
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O sistema de medicdo PaintChecker Industrial foi
projetado para integracdo em sistemas de
revestimento automatico pelo cliente e consiste nos
seguintes componentes:

e 1-8 sensores (dependendo da variante do
controlador)
e Controlador

Os sistemas PaintChecker Industrial podem ser
integrados de forma flexivel a linha de producao.
Nesse caso, eles reconhecem os desvios do processo
imediatamente apds o revestimento e, assim,
ajudam a evitar devolugdes e desperdicio
desnecessario de material. As medi¢des podem ser
feitas tanto no modo stop-and-go em um objeto
estacionario quanto diretamente em um objeto em
movimento usando a compensacdo ativa de
movimento.

A OptiSense oferece sistemas de medicdo com
diferentes Opticas para diferentes tamanhos e
distancias de campo de medicdo, personalizados
para as tarefas especificas. Superficies asperas, por
exemplo, podem ser analisadas com um campo de
medicdo grande, enquanto um campo de medicdo
correspondentemente reduzido é adequado para
estruturas pequenas.

Com os sistemas PaintChecker Industrial, uma
grande variedade de revestimentos pode ser medida
de forma nao destrutiva em estado Umido ou seco,
independentemente de sua geometria. Exemplos de
combinacdes de revestimentos incluem
revestimentos de borracha umidos/secos,
revestimentos em pd sobre metal, vidro revestido e
ceramica revestida. Outras combinacées podem ser
encontradas nas respectivas folhas de dados dos
sensores industriais (consulte www.optisense.com).

3.4 \Visao geral do modelo de sensores

O sensor é a peca central do sistema de medicdo. Ele
contém o diodo de alto desempenho com optica
dobravel e o detector de infravermelho réapido com
controlador de aquisicdo de dados e interface de
comunicagdo com o controlador. A geometria do
sensor, bem como a distancia de medicdo e o
tamanho do ponto variam de acordo com os
respectivos requisitos de medicdo.

A caracteristica especial de todos os sistemas
PaintChecker  Industrial sd0  0s  sensores
extremamente leves, que pesam apenas 150, 280 ou
330 gramas, dependendo da versao.
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34.1 PaintChecker Sensores a laser industriais
Linha, angulo e tubo

Os sensores a laser OptiSense usam um
laser de diodo como fonte de luz - com
todas as vantagens da tecnologia de
semicondutores, como longa vida (util,
alta eficiéncia e resisténcia absoluta a vibracao. Ha
versdes com um ponto de medicdo mindsculo para
aplicagcdes micromecanicas e sensores de angulo
especiais com geometria dobrada e distancia de
medicdo particularmente pequena, que podem ser
usados até mesmo nos espagos mais apertados.

67,25 104
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O PaintChecker Laser Line é a nova geracdo de
sensores a laser OptiSense. Gracas ao invélucro
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industrial robusto, ele pode suportar até mesmo os
ambientes mais adversos.
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llustragdo 5: PaintChecker Laser Angle

O PaintChecker Industrial Angle é um sensor de
angulo equipado com dtica especial. Isso resulta em
um design particularmente compacto que permite
que ele seja usado até mesmo nos espagos mais
apertados. O peso pena tem apenas 77 mm de
comprimento.

67,25 102
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Illustracao 6: Tubo de laser PaintChecker
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O PaintChecker Laser Tube ¢é integrado ao
respectivo sistema de revestimento como um sensor
a laser cilindrico com um suporte.

Informacdes técnicas detalhadas podem  ser
encontradas nas respectivas folhas de dados dos
sensores industriais.

3.4.2 PaintChecker Industrial LED sensors Cube

Os sensores de LED chamados Cube tém
@ um campo de medi¢cdo maior do que as
versdes a laser e sdo particularmente
adequados para superficies asperas e
granuladas de poés e pastas. Dependendo do
material de revestimento, é possivel escolher entre
modelos com excitacdo infravermelha e UV.
Obviamente, também sdo possiveis medi¢des em
superficies ndo metdlicas. Os sensores compactos no
involucro em forma de cubo podem ser montados
de forma particularmente flexivel gracas ao
alinhamento livremente selecionavel da conexdo do
cabo e sua grande superficie de contato garante
uma 6tima dissipagdo de calor.

4xM3 TS5 4 x M3
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Illustracdo 7: Sensores de desenho dimensionado
Industrial Cube LED-B, LED-R
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3.4.3 PaintChecker Industrial variantes de alta
poténcia dos sensores

As medicoes fototérmicas em camadas

espessas com alto teor de vidro ou

metal exigem uma saida de luz maior.

Além disso, a necessidade de energia
aumenta com a distdncia entre o sensor e o
componente. Para essas aplicagdes, os sensores com
as mesmas dimensdes externas estao disponiveis em
uma versao de alta poténcia com maior poténcia de
saida. A versdo 10.0 também tem uma distancia de
medicdo maior e uma densidade de energia mais
alta, de modo que, em muitos casos, ndo ha
necessidade de posicionamento preciso do
componente para a medicao.

3.5 Visao geral do modelo do controlador

O controlador é o elemento central do sistema de
medicdo. Por um lado, ele gera a energia elétrica
necessaria para o pulso 6ptico (laser, luz UV ou IR)
do sensor de medicdo, mas também processa os
sinais, salva a configuragdo da medicdo e controla o
fluxo de dados para o controle do sistema.

Ha trés versdes diferentes do controlador:
3.5.1 PaintChecker Industrial

O controlador industrial PaintChecker é
a versao basica para medi¢cdes com um
sensor. O controlador em um involucro
de aluminio robusto e protegido contra
poeira esta disponivel em diferentes versdes para
sensores a laser e LED. Ele é conectado ao sensor
por meio de um cabo flexivel e também pode ser
montado remotamente. Uma interface serial e uma
conexdo Profinet 10 estdo integradas para
comunicagdo com o PC e o PLC do sistema.

3.5.2 PaintChecker Industrial Multi

Os modelos PaintChecker Industrial
Multi suportam medicdes de varios
pontos com até 8 sensores. Eles
registram todos os pontos de medicdo
simultaneamente e os analisam ao mesmo tempo.
As medicbes em varios componentes ou em
diferentes posi¢des de componentes sdo realizadas
em uma fracdo do tempo sem maquinas de
movimentacdo  automatica de alto  custo.
Combinado com a facil integracao, isso resulta em
tempos de producdo significativamente mais curtos.
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Outras vantagens: melhor qualidade de dados e
controle de qualidade, reducdo do custo intensivo
das maquinas de movimento e aumento da
eficiéncia. Todos os sensores das séries laser, LED ou
de alta poténcia podem ser combinados com o
respectivo modelo PaintChecker Industrial Multi

3.5.3 Modelos de alta poténcia do PaintChecker

Os controladores de alta poténcia
funcionalmente idénticos da OptiSense
tém wuma unidade de fonte de
alimentacdo amplificada. Além da maior
poténcia de excitacdo, os sensores de alta poténcia
associados tém uma distancia de medicdo maior e
uma densidade de energia mais alta, facilitando o
posicionamento do componente durante a medigdo.
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3.6 Conexodes do controlador

Para obter informacSes sobre a atribuicio de
terminais dos cabos de controle e de alimentacao,
consulte o capitulo

Conexdo de rede RJ45
Conexao com software de comunicacdo externo
baseado em rede

Alimentagdo U~= 100-240 V

Fonte de alimentacdo para todo o sistema de
medicao

USBB 2.0

Interface de servico para e

com base no protocolo interno do OptiSense
(usando o OS Manager)

Circuito de seguranca
Conexao a liberacdo do laser (canais de 2x2 linhas) e
controle de reinicializacdo (2 linhas)

Luz indicadora de energia (amarela)
Fonte de alimentagdo U~= 100-240 V ligada

Luz indicadora de seguranca (verde)
O laser é desconectado pelo contato do relé e o
sistema fica "seguro”. As medi¢Ses ndo sdo possiveis
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Luz indicadora de laser ativo (vermelha)

Indica a pulsacdo do laser ou um erro no processo
de medicdo com iluminacdo continua. Quando o
LED esta ativo, o sensor é ativado ativamente e a
poténcia Optica especificada na etiqueta de
adverténcia é emitida.

3.7 Interfaces de comunicacao

Os modelos do PaintChecker Industrial tém varias
interfaces e protocolos de comunicacdo para o
controle do sistema, dependendo do equipamento:

Cada controlador do PaintChecker é equipado com
uma interface USB. O controlador pode ser
enderecado por meio dela usando o software OS
Manager ou, alternativamente, enderecado e
controlado usando os comandos ASCIl descritos na
tabela de

Taxa de baud: 115200
Bits de dados: 8
Bits de parada: 1
Paridade:  Nenhuma

Além disso, cada PaintChecker é fornecido com uma
interface adicional. Isso deve ser especificado no
momento do pedido. A conexdo correspondente
estd localizada no conector X14. Se o cliente nao
especificar nenhuma interface, o controlador sera
equipado com Profinet IO como padréo.

Como alternativa, as seguintes interfaces podem ser
solicitadas:

e Profinet IO
e DeviceNet
e FEthernetIP

Outras interfaces sdo possiveis mediante acordo.

O PaintChecker é sempre controlado por meio de
registros de entrada e saida, cuja estrutura esta
descrita na tabela e .
Um arquivo Gdsml e um médulo TIA V14/V15
podem ser solicitados a OptiSense para a conexao
Profinet 10.

3.8 Acessorios

Os acessorios opcionais do sistema de medicdo
estdo listados nos documentos Folha de Dados do
Controlador Industrial e nas folhas de dados dos
respectivos sensores industriais.
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4. Instalacao

4.1 Informacoes gerais sobre a instalacao e a
configuracao do sistema

O sistema de medicdo consiste em dois
componentes, incluindo os cabos sensores pré-
montados:

e Sensor(es)
e Controlador

Somente podem ser usados cabos e conexdes que
estejam em conformidade com as normas de
seguranca locais.
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4.2 Montagem do controlador

O local do controlador deve ser selecionado de
modo que esteja ao alcance das linhas de
alimentacdo dos sensores a serem conectados. Deve
ser possivel um acesso facil e seguro para trabalhos
de manutencdo. A alimentagdo é fornecida pelo
conector X16 no controlador.

O compartimento pode ser facilmente montado
quando fechado usando os trilhos de montagem na
parede fixados na parte inferior. A montagem:

e Faca o furo de acordo com a Fig. 21

e Fixe os dois parafusos inferiores de modo que
eles se projetem da parede pelo menos na
espessura das abas.

e Insira o controlador usando as abas e pressione-
o firmemente contra a parede

e Uma segunda pessoa aperta os dois parafusos
superiores. Em seguida, aperte os dois parafusos
inferiores

'O tiSense

P

Conecte o controlador ao :

e 0 circuito de seguranca e as linhas de reset no
conector Harting (X15)

e a conexdo Ethernet RJ45 (X14)/ Profinet 10 ou a
interface alternativa

e aconexdo de energia Plugue Harting (X16)

421 Conexdo do controlador ao circuito de
seguranca

Se os sinais de controle (consulte a

) forem desconectados, o controle do laser
serad interrompido com o desligamento imediato da
fonte de alimentacdo. O LED verde de seguranga do
laser se acende. Depois que os sinais de controle
forem fechados para liberar o laser, as duas linhas de
reset deverdo ser curto-circuitadas para liberar a
energia do laser novamente. Se a linha de reset for
fechada enquanto os sinais de controle estiverem
fechados, o circuito de seguranca entrard em falha e
s6 poderd ser ativado novamente depois que o
controlador tiver sido desenergizado.

Perigo devido a reinicializacdo descontrolada

A reinicializacdo descontrolada do
sistema pode causar ferimentos graves.

Perigo!

e Antes de o sistema ser ligado novamente, é
preciso garantir que a causa do desligamento de
emergéncia tenha sido corrigida e que todos os
dispositivos de seguranca estejam instalados e
funcionando.

e Se ndo houver mais perigo, os sinais de controle
podem ser desbloqueados e a operacao pode
ser retomada com as linhas de reset.

4.2.2 Conexao do mdédulo de comunicacdo

Dependendo da versdao, o sistema PaintChecker
Industrial é equipado com uma ou mais interfaces
de comunicagdo por meio das quais o controlador
pode ser conectado a uma unidade de controle de
nivel superior.

A interface é fornecida por meio de um modulo
interno, o chamado conversor Anybus. Dependendo
da interface, esse médulo pode ser configurado por
meio do conector X14 correspondente, usando um
PC e o software IPConfig da HMS.

Com outras interfaces, pode ser necessario fazer as
configuracdes diretamente no médulo Anybus. Para
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fazer isso, o PaintChecker Con troller deve ser aberto
e as configuracbes devem ser feitas mecanicamente
no Anybus.

O sistema de medicdo é conectado a unidade de
controle designada por meio da interface relevante,
usando um cabo adequado.

4.3 Montagem do sensor

Os sensores do tipo Tubo devem ser montados com
uma bracadeira metdlica de @ = 30 mm para
garantir uma o&tima conducdo de calor para o
restante do mecanismo de montagem. Isso é
particularmente necessario para aplicagbes com
altos ciclos de trabalho.

Os sensores Line, Angel e Cube devem ser fixados
por meio da conexdo a parafuso de forma a garantir
uma superficie maxima de contato com um
dissipador de calor. A placa de montagem dos
sensores geralmente é suficiente nesse caso.

O sensor é fixado em um ponto adequado da linha
de producao ou na unidade de movimento. Deve-se
garantir que o sensor mantenha de forma confiavel
a distancia de medicdo pretendida da peca de
trabalho.

llustragdo 11: Distdncia incorreta do objeto de
medicdo

llustragdo 12: Distdncia correta até o objeto de
medicao

-BESense

Ao montar o sensor, ele deve ser instalado de forma
que ndo possa escorregar ou ser danificado durante
0 movimento.

O cabo do sensor esta conectado ao controlador. O
cabo ndo deve exercer tensdao de tragcdo sobre o
sensor em nenhum momento. Isso se aplica
especialmente a sensores moveis.

Raio de curvatura minimo para instalagdo fixa: 45
mm
Raio de curvatura minimo livremente mével: 80 mm

A ordem em que os sensores sdo conectados deve
ser anotada para que 0Os sensores possam ser
atribuidos posteriormente.

A dissipacao de calor deve ser garantida!

Ao medir em salas com alta temperatura ambiente e
ao medir com tempos de ciclo curtos, o sensor pode
superaquecer, pois o excesso de calor ndo pode ser
dissipado (temperatura do sensor >40°C).

Agua ou outros liquidos nunca devem ser usados
para resfriar o sensor!
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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

llustragdo 13: Atribuicdo de pinos
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5. Comissionamento

5.1 Informacgoes gerais sobre o
comissionamento

Se o sistema PaintChecker Industrial for
operado com o compartimento aberto,
as partes energizadas estardo acessiveis.

Perigo! Os campos elétricos, magnéticos e
eletromagnéticos que emanam das
pecas energizadas podem ter um efeito
perturbador no ambiente.

e O controlador industrial PaintChecker sé pode
ser operado com a caixa fechada!

e O sistema PaintChecker Industrial sé pode ser
operado quando o circuito de seguranga estiver
fechado.

e Deve-se garantir que o circuito de seguranca
funcione corretamente e esteja fechado!

5.2 Ligar o sistema de medicao
521 Pré-requisitos

e As instru¢cdes gerais de comissionamento foram
lidas e compreendidas.

e O sistema PaintChecker Industrial foi instalado
corretamente.

O sistema de medicdo PaintChecker Industrial
executa o seguinte quando é ligado:

e Carrega as Ultimas configuragdes de medicdo
usadas.

e Ativar as interfaces de comunicagao instaladas.

e Estabelecimento de comunicagdo com o sensor
conectado a porta 1.

O plugue X16 do sistema PaintChecker Industrial é
conectado a fonte de alimentacao.

5.3 Alinhamento do sensor

Dependendo do modelo do sensor, a distancia e o
desvio permitido do objeto de medicao variam. Para
manter com precisdo a distancia de trabalho em
relagdo ao objeto de medigdo, faz sentido projetar a
montagem dos sensores de modo que eles sempre
mantenham a mesma distancia, mesmo que a
montagem ou o objeto de medigdo estejam sujeitos
a vibracoes.

Se a distancia for definida no objeto de medigdo, os
LEDs de posicdo integrados ao sensor podem ser
usados para determinar a distancia de trabalho
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correta . A distancia de trabalho correta é alcancada
quando os trés pontos de luz no objeto de medicao
se fundem em um Unico ponto. Ndo deve haver
nenhum objeto no caminho do feixe do sensor. O
caminho do feixe é cOnico desde a lente até o ponto
de medicao.

i

5.4 Estabelecer comunicacao
54.1 Pré-requisitos

e As instrucdes gerais de comissionamento foram
lidas e compreendidas.

e O controlador industrial PaintChecker é ligado e
conectado a unidade de controle de nivel
superior por meio de uma interface adequada.

e A unidade de controle de nivel superior é
configurada para operagdo com o sistema
PaintChecker Industrial.

5.4.2 Profinet e Devicenet
(interfaces definidas pelo usuario)

Para conectar o médulo de comunicacdo, consulte

. O sistema de medicéo tem o

endereco de escravo "1". O registro Lifebit (tabela de

) altera seu valor entre 0 e 1 a

cada segundo. A leitura ciclica pode ser usada para

determinar se o sistema de medicdo esta registrado
corretamente na rede.

54.3 Protocolo ASCII do OptiSense

O sistema de medicdo fornece uma interface serial
(porta COM), que esta listada nas configura¢des do
sistema operacional. Os comandos podem ser
enviados ao sistema de medicdo por meio da
interface. Um programa de terminal (por exemplo,
TeraTerm) deve ser wusado para estabelecer
comunicagdo com o sistema de medi¢do. Os
seguintes parametros devem ser usados para a
interface serial:
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Taxa de baud: 115200
Bits de dados: 8

Bits de parada: 1
Paridade: Nenhuma

Para verificar se o sistema de medicdo esta
registrado corretamente na rede, um comando s
deve ser enviado ciclicamente ao sistema e a string
de resposta deve ser verificada quanto a abreviagdo
Lifebit (tabela de ). Seu valor
muda entre 0 e 1 a cada segundo.
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6. Calibracao

6.1 Introducao

Os medidores de espessura de revestimento
PaintChecker utilizam o método de medicdo
fototérmica para determinar a espessura de
revestimentos em uma ampla variedade de
substratos. Esse método ndo destrutivo e sem
contato é ideal para medir tintas, revestimentos em
poé e esmaltes em substratos metalicos e nao
metalicos.

Isso significa que o dispositivo de medicdo néo
mede diretamente os valores de espessura do
revestimento, mas que eles sao derivados
indiretamente da avaliagdo do sinal de medicao
fototérmica. As propriedades térmicas individuais do
material de revestimento e do substrato devem ser
levadas em consideracao.

Camadas grossas e pesadas requerem mais energia
para aquecer e esfriar mais lentamente do que
camadas finas e leves. Durante o processo de
medicdo, portanto, é importante, como na
fotografia, otimizar a intensidade da fonte de luz e o
tempo de medicdo para a respectiva situagdo, a fim
de obter resultados de medicdo precisos e
reproduziveis.

No caso de revestimentos em poé e pintura, o
usuario geralmente ndo quer saber a espessura do
po ou da pelicula Umida que acabou de ser aplicada,
mas sim a espessura final apds a cura ou secagem.
Para essa finalidade, o dispositivo inclui na medicdo
o encolhimento esperado do material de
revestimento durante a cura.

Isso exige que o sistema de medicdo seja calibrado
com base em valores de referéncia de espessura de
revestimento usando amostras. Os aplicativos
contém informacbes sobre a poténcia correta do
laser, a duracdo da medicdo, os modelos de
avaliacdo e os coeficientes de calibragdo para o
sistema de material especifico. Essas calibracdes
geralmente podem ser usadas diretamente para
medigdes nas pegas produzidas.

6.2 Aplicativos fornecidos

Os aplicativos OptiSense especificamente relevantes
para o cliente sdo armazenados em cada dispositivo.
O escopo da entrega pode incluir aplicativos para
situacdes padrdo que ja cobrem uma grande parte
das aplicagdes tipicas. Além disso, cada cliente
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recebe um aplicativo adaptado especificamente a
sua aplicacdo , que é criado pela OptiSense usando
as amostras de revestimento fornecidas. Aplicativos
adicionais podem ser obtidos da OptiSense como
parte da calibragdo de um pedido e armazenados
permanentemente no dispositivo.

Os respectivos aplicativos podem ser ativados por
meio de um sistema de controle de nivel superior. A
espessura da camada é entdo calculada com base no
aplicativo ativo no momento.

A calibracdo é realizada usando o
i@: software OS Manager da OptiSense.
Todos os detalhes sobre as varias op¢des
de calibracdo podem ser encontrados
nas instru¢des de operagdo do software
OS Manager associado.

DICA!

6.3 Amostras de referéncia e mestres de
referéncia

6.3.1 Amostras de referéncia

Como o sistema de medicdo reage as propriedades
térmicas do revestimento da amostra, € necessario
que a amostra de referéncia tenha as mesmas
propriedades de material que os objetos a serem
medidos posteriormente. Também é importante que
as espessuras de revestimento das amostras de
referéncia sejam distribuidas da forma mais
homogénea possivel na faixa de espessura de
revestimento a ser medida na aplicacdo. As
espessuras de revestimento fora da faixa de medigéo
calibrada podem se desviar significativamente das
espessuras reais em determinadas circunstancias.

6.3.2 Mestre de referéncia

Para todos os usudrios que exigem um nivel
particularmente alto de seguranga, precisdo e
confiabilidade quando se trata de medicdo de
espessura de revestimento, as matrizes de referéncia
da OptiSense, que foram verificadas por um
laboratorio DAKKS, sdo a solugdo ideal. As matrizes
de referéncia sdo usadas para verificar regularmente
o sistema de medicdo e a calibracdo. As matrizes de
referéncia ndo fazem parte do sistema de medicéo,
mas podem ser encomendadas como opgao. As
matrizes de referéncia sdo amostras de tinta com
uma espessura de revestimento definida que sdo
anexadas a uma amostra de teste. Sdo produtos
personalizados que sdo fornecidos com o
revestimento exato que serd usado posteriormente
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na producdo. Portanto, o mestre de referéncia
geralmente é produzido diretamente de um
componente original.

llustragdo 17: Exemplo de medicdo do mestre de
referéncia

llustragdo 15: O mestre de referéncia

Nossos mestres de referéncia, que sdo verificados
por um laboratério DAKKS, sdo considerados um alto
padrdo em termos de precisdo e rastreabilidade de
uma medicao.

llustragdo 16: Ponto de referéncia da visualizagdo
3D

Além da rosca M3 padrdo, outros tamanhos também
estdo disponiveis.
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7. Operacao

7.1 Procedimento de medicdo
7.1.1  Pré-requisitos

e As instru¢cdes gerais de comissionamento foram
lidas e compreendidas pelo usuario.

e Os sensores estdo conectados corretamente.

e O controlador industrial do PaintChecker esta
ligado.

e O controlador industrial do PaintChecker é
conectado a unidade de controle de nivel
superior por meio de uma interface adequada.

e A unidade de controle de nivel superior é
configurada para operagdo com o sistema
PaintChecker Industrial.

e A comunicagdo entre a unidade de controle e o
sistema de medicdo é estabelecida.

7.1.2 Realizacao

|_Softwarefreigabe_ 3

f|_Nclivian=n der automatischen Leistungsanpassung_ | | i
fI_S\an einer Messung_ ]

EI_Sensor 1 verbunden_ 0

:Iisuhwareﬁ'e\gabe fiir M. at aktiv, 3

|_Sicherheitskreis aktiv_ 2

|_Automatische Leistungsang aktiv I IS I
:I_Messda!enau‘nahme h 3 “a 5
;I_Messdaten verfgbar_ [ la 6

A ilustracdo mostra a sequéncia de medicdo tipica
de uma medicdo automatizada da espessura do
revestimento. Os campos mostrados em vermelho
correspondem as entradas do sistema de controle
de nivel superior. Os campos destacados em cinza
representam o feedback do sistema de medigao.

As etapas a seguir sdo necessarias para realizar uma
medicao da espessura do revestimento:

1. Com o PaintChecker Industrial, os sensores a
serem usados devem ser ativados por meio dos
canais de controle 1.0 - 1.7. O status da conexao
¢é exibido nos canais de saida 21.0 - 21.7.

2. Uma calibragdo adequada deve entdo ser
carregada por meio dos bits de sinais de entrada
0,8 a 0,11 (tabela de sinais de entrada). A
calibragdo ativa é exibida no canal de saida 10.
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3. Agora, certifique-se de que o circuito de
seguranca esteja fechado. Uma medicdo sé é
possivel quando o LED verde do controlador se
apaga ao ativar o circuito de seguranca. Isso é
indicado pelo canal de saida 0.4 (tabela de

).

4. A liberacdo do software (

) deve ser concedida. A liberacdo
bem-sucedida é exibida no sinalizador de
liberacdo de software ativa (

). Recomenda-se que a liberacao do
software permaneca ativa até que o circuito de
seguranca seja comutado. Além disso, os sinais
Registro de dados de medicdo concluido (tabela

) e Dados de medicado
disponiveis (tabela ) sdo
ativados. Os sensores devem ser conectados a
todas as portas ativadas para ativar a liberacdo
do software.

5. Se o objeto de medicdo estiver posicionado
corretamente, a medicao (Tabela de
) sera acionada. Os sinais Registro de
dados de medicdo concluido e Dados de medicdo
disponiveis sdo entdo desativados. Deve-se
garantir que os sensores nao sejam movidos
durante o registro dos dados de medigao.

6. Quando todos os dados de medigdo tiverem
sido registrados, o sinal de conclusdo do registro
de dados de medicdo sera ativado. Os sensores
podem agora ser movidos para o préximo
ponto de medicao.

7. Quando os dados de medicdo tiverem sido
totalmente processados, o sinal de dados de
medicdo disponiveis sera ativado. Os valores
medidos podem agora ser acessados.

8. A medicdo esta concluida.

O controlador industrial PaintChecker tem uma
funcdo de ajuste automatico de poténcia que é
ativada por meio de de tabela

A poténcia de excitacdo da fonte de luz é regulada
de forma a obter os melhores resultados de
medicado. No entanto, isso as vezes esta associado a
um tempo de medicdo mais longo, pois a poténcia
dos sensores individuais é ajustada durante a
medicao.

Recomenda-se usar essa fungdo somente no inicio
do primeiro ponto de uma série de medic¢des, se
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necessario. Esse bit é usado somente para aplicacées
especiais, mediante consulta a OptiSense.

Outras medicdes sdo entdo realizadas com as
configuracbes de poténcia determinadas no
primeiro ponto. O status do ajuste automatico de
poténcia pode ser lido na tabela

7.2 Autoteste

Conforme descrito na norma fototérmica DIN EN
15042-2:2006, o teste funcional basico do sistema
de medicdo deve ser realizado usando uma amostra
de teste homogénea opticamente impermeavel com
boa estabilidade a longo prazo. Essa verificagdo
serve para garantir a operagdo adequada e deve ser
repetida em intervalos regulares.

Um vidro de referéncia (NG1) com propriedades
Opticas e térmicas definidas, disponivel na OptiSense
como acessoério, é usado como amostra de teste.
Durante o teste, essa placa deve ser posicionada
exatamente na distancia de trabalho (consulte

)-

Apds a montagem da amostra de referéncia, o
sistema de medicdo pode ser configurado para o
modo de autoteste com o auxilio do

As configuragdes de medicdo
necessarias sdo transferidas para todos os sensores
ativados.

As medicdes de referéncia podem entdo ser
realizadas conforme descrito no capitulo

. O sinal de tempo medido para cada
sensor é agora emitido nos canais para a espessura
do revestimento. A intensidade do sinal fototérmico
pode ser lida nos canais para a amplitude
fototérmica. Os valores indicam o desvio percentual
dos valores-alvo armazenados no respectivo sensor.

Se um dos valores acima estiver fora das
especificacdes permitidas, isso serd exibido como
uma mensagem de erro no canal de erro do
respectivo sensor.
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8. Protocolos de comunicacao

8.1 Introducao

Varias interfaces de comunicacdo estdo disponiveis
para controlar o sistema PaintChecker Industrial,
dependendo da configuracdo. As interfaces mais
comuns Profinet 10, Modbus RTU, DeviceNet e
NativelP podem ser acessadas por meio da conexdo
RJ45. O protocolo OptiSense ASCll pode ser
acessado por meio da interface USB. Os protocolos
sdo descritos nas tabelas abaixo.

Os comandos de controle sdo descritos na tabela de
no protocolo de controle do sistema
de medicdo. Os parametros de saida podem ser
encontrados na tabela no
protocolo de controle do sistema de medicao.

8.2 Modbus RTU

Para controlar o sistema de medicao via Modbus
RTU, devem ser usadas as entradas de registro na
coluna de registro Modbus RTU especificada na
tabela de e na tabela de

. O sistema de medicdo pode ser acessado
como um escravo Modbus por meio do endereco
"1
A interface serial da unidade de controle deve
primeiro ser configurada com os seguintes
parametros:

Taxa de baud: 57600
Bits de dados: 8

Bits de parada: 1
Paridade: Nenhuma

Os registros dos comandos de controle (tabela de

) podem ser enviados
completamente com o cédigo de funcdo Write
multiple coils (0x0f) e individualmente com o cédigo
Write single coil (0x05).

A estrutura de registro dos sinais de saida (tabela de

) pode ser lida usando o cédigo de
funcdo Read Input Register (0x04). O tempo de ciclo
é de 50 ms.

8.3 Profinet

A interface Profinet é implementada por meio de
um conversor de protocolo que é conectado como
mestre a interface escrava Modbus RTU. Os valores
de 16 bits sdo emitidos em notacdo little-endian.
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Para conectar o sistema de controle de nivel
superior ao sistema de medi¢do, o arquivo de
configuracdo correspondente (GDSML) do conversor
deve primeiro ser integrado ao sistema de controle
(consulte o manual do sistema de controle).

Os enderecos de registro especificados na tabela de
e na tabela de

podem entdo ser gravados ou lidos. O tempo de

ciclo aqui é de 20 ms. Novos comandos sdo

transmitidos quando o sinal muda (update-on-

change).

8.4 Protocolo ASCII do OptiSense

O controlador industrial PaintChecker é controlado
por comandos ASCIl por meio da interface serial do
sistema de medicao.

A interface serial da unidade de controle deve
primeiro ser configurada com os seguintes
parametros:

Taxa de baud: 115200
Bits de dados: 8

Bits de parada: 1
Paridade: Nenhuma

As cadeias de caracteres listadas na coluna de
comando ASCII (consulte o capitulo 10.2 Protocolo
de controle do sistema de medicdao) devem ser
usadas para essa finalidade.

O feedback é fornecido por meio das entradas
especificadas. Se varios valores forem emitidos ao
mesmo tempo, eles serdo separados por ponto e
virgula.

Além das mensagens do sistema de medicdo
relacionadas as entradas de comando, o status atual
dos dados de medi¢do e o status atual do sistema
podem ser consultados usando o comando s.

8.5 Coadigos de erro

No caso de erros de medicdo, as mensagens de erro
do controlador e de cada sensor sdao emitidas
separadamente (tabela de ). As
mensagens de erro sdo codificadas bit a bit para que
varias mensagens de erro possam ser emitidas
simultaneamente em um canal. Elas podem ser
divididas usando a tabela de bits de erro.

Exemplo:

O cbdigo de erro 134 é emitido. Isso corresponde
aos bitsde errol,2e7,como 21 + 22 + 27 =134
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Bit de erro

0

10

11

12

13

14

Descricao do erro

A medicdo foi acionada, mas a versdo do
software nao esta ativada

A medigdo foi acionada, mas o circuito de
seguranca ndo foi ativado

Aviso de aumento da temperatura do
sensor

Sensor superaquecido

Poténcia do laser muito baixa

Sinal fototérmico muito fraco

Sinal fototérmico muito alto

Temperatura do componente muito baixa
(<0°Q)

Erro na alimentacao do laser

Sinal de amplitude da medicao de
referéncia fora das especificagoes

Sinal de tempo da medicdo de referéncia
fora das especificagdes

Espessura da camada acima do limite de
calibracao

Espessura da camada abaixo do limite de
calibragdo

Sinal fototérmico abaixo do limite de
calibracao

Sensor ndo conectado
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Instrucao para acao

Ativar a versdo do software

Feche o circuito de seguranca e reinicie a chave de
seguranca

e Reduzir a frequéncia de medicéo, se possivel

e Monte o sensor em um suporte de dissipacao
de calor

e Reduzir a frequéncia de medicéo, se possivel

e Monte o sensor em um suporte de dissipagao
de calor

Entre em contato com o Servi¢o de Atendimento
ao Cliente OptiSense

Use uma configuragdo de medigdo com maior
poténcia de laser

Use uma configuracdo de medi¢do com menor
poténcia de laser

Aqueca o componente até a temperatura ambiente

Entre em contato com o Servico de Atendimento
ao Cliente OptiSense

e Certifique-se de que a superficie de referéncia
esteja limpa e sem arranhdes.

e Verifique o posicionamento correto da amostra
de referéncia em relacdo ao sensor

e Se 0 erro persistir, entre em contato com o
Servico de Atendimento ao Cliente OptiSense

e Certifique-se de que a superficie de referéncia
esteja limpa e sem arranhdes.

e Verifique o posicionamento correto da amostra
de referéncia em relacao ao sensor

e Se o erro persistir, entre em contato com o
Servico de Atendimento ao Cliente OptiSense

Use uma calibracdo com uma espessura de camada
limite maior

Use uma calibracdo com uma espessura de camada
limite menor

Use uma calibragdo com um limite inferior para o
sinal fototérmico

Certifique-se de que o sensor esteja conectado a
porta ativada do sensor
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9. Manutencao

9.1 Pecas de reposicao

&

DICA!

Recomenda-se uma inspecdo e
manutencdo anual do sistema de
medi¢do pela OptiSense ou por pessoal
instruido pela OptiSense.

As seguintes pecas de reposicdo estdo disponiveis na
OptiSense GmbH & Co:

e Sensor

e Cabo do sensor

e Controlador

e Conjunto de conectores Harting (fonte de
alimentacao, rede e circuito de seguranca)

Pecas sobressalentes adequadas para o sistema de
medicao estdo disponiveis na OptiSense, informando
o numero de série do controlador e dos sistemas.

e-mail: info@optisense.com
Telefone +49 23 64 50 882-0

lO tiSense

P

9.2 Substituicio do cabo do sensor

Para substituir um cabo com defeito, primeiro
certifique-se de que a fonte de alimentacdo do
controlador esteja desconectada. Se isso nao for
possivel devido ao sistema de controle de nivel
superior, o plugue X16 deve ser removido. Todos os
LEDs do controlador devem estar inativos
(desligados).

Os plugues do cabo com defeito devem ser
desconectados no lado do controlador e do sensor.
Remova o cabo e insira o novo cabo na guia do
cabo (lado vermelho no sensor e lado preto no
controlador). Gire os plugues de modo que os
pontos vermelhos no plugue e no soquete fiquem
opostos um ao outro. Em seguida, insira o plugue
até que ele se encaixe no lugar.

Controlador Sensor

Tabela 2: Conector do cabo do sensor
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9.3 Substituicio do controlador

Se um controlador de substituicdo tiver sido
encomendado para um sistema especifico, ele ja
estara configurado para que possa ser usado com os
sensores existentes para a respectiva tarefa de
medicdo. Entretanto, os parametros de rede
especificos do seu sistema devem ser inseridos.

Primeiro, remova todos os plugues do controlador
defeituoso e marque cada cabo do sensor para que
seja possivel reconhecer em qual soquete ele foi
conectado. Em seguida, o controlador com defeito é
removido do sistema.

Depois de instalar o novo controlador, todos os
plugues sdo  reconectados aos  soquetes
correspondentes. O cabo X16 deve ser conectado
por ultimo para que a fonte de alimentagdo néo seja
conectada antes de os cabos dos sensores serem
conectados.

E necessario um PC no qual o software IPConfig da
HMS esteja instalado para as configuracdes de rede
do novo controlador. Esse software estd disponivel
gratuitamente no link a seguir:

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

Primeiramente, é estabelecida uma conexdo de rede
entre o PC e o controlador (por meio do switch
associado ou diretamente pelo conector X14) e, em
seguida, o software IPConfig é iniciado.

O Anybus correspondente (configuracdo padrdo na
entrega Nome: PaintChecker DHCP: ON) ¢é
selecionado por meio do botdo Refresh (Atualizar)
no canto superior esquerdo (veja a Fig. 20).

Agora vocé pode inserir a configuracdo de rede
apropriada para o sistema no lado direito da janela
e aplicad-la clicando em Aplicar. As configura¢des
estardo ativas assim que o controlador for
desenergizado.
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@ 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 Substituicdo do sensor

Para substituir um sensor, a fonte de alimentacdo do
controlador deve ser desconectada. Se isso nao for
possivel devido ao sistema de controle de nivel
superior, o plugue X16 devera ser removido. Todos
os LEDs do controlador devem estar inativos
(desligados). Em seguida, remova a extremidade
vermelha do cabo do sensor, se necessario.

O sensor de substituicdo é girado de modo que o
ponto vermelho no cabo e no sensor fique alinhado.
O plugue é inserido até que se encaixe no lugar.
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Depois que a fonte de alimentacdo do controlador
for restaurada, os LEDs do sensor comecarao a
piscar e, em seguida, acenderdo permanentemente
assim que o software for habilitado pelo sistema de
controle de nivel superior. O sensor agora esta
operacional.

Para definir a distancia entre o sensor e o alvo,
alinhe o sensor de modo que os trés pontos de LED
da mira iluminada convirjam em um ponto. Para um
ajuste ideal, varias medicbes devem ser realizadas
com distancias ligeiramente diferentes. O sensor esta
ajustado corretamente quando o valor de Amplitude
fototérmica exibido estd no maximo.

9.5 Transporte e armazenamento

O armazenamento inadequado pode causar danos
materiais ao sistema de medicdo. Controlador e
Sensor...

e Nao armazenar ao ar livre

e Armazene em um local seco e sem poeira
e Nao expor a substancias agressivas

e Proteger da luz solar

e Evite choques mecanicos

9.6 Limpeza e cuidados

Todo trabalho de manutengdo deve ser realizado
exclusivamente pela OptiSense GmbH & Co KG. Em
particular, o controlador nunca deve ser aberto por
pessoal ndo qualificado e o anel frontal do sensor
nunca deve ser desparafusado.

O uso de agentes de limpeza corrosivos,
abrasivos e que causam arranhdes pode
causar danos materiais consideraveis ao

Atencao! sensor.

Nunca use solventes para a limpeza. Use apenas
panos de limpeza de lentes para a limpeza das
lentes. Em caso de sujeira pesada, limpe o
controlador e o sensor com um pano Umido e
macio.

9.7 Eliminacao de residuos

O simbolo de "lixeira riscada" indica
que esse aparelho s6 pode ser
descartado separadamente de outros
tipos de lixo e ndo junto com o lixo
domeéstico. Sempre consertaremos
aparelhos com defeito . Entre em

contato €ONosco pelo e-mail
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Service@optisense.com. Isso economiza recursos e
protege o meio ambiente.

O PaintChecker Industrial também contém uma
bateria de litio. Ela ndo deve ser descartada junto
com o lixo doméstico. H4 uma obrigacdo legal de
devolver as baterias usadas aos pontos de coleta
apropriados. As baterias usadas podem conter
substancias nocivas que podem prejudicar o meio
ambiente ou a sua saude se ndo forem armazenadas
ou descartadas adequadamente. H4 uma obrigagédo
legal de devolver as baterias usadas aos pontos de
coleta apropriados. Vocé pode enviar as baterias de
volta para ndés apds o uso ou devolvé-las
gratuitamente, por exemplo, a um varejista ou a um
centro de coleta municipal.
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10. Dados técnicos

10.1 Especificacoes do sistema
10.1.1 Tipos

Os sensores de aluminio sdo projetados para serem
montados em suportes fixos.

O cabo pré-montado entre o sensor e o controlador tem 3
metros de comprimento, mas também esta disponivel em
uma versdo de 5 metros.

Dados técnicos | Sensores a laser Industrial

Modelo i Laser i Laser Laser Laser Laser Laser
Angulo LP | Angulo HP | Tubo LP Tubo HP Linha LP Linha HP

Tipo de construcao Angulo Cilindro Mini torre

Faixa de medicdo 1-1000 pm

Taxa de medicdo max. 2,5 Hz

Tempo de medigao 125 - 1000 ms; pulso de laser: maximo de 500 ms

Modo de operacdo Operacao de pulso

Resolucao 1 % do valor medido

Precisdo 3 % do valor medido

Distancia de medicdo da 35 mm 100 mm 35 mm 100 mm 35 mm 100 mm

lente

Tolerancia de distancia £ 2,5 mm £ 5mm £ 2,5 mm +5mm +2,5mm +5mm

Tolerancia angular a

superficie do objeto de +15°

medicao

Medi¢do do tamanho do 0,3 mm 0,5 mm 0,3 mm 0,5 mm 0,3 mm 0,5 mm

campo

Maximo. Energia de pulso 650 mJ 1250 mJ 650 mJ 1250 mJ 650 mJ 1250 mJ

Comprimento de onda 1480 nm

Divergéncia de feixe 20,3° 7,1° 20,3° 7,1° 20,3° 7,1°

Seguro para os olhos Sim nao Sim nao Sim nao

Dimensdes (C x L x A) 87 x 28 x41 mm @ 30 x 102 mm 38 x 36 x 104 mm

Peso 330 g 150 g 330 g

Classe laser 1 4 1 4 1 4
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Dados técnicos | Sensores LED Industrial

Modelo Cubo LED-R Cubo LED-B
Tipo de construgao Cubo

Faixa de medicdo 1-1000 pm

Taxa de medicdo max. 2,5 Hz

Tempo de medicao 125 - 1000 ms

Modo de operagao Operacao de pulso
Resolucdo 1 % do valor medido
Precisdo 3 % do valor medido
Distancia de medicdo da lente 33 mm

Tolerancia de distancia £ 3 mm

Tolerancia de angulo +45°

Medicdo do tamanho do campo 1 mm

Maximo. Energia de pulso 1700 mJ 850 mJ
Comprimento de onda 980 nm 360 nm
Grupo de risco Risco 1 Risco 3
Seguro para os olhos Sim

Dimensdes (C x L x A) 50 x 51,6 x 55 mm

Peso 280 g

Classe de protegado IP 50
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10.1.2 Controlador

Os sensores de aluminio sdo projetados para serem

montados em suportes fixos.

lOpt|Sense

O cabo pré-montado entre o sensor e o controlador tem 3
metros de comprimento, mas também esta disponivel em
uma versdo de 5 metros.

Dados técnicos | Controlador Industrial

Modelo LP LED HP Multi LP | Multi LED | Multi HP
Saidas de sensor 1 1 1 8 8 8
Tipo de sensor Laser LED Laser de Laser LED Laser de
alta alta
poténcia poténcia
Classe de protecdo IP50

Fonte de alimentacado U. =100-240V; f.. =50/60 Hz

Consumo de energia 400 W

Padronizacao DIN EN 15042-2

Dimensoes (C x L x A) 369 x 426,5 x 148 mm
Peso 13,5 kg

Profinet IO / deviceNet / NativelP: RJ45
USB

Interfaces

Umidade do ar 0 - 90 %, sem condensacao

Temperatura operacional 10 - 40 °C

Temperatura de 0-50°C

armazenamento
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10.1.3 Diagrama de blocos

[ o o

ZH09 - 0S5
~A\OEZ - 00T
Alddns 1amod

— ]
et f '
) o !
. E H
8 ¢s 4
=1 Ly t
AR H
— 1
—‘-
|
|
|
]
1
12 1T |
m B o ]
3 ]
|
nao
gg M1- "
T 0
3 ze zT |
o % 1
< : G 1
_ | o
I o ]
1
IIIIIIIIIIIIIIIIIIII o

IEEINE]

1

pTX b

e = = =

]
]
]
1

e P

I ouR |

H [eued a3 H
1
1
]
1

X0( [0U09 JaseT

L

¢IX TIX

sng [euas

m |esiaAluN
" Jo1eaiunwiwo) sngAuy .

€TX

peay bBulnsea

llustrag¢do 20: Diagrama de blocos
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10.1.4 Processo de desbloqueio

A fonte de luz/laser é ativada de forma acoplada por
meio de dois sistemas pC separados. O pC central
estad localizado no controlador industrial. A placa do
controlador se comunica com até 8 sensores.

a. Quando "Enable" (Ativar) é ativado via software,
um relé conectado em série na placa
controladora 1 é ativado pelo cabegote de
medicdo e na placa controladora (consulte ->
diagrama de blocos).

b. Somente quando um sinal de habilitagdo é
recebido do pC na placa controladora 1 e uma
solicitacdo é feita pelo pC no cabecote de
medicdo é que um sinal PWM gerado pelo
cabecote de medicdo do controlador é enviado
ao estagio de saida de poténcia do driver do
laser por meio dos dois relés conectados em
série.

¢. Cada sensor tem seu préprio estadgio de saida de
energia, que é comutado adicionalmente por
meio de uma linha de barramento de ativacao
controlada pela placa controladora 1.

Os estdgios de saida de energia de todos os
sensores sao conectados a uma unidade separada
de fonte de alimentacdo CA/CC moddulo 2, cuja
energia de entrada é protegida por um relé de
seguranca (PNOZ). O contato do sensor desse relé
de seguranca pode ser lido sem potencial na placa
controladora 1. Entretanto, o relé de seguranca em
si ndo pode ser controlado pelo pyC. Para essa
finalidade, as linhas completamente isoladas
galvanicamente para o circuito de seguranca
(parada de emergéncia, 2 estagios) e para a
reinicializacdo do relé de seguranga sdo direcionadas
para o exterior. O relé de seguranca ndo é ativado
automaticamente apds uma falha.

'O tiSense

P

10.1.5 Conceito de seguranca

a. No controlador industrial: cada sensor termina a
medicdo e, portanto, o sinal PWM de forma
independente. Um tempo maximo de medicdo
de 1 segundo pode ser definido no software do
sensor com um ciclo de trabalho maximo de
50%.

b. Em um dos sensores: O pC na placa
controladora 1 configura os sensores via
software e, portanto, "sabe" o tempo de
medicdo esperado de cada sensor. Como os
sensores sdo consultados individualmente para
obter dados no final do tempo de medicdo, o
relé "Enable" de todos os sensores é desligado
pelo controlador ap6s um tempo limite de
resposta de aproximadamente 500 ms apds o
final esperado do tempo de medicdo,
interrompendo assim qualquer sinal PWM
estatico que ainda possa estar presente em um
sensor com defeito. Da mesma forma, o laser
correspondente é desligado apos
aproximadamente 2,5 segundos no tempo
méaximo de medicdo de 2 segundos.
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10.1.6 Atribuicdes de pinos
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X14: Controlador de conexao TCP/IP (comprimento maximo do cabo

Funcao

Tx+
Tx-
Rx+

Rx-

Harting RJ Nuamero do cabo RJ45 Ndmero do pino
Industrial fémea/masculino RJ45
IP67Data3A Controle
1 1 Tx+ 1
7 2 Tx- 2
3 3 Rx+ 3
9 4 Rx- 6

X15 / X15.1: Controlador de circuitos de seguranca (comprimento maximo do cabo, veja abaixo 1*)

Funcao

START (ativacdo do
laser)

EMERGENCIA
DESLIGADO 1

EMERGENCIA
DESLIGADO 2

START (ativacao do
laser)

EMERGENCIA
DESLIGADO 1

Conexoes do interruptor

Caixa Harting Ndmero do cabo
Plugue/soquete
Han 4A-STI-S
X15.3 1
X15.6 2
X15.1 3
X15.4 4
| X15.5 | 5
| X15.2 | 6

S3/13
S3/14

S1/11
S1/1.2

S1/21
S1/22

1* Calculo do comprimento maximo do cabo Imax no circuito de entrada: Imax = Rlmax/(Rl/km)
com RImax = resisténcia total maxima do cabo e RI/km = resisténcia do cabo/km

X16 / X16.1: Fonte de alimentacao U~= 100-240 V; f~=50/60 Hz (comprimento maximo do cabo: 35 m)

Funcao

Reserva

PE

Conector Harting
Han 3A-STAF 6 FE -S

X16.1
X16.2
X16.3

X16.4

Tomada Harting
Han 3A-STAF 6

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

Nudmero do cabo

PE

Fonte de
alimentacédo
240V ~/50Hz

~ L
~ N
Reserva

PE
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X17: Conexao Anybus PC (comprimento maximo do cabo: 35 m)

Anybus Anybus Sub-D Soquete LTW
Funcao Conex3o com o PC Funcao 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 Protocolo de controle do sistema de medicao

10.2.1 Comandos de controle

Modbus RTU Profi-Net
Registro 10
# Designacao Unidade | Tamanho| Byte Bit | Comando Abreviacdo| Faixa
0 Registro de entrada digital 2 bytes 0 0-15
1
0.0 |Versao do software # 1 bit 0 0 fe, <#> mse 0
0.1 N&o documentado # 1 bit 0 1 1
0.2 N&do documentado # 1 bit 0 2 2
0.3 N&ao documentado # 1 bit 0 3 3
0.4 Iniciar uma medigéo # 1 bit 0 4 tt cth 4
0.5 N&ao documentado # 1 bit 0 5 5
0.6 Redefinicdo do contador # 1 bit 0 6 r ecc 6
de erros
0.7 | Ativacao do ajuste # 1 bit 0 7 fa,<#> aas 7
automatico de poténcia
0.8 Selecdo das configuragoes 1-16 1 bit 0 8 cla,<#> acg 8
de medicao Bit 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 | Ativagado do autoteste com # 1 bit 0 12 fs, <#> pontos 12
amostra de vidro cinza
1 Registro de entrada digital 2 bytes 1 16 - 31
2
1.0 Ativacdo do sensor 1 # 1 bit 1 0 oca,l,<#> conl 16
11 Ativacdo do sensor 2 # 1 bit 1 1 oca,2,<#> con2 17
1.2 Ativacdo do sensor 3 # 1 bit 1 2 oca,3,<#> con3 18
13 Ativacao do sensor 4 # 1 bit 1 3 oca4,<#> con4d 19
14 Ativacdo do sensor 5 # 1 bit 1 4 oca,b, <#> conb 20
15 Ativacdo do sensor 6 # 1 bit 1 5 0ca,b,<#> con6 21
1.6 Ativacdo do sensor 7 # 1 bit 1 6 oca,7,<#> con? 22
1.7 Ativacao do sensor 8 # 1 bit 1 7 oca,8, <#> con8 23
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10.2.2 Sinais de saida

Registro ASCII Profi-
Modbus RTU Net 10
# Designacao Unidade Tamanho Byte @ Bit | Comando Abreviacio | Faixa
0 Registro de saida digital # 2 bytes 0 DIO 0-15
0.0 Lifebit do controlador de # 1 bit 0 0 s I 0
medicao
0.1 Registro de dados de # 1 bit 0 1 S m 1
medi¢do concluido
0.2 Calculo da espessura da # 1 bit 0 2 s C 2
camada concluido
0.3 Liberacao de software para # 1 bit 0 3 s m 3
o dispositivo de medigao
ativo
0.4 Circuito de seguranca ativo # 1 bit 0 4 s S 4
0.5 Dados de medicao # 1 bit 0 5 s u 5
disponiveis
0.6 Status do ajuste # 1 bit 0 6 s A 6
automatico de energia
0.7 Status do driver do laser # 1 bit 0 7 S L 7
(somente no controlador
de alta poténcia)
0.8 Autoteste de status com # 1 bit 0 8 s S 8
vidro cinza
1 Espessura da camada (no 01um | 2 bytes 1 sr ECR 16 - 31
sensor 1)
2 Nao documentado 001W | 2bytes 2 sr 32-47
3 Temperatura do objeto 0,01 °C | 2 bytes 3 sr BGT 48 - 63
medido (no sensor 1)
4 Temperatura do sensor (no | 0,01 °C | 2 bytes 4 sr DET 64 -79
sensor 1)
5 Numero de medicoes # 2 bytes 5 sr DNH 80 - 95
(palavra alta)
6 Numero de medigoes # 2 bytes 6 sr DNL 96 - 111
(palavra baixa)
7 Tempo de execugdo ms 2 bytes 7 sr DTH 112 - 127
(palavra alta)
8 Tempo de execucdo ms 2 bytes 8 sr 128 - 143
(palavra baixa)
9 Amplitude fototérmica (no | 0,01 °C | 2 bytes 9 sr AMP <0,1,2> | 144 - 159
sensor 1)
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Registro ASCII Profi-
Modbus RTU Net 10
# Designacao Unidade Tamanho Byte @ Bit | Comando Abreviacio | Faixa
10 Numero da configuragéo # 2 bytes 10 s #callND | 160 - 175
de medicao atual
11 Nao documentado 0 2 bytes 11 sr 0 176 - 191
12 Nao documentado 0 2 bytes 12 sr 0 192 - 207
13 Nao documentado 0 2 bytes 13 sr 0 208 - 223
14 Nao documentado 0 2 bytes 14 sr 0 224 - 239
15 N&ao documentado 0 2 bytes 15 sr 0 240 - 255
16 N&ao documentado 0 2 bytes 16 sr 0 256 - 271
17 N&ao documentado 0 2 bytes 17 sr 0 272 - 287
18 Numeros para mensagens # 2 bytes 18 sr ECC 288 - 303
de erro
19 Cédigo de erro do sensor 1 # 2 bytes 19 sr ERS 304 - 319
20 Cédigo de erro do # 2 bytes 20 sr ERC 320 - 335
controlador de medigédo
21 Guia Sensores de status de # 2 bytes 21 S CON 336 - 351
conexao
21.0 |Sensor 1 conectado # 1 bit 21 0 S 1 336
211 | Sensor 2 conectado # 1 bit 21 1 s 2 337
21.2 | Sensor 3 conectado # 1 bit 21 2 s 3 338
21.3 |Sensor 4 conectado # 1 bit 21 3 s 4 339
214 |Sensor 5 conectado # 1 bit 21 4 s 5 340
215 |Sensor 6 conectado # 1 bit 21 5 s 6 341
21.6 |Sensor 7 conectado # 1 bit 21 6 s 7 342
21.7 |Sensor 8 conectado # 1 bit 21 7 S 8 343
22 Espessura da camada no # 2 bytes 22 sr RCT (por | 352 - 367
sensor 2 linha)
23 Espessura da camada no # 2 bytes 23 sr RCT (por | 368 - 383
sensor 3 linha)
24 Espessura da camada no # 2 bytes 24 sr RCT (por | 384 -399
sensor 4 linha)
25 Espessura da camada no # 2 bytes 25 sr RCT (por | 400 - 415
sensor 5 linha)
26 Espessura da camada no # 2 bytes 26 sr RCT (por | 416 -431
sensor 6 linha)
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Registro ASCII Profi-
Modbus RTU Net 10
# Designacao Unidade Tamanho Byte @ Bit | Comando Abreviacio | Faixa
27 Espessura da camada no # 2 bytes 27 sr RCT (por | 432 - 447
sensor 7 linha)
28 Espessura da camada no # 2 bytes 28 sr RCT (por | 448 - 463
sensor 8 linha)
36 Temperatura do objeto # 2 bytes 36 sr BGT (por | 576 - 591
medido no sensor 2 linha)
37 Temperatura do objeto # 2 bytes 37 sr BGT (por | 592 - 607
medido no sensor 3 linha)
38 Temperatura do objeto # 2 bytes 38 sr BGT (por | 608 - 623
medido no sensor 4 linha)
39 Temperatura do objeto # 2 bytes 39 sr BGT (por | 624 - 639
medido no sensor 5 linha)
40 Temperatura do objeto # 2 bytes 40 sr BGT (por | 640 - 655
medido no sensor 6 linha)
41 Temperatura do objeto # 2 bytes 41 sr BGT (por | 656 - 671
medido no sensor 7 linha)
42 Temperatura do objeto # 2 bytes 42 sr BGT (por | 672 - 687
medido no sensor 8 linha)
43 Temperatura do sensor 2 # 2 bytes 43 sr DET (por | 688 - 703
linha)
44 Temperatura do sensor 3 # 2 bytes 44 sr DET (por | 704 - 719
linha)
45 Temperatura do sensor 4 # 2 bytes 45 sr DET (por |720-735
linha)
46 Temperatura do sensor 5 # 2 bytes 46 sr DET (por | 736 -751
linha)
47 Temperatura do sensor 6 # 2 bytes 47 sr DET (por | 752 -767
linha)
48 Temperatura do sensor 7 # 2 bytes 48 sr DET (por | 768 - 783
linha)
49 Temperatura do sensor 8 # 2 bytes 49 sr DET (por | 784 -799
linha)
50 Amplitude fototérmica no # 2 bytes 50 sr PHA <0.1.2> | 800 - 815
sensor 2 (por linha)
51 Amplitude fototérmica no # 2 bytes 51 sr PHA <0.1.2> | 816 - 831
sensor 3 (por linha)
52 Amplitude fototérmica no # 2 bytes 52 sr PHA <0.1.2> | 832 - 847
sensor 4 (por linha)
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53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

Designacao

Amplitude fototérmica no
sensor 5

Amplitude fototérmica no
sensor 6

Amplitude fototérmica no
sensor 7

Amplitude fototérmica no
sensor 8

Cédigo de erro do sensor 2
Cédigo de erro do sensor 3
Cédigo de erro do sensor 4
Cédigo de erro do sensor 5
Cédigo de erro do sensor 6

Cédigo de erro do sensor 7

Cédigo de erro do sensor 8

Unidade

Tamanho

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

2 bytes

Registro

Modbus RTU

Byte
53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

Bit

lOpt|Sense

ASCII

Comando

Sr

Sr

Sr

Sr

Sr

Sr

sr

Sr

sr

Sr

sr

Abreviacao
PHA <0,1,2>
(por linha)

PHA <0.1.2>
(por linha)

PHA <0.1.2>
(por linha)

PHA <0.1.2>
(por linha)

ERS (por
linha)

ERS (por
linha)

ERS (por
linha)

ERS (por
linha)

ERS (por
linha)

ERS (por
linha)

ERS (por
linha)

Profi-
Net IO

Faixa

848 - 863

864 - 879

880 - 895

896 - 911

912 - 927

928 - 943

944 - 959

960 - 975

976 - 991

992 -

1007

1008-
1023
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OptiSense.
Estamos a sua disposicao em
todo o mundo.

OptiSense GmbH & Co KG
AnnabergstraBe 120

45721 Haltern am See
ALEMANHA

Telefone +49 2364 50882-0
info@optisense.com
www.optisense.com
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