Funcionamiento - Mantenimiento

GRACO

3A1590H

PR70" :

con moédulo de pantalla estandar

Sistema de relacion fija. Para dosificacion, mezcla y dispensacion precisas de
materiales bicomponentes. Unicamente para uso profesional.

No aprobado para uso en lugares con atmdsferas explosivas dentro de Europa.

Presion maxima de trabajo de 21 MPa (207 bar, 3000 psi)
Presion maxima de entrada de aire de 0,7 MPa (7 bar, 100 psi)

Lea todas las advertencias e instrucciones de este

manual.
Guarde estas instruccione:

@ Instrucciones importantes de seguridad

g

PROVEN QUALITY. LEADING TECHNOLOGY.
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Modelos

Accesorios de la PR70

Opciones de mezclador y cubierta

LC0063

LC0057

LC0058

LC0059
LC0060

LC0061

LC0062

LCO0077

LCO0078

LC0079
LC0080

Mezclador, 4,8 mm (3/16) x 32, 10 mezcladores con cubierta
Mezclador, 6,4 mm (1/4) x 24, 10 mezcladores con cubierta

Mezclador, 9,5 mm (3/8) x 24, 10 mezcladores con cubierta

Mezclador, 9,5 mm (3/8) x 36, 10 mezcladores con cubierta

Mezclador, 9,5 mm (3/8) combinado, 10 mezcladores con cubierta

Mezclador, 4,8 mm (3/16) x 32 conexion Luer-Lock, 10 mezcladores
on cubierta

Mezclador, 6,4 mm (1/4) x 24 conexion Luer-Lock, 10 mezcladores
on cubierta

Mezclador, 4,8 mm (3/16) x 32, 50 mezcladores
Mezclador, 6,4 mm (1/4) x 24, 50 mezcladores

Mezclador, 9,5 mm (3/8) x 24, 50 mezcladores

Mezclador, 9,5 mm (3/8) x 36, 50 mezcladores

Kits de valvula MD2

255217

255218

MD2, kit de reparacion, cilindro de aire

MD2, kit de reconstruccién, extremo trasero de la secciéon himeda
(sin aguja ni asiento)

Otros accesorios

LC0097

LC0098

LCO0095

LC0096
LC0008
LC0099

3A0429H

Secador de desecante, 3/8 pulg. npt con adaptador y cartucho
Cartucho de llenado del secador con desecante

Kit de nitrégeno para los tanques de 30 | y 60 I, 1 tanque

Kit de nitrégeno para los tanques de 30 | y 60 |, 2 tanques
Cable, interfaz de Entrada/Salida y pieza del pedal interruptor

Bomba de transferencia de vacio, 120V, reduce hasta 25 Torr

LC0081

LC0083

LC0082

LC0084
LC0085

LC0086

LCo087

LC0088

LC0089

LC0090

255219

255220

LCO0100

LC0091

LC0092

LC0093
LC0094

Mezclador, 9,5 mm (3/8) combinado, 50
iezcladores

Mezclador, 6,4 mm (1/4) x 24, conexion Luer-Lock,
J mezcladores

Mezclador, 4,8 mm (3/16) x 32, conexion Luer-Lock,
J mezcladores

Mezclador, 4,8 mm (3/16) x 32, 250 mezcladores
Mezclador, 6,4 mm (1/4) x 24, 250 mezcladores

Mezclador, 9,5 mm (3/8) x 24, 250 mezcladores

Mezclador, 9,5 mm (3/8) x 36, 250 mezcladores

Mezclador, 9,5 mm (3/8) combinado, 250
lezcladores

Mezclador, 4,8 mm (3/16) x 32, conexion Luer-Lock,
50 mezcladores

Mezclador, 6,4 mm (1/4) x 24, conexion Luer-Lock,
50 mezcladores

MD2, reparacién del asiento blando, aguja y
extremo del tubo de salida

MD2, conversion del asiento blando del extremo de
tubo de salida a asiento duro (reconstruccién de
asiento duro), aguja y extremo de tubo de salida

Bomba de transferencia de vacio, 240V, reduce
hasta 25 Torr

Kit de reconstruccién del cilindro de aire de 76,2 mm
(3,0 pulg.)

Kit de reconstruccion del cilindro de aire de 76,2 mm
(4,5 pulg.)

Kit de reconstruccién de la valvula de retencién

Kit de reparacion de la junta de bomba trasera
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Manuales

Manuales relacionados

Manuales de componentes en inglés. Los manuales estan disponibles en www.graco.com

PR70 y PR70v
Pieza Descripcion

312759 PR70 y PR70v con modulo de pantalla
avanzada, Funcionamiento y
mantenimiento

312760 Reparacion de la PR70 y la PR70v

312394 Sistemas de alimentacion para PR70 y
PR70v

Valvula dosificadora MD2

Pieza Descripcion

312185 Manual, valvula de suministro, MD2

* Control térmico

Pieza Descripcion

312413 Manual, control térmico,
tanque/mangueras

*  El manual del control térmico no se suministra con las maquinas que no tienen un componente de tanque
calentado o manguera calentada.
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Advertencias

Advertencias

Las advertencias siguientes se aplican a la configuracion, el uso, la conexion a tierra, el mantenimiento y la
reparacion de este equipo. El signo de exclamacion le indica que se trata de una advertencia general y el simbolo
de peligro se refiere a un riesgo especifico de procedimiento. Consulte a menudo estas advertencias. En este
manual encontrara advertencias adicionales o especificas del producto.

/N\ADVERTENCIA

PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA

La inapropiada conexién a tierra, instalacion o utilizacién del equipo pueden causar una descarga

eléctrica.

_|* Apague y desconecte el cable de alimentacion antes de realizar el mantenimiento del equipo.

b (¢ Utilice Unicamente tomas eléctricas conectadas a tierra.

e Utilice tnicamente cables de extensién de 3 hilos.

e Asegurese de que los terminales de conexion a tierra del pulverizador y los cables de extension estén
intactos.

¢ No lo exponga a la lluvia. Almacene el equipo en interiores.

PELIGRO DE INYECCION DE FLUIDO EN LA PIEL

El fluido a alta presién procedente de la valvula dispensadora, de mangueras con fugas o de

componentes dafiados puede perforar la piel. Esto puede considerarse como un simple corte, pero se

_|trata de una lesion grave que puede dar como resultado una amputacion. Obtenga tratamiento

\ [quirdargico de inmediato.

|* No apunte a nadie ni a ninguna parte del cuerpo con la valvula.

* No ponga la mano sobre el extremo de la boquilla dispensadora.

* No intente bloguear ni desviar fugas con la mano, el cuerpo, los guantes o un trapo.

¢ Siga el Procedimiento de descompresion de este manual cuando deje de pulverizar y antes de
limpiar, revisar o dar servicio al equipo.

PELIGRO POR VAPORES O FLUIDOS TOXICOS

Los vapores o fluidos toxicos pueden provocar lesiones graves o incluso la muerte si salpican los ojos o

_|la piel, se inhalan o se ingieren.

¢ Leala Hoja de datos de seguridad del material (HDSM) para conocer los peligros especificos de los
fluidos que esté utilizando.

e Guarde los fluidos peligrosos en recipientes adecuados que hayan sido aprobados. Proceda a su
eliminacién siguiendo las directrices pertinentes.

e Utilice siempre guantes impermeables cuando pulverice o limpie el equipo.
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PELIGRO DE INCENDIO Y DE EXPLOSION
Los vapores inflamables, como las de disolvente o pintura, en la zona de trabajo pueden incendiarse o
explotar. Para ayudar a prevenir incendios y explosiones:

Utilice y limpie el equipo Unicamente en areas bien ventiladas.

Elimine toda fuente de encendido, por ejemplo las luces piloto, cigarrillos, lamparas eléctricas
portatiles y cubiertas de plastico (arcos estaticos potenciales).

Mantenga la zona de trabajo libre de residuos, incluidos disolventes, trapos y gasolina.

No enchufe ni desenchufe cables de alimentacién ni apague ni encienda las luces en presencia de
emanaciones inflamables.

Conecte a tierra el equipo, el personal, los objetos que estén siendo pintados y los objetos
conductores de la zona de trabajo. Consulte las instrucciones de conexién a tierra.

Utilice Unicamente mangueras conectadas a tierra de Graco.

Compruebe a diario la resistencia de la pistola.

Si hay chispas de electricidad estatica o siente una descarga eléctrica, deje de trabajar
inmediatamente. No utilice el equipo hasta haber identificado y corregido el problema.

No lave con la pistola electrostatica encendida. No encienda la pistola de pulverizacién electrostatica
hasta que se haya eliminado todo el disolvente del sistema.

Mantenga un extintor de incendios que funcione correctamente en el lugar de trabajo.

i

PELIGRO DEBIDO AL USO INCORRECTO DEL EQUIPO
El uso incorrecto del equipo puede causar la muerte o lesiones graves.

No utilice la unidad cuando se encuentre cansado o bajo la influencia de las drogas o el alcohol.

No exceda la presion méxima de trabajo o el rango de temperatura del componente con menor valor
nominal del sistema. Consulte la seccion Datos técnicos en todos los manuales de los equipos.
Utilice fluidos y disolventes compatibles con las piezas himedas del equipo. Consulte la seccion
Datos técnicos de todos los manuales del equipo. Lea las advertencias de los fabricantes de los
fluidos y los solventes. Para obtener informacion completa sobre el material, pida los formularios
MSDS al distribuidor o minorista.

Compruebe el equipo de forma diaria. Repare o sustituya de inmediato las piezas desgastadas o
dafladas Unicamente con piezas de repuesto originales del fabricante.

No altere o modifique el equipo.

Utilice el equipo Unicamente para el fin para el que se ha disefiado. Si desea obtener informacion
adicional, llame a su distribuidor.

Desvie las mangueras y el cable de zonas de trafico intenso, bordes cortantes, piezas en movimiento
y superficies calientes.

No retuerza o doble en exceso las mangueras y no las use para arrastrar el equipo.

Mantenga a nifios y mascotas alejados de la zona de trabajo.

Cumpla con todas las normas de seguridad correspondientes.

:

PELIGRO POR PIEZAS EN MOVIMIENTO
Las piezas en movimiento pueden pellizcarle o amputarle los dedos u otras partes del cuerpo.

Manténgase alejado de las piezas en movimiento.

No utilice el equipo sin las cubiertas o tapas de proteccion.

El equipo presurizado puede ponerse en marcha sin previo aviso. Antes de revisar, mover o reparar
el equipo siga el Procedimiento de descompresion de este manual. Desconecte los suministros
eléctrico y neumaético.

3A0429H
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EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Debe utilizar un equipo de proteccién adecuado cuando trabaje, revise o esté en la zona de
funcionamiento del equipo, para evitar lesiones graves, como lesiones oculares, inhalacion de vapores
téxicos, quemaduras y pérdida auditiva. Este equipo incluye, entre otros, lo siguiente:

e Gafas de proteccion

* Ropa de proteccion y mascarilla, recomendadas por los fabricantes de fluido y de disolvente

¢ Guantes

e Proteccién auditiva

3A0429H
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Instalacion

Instalacion

Informacién general

Los accesorios estan disponibles en Graco. Cerciorese
de que todos los accesorios estén debidamente
dimensionados y tengan presiéon nominal para
satisfacer las necesidades del sistema.

Las Figuras 2 a 4 son solo una guia para identificar los
componentes del sistema y para ayudar en la
instalacién. Comuniquese con el distribuidor Graco o el
Servicio al Cliente de Graco Ohio para obtener ayuda
para disefiar un sistema adecuado a sus necesidades
particulares.

Desembalaje

1. Inspeccione cuidadosamente el embalaje en busca
de dafios. Si se descubriesen, informe
inmediatamente al transportista.

2. Abra la caja e inspeccione cuidadosamente su
contenido. No debe haber ninguna pieza suelta o
dafiada en el embalaje.

3. Compare la lista de empaque con todos los
articulos de la caja. Informe de inmediato los
faltantes u otros problemas de la inspeccion.

4. Retire del embalaje los componentes del sistema
PR70. No levante la maquina por los tanques.
Ubicacién e instalaciéon de la PR70

1. Ubique una posicién sobre el banco o equivalente
para montar mecanicamente la maquina de
suministro PR70. Verifique que la ubicacién tenga

3A0429H

acceso a aire comprimido y alimentacion de CA 'y
gue esté bien ventilada.

2. Coloque la PR70 en la ubicacion designada.
Permita que la maquina descanse sobre la base de
caucho suministrada.

3. Gire los tornillos de fijacién del blindaje en sentido
horario en ambos lados para retirar el blindaje
protector de la PR70.

4. Fije el bastidor de la PR70 en la ubicacién
seleccionada mediante la instalacion de
sujetadores (no suministrados con la unidad) a
través los 4 agujeros de montaje. Consulte las
dimensiones del agujero de montaje en la Figura 1.

Configuracién de la maquina

’

[

..—_q_:hl:,#_—

Evite el contacto con interconexiones eléctricas cuando conecte la
alimentacion eléctrica a la maquina. Lea todas las advertencias del
fabricante y las hojas de datos de seguridad del material (MSDS)
para conocer los peligros especificos del material utilizado.

1. Conecte una tuberia de aire comprimido a la
entrada de aire en la parte trasera de la maquina.

2. Cargue material en los tanques integrados o
externos que alimentan la maquina.

3. Con el cable de alimentacién suministrado, conecte
alimentacion eléctrica de CA (100-240 V, 50/60 Hz,
monofasica) a la maquina.
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Instalacion

)

Figura 1: Dimensiones del agujero de montaje para la instalacién de la maquina PR70 (dimensiones en

pulg./mm)
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Identificacion de componentes

Identificacién de componentes

Leyenda:

A Valvula de suministro (DV)

B Interfaz hombre-maquina (HMI)
C Mezclador estéatico

D Tornillo de fijacion del blindaje
E Interruptor de alimentacion

F Filtro de aire

G Receptaculo de entrada del

AN« T T

cliente

Blindaje protector

Regulador de presién de aire
Valvula de bola (opcional)
Tanques Ay B (integrados, se
muestran la versiones de
polietileno).

Leyenda:

mooOw>

Conjunto de bomba

Valvulas solenoide

Conjunto de cilindro de aire
Fuente de alimentacién de CC
Moédulo de control de fluido
(FC™M)

Figura 3: Vista posterior de la PR70 con el blindaje, tanques, valvula de suministro y HMI retirados.

3A0429H
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Identificacion de componentes

Leyenda:

Bloque impulsor
Hydracheck (opcional)
Valvula de retencion
Cilindro (tubo de medicion)
Cojinete trasero
Tornillo/tuerca de seguridad
de ajuste de sincronizacion
Agujero de montaje en el
bastidor de la base

mTmMmoO o>

®

Figura 4: Vista superior de la PR70 con el blindaje, tanques, valvula de suministro y HMI retirados.

Controles e indicadores de la HMI

1

0
e.
0
oJ
o
0
0
0

Figura 5: Controles de la HMI de la PR70

Leyenda:
A Pantalla, Zona de visualizacion N ICONO de Modo operador
B,D  Teclas Subiry Bajar (0] LED de Modo operador
C LED de teclas Subir y Bajar P Tecla roja Parar o Cancelar (utilizada para detener el
E LED de tecla Entrar funcionamiento de la maquina)
F Tecla Intro Q Tecla Candado (utilizada para entrar y salir de las pantallas
G-J Teclas variables 1 a 4 (izquierda a derecha). de configuracion)
K ICONO de Modo disparo R Tecla verde Funcionar (utilizada para solicitar un disparo)
L LED de Modo disparo S Zona de visualizacion
M Tecla Selecciéon de modo T LED de diagnéstico
U Panel de acceso trasero a la HMI (utilizado para acceder a la

bateria del reloj y para reprogramar la HMI).
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Pantallas de funcionamiento

Pantalla de ejecucion principal de la HMI
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Figura 6: Pantalla de ejecucién principal tipica de la PR70 (Modos disparo y operador, respectivamente)

Leyenda:

A Campo Numero de disparos ("x" en Modo operador)

B  Campo Tamafio de disparo ("XXXXXX" en Modo
operador)

C Unidad de medida de peso/masa del disparo
(gramos).

D Indicadores de estado de llenado del tanque

E Campo Estado de pistones

d ) ) {
Lea todas las advertencias del fabricante y las hojas de datos de
seguridad del material (MSDS) para conocer los peligros
especificos del material utilizado.

Seleccién de modo de la maquina

Para suministrar material, debe haber seleccionado uno
de los dos modos siguientes:

e Modo disparo suministra una cantidad
predeterminada de material cuando la maquina
recibe un comando "Funcionar".

¢ Modo operador suministra material siempre
gue la maquina esté recibiendo un comando
"Funcionar".

Para seleccionar el Modo disparo:
1. puise & hasta TSR,

2. Pulse O para aceptar o ® para cancelar.

Para seleccionar el Modo operador:
3. Pulse (49) hasta Y RCOR Y]

4. Pulse O para aceptar o ® para cancelar.

3A0429H

F Contador de ciclos

G Campo Estado de valvula de suministro
H Campo Estado de temporizador de purga
| Campo Estado cédigo de error

J Campo Fecha actual (DD-MM-AA)

K Campo Hora actual (formato de 24 horas)

Funcionamiento de la pantalla de ejecucién

Funcionamiento de la maquina: Modo

disparo

1. Coloque el elemento o pieza a ser llenado debajo
del mezclador estatico de la valvula de suministro

2. Pulse . (verde) o el pedal interruptor para iniciar
el disparo.

3. Para cancelar el disparo, pulse ®

Funcionamiento de la maquina: Modo de
operador

1. Coloque el elemento o pieza a ser llenado debajo
del mezclador estatico de la valvula de suministro.

2. Pulse y mantenga pulsado . (verde) o el pedal
interruptor para iniciar el disparo. La maquina

continuara suministrando hasta que se suelte el .
(verde) o el pedal interruptor.

Los pistones no se retraeran salvo que estén casi
totalmente extendidos. Se retraeran autométicamente
después de 4 minutos. La maquina emitird un pitido
para sefialar que esta por retraerse. Para retraer la

Lo 1]
maquina con la mano, pulse «—.
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Pantallas de funcionamiento

Seleccion del numero de disparo

En Modo disparo, se pueden seleccionar hasta cinco
tamafios de disparo predefinidos. Para seleccionar un
disparo:

1. Cuando la maquina esta inactiva (no suministrando

un disparo) pulse 0 para seleccionar el
nuevo tamafio de disparo.

2. Pulse O para aceptar o ® para cancelar.
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Modo inhabilitacion, Entrada a las pantallas de configuracion

Modo Inhabilitacion de la maguina
'@ rojo)

1 27277777 ons.

[B1-81-87 ©0:08

Figura 6: Pantalla de ejecucion tipica cuando la
maquina esta en modo "Inhabilitado"

1. Parainhabilitar de inmediato todo movimiento de
la maquina en cualquier momento y desde

cualquier pantalla, pulse (rojo).

2. Siesta activado, el temporizador de purga sera
inhabilitado

3. Parareanudar el funcionamiento, la maquina se
debe colocar nuevamente en un modo de
funcionamiento como se describio en la seccion
Seleccion de modo.

4. Si esta activado, el temporizador de purga no se
reiniciard hasta que se efectle un disparo.

Pantallas de configuracion

Antes de que la maquina pueda funcionar
correctamente, debe ser calibrada y se debe entrar la
informacion de tamafio del disparo.

Entrada a las pantallas de configuracion

1. En la pantalla de ejecucién, pulse @ Sino se
ha programado una contrasefia en la HMI, se
visualizard la pantalla de programacion de
seleccion de modo (Figura 7).

et

Figura 7: Pantalla de programacién de seleccion de
modo

2. Para entrar a las pantallas de calibracion, pulse
Ay
</”. Para entrar a las pantallas de

S
mantenimiento, pulse @ . Consulte la Figura 9
para un diagrama de desplazamiento entre
pantallas.

Pantallas de configuracion con
contrasefas habilitadas

1. En la pantalla de ejecucién, pulse @ Si se ha
programado una contrasefia, se visualizara la
pantalla de entrada de contrasefia (Figura 8).

g 1 2 3

Figura 8: Pantalla de entrada de contrasefa

3A0429H

2. Entre la contrasefia de seis digitos pulsando las
teclas variables correspondientes, G-J en la Figura
5.

Después haber entrado el sexto digito, pulse O

4. Sise ha entrado la contrasefa correcta, se
visualizard la pantalla de programacion de
seleccion de modo. Consulte la Figura 9 para un
diagrama de desplazamiento entre pantallas.

5. Sise ha entrado una contrasefia incorrecta, sera
necesario repetir la entrada de la contrasefia hasta
gue se haya entrado la secuencia de seis digitos
correcta.

6. Para abortar la entrada de la contrasefa, pulse @
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Disposicién de la pantalla

ain Run Screen

{Shot, Cdometer, Purge
Tmr., TOD & Tank
Diagnostics/Control)

Lock
Key)
Password Lock
Entry Screen Key)
Calibrate (Only if Enabled)
lack| Piston Correct
Key) Positions Pasword)
o {Lock
Key) Key)
{Up/Dwn Programming Manual
Keys) Mode Selection Piston & Dv M1
Screen Options {Lack
Calibrate Up P Key)
lack| Dispense o Key) o
Key)| Phasing (CAL_QOntinn) (Maintenance Option) quJ :
(Up/Dwn .
Keys) Shot Size,
Purge Tmr., M2
Calibrate Options Lk
| aclk Dv UPBI"I C3 fo;r‘}
Key) Position Y
(Up/Dwn
Keys)
(Up/Dwn
Keys)
Cycle Counter,
Short & |_|:}|:-lg Silept Mode M3
t:‘:; Stroke Shot  C4 Options | ock
Calibrations Key)
(Up/Dwn
{UpiDwn Keys)
Keys)
Password Clock/Date
:(:;'; Set/Clear Cs Set Ma
Options (Dowr, Options el
Key) Key)
(Up/Dwn
Keys)
Tank Sensors,
Loack Delta V C6
Key)| Options
{Dow
Key}
Figura 9: Diagrama de desplazamiento entre pantallas de la PR70
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Cebado y calibracién

Cebado de la maquina

Antes de que la maquina pueda ser
correctamente con material, sera necesario cebarla.

calibrada

i

..—_-_\bal!‘_,.'-'_—

Lea todas las advertencias del fabrlcante y las hojas de datos de
seguridad del material (MSDS) para conocer los peligros

Calibracion de la maquina

Antes de que la méaquina pueda suministrar con
precisién, debera ser calibrada.

Tenga cuidado de no apretarse los dedos cuando mueva el bloque
impulsor con la mano.

especificos del material utilizado.

<3
En la pantalla de ejecucién, pulse @ luego pulse 69 .
Se visualizara la pantalla siguiente.

€1

U

ééé

Figura 10: Pantalla de mantenimiento para cebado
(M1)

=

Leyenda:

A ICONO de retraccion total

B ICONO de extension total

C Cambio de modo de la valvula de suministro

T?ﬁ = Siempre abierta
= Siempre cerrada

}?f = Se abre con
(automatica)

Posicidon actual del piston
Modo actual de la valvula de suministro
Numero de pantalla (C1)

la entrada del cilindro

G TMmo

Las teclas y
pantallas adyacentes.

lo desplazaran hasta las

Calibracion de la posicién del piston (C1)

Este paso debe ejecutarse la primera vez que se
configura la maquina, y puede no ser necesario
ejecutarlo nuevamente salvo que se haya sustituido el
sensor de posicién, un componente electrénico o un
pistén.

. L @ Y
En la pantalla de ejecucion, pulse luego pulse <.
Se visualizara la pantalla siguiente.

© 6 0 o

|
456

t—O
3863 1562 2343 ! ﬂ
I D I Y
— % T
0 O G

Figura 11: Pantalla de calibracion de posicion del
piston (C1)

1. Coloque un recipiente de residuos debajo de la
vélvula de suministro para capturar todo el material
suministrado.

2. Pulse }{?é hasta que el ICONO superior sea I*?f
3. Pulse ;!] para extender totalmente el piston.

I .
4. Pulse < para retraer totalmente el piston.

Repita los pasos 3 y 4 hasta que ambos materiales
sean suministrados por la valvula sin aire.

6. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

3A0429H

Leyenda:

A Numero de la posiciéon de extension total de la
Gltima calibracién

B ICONO de comando de extension total

C Numero de la posicibn de retraccion total de la

Ultima calibracién

ICONO de comando de retraccion total

Posicion de entrada del cilindro de

calibracion

ICONO de comando de entrada del cilindro

Campo Posicion actual del pistén

Numero de pantalla (C1)

m o

la Ultima

- Im

J Las teclas y
pantallas adyacentes.

lo desplazaran hasta las

1. Coloque un recipiente de residuos debajo de la
valvula de suministro para capturar todo el material
suministrado.

2. Con presion de aire aplicada a la maquina, pulse == .

3. El piston debe extenderse totalmente y debe
aparecer un numero entre 3600 y 3900 para ‘H’

4. Pulse O para aceptar el nimero o ® para
mantener el nimero actual.
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Cebado y calibracién

i
Pulse :;I

6. El pistdn debe retraerse totalmente y debe
aparecer un numero entre 1250 y 1600 para‘H’

7. Pulse O para aceptar el nimero o ® para
mantener el nimero actual.

8. Disminuya la presion de aire ajustando el regulador
de presion de aire de la maquina en un valor
minimo (p. €j., ~ 0,07 a 0,14 MPa [0,7 a 1,4 bar, 10
a 20 psi)).

9. Pulse 3;'

10. Los pistones de la maquina se deben extender
lentamente hasta que encuentren la entrada del
cilindro y debe aparecer un nimero entre 2000 y
2400 para ‘H'.

11. Silos pistones no se mueven, mueva el piston con
la mano tirando del bloque impulsor de la maquina,
hasta encontrar resistencia en la entrada del
cilindro.

12. Pulse O para aceptar el nimero o ® para
mantener el nimero actual.

13. Ajuste el regulador de presién de aire nuevamente
a un valor razonable para el funcionamiento
correcto de la maquina.

14. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Sincronizacion (C2)

Para habilitar la maquina para suministrar la relacién
de material correcta de los tanques Ay B y para
mezclar apropiadamente, ambos materiales deberan
entrar al mezclador estatico al mismo tiempo. Deberan
ejecutarse disparos de sincronizacién para verificar
visualmente que los dos materiales salgan de la
valvula de suministro al mismo tiempo.

Retire cualquier mezclador estatico fijado en la vélvula
de suministro y sustitllyalo con una boquilla de
verificacion de relacion. Coloque un recipiente de
residuos debajo de la valvula para capturar todo el
material suministrado.

S
En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse ¥/, y

luego pulse
siguiente.

una vez. Se visualizara la pantalla

3A0429H

gt okl g
Iu_ul {"/o J
©6 000

Figura 12: Pantalla de calibraciéon de sincronizacion
(C2)

Leyenda:

A ICONO de material A aventaja al B

ICONO de ajuste de lado B hacia adelante
ICONO de material B aventaja al A

ICONO de ajuste de lado A hacia adelante
ICONO de Ay B salen al mismo tiempo
ICONO de SIN ajuste mecanico

ICONO de pedido de disparo de sincronizacion
Numero de pantalla (C2)

—OTMmMmoOO®

Las teclas 0 y 0 lo desplazaran hasta las

pantallas adyacentes.

K ICONO de disminuir la cantidad porcentual del
disparo de sincronizacion

L Cantidad porcentual del disparo de sincronizacion
actual

M ICONO de aumentar la cantidad porcentual del

disparo de sincronizacion

[

1. Seleccione la ubicacion donde el piston invertira el
movimiento (de movimiento de extension al de

y 3 k=
retraccion) pulsando la tecla <« 0 +'%. Pulsar <«

disminuira el disparo de sincronizacion. Pulsar E}o:/ol
aumentara el disparo de sincronizacién. Un valor "+"
indica que el piston invertira el movimiento mas alla
de la entrada del cilindro. Un valor "-" indica que el
pistén invertira el movimiento antes de llegar a la
entrada del cilindro.

2. Pulse . (verde) o el pedal interruptor.

3. Durante la ejecucidn del disparo, vigile visualmente
los dos materiales que salen de la boquilla de
verificacion de relacién. Si no se puede observar
correctamente la sincronizacion de los dos

materiales que salen de la boquilla, pulse < 0 3"«
segun corresponda, luego repita el paso 2.

4. Si el material del lado A sale de la boquilla de

verificacion de relacién antes que el material del
A _E

ladoB ("0 * "), gire el tornillo/tuerca de seguridad
de ajuste de sincronizacion y el eje del pistén B en
sentido horario para mover el pistén B hacia

A, B
adelante, como lo indica el ICONO LEJ :E Los
ajustes leves del eje del pistdn seran significativos.
Son tipicos los ajustes de un cuarto de vuelta.
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Cebado y calibracién

5. Si el material del lado B sale de la boquilla de
verificacion de relacién antes que el material del

A _E
lado A (" " 1"), gire el tornillo/tuerca de seguridad
de ajuste de sincronizacion y el eje del piston A en

sentido contrahorario para mover el piston A hacia

A, E
adelante, como lo indica el ICONO% LEJ

6. Repita el paso 2 hasta que ambos materiales

salgan de la boquilla de verificacién de relacion al
e_&l
mismo tiempo ("0 0 ").

7. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Configuracién de apertura de la valvula de
suministro (ODV) (C3)

El préximo paso en el proceso de calibracién es
determinar la posicién correcta de apertura de la
valvula de suministro (DV) durante el disparo.

Al adelantar o aumentar la posicién de apertura (en
milimetros) se acumulara mas presion en las
mangueras de material antes de la apertura de la
valvula de suministro. Si la valvula de suministro se
abre demasiado tarde durante el disparo, puede
producirse una pulsacion de material o el piston puede
calarse. Si la valvula de suministro se abre demasiado
temprano durante el disparo, el material puede
"babear" en el inicio del ciclo de suministro.

&
En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse <7,y

luego pulse dos veces. Se visualizara la pantalla
siguiente.
@ 0,
Eam P

Figura 13: Pantalla de apertura de la vélvula de
suministro (ODV) (C3)

I Numero de pantalla (C3)

J Lasteclas 0 y 0 lo desplazaran hasta las
pantallas adyacentes.

1. Para ajustar la posicion de apertura de la valvula de
suministro con respecto a la entrada del cilindro,
4]

pulse ¥-.

2. Pulse O para aumentar el valor o 0 para reducir
el valor. Se permiten valores desde — 5,0 mm hasta
+ 5,0 mm.

3. Pulse O para aceptar el valor o ® para retener el
valor anterior. El valor predeterminado en la fabrica
es —1,0 mm.

4. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Disparos de calibraciéon de la maquina (C4)

. . \-" / '_"-Cbl:'i-""_
Lea todas las advertencias del fabricante y las hojas de datos de

seguridad del material (MSDS) para conocer los peligros
especificos del material utilizado.

Leyenda:

A Ajuste actual de apertura de la valvula de
suministro (en mm desde la entrada del cilindro).

B ICONO de opcidn de ajuste del valor de apertura
de la vélvula de suministro.

C ICONO de posicion relativa de apertura de la
valvula de suministro con respecto a la entrada del
cilindro (este ICONO se movera a derecha o
izquierda a +/- mm de la transicion).

D ICONO de entrada del cilindro (estacionario).

3A0429H

Los disparos de calibracion son necesarios para
programar la maquina apropiadamente para
suministrar la cantidad correcta de material. Se
reguljieren varios disparos CAL (calibra&i?n) cortos

("7") y varios disparos CAL largos ("&#").

Retire la boquilla de verificacion de relacion, instale el
mezclador estatico que desea utilizar, y ajuste la
presion de aire al nivel deseado a utilizar durante el
funcionamiento.

Se debe configurar la presion de aire para
las condiciones de funcionamiento de este
paso. Los cambios significativos en la
presion de aire pueden afectar
adversamente la precision del disparo.

Y
En la pantalla de ejecucion, pulse 9 luego pulse /™, y

luego pulse
siguiente.

@B (00 ®
[ [

tres veces. Se visualizara la pantalla

m.uazJ m.aan {ans) LI

x = 0.8 a.a ll-@
il s “
oy

® @

Figura 14: Pantalla de calibracion de disparo (CAL)
(C4)
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Cebado y calibracién

Leyenda:

A
B

—oOmTm o0

(&

ICONO de columna de disparo corto

Entrada de peso (masa) del Gltimo/actual disparo
corto.

ICONO de columna de disparo largo

Entrada de peso (masa) del ultimo/actual
disparo largo.

Gramos (unidad de peso o0 masa utilizada)
ICONO de disparo corto

ICONO de disparo largo

Numero degmtalla (C4)

Las teclas y lo desplazaran hasta las
pantallas adyacentes.

10.

11.

12.

13.

!
Pulse = para preparar la maquina para efectuar
disparos CAL cortos. El icono aparecera resaltado

("E“). Pulse ® para anular la preparacion de la
maquina para disparar.

Coloque el recipiente vacio debajo del mezclador

estatico, y pulse (verde) o el pedal interruptor.
Pulse ® y deseche el contenido de material
suministrado

Repita los dos pasos previos hasta que el
mezclador estatico esté lleno con material.
Verifigue que el material suministrado por el
mezclador esté mezclado correctamente.

Coloque un recipiente en una balanza y tarela
(coléquela en cero).

Coloque el recipiente tarado debajo del mezclador

estatico, y pulse (verde) o el pedal interruptor.

198
Pulse para borrar los datos de peso medio
existentes.

Coloque el recipiente con el material suministrado
en la balanza tarada.

Entre la masa en gramos en la HMI pulsando O 0
segln corresponda.

Pulse O para aceptar el numero. El nimero
entrado se transferira a la derecha del icono de
peso medio ("¥").

Repita los pasos 5 a 10, pasando por alto el paso
7, varias veces. Cada peso de disparo adicional se
promediara en la fila & con los disparos anteriores.

!
Pulse & para preparar la maquina para efectuar
disparos CAL largos. El icono aparecera resaltado

("g"). Pulse ® para anular la preparacion de la A

maquina para disparar. c

Coloque un recipiente en una balanza y tarela
(coléquela en cero).

3A0429H

14. Coloque el recipiente tarado debajo del mezclador

estatico, y pulse (verde) o el pedal interruptor.

1"
Pulse para borrar los datos de peso medio
existentes.

15.

16. Coloque el recipiente con el material suministrado

en la balanza tarada.

17. Entre la masa en gramos en la HMI pulsando O 0

segun corresponda.
Pulse O para aceptar el numero. El nUmero

entrado se transferira a la derecha del icono de
peso medio ("%").

18.

19. Repita los pasos 13 a 18, pasando por alto el paso
15, varias veces. Cada peso de disparo adicional
se promediard en la fila & con los disparos

anteriores.

Pulse ® para anular la preparacion para disparos
de calibracion.

20.

Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

21.

Definiciéon de tamafo de disparo
(M2)

Para suministrar en Modo disparo, deben entrarse uno
0 mas Yy hasta cinco tamafios de disparo. Este paso no
se requiere en Modo operador.

<3
En la pantalla de ejecucién, pulse 9 luego pulse 69 Y

luego pulse
siguiente.

00 oo

Lo t%

. ®
¢ O

I
Figura 15: Pantalla de tamafio de disparo y
temporizador de purga (M2)

una vez. Se visualizara la pantalla

Leyenda:

NuUmero de disparos

Tamafo de disparo (en gramos).

Configuracion del temporizador de purga (en OFF en la
Figura 15).
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Cebado y calibracién

D Configuracion de la alarma del temporizador de Lea todas las advertencias del fabricante y las hojas de datos de
seguridad del material (MSDS) para conocer los peligros
purga. L . especificos del material utilizado.
E ICONO de definicion de disparo - — B
F ICONO de configuracién del temporizador de purga Este es un proced|m|entq para verificar la reIaC|o_n de
G ICONO de advertencia del temporizador de purga. peso entre los dos materiales. Resulta més sencillo con
| Numero degmtalla (M2). dos balanzas.
J Lasteclas Wy 0 lo desplazaran hasta las pantallas 1. En la pantalla de ejecucion, cologue la maquina en
adyacentes. Modo disparo ("_"). Vea la pagina 13.
1. Pulse w:. Se visualizara la pantalla siguiente: 2. Verifique que la maquina esté calibraday
sincronizada correctamente como se describio en
(Kl 2 o0 la seccién Calibracion.
3 8.8 4 6.8 5 5.8 3. Retire cualquier mezclador estatico fijado en la
2 valvula de suministro y sustitdyalo con una boquilla

de verificacion de relaciéon. Coloque un recipiente
de residuos debajo de la valvula para capturar todo

e 9 ® el material suministrado.

4. Seleccione un tamario de disparo entre los
Figura 16: Pantalla M2 de definicién de disparo tamafios de disparo CAL corto Iama hechos

previamente, pulsando O 0 y
aceptar.

&~ > . , para
2. Pulse o] para seleccionar el numero de

disparo a definir.
5. Coloque el recipiente vacio debajo de la boquilla de

3. Pulse O o} 0 para entrar el tamafio de disparo. verificacion de relacién y el pedal interruptor.

Descarte este disparo.
\

4. Pulse O para aceptar el valor o @ pararetenerel 7. Cologue ambos recipientes debajo de la boquilla de

valor anterior. verificacion de relacién, en posicién tal que un
recipiente capture el material A y el 2° recipiente
capture el material B.

El tamafio del disparo (en gramos) debe ser o i
mayor que el tamafio del disparo CAL corto 6. Coloque un recipiente vacio en una balanza y tare

de la pantalla de calibracién C4 anterior. (cologue en cero) la balanza. Repita el proceso con
un 27 recipiente en una 2™ balanza.

5. Repita los dos pasos anteriores para otros tamafios
de disparo como sea hecesario.
® 8. Pulse el pedal interruptor.
6. Pulse para salir de la pantalla de definicion de

disparo Después de suministrar el material, coloque cada

recipiente en la misma balanza y mida la masa neta
7. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de de cada uno de los materiales. Registre la masa de

ejecucion. ambos materiales Ay B.
10. Divida la masa del material A por la masa del

Verificaciones de larelacion material B para obtener la relacién del material

A ,,‘Té -9 suministrado.

N

Configuraciones varias de la maquina

Las secciones siguientes describen cémo ajustar varias

S
. : ; En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse & .
configuraciones opcionales.

Se visualizara la pantalla siguiente.

Opciones de control manual (M1)

El usuario puede controlar la posicién del piston de la
méquina y el funcionamiento de la valvula de suministro
en forma manual en la pantalla M1.
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Configuraciones varias de la maquina

°© o

€1

=i A
> o6 o

Figura 17: Pantalla de mantenimiento (M1)

=

1]

Leyenda:

A ICONO de retraccion total

B ICONO de extension total

C Cambio de modo de la valvula de suministro

F!LV = Siempre abierta
= Siempre cerrada

}?f = Se abre con
(automatica)

Posicién actual del piston
Modo actual de la valvula de suministro
Numero de pantalla (C1)

la entrada del cilindro

® MmO

Las teclas y lo desplazaran hasta las

pantallas adyacentes.

Control manual del piston:
1. Pulse E] para extender el piston.

] s
2. Pulse < para retraer el piston.
Control manual de la valvula de suministro:

1. Para cambiar el funcionamiento de la valvula de
suministro, pulse la tercera tecla azul desde la
izquierda.

2. Cuando el modo actual de la valvula de suministro

(E en la Figura 17) sea L?J la valvula se abrird y
permanecera abierta independientemente de la
posicion del piston.

3. Cuando el modo actual de la valvula de suministro

AT

sea " ,lavalvula se cerrara y permanecera
cerrada independientemente de la posicion del
piston.

4. Cuando el modo actual de la vélvula de suministro

sea 1§, la valvula estara en modo automatico,
abriéndose cuando la bomba llega a la entrada del
cilindro y cerrdndose cuando llega al extremo del
cilindro.

5. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

3A0429H

Configuraciones de la alarma/temporizador
de purga (M2)

Cuando se activa, el temporizador de purga
suministrara un disparo automaticamente si la
maquina esté inactiva (no suministrando material)
durante un periodo programado. Esto evita que el
material mezclado se endurezca en el mezclador
estéatico. Para configurar el temporizador de purga:

<3
En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse 69 Y

luego pulse una vez. Se visualizara la pantalla
siguiente.
2 33.34 (7
{oms) ) 50

. @ v &

Figura 18: M2 después de la seleccion del
temporizador de purga

1. Pulse @

2. Pulse 0 (o] 0 para entrar el valor del
temporizador de purga. Este es el tiempo de
inactividad permitido antes de que la maquina
suministre automaticamente un disparo para limpiar
el mezclador.

3. Pulse O para aceptar el valor o ® para retener el
valor anterior.

2 33.34 @ 0:00:08
{oms) E(]J):l 83
— 2
3.80 ams

. @ v

Figura 19: Pantalla M2 después de la peticion de
tamafio del disparo de purga

4. Pulse O 0 0 para entrar el tamafio del disparo
de purga (en gramos). Entre un nimero con por lo
menos tanto volumen como el mezclador.

5. Pulse O para aceptar el valor o @ para retener el
valor anterior.

6. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

La activacion del temporizador de purga activa la

alarma de purga automaticamente EE]:'D. Estaes la
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Configuraciones varias de la maquina

cantidad de tiempo antes de que el temporizador de
purga llegue a cero, momento en el que la maquina
emitira un pitido de advertencia para sefialar que esta
proxima a efectuar un disparo de purga. Para cambiar
el valor de la alarma de purga:

<3
En la pantalla de ejecucion, pulse 9 luego pulse 69 Y

luego pulse una vez. Se visualizara la pantalla

siguiente.

(:) 8:00:08
iEE

. Ol &

Figura 20: Pantalla M2 después de la selecciéon de
la alarma de purga

2 33.34

{oms)

Figura 21: Pantalla M3 de contador de ciclos y control
de modo silencioso

Leyenda:
A Valor total del contador de ciclos de la bomba (no
reiniciable)

B Valor de contador de ciclos reiniciable
C ICONO de estado actual del Modo silencioso

)]
\\«E Modo silencioso OFF

\\«E Modo silencioso ON
D ICONO de reinicio del contador de ciclos
E ICONO de conmutar el Modo silencioso.
| Numero de pantalla (M3)

J Lasteclas 0 y 0 lo desplazaran hasta las
pantallas adyacentes.

1. Pulse [[]D)_

2. Pulse O o] 0 para entrar la duracion de la alarma
de purga (en segundos). El valor minimo es 2
segundos con un maximo de 59 segundos o el
valor del temporizador de purga si el valor es mayor
gue 59 segundos.

3. Pulse O para aceptar el valor o ® para retener el
valor anterior.

4. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Contador de ciclos y control de modo
silencioso (M3)
Reinicio del contador de ciclos:

El contador de ciclos mostrado en la pantalla de
ejecucion (vea la Figura 6) muestra el nimero de ciclos
de la bomba desde la Ultima vez que se reinicio el
contador de ciclos. Para reiniciar el contador de ciclos:

<3
En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse 69 Y

luego pulse dos veces. Se visualizara la pantalla
siguiente.
18490

A ),
1°]

[~

0 P

© O
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1. Pulse ﬁ

2. Pulse O para aceptar el valor o ® para retener el
valor anterior.

3. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Funcionamiento en Modo silencioso:

La configuracion predeterminada es gn’ Modo
silencioso OFF, en el que se suministra realimentacién
de audio cuando se pulsa una tecla valida (1 tono
corto), o una tecla no valida (3 tonos cortos).

En Xﬂ , modo silencioso ON, no se suministra
realimentacion de audio. Modo silencioso ON no tiene
efecto en los sonidos de audio suministrados para la
alarma de temporizador de purga, un cédigo de error o
cuando se aplica inicialmente alimentacion eléctrica a
la maquina.

Para conmutar o cambiar el modo silencioso:

<3
En la pantalla de ejecucién, pulse @ luego pulse 69 ,

y luego pulse dos veces. Se visualizara la pantalla
M3, vea la Figura 21.

1. Pulse gj) 0] g .

2. Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracion anterior.

3. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.
Configuracién de fecha y hora (M4)

En el angulo inferior derecho de la pantalla de ejecucion
se muestra la fecha con formato DD-MM-AA y la hora se
muestra en HH:MM, con formato de 24 horas. Los
formatos no se pueden modificar.

Para configurar la fecha actual:
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<3
En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse &' Y

luego pulse tres veces. Se visualizara la pantalla

siguiente.

© o o

16-04-07  13:09 ‘

—O

Dsp:  w1.06 ,1
P 8T O
i

SMTWTFS

1
2145674
:

o O

Figura 23: Pantalla M4 para configurar la fechay
hora

1. Pulse @ La pantalla M4 aparecera de la forma

siguiente.
16-04-07 13:09
iE:09
sp= vlge U
H: 115
SMTLTFS
= O
2345678
9...

Figura 25: Pantalla M4 después de la seleccién de
la configuracion de la hora

Leyenda:
A Fecha actual (DD-MM-AA)
B Hora actual (HH:MM, formato de 24 horas)
C Reuvision del software actual
Dsp = Médulo de pantalla
FCM = Mddulo de control de fluido
D ICONO de configuracién de fecha
E ICONO de configuracién de hora.
| Namero degntalla (M4)

J Lasteclas y 0 lo desplazaran hasta las
pantallas adyacentes.

SHTWTES

1. Pulse &% La pantalla M4 aparecera de la forma
siguiente.
16-04-07 13:09
16-04 -0

Dsp: v1l.@6 U
FCH:= w115

®

Figura 24: Pantalla M4 después de la seleccion de
configuracion de fecha

3. Pulse O y 0 para entrar el afios.

4. Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

5. Pulse 0 y 0 para entrar el mes.

6. Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

7. Pulse O y 0 para entrar el dia.

8. Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

9. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Para configurar la hora actual:

3A0429H

2. Pulse O y 0 para entrar la hora (0 - 23).

3. Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

4. Pulse 0 y 0 para entrar los minutos (0 - 59).

5. Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

6. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Opciones de deteccion de nivel del tanque

y cambio de velocidad (V") (C6)

Si los sensores de nivel del tanque estan instalados
en el sistema, se genera una alarma cuando un
tanque esta casi vacio. Si la funcion esta en ON se

generara un error por nivel bajo en el tanque A ("

nivel bajo en el tanque B ( "), 0 nivel bajo en

ambos tanques ("UU"), si la condicién existe.

La maquina también mide la velocidad del piston y
generara una alarma si la velocidad del piston ha
cambiado significativamente desde que la maquina
fue calibrada por dltima vez. Un cambio significativo
en la velocidad del piston, normalmente causada por
un cambio de la presion de aire, puede degradar la
precision del tamafio de disparo.

El usuario tiene capacidad para colocar la funcién AV
en OFF, seleccionando un nivel de 0%, o en ON,

seleccionando AV niveles de 20%, 40% o 60%. Por
ejemplo, si se selecciona 40% y la velocidad del pistén
cambia + 0 — 40%, se generara un codigo de error
después del disparo correspondiente para informar la
situacién al operador. Si la velocidad aumenta por

sobre el nivel seleccionado, se generara un error AV'I', y
si la velocidad disminuye por debajo del nivel

seleccionado se generara un error Av-
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La funcién av se inhabilita automaticamente cuando la
maquina esta en Modo operador, o cuando la maquina
esté ejecutando un disparo de purga.

Y
En la pantalla de ejecucion, pulse 9 luego pulse </, y

luego pulse cinco veces. Se visualizara la pantalla

siguiente.

0 O

o5 e
Ul av
© o

Figura 26: Nivel del tanque y av (C6)

ICONO de colocar la deteccién de nivel del tanque
en ON/OFF

ICONO de cambio de nivel av
Nimero degntalla (C6)

Las teclas y lo desplazaran hasta las
pantallas adyacentes.

Leyenda:
A Modo Nivel de tanque actual

OFF, Q

B Nivel actual AV
= OFF
2@% = 20% de cambio antes de la advertencia
40% = 40% de cambio antes de la advertencia
60% = 60% de cambio antes de la advertencia

Para colocar los sensores de nivel de tanque en
ON/OFF:

1.

2.

Pulse DQ of

Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Para colocar el cambio de velocidad en ON/OFF:

Pulse AV.

Pulse O para aceptar el cambio o ® para retener
la configuracién anterior.

Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Configuraciéon/borrado de
contrasefa (C5)

La méquina cuenta con capacidad para limitar el
acceso a las pantallas de mantenimiento y calibracion.
La opcion de contrasefia se puede configurar en una
de las tres posibilidades siguientes:

a. Sin contrasefia (configuracion predeterminada
cuando se despacha la maquina): Todos los
usuarios pueden acceder a todas las pantallas de
configuracién para configurar el sistema.

> “1! H
b. Una contrasefa (“==3"): Permite el acceso a
ambas pantallas de mantemmlento y calibracion

0 .

c. Dos contrasefias: Una contrasefa permite el
acceso a ambas pantallag) de mantenimiento y

. Loy &
calibracion (: 99 ). La segunda

3A0429H

contrasefia solo permite el acceso a las pantallas

©
de mantenimiento (‘29 =9 ).

Para modificar la configuracion de la contrasefia:

S
En la pantalla de ejecucion, pulse @ luego pulse & Y

luego pulse 0 cuatro veces. Se visualizara la pantalla
siguiente.

Figura 29: Pantalla C5 con por lo menos una

contrasefia configurada
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Leyenda:
A ICONO de contrasefa administrativa

B Indicador de acceso a la contrasefia administrativa

D Estado de la entrada (llenado solo después del
cambio de contrasefia).

E ICONO de contrasefia de mantenimiento
UNICAMENTE

F Indicador de acceso a la contrasefia de
mantenimiento UNICAMENTE

G ICONO de configurar/borrar la contrasefia
administrativa

H ICONO de configurar/borrar la contrasefia de
mantenimiento UNICAMENTE

| Namero degmtalla (C5)

J Lasteclas y 0 lo desplazaran hasta las
pantallas adyacentes.

Configuracién/borrado de una contrasefia
administrativa:

ato)
1. Pulse . Aparecerd la pantalla siguiente.

g 1 2 3

Figura 30: Entrada de contrasefia administrativa
SIN contrasefia anterior almacenada

Configuracién/borrado de una contrasefia
de mantenimiento UNICAMENTE:

1. Pulse %. Aparecera la pantalla siguiente.

g 1 2 3

Figura 31: Entrada de contrasefia administrativa
SIN contrasefia anterior almacenada

Si se ha entrado una contrasefia
administrativa anterior, el nGmero en la parte
% superior de la pantalla es la contrasefia

existente. Un cero indica que no hay
contrasefia administrativa.

Para borrar la contraseiia, entre "000000".

2. Introduzca la secuencia de seis digitos pulsando
las teclas variables correspondientes, G-J en la

Figura 5. Tras la sexta introduccion de tecla, el LED

de introduccién parpadeara.

Presione O para aceptar.

4. Vuelva a entrar el mismo numero de seis digitos.

5. Presione O para aceptar.

6. Siambas contrasefias de seis digitos coinciden, se

visualizara la pantalla C5 y "OK" después de la
primera fila de simbolos. Si los dos niumeros no
coinciden, debera repetir el proceso.

7. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

3A0429H

Si se ha entrado una contrasefia de
mantenimiento Unicamente anterior, el
% humero en la parte superior de la pantalla

es la contrasefia existente. Un cero indica
gue no hay contrasefia administrativa.

Para borrar la contrasefia, introduzca
“000000”.

2. Introduzca la secuencia de seis digitos pulsando
las teclas variables correspondientes, G-J en la

Figura 5. Tras la sexta introduccion de tecla, el LED

de introduccién parpadeara.

Presione O para aceptar.

4. Vuelva a entrar el mismo nimero de seis digitos.

5. Presione O para aceptar.

6. Siambas contrasefias de seis digitos coinciden, se

visualizard la pantalla C5 y "OK" después de la
segunda fila de simbolos. Si los dos numeros no
coinciden, debera repetir el proceso.

7. Pulse @ dos veces para volver a la pantalla de
ejecucion.

Con una contrasefia de mantenimiento UNICAMENTE,

después de que el usuario entre la contrasefia desde la

pantalla de entrada de contrasefia, se visualizara la
pantalla siguiente.

7
Figura 32: Pantalla de seleccién de modo después

de entrar la contrasefia de
mantenimiento UNICAMENTE
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Restablecimiento de contrasefias

Si por cualquier razén, no se conocen las contrasefias
para la maquina, se pueden restablecer.

Para restablecer todas las contrasefias a 000000:

1. Desconecte temporalmente la alimentacion
eléctrica a la HMI.

2. Conecte la alimentacién eléctrica a la HMI.

3. Inmediatamente después de coniﬁetar la

secuencia de arranque (XX XX

pulse y mantenga pulsada la segunda tecla variable
durante seis segundos como minimo.

Si el procedimiento de pulsar y mantener
pulsado no se inicia de inmediato después de

% la secuencia de animacion o se interrumpe el
procedimiento de pulsar y mantener pulsado,
el procedimiento debera reiniciarse en el

paso 1.

4. Después de seis segundos, la HMI generara un
tono Unico que indica que las contrasefias han sido
borradas.

5. Se pueden entrar contrasefias nuevas siguiendo
los pasos de Configuracion/borrado de contrasefia.

3A0429H
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Funciones varias de la maquina

Modo hibernaciéon de HMI

Para ayudar a preservar la vida util de la iluminacion de fondo de la HMI, la HMI entrara en el Modo hibernacion
después de que la maquina haya permanecido inactiva durante un periodo prolongado. Para salir del Modo
hibernacion, el usuario solo necesita activar una tecla de la HMI o el pedal interruptor de la maquina.

Cuando esta en Modo hibernacién, la iluminacion de fondo de la LCD de la HMI se colocard en OFF y el LED de
entrada destellara con un ciclo de trabajo lento (Una parte ON, ocho partes OFF).

Si la maquina efectla un disparo de purga cuando la HMI esta hibernando, la HMI permanecera en Modo
hibernacion.

Secuencia de animacion de arranque de la HMI

Cuando se aplica alimentacion eléctrica a la maquina, los sistemas electrénicos necesitan t|en§ gwa inicializar
....). Los

las comunicaciones. Se genera una secuencia de animacién con un "reloj de arena" (
intentos de utilizar la maquina durante el periodo de arranque seran rechazados.

Funcionamiento en Modo demostracién de la HMI

La HMI de la maquina tiene un Modo demostracion. Cuando esta en Modo demaostracién, la HMI no enviara
ningun pedido al Médulo de control de fluido y la maquina no funcionara. La HMI simularéa el funcionamiento
normal y suministrara realimentacién de audio al usuario. Todas las pantallas de mantenimiento y calibracién del
Modo demostracién son idénticas a las pantallas suministradas en el funcionamiento en Modo normal.

El Modo demostracion se puede utilizar como herramienta de capacitacion para el usuario. El usuario solo debe
conectar la unidad HMI a un mdédulo de suministro de alimentacion eléctrica, y la HMI funcionara normalmente sin
la maquina conectada.

Todos los valores de calibracién, contrasefias, tamafios de disparo, configuraciones del temporizador de purgay
otras configuraciones varias introducidas mientras se funciona en Modo demostracion NO alteraran ninguna
configuracién del Modo normal. Ademas, la primera vez que se entre en el Modo demostracién, deberan repetirse
todas las configuraciones de las pantallas de calibraciéon y mantenimiento descritas previamente.

Para configurar la HMI para entrar y salir del Modo demostracion:
1. Desconecte temporalmente la alimentacion eléctrica a la HMI.
2. Conecte la alimentacion eléctrica a la HMI.

3. Inmediatamente después de completar la secuencia de arranque (X X X X X ), pulse y mantenga
pulsada la segunda tecla durante seis segundos como minimo.

Si el procedimiento de pulsar y mantener

pulsado no se inicia de inmediato después de
% la secuencia de animacion o se interrumpe el

proceso de pulsar y mantener pulsado,

deberan repetirse el paso anterior y este
paso.

4. Después de seis segundos, la HMI generard un tono Unico y cambiara el estado ON u OFF del Modo
demostracion.

5. Cuando se estd en Modo demostracion, se mostrard una "D" permanentemente en la esquina inferior izquierda
de la pantalla de ejecucién, como se indica en la figura siguiente.
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1 2222?27?77 ans.

ED [81-81-87 @0:-00

Figura 33: Pantalla de ejecucién tipica en Modo demostracién

6. Para conmutar la HMI para salir del Modo demostracion, repita los pasos anteriores.

Limitaciones de la simulacién en Modo demostracién

Aunque el Modo demostracién suministra una buena simulacion para el usuario, tiene limitaciones cuando se la
compara con la HMI funcionando en modo normal.

En la pantalla de ejecucion, todos los disparos del Modo disparo son simulados como disparos de carrera de
pistén Unico, independientemente del tamafio de disparo y los nimeros de calibracion entrados.

La secuencia de animacion del movimiento del pistén de la pantalla de ejecucién no es tan gradual como en el
funcionamiento normal.

En la pantalla de ejecucién, durante el funcionamiento en el Modo operador, no se simula la condicion de
piston calado.

El contador de ciclos del pistdn no se almacena para utilizacién después de la interrupcion de la alimentacién
eléctrica, de manera que, si se desconecta y conecta la alimentacion a la HMI, la cuenta de ciclos se reiniciara.

Los nimeros de posicién del piston suministrados en la pantalla C1 son simulados.

NO se generara ningun cédigo de error, excepto el error por tecla atascada (E11) si la condicion existe.
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Configuracién de la interfaz de control externa

Connector #1
NOTE: Connector #1 is for use with all systems.

NOTE: View shown is looking at pins on end of cable.

Customer Supplied
Dry Contact/Relay i
e

7 N

\
2 4"\1 Brown € SHOT REQUEST - INPUT 3 L i \
—)2 e < FAULT OUTPUT » O\ \
L ac « INTERRUPT - CAN - REQ - INPUT : it \
| I
/
Blue é '
; < COMMON . /
Al < READY - OUTPUT 3 F24VDCA, /
AN /
N >

Figura 40: Diagrama eléctrico de la interfaz de control externa

La interfaz de control externo permite que una
magquina externa controle el PR70. La maquina
externa puede usar el conector Nro. 1 para enviar
una solicitud de dosificacion y abortar comandos.
Ademas, el conector Nro. 1 indica a la maquina
externa si la PR70 est4 lista a suministrar. Consulte
la Fig. 41 para conocer la ubicacién del conector en
el PR70.

Conector Nro. 2

Conector Nro. 1

Figura 41: Conectores de la interfaz externa

3A0429H

Linea de estado Listo

La linea de estado Listo ("READY-OUTPUT" en la
Fig. 40, Conector Nro. 1, Clavija Nro. 2) es una sefal
suministrada al control externo. La linea indica si un
pedido de disparo o suministro sera aceptado por la
magquina. La salida de la linea de estado Listo es una
sefial «alta» de +24 V CC cuando el sistema esta
listo a suministrar. La salida es una sefial «baja» de
+15 V CC cuando el sistema no esta listo a
suministrar. Consulte la Fig. 42 para ver un diagrama
de temporizacion de muestras.

Las condiciones siguientes haran que la méaquina no
esté lista para aceptar un pedido de suministro.
e Suministro en curso.

e El usuario estd programando el médulo de
pantalla.

e Un cddigo de error activo no ha sido
reconocido aun.

e Secuencia automatica en curso.
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Linea de estado con fallo

La linea de estado con fallo ("FAULT-OUTPUT" en la
Fig. 40, Conector Nro. 1, Clavija Nro. 5) indica si hay
un error activo. Los errores activos normalmente
paran el funcionamiento del sistema. Después de
utilizar el médulo de pantalla para reconocer el error,
se permitira el funcionamiento normal.

La salida de la linea de estado con fallo es una sefial
«alta» de +24 V CC cuando existe un error activo. La
salida es una sefial «baja» de +15 V CC cuando no
hay un error activo. Consulte la Fig. 42 para ver un
diagrama de temporizacién de muestras.

Linea de pedido de suministro

La linea de pedido de suministro ("Shot Request" en
la Fig. 40, Conector Nro. 1, Clavija Nro. 1) se utiliza
para pedir un disparo. La linea de pedido de
suministro funciona de la misma manera que el pedal
interruptor de la maquina o el botén Iniciar/Parar
disparo. Si no esta en modo operador y con una
sefial «alta» de Listo, genere una sefal corta activa
de pedido de suministro para pedir el inicio de un
disparo. Durante el suministro, genere una sefial
activa corta en la linea de pedido de suministro para
abortar el disparo.

Para generar una sefial activa de pedido de
suministro, el control externo necesitara conectar la
linea de pedido de suministro en la linea de retorno
(Conector Nro. 1, Clavija Nro. 3) durante 0,175
segundos para crear una sefal «baja». Retire la
linea de la linea de retorno para finalizar la sefial
activa. Consulte la Fig. 42 para ver un diagrama de
temporizacién de muestras.

Si la sefal activa se genera cuando el sistema esta
en Modo programacién o generando un codigo de
error, el pedido de disparo sera ignorado.

Si la sefal activa es enviada durante la ejecucién de
una pausa cuando se esta en secuencia automatica,
la maquina abortara el temporizador de pausay
comenzara a suministrar el disparo siguiente de la
secuencia.

Si la sefial activa se envia durante la ejecucién de un
disparo en una secuencia, la maquina abortara el
disparo y aumentara el disparo siguiente de la
secuencia después de que los pistones se retraigan
completamente. Si la secuencia es durante una
secuencia automatica, el temporizador de pausa de
la secuencia comenzara en ese momento.

3A0429H

Si esta seleccionado el Modo operador (manual), la
maquina suministrard mientras se envie la sefial
activa. Si la sefial activa se detiene, la maquina
dejara de suministrar y calara las bombas contra la
véalvula de suministro. Sila bomba esta mas de un
80 % dentro del tubo de medicién, se retraera
automaticamente.

Linea Interrumpir - Cancelar

La linea Interrumpir - Cancelar ("INTERRUPT - CAN
- REQ - IN" en la Fig. 40, Conector Nro. 1, Clavija
Nro. 4) se utiliza para abortar un disparo o reiniciar
una secuencia. Si se envia una sefial activa durante
una secuencia, todo suministro activo sera abortado
y la posicion de la secuencia sera reiniciada con el
primer disparo diferente de cero de la secuencia.

Para generar una sefial activa interrumpir-cancelar,
el control externo necesitara conectar la linea
interrumpir-cancelar en la linea de retorno(Conector
Nro. 1, Clavija Nro. 3) durante 0,175 segundos para
crear una sefial «baja». Retire la linea de la linea de
retorno para finalizar la sefial activa.
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Temporizacion de la interfaz de control externa

El siguiente diagrama de temporizacion ilustra la dosificacion de un disparo.

Interrupt - Cancel

Fault-Out Status

Ready-Out Status _I

I

I

Shot Request :
|

& 100 mS 9‘

K— 170mS —

0 40 80 120 160 200 240 280 320 360 400 440

TIME (milliseconds)

Figura 42: Diagrama de temporizaciéon de la interfaz de control externa

N/
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Procedimientos de alivio de presién y parada, Cédigos de error

Procedimiento de descompresion
Con la maquina en estado de inactividad:

1. Silos pistones de la maquina no estan
totalmente retraidos, retraiga los pistones

I .
pulsando :;I en la pantalla M1. Vea la Figura 17.

2. Abra la valvula dispensadora con la mano
pulsando la tercera tecla variable de M1 hasta

que el ICONO k?) se muestre en el campo de
Valvula dispensadora actual. Vea la Figura 17.

3. Quite la presion de aire entrante cerrando la
valvula de entrada de aire (item 13 en la Figura
54).

Procedimiento de Espera/Apagado

Si la maquina permanecera inactiva durante un
periodo prolongado, efectie lo siguiente:

1. Retire cualquier mezclador estatico instalado en
el extremo de la valvula de suministro.

2. Coloque un recipiente debajo de la valvula y
active un disparo pequefio para arrastrar el
material hacia afuera del extremo de la valvula.

3. Para evitar el movimiento accidental de la
bomba, pulse . (rojo).

4. Con un trapo limpio, limpie el extremo de la
valvula de suministro para retirar el material
excedente.

5. Instale una caperuza nocturna en el extremo de
la valvula.

Caodigos de error

Cuando la maquina esta funcionando y se detecta
un fallo, informara la condicién generando un cédigo
de error. Los cédigos de error normalmente son
generados cuando la maquina esta inactiva
después de dispensar un disparo.

Cuando se generan los cddigos de error, se muestra
una pantalla que contiene una secuencia de
animacion, el nimero del cédigo de error y un
simbolo de ICONO que representa la condicion
detectada. La HMI también emitird a una secuencia
de tonos de cédigo de error. La secuencia de tonos
no se puede inhabilitar.

Cuando se generan los errores, la maquina se
inhabilita automaticamente y permaneceréa en estado
de inactividad hasta que el usuario reconozca la
condicién. Todo temporizador de purga activo
presente antes de la generacion del cédigo de error
sera suspendido y sera necesario reiniciarlo
solicitando un disparo después de reconocer el error.
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Se genera la pantalla tipica siguiente cuando se
genera un cédigo de error:

o
o—§ E1 &

0K

(€]

Figura 34: Pantalla tipica de c6digo de error

Leyenda:

A Campo de animacion de codigo de error

B Campo de numero de cddigo de error

D ICONO de codigo de error

E ICONO de reconocimiento de codigo de error

Cuando se genera un cédigo de error, el usuario
debera reconocer la condicién pulsando la tecla

variable debajo del ICONO OK

Después de que el usuario activa la tecla OK el
namero de error generado en el ejemplo de la Figura
34 se muestra en la esquina inferior izquierda de la
pantalla de ejecucion mientras la condicién esta aun
presente.

1 4.00 oms.

g I

3 ga:g8:88

12 [Hé6-8u-B7 13:89

Figura 35: Pantalla de ejecucién tipica con una
condicién de error activo

El nimero E12 del ejemplo en la pantalla de
ejecucion principal permanecera en la pantalla de
ejecucién siempre que exista la condicién de error. Si
se corrige el problema, desaparecera el nimero E12
del ejemplo.

Si existe mas de una condicion de cddigo de error
para la maquina, los nimeros "EXX"
correspondientes seran indicados en la esquina
inferior izquierda, separados por comas.
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Tabla de codigos de error

Tabla de codigos de error

Titulo # Causa, detalles ICONO
Error por tecla E11l |Unatecla de la membrana ha estado activa (pulsada) méas de 30 segundos
atascada continuamente. Sustituya la HMI. Este cédigo de error no requiere ser
reconocido por el usuario y se borrara automaticamente si se elimina la JLL
condicion.
Error de E12 |El modulo de pantalla ha perdido comunicacion con el Médulo de control de
comunicacion fluido. La dispensacion de material se deshabilitara si se da esta condicion. o
Verifique los cables de comunicacion entre los 2 componentes electrénicos, o
verifique la HMI y/o el Médulo de control de fluido.
Este error sera regenerado continuamente mientras la condicion exista.
Error por token de |E13 | El token de ejecucion falta (no esta instalado) en el Mddulo de control de S
ejecucion faltante fluido o no tiene los datos correctos. @
0 no valido Al
Error por tiempo |E21 | Una accién de carrera de piston ha tardado méas de 55 segundos.
de carrera de Normalmente debido a falta de presion de aire a la maquina, presion de aire
pistén agotado demasiado baja, o una interferencia mecanica con el piston. Verifique la
presion en la linea de entrada de la maquina.
Error por pedido |E23 | El usuario ha pedido un disparo menor que el tamafio minimo permisible LI
de disparo menor entrado durante la calibracién (< 15 % de carrera, N/A en Modo operador). ‘{j@
gue el minimo
Error por E24 |La calibracién efectuada en la maquina no es valida, de manera que el
calibracion disparo pedido no se puede ejecutar. Por ejemplo, una masa de disparo de
incorrecta calibracion de carrera larga que es menor que la masa de disparo de
calibracion de carrera corta (pantalla C4) creara este cddigo de error. Si el &
cableado al transductor de posicion lineal esta invertido, aparecera este error.
Si se calibran posiciones de pistén no validas en la maquina (pantalla C1)
aparecera este error.
Error por E25 |La velocidad del piston es mas lenta que la velocidad de calibracién medida,
velocidad Delta con la cantidad de porcentaje seleccionada por el usuario (20%, 40% 0 60%).
(“V”) menor Si el usuario selecciona 0%, esta funcion de vigilancia o alarma se inhabilita.
Si se genera, la precisién del tamafio del disparo puede degradarse.
Normalmente, el problema se crea cuando el regulador de presién se ajusta AV—
con un valor diferente que el de la méaquina cuando fue calibrada. Otra causa
menos probable podria ser un fallo mecanico al dispensar (piston
desgastado, etc.). Este error no serd generado por un disparo de purga o
cuando la maquina esta en Modo operador.
Error por E26 |La velocidad del pistén es mas rapida que la velocidad de calibracion medida,
velocidad Delta con la cantidad de porcentaje seleccionada por el usuario (20%, 40% 0 60%).
(*V”) mayor Si el usuario selecciona 0%, esta funcién de vigilancia o alarma se inhabilita.
Si se genera, la precisién del tamafio del disparo puede degradarse.
Normalmente, el problema se crea cuando el regulador de presion se ajusta ﬂv+
con un valor diferente que el de la maquina cuando fue calibrada. Otra causa
menos probable podria ser un fallo mecanico al dispensar (piston
desgastado, etc.). Este error no sera generado por un disparo de purga o
cuando la maquina esta en Modo operador.
Alarma o error por |E27 | Nivel bajo en el tanque A (solo generado si esta habilitada la deteccién del

nivel de material
bajo, tanque A

tanque). Llene el tanque A con material.

Se generaran errores por nivel de tanque después de cada disparo si la

3A0429H
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Tabla de codigos de error

condicion adn existe.

Alarma o error por |E28 | Nivel bajo en el tanque B (solo generado si esta habilitada la deteccién del

nivel de material tanque). Llene el tanque B con material.
bajo, en el tanque . , . . .
B J q Se generarén errores por nivel de tanque después de cada disparo si la

condicion aun existe.

Alarma o error por |[E29 | Nivel bajo en ambos tanques (solo generado si esta habilitada la deteccion

nivel de material del tanque). Llene ambos tanques con material.
bajo, ambos . : . . . I:I I:I
tanques Se generaran errores por nivel de tanque después de cada disparo si la

condicién aun existe.
Sensor de E50 |Hay un fallo en el sensor de posicion lineal. Verifique o sustituya el cableado.
posicion lineal en g
mal estado

Tabla 1: Tabla de cédigos de error
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Tablas de ICONOS

Descripciones de los ICONOS

Leyenda | Descripcion de laleyenda Pantalla
@ Entrada/Salida de pantallas de mantenimiento y calibracion. Todas
Q Seleccién de Modo disparo/Modo control de operador. Ejecucion

. . Ejecucion,
. Pedido de disparo (verde) C2. Ca
Roja, Parar o Cancelar (detiene el funcionamiento de inmediato,
. . Todas
independientemente de la pantalla).
Subir (utilizada para aumentar la entrada numérica, desplazarse entre pantallas o Varias
seleccionar disparo).
Bajar (utilizada para reducir la entrada numérica, desplazarse entre pantallas o Varias
seleccionar disparo).
O Entrar (utilizada para aceptar la entrada). Varias
. Variable (cambia la funcién segun la pantalla). Todas
Tabla 2: Tabla de ICONOS de HMI de la PR70
ICONO | Descripcién Pantalla
9(9 Pantallas de calibracion.
@ Pantallas de mantenimiento.
® Opcion de abortar o escapar. Varias
jl Piston totalmente extendido. C1, M1
—
D Pistén totalmente retraido. Cl, M1
F
E Entrada de tubo o cilindro de medicién. C1
11\
ﬂ[l UI] Disparo de sincronizacion. Cc2
_.|¢~ Disminuir el disparo de sincronizacién. C2
==
o Aumentar el disparo de sincronizacion. c2
= %
? Ajuste de posicion de apertura de la valvula de suministro (DV). C3
g
Tablas 3: Tabla de ICONOS de pantalla de la PR70
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Tablas de ICONOS

ICONO | Descripcion Pantalla
Disparo de calibracion de carrera corta C4
Disparo de calibracion de carrera larga C4
I: Configurar/borrar la contrasefia administrativa C5
&@ Configurar/borrar la contrasefia de mantenimiento Gnicamente C5
Q Deteccidn de nivel de tanque ON C6
Deteccion de nivel de tanque OFF C6
AV Nivel de configuracién de velocidad Delta (0 = OFF) C6
m Valvula de suministro siempre abierta M1
Lg) Valvula de suministro siempre cerrada M1
;[;% Funcionamiento automatico de valvula de suministro M1
i
8 : Definicion de tamafio del disparo M2
Configurar/borrar temporizador de purga M2
@I@' Tamanfo de disparo de purga M2
[[]]D Configuracion de la alarma de purga M2
ﬂ Contador de ciclo cero M3
;:Q[ﬂ Modo silencioso ON M3
i) o
E\{‘ Modo silencioso OFF M3
SHATHTFS
szypceos | Configurar la fecha M4
uns
@ Configurar la hora M4
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Tablas 4: Tabla de ICONOS de pantalla de la PR70 (continuacion)
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Mantenimiento, Actualizaciones de software y token de ejecucion

Mantenimiento

Los siguientes items deben ser verificados
diariamente, una vez por turno, 0 como se
requiera para la aplicacion:

e Filtro de aire - Verifique el filtro de aire y libere
toda el agua del circuito atrapada en la base del
filtro.

e Tanques — Verifique los niveles de material y
rellene como sea necesario. Verifique que los
depésitos de material estén venteados
correctamente.

e Secador de aire - Verifique la condicion del
secador de aire desecante, y sustitlyalo de ser
necesario.

e Ejes de bombas — Limpie ambos ejes de bombas
con disolvente y lubrique con lubricante aprobado
como Mesamoll o aceite de silicona.

e (Cabezade suministro — Desarme, limpie
exhaustivamente y vuelva a armar. Lubrique todas
las piezas con una capa delgada de lubricante
aprobado o aceite de silicona.

e Verificacion de relaciéon — Si la relacion de
material es critica para la aplicacion, efectie la
verificacion de relacién como sea necesario.

Lavado del motor neuméatico 82/0216/11

W

No utilice queroseno u otros disolventes inflamables
para lavar el motor neumatico. Lavar con disolventes
inflamables puede provocar incendios o explosiones y
causar lesiones graves o dafios materiales.

Si el motor funciona de manera lenta o ineficiente,
lavelo con un disolvente no inflamable, en una zona
bien ventilada.

El disolvente recomendado para los motores
neumaticos y las bombas lubricadas es el disolvente de
lavado Gast (Nro. de pieza AH255 o AH255A) o el
disolvente de seguridad Inhibisol.

1. Desconecte la tuberia de aire y el silenciador.

2. Afada varias cucharadas de disolvente o pulverice
el disolvente directamente en el motor.

3. Gire el eje con la mano en ambas direcciones
durante varios minutos.
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4. Vuelva a conectar la tuberia de aire y aplique
lentamente presion de aire hasta que el aire de
escape no tenga trazas de disolvente.

5. Vuelva a lubricar el motor con un chorro de aceite
liviano en la camara.

Lubricacién del motor neumaéatico
82/0216/11

PRECAUCION: Si no se lubrica el motor neumatico
podria producirse el fallo del mismo.

Si no hay un lubricador de la tuberia de aire instalado,
el motor neumatico debe lubricarse con la mano cada
ocho horas. Lubrique el motor neumético del agitador
colocando de 10 a 20 gotas de aceite liviano SAE Nro.
10 en la entrada de aire del motor neumatico. Haga
funcionar el agitador alrededor de 30 segundos.
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Mantenimiento, Actualizaciones de software y token de ejecucion

Lubricacion de la caja de engranajes del
motor neumético 01/0368-1/11

Efectle el procedimiento siguiente cada dos dias.

1. Retire el tap6n de llenado de aceite y verifique el
nivel de aceite. El nivel de aceite apropiado se
indica en el exterior de la carcasa de la caja de
engranajes.

2. Si el nivel de aceite es bajo, afiada aceite para
engranajes SAE-140w o un lubricante para
engranajes sinfin de alta calidad.

3. Vuelva a colocar el tapén de llenado, y apriete a 20
pies-lb (27 Nem).

El aceite de la caja de engranajes se drena
con maxima facilidad inmediatamente
después del funcionamiento del motor,
mientras el aceite aln esta caliente.

Approx. 1/8" gap
(top of oil level to
bottom of fill hole)

No lo llene en exceso. El llenado excesivo
puede ocasionar fugas de aceite por la tapa
de venteo de la parte superior de la caja de
engranajes.

Efectle el procedimiento siguiente después de las

primeras 250 horas de funcionamiento.

1. Retire la caja de engranajes y drene el aceite para
engranajes.

2. Rellene la caja de engranajes con aceite para
engranajes SAE-140w o un lubricante para
engranajes sinfin de alta calidad.

3. Vuelva a colocar el tapén de llenado, y apriete a 20
pies-lb (27 Nem).

Efectle el procedimiento siguiente cada seis meses o
2500 horas de funcionamiento.

3A0429H

1. Retire la caja de engranajes y drene el aceite para
engranajes.

2. Rellene la caja de engranajes con aceite para
engranajes SAE-140w o un lubricante para
engranajes sinfin de alta calidad.

3. Vuelva a colocar el tap6n de llenado, y apriete a 20
pies-Ib (27 Nem).

Cambie el aceite para engranajes mas a
menudo si las condiciones ambientales
hacen que el aceite se contamine durante
el uso.
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Actualizaciones de software, Token de
ejecucion

Cuando el software de la HMI o del Modulo de control
de fluido (FCM) necesita actualizacion, se utiliza un
token de actualizacién negro de Graco.

Figura 36: Token de datos de Graco estandar

Para transferir un programa de software actualizado
desde el token a la HMI o el FCM de la PR70:

1.

Coloque en OFF el interruptor de alimentacion
eléctrica de CA de la parte trasera de la maquina.

Si esta actualizando el Médulo de control de fluido
(FCM), afloje los dos tornillos de acceso para abrir
la puerta de acceso al FCM. Retire el token de
ejecucion azul del FCM.

Si esta actualizando la Interfaz hombre méaquina
(HMI), retire el HMI de la ménsula de montaje y
retire la cubierta trasera quitando los cuatro tornillos
de la parte trasera de la carcasa.

Inserte un token de programacion negro en la
ranura existente. Aseglrese de que encaje en su
lugar al insertarlo.

Cologue en ON el interruptor de alimentacién de
CA.

Verifique que el LED rojo del FCM o la HMI
comience a destellar a alta velocidad constante,
luego el LED rojo deja de destellar como
corresponda. Verifique que el LED verde esté
encendido continuamente y que el LED &mbar
destelle con intervalos de algunos segundos.

Coloque en OFF el interruptor principal de
alimentacion de CA.

Retire el token de programacién del FCM o la HMI.
Si el segundo componente electrénico necesita
actualizacion, inserte el token en el otro médulo
electrénico. Si el FCM fue reprogramado, vuelva a
insertar el token de ejecucién azul en la ranura
existente.

Si esta programando un segundo médulo
electroénico, repita los pasos 5 a 8.
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10.

11.

Mantenimiento, Actualizaciones de software y token de ejecucion

Vuelva a aplicar alimentacion eléctrica a la
maquina.

Vaya a la pantalla M4 para verificar la(s)
revision(es) de software nueva(s).

Token de ejecucidn

El Médulo de control de fluido (FCM) de la PR70
contiene un token de ejecucion azul, instalado en la
ranura existente. Su aspecto es idéntico al del token de
programacion negro, pero es azul.

Si el token no esta instalado en el FCM, la maquina no
funcionara, y se generara el error E13 en el médulo de
pantalla. Por lo tanto, si se actualiz6 el software del
FCM, sera necesario instalarlo nuevamente al finalizar
el procedimiento de reprogramacion.
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Resolucion de problemas

Resolucion de problemas

Antes de comenzar el procedimiento de resolucién de

/N A

L

Rl

problemas:

1.

Alivie la presion (consulte la seccién Procedimiento

de alivio de presion).

3. Permita que la maquina se enfrie si tiene la opcién
de control térmico.

Intente las soluciones recomendadas en el orden
indicado para cada problema para evitar reparaciones

innecesarias. También compruebe que todos los
disyuntores, interruptores y controles estén

correctamente configurados y que el cableado sea

correcto antes de suponer que hay un problema.

2. Desconecte la alimentacion eléctrica de CA a la
maquina.
PROBLEMA CAUSA SOLUCION

Pantalla de HMI
completamente oscura

No hay suministro eléctrico

Verifique que el interruptor de alimentacion de
CA trasero esté en ON.

Fusible fundido

Sustituya los fusibles de la maquina (consulte la
seccion "Conjuntos mecénicos varios").

Conexion floja

Apriete el cable de 5 clavijas en la HMI.

HMI defectuosa

Sustituya la HMI

No se dispensa material o se
dispensa la cantidad
incorrecta en alguno de los
lados

Valvula de bola cerrada

Abra la valvula de bola del tanque (si esta
instalada).

Tanque vacio

Llene el tanque con material

Tanque obstruido

Verifigue que no haya obstrucciones en el
tangue

Aire en el material

Cebe la méquina hasta eliminar el aire.

Valvula de retencion
defectuosa

Retire, limpie o sustituya la valvula de retencion.

Pistén desgastado o roto

Retire y sustituya el piston si esta desgastado.

El pistdn se cal6 (error E21)

Entrada de aire reducida o
retirada

Vuelva a conectar la tuberia de aire a la
maquina. Aumente el ajuste del regulador de
presion de aire.

Mezclador bloqueado

Sustituya el mezclador estatico. Aumente o
disminuya la cantidad de tiempo de purga para
evitar el bloqueo del mezclador.

Ajuste de apertura de la
valvula de suministro
demasiado retrasada

Vuelva a ajustar la configuracién de apertura de
la valvula de suministro para que ocurra antes
(seccidén Pantalla C3).

Valvula de retencion
blogueada

Retire la valvula de retencion, limpiela e instalela
nuevamente.

Fallo del cilindro de aire

Retire el cilindro de aire y vuelva a instalar los
items del kit de cilindro de ser necesario.

Fuga de bastante material por
la junta de la bomba trasera

Eje de la bomba desgastado

Retire el conjunto del eje de la bomba y vuelva a
instalar el kit de reconstruccion de la bomba
trasera.

El material suministrado no
tiene el peso correcto

El peso especifico de uno o
mas de los dos materiales
ha cambiado desde la
calibracion.

Mezcle el material en los tanques, suministre
otro disparo y luego vuelva a pesar. Vuelva a
calibrar de ser necesario (seccion C4).

La presion de aire de la
maquina ha cambiado desde
la calibracion.

Vuelva a ajustar la presion de aire al valor
utilizado cuando la maquina fue calibrada o
vuelva a calibrar (seccion C4). Coloque en ON o

disminuya el nivel de porcentaje AV.

No hay suficiente material
€n uno o mas tanques

Verifique los niveles de los tanques, llene y cebe
de ser necesario.

El mezclador tiene una
obstruccion leve

Sustituya el mezclador estatico. Vuelva a cebar
la maquina.
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Conjuntos mecanicos principales

Valvula de retencion
defectuosa

Retire la(s) valvula(s) de retencién; limpiela(s) o
sustitiyala(s) de ser necesario.

Pistén desgastado o roto

Retire y sustituya el o los pistones de ser
necesario.

La maquina dispensa fuera de
la relacion

Un tanque esta vacio

Verifique los niveles de los tanques. Afiada
material de ser necesario.

Valvula de bola del tanque
cerrada

Abra la valvula de bola del tanque. Vuelva a
cebar la maquina.

Maquina fuera de
sincronizacion

Vuelva a sincronizar la maquina (seccién C2).

Valvula de retencion
defectuosa

Retire la(s) valvula(s) de retencion; limpiela(s) o
sustitiyala(s) de ser necesario.

Piston desgastado o roto

Retire y sustituya el o los pistones de ser
necesario.

Las bombas aspiran material
de retorno de la manguera de
la valvula

Valvula de retencion
atascada en posicion abierta

Retire la(s) valvula(s) de retencion; limpiela(s) o
sustitiyala(s) de ser necesario.

3A0429H
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Datos técnicos

Especificaciones técnicas

Gast® es una marca registrada de Gast Manufacturing.
Inhibisol® es una marca registrada de Penetone Corp.

Categoria

Datos

Area efectiva de la bomba
dosificadora

80 a 960 mm2(0,124 - 1,49 pulg.z) por lado

Area efectiva del cilindro de aire
pequefio

4560 mm* (7,07 pulg.”)

Area efectiva del cilindro de aire
grande

10260 mm* (15,9 pulg.?)

Longitud de carrera maxima

38,1 mm (1,50 pulg.)

Longitud de carrera minima

5,8 mm (0,23 pulg.)

Volumen por ciclo

2-70cm3 (0,12 — 4,3 pulg.®)

Ciclos de la bomba por 11 (0,26 gal.)

500 - 14,3

Relaciones (fijas)

1:1 a 12:1 (segun los cilindros seleccionados)

Presion maxima de trabajo del
fluido

20,7 MPa (207 bar, 3000 psi)

Presién maxima de entrada de aire

0,7 MPa (7 bar, 100 psi)

Velocidad maxima de ciclo

30 cpm

Temperatura maxima de
funcionamiento

70 C (160 F), pistones de nylon — 50 C (120 F) pistones de UHMWPE o
tanques de polietileno

Tamarfo de entrada de aire

1/4 npt (h)

Tamarfio de la salida de fluido de la
bomba

Accesorios JIC -03, -04, -06, -08 0 —12 para mangueras de 3/16 pulg. (4,8
mm), 1/4 pulg. (6,4 mm), 3/8 pulg. (9,5 mm), 1/2 pulg. (12,7 mm), 3/4 pulg.
(19,1 mm)

Piezas humedas

Acero inoxidable 303/304, acero inoxidable 17-4 PH, cromo endurecido,
Chromex™, carburo, resistente a las sustancias quimicas
Juntas téricas, PTFE, nylon, UHMWPE

Peso

55 kg (120 Ib) tipico con dos tanques de 7,5I
150 kg (330 Ib) tipico con dos tanques de 60 |

Nivel de potencia de sonido
Cilindro de aire de 101,6 mm (4
pulg.)

Medido segun norma ISO 9614-2

100 psi/30 cpm - 81 dBA
50 psi/15 cpm — 77 dBA

Aire comprimido

< 10 pie3/min.) tipico, (varia con los tiempos de ciclo)

Alimentacion eléctrica

100-240 V 50/60 Hz, monofasica para la maquina - 80 W

208-240 V 50/60 Hz, 1 fase para el calentador — méax. 11 kW

120 0 240 V CA 50/60 Hz, monofasica para los agitadores integrados, 80 W
240 VCA 50/60 Hz, 1 fase para los agitadores externos, 830 W
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Datos técnicos

Dimensiones

1

1i19440a

Figura 36: Dimensiones de la PR70 (se muestra la versiéon con tanque de polietileno integrado)

Una maquina PR70 tipica, con los tanques integrados estandar dobles de polietileno de 8 | tiene las dimensiones
siguientes:

Dimensiones pulg. (mm) Dimensiones pulg. (mm)
A (ancho) 18,49 (469,6) C (profundidad) 30,62 (777,7)
B (alto) 26,39 (670,3) D (alto parte posterior) 13,39 (340,1)

Una maquina PR70 tipica, con los tanques estandar integrados de acero inoxidable de 7,5 | tiene las dimensiones
siguientes:

Dimensiones pulg. (mm) Dimensiones pulg. (mm)
A (ancho) 15,5 (393,7) C (profundidad) 30,62 (777,7)
B (alto) 27,37 (695,2) D (alto parte posterior) 13,39 (340,1)
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Garantia e informacién de contacto de Graco

Garantia estandar de Graco

Graco garantiza que el material al que se hace referencia en este documento y que ha sido fabricado por Graco y que lleva su nombre, esta libre de
defectos materiales y de elaboracion en la fecha original de venta al comprador original. Con la excepcién de cualquier garantia especial, extendida o
limitada publicada por Graco, y durante un periodo de doce meses desde la fecha de venta, Graco reparara o reemplazara cualquier pieza del equipo que
Graco determine que es defectuosa. Esta garantia es vélida solamente si el equipo se instala, se utiliza y se mantiene de acuerdo con las recomendaciones
escritas de Graco.

Esta garantia no cubre (y Graco de no se hara responsable de) desgastes o roturas generales, o cualquier fallo de funcionamiento, dafio o desgaste
causado por una instalacién defectuosa, una aplicacion incorrecta, la abrasion, la corrosién, un mantenimiento incorrecto o inadecuado, una negligencia,
accidente, una manipulacién o una sustitucion con piezas que no sean de Graco. Graco tampoco se hara responsable de averias, dafios o desgastes
causados por la incompatibilidad del equipo con estructuras, accesorios, equipo o0 materiales no proporcionados por Graco ni del disefio, la fabricacion, la
instalacion, la utilizacién o el mantenimiento de estructuras, accesorios, equipos o materiales no proporcionados por Graco.

Esta garantia sera efectiva bajo la devolucién previo pago del equipo que se considera defectuoso a un distribuidor Graco para la verificacion de dicho
defecto. Si se comprueba que existe el defecto por el que se reclama, Graco reparara o reemplazara de forma gratuita todas las piezas defectuosas. El
equipo se devolvera al comprador original previo pago del transporte. Si la inspeccién del equipo no revela ningtn defecto en el material o la mano de obra,
se haran reparaciones a un precio razonable; dichos cargos pueden incluir el coste de piezas, mano de obra y transporte.

ESTA GARANTIA ES EXCLUSIVA, Y SUSTITUYE CUALQUIER OTRA GARANTIA EXPRESA O IMPLICITA INCLUYENDO, PERO SIN LIMITARSE A
ELLO, LA GARANTIA DE COMERCIALIZACION O LA GARANTIA DE APTITUD PARA UN PROPOSITO PARTICULAR.

La Unica obligacién de Graco y el Unico recurso del comprador en relacion con el incumplimiento de la garantia son los estipulados en las condiciones
anteriores. El comprador acepta que no habra ningun otro recurso disponible (incluidos, entre otros, dafios accesorios o emergentes por pérdida de
beneficios, pérdida de ventas, lesiones a las personas o dafios a bienes, o cualquier otra pérdida imprevista o derivada). Cualquier reclamacioén por
incumplimiento de la garantia debe presentarse en los dos (2) afios posteriores a la fecha de compra.

GRACO NO GARANTIZA, Y RECHAZA CUALQUIER PETICION DE GARANTIA RELACIONADA CON ACCESORIOS, EQUIPO, MATERIALES O
COMPONENTES VENDIDOS, PERO NO FABRICADOS, POR GRACO. Estos articulos vendidos pero no fabricados por Graco (como motores eléctricos,
interruptores, mangueras, etc.) estan sujetos a la garantia, si la hubiera, de su fabricante. Graco proporciona al comprador asistencia razonable en la
presentacion de quejas por el incumplimiento de esas garantias.

Graco no se hara responsable, bajo ninguna circunstancia, de los dafios indirectos, imprevistos, especiales o derivados resultantes del suministro por parte
de Graco del equipo mencionado mas adelante, o del equipamiento, rendimiento o uso de un producto u otros bienes vendidos, ya sea por incumplimiento
del contrato o por incumplimiento de la garantia, negligencia de Graco o cualquier otro motivo.

FOR GRACO CANADA CUSTOMERS

The Parties acknowledge that they have required that the present document, as well as all documents, notices and legal proceedings entered into, given or
instituted pursuant hereto or relating directly or indirectly hereto, be drawn up in English. Les parties reconnaissent avoir convenu que la rédaction du
présente document sera en Anglais, ainsi que tous documents, avis et procédures judiciaires exécutés, donnés ou intentés, a la suite de ou en rapport,
directement ou indirectement, avec les procédures concernées.

Informacion sobre Graco
Sistemas de dispensacion de adhesivo y sellante

Para consular la informacion mas reciente sobre productos Graco, visite www.graco.com.
Para informacion sobre patentes, consulte www.graco.com/patents.

PARA REALIZAR UN PEDIDO, pdngase en contacto con su distribuidor de Graco, visite www.graco.com y
seleccione “Dénde comprar” en la barra superior azul o llame para identificar el distribuidor mas cercano.
Si llama desde EE. UU.: 800-746-1334
Si llama desde fuera de EE. UU.:0-1-330-966-3000

Todos los datos presentados por escrito y visualmente contenidos en este documento reflejan la informacién mas reciente sobre el
producto, disponible en el momento de la publicacién.
Graco se reserva el derecho a realizar cambios en cualquier momento sin previo aviso.

Traduccion de las instrucciones originales. This manual contains English. MM 3A0429

Oficinas centrales de Graco: Minneapolis
Oficinas internacionales: Bélgica, China, Jap6n y Corea

GRACO INC. Y FILIALES ¢ P.O. BOX 1441 « MINNEAPOLIS, MN 55440-1441 « EE. UU.
Copyright 2010, Graco Inc. Todas las instalaciones de fabricacion de Graco estan registradas conforme a la norma ISO
9001.
WWW.graco.com
Revision H, febrero de 2017
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