












Segurança

Na união roscada no lado traseiro do
bloco de mistura está incorporado um
disco de rebentamento.

Discos de rebentamento são proteções
contra pressão com uma membrana
descartável.

Se a pressão permitida do material
for claramente ultrapassada, a mem-
brana explode, e o material sai para o
recipiente de recolha conectado.

Neste caso, o disco de rebentamento
tem de ser trocado imediatamente.
Pode obter os dados de encomenda
do disco de rebentamento no cartão
da máquina.

Ao montar um novo disco de rebenta-
mento, certifique-se de que o lado não
pintado está virado para o material.

Fig. 5: Exemplo de assentamento do disco de
rebentamento

2.4.6 Cobertura de proteção

A cobertura de proteção cobre as pe-
ças móveis da bomba doseadora. A
chapa da consola está fixa, as cha-
pas laterais podem ser retiradas para
efeitos de reparação e manutenção.

AVISO
Se o funcionamento ocorrer sem co-
bertura de proteção, podem ocorrer
esmagamentos.

Nunca coloque o sistema em
funcionamento sem a cobertura
de proteção!

Fig. 6: Cobertura de proteção
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2.4.7 Cabo de terra

O cabo de ligação à terra é utilizado para evitar
a carga eletrostática da máquina.

No momento da entrega, o cabo de ligação
à terra já está ligado ao ponto de ligação à
terra da máquina (p. ex., no filtro de alta pres-
são, na armação, na calha de ligação à terra
ou semelhante).

Em caso de perda ou defeito, o cabo de terra
deve ser imediatamente substituído!

Fig. 7: Cabo de terra

Os pontos de ligação à terra nesta máquina estão assinalados com o símbolo
apresentado à esquerda.

2.5 Pessoal de operação e manutenção

2.5.1 Deveres da entidade exploradora

A entidade exploradora:

é responsável pela formação do pessoal de operação e manutenção,

deve dar instruções ao pessoal de operação e manutenção sobre o manusea-
mento correto do sistema e sobre a utilização de vestuário de trabalho e de
equipamento de proteção adequados,

deve disponibilizar ao pessoal de operação e de manutenção meios de trabalho
auxiliares, como p. ex., dispositivos de elevação para o transporte do sistema
ou dos recipientes,

deve proporcionar ao pessoal de operação e manutenção acesso ao manual
do utilizador e conferir que este está permanentemente disponível,

deve certificar-se de que o pessoal de operação e manutenção leu e compre-
endeu o manual do utilizador.

Apenas depois disso poderá colocar o sistema em serviço.

2.5.2 Qualificação do pessoal

De acordo com as respetivas qualificações, é feita uma distinção entre dois grupos
de pessoas:

Os operadores qualificados receberam, comprovadamente, uma formação
por parte da entidade exploradora sobre as tarefas que lhes foram atribuídas
e os potenciais perigos em caso de comportamento inadequado.

O pessoal especializado está capacitado, com base numa formação minis-
trada pelo fabricante, para executar trabalhos de manutenção e reparação do
sistema, para identificar autonomamente potenciais perigos e evitá-los.
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2.5.3 Operador autorizado

Atividade Qualificação
Ajustagem e operação Operador qualificado
Limpeza Operador qualificado
Manutenção Pessoal especializado
Reparação Pessoal especializado

As crianças, os jovens com menos de 16 anos e as pessoas sem formação não
devem utilizar este sistema.

2.5.4 Equipamento de proteção individual

Utilizar vestuário de proteção
Utilizar sempre o vestuário de proteção prescrito para o respetivo ambiente de
trabalho (p. ex., vestuário de proteção antiestático em atmosferas potencialmente
explosivas) e respeitar também as recomendações da ficha de segurança do
fabricante do material.

Utilizar proteção ocular
Utilizar óculos de proteção para evitar lesões oculares resultantes de projeções
de materiais, gases, vapores ou poeiras.

Utilizar proteção auditiva
Para um nível de pressão sonora superior a 85 dB(A), deve ser utilizada proteção
auditiva. A entidade exploradora deve disponibilizar a proteção auditiva.

Utilizar proteção respiratória
Embora a névoa de material seja minimizada se a pressão estiver devidamente
regulada e o trabalho for realizado corretamente, é recomendável a utilização
de uma máscara de proteção respiratória.

Utilizar luvas de proteção
Calçar luvas de proteção antiestáticas, resistentes a produtos químicos e com
proteção para o antebraço para evitar lesões causadas por produtos químicos
agressivos, queimaduras resultantes do trabalho com materiais aquecidos ou
queimaduras por contacto com superfícies muito frias.

Utilizar calçado de proteção
Utilizar calçado de proteção antiestático para evitar lesões nos pés por queda,
tombamento ou rolamento de objetos e escorregamento em pisos escorregadios.
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2.6 Reclamações por deficiências e responsabilidade

Salvo acordo em contrário, vigoram

os nossos Termos e Condições (AGB), para entregas na Alemanha,

as nossas Condições Gerais da Orgalime SI 14, para entregas nos restantes
países,

2.6.1 Peças sobresselentes

Para a manutenção e reparação do sistema, só podem ser utilizadas peças
sobresselentes originais da WIWA.

Caso sejam utilizadas peças sobressalentes que não tenham sido fabricadas
ou fornecidas pela WIWA, extinguem-se todas as reclamações por deficiências
e responsabilidade.

2.6.2 Acessórios

Caso sejam utilizados acessórios originais da WIWA projetados para a pressão
de trabalho, fica salvaguardada a sua utilização nos nossos sistemas.

Se forem utilizados acessórios de terceiros, estes devem ser adequados ao
sistema – sobretudo no que diz respeito à pressão de trabalho, a dados de
ligação à rede elétrica, a dimensões das ligações e, se aplicável, à utilização
em áreas potencialmente explosivas. A WIWA não é responsável por quaisquer
danos ou ferimentos causados por estas peças.

As normas de segurança dos acessórios devem ser respeitadas. Estas normas
de segurança podem ser consultadas no manual de instruções independente
dos acessórios.

2.7 Atuação em caso de emergência

2.7.1 Desligar e despressurizar o sistema

Em caso de emergência, é necessário parar imediatamente o sistema e despressurizá-
lo.

1. Pressione o botão de paragem de emergência no quadro de comando Capí-
tulo 2.4.2 na Página 11.

2. Feche a válvula de corte de ar comprimido Capítulo 2.4.4 na Página 12 para
interromper a alimentação de ar comprimido do sistema.

3. Para a despressurização, abra a válvula de esfera de purga em cada unidade
de extrusão.

4. Abra e mantenha aberta a válvula de esfera no bloco de mistura (tenha prepa-
rado um recipiente de recolha), .

5. Verifique se o manómetro na unidade de mistura indica 0 bar.
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CUIDADO
Apesar da despressurização, pode permanecer uma pressão residual no sis-
tema.

Ao prosseguir, atuar com especial cuidado.

2.7.2 Falha da alimentação elétrica

Em caso de falha da alimentação elétrica tem de impedir um rearranque inespe-
rado.

Coloque a alavanca de comando do aríete em «Stop».

Feche válvula de corte de ar comprimido na entrada de ar.

2.7.3 Fugas

AVISO
Em caso de fugas, o material pode sair sob pressão muito elevada e causar
lesões corporais graves e danos materiais.

Tem de parar e despressurizar o sistema imediatamente.

Reaperte as uniões roscadas e substitua componentes defeituosos (apenas
por pessoal qualificado).

Não vede as fugas nas ligações e nas mangueiras de alta pressão com a
mão ou por fita-colas!

Não remende mangueiras de material/de alta pressão!

Verifique se há fugas nas mangueiras e nas ligações roscadas antes de uma
nova colocação em funcionamento do sistema.

2.7.4 Lesões

Caso ocorram lesões provocadas por materiais de processamento ou solventes,
disponibilizar sempre ao médico assistente a ficha de segurança do fabricante
(endereço do fornecedor ou do fabricante, número de telefone, designação do
material e número do material).
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3 Descrição
O DOSYS M é um sistema de transporte e enchimento de dois componentes com
um rácio de mistura fixo, que garante uma dosagem precisa e uniforme.

No misturador estático pode encher diretamente o material misturado e pronto a
processar.

No cartão da máquina em anexo ou na placa de características podem ser con-
sultados os dados técnicos do seu sistema.

3.1 Utilização prevista
O DOSYS M é determinado para o transporte e enchimento de materiais não
fluídos, como por ex. cola, massa lubrificante, massa vedante, Mastik etc.

Além disso, a utilização prevista inclui:

a observação da documentação técnica e

o cumprimento das regras de operação, manutenção e conservação.

3.2 Utilizações indevidas
Qualquer utilização diferente da especificada na documentação técnica é consi-
derada como utilização indevida, resultando na anulação da garantia.

Considera-se que houve uma utilização indevida, nomeadamente, se

forem processados materiais não autorizados,

forem efetuadas transformações ou alterações não autorizadas,

os dispositivos de segurança forem desmontados, transformados ou manipu-
lados,

forem instaladas peças sobresselentes que não tenham sido fabricadas ou
fornecidas pela WIWA (consultar Capítulo 2.6.1 na Página 16),

forem utilizados acessórios que não sejam adequados para o sistema (consul-
tar Capítulo 2.6.2 na Página 16),

forem utilizados sistemas sem a marcação em atmosferas potencialmente
explosivas,

o sistema foi utilizado fora da limitações de operação indicadas na placa de
características.
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3.3 Carroçaria

3.3.1 Estrutura do rácio de mistura 1:1
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Fig. 8: Estrutura do sistema com rácio de mistura 1:1

N.º Descrição ver
1 Unidade de mistura Capítulo 3.6 na Página

29
2 Misturador estático Capítulo 3.6 na Página

29
3 Unidade de dosagem Capítulo 3.6 na Página

29
4 Painel de dosagem Capítulo 3.4 na Página

24
5 Válvula de corte de ar comprimido Capítulo 2.4.4 na Página

12
6 Ligação de ar comprimido Capítulo 4.3.2 na Página

37
7 Regulador de filtragem para o ar de co-

mando (predefinido de fábrica para 6 bar)
8 Unidade de extrusão do componente B Capítulo 3.5 na Página

25
9 Cobertura de proteção Capítulo 2.4.6 na Página

13
10 Unidade de regulação para aríete do com-

ponente B
Capítulo 3.5 na Página
25
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N.º Descrição ver
11 Unidade de extrusão do componente A Capítulo 3.5 na Página

25
12 Unidade de regulação do aríete do compo-

nente A
Capítulo 3.5 na Página
25

13 Rolo do pórtico
14 Rodízio com travão de imobilização
15 Pegas para elevação do sistema
16 Cabo de terra Capítulo 2.4.7 na Página

14
17 Armação

3.3.2 Estrutura do rácio de mistura 1:0,03
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Fig. 9: Estrutura do sistema com rácio de mistura 1:0,03

N.º Descrição ver
1 Unidade de mistura Capítulo 3.6 na Página

29
2 Misturador estático Capítulo 3.6 na Página

29
3 Unidade de dosagem Capítulo 3.6 na Página

29
4 Painel de dosagem Capítulo 3.4 na Página

24
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N.º Descrição ver
5 Válvula de corte de ar comprimido Capítulo 2.4.4 na Página

12
6 Ligação de ar comprimido Capítulo 4.3.2 na Página

37
7 Regulador de filtragem para o ar de co-

mando (predefinido de fábrica para 6 bar)
8 Cobertura de proteção Capítulo 2.4.6 na Página

13
9 Unidade de extrusão do componente B Capítulo 3.5 na Página

25
10 Unidade de regulação para aríete do com-

ponente B
Capítulo 3.5 na Página
25

11 Unidade de extrusão do componente A Capítulo 3.5 na Página
25

12 Unidade de regulação do aríete do compo-
nente A

Capítulo 3.5 na Página
25

13 Rolo do pórtico
14 Rodízio com travão de imobilização
15 Dispositivo de discos de rebentamento Capítulo 2.4.5 na Página

12
16 Pegas para elevação do sistema
17 Cabo de terra Capítulo 2.4.7 na Página

14
18 Armação
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3.3.3 Estrutura do rácio de mistura 2:1
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Fig. 10: Estrutura do sistema com rácio de mistura 2:1

N.º Descrição ver
1 Unidade de mistura Capítulo 3.6 na Página

29
2 Misturador estático Capítulo 3.6 na Página

29
3 Unidade de dosagem Capítulo 3.6 na Página

29
4 Painel de dosagem Capítulo 3.4 na Página

24
5 Consola, ajustável
6 Válvula de corte de ar comprimido Capítulo 2.4.4 na Página

12
7 Ligação de ar comprimido Capítulo 4.3.2 na Página

37
8 Regulador de filtragem para o ar de comando (predefinido de fábrica para 6 bar)
9 Pedal do sensor, opcional Capítulo 3.7.3 na Página

33
10 Cobertura de proteção Capítulo 2.4.6 na Página

13
11 Unidade de extrusão do componente A Capítulo 3.5 na Página

25
12 Ligação de ar comprimido recipiente de

pressão
Capítulo 3.5.2 na Página
28
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N.º Descrição ver
13 Recipiente de pressão para componente B Capítulo 3.5.2 na Página

28
14 Unidade de regulação do aríete do compo-

nente A
Capítulo 3.5 na Página
25

15 Filtro de sílica gel Capítulo 6.7 na Página
53

16 Rolo do pórtico
17 Rodízio com travão de imobilização
18 Pegas para elevação do sistema
19 Cabo de terra Capítulo 2.4.7 na Página

14
20 Armação

3.3.4 Estrutura do rácio de mistura 10:1
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Fig. 11: Estrutura do sistema com rácio de mistura 10:1

N.º Descrição ver
1 Unidade de mistura Capítulo 3.6 na Página

29
2 Misturador estático Capítulo 3.6 na Página

29
3 Unidade de dosagem Capítulo 3.6 na Página

29
4 Painel de dosagem Capítulo 3.4 na Página

24
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N.º Descrição ver
5 Dispositivo de enchimento de cartuchos Capítulo 3.7.2 na Página

32
6 Consola Capítulo 3.7.1 na Página

32
7 Válvula de corte de ar comprimido Capítulo 2.4.4 na Página

12
8 Ligação de ar comprimido Capítulo 4.3.2 na Página

37
9 Regulador de filtragem para o ar de co-

mando (predefinido de fábrica para 6 bar)
10 Pedal do sensor, opcional Capítulo 3.7.3 na Página

33
11 Unidade de extrusão do componente A Capítulo 3.5 na Página

25
12 Unidade de extrusão do componente B Capítulo 3.5 na Página

25
13 Cobertura de proteção Capítulo 2.4.6 na Página

13
14 Unidade de regulação do aríete do compo-

nente A
Capítulo 3.5 na Página
25

15 Unidade de regulação para aríete do com-
ponente B

Capítulo 3.5 na Página
25

16 Rolo do pórtico
17 Rodízio com travão de imobilização
18 Pegas para elevação do sistema
19 Cabo de terra Capítulo 2.4.7 na Página

14
20 Armação

3.4 Painel de operação
No painel de operação encontra-se a maioria dos elementos de comando e
indicações da máquina.
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Fig. 12: Painel de operação

N.º Descrição
1 Indicação ótica para mensagem de recipiente vazio componente B –

Se a quantidade de enchimento mínima no recipiente for alcançada, o
pino verde é pressionado para fora

2 Indicação de pressão bomba de alimentação componente B
3 Indicação ótica para mensagem de recipiente vazio componente A –

Se a quantidade de enchimento mínima no recipiente for alcançada, o
pino verde é pressionado para fora

4 Indicação de pressão bomba de alimentação componente A
5 Regulador de filtragem bomba de alimentação componente B – predefi-

nido de fábrica para 3 bar
6 Regulador de filtragem bomba de alimentação componente A – predefi-

nido de fábrica para 3 bar
7 Indicação ótica para nível de enchimento nos cilindros de dosagem

– se os dois cilindros de dosagem estiverem completamente cheios
e for possível iniciar a compressão do material , um pino vermelho é
pressionado para fora

8 Tecla Start para a compressão do material
9 Tecla Stop
10 Botão de paragem de emergência
11 Seletor para retirada do material no painel de operação ou com pedal,

opcional

3.5 Unidades de extrusão
Para o transporte de material para os componentes A e B são aplicados geral-
mente unidades de extrusão. Os tamanhos para isso são específicos do cliente,
dependentes das propriedades dos materiais de processamento e do rácio de mis-
tura necessário. Poderão ser utilizados diversos dispositivos para a alimentação
de material.
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3.5.1 Aríete com bomba de alimentação

Estas unidades de extrusão consistem essencialmente nos seguintes módulos:

Aríete,

Bomba de alimentação (tamanho em função do rácio de mistura),

Placa-guia (versão em função da bomba de alimentação usada)
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Fig. 13: Exemplo estrutura da unidade de extru-
são para componente A

Fig. 14: Exemplo estrutura da unidade de extru-
são para componente B com um rácio de mistura
1:0,03

N.º Descrição
1 Silenciador da bomba de alimentação
2 Ligação de ar comprimido na bomba de alimentação
3 Válvula de corte de ar comprimido da bomba de alimentação
4 Motor pneumático da bomba de alimentação
5 Copo de reajuste da bomba de alimentação
6 Saída de material para a unidade de dosagem
7 Válvula de esfera de purga da bomba de alimentação
8 Bomba de material da bomba de alimentação
9 Ligação do ar comprimido para a ventilação do recipiente de material
10 Válvula de corte para ventilação e exaustão do recipiente de material
11 Placa-guia
12 Travessa do aríete
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N.º Descrição
13 Cilindro pneumático do aríete
14 Suporte para cinta de fixação
15 Ligação da ventilação do recipiente na placa-guia
16 Batente de bidão

Os aríetes pressionam as placas-guia no material nos recipientes. Dessa forma, as
bombas de alimentação são forçosamente enchidas. As bombas de alimentação
transportam o material para os cilindros de dosagem.

Os movimentos de elevação dos dois
aríetes e a exaustão das bombas de
alimentação são controlados por uma
unidade de regulação que está mon-
tada na armação ao lado da unidade
de extrusão em questão.

N.º Descrição
1 Alavanca de comando do

aríete
2 Tecla de exaustão para

bomba de alimentação
3 Indicação de pressão para

aríete
4 Regulador de ar comprimido

para aríete

1 2 3 4

Fig. 15: Unidade de regulação para o aríete e
exaustão da bomba de alimentação

Com a alavanca de comando pode deslocar o aríete para cima ou para baixo
e mantê-lo nessa posição para o posicionamento ou troca de um recipiente de
material. A placa adesiva colocada ao lado da alavanca de comando mostra a
posição da alavanca de comando.

Os aríetes apenas podem ser operados até uma pressão máxima de 6 bar.
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Com um sensor na parte de trás de
um dos dois cilindros pneumáticos
monitoriza-se o nível de enchimento
em cada recipiente de material.

Assim que a quantidade mínima de-
finida for alcançada, o sensor emite
uma mensagem de recipiente vazio.
Em consequência, no painel de ope-
ração na indicação ótica para a men-
sagem de recipiente vazio do compo-
nente em questão um pino verde é
pressionado para fora.

Fig. 16: Sensor para mensagem de recipiente
vazio

Ajuste do sensor para mensagem de recipiente vazio:

Em que nível de enchimento é que a mensagem de recipiente vazio deve ser
emitida é específico do material e depende da quantidade de corpos sólidos que
podem ser depositados no recipiente ou processados. O nível de enchimento
mínimo, no qual é emitida a mensagem de recipiente vazio, é determinado pela
posição vertical do sensor:

quanto maior for a altura de montagem do sensor, tanto maior será o nível de
enchimento do recipiente e mais cedo será emitida a mensagem de recipiente
vazio.

quanto menor for a altura de montagem do sensor, tanto menor será o nível de
enchimento do recipiente e mais tarde será emitida a mensagem de recipiente
vazio.

Assim, pode ajustar o ajuste do nível de enchimento permitido mínimo no recipi-
ente:

1. Solte o parafuso no sensor.

2. Desloque o sensor para cima ou para baixo até à posição desejada. A posição
do sensor corresponde à altura do nível de enchimento no recipiente.

3. Bloqueie o sensor na nova posição apertando os parafusos.

Não coloque o sensor da mensagem de recipiente vazio demasiado para baixo,
pois em caso de recipiente de material vazio pode chegar ar ao sistema e serem
criadas dosagens erradas.

3.5.2 Recipiente sob pressão

Para o processamento de isocianatos está prevista a aplicação de um recipiente
de pressão em combinação com um filtro de sílica gel. Isocianatos são materiais
que reagem de forma sensível em contacto com a humidade do ar. Os filtros de
silica gel conseguem adsorver em grande medida a humidade.
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Os recipientes sob pressão estão ligados à alimentação de ar comprimido através
de um distribuidor de ar comprimido e são controlados pelo seu próprio regulador
de ar comprimido no painel de operação.

Para o enchimento do recipiente é necessário soltar a união roscada da tampa.
Após o enchimento, o recipiente de pressão é novamente fechado e submetido a
pressão. Através da pressurização, o material de processamento é pressionado
do recipiente de pressão para o cilindro de dosagem do componente B.

Assim que o nível de enchimento mínimo definido do componente A for atingido,
também o nível de enchimento no recipiente de pressão desce para o mínimo.
Com a troca do recipiente de material para o componente A, o recipiente de
pressão tem de ser enchido com o material de processamento do componente B.

Na armação da máquina encontra-se o filtro de sílica gel. O ar que flui no recipiente
de material tem de passar pelo filtro de sílica gel e, deste modo, atravessa um
granulado, absorvendo a humidade do ar contida. O granulado tem de ser seco
regularmente (Capítulo 6.7.2 na Página 54).

Na utilização de recipientes sob pressão, respeitar e seguir o correspondente
manual de instruções em separado.

N.º Descrição
1 Ligação de ar comprimido
2 Manómetro para a indicação

da pressão residual após a
despressurização

3 Válvula de despressurização
4 Válvula de corte de ar compri-

mido
5 Recipiente sob pressão
6 Saída de material
7 Válvula de corte do material
8 Válvula de segurança
9 União roscada da tampa
10 Tampa do recipiente
11 Base de recipiente

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

Fig. 17: Recipiente sob pressão

3.6 Unidade de dosagem e mistura
Na unidade de dosagem são proporcionados dois componentes do material de
processamento. O rácio de mistura do componente A relativamente ao compo-
nente B resulta na relação do volume no cilindro de dosagem do componente A
relativamente ao volume no cilindro de dosagem do componente B.
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Fig. 18: Unidade de dosagem e mistura na
versão com rácio de mistura 1:1
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Fig. 19: Unidade de dosagem e mistura na
versão com rácio de mistura 1:1
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Fig. 20: Unidade de dosagem e mistura na
versão com rácio de mistura 2:1
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Fig. 21: Unidade de dosagem e mistura na
versão com rácio de mistura 10:1

N.º Designação
1 Válvula de esfera de 3 vias componente A
2 Bloco de mistura
3 Misturador estático com tubo de proteção
4 Cilindro de dosagem componente A
5 Cilindro pneumático
6 Atuador rotativo
7 Válvula de esfera de 3 vias componente B
8 Cilindro de dosagem componente B
9 Dispositivos de discos de rebentamento
10 Válvula automática componente A
11 Válvula automática componente B
12 Recipiente de agente de libertação componente B
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Princípio de funcionamento do processo de enchimento:

Na situação de saída os dois cilindros de dosagem estão vazios. Conforme a
posição do acionamento rotativo, as válvulas de esfera de 3 vias abrem ou fecham
as entradas de material nos cilindros de dosagem.

As unidades de extrusão alimentam os dois componentes do material de proces-
samento separadamente nos cilindros de dosagem, até estes estarem completa-
mente cheios.

Após premir a tecla Start no painel de operação, o acionamento rotativo comuta
entre as válvulas de esfera de 3 vias. Nas válvulas de dosagem, as entradas de
material são fechadas enquanto as saídas de material se abrem.

No cilindro pneumático, os pistões deslocam-se para cima e comprimem o material
dos cilindros de pressão na unidade de mistura.

Assim que os cilindros de pressão estiverem esvaziados, o acionamento rotativo
comuta as válvulas de esfera de 3 vias novamente para a posição inicial. As
saídas de material são fechadas e as entradas de material são abertas. O material
que entra nos cilindros de pressão pressiona o pistão no cilindro pneumático para
baixo.

O ciclo de trabalho começa de novo.

Na unidade de mistura é que se juntam os dois componentes do material de pro-
cessamento. A mistura propriamente dita ocorre no misturador estático montado
na saída de material do bloco de mistura.

O enchimento do material misturado é controlado pela tecla Start e Stop no painel
de operação (ver Capítulo 3.4 na Página 24)

3.7 Extensões e acessórios opcionais
A seguir, são apresentados apenas alguns dos acessórios e das extensões mais
comuns.

O catálogo detalhado de acessórios pode ser consultado em www.wiwa.de. Para
obter mais informações e números de encomenda, pode ainda contactar um
revendedor autorizado da WIWA ou a assistência da WIWA.
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3.7.1 Consola

Como opção, é possível montar uma
consola ajustável em altura no pai-
nel de operação. A posição pode ser
adaptada ao recipiente de material
usado.

Ajusta a altura da consola da seguinte
forma:

1. Desaperte as porcas por baixo
da consola. Certifique-se de que
estas não são desenroscadas na
totalidade.

2. Coloque um recipiente de recolha
de material por baixo da saída de
material da unidade de mistura na
consola.

3. Alinhe a consola horizontalmente
na altura desejada.

4. Aperte novamente todas as porcas
por baixo da consola.

1

2

Fig. 22: Consola ajustável em altura

3.7.2 Enchimento de cartuchos e cortador de cartuchos

Com este dispositivo pode encher o material de processamento diretamente em
cartuchos. A quantidade de enchimento máxima perfaz 310 ml.

Com este cortador de cartuchos (opcional) é possível cortar as pontas dos cartu-
chos assim como os bocais de saída de material do misturador estático.

Para o processo de enchimento, o cartucho é colocado no alojamento.

N.º Descrição
1 Alavanca para o cortador de

cartuchos
2 Guia para recortar o cartucho
3 Guia para recortar o bocal de

saída do material do mistura-
dor estático

4 Alojamento do cartucho
5 Imobilizador do cartucho
6 Consola (Capítulo 3.7.1 na

Página 32)

1

3

1

22

3

4

5

6

Fig. 23: Dispositivo de enchimento de cartuchos

1. Coloque o cartucho assim como o bocal do misturador estático na guia com a
ponta para baixo.
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2. Para cortar a alavanca do cortador de cartuchos pressione a alavanca para
baixo.

3. Enrosque o bocal na saída de material do misturador estático.

4. Soltar o imobilizador do cartucho.

5. Coloque o cartucho com a abertura para cima no alojamento do cartucho.

6. Bloqueie o cartucho com o imobilizador do cartucho.

3.7.3 Pedal

Com a ajuda de um pedal é possível
controlar o processo de enchimento.

1. Coloque um recipiente de recolha
de material por baixo da saída de
material da unidade de mistura.

2. Prima a tecla Start no painel de
operação.

3. Acione o pedal para o enchimento
do material.

Fig. 24: Pedal

Durante a primeira colocação de funcionamento ou após uma troca de material,
a unidade de dosagem e mistura tem de ser ventilada e purgada com material de
processamento. Para isso, acione o pedal várias vezes até os dois componentes
saírem sem bolhas da unidade de mistura.
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4 Transporte, instalação e montagem

Efetue o transporte, instalação e montagem do sistema apenas quando munido
do equipamento de proteção prescrito. Para informações detalhadas a este
respeito, consultar o Capítulo 2.5.4 na Página 15.

O sistema saiu da fábrica em perfeitas condições e foi embalado de acordo com
as regras de transporte. Aquando da receção do sistema, verificá-lo quanto a
danos resultantes do transporte e integridade.

4.1 Transporte

Para o transporte do sistema, respeite as instruções que se seguem:

Para o carregamento do sistema, verifique se os mecanismos de elevação
e os acessórios de elevação possuem a capacidade de carga suficiente. As
dimensões e o peso do sistema estão indicados nos dados técnicos ou na
placa de características.

O sistema só pode ser elevado nos pontos de fixação previstos para os aces-
sórios de elevação.

No caso de utilização de um empilhador, observar o comprimento de garfos
suficiente do empilhador. Os garfos do empilhador devem passar pelos dos
dois recetáculos para empilhador opostos da armação.

Ao transportar com um empilhador, afastar os garfos o mais possível para
minimizar o momento de inclinação.

Atenção Perigo de tombar! Assegurar-se de que a carga é distribuída unifor-
memente para evitar que o sistema tombe.

Não transporte objetos soltos (p. ex. recipientes de material, ferramentas) com
o sistema.

Não permanecer debaixo de cargas suspensas ou na zona de carga.
Existe perigo para a vida!

Proteja a carga no veículo de transporte contra o deslizamento e quedas.

Caso o sistema já esteja ao serviço, cumpra as instruções que se seguem:

Desligue a alimentação elétrica geral do sistema – ainda que para curtas
distâncias de transporte.

Esvaziar o sistema antes do transporte - no entanto, o líquido residual pode
escapar na mesma durante o transporte.

Retirar todos os componentes soltos (p. ex. ferramentas) do sistema.
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4.2 Local de instalação
A máquina pode ser instalada no interior ou no exterior de cabinas de pulverização.
No entanto, para evitar sujidades, recomenda-se a instalação fora da área de
pulverização imediata.

AVISO
Se a máquina for utilizada no exterior com trovoada, caso ocorra a queda de
raios, o pessoal de operação pode ficar numa situação de risco de vida!

Em caso de trovoada, nunca opere uma máquina no exterior!

A entidade exploradora deve conferir se a máquina está devidamente equi-
pada com dispositivos de proteção contra raios.

Temperatura ambiente:

mínima: 0 °C ou 32 °F

máxima: 40 °C ou 104 °F

Colocar a máquina na horizontal, sobre uma superfície plana, firme e isenta de
vibrações. A máquina não deve ficar torta ou inclinada. Confira se todos os
elementos de comando e dispositivos de segurança são de fácil acesso.

Medidas de segurança no local de instalação:

Deve ser assegurada uma posição estável e es-
paço livre suficiente para o comando seguro da
máquina.

Travar a máquina na posição, a fim de protegê-
la contra movimentos inesperados. Para o efeito,
premir o travão de roda na armação com o pé (ver
Fig. 25). Antes de qualquer transporte, solte o
travão de roda puxando para cima.

Fig. 25: Travão de roda

Mantenha a área de trabalho limpa, sobretudo todos os degraus e bases de
assentamento. Limpar imediatamente os materiais e produtos de limpeza
derramados.

Para evitar danos para a saúde e bens, certifique-se de que o local de trabalho
dispõe de uma ventilação adequada. Deve ser assegurada, pelo menos, uma
renovação de ar de 5 vezes por hora.

Observe e cumpra sempre as fichas de segurança e as instruções de manu-
seamento do fabricante do material.

Mesmo se não existirem regulamentos legais para os processos de pulveriza-
ção Airless, que produzem pouca névoa, os vapores de solventes perigosos e
as partículas de tinta têm de ser extraídos por aspiração.
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Proteger todos os objetos adjacentes ao objeto a ser pulverizado contra possí-
veis danos provocados pela névoa de material.

4.3 Montagem

AVISO
Se os trabalhos de montagem forem executados por pessoas não qualificadas
para o efeito, estas colocam-se a si próprias, a outras pessoas em perigo e
comprometem a segurança operacional do sistema.

Os componentes elétricos só podem ser instalados por técnicos especializa-
dos com formação eletrotécnica – os outros componentes, p. ex., mangueira
de pulverização e a pistola de pulverização, só podem ser instalados por
pessoal com formação para o efeito.

AVISO
No decurso dos trabalhos de montagem é possível que se produzam fontes de
ignição (p. ex., faíscas mecânicas, descargas eletrostáticas, etc.).

Realizar todos os trabalhos de montagem fora de atmosferas potencialmente
explosivas.

Volte a montar corretamente as peças ou o equipamento desmontado para
efeitos de transporte e de acordo com a utilização prevista antes da colocação
em funcionamento.

Efetuar os trabalhos de montagem e as ligações de acordo com as descrições
seguintes.

4.3.1 Ligação à terra da máquina

AVISO
Tendo em conta as altas velocidades do fluxo, é possível que se verifiquem
cargas eletrostáticas durante a operação.
As descargas estáticas podem originar incêndios e explosões.

Assegurar que a máquina está devidamente ligada à terra fora das áreas Ex!

Assegurar também a ligação adequada à terra do objeto a revestir.
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4.3.2 Ligação da fonte de ar comprimido

CUIDADO
Os cabos instalados nas superfícies de contacto constituem um perigo de
tropeçamento e, por conseguinte, existe perigo de ferimentos para o pessoal
operador.

Colocar a tubagem de ar comprimido de modo a que não exista o risco de
tropeçamento para o pessoal de operação.

Para garantir o volume de ar necessário, o desempenho do compressor deve ser
ajustado ao consumo de ar da máquina e o diâmetro dos tubos de alimentação
de ar ser compatível com as ligações.

A operação com ar comprimido contaminado ou húmido provoca danos no
sistema pneumático da máquina.

Utilizar apenas ar comprimido seco, isento de óleo e poeiras, que corresponda
à classe de pureza [7:5:4] de acordo com a norma ISO 8573-1:2010!

1. Certifique-se de que

todos os reguladores de ar com-
primido estão completamente
regulados para trás e

todas as válvulas de corte de ar
comprimido estão fechadas.

2. Conecte a linha de ar comprimido
na ligação de ar comprimido na
unidade de manutenção ou no regu-
lador de ar comprimido (conforme a
versão).

Fig. 26: Ligação de ar comprimido e válvula de
corte de ar comprimido
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5 Operação

Colocar a máquina em funcionamento apenas quando munido do equipamento
de proteção prescrito. Para informações detalhadas a este respeito, consultar o
Capítulo 2.5.4 na Página 15.

O sistema tem de estar devidamente montado e completamente conectado.

Para a pressão de entrada de ar, consultar a placa de características (Capí-
tulo 8.2 na Página 59).

O material de processamento deve estar disponível em quantidade suficiente.

AVISO
Se as bombas de material estiverem a trabalhar em seco, o calor resultante da
fricção pode provocar um incêndio ou uma explosão.

Durante a operação, certificar-se sempre de que os recipientes de embala-
gem não são esvaziados.

Nunca deixar trabalhar a máquina sem supervisão.

Se isso acontecer, parar imediatamente a bomba correspondente e reabas-
tecer material.

Durante o processamento e armazenamento de materiais de processamento,
observar e seguir as fichas de dados de material e de segurança do respetivo
fabricante do material.

5.1 Colocar o sistema em operação
� Todos os dispositivos de segurança estão instalados e a funcionar devidamente

(consultar Capítulo 2.4 na Página 9)?

� Verifique o nível de agente de libertação conforme a versão

� nos copos de reajuste das bombas de alimentação (ver Capítulo 6.5 na
Página 49)

� no recipiente de agente de libertação para o componente B (ver Capí-
tulo 6.5.2 na Página 50)

� Verifique se o copo de reajuste em cada bomba de alimentação está bem
apertado (ver Capítulo 6.6 na Página 52) e (ver Capítulo 6.6.1 na Página 52).

� Durante a colocação em serviço, verificar se todas as peças do sistema estão
estanques e, se necessário, apertar as uniões.

Vista geral das etapas de trabalho envolvidas na colocação em serviço:

1. Iniciar o sistema
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2. Encher e purgar unidades de extrusão (Capítulo 5.1.2 na Página 39)

3. Opcional: Encher recipiente de pressão para componente B (Capítulo 5.1.3
na Página 40)

4. Encher e purgar a unidade de dosagem e mistura

5. Montar misturador estático

Assegurar sempre a atribuição correta dos componentes.
Os dois componentes do material de processamento só podem entrar em
contacto com as peças da máquina previstas para o efeito:
azul = componente básico (A) vermelho = endurecedor (B)

5.1.1 Iniciar o sistema

1. Certifique-se de que:

� os reguladores de ar comprimido do sistema estão totalmente regulados
para trás e

� a alavanca de comando dos dois aríetes estão em «Stop».

2. Abra a válvula de corte de ar comprimido na ligação de ar comprimido por
baixo do painel de operação.

5.1.2 Encher e ventilar unidades de extrusão

Execute as seguintes etapas de trabalho consecutivamente para cada compo-
nente.

1. Na unidade de regulação para o aríete coloque a alavanca de comando em
CIMA.

2. No regulador de ar comprimido do aríete regule uma pressão baixa, de forma
que o aríete se desloque lentamente para cima com a bomba de alimentação.

3. Assim que, por baixo da placa-guia existir espaço livre suficiente para o recipi-
ente de material, coloque a alavanca de comando do aríete em Stop.

4. Solte a união roscada no batente de bidão e desloque-o para trás.

5. Coloque um recipiente de material cheio por baixo da placa-guia.

6. Na unidade de regulação para o aríete coloque a alavanca de comando em .
A bomba de alimentação é deslocada agora para baixo. Certifique-se de que
a placa-guia entra centrada no recipiente de material.

7. Coloque a alavanca de comando da unidade de regulação em Stop, assim
que a placa-guia estiver no recipiente de material.

8. Encaixe o batente de bidão no fundo do recipiente e aparafuse-o.

9. Fixe o recipiente de material com duas cintas de fixação. Puxe as cintas de
fixação pela suporte de cintas de fixação no fundo da armação.
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10. Ventile o recipiente de material.

Conforme a versão da placa-guia:

– Desaparafuse o manípulo de purga.

– Retire a mangueira de ventilação para a ventilação e exaustão do recipi-
ente de material na placa-guia.

– Na placa-guia abra a válvula de corte para a ventilação e exaustão do
recipiente de material.

Coloque a alavanca de comando do aríete novamente em .

Assim que for visível material na ligação para a ventilação e exaustão do
recipiente de material, o ar escapa para fora do recipiente de material.
Coloque a alavanca de comando da unidade de regulação em STOP.

Feche na placa-guia a válvula de corte para a ventilação e exaustão do
recipiente de material ou volte a aparafusar o manípulo de purga.

Limpe o material eventualmente derramado na ligação para a ventilação
e exaustão do recipiente de material e ligue novamente a mangueira de
ventilação com a ajuda do acoplamento rápido.

11. Ventile as bombas de alimentação.

Na unidade de regulação para o aríete coloque a alavanca de comando
em .

Abra a válvula de esfera de purga na bomba de alimentação.

Abra a válvula de corte de ar comprimido na bomba de alimentação.

Na unidade de regulação para o aríete, mantenha a tecla de exaustão para
a bomba de alimentação premida até sair material na válvula de esfera de
purga da bomba de alimentação.

Feche a válvula de esfera de purga na bomba de alimentação.

5.1.3 Encher o recipiente sob pressão com material de processamento

Assegurar sempre a atribuição correta dos componentes.
Os dois componentes do material de processamento só podem entrar em
contacto com as peças da máquina previstas para o efeito:
azul = componente básico (A) vermelho = endurecedor (B)

1. Certifique-se de que a válvula de corte de ar comprimido no recipiente sob
pressão está fechada.

2. Abra cuidadosamente a válvula de corte da válvula de despressurização no
recipiente sob pressão.

3. Solte todas as uniões roscadas da tampa no recipiente sob pressão.

4. Retire a tampa do recipiente sob pressão.

5. Encha o material de processamento do componente B no recipiente sob
pressão.

40 Manual de instruções original ✓(2023/09/04), Versão: 2025/12/18
2dom_BA_pt_B0550055



Operação

6. Coloque novamente a tampa do recipiente sob pressão. Certifique-se do
assentamento correto do vedante.

7. Aperte com firmeza todas as uniões roscadas da tampa na tampa do recipiente
sob pressão.

8. Feche a válvula de corte da válvula de despressurização no recipiente sob
pressão.

9. Abra a válvula de corte de ar comprimido no recipiente sob pressão.

5.1.4 Encher e ventilar a unidade de dosagem e mistura

1. Coloque um recipiente de recolha de material por baixo da saída de material
da unidade de mistura (sem misturador estático).

2. Prima a tecla «Start» no painel de operação. O cilindro de dosagem dos dois
componentes são agora comprimidos e enchidos novamente com a ajuda de
bombas de alimentação.
Para a versão com um pedal: Acione o pedal.

3. Repita a segunda etapa de trabalho até os dois componentes saírem sem
bolhas da unidade de mistura.

5.1.5 Montar misturador estático

Encaixe um misturador de descartáveis adequado para o material no tubo de
suporte e enrosque-o em seguida com firmeza na unidade de mistura.

O sistema está agora operacional. Pode iniciar o enchimento.

5.2 Encher material misturado
Antes da compressão do material misturado é necessário que o sistema seja
enchido e purgado com o material de processamento.

1. Coloque o recipiente, o qual deseja encher com material misturado, na placa
de armazenamento por baixo do misturador estático. Para a versão com um
dispositivo de enchimento de cartuchos: Ajuste o cartucho vazio (Capítulo 3.7.2
na Página 32)

2. Para a versão com um seletor para a retirada de material: Coloque o seletor
no «painel de operação» ou «pedal».

3. Prima a tecla «Start» no painel de operação.

4. Para a versão com um pedal: Acione o pedal.

O processo de enchimento começa. Pode interromper o processo a qualquer
momento com a tecla Stop no painel de operação ou soltando o pedal.
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5.3 Encher material de processamento
O material tem de ser reposto, o mais tardar, quando o nível de enchimento
máximo for alcançado no recipiente de material. Com base na indicação ótica
para a mensagem de recipiente vazio no painel de operação pode detetar que
componente tem de ser enchido. Na indicação do componente correspondente,
um pino verde é pressionado para fora.

Respeite e siga a seguir as instruções no Capítulo 5.1.2 na Página 39 e Capí-
tulo 5.1.3 na Página 40.

5.4 Enxaguar

É necessário efetuar o enxaguamento da máquina

durante a primeira colocação em serviço, para que o material de processa-
mento não seja afetado pela substância de teste com o qual a máquina foi
testada na fábrica para verificar o seu bom funcionamento,

em caso de mudança de material,

em caso de interrupção do trabalho e de colocação fora de serviço, para
expulsar o material de processamento da máquina antes que endureça.

Observar a vida útil dos materiais utilizados, especialmente em caso de utilização
de material de vários componentes.

Utilizar apenas o material de limpeza recomendado pelo fabricante do material
e pertencente ao material.

1. Proceder conforme Capítulo 5.1.2 na Página 39, apenas substituir o recipiente
de material por um recipiente com produto de limpeza.

2. Enxaguar a máquina até sair detergente limpo.

5.5 Interrupção do trabalho

Respeite a vida útil do material de processamento.

Em caso de interrupções do trabalho superiores à vida útil:

1. Prima a tecla Stop ou pise o pedal.

2. Desmonte o misturador estático dentro do tempo de vida útil.

3. No bloco de mistura limpe as saídas de material com o produto de limpeza
recomendado pelo fabricante do material.
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Após uma interrupção do trabalho – desejada ou indesejada por ex. Devido a
uma falha de ar comprimido – o sistema termina o ciclo de trabalho iniciado.
Se o cilindro pneumático da unidade de dosagem se encontrar na elevação
ascendente no arranque do sistema, sai material na misturador estática.

Para evitar sujidade, antes do rearranque do sistema coloque um recipiente
de recolha por baixo da saída de material do misturador estático.

5.6 Colocação fora de serviço
1. Feche as válvulas de corte de ar comprimido

na ligação de ar comprimido por baixo do painel de operação e

nas bombas de alimentação,

opcional no recipiente sob pressão.

2. Desmonte o misturador estático.

O misturador estático está indicado apenas para uma utilização única e tem
de ser eliminado corretamente após o final da utilização.

3. No bloco de mistura limpe as saídas de material com o produto de limpeza
recomendado pelo fabricante do material.

4. Feche as saídas de material no bloco de mistura com um tampão.

5.7 Armazenamento
O local para o armazenamento do sistema tem de estar

limpo,

seco,

isento de geadas e

protegido da exposição direta ao sol.

Temperatura de armazenamento:

mínima: 0 °C ou 32 °F

máxima: 40 °C ou 104 °F
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5.8 Eliminação

Os resíduos de materiais de processamento, produtos de enxaguamento, óleos,
gorduras e outras substâncias químicas devem ser recolhidos para reciclagem
ou eliminação, de acordo com os requisitos legais. Aplicam-se as leis locais e
governamentais de proteção das águas residuais.

No final da utilização, o sistema deve ser colocado fora de serviço, desmontado
e eliminado de acordo com as disposições legais.

Limpe minuciosamente os resíduos de material existentes no sistema.

Desmonte o sistema e separe os materiais - os metais devem ser eliminados
com resíduos metálicos, as peças de plástico podem ser eliminadas com o
lixo doméstico.
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6 Manutenção

Efetuar a manutenção da máquina apenas quando munido do equipamento de
proteção prescrito. Para informações detalhadas a este respeito, consultar o
Capítulo 2.5.4 na Página 15.

AVISO
Se os trabalhos de manutenção e reparação forem executados por pessoas não
qualificadas para o efeito, estas colocam-se a si próprias, a outras pessoas em
perigo e comprometem a segurança operacional da máquina.

Os trabalhos de manutenção e reparação de componentes elétricos só podem
ser realizados por técnicos, com formação eletrotécnica – todos os restantes
trabalhos de manutenção e reparação só podem ser pelo serviço de apoio
ao cliente da WIWA ou por pessoal com formação para o efeito.

AVISO
No decurso dos trabalhos de manutenção é possível que se produzam fontes
de ignição (p. ex., faíscas mecânicas, descargas eletrostáticas, etc.).

Realizar todos os trabalhos de manutenção fora de atmosferas potencial-
mente explosivas.

Para a utilização do sistema em áreas potencialmente explosivas, o pessoal
técnico deve possuir conhecimentos sobre ATEX.

Observar e seguir as instruções de manutenção nos manuais de instruções em
separado dos acessórios opcionais.

Antes da execução de trabalhos de manutenção e reparação:

1. Bloqueie a alimentação de ar comprimido,

2. Desligue a alimentação elétrica (se existente),

3. Despressurize totalmente o sistema.

4. Aguarde até o sistema ter arrefecido.
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AVISO
Se peças do sistema estiverem entupidas (p. ex. bocal de pulverização, filtro
de material da pistola de pulverização ou unidade de mistura, mangueira de
material, filtro de alta pressão, peneira de aspiração, etc.), a pressão não pode
ser completamente despressurizada. Durante os trabalhos de desmontagem,
podem sair pressões residuais e provocar lesões graves.

Proteja-se contra a saída repentina de material, cobrindo as uniões roscadas
com um pano enquanto as solta.

Solte as uniões roscadas com especial cuidado e deixe a pressão sair lenta-
mente.

Elimine os entupimentos (consultar a tabela de falhas em Capítulo 7 na
Página 57).

Após a execução de trabalhos de manutenção e reparação:

Verifique se todos os dispositivos de segurança estão operacionais e se o
sistema está a funcionar corretamente.

6.1 Inspeções periódicas
O sistema deve ser submetido periodicamente a inspeções e manutenções por
uma pessoa competente:

antes da primeira colocação em serviço,

após modificações ou reparações de componentes do equipamento que afetem
a segurança,

após uma interrupção de atividade superior a 6 meses,

pelo menos, a cada 12 meses.

Relativamente a sistemas imobilizados, a inspeção pode ficar suspensa até à
próxima colocação em serviço.

Os resultados das inspeções devem ser documentados, por escrito, e conserva-
dos até à inspeção seguinte. Deve ser disponibilizado o certificado de inspeção
ou uma cópia da mesmo no local de utilização do sistema.

Os trabalhos de reparação só podem ser executados pela assistência técnica
da WIWA por técnicos especializados em oficinas autorizadas.
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6.2 Plano de manutenção

As informações contidas no plano de manutenção servem de recomendações.
Os períodos podem

conforme as características dos materiais usados,

variar em função das influências exteriores e

da velocidade do arranque das bombas de alimentação.

O período de intervalo preciso tem de ser adaptado às condições de aplicação.

Período Atividade para leitura
antes de cada colocação em
serviço

Verificar a funcionalidade de
dispositivos de segurança e
elementos de operação

Capítulo 2.4 na Página 9

Verificar nível de agente de liber-
tação

Capítulo 6.5 na Página 49

Reajustar o empanque Capítulo 6.6 na Página 52 e
Capítulo 6.6.1 na Página 52

após os primeiros 3 dias de tra-
balho e sempre que necessário

Reajustar o empanque Capítulo 6.6 na Página 52 e
Capítulo 6.6.1 na Página 52

uma vez por semana Efetuar a manutenção do regula-
dor de filtragem

Capítulo 6.4 na Página 49

Reajustar o empanque Capítulo 6.6 na Página 52 e
Capítulo 6.6.1 na Página 52

Inspeção visual das mangueiras
de ar comprimido e de material

Capítulo 6.8 na Página 55

após paragem de 3 meses Verificar a função da válvula de
segurança

Capítulo 6.3.1 na Página 47

a cada 3 anos Verificação das mangueiras de
ar comprimido e de material por
uma pessoa competente e, se
necessário, substituição

Capítulo 6.8 na Página 55

todos os 6 anos, o mais tardar
(incluindo o período de armaze-
namento da linha de manguei-
ras)

Substituição completa das man-
gueiras de ar comprimido e de
material

Capítulo 6.8 na Página 55

6.3 Válvula de segurança

6.3.1 Verificar a válvula de segurança

Efetuar o teste de funcionamento apenas com a bomba cheia!
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Dependendo do tamanho da bomba utilizada e da pressão de trabalho necessária,
são utilizadas válvulas de segurança com ligações de 1/4” ou de 1/2”.

1

Fig. 27: Ligação da válvula de segurança de 1/4”

1

2

Fig. 28: Ligação da válvula de segurança de 1/2”

N.º Descrição
1 Porca hexagonal
2 Porca serrilhada

Assim se verifica o funcionamento da válvula de segurança:

Válvulas de segurança com ligação de 1/4”:

1. Aumentar brevemente a pressão de entrada de ar na máquina completamente
cheia para aprox. 10 % acima da pressão máxima admissível de acordo com
a placa de características. A válvula de segurança tem de despressurizar!

Válvulas de segurança com ligação de 1/2”:

Efetuar a verificação apenas com a mão. Não utilizar quaisquer ferramentas para
desapertar a porca serrilhada, de modo a evitar danos na válvula de segurança.

1. Reduzir a pressão de entrada de ar na máquina completamente cheia para
aprox. 10 % abaixo da pressão máxima admissível de acordo com a placa de
características.

2. Abrir a válvula de segurança durante alguns segundos, rodando a porca
serrilhada (Fig. 28 na Página 48) no sentido contrário ao dos ponteiros do
relógio. Durante este processo, o fecho da válvula de segurança abre-se,
devendo sair ar.

3. Após este controlo, voltar a apertar a porca serrilhada no sentido dos ponteiros
do relógio.
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6.3.2 Substituir a válvula de segurança

A observar antes de substituir a válvula de segurança:

a máquina tem de estar desligada e despressurizada,

os dados anotados na nova válvula devem corresponder aos dados indica-
dos no cartão da máquina. A pressão de calibração indicada na válvula
de segurança não deve ser superior à pressão de trabalho admissível da
máquina,

a nova válvula de segurança não deve apresentar quaisquer danos.

1. Colocar uma chave de boca no plano da chave (Fig. 27 na Página 48 e Fig. 28
na Página 48) e desapertar a válvula de segurança no sentido contrário ao
dos ponteiros do relógio.

2. Verificar o ponto de ligação. Deve estar livre de entupimentos e limpo.

3. Humedecer a superfície roscada de uma nova válvula de segurança com um
fixador de roscas e aparafusá-la no sentido dos ponteiros do relógio com a
chave de bocas. O binário máximo para a ligação de 1/4” é de 30 Nm e para a
ligação de 1/2” é de 40 Nm.

6.4 Efetuar a manutenção do regulador de filtragem
O regulador de filtragem filtra a hu-
midade e as partículas de sujidade
do ar comprimido. Assim é evitada a
entrada de condensação no sistema
e cargas estáticas das mangueiras
pneumáticas.

O condensado acumulado é drenado
através da válvula de drenagem.

O regulador de filtragem está locali-
zado por baixo da cobertura de prote-
ção.

Para abrir e fechar a válvula gire o
parafuso da válvula.

Fig. 29: Regulador de filtragem para o ar de
comando

6.5 Verificar nível de agente de libertação
Para evitar danos nas bombas e válvulas devido ao endurecimento do material,
os copos de reajuste existentes e os recipientes de agente de libertação são
enchidos com amaciador de material.

Conforme a versão existem no sistema:

Copos de reajuste nas bombas de alimentação,
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Copos de reajuste nas válvulas automáticas,

Recipiente de agente de libertação para componente B na versão com recipi-
ente sob pressão.

Antes de cada colocação em serviço, verifique o nível de agente de libertação
nos copos de reajuste ou no recipiente de agente de libertação e, se necessário,
encha com agente de libertação.

Se forem detetadas sujidades no agente de libertação, deve assumir-se que o
empanque das bombas de alimentação ou do anel ranhurado no pistão no cilindro
de dosagem do componente B está gasto.

Neste caso, reajuste em primeiro lugar o empanque da bomba (Capítulo 6.6 na
Página 52) ou substitua o empanque da bomba ou o anel ranhurado (Capítulo 6.6.2
na Página 53).

Após o controlo, encha uma quantidade suficiente de agente de libertação fresco
através do orifício de enchimento. Recomendamos a utilização do agente de
libertação da WIWA (n.º de encomenda 0163333).

6.5.1 Verificar o nível de agente de libertação nas bombas de alimentação

Fig. 30: Encher com agente de libertação a
bomba de alimentação 134.26

Fig. 31: Copo de reajuste na bomba de alimenta-
ção 37.04,5 com rácio de mistura 1:0,03

Para adicionar o agente de libertação ao copo de reajuste, utilizar uma garrafa
doseadora para pressionar o agente de libertação através de uma abertura na
grelha de proteção.

O nível máximo de enchimento é marcado por um entalhe no copo do agente de
libertação (ver seta em Fig. 30).

6.5.2 Verificar o nível de agente de libertação no recipiente de agente de libertação

Apenas na versão com recipiente sob pressão (opcional).
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Para a lubrificação do pistão do com-
ponente B na unidade de dosagem é
sempre necessário ter agente de liber-
tação limpo suficiente no recipiente de
agente de libertação.

N.º Descrição
1 Recipiente de agente de liber-

tação
2 Conexão roscada
3 Parafuso
4 Chapa de proteção

1

2

3

4

Fig. 32: Recipiente de agente de libertação

Se necessário, encha com agente de libertação ou troque-o:

1. Desaperte os quatro parafusos no revestimento de proteção direito e retire a
chapa de proteção.

2. Mantenha um recipiente de recolha de material por baixo da ligação de man-
gueira no cilindro de pressão do componente B.

3. Solte a união roscada no niple de ligação para o cilindro de dosagem e recolha
o agente de libertação no recipiente de recolha de material.

4. Se necessário, limpe o recipiente de recolha de material.

5. Desaparafuse novamente a mangueira no niple de ligação.

6. Encha o recipiente de agente de libertação até metade com novo agente de
libertação.

7. Monte novamente a cobertura de proteção e bloqueie-a com os quatro parafu-
sos.
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6.5.3 Verificar o nível de agente de libertação nas válvulas automáticas

Apenas na versão com recipiente
sob pressão (opcional).

Para proteger a agulha da válvula, é
necessário que exista sempre agente
de libertação no parafuso da caixa de
empanque.

Se necessário, encha com agente de
libertação.

Respeite o manual de instruções em
separado das válvulas automáticas.

Fig. 33: Copo de reajuste da válvula automática

6.6 Reajustar o empanque
Uma vez que o empanque superior de cada bomba de êmbolo sofre desgaste
durante a operação, este tem de ser regularmente reajustado – na altura da
primeira colocação em serviço, após os primeiros três dias de trabalho e, após
isso aprox. semanalmente.

Este período de intervalo apenas representa um valor de referência, já que tanto
mais frequente será necessário o reajuste, quanto maior forem a velocidade de
funcionamento da bomba e a abrasividade do material. O período de intervalo
preciso tem de ser adaptado às condições de aplicação.

Como reajustar o empanque:

1. Feche a válvula de corte de ar comprimido da bomba de êmbolo quando o
pistão estiver no curso descendente.

2. Despressurize a instalação.

3. Insira a chave de espiga anexada
num furo livre do copo do agente de
libertação (ver Fig. 34).

4. Rode o copo do agente de libertação
no sentido dos ponteiros do relógio
(visto de cima, à esquerda na figura)
até sentir resistência e, em seguida,
rode-o mais 1/8 vez.

Fig. 34: Reajustar o empanque

6.6.1 Reajustar o empanque da bomba de alimentação 37.04,5

1. Feche a válvula de corte de ar comprimido da bomba de alimentação quando
o pistão da bomba de alimentação estiver no curso descendente.
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2. Para a despressurização, abra a válvula de esfera de purga na bomba de
alimentação.

3. Insira a chave de espiga anexada num furo livre do copo de reajuste.

4. Aperte os dois parafusos no copo de reajuste com uma chave Allen de forma
uniforme e bilateral.

6.6.2 Trocar o empanque

A substituição do empanque superior tem de ser feita por técnicos especializados
quando:

no copo de reajuste do componente A sair material,

dos furos de fuga do componente B sair material,

o empanque já não poder ser reajustado,

6.7 Efetuar a manutenção do filtro de sílica gel
No estado ativo, o granulado no filtro de sílica gel é laranja. Com o aumento da
retenção da humidade, o granulado torna-se branco. Em seguida, é necessária
uma regeneração ou secagem ou troca do granulado. Para isso:

1. Desmonte o filtro de sílica gel,

2. seque o granulado ou troque-o e

3. monte novamente o filtro de sílica gel.

6.7.1 Desmontar filtro de sílica gel

Apenas na versão com recipiente
sob pressão (opcional).

Quando o granulado fixar branco, signi-
fica que está saturado com humidade
e tem de ser seco ou trocado.

N.º Designação
1 Corrediça de segurança
2 Recipiente de granulado

1

2

Fig. 35: Desmontar filtro de sílica gel

1. Colocar a máquina fora de serviço e realize a despressurização.

2. Feche a válvula de corte de ar comprimido no recipiente sob pressão.
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3. Pressione a corrediça de segurança para baixo.

4. Desaparafuse o filtro de sílica gel juntamente com o niple duplo do barril ou
peça em T.

5. Desaparafuse o recipiente de granulado girando para a esquerda.

6.7.2 Encher ou substituir granulado

Que opte por secar o granulado ou encher granulado novo, isso não influencia no
restabelecimento completo da capacidade de secagem.

1. Desmonte o filtro de sílica gel (ver Capítulo 6.7.1 na Página 53).

2. Verta o granulado para um recipiente de recolha.

Secagem:

Para a secagem, aqueça o granulado a aprox. 130–160 °C – por ex. numa grelha
de filtragem ou num tabuleiro no forno.

Aqueça apenas o granulado. O aquecimento de todo o filtro pode destruir a
caixa.

Não secar no micro-ondas! As pérolas podem rebentar e tornar o granulado
inutilizável.

A secagem pode demorar até quatro horas conforme o grau de saturação. Quando
o granulado voltar a ficar laranja, significa que está totalmente regenerado. Encha
o granulado imediatamente no recipiente do filtro de sílica gel e feche-o.

Substituição:

Para trocar, encha 65 g (0,14 lbs) de granulado novo no recipiente do filtro de
sílica gel.

Elimine o granulado usado conforme as disposições legais para dióxido de silício
amorfo (sílica gel).

6.7.3 Montar filtro de sílica gel

Realize na sequência inversa as etapas de trabalho 2-5 mencionadas em
Capítulo 6.7.1 na Página 53.

Certifique-se do assentamento correto da junta! Na união roscada não pode
ficar colado nenhum granulado! Ao enroscar o niple duplo, usar um agente de
proteção para parafusos ou fita teflon.
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6.7.4 Acessórios para filtro de sílica gel

Designação Número de encomenda WIWA
Pérolas de secagem (65 g / 0,14 lbs) 0648622
Fita teflon 0000099

6.8 Verificar as mangueiras de ar comprimido e de material
Verificar semanalmente as mangueiras de ar comprimido e de material quanto
a danos visíveis externamente, como dobras, fissuras, marcas de fricção ou
protuberâncias.

A utilização incorreta e solicitações inadmissíveis são as causas mais frequentes
de danos. Mangueiras danificadas têm de ser imediatamente substituídas.

Mesmo com uma utilização correta e solicitações admissíveis, as linhas de man-
gueiras estão sujeitas a um envelhecimento natural. Este facto limita o seu período
de utilização. Por isso, as mangueiras de ar comprimido e de material devem ser
verificadas de três em três anos por uma pessoa competente.

O período de utilização de uma linha de mangueiras, incluindo eventuais perío-
dos de armazenamento, nunca pode ser superior a seis anos. A data de fabrico
de uma linhas de mangueiras (mês/ano) está gravada na manga crimpada.

6.9 Meios de produção recomendáveis
Utilizar apenas os meios de produção originais da WIWA:

Meios de produção Número de en-
comenda WIWA

Agente de libertação amarelo, padrão (0,5 l)1 0163333
Agente de libertação vermelho, para isocianato (0,5 l)1 0640651
Agente de proteção (50 ml)2 0000015
Lubrificante (massa lubrificante, isenta de ácido, 0,4 kg)2 0000025
Lubrificante para aço inoxidável2 0000233

1 Agente amaciador para encher os copos de agente de libertação de, p. ex.,
bomba doseadora, bomba de alimentação e bomba de enxaguamento, bem como
em válvulas doseadoras
2 substâncias necessárias em trabalhos de manutenção e reparação (ver dados
nas listas de peças sobresselentes)

Os agentes de libertação também estão disponível em depósitos maiores, medi-
ante pedido.
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6.10 Ferramentas especiais
Material incluído:

Chave de espiga, n.º enc. 0414719
Aplicações:

– Reajustar o empanque

Fig. 36: Chave de espiga
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7 Resolução de falhas operacionais

A resolução de avarias só pode ser efetuada quando munido do equipamento de proteção prescrito. Para
obter detalhes, consultar Capítulo 2.5.4 na Página 15.

Falha Causa possível Solução
Após o arranque do sistema não
é prensado material

Recipiente de material vazio Realimentar material
Peneira de aspiração entupida Premir a tecla Stop, trocar o

misturador estático e limpar a
saída de material no bloco de
mistura

Fonte de ar comprimido inter-
rompida

Abrir válvulas de corte de ar
comprimido na ligação de ar
comprimido e na bomba de
alimentação

Pressão de entrada de ar dos
aríetes e/ou bombas de alimen-
tação demasiado baixa

Aumentar pressão de entrada
de ar dos aríetes e/ou bombas
de alimentação demasiado

Motor pneumático da bomba de
alimentação defeituoso

Reparar ou trocar motor pneu-
mático
Atenção: Este trabalho só pode
ser realizado pessoal especiali-
zado. Observe as lista de peças
sobresselentes correspondentes.
.

O material prensado tem bolsas
de ar

Sistema não purgado completa-
mente

Sistema purgado completa-
mente

No copo de reajuste de uma
bomba de alimentação sai mate-
rial

Embalagem superior da bomba
de alimentação com fuga

Reajustar embalagem superior
da bomba de alimentação ou
substituir.

O aríete não executa o movi-
mento de elevação

Sem alimentação de ar compri-
mido

Estabelecer alimentação de ar
comprimido

Alimentação de ar comprimido
fechada

Ajustar a pressão

Alavanca do aríete está em
«Stop»

Alavanca do aríete está em «
» ou « »

Vedantes da placa do pistão
gastos

Substituir vedante
Nota: Humedecer o pistão an-
tes da montagem com massa
lubrificante
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Resolução de falhas operacionais

Falha Causa possível Solução
Numa placa-guia sai material Vedantes da placa-guia gastos Substituir vedantes da placa-

guia
Purga da placa-guia aberta Fechar purga da placa-guia
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8 Dados técnicos
Os dados técnicos da máquina podem ser consultados no cartão da máquina
fornecido, na placa de características ou na documentação dos componentes
individuais.

8.1 Cartão da máquina
O cartão da máquina contém todos os dados e informações importantes e rele-
vantes para a segurança do respetivo sistema:

designação e dados de fabrico precisos,

dados técnicos e valores-limite,

equipamentos e certificação de ensaios,

identificação da máquina (componentes da máquina e acessórios fornecidos
com números de artigo e de peças sobresselentes),

uma listagem da documentação fornecida.

8.2 Placa de características
A placa de características do sistema encontra-se a lado na cobertura de proteção.
Contém os dados técnicos mais importantes:

a produção das bombas de alimentação para os componentes A e B por
elevação dupla em cm3,

a pressão de trabalho máxima permitida das bombas de alimentação em bar
e psi,

a pressão de entrada de ar máxima permitida das bombas de alimentação em
bar e psi,

o rácio de mistura,

o volume máximo do cilindro de dosagem da bomba de alimentação A em
cm3,

o volume máximo do cilindro de dosagem da bomba de alimentação B em
cm3,

a pressão de trabalho máxima permitida da unidade de dosagem em bar e psi,

a pressão de entrada de ar máxima permitida das bombas doseadoras em
bar e psi,

a pressão de entrada de ar máxima das bombas doseadoras em bar e psi,

o número de série e o ano de fabrico.
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Dados técnicos

Conferir se os dados da placa de características coincidem com os dados do
cartão da máquina. Em caso de discrepância ou de ausência da placa de
características, deverá informar-nos imediatamente.

Além disso, alguns componentes do sistema têm uma placa de características
separada como, p. ex. as bombas de ar de alimentação.

Estas placas de características contêm os dados técnicos e os números de série
dos componentes em causa.
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