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Introduction  O-1

Nordson International

http://www.nordson.com/Directory

Country Phone Fax
Europe
Austria 43-1-707 5521 43-1-707 5517
Belgium 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Czech Republic 4205-4159 2411 4205-4124 4971
Denmark Hot Melt 45-43-66 0123 45-43-64 1101
Finishing 45-43-200 300 45-43-430 359
Finland 358-9-530 8080 358-9-530 80850
France 33-1-6412 1400 33-1-6412 1401
Germany Erkrath 49-211-92050 49-211-254 658
Liineburg 49-4131-8940 49-4131-894 149
Nordson UV | 49-211-9205528 | 49-211-9252148
EFD 49-6238 920972 49-6238 920973
Italy 39-02-216684-400 | 39-02-26926699
Netherlands 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Norway Hot Melt 47-23 03 6160 47-23 68 3636
Poland 48-22-836 4495 48-22-836 7042
Portugal 351-22-961 9400 | 351-22-961 9409
Russia 7-812-718 62 63 7-812-718 62 63

Slovak Republic

4205-4159 2411

4205-4124 4971

Spain 34-96-3132090 | 34-96-313 2244
Sweden 46-40-680 1700 | 46-40-932 882
Switzerland 41-61-4113838 | 41-61-411 3818
United Hot Melt 44-1844-26 4500 | 44-1844-21 5358
Kingdom 1 strial | 44-161-498 1500 | 44-161-498 1501
Coating
Systems

Distributors in Eastern & Southern Europe

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

© 2012 Nordson Corporation
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0O-2 Introduction

Outside Europe

For your nearest Nordson office outside Europe, contact the Nordson
offices below for detailed information.

Contact Nordson

Phone

Fax

Africa / Middle East

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

Asia / Australia / Latin America

Pacific South Division,

1-440-685-4797

86-21-3866 9166

86-21-3866 9199

81-3-5762 2700

81-3-5762 2701

1-905-475 6730

1-905-475 8821

USA

China

China
Japan

Japan
North America

Canada

USA

Hot Melt

1-770-497 3400

1-770-497 3500

Finishing

1-880-433 9319

1-888-229 4580

Nordson UV

1-440-985 4592

1-440-985 4593

NI_Q-1112-MX

© 2012Nordson Corporation
All rights reserved




Introdugdo  0-3

Indicacoes gerais sobre o manuseamento de

Definicao

materiais de aplicacao

(com indicac¢bes sobre materiais de aplicacdo PUR)

Consideram-se materiais todos os adesivos, incluindo adesivos
termoplasticos e liquidos, vedantes, e os adiante mencionados cuja
aplicacao é similar.

NOTA: Os materiais que podem ser processados nas maquinas Nordson
séo descritos no manual, em Utilizagdo recomendada e Uso indevido. Em
caso de duvida, consulte o seu representante.

Informacao do fabricante

Inicie o processamento dos materiais s6 depois de ler com atengéo a
descricdo do produto e as instru¢des de seguranca fornecidas pelo
fabricante.

Estas instru¢des fornecem dados importantes sobre o processamento
correcto do produto, transporte, armazenagem e sobre a sua eliminagéo.
Além disso, fornecem informacgao sobre a reactividade e decomposicéo,
toxicidade, pontos de inflamacéo, etc..

Responsabilidade

A Nordson néo se responsabiliza pelos danos causados por este tipo de
material.

Risco de queimaduras

Existe um risco de queimaduras no manuseamento de material aquecido.
Trabalhe cuidadosamente e utilize equipamento de seguranca adequado.

© 2013 Nordson Corporation
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0-4 Introducao

Vapores e gases

Substrato

Temperatura de

Assegure-se de que 0s vapores € gases nao ultrapassam os valores
permitidos por lei. Elimine-os utilizando métodos adequados e/ou assegure
uma ventilagéo suficiente da area de trabalho.

O substrato deve estar livre de po, gordura e humidade. Procure escolher o
material adequado e determinar as melhores condi¢cdes de trabalho, assim
como todo o tipo de tratamento prévio necessario ao substrato.

processamento

Ao processar materiais temperados, deve respeitar a temperatura de
processamento determinada por forma a assegurar uma aplicacdo de alta
qualidade. Nunca exceda os valores da temperatura! O sobreaquecimento
pode causar coqueificagdo ou termofraccionamento do adesivo, resultando
em interrupgdes de trabalho ou falhas no aparelho.

O adesivo deve ser fundido lentamente. Evite uma exposi¢ao prolongada ao
calor. Quando o trabalho é interrompido, deve reduzir a temperatura.
Coordene a temperatura do tanque com o consumo do adesivo: quanto
maior a quantidade de adesivo, mais a temperatura se deve aproximar do
valor de processamento permitido; um consumo menor sifgnifica
temperatura mais baixa.

Ao processar adesivo frio, tenha em atengéo a influéncia do calor e da
temperatura ambiente. Se for necessario, arrefeca a temperatura ambiente.

Importante em caso de materiais de aplicacao de
poliuretano (PUR)

Em caso de processamento de materiais de aplicagéo de poliuretano (PUR)
€ imprescindivel que respeite adicionalmente as seguintes indicagcdes:

¢ Utilize equipamento com mascara respiratdria em caso de que a
concentracdo maxima admissivel de substancias poluentes seja exce-
dida.

¢ Durante interrup¢des da produgdo e/ou pausas de trabalho, reduzir a
temperatura e cobrir os bicos das cabecas de aplicagdo com vaselina ou
mergulha-las em 6leo apropriado.

¢ Antes de longos periodos de paragem, lave o sistema de aplicagdo com
um produto de limpeza adequado. Utilize apenas um produto de limpeza
recomendado pelo fabricante do material.

* Feche as ligacdes de material abertas de maneira estanque ao ar.

HMIPURO1_PO_C-0108
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Indicacdes de seguranca  1-1

A\

Seccao 1
Indicacoes de seguranca

Leia esta secgao antes de utilizar o equipamento. Esta secgéo contém
recomendacdes e praticas aplicaveis a segura instalagéo, operacéo e
manutencao (de aqui em diante designado por “utilizacao”) do produto
descrito neste documento (de aqui em diante designado por “equipamento”).
Sempre que seja apropriado, e em todo este documento, aparecem
informagodes adicionais sobre seguranca, sob a forma de mensagens de
alarme especificas.

ATENCAO! O desrespeito das mensagens de segurancga, recomendacées
e dos procedimentos para evitar riscos estipulados neste documento pode
provocar lesdes pessoais, incluindo a morte, ou a danificacao do
equipamento ou da propriedade.

Simbolos de alarme

A\
®

O seguinte simbolo de alarme e palavras de sinalizagao sdo utilizados em
todo este documento para alertar o leitor para os riscos de seguranga
pessoal ou para identificar condi¢des que possam provocar danos ao
equipamento ou a propriedade. Cumpra todas as informagdes de seguranca
que se seguem a palavra de sinalizagao.

ATENCAO! Indica uma situagéo potencialmente perigosa que, se néo for
evitada, pode provocar lesdes pessoais graves, incluindo a morte.

CUIDADO! Indica uma situagéo potencialmente perigosa que, se nao for
evitada, pode provocar lesdes pessoais menores ou médias.

CUIDADO! (Usada sem sinal de alarme) Indica uma situacao
potencialmente perigosa que, se nao for evitada, pode provocar danos ao
equipamento ou a propriedade.

© 2013 Nordson Corporation
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1-2 Indicagdes de seguranga

Responsabilidade do proprietario do equipamento

Os proprietarios do equipamento sao responsaveis pela gestdo das
informacgdes de seguranca, assegurando que se cumpram todas as
instrucdes e requerimentos legais para a utilizagcdo do equipamento e pela
qualificacéo de utilizadores potenciais.

Informacébes de seguranca

Pesquisar e avaliar as informacgdes de seguranga provenientes de todas
as fontes aplicaveis, incluindo a politica de seguranca especifica do
proprietario, melhores praticas industriais, regulamentagoes
governamentais, informacgéo sobre o material fornecidas pelo fabricante
do produto e este documento.

Pér as informagbes de seguranca a disposicéao dos utilizadores do
equipamento de acordo com os regulamentos vigentes. Contactar a
autoridade que tenha jurisdic&o sobre a informagao.

Manter as informac¢des de seguranca, incluindo os letreiros de
seguranca afixados no equipamento, em condicéo legivel.

Instrucées, requisitos e normas

Assegurar que o equipamento seja utilizado de acordo com a informagéo
fornecida neste documento, com os c6digos e regulamentacdes
governamentais e com as melhores praticas industriais.

Se for aplicavel, receber a aprovacéo da engenharia ou do departamento
de seguranca da sua instalagéo, ou de outra fungdo semelhante dentro
da sua organizagao, antes de instalar ou por em funcionamento o
equipamento pela primeira vez.

Pér a disposicao equipamento apropriado de emergéncia e primeiros
SOCOrros.

Efectuar inspecgbes de seguranca para assegurar que as praticas
requeridas estéo a ser seguidas.

Reavaliar praticas e procedimentos de seguranga sempre que se
efectuarem modificagdes do processo ou do equipamento.

Safe_PPA1011LUE_PO
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Indicagbes de seguranga  1-3

Qualificacées do utilizador

Os proprietarios do equipamento sdo responsaveis por assegurar que 0s
utilizadores:

recebam formacg&o de seguranga apropriada a fun¢do do seu
trabalho de acordo com o requerido pelos regulamentos vigentes e
pelas melhores praticas industriais

estejam ao corrente da politica e dos procedimentos de seguranca e
prevencao de acidentes do proprietario

recebam formacgao especifica relativa ao equipamento e a tarefa, da
parte de outro individuo qualificado

NOTA: A Nordson pode proporcionar formacéo especifica relativa ao
equipamento e com respeito a sua instalagéo, operacgéo e
manutencgdo. Contacte o seu representante Nordson para obter
informacgéao

possuam competéncia industrial e profissional e um nivel de
experiéncia apropriada ao desempenho da fungéo do seu trabalho

sejam fisicamente capazes de desempenhar a fungédo do seu
trabalho e nao estejam sob a influéncia de qualquer substancia que
degrade as suas faculdades mentais nem a sua aptidao fisica.

Praticas de seguranca industrial aplicaveis

As seguintes praticas de seguranca aplicam-se & utilizagdo do equipamento
de acordo com o descrito neste documento. A informag&o aqui
proporcionada nao se destina a incluir todas as praticas de seguranca
possiveis, mas representa as melhores praticas de seguranga para o
equipamento com potencial de risco analogo utilizado em industrias
semelhantes.

Utilizacao a que o equipamento se destina

Utilize o equipamento unicamente para os fins descritos e dentro dos
limites especificados neste documento.

N&o modifique o equipamento.

Nao utilize materiais incompativeis nem dispositivos auxiliares néo
aprovados. Contacte o representante da Nordson se tiver quaisquer
questdes respeitantes a compatibilidade de materiais ou ao uso de
dispositivos auxiliares fora do normal.

© 2013 Nordson Corporation
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1-4 Indicagdes de seguranga

Instrucées e mensagens de seguranca

Praticas de instalacao

Praticas de operacao

Leia e respeite as instrugdes contidas neste documento e em outros
documentos a que se faca referéncia.

Familiarize-se com a localizacao e o significado dos letreiros e das
etiquetas de adverténcia de seguranca afixadas ao equipamento.
Consulte Letreiros de segurancga e etiquetas no fim desta secgéo.

Se néo estiver seguro quanto a maneira de utilizar o equipamento,
contacte o seu representante Nordson e peca-lhe ajuda.

Instale o equipamento de acordo com as instrugdes fornecidas neste
documento e na documentacdo que acompanha os dispositivos
auxiliares.

Assegure que o equipamento esta projectado para o meio ambiente no
qual ele vai ser utilizado. Este equipamento nao foi certificado para
cumprir a directiva ATEX nem como ndo inflamavel e ndo deve ser
instalado em meios ambiente explosivos.

Assegure que as caracteristicas de processamento do material ndo
criam um meio ambiente perigoso. Consulte a Folha de dados de
seguranga do material (MSDS) para o material em questao.

Se a configuragao de instalagdo requerida ndo corresponder as
instrucdes de instalacdo, peca ajuda ao seu representante da Nordson.

Posicionar o equipamento para operagéo segura. Respeite as distéancias
especificadas entre o equipamento e outros objectos.

Instale desconexdes de poténcia bloqueaveis para isolar o equipamento,
e todos os dispositivos auxiliares alimentados independentemente, das
suas fontes de alimentagao.

Ligue o equipamento a terra correctamente. Contacte as autoridades
locais responsaveis pela construcao civil para se informar acerca de
requisitos especificos.

Certifique-se de que os fusiveis instalados no equipamento protegido por
fusiveis tém o tipo e a capacidade nominal correctos.

Contacte a autoridade que tenha jurisdicdo para determinar os requisitos
para as autorizagcdes ou inspecc¢des de instalacdes.

Familiarize-se com a localizagéo e a operacéo de todos os dispositivos e
indicadores de seguranca.

Confirme que o equipamento, incluindo todos os dispositivos de
seguranca (protecgdes, dispositivos de encravamento, etc.), se
encontram em boas condi¢des de trabalho e que as condigdes
ambientais requeridas existem.

Utilize o equipamento de protecgao pessoal (PPE) especificado para
cada tarefa. Consulte as Informagées de seguranca do equipamento ou
as instrucdes e MSDS do fabricante do material para requisitos do PPE.

Na&o utilize equipamento que funcione mal ou que mostre sinais de mau
funcionamento potencial.

Safe_PPA1011LUE_PO
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Praticas de manutencao e reparacao

Confiar a operacao ou a manuteng¢ao do equipamento apenas a pessoal
com formacao e experiéncia adequadas.

Execute as actividades de manutenc¢éo planeadas e de acordo com 0s
intervalos descritos neste documento.

Descarregue a presséo hidraulica e pneumatica do sistema antes de
efectuar a manuteng¢éo do equipamento.

Desligue a alimentacéo de energia ao equipamento e a todos os
dispositivos auxiliares antes de efectuar a manutengcéo do equipamento.

Utilize apenas pecgas sobresselentes novas ou pegas reacondicionadas
e autorizadas pela Nordson.

Leia e cumpra as instru¢des do fabricante e as MSDS fornecidas com os
detergentes para limpeza do equipamento.

NOTA: As MSDS dos detergentes que sédo vendidos pela Nordson
podem ser consultadas em www.nordson.com ou telefonando ao seu
representante da Nordson.

Confirme a operagao correcta de todos os dispositivos de seguranga
antes de voltar a p6r o equipamento de novo em funcionamento.

Elimine os desperdicios dos detergentes e os residuos dos materiais de
processo de acordo com os regulamentos vigentes. Consulte as MSDS
aplicaveis ou contacte a autoridade que tenha jurisdicdo sobre a
informacao.

Mantenha limpos os letreiros de adverténcia de seguranca do
equipamento. Substitua os letreiros gastos ou danificados.

Informacoes de seguranca do equipamento

Estas informacdes de seguranca do equipamento aplicam-se aos seguintes
tipos de equipamento Nordson:

* equipamento de aplicacao de hot-melt e cola fria e todos os
acessorios relacionados

¢ controladores de padréo, temporizadores, sistemas de detec¢éo e
verificagéo, e todos os outros dispositivos opcionais de controlo de
processo

© 2013 Nordson Corporation
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Paragem do equipamento

Para completar com seguranga muitos dos procedimentos descritos neste
documento, é necessario, em primeiro lugar, parar o equipamento. O nivel
de paragem necessario é fungéo do tipo do equipamento utilizado e do
procedimento a ser completado.

Se for necessario, as instrugdes de paragem serdo especificadas no inicio
do procedimento. Os niveis de paragem sdo os seguintes:

Descarregar a pressao hidraulica do sistema

Descarregue completamente a pressao hidraulica do sistema antes de
desligar qualquer ligagao hidraulica ou junta de vedagao. Consulte as
instru¢des referentes & descarga da pressao hidraulica do sistema no
manual do produto especifico do aparelho de fuséo.

Desligar a alimentacao de energia ao sistema

Antes de ter acesso a qualquer fio, ou ponto de ligacéo, de alta tenséo
desprotegido, isole o sistema (aparelho de fusdo, mangueiras, aplicadores,
e dispositivos opcionais) de todas as fontes de alimentacéo.

1. Desligue o equipamento e todos os dispositivos auxiliares ligados ao
equipamento (sistema).

2. Para evitar que o equipamento se ligue acidentalmente & alimentacéo de
energia, bloqueie e rotule o(s) interruptor(es) de desconexao ou
disjuntor(es) que alimentam a energia eléctrica ao equipamento e aos
dispositivos opcionais.

NOTA: Os regulamentos oficiais e as normas industriais prescrevem os
requisitos especificos para o isolamento de fontes de energia perigosas.
Consulte os regulamentos ou normas apropriados.

Desactivacao dos aplicadores
NOTA: Os aplicadores que distribuem cola, foram designados por “pistolas”
em algumas publicac¢des anteriores.

Antes que se possa executar qualquer trabalho num aplicador, que esteja
ligado ao sistema pressurizado, ou na sua proximidade, é necessario
desligar todos os dispositivos eléctricos ou mecéanicos, que fornecem um
sinal de activacao aos aplicadores, valvula(s) de solendide dos aplicadores,
ou a bomba do aparelho de fuséo.

1. Desligue electricamente ou desconecte o dispositivo de controlo de
disparo do aplicador (controlador de padrao, temporizador, CLP, etc.).

2. Desligue os fios do sinal de entrada para a(s) valvula(s) de solendide do
aplicador.

3. Reduza a zero a pressao de ar da(s) valvula(s) de solendide do
aplicador; em seguida descarregue a pressao residual do ar entre o
regulador e o aplicador.

Safe_PPA1011LUE_PO
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Adverténcias (ATENCAO) e avisos (CUIDADO) gerais de seguranca

A tabela 1-1 contém as adverténcias (ATENCAO) e os avisos (CUIDADO)
gerais de seguranca que se aplicam ao equipamento de hot-melt e de cola
fria da Nordson. Estude a tabela e leia atentivamente todas as adverténcias
(ATENCAO) e avisos (CUIDADO) que apliquem ao tipo de equipamento
descrito neste manual.

Os tipos de equipamento estdo indicados como se segue na tabela 1-1:

HM = Hot-melt (aparelhos de fusdo, mangueiras, aplicadores, etc.)
PC = Process control = Controlo do processo

CA = Cold adhesive = Cola fria (bombas de distribuicao, reservatério
pressurizado, e aplicadores)

Tabela 1-1 Adverténcias (ATENCAO) e avisos (CUIDADO) gerais de seguranca

Tipo de
equipamento

ATENCAO ou CUIDADO

HM

A\

ATENCAO! Vapores perigosos! Leia e cumpra as MSDS do material,
antes de processar qualquer hot-melt de poliuretano reactivo (PUR) ou
material a base de solventes através de um aparelho de fuséo
Nordson compativel. Certifique-se de que nao se excedam a
temperatura de processamento nem os pontos de inflamag&o do
material e que se cumpram todos os requisitos para manuseamento
seguro, ventilac&o, primeiros socorros e equipamento de proteccéo
pessoal. O ndo cumprimento dos requisitos das MSDS pode causar
lesdes pessoais, incluindo a morte.

HM

ATENCAO! Material reactivo! Nunca limpe nenhum componente de
aluminio nem limpe equipamento Nordson com fluidos a base de
hidrocarbonetos hidrogenados. Os aparelhos de fusdo € os
aplicadores da Nordson contém componentes de aluminio que podem
reagir violentamente com hidrocarbonetos hidrogenados. A utilizagdo
de compostos de hidrocarbonetos hidrogenados no equipamento
Nordson pode causar lesbes pessoais, incluindo a morte.

HM, CA

ATENCAO! Sistema pressurizado! Descarregue a presséo hidraulica
do sistema antes de desligar qualquer ligacdo hidraulica ou junta de
vedagdo. Se ndo descarregar a pressao hidraulica do sistema, pode
provocar uma libertacdo descontrolada de hot-melt ou de cola fria, e
causar lesdes pessoais.

Continuagéo...

© 2013 Nordson Corporation

Safe_PPA1011LUE_PO



1-8 Indicagbes de seguranca

Adverténcias (ATENCAO) e avisos (CUIDADO) gerais de seguranca
(cont.)

Tabela 1-1 Adverténcias (ATENCAO) e avisos (CUIDADO) gerais de seguranca(cont.)

Tipo de
equipamento

ATENCAO ou CUIDADO

A ATENCAO! Material fundido! Quando efectuar a manutengéo de
equipamento que contenha hot-melt fundido, use protec¢des para os
olhos ou para a face, roupa protectora para a pele exposta, e luvas de
isolamento térmico. Mesmo quando estiver solidificado, o hot-melt
pode causar queimaduras. Se nao usar equipamento de proteccao
pessoal apropriado, pode causar lesdes pessoais.

HM

A ATENCAO! O equipamento arranca automaticamente! Para controlar
aplicadores automaticos de hot-melt utilizam-se dispositivos de
comando remoto do disparo. Antes de trabalhar num aplicador em

HM, PC funcionamento, ou na sua proximidade, desligue o dispositivo de

comando do disparo do aplicador e desmonte 0 abastecimento de ar

a(s) valvula(s) de solendide do aplicador. Se nao desligar o dispositivo

de comando do disparo do aplicador nem desmontar o abastecimento

de ar a(s) valvula(s) de solendide do aplicador, pode causar
ferimentos.

A ATENCAO! Risco de electrocussao! Mesmo quando desligado e
isolado electricamente no interruptor de desacoplamento ou no
disjuntor, o equipamento pode ainda estar ligado a dispositivos

HM, CA, PC auxiliares sob tensdo. Desligue a alimentagao de energia e isole

electricamente todos os dispositivos auxiliares antes de efectuar a

manutengéo do equipamento. Se o equipamento auxiliar ndo estiver

correctamente isolado da alimentagéo de energia eléctrica, antes de
efectuar a manutengao do equipamento, pode causar lesdes pessoais,
incluindo a morte.

A ATENCAO! Risco de incéndio ou de explosdo! O equipamento de
cola da Nordson nao esta projectado para ser utilizado em ambientes
explosivos e ndo foi certificado para a directiva ATEX nem como né&o
inflamavel. Adicionalmente, este equipamento nao deve ser utilizado
com colas a base de solvente que possam criar uma atmosfera
explosiva quando processadas. Para determinar as suas
caracteristicas de processamento e limitagcoes, consulte as MSDS da
cola. A utilizagéo de colas a base de solventes incompativeis, ou o
processamento improprio de colas a base de solventes, pode causar
lesbes pessoais, incluindo a morte.

HM, CA, PC

Continuacgéo...
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Tabela 1-1 Adverténcias (ATENGAO) e avisos (CUIDADO) gerais de seguranga(cont.)

Tipo de

equipamento ATENCAO ou CUIDADO

A ATENCAO! Confiar a operagdo ou a manutencéo do equipamento
HM, CA, PC apenas a pessoal com formagéao e experiéncia adequadas. O
emprego de pessoal sem formagao nem experiéncia para a operagao
ou manutenc¢éo do equipamento pode provocar lesdes, incluindo a
morte, a si proprios e a outros, e pode danificar o equipamento.

@ CUIDADO! Superficies quentes! Evite o contacto com superficies
metalicas quentes de aplicadores, mangueiras e certos componentes
do aparelho de fus&o. Se nao for possivel evitar o contacto, use luvas
e roupas de isolamento térmico quando trabalhar perto de
equipamento aquecido. Se o contacto com superficies metalicas
quentes nao for evitado, pode causar lesdes pessoais.

HM

CUIDADO! Alguns aparelhos de fusdo da Nordson estéo projectados
especificamente para processar hot-melt de poliuretano reactivo
(PUR). Se tentar processar o PUR em equipamento que nao tenha
HM sido projectado especificamente para este propdsito, pode danificar o
equipamento e causar a reacgdo prematura do hot-melt. Se néo tiver a
certeza da capacidade do equipamento para processar PUR, peca
ajuda ao seu representante da Nordson.

CUIDADO! Antes de utilizar qualquer detergente ou produto de
lavagem no exterior ou no interior do equipamento, leia e cumpra as
HM, CA instru¢des do fabricante e as MSDS fornecidas com o produto. Alguns
detergentes pode reagir de maneira imprevisivel com o hot-melt ou
com a cola fria, causando danificagdo ao equipamento.

CUIDADO! O equipamento de hot-melt da Nordson é testado na
origem com fluido Nordson tipo R, que contém plastificante de adipado
de poliéster. Certos materiais de hot-melt podem reagir com o fluido
tipo R e formar uma goma sélida que pode entupir o equipamento.
Antes de utilizar o equipamento, confirme que o hot-melt € compativel
com o fluido tipo R.

HM

© 2013 Nordson Corporation Safe_ PPA1011LUE_PO
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Outras precaugées de seguranca

* N3o utilize uma chama nua para aquecer os componentes do sistema de
hot-melt.

* Verifique diariamente se as mangueiras de alta pressdo apresentam
sinais de desgaste, danos ou fugas excessivas.

¢ Nunca aponte uma pistola manual em funcionamento a si proprio ou a
outros.

® Suspenda as pistolas manuais pelo seu proprio ponto de suspenséo.

Primeiros socorros

Se o hot-melt fundido entrar em contacto com a sua pele:

1. NAO tente remover o hot-melt derretido da sua pele.

2. Mergulhe imediatamente a area afectada em agua limpa e fria até que o
hot-melt tenha arrefecido.

3. NAO tente remover o hot-melt solidificado da sua pele.
4. Em caso de queimadura severas, aplique tratamento de choque.

5. Recorra imediatamente a cuidados médicos especializados. Entregue a
MSDS para hot-melt ao pessoal médico encarregado do tratamento.

Safe_PPA1011LUE_PO © 2013 Nordson Corporation
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Seccao 2
Introducao

Utilizacao correcta

Os aplicadores de Hot-melt da série TrueCoat ® - adiante também
designados por aplicador - s6 podem ser utilizados para aplicagéo de colas
Hot-melt e materiais para fusdo semelhantes (também PUR) por contacto
em superficies.

Qualquer outra utilizagéo é considerada como incorrecta e a Nordson néo se
responsabiliza por ferimentos nem danos materiais resultantes desta.

A utilizag@o correcta inclui também o respeito das indicagdes de seguranca
da Nordson. A Nordson recomenda que se informe exactamente sobre os
materiais a utilizar.

Utilizacao incorrecta - Exemplos -
O aplicador ndo pode ser utilizado nas seguintes condicdes:

* Apds terem sido executadas remodelagdes ou modificagdes nao
autorizadas

® Se néao estiver em bom estado

* Em ambientes explosivos

* Se nao se cumprirem os valores especificados nos Dados técnicos.
O aplicador ndo pode aplicar os seguintes materiais:

¢ Materiais explosivos e inflamaveis

* Materiais erosivos e corrosivos

* Géneros alimenticios.

© 2013 Nordson Corporation TrueCoat P/N 7156376_10
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Perigos remanescentes

Sob o ponto de vista do projecto, tudo foi feito para proteger amplamente o
operador contra possiveis perigos. No entanto, nao € possivel evitar alguns
perigos remanescentes. O pessoal tem que prestar atengdo ao seguinte:

Perigo de queimaduras! O aplicador esta quente.
Perigo de queimaduras! O material, que sai do bico, estaa quente.

Perigo de queimaduras ao aparafusar e desaparafusar mangueiras
aquecidas.

Perigo de queimaduras em caso de trabalhos de manutencéo e
reparacdo, para os quais o aplicador tem de ser aquecido.

Os vapores libertados pelo material podem ser nocivos para a saude.
Evite respira-los.

Com respeito as instrucoes de operacao

Definicoes de termos

Aplicador

Na literatura da Nordson também se utiliza o termo cabega de aplicagao.

Aparelho de fusao
Termo geral para aparelhos de fusdo com tanque e instalagdes de fusdo
para biddes.

Peca de comando
Na literatura da Nordson também se utiliza o termo mddulo.

P/N 7156376_10
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Descricao dos componentes / modo de funcionamento

Versdao Mini Body

Fig. 2-1

1 Valvula de solendide

2 Ligagéo eléctrica (aquecimento
do corpo base)

3 Peca de comando
4 Conexao de mangueira (material)

7
Cartucho filtrante 9
Parafuso de fixagdo da peca de 10
aperto 11
Parafuso de aperto para 12

centragem

Peca de aperto 13

Bico

Suporte da montagem

Placa de caracteristicas
Ligacdo do ar de comando
Ficha da vélvula de solendide

© 2013 Nordson Corporation
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Versao standard

cartucho filtrante

1 Valvula de solendide

2 Ligagéo eléctrica (aquecimento
do corpo base)

3 Peca de comando

Fig. 2-2 Exemplo de um aplicador com varias pegas de comando (no maximo 9, no caso da versao standard) e
6 Parafuso de aperto 11 Bico
7 Pecade aperto 12 Cartucho filtrante
8 Parafuso de aperto para 13 Ligacgéo do ar de comando
centragem 14 Ficha da valvula de solendide
9 Placa de caracteristicas

4 Suporte da montagem

5 Parafuso de fixagdo da peca de
aperto

Conexao de mangueira (material)

P/N 7156376_10
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Introducao

Versao standard (cont.)
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Exemplo de um aplicador com pequeno filtro

Fig. 2-3

centragem

9 Parafuso de aperto para
10 Pequeno filtro

aperto
6 Parafuso de aperto

5 Parafuso de fixacdo da peca de
7 Pecade aperto

1 Valvula de solendide

2 Ligagéo eléctrica (aquecimento

do corpo base)
3 Peca de comando

11 Placa de caracteristicas

12 Bico

8 Conexao de mangueira (material)

4 Suporte da montagem

13 Ficha da valvula de solendide
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Versao hidraulica
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Fig. 2-4 Exemplo de uma verséo hidraulica do aplicador (23 pecas de comando no maximo)
1 Valvula de solendide 6 Parafuso de aperto para 10 Bico
2 Ligagdo eléctrica (aquecimento centragem 11 Suporte da montagem
do corpo base) 7 Parafuso de fixagdo da pecga de 12 Ligagéo do ar de comando
3 Peca de comando 8 ;pertfo g " 13 Placa de caracteristicas
4 Conex&o de mangueira (material) arafise de aperio 14 Ficha da valvula de solendide
5 Cartucho filtrante 9 Peca de aperto
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Descricao dos componentes / modo de funcionamento

(cont.)

Fluxo do material

Bico

Pecas de comando

Aquecimento

O material € bombeado pelo aparelho de fusado para o aplicador através de
uma mangueira aquecida e, no aplicador, circula para o bico através do(s)
cartucho(s) filtrante(s) e dos canais de material. As pecas de comando
abrem e fecham a entrada de material no bico. O bico aplica o material no
substrato mediante revestimento por contacto.

O aspecto da aplicagéo é determinado por recortes no bocal ou por uma
chapa espacadora. A chapa espacadora encontra-se entre o bocal do bico e
a fixagao do bocal. Além disso, aspecto da aplicagéo é fungédo da velocidade
com que o substrato se move, da quantidade de material e da sua
temperatura.

Além disso, a qualidade do aspecto da aplicagéo ¢ influenciada pelo angulo
entre o bico e o substrato.

O bico do aplicador tem contacto com o substrato e, por isso, desgasta-se.
Pode ser necessario esmerila-lo. Consulte a pagina 5-7.

As pecas de comando abrem ou fecham a entrada de material no bico
descendo, ou levantando, a agulha do bico. Mediante uma mola,
assegura-se que a abertura de saida da pe¢a de comando se fecha, quando
a presséo do ar de comando baixa, e que nao se aplica material algum.

O numero de pecas de comando depende da largura maxima possivel de
aplicagao.

O aplicador é aquecido por cartuchos de aquecimento eléctricos. A
temperatura é medida continuamente através de sensores de temperatura e
regulada por reguladores de temperatura electronicos. Os reguladores de
temperatura nao fazem parte do aplicador.

© 2013 Nordson Corporation
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Cartucho filtrante

O material escoa-se através do cartucho filtrante, de dentro para fora. Assim,
todas as particulas de sujidade ficam dentro do cartucho filtrante.

Pequeno filtro (opcao)

Em vez de (um) cartucho(s) filtrante(s), o aplicador pode estar equipado com
um ou mais pequenos filtros (10, Fig. 2-3). Isto depende do local de
montagem do aplicador e da quantidade de material a filtrar.

Placa de caracteristicas

( B verr ) 1° campo Tipo
i n oy 2° campo Numero de série
O @) 3° campo Numero de encomenda Nordson
4° campo Ano de fabrico
5° campo Tenséo de servigo [V], corrente nominal [A], frequéncia da
tensao de servigo [HZ]

Fig. 2-5
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A\

Desembalar
Transporte
Armazenagem

Eliminacao

Seccao 3
Instalacao

ATENCAO: Confiar todas as seguintes tarefas unicamente a pessoal
qualificado. Respeitar as indicagcdes de seguranga contidas aqui e em toda a
documentacgao.

Desembalar com cuidado. Seguidamente verificar se houve danos de
transporte. Utilizar novamente o material de embalagem ou eliminar
correctamente segundo as disposi¢des vigentes.

O aplicador € um componente valioso e fabricado com elevada precisao.
Manusear com muito cuidado! Proteger os bicos contra danos, por exemplo,
utilizando a embalagem original.

N&o armazenar ao ar livre! Proteger da humidade e do p6. Nao apoiar sobre
o bico. Proteger os bicos contra danos, por exemplo, colocando-os
novamente na embalagem original.

Quando o seu produto Nordson tiver terminado a sua vida util e/ou deixar de
ser necessario, devera elimina-lo conforme a regulamentagao em vigor.

© 2013 Nordson Corporation
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Montagem

Ao montar, ter em atencdo o seguinte:

Proteger contra humidade, vibragcéo, pé e corrente de ar.
Manter acessiveis as pecas relevantes para a manutencgéo e operacgao.

Montar o aplicador na maquina principal de modo que seja possivel
variar o angulo, entre o bico e o substrato, importante para obter uma
aplicagéo de material 6ptima.

O suporte do aplicador tem de permitir a sua dilatagéo térmica.

Os cabos, as mangueiras de ar e as mangueiras aquecidas nao se
devem poder dobrar, nem esmagar nem romper.

Aspiracao dos vapores libertados pelo material

Certifique-se de que os vapores libertados pelo material ndo excedem os
limites prescritos. Se for necessario, aspire os vapores libertados pelo
material. Providencie uma ventilagéo suficiente da area de montagem.

A\

ATENCAO: Em caso de processamento de Hot-melt de poliuretano (PUR),
€ necessario cumprir regulamentos de seguranga adicionais (consulte
Indicagbes gerais para processamento de Hot-melt).

P/N 7156376_10
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LigacoOes eléctricas

ATENCAO: Tens&o eléctrica perigosa. O desrespeito pode levar a
ferimentos, morte e/ou a danos do aparelho e de acessorios.

Disposicao de cabos

ATENCAO: Nao entale os cabos, e verifique regularmente se estes
apresentam danos. Substitua imediatamente os cabos danificados!

Ligacao do aquecimento

Ligue a ficha de ligacao na tomada correspondente do aparelho de fuséo ou
de uma caixa de terminais. Se os cabos de aquecimento estiverem
integrados na mangueira de material, a tomada correspondente encontra-se
directamente na mangueira de material. Se for necessario, fixe a ficha com
um grampo de retencgéo.

Ligacao das valvulas de solendide

A excitagéo das valvulas de solendide das pecas de comando realiza-se
através dos cabos de comando das véalvulas da mangueira aquecida ou
mediante uma alimentacao externa de tensao, p. ex. um aparelho de
comando. Fixe a ficha de ligagcdo com o parafuso (1, Fig. 3-1).

Fig. 3-1
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Ligacoes pneumaticas

A Nordson aconselha a operagédo com ar comprimido seco, regulado e sem
oleo.

Operacao com ar comprimido sem oleo

Quando se liga um aplicador a uma rede de ar comprimido, na qual até esse
momento circulou ar com 6leo, ndo é suficiente deixar de introduzir éleo no
ar comprimido. O restos de 6leo que ficaram na rede de ar comprimido
penetram nas valvulas de solendide e nas pegas de comando e retiram
destas pecas a massa lubrificante ou o 6leo que foi aplicado na origem, pelo
qual a vida util destas sera fortemente reduzida.

NOTA: E necessario assegurar, que o abastecimento de ar comprimido dos
aplicadores tenha sido modificado para uma operagao absolutamente isenta
de dleo.

NOTA: E necessario assegurar, que nao ha possibilidade de que dleo,
proveniente de um compressor avariado, se possa introduzir na rede de ar
comprimido.

NOTA: A Nordson ndo garante nem se responsabiliza pelos danos
causados por uma infiltracao de éleo temporaria e ndo admissivel.

Preparacao do ar comprimido

A qualidade do ar comprimido deve ser pelo menos classe 2 segundo ISO
8573-1. Isto significa:

¢ tamanho max. de particulas 1 um
e densidade max. de particulas 1 mg/m3
® ponto de orvalho a pressdo max. - 40 °C

e concentracdo max. de 6leo 0,1 mg/m3.

Ligar o ar comprimido

1. Conecte o abastecimento de ar do cliente a entrada de uma unidade de
tratamento de ar.

Pressao de ar maxima:

10 bar 1 MPa 145 psi

2. Ligue as pegas de comando a unidade de tratamento de ar.

3. Ajuste da presséo do ar de comando:

aprox. 5 a6 bar aprox. 0,5 a 0,6 MPa aprox. 72,5 a 87 psi
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Instalagdo  3-5

Instalacao de uma mangueira aquecida

Enroscar
1 2 3
,— —
\
\
\
\
\
\
‘_ MXHH001S050B0997
Fig. 3-2

ATENCAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento
térmico.

CUIDADO: Em aplicadores com apenas um cartucho filtrante, ligue sempre
a mangueira aquecida ao cartucho filtrante, do lado do corpo base.

Se a conexao de mangueira for mudada de um lado para o outro, também o
cartucho filtrante tem de ser mudado para o outro lado. Consulte a pagina
3-7.

Se material frio se encontrar na conexao da mangueira (1, 2), estas pecas
tém que ser aquecidas até que o material amolecga (aprox. 80 °C).

1. Primeiramente ligue a mangueira (3) apenas electricamente.

2. Aqueca o aparelho e a mangueira até que a cola amoleca (aprox. 80 °C).
3. Enrosque a mangueira aquecida.

CUIDADO: Ligar a mangueira aquecida sempre do lado do corpo base, no

qual também se encontra o cartucho filtrante. Sé assim se garante que o
material seja filtrado.

© 2013 Nordson Corporation
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3-6 Instalacédo

Desenroscar

Descarga de pressao

ATENGAO: Sistema e material sob pressdo. Antes de desenroscar
mangueiras aquecidas e aplicadores, descarregue a pressao do sistema. O
desrespeito desta recomendacgéo pode levar a graves queimaduras.

ATENCAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize 4culos de protecgdo e
luvas de isolamento térmico.

1. Regule a velocidade de rotagdo do(s) motor(es) do aparelho
transportador de material para 0 min-1; desligue o(s) motor(es).

n

Coloque um reservatério sob o bico do aplicador.
Descarregue a presséo:

a. Se o sistema ainda estiver a ser abastecido com ar comprimido:
Comande electricamente, ou actue manualmente, as valvulas de
solendide (consulte a figura). Nao utilize objectos agucados! Repita
este procedimento até que o material deixe de sair.

b. Se o sistema ja ndo estiver a ser abastecido com ar comprimido: A
presséo do material no aplicador s6 pode ser descarregada com
todos os parafusos de descarga de presséo de todos os cartuchos
filtrantes. Consulte a pagina 5-8, Desmontagem do cartucho filtrante.

Fig. 3-3

Utilizacao de duas chaves de bocas

Quando enroscar ou desenroscar a mangueira aquecida, utilize duas chaves
de bocas. Assim se impede que a conexdo da mangueira, do lado do
aparelho, rode ao apertar.

Fig. 3-4
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Mudanca do lado de conexao

A conexao de mangueira e o cartucho filtrante, bem como as liga¢des para o
aquecimento e ar de comando, podem mudar-se de um lado do aplicador
para o outro. Isto pode ser necessario, por ex., se o aplicador se montar
numa maquina principal diferente.

CUIDADO: A conexdo de mangueira e o cartucho filtrante tém de ficar do
mesmo lado do aplicador.

conexao de mangueira, de retirar o bujao do orificio de material e de

f ATENCAO: Descarregue a presséo do aplicador, antes de desenroscar a
desenroscar o cartucho filtrante.

Fig. 3-5 Diferentes posi¢des da conexéo de mangueira (1) e do cartucho filtrante (2)

Enroscar conexoes de mangueiras

Enrosque as conexdes de mangueiras, no maximo até uma profundidade de
\ 11 mm. Caso contrario a rosca penetra no orificio de material e perturbam a

I \\‘ circulagédo do material.
H:UI Em primeiro lugar ajuste a profundidade de enroscamento com a contra

porca (1, Fig. 3-6), depois enrosque a conexao de mangueira.

max. 11 mm

Fig. 3-6
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Operacao 4-1

Seccao 4
Operacao

qualificado. Respeitar as indicagcdes de seguranga contidas aqui e em toda a

f ATENCAO: Confiar todas as seguintes tarefas unicamente a pessoal
documentacgao.

Excitacao da valvula de solendide

CUIDADO: Excite as valvulas de solendide, apenas se o aplicador estiver
aquecido a temperatura de servigo!

Ajuste de temperaturas

NOTA: Os valores especificados pelo fabricante de Hot-melt para a
temperatura de processamento (normalmente 150 a 180 °C) séo
determinantes para o ajuste de temperatura. A temperatura maxima de
servico do produto aqui descrito ndo pode ser excedida.

A temperatura necessaria do aplicador é ajustada no aparelho de fusdo (no
maximo 200 °C).

Reducao da temperatura

CUIDADO: Se utilizar colas PUR, antes de cada interrupgéo de produgéo,
superior a 30 minutos, reduza a temperatura.

Ajuste da pressao do ar de comando

A pressao do ar de comando ajusta-se numa unidade de tratamento de ar de
acordo com a aplicacao especifica. A unidade de tratamento de ar com
valvula de regulacédo de presséo néo faz parte do aplicador.

Ajuste da presséo do ar de comando:

aprox. 5 a 6 bar aprox. 0,5 a 0,6 MPa aprox. 72,5 a 87 psi

A Nordson ndo garante nem se responsabiliza pelos danos causados por um
ajuste erroneo de pressao.
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4-2 Operacgéo

Ajustar a pressao do material

A presséao do material € gerada pelas bombas do aparelho de fusdo. Nao se

pode exceder a pressao maxima do material.

| 60 bar | 6 MPa

870 psi

Posicionamento do aplicador

NOTA: A posigéo 6ptima do aplicador depende de diversos factores da
utilizac&o especifica do cliente. Por isso tem que ser sempre determinada
experimentalmente. De uma maneira geral, € necessario distinguir entre

Aplicacdo de material sobre substratos com poros fechados

Aplicacdo de material sobre substratos com poros abertos

Aplicagcéo de material Porous Coat®

Aplicacao intermitente Aplicacao continua
Substrato com poros abertos Nota Nota
Substrato com poros Nota Figura 4-1
fechados
Aplicacao de material Porous Figura 4-1 Figura 4-1
Coat®

NOTA: No caso de substrato com poros abertos (por ex., Nonwoven) e no
caso de aplicagdo intermitente em substrato de poros fechados, devido ao
contacto com o bico, o substrato ndo deve ser desviado de um percurso
recto de uma profundidade superior a 1 a 2 mm, para evitar desgaste
desnecessario do bico.

Fig. 4-1
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Operagdo 4-3

Calculo da quantidade de material

Exemplo de calculo

A Nordson recomenda de estudar o exemplo de célculo, antes da colocagéo
em funcionamento do aplicador, e de anotar os valores especificos da
aplicagéo para o peso e a largura de material aplicado, velocidade do
substrato e capacidade de transporte da bomba na tabela Valores
especificos do cliente. Com estes valores podem calcular-se a velocidade
de rotagédo da bomba e a quantidade de material. Além disso, a Nordson
recomenda que também se registem os resultados dos calculos na tabela.
Isto assegura que todos os valores se podem reproduzir em qualquer altura.

NOTA: No caso de aplicagao intermitente, a quantidade de material tem de
ser calculada exactamente como para a aplicagédo continua de material.
Peso de material aplicado (gramagem) m = 20 g/m?

Largura de aplicacao por cordao de material b =10 mm =0,01 m
Velocidade do substrato v = 500 m/minuto

Quantidade de material M =mXxbXxv
=20 g/m? x 0,01 m x 500 m/min = 100,0 g/min

Capacidade de transporte da bomba D = 2,4 g/rotagéo

Velocidade da bomban =M =D
= 100,0 g/minuto + 2,4 g/rotagcéo ~ 42 rpm

Valores especificos do cliente

Peso de material aplicado
(gramagem) m

Largura de aplicacédo b

Velocidade do substrato v

Quantidade de material
M=mxbxv

Capacidade de transporte da
bomba D

Velocidade dabomban=M =D

© 2013 Nordson Corporation
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4-4 Operacgéo

Correccao da distribuicao de material

Ajuste do curso da agulha

NOTA: Apenas as pegas de comando Control module DC-D5, P/N 7106788
possuem um ajuste do curso da agulha.

CUIDADO: O ajuste do curso da agulha das pecas de comando foi
realizado previamente na origem. Ele sé pode ser modificado em caso de
distribuicdo irregular de material ao longo da largura de aplicagéo.

O caudal do material é regulado mediante o ajuste do curso da agulha (1,
Fig. 4-2). Mediante ajustes diferentes do curso da agulha do bico das pecas
de comando, é possivel corrigir a distribui¢do de material.

ATENCAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento

térmico.

Fig. 4-2
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Operagdo 4-5

Ajuste da uniformidade da distribuicao de material

1.

Identificar a peca de comando, através da qual circula demasiado ou
pouco material.

Para esta pe¢a de comando, desapertar a contra porca (2, Fig. 4-2) do
ajuste do curso da agulha.

Rodar o ajuste do curso da agulha no sentido dos ponteiros do reldgio
até ao fim de curso. Agora, a peca de comando esta fechada.

CUIDADO: O curso de ajuste maximo do ajuste do curso da agulha é de
duas rotagOes. Se se continuar a rodar contra o fim de curso, a peca de
comando destruir-se-a.

4.

Rodar o ajuste do curso da agulha um quarto de volta no sentido
contrario ao dos ponteiros do reldgio.

Medir o peso de material aplicado.

Se o peso de material aplicado sob a pega de comando for pouco, rodar
o0 ajuste do curso da agulha mais um quarto de volta no sentido contrario
ao dos ponteiros do relégio.

Repetir os passos 5. e 6., até o peso desejado de material aplicado ter
sido alcangado. Se tiver sido aplicado demasiado material, rodar para
tras o ajuste do curso da agulha menos de um quarto de volta no sentido
dos ponteiros do relégio.

Medir o peso de material aplicado apds cada correcgao do ajuste do
curso da agulha e corrigir o ajuste do curso da agulha em incrementos,
ou decréscimos, cada vez mais pequenos, até alcangar o valor nominal
do peso de material aplicado com a exactidao desejada.

Apertar novamente a contra porca (2, Fig. 4-2) do ajuste do curso da
agulha.
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4-6 Operacéo

Relatério de ajustes

Indicacoes relativas a producao

Material Fabricante

Temperatura de processamento

max.

Viscosidade

Produto de limpeza

Fabricante

Ponto de inflamacéo

Ajustes basicos

Peso de material aplicado
(gramagem)

Largura de aplicacao

Velocidade do substrato

Quantidade de material

Capacidade de transporte

Presséo do ar no aplicador

Ar de comando

Ajustes basicos de
temperatura (zonas de
aquecimento)

Corpo base do aplicador

Mangueira aquecida

Velocidades da bomba

Aparelho de fuséo

Regulagao do motor (valor
nominal)

Pressao do material

Aparelho de fuséo

Regulagéo do motor (valor
nominal)

Notas

Formulario preenchido por:

Nome

Data
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Manutengdo  5-1

Seccao 5
Manutencao

ATENCAO: Confiar todas as seguintes tarefas unicamente a pessoal
A qualificado. Respeitar as indicagcbes de seguranga contidas aqui e em toda a
documentacgao.
NOTA: A manutencao é uma medida preventiva de grande importéncia para
assegurar a seguranca de operagéo e o prolongamento da vida util do
aplicador. Nao deve ser negligenciada de modo algum.

Descarregar a pressao
ATENCAO: Sistema e material sob pressdo. Antes de desenroscar
mangueiras aquecidas e aplicadores, descarregue a pressao do sistema. O
desrespeito desta recomendacgéo pode levar a graves queimaduras.

luvas de isolamento térmico.

ATENGCAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize dculos de protecgao e

1. Regule a velocidade de rotagdo do(s) motor(es) do aparelho
transportador de material para 0 min-1; desligue o(s) motor(es).

2. Coloque um reservatério sob o bico do aplicador.
Descarregue a presséo:

a. Se o sistema ainda estiver a ser abastecido com ar comprimido:
Comande electricamente, ou actue manualmente, as valvulas de
solendide (consulte a figura). Nao utilize objectos agugados! Repita
este procedimento até que o material deixe de sair.

b. Se o sistema ja ndo estiver a ser abastecido com ar comprimido: A
pressdo do material no aplicador s6 pode ser descarregada com
todos os parafusos de descarga de presséo de todos os cartuchos
filtrantes. Consulte a pagina 5-8, Desmontagem do cartucho
filtrante.

Fig. 5-1

4. Elimine o material correctamente e de acordo com as normas vigentes.
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5-2 Manutencéo

Manutencao regular

Componente Actividade Intervalo Consulte
Aplicador completo Controlo visual de danos Diariamente Pagina 5-3
Limpeza exterior Pagina 5-3
Lavar com produto de limpeza Diariamente em caso de Pagina 5-4
utilizacédo de colas PUR
Pecas de comando Verificar se existem fugas Diariamente -
Bico Limpeza Regularmente, ou se o aspecto Pagina 5-5
da aplicagéo piorar
Substituicao da chapa Em caso de dano Péagina 5-7
espacadora
Mandar esmerilar Péagina 5-7
Substituir -
Cabo de alimentagédo | Controlo visual de danos Em cada manutencéo do -
Tubos de ar aplicador -
Pecas de comando Controlar os orificios de Diariamente Péagina 5-7
inspeccao
Substituir Em caso de dano Pagina 8-1
Pequeno filtro Limpeza do cartucho filtrante e | Em funcdo do grau de sujidade | Péagina 5-10

(opgéo)

substituicdo do tecido filtrante

do material.

Recomendacéo: De 100 em
100 horas de servico.
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Manutengdo 5-3

Controlo visual de danos externos

®

Limpeza exterior

CUIDADO: Se partes danificadas puserem em risco a seguranca de
operacao do aplicador e/ou a segurancga do pessoal, desligue o aplicador,
e/ou o sistema de aplicacdo, e mande substituir as partes danificadas por
pessoal qualificado. Utilize apenas pecgas sobresselentes originais Nordson.

A limpeza exterior impede avarias de servi¢o devido a sujidade causada
pela produgao.

Quando utilizar produtos de limpeza, é imprescindivel que respeite as
indicagdes do fabricante!

1. Aqueca electricamente o aplicador frio, até que o material fique liquido.

2. Retire completamente o material quente com um produto de limpeza
e/ou com um pano macio.

3. Aspire, ou limpe com um pano macio e sem pélos, o po, flocos etc.

CUIDADO: Nao danifique nem retire as chapas de aviso. As chapas de
aviso danificadas ou retiradas tém que ser substituidas por chapas novas.

Mudar o tipo de material

NOTA: Antes de mudar o tipo de material, verifique se é possivel misturar o
material novo com o antigo.

® Se for possivel misturar: Os residuos do material anterior podem ser
retirados utilizando o material novo.

® Se nao for possivel misturar: Limpe profundamente com um produto de
limpeza recomendado pelo fabricante do material.

NOTA: Elimine o material e o produto de limpeza correctamente e de acordo
com as normas vigentes.

© 2013 Nordson Corporation
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5-4 Manutencao

Lavar com produto de limpeza

CUIDADO: Utilize apenas um produto de limpeza recomendado pelo
fabricante do material. Respeite a folha de dados de seguranc¢a do produto
de limpeza.

NOTA: Quando se utilizar uma cola PUR, é necessario evitar que ele reaja
no aplicador devido a carga térmica. O aplicador tem de ser lavado
diariamente depois de terminar o trabalho. Elimine o produto de limpeza
mediante lavagem apenas imediatamente antes de iniciar a produ¢éo
seguinte.

1. Mantenha a temperatura.

2. Coloque um reservatorio sob o bico.

3. Descarregar a pressao (consulte a pagina 5-1).

4. Desenrosque a mangueira aquecida e retire-a do aplicador (consulte a
Pagina 3-5).

5. Se necessario, limpe o aparelho de fusdo e a mangueira aquecida
(consulte as instrugdes de operacao proéprias).

6. Ligue a mangueira de lavagem ao aplicador.

7. Lave o aplicador até que o material tenha sido completamente
substituido.

NOTA: Se forem utilizadas colas PUR, apenas continuar imediatamente
antes da producgéo seguinte.

8. Desenrosque e retire a mangueira de lavagem.

9. Volte a enroscar a mangueira aquecida no aplicador.

10. Lavar o aplicador (e, se for necessario, o aparelho de fuséo e a
mangueira) com o material actualmente utilizado, para expelir o produto

de limpeza.

NOTA: Elimine correctamente o produto de limpeza, de acordo com as
normas vigentes.
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Manutencéo

Desmontagem e limpeza do bico

SIS
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Fig. 5-2

7 Chapa espagadora
8 Fixacao do bocal

4 Parafuso de aperto

5 Bico

1 Peca de aperto

2 Parafuso de fixagao

6 Bocal

3 Parafuso de aperto para centragem
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5-6 Manutencao

Desmontagem e limpeza do bico (cont)

ATENGAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento
térmico.

As pecas individuais do bico (bocal, chapa espagadora e fixagao do bocal)
devem ser desarmadas e limpas regularmente. Os residuos de material
influenciam a qualidade do aspecto da aplicacéo. Eles tém de ser retirados.

. Aqueca o aplicador, até o material ficar mole.

. Antes de desapertar os parafusos de aperto, verifique se o bico (5, Fig.

5-2) nao pode cair.

Desaperte todos os parafusos de aperto (4, Fig. 5-2) e o parafuso de
aperto de centragem (3, Fig. 5-2). Agora, o bico pode ser retirado para o
lado. Apenas quando nao ha espaco na parte lateral do aplicador, retire
adicionalmente todas as pecas de aperto (1, Fig. 5) e remova o bico
pela frente.

. Apoiar o bico de modo que nio caia.

Desarme o bico na fixagdo do bocal (8 , Fig. 5-2), o bocal (6 Fig.5-2) ea

chapa espacadora (7, Fig. 5-2).

Limpe as pecas individuais. Consulte a folha de dados do fabricante do
material para seleccionar o produto de limpeza.

. Arme o bico novamente.

Monte o bico no aplicador por ordem inversa dos passos 1 a 4,
colocando o parafuso de aperto para centragem novamente na peca de
aperto central.
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Manutengdo 5-7

Substituicao da chapa espacadora

|

esmerilar

Fig. 5-3

Esmerilar o bico

Para substituir a chapa espacgadora, é necessario desmontar o bico do
aplicador e desarma-lo. Consulte a pagina 5-5.

1. Desarme o bico.
2. Coloque a nova chapa espagadora adequada entre o bocal e a fixagao

do bocal. A chapa espagadora é segurada por duas ou mais cavilhas
cilindricas.

3. Aparafuse as duas metades do bico.

NOTA: A chapa espagadora sobressai aproximadamente 0,1 a 0,3 mm em
relacéo ao bico.

4. Esmerilar a chapa espacadora até ficar a face com o bocal e com a

fixacéo do bocal.

5. Monte novamente o bico no aplicador.

O bico tem contacto com o substrato e, consequentemente, sofre um
desgaste natural.

Pode ser necessario esmerilar o bico, para compensar o desgaste.
NOTA: A Nordson ndo garante nem se responsabiliza pelos danos

causados por uma esmerilagem incorrecta. Para esmerilar, o bico sé deve
ser enviado a Nordson.

Controlo da peca de comando

Se o0 material sair em excesso pelo orificio de inspecc¢ao, significa que as
vedacdes interiores apresentam desgaste e que a peca de comando tem
que ser substituida.
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5-8 Manutencao

Limpeza do cartucho filtrante

Fig. 5-4

NOTA: Desmonte o cartucho filtrante apenas quando o aplicador estiver
quente e sem pressdo. Montagem apenas em aplicador quente.

ATENCAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize dculos de proteccéo e
luvas de isolamento térmico.

ATENCAO: Sistema e material sob pressdo. Descarregue a pressao do
sistema, antes de substituir o cartucho filtrante. O desrespeito desta
recomendacédo pode levar a graves queimaduras.

Desmontagem do cartucho filtrante

1. Se for necessario, coloque um recipiente sob o furo do filtro.

NOTA: Utilize uma segunda chave de bocas, quando aparafusar e
desaparafusar o parafuso de descarga de presséo (1, fig. 5-4). Deste modo
impede-se o rodar do cartucho filtrante (2, Fig. 5-4).

2. Desenrosque o parafuso de descarga de presséo para fora do cartucho
filtrante, até o material sair.

3. Rode o cartucho filtrante no sentido contrario ao dos ponteiros do reldgio
até ao batente.

4. Carregue no cartucho filtrante e, simultaneamente, rode-o novamente no
sentido contrario ao dos ponteiros do relogio (fecho de baioneta). Em
seguida, puxe-o para fora. Se for necessario, utilize uma chave de bocas
ou uma chave de luneta (SW 17).

NOTA: Se o cartucho filtrante estiver preso no orificio do filtro, agarre-o com
um alicate e retire-o.

5. Limpe o orificio do filtro com material deixando a bomba funcionar
durante um momento. Deste modo serdo arrastadas as particulas de
sujidade, que possivelmente ainda se encontrem no orificio do filtro.

6. Elimine o material correctamente e de acordo com as normas vigentes.
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Manutengdo 5-9

Substituicao do tecido filtrante
ATENCAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento

térmico.
2 3
/ D

R4 SN

1

=)

Fig. 5-5
1 Parafuso de descarga de presséao 4 Junta térica
2 Junta térica 5 Tecido filtrante com mola

3 Parafuso do filtro

1. Aqueca o cartucho filtrante, até que o material fique liquido.

2. Rode a unidade, constituida por parafuso de descarga de presséo,
tecido filtrante e mola, no sentido contrario ao dos ponteiros do relogio,
para fora do parafuso do filtro, e substitua-a.

NOTA: A Nordson recomenda a armazenagem de cartuchos filtrantes
sobresselentes, para evitar interrupgdes de producéo.

Montagem do cartucho filtrante
1. Aqueca o aplicador, até que o material fique liquido.

2. Aplique massa lubrificante para temperaturas elevadas na junta térica.
Consulte a pagina 8-3, Meios auxiliares

3. Introduza o cartucho filtrante no furo do filtro.

NOTA: Quando substituiu o cartucho filtrante, entrou ar no orificio do filtro. O
ar do aplicador purga-se mediante o parafuso de descarga de pressao.

4. Desenrosque um pouco o parafuso de descarga de pressao.

Deixe a bomba funcionar por um momento, até que o material saia.
Deste modo também se expele o ar.

6. Quando o material que sai estiver isento de bolhas, enrosque o parafuso
de descarga de pressdo no sentido dos ponteiros do reldgio até ao fim
de curso.

© 2013 Nordson Corporation TrueCoat P/N 7156376_10
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Pequeno filtro

Fig. 5-6

Fig. 5-7

Substituicao do cartucho filtrante

NOTA: Desmonte o cartucho filtrante apenas quando o pequeno filtro estiver
quente e sem presséo. Efectue a montagem apenas quando o pequeno filtro
estiver quente.

ATENGAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento
térmico.

ATENCAO: Sistema e material sob pressdo. Descarregue a pressao do
sistema, antes de substituir o cartucho filtrante. O desrespeito desta
recomendacao pode levar a graves queimaduras.

Descarregar a presséo consulte as instrucdes de operacéo do aparelho
transportador de material.

Desmontagem do cartucho filtrante
1. Coloque o reservatorio sob o furo do filtro.

Em caso de cartuchos filtrantes com valvula de purga continue com o
passo 3.

2. Enrosque o parafuso na rosca do furo frontal (Fig. 5-6).

3. Desenrosque o cartucho filtrante no sentido contrario ao dos ponteiros
do reldgio utilizando uma chave de bocas ou uma chave de luneta
(Fig. 5-7).

CUIDADO: Assim que a rosca estiver livre ndo continuar a desenroscar
pois, caso contrario, uma parte do cartucho filtrante pode ficar ao orificio.

4. Retire o cartucho filtrante puxando-o cuidadosamente para fora com um
alicate (Fig. 5-8).

5. Limpe o orificio do filtro com material deixando a bomba funcionar
durante um momento. Deste modo serdo arrastadas as particulas de
sujidade, que possivelmente ainda se encontrem no orificio do filtro.

6. Elimine o material correctamente e de acordo com as normas vigentes.

P/N 7156376_10
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Manutengdo 5-11

Montagem do cartucho filtrante

1. Aqueca o pequeno filtro através do aplicador, ou com uma pistola de ar
quente, até que o material fique liquido.

2. Unte todas as roscas e juntas toricas com massa lubrificante para
temperaturas elevadas. Consulte a pagina 8-3, Meios auxiliares

Introduza o cartucho filtrante no orificio filtrante.

Aparafuse o cartucho filtrante com chave inglesa ou chave anelar; no
sentido dos ponteiros do relogio (aperte bem apenas com a mao, nao
aplique forca excessiva).

5. Deixando a bomba funcionar, transportar material para fora do aplicador,
até que ele saia sem bolhas.

6. Elimine o material correctamente e de acordo com as normas vigentes.
Fig. 5-9
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Desarmar e limpar o cartucho filtrante

Desarme o cartucho filtrante apenas em estado quente. Se ndao desarmar o
cartucho filtrante imediatamente ap6s a desmontagem, sera necessario
aquecé-lo (p. ex. com um ventilador de ar quente).

ATENGAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento

térmico.

NOTA: Utilize apenas um produto de limpeza recomendado pelo fabricante
do material. Respeite a folha de dados de seguranca do produto de limpeza.

NOTA: Substitua sempre o tecido filtrante (4).
Desarme o cartucho filtrante em estado quente.
Substitua o tecido filtrante.

Limpe todas as outras pecas.

M w0

Verifique se as juntas téricas se encontram em bom estado e, se for
necessario, substitua-as.

5. Unte todas as roscas e juntas tdricas com massa lubrificante para
temperaturas elevadas. Consulte a pagina 8-3, Meios auxiliares

6. Elimine correctamente o produto de limpeza, de acordo com as normas
vigentes.

Fig. 5-10
1 Rosca do furo frontal 4 Tecido filtrante 7 Vélvula de purga de ar
2 Parafuso do filtro 5 Bujéo roscado 8 Porca
3 Junta térica 6 Crivo do filtro
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Enroscar/desenroscar o corpo do filtro

1. Se o corpo do filtro (4, Fig. 5-11) tiver sido desenroscado, é necessario
substituir sempre a junta térica (5, Fig. 5-11).

2. Para enroscar, unte todas as roscas e juntas téricas com massa de
lubrificante para temperaturas elevadas. Consulte a massa lubrificante
para temperaturas elevadas em Meios auxiliares.

Fig. 5-11
1 Cartucho filtrante 3 Conexao da mangueira 5 Junta térica
2 Parafuso cilindrico 4 Caixa do filtro
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Relatério de manutencao

Componente

Actividade

Data

Nome

Data

Nome

Aplicador

Controlo visual e
limpeza exterior

Bico

Limpeza

Substituir o bico

Substituicdo da chapa
espacadora

Peca de comando

Limpeza exterior

Substituicao da peca de
comando

Cartucho filtrante

Substituicao do tecido
filtrante

P/N 7156376_10
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Localizagéo de avarias ~ 6-1

Introducao

A\

Seccao 6
Localizacao de avarias

ATENCAO: Confiar todas as seguintes tarefas unicamente a pessoal
qualificado. Respeitar as indicagcbes de seguranga contidas aqui e em toda a
documentacgao.

As tabelas de localizacdo de avarias servem como ajuda de orientagao para
o pessoal qualificado, mas ndao podem substituir uma localizagdo de avarias
objectiva utilizando, p. ex., 0 esquema eléctrico e aparelhos de medicao.
Elas também nao contemplam todas as avarias possiveis, mas apenas as
que normalmente podem ocorrer.

Normalmente, nas tabelas de localizagdo de avarias ndo séo considerados
0s seguintes erros:

* Erros de instalacdo
* Erros de operagéo
® (Cabos avariados

* Ligagdes de encaixe e/ou roscadas frouxas.

Na coluna Acgéo correctiva, na maioria das vezes, dispensa-se a nota de
gue é necessario substituir as pecas avariadas.

© 2013 Nordson Corporation
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Tabela de localizacao de avarias

Problema

Causa possivel

Accao correctiva

Consulte

Nao ha material

O tanque do aparelho de
fusado esta vazio

O motor do aparelho de
fusdo nao esta ligado

A bomba do aparelho de
fusdo nédo funciona

O aplicador ainda nao
atingiu a temperatura de
servico

Aplicador frio ou nao
suficientemente quente

O ar comprimido nao esta
ligado

Bico obstruido
Agulha do bico encravada

Cartucho filtrante colmatado

As valvulas de solenodide
n&o se ligam

Encher
Ligar
Verificar

Aguardar até que se
alcance a temperatura e, se
for necessario, verificar o
ajuste de temperatura

Consultar em Aplicador ndo
aquece

Ligar

Limpar o bico

Substituicdo da peca de
comando

Limpar e, se for necessario,
substituir o tecido filtrante

Consulte em Valvulas de
solencide ndo se ligam

Instru¢des separadas
Aparelho de fusdo

Instru¢des separadas
Aparelho de fusdo

Instru¢des separadas
Bomba

Instrucbes separadas
Regulador de
temperatura

Pagina 3-4

Pagina 5-5
Pagina 8-1

Pagina 5-8

O aplicador nao

Temperatura ndo ajustada

Ajustar no regulador de

Instru¢des separadas

P/N 7156376_10

aquece temperatura Regulador de
temperatura
A ficha nao esta ligada Ligar Pagina 3-3
Fusiveis do aparelho de Desligar o aparelho da --
fusao avariados tensao da rede, verificar os
fusiveis e, se for necessario,
substitui-los
Cartucho(s) de Substituir Pagina 8-3
aquecimento do aplicador
avariado(s)
TrueCoat © 2013 Nordson Corporation




Localiza¢ao de avarias

6-3

Problema Causa possivel Accao correctiva Consulte
O aplicador nao Cartucho(s) de Substituir --
alcanca a aquecimento do aplicador
temperatura avariado(s)
ajustada Temperatura ambiente Aumentar a temperatura --
demasiado baixa ambiente
As valvulas de O aparelho de comando Ligar Instrucdes separadas

solendide nao se
ligam

nao esta ligado

A ficha ndo esta ligada ou
nao esta suficientemente
bem encaixada

Fixar as fixas com
parafusos

Aparelho de
comando

Pagina 3-3

Engrossamento
de material no fi-
nal da aplicacao

Nota: O engrossamento do material no se pode evitar mas

apenas reduzir.

Curso da agulha demasiado
longo

Pressao de retorno
demasiado alta

Intervalo de pausa
demasiado longo

Verificar o curso da agulha
entre o émbolo e o corpo de
encaixar

Nominal em DC-D3: 0,5 mm
Nominal em DC-D5: 1,0 mm

Verificar a presséo de
aplicacéao e ajustar
novamente a pressdo de
retorno

A aplicagcéo tem de ser
realizada com retorno

Aspecto da
aplicacao nao
exacto

A temperatura no aparelho
de fusdo nao esta ajustada
com exactidao

A temperatura do aplicador
nao esta ajustada com
exactidao

Caudal / pressao do
material ndo estéo
ajustados exactamente

O aparelho de comando
nao esta correctamente
programado

Bico sujo exteriormente
Bico sujo internamente
Bico danificado

A quantidade de aplicacao
e a velocidade do substrato
néo estdo ajustadas uma
em relagéo a outra.

Material ndo apropriado

Corrigir o ajuste

Corrigir o ajuste

Corrigir o ajuste

Corrigir a programacgéo

Limpar

Substituir o bico

Verificar os ajuste e, se for
necessario, modifica-los de
modo que fiqguem
mutuamente ajustados

Consultar o fabricante

Instru¢des separadas
Aparelho de fusdo

Pagina 4-1

Péagina 4-3

Instrugdes separadas
Aparelho de
comando

Pagina 5-5

Folha de dados do

fabricante do material

© 2013 Nordson Corporation
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6-4 Localizacao de avarias

Tabela de localizacao de avarias (con).

Problema

Causa possivel

Accéo correctiva

Consulte

Intervalo de pausa
demasiado longo

Silenciador da pega de
comando obstruido

Substituir o silenciador

O tempo de
abertura* é
demasiado longo

Temperatura de aplicagao
demasiado elevada

Material ndo apropriado

Ajustar a temperatura para
mais baixa

Consultar o fabricante

Instrucbes separadas
Regulador de
temperatura

Folha de dados do
fabricante do material

O tempo de
abertura* é
demasiado curto

Temperatura de aplicagéo
demasiado baixa

Material ndo apropriado

Ajustar a temperatura para
mais alta

Consultar o fabricante

Instrugbes separadas
Regulador de
temperatura

Folha de dados do
fabricante do material

* Q tempo de abertura é o tempo desde a saida do material para fora do bico
até endurecer sobre o substrato.
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Seccao 7
Pecas sobresselentes

Utilizacao da lista de pecas sobresselentes ilustrada

As listas de pecas sobresselentes no documento separado Lista de pecas
estdo estruturadas nas seguintes colunas:

Item Identifica as pecas ilustradas, que podem ser obtidas através da
Nordson.

Part Numero da pecga sobresselente Nordson que pode obter, para cada
peca sobresselente mostrada na figura. Uma série de tragos na coluna
Part (----- ) significa, que a peca nao pode ser encomendada
separadamente.

Description Esta coluna contém o nome da peca sobresselente e, se for
caso de isso, as suas dimensoes e caracteristicas diversas. Os pontos
da coluna Description mostram a relagédo entre modulos, submddulos e
pecas isoladas.

Quantity A quantidade necessaria por aparelho, médulo ou submaodulo.
A abreviatura AR (conforme seja necessario) utiliza-se, quando, nos
itens, se trata de embalagens ou do numero por modulo que séo fungédo
da verséo do produto ou do modelo.

NOTA: Os textos apenas estao disponiveis em Inglés. Consulte o
documento separado Lista de pecas com o P/N 7146948.

© 2013 Nordson Corporation TrueCoat P/N 7156376_10
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Seccéo 8
Reparacao

qualificado. Respeitar as indicagcbes de seguranca contidas aqui e em toda a

f ATENCAO: Confiar todas as seguintes tarefas unicamente a pessoal
documentacgao.

Substituicao da peca de comando

A Nordson recomenda, de manter uma reserva de pegas de comando, para
evitar interrupcdes de producgéo (consulte Lista de pecas sobresselentes).

CUIDADO: A pec¢a de comando é um componente valioso e fabricado com
@ elevada precisdo. Manusear com muito cuidado!

Desmontagem da peca de comando
Descarregue a pressdo. Consulte a pagina 5-1.
Desligue a conexao de ar e a ligago eléctrica.

Desaperte os parafusos (M4).

A L o=

Desengate a unido de encaixe rapido (1, Fig. 8-1) da peca de comando e
do friso de ar, utilizando uma alavanca apropriada, por ex., uma chave de
parafusos.

Fig. 8-1

5. Retire a peca de comando do aplicador quente.

© 2013 Nordson Corporation TrueCoat P/N 7156376_10
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Montagem da peca de comando

NOTA: Ferramentas necessarias: Chave dinamométrica.

1. Aplique massa lubrificante para temperaturas elevadas (consulte a
pagina 8-3) (figura 8-2):

nas juntas toricas,
* nas roscas dos parafusos,
* sob as cabecas dos parafusos.

2. Coloque a pec¢a de comando nova. Nao encravar! A peca de comando
esta correctamente colocada, se a peca cilindrica situada por baixo dos
orificios de inspeccao estiver apoiada uniformemente sobre o corpo
base. Entéo, o intervalo entre a pe¢a quadratica e o corpo base é de 2
mm. Compare também com as pecas de comando proximas ou com a
figura 8-2.

3. Enrosque os parafusos @ méao. Ainda néo aperte.

Fig. 8-2

4. Aperte os parafusos alternadamente com a chave dinamométrica com
incrementos de binario de 3 vezes 0,9 Nm, até alcancar o valor maximo
de 2,7 Nm.

5. Restabeleca a conexao de ar e a ligagéo eléctrica.

NOTA: Respeite as indicagdes de tensao da placa de caracteristicas da
valvula de solendide.

P/N 7156376_10 TrueCoat © 2013 Nordson Corporation
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Substituicdo de cartuchos de aquecimento ou de sensores de

temperatura

Meios auxiliares

ATENGAO: Quente! Perigo de queimaduras. Utilize luvas de isolamento
térmico.

9.

. Aqueca o aplicador & temperatura de processamento do material.

Desligue o aplicador da alimentagc&o de tenséo.

Desenrosque a tampa da parte eléctrica da zona de aquecimento
correspondente.

Desligue o cartucho de aquecimento ou o sensor de temperatura.

Retire o sensor de temperatura para fora do orificio. Expulse o cartucho
de aquecimento através do orificio utilizando um pino adequado. Se o
cartucho de aquecimento ou 0 sensor de temperatura estiverem
calcinados, fure o orificio.

Ligue o novo cartucho de aquecimento ou o novo sensor de temperatura.
Aplique massa lubrificante PTFE no novo cartucho de aquecimento ou
no novo sensor de temperatura, p. ex. GLS 595/NZ, numero da
encomenda: P/N 783959.

Coloque o novo cartucho de aquecimento ou 0 novo sensor de
temperatura.

Aparafuse a tampa da parte eléctrica.

10. Restaure a alimentagéo de tenséo.

Designhacao Numero de encomenda Finalidade
Massa lubrificante para Para aplicar em juntas toricas e
temperaturas elevadas roscas
NOTA: A massa lubrificante nao se
¢ Lata 10g |P/N 394769 pode misturar com outros
lubrificantes. Antes da aplicagéo é
* Tubo 2509 |P/N783959 necessario limpar as pegas que
estejam sujas de 6leo ou de massa
. Cartucho 400g | PN 402238 lubrificante.

© 2013 Nordson Corporation
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Dados gerais

Seccao 9

Dados técnicos

Tipo de aquecimento

Elementos de aquecimento com resisténcia eléctrica

Sensores de temperatura possiveis Termopar FeKo Pt 100 Ni 120
Presséao de fecho max. sem ar 15 bar 1,5 MPa 218 psi
comprimido
Pressao de fecho max. com ar 60 bar 6 MPa 870 psi
comprimido
Pressao max. para manter fechado 100 bar 10 MPa 1450 psi
sem ar comprimido
Pressdao max. para manter fechado 100 bar 10 MPa 1450 psi
com ar comprimido

‘Viscosidade max. processavel 80000 mPas 80000 cP

Pressao do ar

Ar de comando

aprox. 5 a6 bar

aprox. 0,5a0,6

aprox. 72,5 a 87 psi

MPa
Temperaturas
Temperatura ambiente maxima 60 °C 140 °F
Temperatura de servigo max. 200 °C 392 °F
© 2013 Nordson Corporation TrueCoat P/N 7156376_10



9-2 Dados técnicos

Dados eléctricos

servico. Trabalhe unicamente com a tensédo de servigo indicada na placa de

f ATENCAO: O aplicador esta projectado apenas para uma tenséo de

caracteristicas.

Tensao de servico 230 Vg,
Frequéncia para tenséao de servico 50/60 Hz
Grau de proteccao IP 30

‘ Consumo de energia

‘ Consulte a placa de caracteristicas

‘ Tensao da valvula de solendide

‘ 24 Vo

Dimensoes e pesos

Dimensoes

Consulte o desenho técnico

Peso

Consulte a guia de transporte

P/N 7156376_10
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Binarios

Pecas de comando

Fig. 9-1
Aperte os dois parafusos alternadamente com uma chave dinamométrica
com incrementos de bindrio de 3 vezes 0,9 Nm, até alcancar o valor maximo

de 2,7 Nm.
Bico
Tamanho de rosca | Classe de resisténcia Binario
M5 8.8 6 Nm
M6 8.8 12 Nm
M8 8.8 25 Nm
M12 12.9 100 Nm
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