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ProntoPress-20
Ficha de precaugoes de seguranca

Leia atentamente antes de utilizar

1.

O operador deve estar plenamente consciente da utilizacdo
da maquina, de acordo com o Manual de Instrugdes.

A maquina deve ser colocada numa sala bem ventilada sobre
uma mesa de trabalho com altura adequada para uma
operacgao pratica.

Certifique-se de que a voltagem atual corresponde a
voltagem indicada na parte de tras da maquina e na unidade
de aquecimento/refrigeragcdo. A maquina deve ter ligagao a
terra.

Certifique-se de que as ligacbes de agua estdao montadas
corretamente e sem fugas. O abastecimento de agua
principal deve ser ligado quando a maquina esta a ser
utilizada.

A Struers recomenda fechar ou desligar a rede de abastecimento de
agua se a maquina tiver de ser deixada sem vigilancia.

Certifique-se de que a mangueira de saida esta ligada ao
sistema de saida de uma forma segura.

Certifique-se de que a unidade de montagem esta
corretamente montada na prensa antes de iniciar o processo.

Certifique-se de que o fecho superior com o pistao superior
€ montado corretamente no cilindro de montagem ou
completamente removido do cilindro de montagem antes de
iniciar a prensa.

Nao opere a prensa de montagem com uma forga/pressao
superior a recomendada para o didmetro real do cilindro e
resina no Guia de Aplicagao Struers para Montagem a
Quente.

Apds um ciclo de aquecimento, certifique-se de que o cilindro
de montagem ¢ arrefecido durante um minimo de dois
minutos antes da abertura.

10.Nao opere a maquina durante a montagem ou desmontagem

da unidade de montagem.

O equipamento foi concebido para ser utilizado com consumiveis fornecidos pela Struers. Caso seja
submetido a uma utilizag&o incorreta, a uma instalagéo imprépria, alteragdes, negligéncia, acidentes ou
a reparagdes improprias, a Struers ndo aceitara qualquer responsabilidade por danos ao utilizador ou ao
equipamento.

A desmontagem de qualquer parte do equipamento, durante trabalhos de servigo ou reparagao, deve ser
sempre efetuada por um técnico qualificado (em eletromecanica, eletronica, mecanica, pneumatica, etc.).
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Verifique os Conteudos da
Embalagem
ProntoPress-20

Unidade de Montagem

Desembalagem do
ProntoPress-20

Colocacao do ProntoPress-
20

Tampa roscada
de transporte
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1. Para comecgar

Na caixa de embalagem, devera encontrar os seguintes
componentes:

Maquina ProntoPress-20

Braco giratorio

Mangueira de presséao

Vedacao do filtro

Vedacao

Anel de reducao com vedacao

Colheres de medi¢cao para montagem de resina
Funil

Filtro de ar

Conjunto de Manuais de instrugdes

[ QL N N O [ W i e N W

Unidade de montagem

Bloqueio de topo com pistao superior
Pistao inferior

Pino de pistao

Anel de Protecao contra a Poeira
Agente desmoldante (FASTI)
Raspador (PROAN)

_eed A A A

ProntoPress-20 é retirado do fundo da caixa de embalagem
retirando os quatro parafusos de baixo.

ProntoPress-20 deve ser colocado sobre uma mesa estavel
com uma altura de trabalho adequada. A maquina tem de estar
perto da fonte de alimentacgéao elétrica, da rede de
abastecimento de agua e instalagdes de saida de agua. Se for
utilizada a recirculagdo de agua, deve haver espaco debaixo da
mesa para a Unidade de Arrefecimento por Recirculacao
(TRECI).

Execute o seguinte procedimento antes de utilizar a maquina
pela primeira vez. Troque a tampa roscada de transporte ©
com o filtro de ar fechado @, para igualizar a pressao no
sistema hidraulico.

A tampa roscada de transporte ® esta situada
por baixo da tampa da unidade de montagem.
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Familiarizagao com Dedique algum tempo para se familiarizar com a localizagao
o ProntoPress-20 e os nomes dos componentes do ProntoPress-20.

@®Painel Frontal

@Fecho Superior

®lInterruptor principal

@ Unidade de montagem

®Anel de protecao contra a poeira
®Capa da unidade de montagem
@Braco giratdrio para fecho superior



Nivel de Ruido

Alimentacgao Elétrica

Abastecer de Agua

Entrada de agua

® Entrada de agua
@ Tubo de saida da
agua

Saida de agua
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O nivel de ruido da maquina é de 60 dB (A) medido quando a bomba esta
em funcionamento, a uma distancia de 1,0 m/39,4" da maquina.

ProntoPress-20 é montado de fabrica com um cabo elétrico.
Monte uma ficha no cabo:

Castanho: fase

Azul: amarelo/verde neutro: terra

Importante
Verifique se a tensao de rede corresponde a tensao indicada na placa de
caracteristicas da maquina. Nao opere a maquina antes da tampa de rosca
de transito ter sido trocada com o filtro de ar fechado.

A agua para arrefecimento pode ser fornecida a partir da rede
de agua ou de uma Unidade de Refrigeragao por Recirculagao.

Monte a mangueira de pressao no tubo de entrada de agua (pos®)
na parte de tras da maquina:
= Insira a vedacgao do filtro na abertura de acoplamento
ao lado liso contra a mangueira de pressao.
= Aperte a abertura de acoplamento por completo.

Monte a outra extremidade da mangueira de pressao
na torneira da rede de agua para agua fria:
= Monte o anel de reducdo com junta de vedacéao na
torneira da rede de agua, se necessario.
= |ntroduza a vedacgao e aperte a porca de acoplamento
completamente.

Importante
Ligue apenas a agua fria

= Guie o tubo de saida de agua (pos. @) para o dreno e ter
a certeza absoluta de colocar a mangueira com uma
inclinagdo constante para baixo e sem quaisquer
obstrucdes.

= Fixe o tubo de saida de agua ao sistema de saida
de agua.
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Instalagdo da Unidade
de Montagem
Remocgéao da Capa

Soltar o prendedor.
Prima ligeiramente a capa de ambos os lados, para a
libertar, e levante.

~ Prendedor

Instalar o pistao inferior Coloque o pistao inferior na parte superior da haste do pistao.
Rode o pistao inferior de forma que os orificios no eixo do
moente na parte superior da haste e do pistdo se alinhem e
insira o pino do pistao.
Certifique-se de que as extremidades do pino nao sobressaem.

Importante
O eixo do moente faz parte do mecanismo de seguran¢a da maquina, para
a proteger contra danos na maquina. Ver: Manutencao.
Se se partir, s6 deve ser substituido por uma pega de substituicdo Struers
ou 0 mecanismo de seguranga pode nao funcionar.




Instalagéo da Unidade
de Montagem

Parafuso de
fixacao

Ficha

Instalagdo da Capa

Instalag&o do Anel de
protecdo contra o po

Instalacdo do
Bracgo Giratério

Montagem do Fecho
Superior
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N&o opere a maquina durante a instalagcao da unidade de montagem

Importante

Montagem do cilindro

Parafuso de fixacao

Acoplamento rapido

superior para agua de

arrefecimento

@  Acoplamento rapido
inferior para agua de
arrefecimento

® Ficha

@O o

Desaparafuse o parafuso de fixacdo cerca de 10 mm.
Coloque o cilindro de montagem sobre o cilindro inferior
com o parafuso de fixacao na posicio indicada.

Rode a unidade de montagem no sentido dos ponteiros
do reldégio até parar.

Aperte completamente o parafuso de fixagao.

Monte o tubo com o acoplamento rapido reto no
acoplamento rapido inferior da unidade de montagem
(pos. @) e Prima para ligar. Certifique-se de que o anel
vem parar na extremidade extrema do acoplamento
rapido.

Montar o tubo com o acoplamento rapido do cotovelo no
acoplamento rapido superior da unidade de montagem
(pos. ®) e prima para ligar. Certifique-se de que o anel
vem parar na extremidade extrema do acoplamento
rapido.

Monte a ficha na tomada. Aperte a porca de acoplamento.

Introduza a barbela na parte frontal da abertura da capa.
Introduza as barbelas em ambos os lados da tampa no
armario. Prima suavemente os lados do armario.

Prima a extremidade traseira da capa para que a captura
se encaixe.

Coloque o anel de protecao contra o pd a volta do cilindro
de montagem. O lado céncavo deve estar virado para
cima.

Insira a haste no orificio na parte superior da capa da
unidade de montagem.

Introduza o fecho superior no orificio na parte superior do
braco giratério.



Desinstalacao da
Unidade de Montagem
Remogéao do Brago
Giratério

Descida do Pistao Inferior
Remocgéao daAnel de protecdo

contra o po

Remocgéao da Capa

> 71— Prendedor

Remocgao da Unidade
de Montagem

P
K b j ﬂ f.—__'.j"
| e —T r
ey
| [

® Montagem do cilindro

@ Parafuso de fixagdo

® Acoplamento rapido
superior para agua de
arrefecimento

@  Acoplamento rapido
inferior para agua de
arrefecimento

® Ficha

Remocao do Pistao Inferior

Alteracao Unidade
de Montagem

8
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= Levante o brago giratdrio para fora do orificio na parte
superior da tampa da unidade de montagem.

= Ligue a alimentacao principal da maquina.
= Prima a tecla RAM DOWN N para baixar o pistao ao seu
limite inferior.

= Levante o anel de protecao contra o po.

= Prima o prendedor.
= Prima ligeiramente a capa de ambos os lados, para a
libertar.

Importante
Nao opere a maquina enquanto se retira a unidade de montagem

= Desligue a ficha (pos. ®) da tomada. Solte a porca de
acoplamento e puxe.

= Desencaixe o tubo com acoplamento rapido do cotovelo
no acoplamento rapido superior na unidade de
montagem (pos. @). Puxe o anel. Espere 5 segundos
para permitir que a agua flua para fora da serpentina de
arrefecimento.

= Desencaixe o tubo com acoplamento rapido reto no
acoplamento rapido inferior na unidade de montagem
(pos. @). Puxe o anel.

= Desaparafuse o parafuso de fixagcdo cerca de 10 mm.

= Rode a unidade de montagem no sentido contrario ao
dos ponteiros do rel6gio até parar.

= [ evante a unidade de montagem.

= Empurre o pino do pistao para fora do pistao inferior

Importante
O eixo do moente faz parte do mecanismo de seguranga da maquina, para
a proteger contra danos na maquina. Ver: Manutengao.
Se se partir, s6 deve ser substituido por uma pecga de substituicdo Struers
ou 0 mecanismo de seguranga pode nao funcionar.

Siga as instrugdes para a remogao da unidade de
montagem e instalagdo da unidade de montagem




Configuragoes do
Software
Menu Configuration

Manual de Instrugdes
ProntoPress-20

Ligue a corrente no interruptor principal. A seguinte exibigdo
aparecera brevemente:

ProntoPress-20

Version: 2.0

A prensa de montagem comecgara no mesmo estado, como
quando a tenséo foi desligada pela ultima vez. A visualizagéo a
aparecer poderia ser o Menu Select Method Group Se o titulo no
ecra for diferente, prima Esc até aparecer o Menu Select Method
Group.

O Menu Select Method Group € o nivel mais alto na estrutura do
menu. A partir daqui pode ir a configuragao, fungcbes manuais,
selecionar métodos de montagem na base de dados e abrir os
métodos de montagem.

SELECT METHOD 1

1. STRUERS 2. GROUP NUMBER 2
3. GROUP NUMBER 3 4. GROUP NUMBER
4 F1:CONFIG. F3:MAN. FUNC.

l

F1 |
Prima F1 para ativar o Menu Configuration.
l

CONFIGURATIO 1
Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm
Temperature Unit: CELSIUS Force or
Pressure: FORCE Unit: kN
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Configuragéo do

Idioma @l A] Prima MENU E!AY UP/DOWN
gly| para selecionar o parametro Idioma.

!
CONFIGURATION N
Language: ENGLISH
Countdown mode: COUNT FROM START

l
i | Prima ENTER 1 para ativar as opg¢des de idioma.

|

LANGUAGE
ENGLISH DEUTSCH
FRANCAIS JAPANES
!
Blla
ik Prima MENU UP/DOWN EBlAY para selecionar o Idioma

que prefere.

}
| Prima ENTER [ para aceitar o idioma.
—l

O menu Configuration aparece agora no idioma que
escolheu.

TENHA EM ATENGCAO
Versées de tensédo para 220 - 240 V:
incluem os idiomas inglés, francés e aleméao
Versées de tenséo para 100 - 120 V:
incluem os idiomas inglés, francés e japonés

10



Configuragdo do Didmetro do
Cilindro
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O didmetro do cilindro tem de ser ajustado, de modo a ter os
valores certos de forca ou pressdao. Quando um didmetro de
cilindro é alterado, os valores de for¢ca ou pressao da base de
dados nos métodos mudarao automaticamente para manter as
condig¢des no cilindro de montagem.

Nota: O contador que avisa o utilizador para limpar os
cilindros apds 200 fixacdes, sera reiniciado quando um
novo didmetro de cilindro for selecionado. Por conseguinte,
€ importante limpar qualquer resina curada antiga debaixo
do cilindro inferior ao mudar o didmetro do cilindro. Siga as
instrugcdes na seccdo Manutencao.

ENA
SV

|

Prima MENU UP/DOWN
para selecionar Parametros dos cilindros

CONFIGURATION T
Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm
Temperature Unit: CELSIUS
Force or Pressure: FORCE Unit: kN

!
] | Prima ENTER — para ativar o Menu Cylinder
Diameter.
!
CYLINDER DIAMETER
25 mm 30 mm 40 mm 50 mm
11/74" 1 172"
1
2l Prima o MENU UP/DOWN BI'4Y para selecionar
Qv o didmetro para o cilindro, que esta montado.
!
P
Prima ENTER .. para aceitar o didmetro.
!
Esc

Prima Esc para voltar ao Menu Select Method Group.

Configuracao de Unidade de Temperatura, Modo de Forca
ou Press&o, Unidade de Forga, Unidade de Pressdo e Modo de
contagem decrescente: Ver a secgao Operagdes Avangadas

11
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2. Operacoes basicas

Utilizacao dos Controlos

Painel frontal de controlos da ProntoPress-20

D ® @ ® W ® WO @3

Struers PronioPress-20

NN -

il Bl el S il el all I

@» ® 2 @ ® ® @

A B C

Grupos de Teclas A Controlos de funcionamento para o cilindro de montagem
do lado esquerdo.
B Fungdes de programagao e monitorizagao.
C Controlos de funcionamento para o cilindro de montagem

do lado direito.

Sinais Acusticos > Bip curto: quando uma tecla é premida, um bip curto
indica que o comando foi aceite.

> Bip longo: um sinal sonoro longo indica que a chave esta

inativa nesse momento.
> Uma sequéncia de quatro bipes duplos indica um erro.

> Trés bipes longos: indicam que o processo de montagem

esta terminado.

12
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Pos. N.° Tecla Funcao Pos. N.° Tecla Funcgao

O] Ligue a alimentacgéao principal

MAIN da maquina. O interruptor RIGHT Acende quando as fungdes de
SWITCH principal esta localizado no CYLINDER é programacao e monitorizagao

. L INDICATOR SR >
lado direito do armario. estao ativas para o cilindro de

montagem do lado direito.
@

POWER POWER  Acende quando a energia S{]NC“ON Controlo para varios fins.
principal esta ligada. KEY F 1
® @ Inicia o processo de 12 Controlo para varios fins.
INICIAR montagem automatica. FUNCTION F2
KEY
?TOP Para o processo de &) Controlo para varios fins.
@ montagem. Para o movimento FUNCTION F3
ascendente ou ascendente do KEY
pistao inferior. -
RAM UP Inicia 0 movimento 4 Controlo para varios fins.
A ascendente do pistdo inferior. FUNCTION F4
O pistao para KEY
automaticamente quando o
seu limite superior é atingido.
® Inicia 0 movimento # Move o cursor/pagina para
RAM v descendente do pistdo MENU UP @ A 1 (ima ou aumenta o valor do
DOWN inferior. O pistao para parametro.
automaticamente quando o
seu limite inferior é atingido
@ Comuta o controlo das 1 Move o cursor/pagina para
LEFT |D_:| fungdes de programacao e MENU |_§|_J ¥ 1 baixo ou diminui o valor do
CYLINDER monitorizagdo para o cilindro DOWN parametro.
de montagem do lado
esquerdo. )
@ Esc Deixa o presente menu, recua
LEET Acende quando as funcdes de ESC um passo ou cancela as
CYLINDER ID_:| programagé&o e monitorizagao alteragodes.
INDICATOR estdo ativas para o cilindro de
montagem do lado esquerdo.
® \ Seleciona um menu ou permite
©) Comuta o controlo das ENTER '—' a edigao dos parametros
RIGHT @ fungdes de programacao e marcad
CYLINDER \ monitorizac&o para o cilindro
de montagem do lado direito.

13
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W >

Ecra — SELECT METHOD GROUP G
T

1. STRUERS 2. GROUP NUMBER 2
3. GROUP NUMBER 3 4. GROUP NUMBER 4
|F1:CONFIG. F3:MAN. FUNC.

—

o

Cabecalho.

Texto intermitente. Cursor.

Opcodes das teclas de funcao

A seta indica, que ha mais linhas na imagem.

oow>»

Tenha em Atencéao
Os exemplos de ecras de exibigdo neste Manual de Instru¢des mostram
uma série de textos possiveis. O ecra de exibigdo real pode diferir dos
exemplos do Manual de Instrugoes.

Interruptor principal

painel frontal

Interruptor principal

Opgoes de Método de A prensa de montagem comecgara no mesmo estado, como
Montagem quando a tenséo foi desligada pela ultima vez. Se um método

de montagem tiver sido selecionado nessa altura, este método
aparecera no visor.

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast
HEAT: Time: 7:00 T: 180°C F: 20 kN
COOLING:Rate: HIGH Time: 3:00
F1:SELECT PREHEATING

= Se este método de montagem puder ser usado
novamente, va para a seccao |niciar o Processo de
Montagem.
= Se for necessario utilizar um novo método de montagem,
va para a secc¢ao Selegao do Método de Montagem.
Se alguns dos parametros tiverem de ser alterados, va para a
seccao Edicdo do Método.

14



Selecione um Método
de Montagem
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O ecra deve mostrar o Menu Method Group:

SELECT METHOD GROUP
1. STRUERS 2. GROUP NUMBER 2

G

3,

GROUP NUMBER 3 4.

GROUP NUMBER 4

F1:CONFIG.

F3:MAN. FUNC.

Se o titulo no visor for diferente:

Esc
!
N Prima MENU UP/DOWN A V¥ até alcancar o Grupo de
@—Jv Método desejado, por exemplo, o GROUP NUMBER 2.
i
o
Prima ENTER «., para aceitar o grupo.
y

Group:GROUP NUMBER 2

1,

METHOD 1

SELECT METHOD C
2 .METHOD 2

3. METHOD 3 4 .EMPTY METHOD
F1:COPY F3:RESET F4:RENAME
Bla

EiM

l

Prima MENU UP/DOWN A V¥ até alcancar o Método
desejado, por exemplo, METHOD 3

Group : GROUP NUMBER 2

1. METHOD 1 2 .METHOD 2
3. METHOD 3 4 .EMPTY METHOD
F1l:COPY F3:RESET F4:RENAME

SELECTMETHOD G

l

] Prima ENTER . para ver o método.

!

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast
HEAT: Time:7:00 T: 180°C F: 20 kN
COOLING: Rate: HIGH Time: 3:00
F1l:SELECT PREHEATING

Prima Esc, até aparecer um ecra com o titulo acima.
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Edicéo do

Selecione um Método de Montagem. (Os métodos Struers do
Método

Grupo 1 sao protegidos contra a edigao).

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast
HEAT: Time: 7:00 T: 180°CF: 20 kN
COOLING:Rate:HIGH Time: 3:00
F1:SELECT PREHEATING

l

@JA Mova o cursor, para o parametro desejado a ser
mudado, por exemplo, Heating Time.

BIY

l Method: 3 Resin:MultiFast
HEAT: Time: 7:00 T: 180°CF: 20 kN
COOLING: Rate: HIGH Time: 3:00
F1l:SELECT PREHEATING

l

= Prima ENTER ., para permitir a edicdo do parametro
marcado com [ ].
!
¢

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast
HEAT: Time: [7:00] T: 180°CF: 20 kN

COOLING:Rate: HIGH Time: 3:00
F1:SELECT PREHEATING
!
Bla
Bl Prima MENU UP/DOWN El'A ¥ para aumentar/diminuir o

valor.

!

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast
HEAT: Time: [6:30] T: 180°CF: 20 kN
COOLING:Rate: HIGH Time: 3:00
F1:SELECT PREHEATING

!

-~ | Prima ENTER . para aceitar o novo valor.

l

16
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Se tiver modificado parametros num meétodo e desligar

a tensao com este meétodo aberto, a prensa de montagem
recomecgara com o mesmo meétodo e com os parametros
modificados.

Quando tiverem sido feitas modificacdes, uma opcao
SAVE aparecera como uma op¢ao de tecla de funcao.

Para guardar o método modificado na base de dados:
Ver Operacdes Avancadas.

O método padrao € chamado: EMPTY METHOD. Quando

as modificagdes tiverem sido guardadas, o método é
automaticamente renomeado como: UNNAMED METHOD.
Recomenda-se a edicdo do nome para os métodos que deseja
manter, para facilitar a identificacao.

17
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Prima e mantenha RAM UP A para elevar o pistao
inferior ao seu limite superior.

Aplique "Agente desmoldante" na superficie do pistao
inferior.

Coloque o espécime no pistdo. O espécime deve estar
limpo, seco e isento de gordura. A distancia entre a
amostra e a parede do cilindro deve ser no minimo de 3
mm para evitar fissuras na resina.

Prima e mantenha RAM DOWN V¥V para baixar o pistao
ao seu limite inferior.

Encha uma quantidade adequada de resina no cilindro
através do funil fechado.

Certifique-se sempre de que existe resina suficiente
para cobrir a amostra apés a compresséo. E favor
notar que o volume da resina reduz quando o
granulado se torna comprimido. Se a resina utilizada
for insuficiente, os pistdes podem entrar em contacto
com a amostra, e os pistdes e o cilindro podem ser
danificados.

O "Agente desmoldante" deve ser sempre aplicado nos pistdes de
montagem como uma camada fina para evitar que as resinas adiram a
superficie. Com a utilizagdo do AntiStick da Struers, uma fina camada de
p6 de estearato pode ser facilmente pincelada nos pistdes.

Importante

Siga as instrucdes em Colocacgao do Espécime.
Aplique "Agente desmoldante" na superficie do pistao
intermediario.

Coloque o pistao intermédio em cima da resina.
Coloque o segundo espécime no pistao intermediario
e encha o cilindro com uma quantidade adequada de
resina.

Mais uma vez, certifique-se sempre de que existe resina
suficiente para cobrir a amostra apés a compressao.
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B Remova o p6 de resina da parte superior do cilindro de
montagem.

B Limpe a superficie cilindrica do cilindro do pistao superior.
A resina curada pode ser facilmente removida sem
danificar a superficie do pistao utilizando o raspador
fornecido.

B Aplicar "Agente desmoldante" em todas as superficies
acessiveis do pistdo superior.

B Coloque o fecho superior com o pistao superior no
cilindro de montagem.

® Prima o fecho superior diretamente para baixo, rodando-o
no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio até ouvir
um clique.

B Prima o fecho inferior e rode-o no sentido dos ponteiros
do reldgio até ao seu limite inferior.

B \olte o fecho superior um quarto de volta.

Importante
Se o pistdo nao couber no cilindro, verificar a resina curada no pistdo e no
cilindro. A tolerancia entre o cilindro e o pistdo € muito fina e mesmo
pequenas quantidades de resina de montagem anterior podem causar

W Selecione um Método de Montagem. Ver Selecionar
Método de Montagem.

B Prima START * e o processo sera executado
automaticamente.

O ecra com os parametros de montagem mudara para um novo
visor que monitorizara constantemente o processo de
montagem:

LEFT: HEATING RIGHT: PREHEATING
Remaining Process Time: 8:30
Temperature (pre-set/act.): 180/145°C
Force (pre-set/act.): 20/20 kN

As unidades de tempo sdo0: minutos: segundos.
Os parametros nao podem ser alterados para a etapa que
esta a ser executada.

B Prima LEFT CYLINDER & para monitorizar os
parametros de montagem no cilindro de montagem do
lado esquerdo. O estado do cilindro de montagem do
lado direito é indicado na parte superior do ecra.

B Prima RIGHT CYLINDER £ para monitorizar os
parametros de montagem no cilindro de montagem do
lado direito. O estado do cilindro de montagem do lado
esquerdo ¢é indicado na parte superior do ecra.

19
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B A maquina para automaticamente quando o tempo de
arrefecimento tiver expirado. A maquina pode ser parada
em qualquer momento durante o processo de montagem

pressionando STOP /.

Se tiver parado a maquina durante o processo de montagem:
Arrefeca o cilindro de montagem no minimo 2 min. antes

da abertura, ap6és um periodo de aquecimento. E favor
notar que a montagem sera possivelmente destruida.

Quando ¢é indicado no visor, que o processo de montagem esta
terminado:
B Rode o fecho superior no sentido contrario ao dos
ponteiros do relégio até ser libertado da rosca.
B Prima RAM UP A para elevar o pistao inferior ao seu
limite superior.
B Rode o fecho superior para um dos lados para dar
acesso para remover o suporte.
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1. Operagoes Avancgadas

Uma unidade de refrigeragao por recirculagao (TRECI) pode ser
ligada por meio de um conector de unidade de refrigeragio por
recirculacédo (ROPRE).

Ligue o cabo da bomba no TRECI ao ROPRE, de acordo com o
diagrama do ROPRE.

Ligue o cabo com ficha do ROPRE a tomada (pos. ®) na
parte de tras da prensa de montagem.

Ligue o cabo trifasico do ROPRE a rede elétrica.

Verifique se a bomba gira na diregao indicada na bomba. Se
a diregao estiver incorreta, mudar duas das fases da ligagao
a bomba no TRECI (apenas nas versoes trifasicas).
Substitua o tubo de saida da bomba no TRECI pela valvula
de nao retorno com cotovelo e bocal hexagonal de ROPRE.
A Struers recomenda que se selem os fios.

Ligue a mangueira de pressao da prensa de montagem ao
bocal hexagonal. Lembre-se de montar a vedacao.

Guie a mangueira de saida (pos. @) para a entrada em
TRECI. Certifique-se absolutamente de colocar a mangueira
com uma inclinagdo constante para baixo e sem obstrucdes.
Fixe a saida de agua a entrada de TRECI.

23
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Ligue a corrente no interruptor principal. A seguinte exibicdo
aparecera brevemente:

ProntoPress-20

Version: 2.0

A prensa de montagem comecgara no mesmo estado, como
quando a tensao foi desligada pela ultima vez. A visualizacao a
aparecer poderia ser o Menu Select Method Group Se o titulo no
ecra for diferente, prima Esc até aparecer o Menu Select Method
Group.

O Menu Select Method Group é o nivel mais alto na estrutura do
menu. A partir daqui pode ir a configuracao, fungées manuais,
selecionar métodos de montagem na base de dados e abrir os
meétodos de montagem.

SELECT METHOD GROUP 1
1. STRUERS 2. GROUP NUMBER 2
3. GROUP NUMBER 3 4. GROUP NUMBER 4
F1:CONFIG. F3:MAN. FUNC.

!
F1 . . , .
Prima F1 para ativar o Menu Configuration.
l
CONFIGURATION J
Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm
Temperature Unit : CELSIUS
Force or Pressure: FORCE Unit: kN
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Definigcao da Unidade de . clavw . n
Tempgratura B5'A| Prima MENU uP/DOW = para selecionar o parametro

BIV¥] Temperature Unit.

!
CONFIGURATION J

Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm

Temperature Unit: CELSIUS

Force or Pressure: FORCE Unit: kN

o Prima ENTER . para ativar o Menu

Temperature Unit.
TEMPERATURE UNIT
CELSIUS
FAHRENHEIT

i
;]

Ja]] Prima MENU UP/DOWN BEl'AY para selecionar a
R4 Unidade de Temperatura que prefere.

fid, 7

l

-~ Prima o ENTER — para ativar a Temperature Unit.

25
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O modo FORCE é o modo de fungdo comum para uma prensa
de montagem, definindo a forga real no pistao.

No modo PRESSURE, a pressao absoluta é definida
independentemente do didmetro do cilindro.

sla Prima MENU UP/DOWN B! Y para selecionar Force ou

Pressure
Slv
CONFIGURATION
Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm
Temperature Unit: CELSIUS
Force or Pressure: FORCE Unit: kN
}
- Prima ENTER — para ativar o Menu Force or
Pressure.
1
FORCE FORCE OR PRESURRE
PRESSURE

i
Zlla Prima MENU UP/DOWN BI'A ¥ para selecionar o modo da
;I._”' sua preferéncia.

i

— Prima ENTER — para aceitar o modo.



Configuracéo da
Unidade de Forga

Manual de Instrugdes
ProntoPress-20
A prensa tem de estar em modo Force. Ver acima.

BlAl Prima o MENU UP/DOWN =N 4 para selecionar o
gly| parametro Force Unit.

}
CONFIGURATIO v
Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm
Temperature Unit: CELSIU
Force or Pressure: FORCE S

l

ol I Prima ENTER [ para ativar o Force Unit.

FORCE UNIT

Lbf

Zlla Prima MENU UP/DOWN BJA ¥ para selecionar a unidade
KAy da sua preferéncia.

l
— I Prima ENTER 1 para aceitar a Unidade de Forga
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A prensa tem de estar em modo Pressure. Ver acima.

Bl A Prima MENU UP/DOWN BJA ¥ para selecionar a Unit
=A Menu.

!

CONFIGURATION 4
Cylinder Diameter: L:25 mm R: 50 mm
Temperature Unit: CELSIUS
Force or Pressure: PRESSURE Unit:MPa

Prima ENTER .. para ativar o Menu Pressure Unit.

<_|_L<_

. PRESSURE
psi
bar
MP
i
gla) . .
v Prima MENU UP/DOWN BJA ¥ para selecionar a unidade
=2 da sua preferéncia.
i
o Prima o ENTER © para aceitar a unidade de

pressao.
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O modo de contagem decrescente COUNT FROM START

€ o controlo comum do tempo de aquecimento numa prensa de
montagem, definindo o tempo de aquecimento, e permitindo que
a prensa de montagem inicie e pare independentemente da
temperatura.

No modo de contagem decrescente COUNT FROM PRE-SET
TEMP., define-se o tempo de contagem decrescente para pré-
aquecimento e contagem de aquecimento a partir do tempo,
quando a temperatura é atingida. Neste caso os valores de
tempo devem ser reduzidos, em comparagido com o modo de
contagem decrescente COUNT FROM START, e o processo de
aquecimento sera independente da temperatura inicial da
unidade de montagem.

El Prima MENU UP/DOWN Bl A ¥ para selecionar o Modo
Bl Countdown.

CONFIGURATION 1
Language: ENGLISH
Countdown mode: COUNT FROM START

|

i I Prima ENTER .1 para ativar o Modo Countdown.

!

COUNTDOWN MODE
COUNT FROM START
COUNT FROM PRE-SET TEMP.

l

EI:-“‘ Prima MENU UP/DOWN EllA ¥ para selecionar o modo da
aﬂvl

sua preferéncia.

!

P I Prima ENTER. para ativar o Modo Countdown.

Definicdo do Idioma e Didmetro do Cilindro:
ver a secgao em |Iniciar.
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Opcoes de Método de
Montagem Pode guardar as alteragbées que fez, enquanto trabalhava com
Guardar um Método um meétodo especifico, na base de dados.

B Editar o método. Ver Iniciar

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast HEAT:
Time: 6:30 T:180°C F: 20 kN
COOLING: Rate: HIGH Time: 3:00
F1:SELECT PREHEATING F4:SAVE
i’
F4 I Press F4:SAVE.
}

Guarde alteragdes em

Group: 2. GROUP NUMBER 2

Method: 3. METHOD 3

ENTER: YES ESC: NO

1

— I Prima ENTER ~ para guardar o método modificado.

Importante
Ao guardar as alteragdes, o método original sera substituido.
Se quiser manter o método original, deve fazer uma coépia do método com
um novo nome, fazendo assim as alteragdes numa cépia em vez de alterar
0 método original. Ver Copiar Método

30



Copiar um Método

Manual de Instrugdes
ProntoPress-20

Copiar um método € um atalho para criar um novo método de
montagem com base num meétodo ja existente.

B Selecione o grupo com o método de montagem a partir
do qual pretende copiar. Ver Iniciar, Selecione um Método

de Montagem.

Group : GROUP NUMBER 2 SELECT METHOD ¥
1.METHOD 1 2 .METHOD 2
3.METHOD 3 4 .EMPTY METHOD

F1:COPY F2.INSERT F3:RESET

Prima ENTER — se gostar de ver os parametros do
método.

L «

—

Esc . ~ .
Prima Esc para voltar ao ecra acima.

!

1 |
Prima F1:COPY para copiar o método para o buffer.

i

-

Do you want to copy
Group: 2. GROUP NUMBER 2

Method: 3. METHOD 3 to buffer ?
ENTER: YES ESC: NO

!
Prima ENTER — para aceitar a copia do método
— para o buffer.
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Se desejar inserir o método num grupo diferente:

= Prima Esc para voltar ao Ecra Method Group.

l?

S%: Prima MENU UP/DOWN El'A ¥ para na qual quer
1

= Prima ENTER — para aceitar o grupo.

4

3_“‘ Prima MENU UP/DOWN El'A ¥ para selecionar o numero
zIv do método, no qual pretende

—
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Se nao forum EMPTY METHOD:

! I Prima ENTER — para ver o método.

{
Esc . ~ .
Prima Esc para voltar ao ecra acima.
1
F2 Prima F2:INSERT para inserir o método a partir do
buffer.
1
Do you want to copy buffer to
Group: 3. GROUP NUMBER 3
Method: 4. EMPTY METHOD >
ENTER: YES ESC: NO
]

N | Prima ENTER ™ para aceitar a insergcao do método.

i

Se desejar inserir um método na base de dados do cilindro oposto,
prima LEFT CYLINDER » ou RIGHT CYLINDER £} para selecionar
o cilindro, no qual deseja utilizar o método.

Importante
Quando se insere num novo método, os parametros existentes
neste método serdo sobre-escritos.
No entanto, se 0 método nao tiver sido utilizado, ou se tiver sido
reiniciado, o nome do método sera o seu nome: EMPTY METHOD.
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Se um método ja nao for relevante, deve ser reiniciado.

Os parametros serao alterados para valores padrao, que podem
ser facilmente alterados para um novo método mais tarde.

O nome do método mudara para: EMPTY METHOD, dizendo-
lhe, que pode copiar ou modificar neste método sem substituir
quaisquer dados valiosos.

B Selecione o grupo com o método de montagem que
pretende reiniciar.

B Selecione o método de montagem que pretende reiniciar.

Group : GROUPNUMBER?2 SELECT METHOD +
1.METHOD 1 2.METHOD 2
3.METHOD 3 4 .EMPTY METHOD

F1:COPY F2.INSERT F3:RESET F4:RENAME

Se ndo forum EMPTY METHOD:

o I Prima ENTER 4 para ver método.

i

Esc
Prima Esc para voltar ao ecra acima.

1

F3I Prima F3:RESET.

!

Deseja reiniciar este método ? Group: 2.
GROUP NUMBER 2

Method: 3. METHOD 3

ENTER: YES ESC: NO

!
! | Prima ENTER — para reiniciar o método.
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Os nomes para os grupos de métodos, métodos e resinas de

montagem podem ser editados e alterados de acordo com a sua
preferéncia.

iroup:GROUP NUMBER 2SELECT METHOD

1.METHOD 1 2.METHOD 2

3.METODO 3 4.EMPTY METHOD

!

F4 | Prima F4:RENAME.

!

TextEMPTY METHOD
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
0123456789

i "H% &)=+

m Coloque o cursor principal sobre o caracter que pretende
alterar, usando F1:LEFT ou F3:RIGHT. Utilize o MENU
DOWN BV para avancar
para o conjunto de caracteres na linha seguinte. Um
cursor auxiliar na linha de texto mostra a posi¢cdo no
nome do método.

B Escreva o novo nome usando as seguintes teclas:

F1 Move o cursor principal para a esquerda

F3 Move o cursor principal para a direita

F2 Insere um espaco no texto

F4 Elimina um caracter no texto

— ENTER coloca o novo caracter no nome do método
€ move o cursor auxiliar no nome para a direita.
Repetir o procedimento para cada personagem.

VY] Prima o MENU DOWN E'Y para passar para o conjunto
de caracteres.

l Escreva o novo nome utilizando os procedimentos de
edicdo de nomes acima

ELY Prima o MENU UP Bl'A para voltar a linha de texto com
J 0 nome do método.

!

N I Prima ENTER ™ para aceitar o novo nome.
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Controlo do
Processo Uma fase de pré-aquecimento pode melhorar a qualidade da
Pré-aquecimento montagem em algumas aplicagdes.

B Para ativar o pré-aquecimento num método de
montagem:

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast HEAT:
Time: 7:00 T: 180°C F: 20 kN
COOLING: Rate: HIGH Time: 3:00
F1:SELECT PREHEATING

1
F1 | Prima F1:SELECT PREHEATING para

ativar o pré-aquecimento.

Grp: 2 Method: 3 Resin:MultiFast PRE :

Time: 0:30 T:180°C F: O kN
HEAT: Time: 7:00 T:180°C F: 20kN
F1:BYPASS PREHEATING

|

B Para desativar o pré-aquecimento:

F1 Prima F1:BYPASS PREHEATING para
desativar o pré-aquecimento.
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A maquina pode contar o tempo de pré-aquecimento

e aquecimento desde o inicio ou desde quando as
temperaturas pré-definidas sao atingidas.

Para definir o modo de contagem do tempo de aquecimento:
Ver Definigbes de Software, Definicado do Modo de Contagem
Decrescente.

O tempo de arrefecimento € sempre contado desde o inicio do
refrigeragdo. A maquina pode contar através da refrigeragao
com as trés diferentes taxas de refrigeragao.

Gradientes de Refrigeracao
180 /T
160 I\
140 TR\
E}(n:1 P 120 LWAY
100 \ 1
" Qf’.\

60 N\ L
40 i
001 2 3 45 6 7
= Alto —e-Tempo[minl 4 Economi
Baixo

A taxa de arrefecimento ECONOMIA s6 permitira 20% do fluxo
de agua durante todo o periodo de arrefecimento, em
comparagao com a circulagao totalmente aberta (taxa de
arrefecimento: ALTO).

O tempo de refrigeracao sera ligeiramente mais longo do que o
da taxa de arrefecimento: ALTO.

BAIXO a taxa de refrigeragao so6 permitira 2% do
fluxo de agua nos primeiros 3 minutos do periodo de
arrefecimento, depois 20% do fluxo total.

Isto permitira um arrefecimento muito uniforme do suporte,
reduzindo assim o stress interno na resina. O tempo de
refrigeracao sera ligeiramente mais longo do que o da taxa de
refrigeragdo: ALTO.

HIGH a taxa de arrefecimento dara fluxo total durante
todo o periodo de refrigeragao. Isto da uma refrigeragao muito
rapida.
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Para comecar
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Para parar o
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O cilindro de montagem pode ser aquecido sem pressao. Pode
ser fechado ou aberto. Esta caracteristica pode ser utilizada em
modo de espera, para reduzir o tempo de processo, ou para
aplicacdes especiais.

Ir para o Menu Select Method Group:

SELECT METHOD GROUP d
1. STRUERS 2. GROUP NUMBER 2
3. GROUP NUMBER 3 4. GROUP NUMBER 4
F1:CONFIG. F3:MAN. FUNC. F'4 : RENAME

Se o titulo no ecra for diferente, prima Esc até aparecer o Menu
Select Method Group.

F3 | Prima F3:MAN. FUNC para ativar as fungdes manuais.

State: OFF HEATING OF CYLINDER
Pre-set Temperature: 50 °C
Actual Temperature: 25 °C
F1l:START HEATING

Ajustar a temperatura pré-estabelecida para o valor desejado.
Ver Edicdo de Método.

Por razbes de segurancga, a temperatura s6 pode ser
selecionada na gama de 30 a 60°C. O aquecimento &
automaticamente desligado apés 1 hora.

F1 Prima F1:START HEATING e as alteragdes de estado
para ON.

F1 | Prima F1:STOP HEATING e o Estado muda para OFF.

O aquecimento é automaticamente desligado, se for selecionada
a refrigeracao manual ou se for iniciado um processo de
montagem.
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O cilindro de montagem pode ser aquecido sem pressao. Isto
pode ser realizado com o fecho superior removido ou no seu
lugar. Esta caracteristica pode ser utilizada para arrefecimento
suplementar, se, por exemplo, um processo de montagem em
curso tiver de ser interrompido.

Ir para o MENU SELECT METHOD GROUP:

SELECT METHOD GROUP C
1. STRUERS 2. GROUP NUMBER 2
3. GROUP NUMBER 3 4. GROUP NUMBER 4
F1:CONFIG. F3:MAN. FUNC. F4:RENAME

Se o titulo no ecra for diferente, prima Esc até aparecer o Menu
Select Method Group.

F3 | Prima F3 para ativar as fun¢gbées manuais.

!

State: OFF HEATING OF CYLINDER
Pre-set Temperature: 50 °C
Actual Temperature: 25 °C

F1:START HEATING

BIAl Prima o MENU UP/DOWN BIA ¥ para vir ao ecra para
BIVY] refrigeracéo:

!

Sitatte: OEE COOLING OF CYLINDER <
Cooling Time: 4:30
Cooling Rate: HIGH

F1:START COOLING

B Ajuste o tempo de arrefecimento e a taxa de
arrefecimento para os valores desejados. Ver Edigao de
Método.

B Se o tempo de refrigeracao estiver definido para 0:00,

o tempo de refrigeragao contara automaticamente a partir
do valor maximo: 15:00, quando o refrigeracéo ¢ iniciada.

F1 | Prima F1:START COOLING para comecar a refrigerar.

F1 I Prima F1:STOP COOLING para parar a refrigeracao.

O refrigeracao é automaticamente desligada, se for selecionado
aquecimento manual ou se for iniciado um processo de
montagem.
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Metalograma

Meétodo metalografico

Filosofia de Preparagao

Processo Metalografico

Metalogréfico Principal

Cadigo Metalogréfico
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2. Guia Metalografico Struers ™"

Guia Metalografico Struers ™ oferece métodos de preparagio
para os materiais mais comuns, baseados numa analise simples
de duas propriedades chave: dureza e ductilidade. Encontrar o
meétodo certo, incluindo a escolha de consumiveis é facil.
Consultar sempre o Guia Metalografico Struers [ para o
método de preparacao correto para os espécimes reais.

Guia Metalografico Struers ™ contém 6 capitulos uteis:

Um guia rapido e seguro para o método de preparacao
correto.

Um catalogo completo de métodos de preparacao, baseado na
extensa experiéncia materialografica da Struers, e empregando
a gama de consumiveis da Struers.

Os principios basicos da preparacdo moderna de espécimes,
visto de um ponto de vista profissional.

O processo de preparacao materialografica do inicio ao fim,
logicamente explicado.

Um guia combinado de resolucao de problemas e fornecimento
de informacgdes aprofundadas sobre os processos de
preparagcao mecanica, incluindo um sistema especializado para
a resolucao

de problemas de preparacéao.

Acesso rapido aos consumiveis relevantes para os métodos de
preparacgéao escolhidos.

Guia Metalografico Struers™
Um guia completo para a preparagao de espécimes materialograficos.
Contacte o seu revendedor local para obter uma cépia gratuita do Guia
Metalog ™

3. Guia de Aplicagao para Montagem a quente

Dados uteis de montagem e dicas podem ser encontrados no
Guia de Aplicacao Struers para Montagem a Quente ou visitar
o website da Struers em http://www.struers.com e ver a secgao
sobre Conhecimento.


http://www.struers.com/default.asp?top_id=5&main_id=51&sub_id=77&doc_id=95
http://www.struers.com/default.asp?top_id=5&main_id=51&sub_id=77&doc_id=95
http://www.struers.com/
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4. Acessorios

Refrigeragao
para ligagao da Unidade de Refrigeragao por
Recirculagdo (TRECI) a maquinas de lixar/polir

Tipo Descricao Caédigo
Unidade de Montagem 25 mm dia. CYLMI
constituido por cilindro, cilindro superior e inferior, 30 mm dia. CYLTE
unidade de aquecimento/refrigeragéo e fecho superior |1 74" diam. CYLQU
172" dia. CYLHA
40 mm dia. CYLIF
50 mm dia. CYLAM
Pistao Intermediario 25 mm dia. CYLDO
para fazer 2 montagens simultaneas 30 mm dia. CYLDO
1 %4" diam. CYLDO
172" dia. CYLDO
40 mm dia. CYLDO
50 mm dia. CYLDO
Unidade de Recirculagado de Refrigeracao TRECI
Conector da Unidade de Recirculagao de ROPRE
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5. Consumiveis

montadas aos pistoes

Resina lAplicagao Propriedade especifica |Material Conteudos [Cédigo
ConduFast Electropolimento Condutibilidade elétrica Resina acrilica com 1 kg RESFE
(Resina 1) Muito baixa retragcéo lenchimento em po6 de ferro
Termoplastico, Cinza
SpeciFast Montagens de vidro Retracdo média [Termoplastico acrilico 1.5 kg RESTH
(Resina 3) transparente Amostras transparente 7.5 kg 25 kg |RESYV
porosas RESFA
Isolador elétrico de
superficie para ConduFast
PolyFast Retencado de bordos Encolhimento muito baixo |Resina fendlica com 1 kg FAPSA
Taxa de remogao média lenchimento de carbono 7.5 kg FAPME
[Termoconsolidante, Preta
Exame em microscopio Conduzido eletricamente
eletrénico de varrimento Baixa emissao na camara
de vacuo
IsoFast Planicidade de retengéo Encolhimento baixo Taxa |Dialiftalato com enchimento |1 kg RESDI
(Resina 4) dos bordos de remocao baixa de fibra de vidro 7.5 kg RESTY
[Termoconsolidante, Verde
DuroFast Planicidade de retengao Encolhimento muito baixo |[Epoxi com carga mineral |1 kg RESIF
(Resina 5) dos bordos Boa aderéncia Termoconsolidante, Preta 7.5 kg RESEN
'Taxa de remogao muito
baixa
MultiFast Exame de rotina, resina de |Encolhimento baixo Taxa [Resina fendlica com 2.5 kg RESRU
reserva de remocao média enchimento de farinha de  |7.5 kg 25 kg [RESUK
madeira RESLA
Termoconsolidante, Preta
Verde MultiFast |Exame de rotina Marcagédo [Encolhimento baixo Taxa |Resina fendlica com 2.5 kg FAGSA
de cores de remocao média enchimento de farinha de [7.5 kg 25 kg |[FAGME
madeira FAGLA
[Termoconsolidante, Verde
Castanho Exame de rotina Marcagéo |[Encolhimento baixo Taxa [Resina fendlica com 2.5 kg FABSA
MultiFast de cores de remocao média enchimento de farinha de (7.5 kg 25 kg |[FABME
madeira FABLA
[Termoconsolidante,
Castanha
Produto IAplicagao Propriedade especifica |[Material Contetidos [Cédigo
Pré-Montagem [Montagem em série de Facil de manusear Resina fendlica com 25 mm/ RESUN
formas ndo complicadas  |[Encolhimento baixo enchimento de farinha de 1" dia. aprox.
'Taxa média de remogao madeira 1100 unid.
Em forma de comprimido |10 kg
Termoendurecedor, Preta [30 mm/ RESGI
1,1/4" dia.
aprox.
760 unid.
10 kg RESAM
40 mm/
1" dia.
aprox. 460
unid.
10 kg
Produto IAplicagao Material Conteudos Codigo
Cera para Para evitar a aderéncia das [Cera 24 g PREWA
Montagem montadas aos pistoes
AntiStick Para evitar a aderéncia das |P6 de estearato muito fino (8 g FASTI
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6. Resolucao de problemas

Ecra/Erro

|Causa

IAgéo

IMensagem de Erro

Unidade de montagem nao
ligada

A ficha para a unidade de montagem
nao esta ligada corretamente.
(Aparece quando START s é
pressionado).

Insira a ficha com firmeza. Se a mensagem
ainda aparecer, chamar um técnico de servigo
Struers.

Amplificador PT100 ndo
calibrado

O mecanismo de medigao da
temperatura ndo esta calibrado ou

ha um erro na calibragao.

IAparece durante o modo de arranque,
juntamente com um longo sinal sonoro.

Chamar um técnico de servigo da Struers.

Unidade esquerda: Unidade de
Erro de Pressao Correto: Erro
de Pressao

Defeito no sistema de presséao.
Aparece, quando a pressao preé-
estabelecida ndo é atingida em
25 segundos.

Chamar um técnico de servigo da Struers.

Unidade esquerda: Pressao de
montagem demasiado elevada
Unidade direita: Pressao de

montagem demasiado elevada

Formagéo de gas no cilindro de
montagem.

Aparece, se a forca real deve exceder
65 kN.

IArrefecer completamente a unidade de
montagem. Descer o pistao inferior.
Abrir o fecho superior.

Erro, sobrecarga da bomba
hidraulica

O motor foi sobrecarregado. Aparece,
quer ao pressionar: RAM UP/DOWN ON
ou durante o processo.

Deixe o motor arrefecer e ligar novamente a
prensa de montagem.

Se isto ndo ajudar: Chamar um técnico de
servico da Struers.

Unidade esquerda: Unidade de
Erro de Aquecimento Direito:
Erro de Aquecimento

A ficha para a unidade de montagem
nao esta corretamente ligada.

Aparece, quando a temperatura pré-
estabelecida ndo é atingida dentro de 6
minutos.

\Voltar a ligar a ficha.

Defeito no sistema de aquecimento.

Chamar um técnico de servigo da Struers.

Unidade esquerda: Unidade
direita de arrefecimento
insuficiente: Refrigeragéo
insuficiente

A torneira principal que fornece agua de
refrigeragdo ou esta fechada ou néo
esta suficientemente aberta. O filtro na
entrada de agua esta bloqueado. A
Agua esta demasiado quente.

Aparece, quando a refrigeragao é
inadequado.

Abra a torneira. Limpe o filtro.

/Agua insuficiente dentro da Unidade de
Arrefecimento por Recirculagdo A agua
esta demasiado quente.

Aparece, quando a refrigeragao é
inadequado.

Encha até ao nivel de agua correto. Ver a
seccdo: Manutencéo.

Defeito no sistema de arrefecimento.

Chamar um técnico de servigo da Struers.

Fecho superior ndo
desaparafusado

O fecho superior n&o foi
desaparafusado completamente apés
uma montagem. Aparece quando a
RAM UP O é pressionada ap6s uma
montagem.

Rode o fecho superior até ficar completamente
livre dos fios. Se isto ja foi feito, o problema é
que o encerramento ndo pode ser livre. Segure
0 brago giratério para baixo com um dedo e

pressionar novamente RAM UP A.
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|Ecra/Erro

Causa

IAgéo

Adverténcias

Unidade esquerda: Fecho
superior ndo apertado

Unidade direita: Fecho superior
ndo apertado

O fecho superior ndo foi montado
corretamente. Aparece, quando se
pressiona: START s.

desaparafuséa-lo %4 de volta.
Se isto ndo ajudar: Chamar um técnico de
servico da Struers.

Unidade esquerda: Forga pré-
estabelecida demasiado
elevada

Unidade direita: Forga pré-
estabelecida demasiado
elevada

O valor pré-definido da forgca excede a
forca maxima na haste do pistdo. Isto
pode acontecer se a configuragao tiver
sido alterada para um diametro de
cilindro maior.

Nenhuma agdo é necessaria.
IAlternativamente: se quiser trazer a forga

valor.

Unidade esquerda: Presséo
pré-estabelecida demasiado
alta

Unidade direita: Pressao pré-
estabelecida demasiado alta

O valor pré-definido da presséo excede
a forca maxima sobre a haste do pistao.
Isto pode acontecer se a configuragédo
tiver sido alterada para um diametro de
cilindro maior.

Nenhuma agao é necessaria.

valor.

Sinais Acusticos

Bip longo.

O comando ndo pode ser aceite.

Consulte o Guia do Utilizador, Secgéo 2.

Quatro toques duplos.

Existe um erro.

\Ver a mensagem de erro.

|Problemas da maquina

Aparecem simbolos estranhos
ou falta uma linha no ecra.

A maquina foi desligada e depois ligada
novamente dentro de 5 segundos.

Desligue a maquina e espere 5 segundos
antes de voltar a liga-la.

Compressao insuficiente.

Ajuste incorreto da forga/pressao.

Definir o parametro correto. A forga deve
ser minima. 5 kN/1000 Lbf/500 kp.

Configuracéo incorreta do didmetro do
cilindro.

\Verifique a configuracao.

Unidade incorreta para forga ou
presséo.

IAquecimento insuficiente.

Ajuste incorreto do tempo para pré-
laquecimento ou aquecimento.

Definir o parametro correto.

Conjunto de unidade de temperatura
incorreta.

\Verifique a configuragao.

Arrefecimento insuficiente.

Ajuste incorreto do tempo de
arrefecimento.

Definir o parametro correto.

Ajuste incorreto da taxa de
arrefecimento.

Conjunto de unidades de Temperatura
Incorreta.

\Verifique a configuragao.

A torneira principal que fornece agua de
refrigeracéo ou esta fechada ou nédo
esta suficientemente aberta. O filtro na
entrada de agua esta bloqueado. A
agua esta demasiado quente.

Abra a torneira. Limpe o filtro.

Agua insuficiente dentro da Unidade de
IArrefecimento por Recirculagédo
A agua estd demasiado quente.

Encha até ao nivel de agua correto. Ver
@ seccao: Manutencéo.

Defeito no sistema de arrefecimento.

Chamar um técnico de servigo da Struers.

A agua de arrefecimento
escorre por baixo da maquina.

O acoplamento rapido ndo é montado
corretamente.

Retire a tampa da unidade de montagem
e verificar as ligagdes de engate rapido.
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Ecra/Erro

Causa

IAgéo

|Problemas da maquina

O fecho superior ndo comegara
a enfiar no cilindro de
montagem.

O fecho superior ndo esta montado
corretamente.

Prima o fecho superior diretamente para baixo,
rodando-o no sentido contrario ao dos
ponteiros do reldgio até ouvir um clique. Rode
o fecho superior no sentido dos ponteiros do
relégio.

O pistdo superior esta demasiado
quente.

Deixe o fecho superior e o pistdo superior
arrefecer.
Reduza a temperatura de montagem

Resina curada na parte superior do
cilindro de montagem.

Limpe o cilindro de montagem com uma
escova de arame de latdo.

Resina curada na superficie cilindrica
do cilindro do pistdo superior.

Limpe o pistdo com o raspador fornecido.

O fecho superior foi largado no
chao/tabela, causando uma
protuberancia na borda do pistéo.

Substitua o pistao inferior

O bracgo giratorio entortou-se.

Chamar um técnico de servigo da Struers.
Entretanto, a prensa de montagem pode ser
utilizada sem o brago giratorio.

Danos na ligagéo roscada no fecho
superior ou no pistdo superior.

Retire o pistdo superior do fecho superior (ver
instrucdes no capitulo Manutengéo) Tente os
dois procedimentos seguintes para identificar
0 problema:

'Tente montar o fecho superior, sem o pistéo
superior. Se isto ndo for possivel, chamar um
técnico de servigo da Struers.

'Tente inserir o cilindro superior desconectado
no cilindro de montagem.

Se isto ndo for possivel, chamar um técnico
de servigo da Struers.

O fecho superior ndo pode ser
completamente aparafusado

Sujidade nas roscas do fecho superior e
do cilindro de montagem.

Limpe os fios.
Utilize apenas um lubrificante em p6 seco.

O disco para isolamento térmico,
colocado no topo do pistdo superior,
tem um didametro maior do que o pistao
superior.

Chamar um técnico de servigo da Struers.

O fecho superior ndo pode ser
afrouxado.

O fecho do topo né&o foi virado Y voltar
atras antes de iniciar o processo.

Resina curada na superficie cilindrica
do cilindro do topo do pistéo.

Sujidade nos fios do fecho superior.

Para libertar o fecho superior:

Desloque o pistao inferior para cima e para
baixo varias vezes.

Se isto ndo ajudar:

-Aquecimento ligado durante 1 min. Se isto nao
ajudar:

Ajuste a forca ou pressao a zero.

Ajuste o tempo de aquecimento e de
refrigeracéo para 15 minutos.

Complete um processo de montagem. Se isto
ndo ajudar:

Retire as duas pegas no fecho superior.
Retire a tampa de plastico do fecho superior
(Ver Maintenance).

-Solte o fecho superior com uma chave de
bifurcacgao.

TEXTOS JAPONESES

O display pode mostrar os textos do
lecra em japonés. Ao escolher uma
lingua europeia no menu LANGUAGE,
pode acidentalmente premir ENTER

e na opgao japonesa.

Para voltar aos textos em inglés ou francés,
basta seguir este procedimento:

Prima Esc até ouvir um longo sinal sonoro.
Prima F1. _

Prima MENU &l quatro vezes.

Prima ENTERe.
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Servico Diario

Apéds 200 montagens

Remocgéo de residuos

Reiniciar o contador

Apertar os parafusos
instalados

Limpeza dos Pistoes
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7. Manutencao

B Limpe todas as superficies acessiveis com um pano humido.

Ao montar, alguma resina curada antiga caira do pistao inferior
e acumular-se-a por baixo. A resina curada deve ser limpa,
para evitar que prejudique a maquina. O moente do eixo que
fixa o cilindro inferior foi concebido para se partir neste caso,
evitando assim danos graves na maquina.
B Apds 200 montagens, aparecera uma mensagem no
visor, lembrando-lhe para remover os residuos de resina.
B Remova a unidade de montagem. Ver esta secc¢ao.
B Remova a resina debaixo do rebordo inferior com um
pano ou uma escova macia.
B |[nstale a unidade de montagem. Ver esta seccao.

Remova a mensagem e repor o contador premindo F1 quando
a mensagem aparece.

Certifique-se também que os parafusos que seguram
a unidade de montagem ao cilindro nao estao soltos.

Antes de cada montagem, verifique se nao resta resina na
superficie plana dos pistdes das operacgdes anteriores. Limpe
a superficie cilindrica do pistao superior e do pistao
intermédio (se instalado). A resina curada pode ser
facilmente removida sem qualquer dano na superficie dos
rebordos, utilizando o raspador fornecido.

Se os pistdes tiverem sido riscados nas superficies polidas,
desmontar e polir com diamantes de 6 ou 3 ym sobre um pano
de polimento.



Remocao do Pistao Inferior

Lubrificagdao das Roscas do
Fecho de Topo

Descalcificagao da Bobina de
Refrigeragao

Substituicdo da Agua de
Refrigeragao
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Importante
Nao polir a superficie dos lados dos pistdes. Se os lados dos pistdes
estiverem muito arranhados, devem ser substituidos. Se o fecho superior
tiver caido, causando uma mossa ou deformagéo na borda do rebordo
superior, o rebordo também deve ser eliminado.

Tire as capas de cobertura das extremidades dos cabos.
Desaperte os dois manipulos com uma chave Allen
(pos.®).

Retire a tampa plastica (pos. @).

Levante o cilindro superior e retire a arruela da fechadura

(pos.®).

B Puxe o cilindro superior para fora. Nao remova a haste
(pos. @) do pistao superior, a menos que seja
absolutamente necessario.

B Se for necessario remover a haste, segure o ariete superior

em um vice ou um dispositivo similar. A superficie do ariete

deve ser protegida com plastico ou metal macio.

® Manipulo

@ Capa plastica

® Arruela de fecho
® Rod

No caso de um ligeiro atrito nas roscas, a lubrificacao deve ser
efetuada utilizando um lubrificante seco como o MoS2

Lubricant Powder ou grafite.

Importante
E favor observar que as roscas na junta entre o fecho superior e o cilindro
de montagem n&o devem ser lubrificadas com éleo ou graxa. Como o
cilindro de montagem funciona a altas temperaturas, apenas um lubrificante
seco, resistente a altas temperaturas, pode ser utilizado.

Quando se utiliza agua de refrigeragao da torneira da rede em
areas com elevado teor de giz ou minerais, podem acumular-
se depdsitos na serpentina de refrigeragdo. Isto pode reduzir o
efeito de arrefecimento, pelo que uma vez por ano a bobina de
arrefecimento deve ser descalcificada.

B Remova a unidade de montagem. (Ver esta secc¢ao.)

Hm | ave a bobina com um fluido descalcificante suave, tal

como o utilizado nas maquinas de café.
B |Lave a bobina de arrefecimento com agua limpa.
B Reinstale a unidade de montagem.

Apenas relevante quando uma Unidade de Refrigeragdo por
Recirculagédo esté ligada
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Verificagdao da Unidade de
Recirculagao de
Refrigeragao

Verificagdo da Unidade de
Refrigeragao por
Recirculagao
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Substitua a agua de refrigeragdo na Unidade de Recirculacao
de Refrigeracao pelo menos uma vez por més.

Coloque uma pastilha plastica descartavel (TREPO) no tanque
e dobre-a sobre a borda.

Encha o tanque com 30 | de agua. NB! Um nivel demasiado
elevado de liquido refrigerante no tanque pode danificar a
bomba.

Adicione o Aditivo Struers de acordo com as instrucoes.
Coloque a tampa sobre o tanque.

Coloque a bomba na tampa

Importante
Manter sempre a concentragao correta do Aditivo Struers na agua de
refrigeracdo (percentagem indicada no recipiente do Aditivo). Nao se
esqueca de adicionar aditivo Struers sempre que reabastecer com agua.

A unidade de refrigeracao deve ser verificada semanalmente
para agua de refrigeracao e reabastecida quando a bomba de
descarga ndo consegue chegar a agua de refrigeragao. Lembre-
se de adicionar Struers Additive for Cooling Fluid: Uma parte do
Aditivo para 33 partes de agua.

A concentracdo de aditivo deve situar-se sempre entre 2,7 e
3,3%; o pH deve ser de cerca de 9. Substituir a agua de
refrigeracao se o pH for c 8,0.

Para verificar a concentragdo do aditivo, utilizar um
refractometro (0-10 Brix, ver diagrama.). Concentragédo = 2 x
Brix. Adicione o Aditivo Struers para Fluido de Refrigeragao se a
concentracao for inferior a 2,7% Adicione agua se a
concentracao for superior a 3,3%.

Concentration = 2 x °Brix

(e}

a

N

w

Concentration %

N

°Brix
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8. Dados técnicos

0 - 50 KN em passos de
5 kN

0 - 5000 kp em passos
de 500 kp

Objeto Especificagoes
Métrico/Internacional [EUA

Unidades de Diametro 25, 30, 40, 50 mm 1 V", 1%."

Montagem (Opcional)

Compressao Forca na haste de Preaquecimento: Preaquecimento:

pistao 0-20 KN em passos de |0 - 5000 Lbf em passos

5 kN de 1000 Lbf
0-2000 kp em passos |Aquecimento:
de 500 kp 0 - 12000 Lbf em
Aquecimento: passos

de 1000 Lbf

Presséao no cilindro de
montagem

/A gama de pressao
depende do didmetro
do cilindro:

Preaquecimento:
0-10 a 40 MPa em
passos de 2,5a 10
MPa

0-100 a 400 bar em
passos de 25 a 100 bar
Aquecimento:

0-25 a 100 MPa em
passos de 2,5a 10
MPa

0-250 a 1000 bar em
degraus de 25 a 100
bar

A gama de pressao
depende do didmetro
do cilindro:

Preaquecimento:
0-1500 a 6000 psi em
passos de 250 a1000
psi Aquecimento:
0-3750 a 15000 psi em
passos de 250 a 1000

psi

Pré-aquecimento Temperatura 100 - 180 °C em 212 - 356 kp em
passos de 10 °C passos de 18 kp
Tempo 0:30 - 15:00 min em passos de 0:30 min
IAquecimento Temperatura Processo: Processo:
100 - 180 °C em 212 - 356 °F em
passos de passos de
10 °C 18 °F
\Aquecimento manual: |Aquecimento manual:
30 - 60 °C em passos |86 - 140 °F em passos
de de
10 °C 18 °F
Tempo 0:30 - 15:00 min em passos de 0:30 min
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Objeto

Especificagoes

Métrico/lnternacional |[EUA

Refrigeracao

Valor

Economia Fluxo intermitente: 20% do fluxo
total

Baixo Fluxo intermitente:

2% do fluxo total durante os primeiros 3
minutos Depois disso: 20% do fluxo total

Alto  Fluxo total

Tempo

0 - 15:00 min em passos de 0:30 min

Software e Eletronica

Ecra LCD

4 x 40 caracteres

Controlos

Painéis tateis

Memoria

EPROM, RAM, e RAM n&o volatil
8 kb contendo 2 x 100 métodos de montagem

Tomada para
equipamento ligado

Para conector (ROPRE) a ser ligado a Unidade
de Refrigeracéo por Recirculagao (TRECI)

Ambiente

Normas de Seguranca

Geral

89/392/EEC & 91/386/EEC & 93/44/EEC
EN292-1, EN292-2, EN60204-1 (IEC 204-1)
EMC

89/336/EEC & 92/231/EEC EN50081-2,
EN50082-2

FCC parte 15, subparte B

Nivel de ruido

Aprox. 60 dB(A), a uma distancia de 1,0
m/39,4" da frente da maquina

Temperatura ambiente

5-40°C/41-104°F

Humidade

0-95% HR sem condensacéao

Abastecimento de
Agua

Agua da Torneira ou
Unidade de
Refrigeragao por
Recirculagao

Presséo para agua da (1 - 10 bar 14.5 - 145 psi
torneira
Entrada 1/2" ou 3/4" 1/2" ou 3/4"
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Objeto

Especificagoes

Métrico/lnternacional |[EUA

Tensdo de Alimentacao

Fases de energia

1

Consumo de energia:
Total maximo
Unidade de Montagem

1500W
2X750W

\Voltagem/frequéncia:

Carga maxima continua

100-120V / 50Hz
100-120V / 60Hz
220-240V / 50Hz
220-240V / 60Hz

15A (100V) - 18A (120V)
15A (100V) - 18A (120V)
6.8A (220V)- 7.4A (240V)
6.8A (220V)- 7.4A (240V)

Dimensdes e peso

Largura 420 mm
Profundidade 580 mm
Altura 420 mm
(Unidade de Montagem

e Fecho Superior

instalados)

Peso 51 kg
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9. Vista Geral do Menu

Grupos de
Método

[P ]

Menu

Configuration

[ F ]

Fungdes do
Manual

Diametro
do Cilindro

Aquecimento

Unidade de
temperat

do Cilindro

Forga
ou

Arrefecimento

do Cilindro

Unidade de
Forca

Unidade de

Idioma

Modo de
Contagem
Decrescente

Pressao

F1

| F2

F4 | |
Reno|mear Método de
Grupo de Montagem

|
T
<«
|
Parametros de
F1 Montagem
Pré-
aquecimento
Processo
de

«

Parametros de
edicdo

| F3

- F4

Copiar

Inserir

Reiniciar

Renomear
Método




Colocacao do Espécime

Verter resina sobre o espécime

Instalagdo do Fecho Superior

Iniciar o Processo de Montagem

Mudanca entre CILINDRO
ESQUERDO e DIREITO

Parar o processo de Processo de
Montagem

Remover o Fecho Superior

Selecione um Método de
Montagem

Editar um Método de Montagem

Manual de Instrugdes
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Guia de referéncia rapida

Prima e mantenha RAM UP A para elevar o pistao inferior ao seu
limite superior.

Aplique "Agente desmoldante" na superficie do pistao inferior.
Coloque o espécime no pistao.

Prima e mantenha RAM DOWN V¥V para baixar o pistao ao seu
limite inferior.

Encha uma quantidade adequada de resina dentro do cilindro
através do funil.

Remova o p6 de resina da parte superior do cilindro de montagem.
Limpe a superficie cilindrica do cilindro do pistdo superior. A resina
curada pode ser facilmente removida sem danificar a superficie do
pistao utilizando o raspador fornecido.

Aplicar "Agente desmoldante” em todas as superficies acessiveis
do pistao superior.

Coloque o fecho superior com o pistao superior no cilindro de
montagem.

Prima o fecho superior diretamente para baixo, rodando-o no
sentido contrario ao dos ponteiros do relégio até ouvir um clique.
Prima o fecho inferior e rode-o no sentido dos ponteiros do reldgio
até ao seu limite inferior.

Volte o fecho superior um quarto de volta.

Prima START ' , e o processo sera executado
automaticamente.

Pressione LEFT CYLINDER = para o cilindro de montagem
ativo do lado esquerdo.

Pressione RIGHT CYLINDER = para o cilindro de montagem ativo
do lado direito.

A maquina para automaticamente quando o tempo de
arrefecimento tiver expirado.

Rode o fecho superior no sentido contrario ao dos ponteiros do
relégio até ser libertado dos fios.

Prima RAM UP A para elevar o pistdo inferior ao seu limite
superior.

Virar o fecho superior para um lado para dar acesso ao espécime

Prima Esc, até aparecer a indicagdo com SELECT METHOD
GROUP

Prima MENU UP/DOWN A V até aparecer o Grupo de Método
desejado.

Prima ENTER —., para aceitar o grupo.

Prima MENU UP/DOWN A V¥ até aparecer o Método desejado.
Prima ENTER —.,, de novo para ver/editar o método.

Mova o cursor, para o pardmetro desejado a ser alterado.

Prima ENTER —. ,, para permitir a edicdo de pardmetros marcados.
Prima MENU UP/DOWN BJA ¥ para aumentar/diminuir o valor.

Prima ENTER —., para aceitar o novo valor.
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Indique sempre N.° de série e Voltagem/frequéncia
se tiver perguntas técnicas ou quando encomendar pegas sobressalentes.

As restrigdes a seguir devem ser observadas, pois a violagao destas restricdes podera ter como
consequéncia a anulagéo das obrigagdes legais da Struers:

Manuais de instrugées: O manual de instrugdes da Struers apenas pode ser utilizado em
combinagao com o equipamento da Struers a que o manual de instrugdes faz referéncia.
Manuais de servigo: O Manual de Servigo da Struers apenas pode ser utilizado por um técnico
qualificado autorizado pela Struers. O manual de servigo apenas pode ser utilizado em
combinagao com o equipamento da Struers a que o manual de servigo faz referéncia.

A Struers ndao assume qualquer responsabilidade por erros existentes no texto/ilustragdées do
manual. A informagao incluida neste manual esta sujeita a alteragdes sem aviso prévio. O
manual podera fazer mengao a acessorios ou pegas que ndo estdo incluidos no equipamento
desta verséo.

Os conteudos deste manual sdo propriedade da Struers. A reprodugdo de qualquer parte deste
manual sem autorizagao escrita por parte da Struers nao é permitida.

Todos os direitos reservados. © Struers 2005.
Struers A/S Pederstrupvej 84 DK-2750 Ballerup Dinamarca

Telefone +45 44 600 800
Telefax: +45 44 600 801
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Pecas de Substituicao e Diagramas
indice

Pecas comuns a ProntoPress-10 e ProntoPress-20
Desenhos

Versao ProntoPress-10, completo

Fundo, Completo, ProntoPress-10

Unidade do Cilindro

Fecho superior

ProntoPress-10
Diagramas

Diagrama Hidraulico
Diagrama de cablagem

ProntoPress-20
Diagramas

Diagrama Hidraulico
Diagrama de cablagem

Desenho

15060002B

15060051Q
15360036C
15360026A

15061002D
15063450H

15071003C
15073450F

Tenha em atengao

Alguns dos desenhos podem conter nimeros de posigao
ndo utilizados em ligacdo com este manual.




Desenho
15060002

15060051

15360036

Pos.

50

30+40
145
350
450
510

155
190
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Peca de substituicao

Versao ProntoPress-10, completo
Caixa superior, esquerda

Caixa superior, a direita (ProntoPress-
20)

Fundo, completo

Pé de borracha com parafuso e
espacador

Fusivel 3.15A T, tubo de vidro
Eixo do moente

Acoplamento 45°

Acoplamento reto com bico de
mangueira

Filtro de ar (Tampa para d6leo
hidraulico)

Varias partes

Funil 80/15

Chave de tubo de medicao 13mm
Chave Allen de 5 (5 unids)

Mangueira de agua de pressao
Vedacao com filtro 3/4" Vedacao
211/2624x1,5 Pecga redutora 1/2" 3/4"

Unidade do Cilindro 225
Placa de capa 925

Parafuso de fixagao

Pistao inferior, 825

Pino do pistao, para pistao 225
Anel de Protegao contra a Poeira
Raspador (PROAN)

Cat. N.°

15060112
15070112

R4910140
359MP109A

15362907
RNH11445
2NH10014

2YF90005

377TMPQ96

50300000
2GR00006
RGRO00050

359MP001
445MP068
R3590359
2NG30013

15368005
15050040
R5368010
R5360185
15360313
05366901
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Desenho Pos. Peca de substituicao Cat N.°
156360026 Tampa superior de fecho 225
Fecho superior 825, completo 15360020
30 Isolamento, disco para 825 fecho superior 15360300
40 Mola de presséao 12,5x1,0 2GF10125
50 Parte superior do fecho do topo @25 15360170
60 Arruela de fecho 15050241
70 Concha de isolamento para 25 de fecho 15360180
superior
80 Brago giratorio para fecho superior 15360027
16360036 Unidade do Cilindro 230
155 Placa de capa 230/1.1/4" 15368006
Pistao inferior 30 R5368011
Pino de pistao, para pistao 30/21.1/4". R5360186
15360026 Fecho Superior 230
Fecho superior 30, completo 15360021
30 Disco de isolamento para fecho superior 15360301
230/21.1/4".
50 Parte superior do fecho superior 15360171
230/1.1/4".
70 Concha de isolamento para ¢30/¢1.1/4 15360181
fecho superior
15360036 Unidade do Cilindro 21.1/4"
Pistao inferior, @1.1/4" R5368012
156360026 Fecho Superior 1.1/4"
Fecho superior 1.1/4", completo 15360022
156360036 Unidade do Cilindro 21.1/2"
Pistao inferior, 21.1/2" R5368013
155 Placa de capa @40/1.1/2" 15368007
Pino de pistao, para pistao @40/21.1/2". R5360187
156360026 Fecho Superior 1.1/2"
Fecho superior 1.1/2", completo 15360023
30 Disco de isolamento para @40/21.1/2"/5015360302
fecho superior
50 Parte superior do fecho superior 15360172
@40/1.1/2".
70 Concha de isolamento para g40/¢1.1/2 15360182

fecho superior



Desenho
15360036

15360026

15360036

15360026

Pos.

155

50
70
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Peca de substituigao

Unidade do Cilindro 240
Pistao inferior, 240

Fecho Superior 240
Fecho superior 40, completo

Unidade do Cilindro 250
Placa de capa @50

Pistao inferior, @50
Pino do pistao, para pistado 850

Fecho Superior 250
Fecho superior 850, completo

Parte superior do fecho do topo @50

Concha de isolamento para 50 de
fecho superior

Cat N.°

R5368014

15360024

15368008
R5368015

R5360188

15360025
15360173

15360183



/) Struers Copy of Declaration of Conformity ™
. . . 0507
Ensuring Certainty EU/UE/EL/EC/EE/ES/EU/AB
Manufacturer / Mpoussoauten / Vyrobce / Producent / Hersteller / KaraokeuaoTrg / Fabricante / Tootja /
Struers ApS ) Valmistaja / Fabricant / Proizvoda¢ / Gyart6 / Fabbricante / Gamintojas / Razotajs / Fabrikant / Producent /
Pederstrupvej 84 Fabricante / Producatorul / Vjrobca / Proizvajalec / Tillverkare / Hi77t / A1 %A} / Produsent/
DK-2750 Ballerup, Denmark Warotosutens / Imalatgr / i) 3 5
[leknapauys 3a CbOTBETCTBYE Vaatimustenmukaisuusvakuutus Verklaring van overeenstemming WEESH
Prohlaseni o shodé Déclaration de conformité Deklaracja zgodnosci 2] A AA
Overensstemmelseserklaering Izjava o sukladnosti Declaragéo de conformidade Samsvarserkleering
Konformitétserklérung Megfelelségi nyilatkozat Declaratie de conformitate 3asBneHie 0 COOTBETCTBIMN
AfAwon ouppdpewang Dichiarazione di conformita Vyhlasenie o zhode Uygunluk Beyani
Declaracién de conformidad Atitikties deklaracija Izjava o skladnosti T4 14 7 B
Vastavusdeklaratsioon Atbilstibas deklaracija Intyg om Gverensstdmmelse
Name / Vme / Nazev / Navn / Name / Ovopa / Nombre / Nimetus / Nimi / Nom / Naziv / Név / Nome / Pavadinimas / Nosaukums /|  ProntoPress-20
Naam / Nazwa / Nome / Denumirea / Nazov / Ime / Namn / % 7iij / #1353 | HaumeHosarve | Adi / £ i
Model / Mogen / Model / Model / Modell / MovréAo / Modelo / Mudel / Malli / Modéle / Model / Modell / Modello / Modelis / Modelis/  ProntoPress-20
Model / Model / Modelo / Modelul / Model / Model / Modell / & 7 )L / 5.2 / Modell / Mopens / Model / 745
Function / ®ynkums / Funkce / Funktion / Funktion / Aeitoupyia / Funcién / Funktsioon / Toiminto / Fonction / Funkcija / Funkcié / Mounting Apparatus
Funzione / Funkcija / Funkcija / Functie / Funkcja / Fungéo / Functia / Funkcia / Funkcija / Funktion / #4E / 71-5- / Funksjon /
HasHauenue / Fonksiyon / D&
Type / Tun/ Typ / Type / Typ / Tumog / Tipo / Ttiip / Tyyppi / Type / Tip / Tipus / Tipo / Tipas / Tips / Type / Typ / Tipo / Tipul / Typ / 0507*
Tip/ Typ /| K451 1 -3 | Type / Tun / Tiir / 252
Serial no. / CepueH Homep / Vyrobni &islo / Serienummer / Seriennummer / Zeipiakdg apibpdg / N.° de serie / Seerianumber /
Sarjanro / No de série / Serijski broj / Sorozatszam / N. seriale / Serijos Nr. / Sérijas Nr. / Serienr. / Numer seryjny /
N.° de série / Nr. serie / ijrobné ¢. / Serijska &t. / Serienummer/ > V) 7 355 | A =1 S / Serienr. / CepuitHbii Homep /
Serino. / FF 35
Module H, according to global approach
en We declare that the product el AnA@voug 611 10 ev AOoyw hu Kijelentjiik, hogy jelen pt  Declaramos que o produto ko e AAA o] AlFES
mentioned is in conformity TIPOIGV Eival GUMPWVO PE TIG termék megfelel a kovetkezd mencionado esta em conformi- 5 A3 9 7]l A5k

with the following directives
and standards:

bg [eknapupame, 4e NOCOYEHUAT
NPOLIYKT € B CbOTBETCTBUE
CbC CIeHNTE IMPEKTUBI 1

es

et

ak6Aoubeg 0dnyieg kal TTpéTUTIa:
Declaramos que el producto
mencionado cumple con las
siguientes directivas y normativas:
Kinnitame, et nimetatud toode

iranyelveknek és szabvanyoknak:
Dichiariamo che il prodotto citato
& conforme ai seguenti standard
e direttive:

Pareiskiame, kad nurodytas

dade com as seguintes normas
e diretivas:

Declardm c& produsul mentionat
este in conformitate cu urmatoa-
rele directive si standarde:

no

e A

Vi erkleerer at produktene som er
nevnt er i samsvar med felgende
direktiver og standarder:
Hacrosiym 3asensiem, 4o

CTaHpapT: vastab jargmistele direktiividele gaminys atitinka Sias direktyvas sk Vyhlasujeme, Ze uvedeny yKa3aHHas NpoayKLms oTBevaeT

cs Timto prohladujeme, Ze uvedeny ja standarditele: ir standartus: vyrobok je v stlade s tymito TpeBoBaHMAM NepeyncrieHHbIX
vyrobek je v souladu s nasledu- fl Vakuutamme, ettd mainuttu tuote v M&s apstiprinam, ka minétais smernicami a normami: [fanee AVPEKTVB W CTaHLapTOB:
jicimi smérnicemi a normami: on seuraavien direktiivien ja produkts atbilst Sadam sl Potrjujemo, da je omenjeni tr  Belirtilen Grlinlin asagidaki

da Vierklaerer herved, at det standardien mukainen: direkivam un standartiem: izdelek v skladu z naslednjimi direktiflere ve standartlara uygun
naevnte produkt er i overens- fr Nous déclarons que le produit nl - Wij verklaren dat het vermelde direktivami in standardi: oldugunu beyan ederiz:
stemmelse med falgende mentionné est conforme aux product in overeenstemming is sv  Viintygar att den angivna zh FRATVRRIL S B O A
direktiver og standarder: directives et normes suivantes : met de volgende richtliinen en produkten Sverensstammer med MR I

de Wir erklaren, dass das genannte hr  Izjavljujemo da je spomenuti normen: foljande direktiv och standarder:
Produkt den folgenden Richtlinien proizvod sukladan sljede¢im pl  O$wiadczamy, ze wymieniony ja WAL C OFRE R

und Normen entspricht:

direktivama i standardima:

produkt jest zgodny z nastepuja-
cymi dyrektywami i normami:

INDIRS 6 & O 5EHEC
WETBHEEHESEL &
T

Safety of
Machinery

98/37/EEC according to the following standard(s):
EN ISO 12100-1:2003, EN ISO 12100-2:2003, EN60204-1:1997.

EMC-Directive

89/336/EEC and 92/31/EEC according to the following standard(s):
EN50081-1:1992, EN50082-1:1997.

Low Voltage
Directive

73/23/EEC according to the following standard(s):
EN60204-1:1997.

Additional standards  The equipment complies with the American standards:

FCC part 15, subpart B and UL508.

Authorized to compile technical file/ 17.6.2022

Authorized signatory: Date

DoC_CLK_H_01
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