MANUAL DE INSTRUCOES

J-Pess-2

Item Topico Pagina
1 Apresentacao. 01
2 Principais caracteristicas. 03
3 Configurar sistema de prensagem. 07
4 Intelligence System - (Automatico). 08
5 Innovation Air Free. — (Convencional). 13
6 Recebimento. 14
7 Bomba de vacuo. 15
8 Instalacao. 16
9 Painel de controle. 18
10 Inicializacao do sistema. 20
11 Programando receitas. 21
12 Gravando receitas. 29
13 Lendo receitas. 31
14 Monitoracao do sistema. 33
15 Executando queima passo a passo. 34
16 Prensagem. 38
17 Funcoes auxiliares. 48
18 Alarmes e mensagens. 60
19 Acessorios. 65
20 Especificacoes. 66
21 Anotacoes 67

w

EDG I-PRESS-2-AUTOMATICO Pg 1




- 01 - Apresentacio.

A politica da EDG ao longo de sua existéncia sempre foi a de desenvolver
equipamentos que propiciem aos excepcionais profissionais da protese brasileira a
possibilidade de utilizarem as mais novas tecnologias e materiais existentes no
mercado mundial.

A concepcdo e construcao de seus equipamentos sao baseadas em ideias inéditas
com o uso de materiais e técnicas especialmente desenvolvidas pela EDG para que o
trindbmio qualidade, utilidade e preco seja cumprido.

O mais recente resultado dessa politica:

'Prcss@ -t
A LG

Equipamento para processamento de metalo ceramica, ceramicas puras e injecao de
ceramicos odontoldgicos, inclusive os mais modernos baseados em compostos de
litio. Utiliza o sistema de Prensagem Proporcional (PP).

A forca de injecao é aplicada de acordo com os valores da viscosidade do material,
temperatura, tamanho da peca, dimensao do canal de alimentacao etc. Dispensa o
uso de ar comprimido e seus inconvenientes. Também esta preparado para queimas
de sinterizagao e infiltracdo com o exclusivo sistema SALV que proporciona longa
vida ao equipamento em altas temperaturas.
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J-Puess-2

Foi concebido visando o mercado mundial. Consequentemente, a
utilidade, qualidade e facilidade de manutencao foram os principais focos
do projeto.

E constituido de 3 mddulos facilmente substituiveis:

Mddulo 1-controles, eletronica, valvulas, comunicacao e alimentacgao.
Mdédulo 2-Mufla, sensores e acionamentos.

Mdodulo 3-Elevador.

Dessa forma, a manutencdao, quando necessaria, pode ser feita online
pelo proprio usuario em comunicacdo com a fabrica.

- 02 - Principais caracteristicas.

e Elementos de aquecimento construidos em alta liga de Cr, Ni, Mo, Al,
Nb, Fe, projetada para trabalhar em temperaturas continuas de até
1.300°c.

e Elemento de aguecimento montado no interior de tubo em espiral de
quartzo amorfo de coeficiente de dilatacao préximo de zero resistente
a chogues térmicos, degradacdo quimica a altas temperaturas e
apropriado para a eficiente dissipacao de calor por irradiacao sob
vacuo.

e Isolamento térmico em manta ceramica silico-aluminosa de baixo
calor especifico moldada a vacuo e aglutinada por coldides
inorganicos.

e Vaso de contencdo de vacuo em aluminio estampado repuxado
lacrado e vedado com vedantes resistentes a altas temperaturas.

e Montagem mecanica em gabinete modular produzido em chapa de acgo
carbono fosfatizado e pintado pelo processo de recobrimento
eletrostatico de pod polimérico posteriormente fundido em estufa
formando uma camada termoplastica resistente a corrosao, abrasao e
degradacao.

e Bandeja auxiliar de servigo revestida com tecido retentor de calor
minimiza o choque térmico das pecas ao sairem do forno. Pode ser
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utilizada separadamente ou adaptada a lateral esquerda ou direita do
equipamento.

Exclusivo sistema de elevador com amortecimento dinamico elimina
as possiveis vibracdes do prato elevatério que tanto prejudicam ou
impedem (queimas sem retencao) os trabalhos em fornos de baixa
qualidade tecnoldgica.

Plataforma de queima e prensagem refrataria moldada a vacuo em
fibra silico-aluminosa de alta densidade com inserto ceramico central
resistente a pressao.

Desenho moderno, visando principalmente utilidade, facilidade de
operacao, qualidade, durabilidade e também estética.

Teclado intuitivo de entrada de dados disponibiliza todos os
parametros em um unico toque em teclas individuais. E um grande
avanco sobre os antigos e ultrapassados sistemas sequenciais de
programacao que tanto dificultam e atrapalham a programacao e
operacao.

Display de cristal liquido alfa numeérico de alta definicdo com
iluminacao posterior, ajuste de contraste montado em painel
ergonomicamente correto para uma perfeita visualizagcao dos
parametros de queima, prensagem e status das operagdes.

Memoria de grande capacidade. As receitas podem ser indexadas por
nome e numero de 001 a 999 em um unico banco de dados, unindo
processamento e armazenamento.

Gerenciamento e controle de processo por microprocessador dedicado
de ultima geracgao.

Termo-elemento de precisdo nao refletivo montado com liga exdtica
especialmente projetado para longa vida util operando em condicoes
de ciclos curtos, sobre vacuo, a altas velocidades de aquecimento e
resfriamento.

Temperaturas de trabalho de ambiente a 1.100°C.

Um ciclo de queima e prensagem pode ser programado com quatro
temperaturas, trés velocidades de aquecimento, trés patamares de
tempo, trés tempos de vacuo, um tempo de prensagem, uma forca de
prensagem. Caso haja necessidade de maior nimero de parametros

w

EDG I-PRESS-2-AUTOMATICO Pg 4



para pesquisas ou novos materiais consulte nosso dep. de
engenharia.

Limitador de temperatura maxima, saida por alarme a 1.200°C.
Temperatura média da face fria no maximo 20°c acima da ambiente.

Velocidade de aquecimento linear de 1 a 120°C/min.

Rapido resfriamento, devido a baixa densidade térmica da mufla e o
eficiente sistema de retirada de calor.

Controle de poténcia tyristorizado.

(o) p’t%d-? ndo utiliza ar comprimido e seus inconvenientes

vazamentos, falta ou inconstancia de pressao, agua no sistema,
necessidade de lubrificacao, tubulagdes especificas e falta de
mobilidade etc..

O principio usado é a resultante de uma reagdao a uma acgao.

Sistema de prensagem PP (Prensagem Proporcional).

A forca de injecdo é ajustada continuamente de acordo com os
valores da viscosidade do material, temperatura, tamanho da peca,
dimensao do canal de alimentacao etc..

Indicacao digital em Kgf (quilogramas forca) e em tempo real da forga
de prensagem aplicada.

Ajuste unitario da forga maxima de prensagem em quilogramas.

Tempo de queima de ceramica de © a 99 em minutos e segundo com
indicacao decrescente.

Tempo de prensagem de © a 90 em minutos e segundos com
indicacao decrescente.

Tempo de vacuo de © a 990 em minutos e segundos com indicacao
decrescente.

O vacuo pode ser ligado ou desligado em qualquer fase do processo.

Indicacao digital de vacuo em tempo real em polHg.
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Tempo de secagem.
Totalizador de tempo de funcionamento.
Totalizador de ciclos de queima.

Programacao de funcdes e parametros especiais através da tecla
MENU e barra de rolagem.

Funcao multi-linguagem.

Para evitar o aguecimento do ambiente e economizar energia, apos 5
minutos sem operacdao, um alarme soara e uma mensagem
“Protecao” aparecera no painel, avisando que a mufla serd semi-
fechada automaticamente.

Funcdo auto start, inicia a queima automaticamente quando T1 é
atingido.

Funcao pré-queima, homogeneiza a temperatura do
conjunto, bandeja, plataforma de queima, manta rigida e a peca a ser
gueimada no inicio do processo de aquecimento.

Elevador com tempos de fechamento e abertura independentes e
programaveis de @ a 30 minutos.

Sistema de auto limpeza da mufla entra em operacao ao final de cada
ciclo de queima.

Sistemas de segurancga protegem o equipamento contra falhas e erros
de operacao.

Indicacao luminosa e sonora de todas as fases do processo.

Sistema de substituicao da mufla de baixo custo.

Ventilagao forcada do sistema eletrénico e do sistema de aquecimento
mantém a integridade dos componentes.

Tensdo de alimentacdo 110 ou 220V através de chave seletora.
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m CONFIGURAR SISTEMA DE PRENSAGEM.

Este equipamento possui dois sistema exclusivos de prensagem,
onde podemos escolher de que forma queremos trabalhar, sao eles:
-INTELLIGENCE SYSTEM - (AUTOMATICO).

-INNOVATION AIR FREE - (CONVENCIONAL).

Para configurar o tipo de sistema desejado acione a tecla MENU, em
seguida navegue até a funcdao Prensa-Auto e configure (SIM) ou
(NAO) através das teclas de navegacdo horizontal.

Se a opcao for (SIM) estara configurado para INTELLIGENCE SYSTEM.
Se a opcdo for (NAO) estarad configurado para INNOVATION AIR FREE.
Confirme a configuracao acionando a tecla (OK).

3-1-> CONFIGURAR SISTEMA DE ANEIS 100 ou 200 GRAMAS.

Quando utilizar o sistema inteligente automatico também sera
necessario configurar o tamanho do anel utilizado, 100 ou 200
gramas. A escolha entre os dois anéis define para o forno a quantidade
de massa que ele devera aquecer, portanto é muito importante
programar corretamente os anéis para que o sistema possa encontrar a
viscosidade ideal e o tempo de patamar necessario para obter uma boa
prensagem.

Definindo o tamanho do anel a ser utilizado, 100 ou 200 gramas. Sai de
fabrica configurado para 100 gramas. Para programar acione a tecla
MENU (5) e com as teclas (9) de navegacao selecione a fungao (ANEL
PRENSAGEM...)

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.

e | e £ e e e E M E N u S| ok | ok | ok | ok | o | 9

= A N E L P R E N S A G E M I E
O F F S E T T E M P — + 0 o E
A U T o0 L I M P E Z — s %

MENSAGENS

Em seguida navegue com as teclas (9) selecionando o anel desejado e
confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORA(;&O Vac I Kgf.
T A M A N H O D [0 ] A N E L
E
L
E
I+ o o [z o o a :

MENSAGENS

w

EDG I-PRESS-2-AUTOMATICO Pg 7



3-2-> DESCRICAO DOS SISTEMAS DE PRENSAGEM.

INTELLIGENCE SYSTEM AUTOMATICO -> O sistema intelligence
automatico foi projetado para detectar pequenas variacdes e ondulagoes
na superficie da pastilha indicando a fase inicial de transformacao do
estado sdlido para o estado pastoso, procurando a temperatura ideal
de injecao.

O sistema também calcula o tempo de patamar necessario
para a injecao, momento em que a pastilha estara totalmente viscosa,
para o inicio da prensagem automatica proporcional, descendo o
pistao milimetro a milimetro.

A forca de injecao é ajustada continuamente de acordo com os
valores da viscosidade do material, temperatura, tamanho da peca,
dimensdo do canal de alimentacdao, até atingir os 20 Kgf finalizando a
injecao.

Em seguida inicia a contagem do tempo Prensa-recalque
necessario para consolidar e finalizar o acabamento e preenchimento de
todos os detalhes da peca. Este tempo de recalque é calculado pelo
sistema mas vocé pode dar seu toque final a gosto aumentando o
diminuindo o tempo diretamente na tecla prensa-recalque.

Este sistema s6 funciona com o émbolo de ponta arredondada
especialmente projetado para esta finalidade devendo ficar com a
extremidade plana virada para o pistao e a extremidade redonda virada
para a pastilha.

INNOVATION AIR FREE -> O sistema Innovation Air Free dispensa o
uso de ar comprimido e seus inconvenientes, vazamentos, falta ou
variacoes de pressdo, agua residual no pistao e lubrificacdes constantes,
tubulacoes e falta de mobilidade.

Este novo sistema vem substituir todos estes inconvenientes,
agregando uma instalacao limpa e simples, proporcionando mobilidade e
facilidade de operacao e manutencao.

O préprio sistema gera os diferenciais de pressdao necessarios
para o movimento do pistao, ajustando continuamente a forca de
injecao de acordo com a viscosidade do material, temperatura, tamanho
da peca e dos canais de alimentagao. Este procedimento chamado de
prensagem proporcional movimenta o conjunto do pistao de forma
suave e progressiva, deslocando-se milimetro a milimetro, aplicando
somente a forga necessaria para a injecao.

Esta indicacao digital ocorre em tempo real de execucao e
possui ajuste de limite maxima da forca aplicada. A programacgao e
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indicacao da forca de injecao € dada em Kgf, ajustada na tecla MENU.
(Prensa Kgf=20).

[(¥] 1-PRESS-2 - SISTEMA INTELIGENTE - PASSO A PASSO

O sistema inteligente automatico do forno I-Press-2 foi
desenvolvido para facilitar os trabalhos corrigindo automaticamente a
temperatura do nucleo do anel de revestimento e ajustar o tempo de
patamar de uma forma simples e eficiente, evitando perdas de pastilhas,
dando uma maior seguranca e precisao na queima de prensagem.

4-1-> Funcionamento do sistema inteligente.

O sistema foi projetado para detectar pequenas variagoes e
ondulacdes na superficie da pastilha, no momento em que se inicia a
transformacao do estado sdélido para o pastoso. Esta movimentacao é
percebida pelo conjunto do pistao e somente com émbolo de ponta
arredondada, sentird variacdoes de aproximadamente 1 milimetro na
superficie da pastilha.

Este deslocamento é percebido pelo sensor de pressao monitorado
pela CPU que executara os procedimentos necessarios.

Apos detectar o movimento, o pistdo é recolhido a sua base
superior, em seguida tera inicio a contagem do tempo de patamar T2,
calculado pelo sistema para que a pastilha possa atingir seu estado
pleno de viscosidade.

No término deste tempo tera inicio a prensagem automatica
proporcional. Neste momento podemos observar no visor no canto
superior direito a indicacao da forca aplicada pelo sistema em Kgf.

Quando a indicacao atingir o valor de 20Kgf programado na
variavel (Prensa Kgf.=20) na tecla MENU a prensagem ja ocorreu de
forma automatica, dando inicio a contagem do tempo de Prensa-
recalque, simbolizado no visor pela sigla PR=01:00 minuto.

Este tempo tem como finalidade consolidar a peca apds a
prensagem automatica, permitindo que todas as bordas e detalhes
sejam preenchidos corretamente. Este tempo nao deve ser superior a 2
ou 3 minutos. Caso isto ocorra a pastilha ird interagir aderindo-se ao
revestimento dificultando a remocao e limpeza da peca.
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4-2-> Funcionamento eletro-mecanica dos anéis e é@mbolo.

Sistema Inteligente-> Funcao -> Prensa Auto (SIM).
Confirmado e programado na tecla MENU.

Inicio da transformacao da pastilha

~ “ NN\ < N\ 74 [V
Y \Y» ~ < NS~ < S
) (G / ) [ X /S ] [ N
/ d / ) /

Passo-1 Passo-2 Passo-3

Passo-1-> Podemos observar que o pistdao estd encostado na
superficie da pastilha aplicando uma pequena pressdao sobre a mesma e
ficara nesta posicao até que o nucleo do anel atinja a temperatura de
inicio de transformacdao da pastilha do estado sdlido para o estado
pastoso.

Neste momento sera indicada a fungdo AUTO no visor no campo de
mensagens. O sistema aguardard até 30 minutos maximos para
detectar variacdbes e ondulagcdes que caracterizem o inicio de
transformacao da pastilha.

Caso isto ndo ocorra, a queima serd abortada, indicando a
mensagem que nao foi possivel encontrar a temperatura inicial do ponto
de transformacao da peca.

Passo-2-> Neste momento podemos observar que a pastilha ja
estd passando para o estado viscoso, permitindo que o émbolo ondule
em sua superficie aproximadamente 1 milimetro, indicando ao sistema
que a funcao AUTO ja foi detectada e liberada.

Passo-3-> Nesta ultima fase o sistema do pistdo foi recolhido a
sua base superior e terd inicio a contagem do tempo de patamar para
completar o estado ideal de viscosidade da pastilha para ser injetada.

w

EDG I-PRESS-2-AUTOMATICO Pg 10



Iniciando a prensagem automatica proporcional.

Prensagem Automatica

-
e

Passo-4 Passo-5 Passo-6 Passo-7

Passo-4 a 6-> Terminado o tempo de patamar, o sistema do
pistdo e émbolo inicia a prensagem automatica proporcional, descendo
milimetro a milimetro sobre a pastilha até atingir a forca programada de
20Kgf, completando a prensagem automatica.

Passo-7-> Tempo de recalque. Apds o término da prensagem
onde toda a pastilha ja foi transferida para o anel, tera inicio a contagem
do tempo de RECALQUE determinado na tecla PRENSA-RECALQUE.
Lembramos que o tempo programado nesta tecla é o tempo necessario
para consolidar a peca finalizando os detalhes de preenchimento e
acabamento. Na linha dos fornos I-Press o operador nao tem
acesso ao tempo total de prensagem, pois o sistema efetua esta
operacao de forma automatica.

OBS: Nao podemos confundir este processo tentando programar igual
aos fornos convencionais de mercado, onde o tempo de prensagem é
determinando desde o inicio do movimento do pistao finalizando com o
tempo de recalque tudo junto.

Ex. Fornos convencionais. Tempo total de prensa ........ = 10 minutos
Ex. Fornos EDG. Tempo prensa (automatico).. Recalque = 02 minutos

Concluindo-> Para a grande maioria das pastilhas de mercado a base
de Dissilicato de litio nos fornos EDG, o tempo de (Prensa-Recalque)
deve ficar entre, minimo (30) segundos e no maximo (3) minutos. O
tempo de prensagem é determinado pelo sistema automatico do forno.
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DICAS E PROCEDIMENTO - PRENSAGEM-INTELIGENTE-AUTO

Padronizar o processo de queima de
prensagem, iniciando pelo forno de anel
na eliminagao de cera ou resina. O mais
indicado € manter o anel e o émbolo
aquecidos um ao lado do outro e
executar a queima a seguir:

T1=270°C, velocidade de 25°C / minuto
com patamar P1=40-minutos.
T2=7500°C, velocidade de 25°C / minuto
com patamar P2=60-minutos.

IMPORTANTE: Somente utilize o émbolo original de fabrica com
ponta arredondada no angulo projetado para identificar variacbes na
superficie da pastilha. Nao tente enganar o sistema inteligente,
substituindo o émbolo original por cépias baratas de outro fabricante, ou
até mesmo cépias de émbolos de refratario ou de revestimento. Esta
economia podera ficar caro, provocando erros de interpretacao
do sistema e fatalmente a perda de pastilhas.

Ganhe tempo e qualidade em seus trabalhos aprimorando seus
conhecimentos na técnica de injecao e desfrute de todos os recursos que
seu equipamento pode Ihe oferecer.

Leia atentamente o manual e em caso de duvida entre em contato
com a fabrica, esclareca suas duvidas com técnicos e consultores
especializados no produto.

OBSERVA(;6ES: O sistema nao corrige erros mecanicos na montagem
do anel, na escolha e inclinacao dos dutos de alimentagcao, na troca dos
anéis de 100g por 200g, na troca dos émbolos.

4-3-> Curva caracteristica padrao do sistema inteligente auto.

A curva abaixo mostra o procedimento correto para realizar uma
boa prensagem. A temperatura de entrada programada em T1 = 700°C,
a temperatura de entrada do anel de revestimento em 7500C, o tempo
de patamar P2 serd calculado automaticamente, o tempo de (Prensa-
Recalque) em 1 minuto.

No grafico-1 temos duas curvas, uma referente a programacao
conforme a bula da pastilha fornecida pelo fabricante e a outra é a curva
do anel de revestimento. Observe que a curva do anel acompanha
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facilmente a curva programada, o nucleo do anel chegard na
temperatura desejada no tempo correto, permitindo que a pastilha ja
esteja em sua total viscosidade para efetuar a prensagem.

O sistema inteligente detectou o inicio de transformacdao da pastilha
em 830°C. Para isso ficou aguardando na funcao ESPERA-AUTO durante
6 minutos. Apds o reconhecimento o sistema calcula e inicia a contagem
do tempo de patamar necessario para completar a viscosidade ideal da
peca. Em seguida iniciou a prensagem automatica proporcional e
posteriormente a contagem do tempo (Prensa-Recalque = 1 minuto)
finalizando o processo de prensagem num total de 17 minutos.

r -
Grafico-1
PRENSAGEM AUTOMATICO,
SISTEMA INTELIGENTE. NUCLEO DO ANEL CHEGA
DESLOCAMENTO DO NA TEMPERATURA IDEAL DE
EX. DE PROCEDIMENTO CORRETO EMBOLO EM 1 mm. . 925°C PARA INICIO DA
COM ANEL DE 100 gramas. SOBRE A PASTILHA. s PRENSAGEM.

] ""
ESPERA AUTO i
6min b

! PAT-2
]
)

PRENSA
Tmin

12=925°C ------

INICIO DA TRANSFORMAGAO ' u
DA PASTILHA EM 830°C O -1 ] 0 o o D (Ut R S ———— b ————
PISTAO RETORNA E DA INiCIO
A CONTAGEM DO PATAMAR.

TEMPO TOTAL DE
QUEIMA 17min.

ENTRADA DO
ANEL EM 750°C

LEGENDA
T1=700°C e CURVA DE PROGRAMAGAO.
CURVA DA TEMPERATURA REAL DO ANEL
wmmmme== CURVA TEMPO DE PATAMAR
-------- CURVA TEMPO TOTAL DE QUEIMA

------ == CURVA TEMPO DE PRENSAGEM

m I-PRESS-2 - INNOVATION AIR FREE - PASSO A PASSO

INNOVATION AIR FREE -> O sistema Innovation Air Free vem
substituir o uso do ar comprimido, agregando mobilidade com facilidade
de operacao e manutencgao.

O proprio sistema gera os diferenciais de pressao necessarios para
o movimento do pistao, ajustando continuamente a forgca de injecao de
acordo com a necessidade do material. Este procedimento chamado de
prensagem proporcional, movimenta o conjunto do pistao de forma
suave e progressiva, deslocando-se milimetro a milimetro, aplicando
somente a forga necessaria para a injecao.
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5-1-> Curva caracteristica padrao do sistema Innovation Air
Free.

A curva abaixo mostra o procedimento correto para realizar uma
boa prensagem. A temperatura de entrada programada em T1 = 700°C,
a temperatura de entrada do anel de revestimento em 750°C, o tempo
de patamar P2 16 minutos, o tempo de (Prensa-Recalque) em 1
minuto.

No grafico-4 temos duas curvas, uma referente a programacao
conforme a bula da pastilha fornecida pelo fabricante e a outra é a curva
do anel de revestimento. Observe que a curva do anel acompanha
facilmente a curva programada, o nucleo do anel chegara na
temperatura desejada no tempo correto, permitindo que a pastilha ja
esteja em sua total viscosidade para efetuar a prensagem.

O sistema innovation executara exatamente a programacao
sugerida na bula do fabricante da pastilha inserida pelo operador do
forno. Apds atingir a temperatura programada neste ex. T2=9259°C tera
inicio a contagem do tempo de patamar P2=16:00 necessario para
completar a viscosidade ideal da peca. No final deste tempo o conjunto
do pistao iniciaréa a prensagem proporcional e posteriormente a
contagem do tempo (Prensa-Recalque=1-minuto) finalizando o
processo de prensagem num tempo total de 17 minutos.

Procedimento correto.

GRAFICO-4
PRENSAGEM CONVENCIONAL NUCLEO DO ANEL CHEGA
SISTEMA INNOVATION. NA TEMPERATURA IDEAL DE 925°C
PARA INICIO DE PRENSAGEM.
EX. DE PROCEDIMENTO CORRETO
COM ANEL DE 100 gramas.
PATAMAR | PRENSA '
T2=925°C ------ — Sl

PR
.

. L

TEMPO TOTAL DE
QUEIMA 17min.

ENTRADA DO
ANEL EM 750°C

£l
LEGENDA

T1=700°C . CURVA DE PROGRAMAGAO.
= CURVA DA TEMPERATURA REAL DO ANEL
= CURVA TEMPO DE PATAMAR
-------- CURVA TEMPO TOTAL DE QUEIMA
======== CURVA TEMPO DE PRENSAGEM
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- 06 - RECEBIMENTO :

Ao receber seu equipamento, verifique o estado geral da
embalagem. Em caso de danos evidentes, reclame imediatamente com o
entregador, nao assine a nota; entre em contato com a transportadora e
a fabrica. Lembramos que a mercadoria viaja unicamente por conta e
risco do comprador e é segurada pela transportadora.

A EMBALAGEM DEVE CONTER:

A) Um forno. Modelo I-PRESS-2;

B) Uma plataforma de queima com base refrataria para o encaixe dos
anéis de 100 e 200 gramas (32);

C) Manual de instrugoes;

D) Termo de garantia;

- 07 - Bombas de vacuo

0] i-pmo-2 necessita de bomba de vacuo tanto para processos de

metalo ceramica quanto para prensagem e sinterizacao.
A bomba de vacuo pode ser do tipo unidade selada de refrigeracdo de
pistao ou palhetas, lubrificadas ou isentas de éleo.

MUITO IMPORTANTE:

A tensdo de alimentacao da bomba de vacuo deve ser a mesma da rede
elétrica. A chave seletora de tensao do forno altera somente a tensdao do
forno e seus sistemas internos, e nao a alimentacdao da bomba de vacuo.
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- 08 - INSTALACAO

Seu i-pmo~2 deve ficar distante de cortinas e materiais

inflamaveis. Um forno € um gerador de calor que precisa ser dissipado,
caso contrario havera um superaquecimento de seus componentes.
Portanto, posicione o equipamento em um local ventilado que permita a
livre circulagao do ar.

E aconselhdvel uma distancia minima de 15 centimetros entre o
forno e qualquer anteparo que possa prejudicar a ventilagao.

Localize seu forno distante de torneiras ou pias que provocam
respingos de agua sobre o equipamento.

BOMBA DE VACUO

B ..

- Comunicagéo

Seletor de Voltagem 6

e YVl e

23 Chave geral

24 Cabo de alimentacdo padrao 3 pinos (fasel + fase2 + terra.)

25 Fusivel 15amp.

26 Chave seletora de voltagem 110V. ou 220V. Sai de fabrica em 220V.

27 Conector de comunicagdo RS232. Para uso exclusivo técnico do fabricante e
assisténcia técnica.

28 Conexao da mangueira de vacuo.

30 Tomada fémea para ligagao obrigatodria e exclusiva da bomba de vacuo.

Seu i-pmo-2 sai de fabrica preparado para ser ligado em 220Volt,

como indicado pela etiqueta fixada ao cabo e pela posicao da chave
seletora (26). Caso a rede a qual ele vai ser ligado seja 110 Volts,

m
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retire a etiqueta fixada no cabo e passe a chave seletora (26) para a
posicao 110Volts.

- Instale o forno em uma rede elétrica exclusiva utilizando fio de 4mm2.
- Nunca conectar o forno na mesma rede em que estejam ligados outros
fornos, compressores, torneiras elétricas ou qualquer outro dispositivo
de alto consumo.

- Verifigue se a tomada ao qual o forno sera ligado esteja em &timas
condicdes, seja de boa qualidade e com capacidade para suportar 15
ampéres.

ATENCAO: A retirada do pino terra central ou a inversdo dos
pinos de fases com neutro provocara sérios danos ao
equipamento e implicara na perda total da garantia do produto.

- Ligue o terminal de terra (pino redondo central da tomada) de
preferéncia a uma barra de aterramento. Na falta dessa, em ultimo caso
utilize o neutro da rede.

Nesse caso, aconselhamos consultar um eletricista de sua
confianca que fara a medida da diferenca de potencial entre o
neutro e o terra, caso essa medida for maior que 12Volts entre
em contato com a fabrica para maiores informagdoes. A nao
observancia dos itens acima ira interferir no bom funcionamento
do equipamento, em sua garantia e na seguranc¢a do operador.

- O uso de um regulador de tensao sé é aconselhavel em caso de redes
elétricas muito instaveis. Verifica-se isso quando as lampadas piscam ou
alteram sua intensidade constantemente. O transformador regulador

w
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recomendado é do tipo autotransformador automatico de nucleo
saturado com capacidade de no minimo 2Kw.

ATENCAO: Nio use, em hipotese alguma, reguladores utilizados
em computadores, pois nao sao apropriados para esta aplicacao
e podem causar sérios danos ao equipamento.

- Acople a mangueira de argbnio ao forno. (29)

- Acople a mangueira de vacuo ao forno e a bomba. (28)

- Ligue o cabo de alimentacdao da bomba de vacuo na tomada localizada
na parte de tras do forno (30).

- Instale a bandeja de apoio lateral com isolante térmico encaixada em
uma das laterais do forno.

- 09 - PAINEL DE CONTROLE

O painel possui um visor digital LCD com fundo azul, escrita em branco,
que proporciona facil identificacdo das fungbes de programacao e
monitoracao dos registros. Indica algumas mensagens de processo, e
seguranca, como falha no sistema e erros de operagao.

Possui uma membrana sensitiva ao toque, com reconhecimento sonoro e
visual, facilitando a identificacao de suas teclas e fungdes.

IDENTIFICAGAO DAS TECLAS E SUAS FUNCOES

pReoppas
% EE——— / p— / /
7 = [

=] ][w-]j/1 - \
€D B E & 6 a'*ia
] [A](=~]) (2 H & H e
o D ®EE
&[ AJ [Yl] [‘m"] [ssv‘op wewo | .:.':.'.. m ....v.. [v) %
| ] 1

@éé@éébXéldééb
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TECLA | NOME DA TECLA FUNCAO

1 Elevador Sobe Acionamento manual do elevador fecha a mufla.

2 Elevador desce Acionamento manual do elevador abre a mufla.

3 Auto-Start Inicia o processo quando a temperatura atinge o
valor ajustado para T1, com o elevador na base.

4 Start-Stop Inicia ou interrompe 0s processos.

5 Menu Ajuste de parametros internos.

6 Tela inicial Retorna para a monitoragao principal, e reinicia
as configuracoes originais do display.

7 Ler receita Carrega as receitas do banco de dados, de
(001) a (999) para execugao.

8 Gravar receita Armazena receitas no banco de dados, nos
enderecos virtuais de (001) a (999).

9 Navegacao Navega por entre as telas e funcdes de todo o
sistema, movendo o0s cursores e selecionando a
opcao desejada.

10 Entrada de dados Confirma o item selecionado pela navegacao.

OK

11 Elevador Abre tela de programacdao do modo de operagao do
elevador: M=Manual, D=Direto e entre (1) a (30)
minutos independentes na subida e descida.

12 Teclado numérico Entrada de valores das variaveis de programacgao.

13 Tecla Night Funcdo repouso, o forno estabilizara a 1002C com a
mufla semi-fechada por tempo indeterminado.

14 Delete Apaga erros de digitagdo, receitas inteiras, variaveis
de processo.

15 Vacuo Abre tela de programacdo dos tempos de vacuo V02,
VO3, V04 entre (0) a (90)minutos.

16 Patamar Abre tela de programacgao para os tempos de queima
PO2, PO3, PO4, entre (0) e (90) minutos.

17 Tempo de recalque | Abre tela de programagéo para o tempo de recalque

Prensa entre (@) a (99) minutos.

18 Pré-aquecimento Abre tela de programacdo do tempo de pré queima
entre (@) e (30) minutos.

19 Temperaturas Abre tela de programacdo das temperaturas TO1,
TO2, T3, To4. de (©001°C) a (1100°C)

20 Velocidades de Abre tela de programacao das velocidades de

aquecimento aquecimento A@1, AO2, AO3, AG4 de
(0.1°C/mim) a (120°C/mim).

21 Secagem Abre tela de programacao do tempo de secagem

auxiliar entre (@) a (30) minutos.

22 Display alfa Display LCD de fundo azul, escrita em branco com

numérico ajuste de contraste.
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- 10 - INICIALIZAGCOES DO SISTEMA :

Ligue a chave geral (23) e aguarde as inicializacdes do equipamento. Na
tela inicial sera visualizado o nome da EDG, o nome do produto, a
versao do programa utilizado e a tensao (110V ou 220V) previamente
ajustado na chave seletora. Uma barra é preenchida sequencialmente,
indicando, passo a passo, toda a checagem de inicializacao do
equipamento.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
E D G E @ U I P A M E N T 0 S
| — P R E S S -— E
V E R S A 0 9 0 2 2 0 V E
W
MENSAGENS

O equipamento novo vem com a mufla fechada. Ao inicializar o
equipamento, o sistema aguarda alguns segundos e abre a mufla
automaticamente. Em seguida o programa carrega a receita padrao de
fabrica sobre a qual as novas receitas serao construidas.

No caso deste forno i-pmo-?, sera carregado a receita padrao de
sinterizacao todas as vezes que o forno for ligado. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
0 0 3 0 0 0 H G
E
F D 5
1 = 0/ 0 2 0 A D E
W
R E C : 0 0O 0 C/ — P A D R A O — C E R

MENSAGENS

MUITO IMPORTANTE! <-

Imediatamente ap6s a abertura da mufla, encaixe a plataforma
de queima moldada em fibra ceramica (32) na bandeja do
elevador (33).

w
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O forno nao deve iniciar o aquecimento sem a plataforma de
queima encaixada na base.

A falta do carretel (32) sobre a
. a plataforma (33) do elevador
Press durante a queima causara
e severos danos ao equipamento

W {) e o cancelamento da garantia.
32

} ] OBSERVACAO

Acomode a peca sobre as
extremidades dos pinos isotérmicos
de maneira que a mesma possa
receber calor de todos os angulos.
. B - Este procedimento melhora a

uniformidade da queima.
. Mantenha a peca no centro
térmico.

- 11 - PROGRAMANDO NOVAS RECEITAS

11-1 -> LER RECEITA PADRAO PARA INICIAR A PROGRAMACAO

Escolha o tipo de trabalho:
- Padrao Ceramica.
- Padrao prensada.

Receita padrdo é a receita basica sobre a qual os pardmetros de uma
nova receita serao colocados.

Para melhor ilustrar a construcao de uma nova receita, faremos passo a
passo, um exemplo pratico de uma receita de queima de ceramica, de
prensagem.

11-2-> EXEMPLO DE RECEITA DE CERAMICA

Uma receita de queima de ceramica basica é composta por:
- Temperatura de entrada da peca no forno (T1).

- Tempo de entrada da peca no forno (ELEV FECHA).

- Temperatura de queima (T2).

- Tempo de queima (P92).

w
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- Tempo de vacuo (VO2).

- Tempo de saida da peca do forno (ELEV ABRE)

- Podem ainda ser acrescidas outras fungdes como Pré-aquecimento,
secagem auxiliar e Auto Limpeza.

Descricao da queima:

- Partindo da temperatura ambiente, subir a 620°C (T1).

- Permanecer nesta temperatura até o comando de inicio de processo
(Start).

- Fechar a mufla em 3 minutos.

- Permanecer em pré-queima durante 2 minutos.

Pré-Queima: Processo de homogeneizacdao da temperatura da peca
a ser queimada e do conjunto plataforma de queima e manta rigida.
A mufla fica semi aberta durante o tempo determinado.

- Subir até 955°C (T2) com uma velocidade de aquecimento de
45°C/min (A2).
- Permanecer nessa temperatura por 3 minutos (P02).
- Ligar o vacuo no fechamento da mufla e o desligar 1:30 minutos apds
iniciado o tempo de queima (VO2).
- Terminada a queima, abrir a mufla em 1 minuto.

EXEMPLO DE RECEITA - CERAMICA

TEMPERATURA | TOA1 To2 TOo3 To4
°C 620 955 o o

VELOCIDADE AO01 A02 | A03 | AO4
°C f min 60 45 0 )

PATAMAR PO1 PO2 PO3 P04 PREGHIETREA
min f seg. aserTo | 03:00 | 00:00 | 00:00 02:00
vACcuo Vo1 voz | vo3 | wvoa | __SLEVAPOR
min f seg. aserTo [ 01:30 | 00:00 | 00:00 3 | 1

TOZ2=955°C
PO2=03:00

RESFRIAMENTO

A02= 45 c/min NATURAL

TO1=620°C LEGENDA

CURVA DE AQUECIMENTO
— — — CURVA DO VACUO

w
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11-3-> INICIANDO A PROGRAMAGCAO DA RECEITA DE CERAMICA

Acionando a tecla LER(07), o sistema nos pergunta que tipo de trabalho
desejamos: queima de ceramica, ceramica prensada ou sinterizacao.
Através das teclas de navegacao (09), escolha o tipo de trabalho.
Neste caso, padrao ceramica. Confirme a opcao acionando a tecla OK
(10). Esta receita servira de base para a programacao das demais.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.

5 L E R R E C E I T A - 0 0 o0 »

» P A D R A O C E R A M I C A I E
P A D R A O P R E N S A D A E
E VvV O L I T H — 1 0 0 g r v

MENSAGENS

Apos a confirmacdao da leitura, o sistema volta para a tela de
monitoracao geral, indicando no campo de mensagens 0 nome ou O
coédigo da receita desejada, conforme Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0027 0 0 H G
E
F|lo |1 |§
T |1 |=|o0 A D 5
R E C = 0o 0 o0 C€C — P A D R A O C E R A
MENSAGENS

11-4-> Ajuste das temperaturas: T01, T02, TO3, TO4.

Acione a tecla TEMP(19). O visor mostrard as temperaturas
programadas na receita padrao de fabrica. Com as teclas de navegacao
(09) pode-se mover a barra de rolagem para visualizar a préxima
temperatura.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
£ 3 T E P E R A T ) R A S ( 8 C ) e 3
> T 0 1 — 0 0 2 0 E
- E
T 0 2 — 0 0 2 0 v
T 0 3 — 0 0 0 0
MENSAGENS

w
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Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo TOl. Digite no teclado numeérico(12) a temperatura de

620°C.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
e T E P E R A T U R A S | & |iE]| 3 e
» T 0 1 = 0 6 2 0 E
- E
T|o | 2 — 0o 0o 2 o =
T 0o 3 — 0 0o o0 o
MENSAGENS

Proceda da mesma maneira para com a temperatura T02; digite 955°C.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
e T|le|lpPp|lE|R|A|T|U|R|A|S (| = | ey e
T 0o 1 — 0o 6 2 o0 =
» T 0 2 = 0 9 5 5 I =
T o 3 = 0o 0o o0 o
MENSAGENS

As temperaturas TO3 e TO4 ndo serdo utilizadas. O valor das variaveis
serao, portanto, “0”.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
He T E P E R A T U R A S ( 2 C ) B3
T 0 2 — 0 9 5 5 E
- E
T 0 3 — 0 0 0 0 V.
» T O 4 — 0 0 0 0
MENSAGENS

VELOCIDADE - A0l
OBS:- Lembramos que, para receitas de ceramica, a velocidade

AQ1l entre a temperatura ambiente e TO1 é fixa em 60°C/minuto.

11-5-> Ajuste da velocidade: AG2, AO3, AO4.

Acione a tecla VEL(20). O visor mostrara as velocidades programadas
na receita padrao de fabrica.
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* v E|lL|o|lc|li|Dp|.|¢leelc|lt | m|1|[N]|) >
» A 0 2 = 0 6 0 f
- E
A 0 3 — 0 0 o 5
A 0 4 = 0 0 o
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo A@2. Digite no teclado numérico(12) a velocidade de
45°C/min, conforme EX.

TEMPERATURA MONITORACAO Vic I Kgf.
* v|e|v|olceli|o].l¢lelelr|m|1|n]) *
» Al0]|2 — 0|45 E
- E
A 0 3 - 0 0 o0 E
A 0 4 — 0 0 o0
MENSAGENS

Da mesma forma como nas temperaturas, as variaveis de velocidade de
aquecimento A@3, AO4 deverao assumir valor “@” quando nao
utilizadas.

11-6-> AJUSTE DO PRE-QUEIMA

Acione a tecla PRE-QUEIMA(IS). O visor mostraréa o tempo
programado na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
k4 P R|E|—-|Q|U|E I M A ( M I N ) *
E
L
5 E
0 o = 0 0 v
MENSAGENS

Em seguida, insira o novo valor. Digite no teclado numérico(12) o
tempo de 02:00 minutos e confirme com a tecla OK (10).
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.

* P R E — Q U E I M A (M 1 N ) »*
E
L
. E
0 2 : 0 0 o
MENSAGENS

11-7-> AJUSTE DOS TEMPOS DE QUEIMA - P92, P03, PO4.

OBS:- Os tempos de queima sao indicados em minutos e segundos:
(00:30) correspondem a trinta segundos; (05:35) correspondem a 5

minutos e trinta e cinco segundos. Lembramos que T1 é a temperatura
do forno com a mufla aberta; ndo ha contagem de tempo.

Ajuste do patamar, PAT. PO2.
Acione a tecla PAT.(16). O visor mostrara o tempo de queima
programado na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
* T E M P O Q U E I MA (M I N . ) =
» P 0 2 = 0 0 3 0 E
— E
P 0 3 —. 0 0 0 0 7
P 0 4 = 0 0 0 0
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo PO2. Digite no teclado numérico(12) o tempo de (03:00)
min. Confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* T E M P O Q(U|E|[1 |M[A|(|M]|1]|N|.]|)]=
» P 0 2 = 0 3 : 0 0 E
- = E
P 0 3 — 0 0 : 0 0 7
P 0 4 = 0 0 : 0 0
MENSAGENS

w
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Os patamares PO3 e PO4 nao estdo sendo utilizados, portanto deverdo

assumir valor "0”".

11-8-> AJUSTE DOS TEMPOS DE VACUO - V@2, VO3, Vo4.

Acione a tecla de VACUO(15). O visor mostrard o tempo de vacuo
programado na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.

* T E M P O viajc|u|o (M 1 N ) | %
> V 0 2 = 0|o0|:|3|0
Vv 0 3 0 0 0 0
V 0 4 = 0 0 0 0
MENSAGENS

<mrm

Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo VO2. Digite no teclado numérico(12) o tempo de (01:30)
min. Confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vic | Kgf.

* T E M P O V A C U O (M 1 N ) | %
» V 0 2 = 0(1|:[3]|0
vV 0 3 = 0 0 : 0 O
Vv 0 4 = 0 0 0 0
MENSAGENS

<cmrm

11-9-> OBSERVACOES SOBRE O VACUO

A) O tempo de vacuo nunca pode ser superior ao tempo de queima.
Caso o valor atribuido ao tempo de vacuo seja superior ao tempo de
gueima, o forno executara o tempo de vacuo igual ao tempo de queima.

B) Tempo de vacuo igual a "'00.01"” (um segundo) indica que o vacuo
sera executado na rampa de aquecimento entre TO1 e TO2. Atingida a
temperatura TO2 o vacuo sera desligado.

w
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C) Tempo de vacuo igual a “'00.00"” (zero) indica que o vacuo nao
sera executado em nenhum momento da queima.

D) Tempo de vacuo maior que um segundo : (00.30) indica que o
vacuo sera executado na rampa e no patamar. No caso na rampa 30
segundos no patamar.

11-10-> PROGRAMANDO O ELEVADOR - ENTRADA / SAIDA

O fechamento e a abertura da mufla podem ser programados
independentemente. Ex: FECHA em 1 minuto e ABRE de forma

continua sem paradas.

Acione a tecla ELEV.(11). O visor mostrara os tempos de elevador
Abre e Fecha programados na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
e A 2 He A A E L E \"4 A D 0 R E 3 A E 3 A A
E
FlE|c|u|Aa|(|lo|1]) M D M| 1L [N[(|lo|1]|) 8
A B R E ( D ) M D M I N ( 0 0 ) 5
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo FECHA na funcao (min 01 ) e digite (3). Confirme com a tecla
OK(10) o tempo de fechamento da mufla em (3 minutos). Apds a
confirmagao, o item selecionado devera ser escrito ao lado da

mensagem FECHA(©3).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
F N E 3 E 3 E 3 E L E Vv A D (0) R e A E 3 A E 3
E
F E C H A ( 0 3 ) M D M I N (0 3 )|,
A B R E ( D ) M D M I N ( 0 0 ) \E,
MENSAGENS

Proceda da mesma forma com a funcao ABRE. Programe (1 min) para
saida da peca.
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.

NE | NE | W | N | N E L E vV A D (0) R NE | N | N | N | N
FIE|Cc|H|A|(|0]|3]) M D M I N ( 0 3 ) 5
AlB|R|E|[(|0]|1]) M D M I N ( 0 1 ) \E,
MENSAGENS

Na posicao (M)manual ndo havera a contagem de tempo para o
fechamento. Nesta opcao o elevador sé se movera através do
acionamento manual feito pelo operador, nas setas de comando
manual (1 e 2).

Na posicao (D)direto, o elevador se movera de forma continua sem
intervalos, até completar o percurso total nas duas opcoes, ABRE e
FECHA.

- 12 - GRAVANDO RECEITAS

Terminado o processo de programacao, iremos salvar a receita no banco
de dados. Devemos definir um numero de cédigo obrigatério para a

receita, que pode ser (€6d.001 a C6d.999). Todas as receitas estardo

agrupadas em um Unico banco de dados, listadas por ordem crescente.
Também pode-se colocar um nome para receita, se desejar. Nao é
obrigatério, mas o cddigo € indispensavel.

Acione a tecla GRAVAR (08). O visor mostraréd a tela do teclado
virtual, onde o cursor estara piscando sobre o campo do (C6d.000).

TEMPERATURA MONITORACAO Vic | Kgf.
clo|b|1|6|o0]: 0 0 0 G|R|A|V|A
N O M E <
AlBlc|p|E|F|G|H|1|J|K|L|M ()| 72| =|4+|= \E,
N O P QR S T UV W X Y Z x% , %|<|>
MENSAGENS

Em nosso exemplo, vamos digitar o nimero (1) no campo do
(Codigo:000) através do teclado numérico (12).
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Agora vamos inserir também o nome da receita, movendo o cursor
para o campo do (Teclado virtual - ABCD...), através das setas de
navegacao (09). Selecione a primeira letra desejada para o nome, (O)
de OPACO. Confirme a opcao com a tecla OK (10). A letra selecionada
sera escrita no campo do (NOME: O...). Proceda da mesma forma até
completar todo o nome.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
clo|bp|i1]|e|o]: 0o o 1 G|R|A|V|A
E
N O M E c
AlB|lc|p|E|F|le|H|1|J|K|L|M (Y| 7| =|#+|= 5
N|o|lP|la|R|s|T|u|[v|w|(x|Y|z|=|.|.,|:|%]|<]|>
MENSAGENS
TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
clo|o|i1|e]|o 0 0 1 G|R|A|V|A
E
N O M E 0 =
A B C D E F G H I J KL M (1Y | Z]|=|4+|= 5
NI P Q|R|S|(T|u|v iw|x|Y|Z|%|.]|,|:|%|<]|>
MENSAGENS
TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
clo|bp|i1|e6|oO 0 0 O G|R|A|V|A
N O M E o P A E
8 B | c|D | E|F H I J K L M (Y| 7| = |#*|= 5
N|lo|lP|a|R|s|[T|u|v|iw|x|Y|z|=%|.|,|:|%|<]|>
MENSAGENS
TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
clo|bp|i1|G6|oO 0 0 0 G|R|A|V|A
N O M E o P c i E
A|lB|cCc|D|E|F I J K L M ()| 7| =|#+|= 5
NI P | a|lR|Ss|T|u|lviw|(x|Y|z|=|.|,]|:|%|<|>
MENSAGENS

Para confirmar a gravacao, acione a tecla GRAVAR (08). Um alarme
sonoro indicara que o processo foi completado. Em seguida voltara para
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a tela de monitoracao onde vai estar escrito no campo de mensagens o
numero do cdédigo da receita e o tipo “C” para ceramica ou “P"” para
prensada ou “'S” para sinterizacao.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
0 6 2 0 0 0 H G
E
F|lo|3 |8
T|1|=|0|6]|2]|0 A 0 1 \E/
E C = 0 0 1. C — 0 P A C O
MENSAGENS

OBS:- As receitas padrdo de fabrica Ceramica e Prensada ndo podem
ser alteradas; ndao possuem numero de cddigo e servem apenas como
base para a criacdo de outras. As demais receitas podem ser excluidas,
alteradas e regravadas sobre o mesmo nome e numero de cddigo. Para
isso uma nova tela serd mostrada no visor, solicitando a confirmacao
das alteracgoes.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
A R E C E I T A J A E X | S T E
D E S E J A s|ulB|s|({T|1|T|U|1I|[R]|? E
E
Vv
S I M N A O
MENSAGENS

Se desejar modificar, mova o cursor sobre o campo (SIM) através das
teclas de navegacao (09) e confirme com a tecla OK(10) para
completar a gravacao.

- 13 - LENDO RECEITAS :

Acione a tecla LER (07). O visor mostrara a tela geral do banco de
dados, onde estarao todas as receitas gravadas, e serao listadas em
sequéncia por ordem numeérica crescente conforme se aciona a tecla de
navegacao (09). A primeira é a receita padrao ceramica, a segunda é
a receita padrao prensada e a terceira é a padrao sinterizacdao, que
servirao de base para a criacao de outras. Agora escolha o tipo de
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trabalho, em nosso caso, “Padrao Ceramica”. Utilizando as teclas de
navegacao (09), mova o cursor a esquerda da receita indicada.

TEMPERATURA MONITORACAOQ Vac | Kgf.
> L E R R E C E I T A - 0 0 o *
» A D R A O C ER A M I C A E
A D R A O P R E N S A D A E
E V O L I T H — 1 0 0 g r ¥
MENSAGENS

Confirme a opgao com a tecla OK (10). O sistema carrega a receita
indicada, mostrando a tela de monitoragao padrao. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
() () :2 .7, 0 0 H G
E
Flo |18
T|1|=|0|0]| 2 A D 5
R E ¢ = 0 0 0 C — P A D R A O C|lE|R|A
MENSAGENS

Vamos ler um outro exemplo; a receita de OPACO gravada
anteriormente. Acione a tecla LER (07) e localize no banco de dados
utilizando as teclas de navegacao (09).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
»* L E R R E C E I T A : 0 0 0 *
P A D R A O P R E N S A D A E
vV O L I T H — 1 0 0 g r E
» 0 0 1 — O P A C O {( c ) Y
MENSAGENS

As receitas que se encontram no banco de dados recebem uma
terminacdao de identificacdo escritas entre parénteses. A letra (C)
corresponde as receitas de Ceramica e a letra (P) corresponde as
receitas de Prensagem; a letra (S) corresponde as receitas de
sinterizacdao. Desta forma apesar de estarem no mesmo banco, sao
identificadas pelo tipo de trabalho de forma independentes. Confirme a
leitura acionando a tecla OK (10). O visor mostrara a tela de
monitoracao desta receita.
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.

0 0 H G
0027
T 1 = 0 6|2 o0 A015
R|E|Cc|=|0o|o|1|c|=|0|P|A|lC|oO

MENSAGENS

- 14 - MONITORACAO DO SISTEMA

Todas as variaveis de controle de queima das receitas podem ser
checadas e alteradas mesmo durante o processo, exceto os tempos de
patamar que estao em execucao.

Para verificar o conteudo das varidaveis programadas, bem como os
parametros em geral, basta acionar a tecla desejada e conferir os dados
gravados. O conteddo sera mostrado no visor por um periodo

aproximado de 20 segundos e em seguida o visor voltard a mostrar a
temperatura real do forno. Caso deseje alterar qualquer variavel, podera
ser feito neste momento durante os 20 segundos. O controle assumira

0s novos valores imediatamente e passara a executar a nova instrucao
programada.

A tela de monitoracao geral mostra todas as informacdes das fases em
processo, passo a passo, bem como as mensagens de operagao e de
erros que ocorrerem durante a queima. Neste exemplo a tela indica as
variaveis do processo em T2, temperatura atual de T2, Velocidade de
A2, Patamar de P2, registro do vacuo atual, elevador ABRE € FECHA e
mensagens diversas (**Patamar**) dentre outras Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
A 2 = 0 6 0 —|2|7|H|G
0610 P2 [=| 0] 0 o0 F 0 1 E
T 2 = 0 9 6 0 V| i2|=|o|o|:[3]|0 A D E
R A M P A %
MENSAGENS

w
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.

A 2 = 0 6 ©0 - 2 7 H G
() s; es () P|l2 | =00 5 8 F 0 1 E
T 2 == 0 9 6 ©0 v i2 | Z|0|0 : 2 8 A D E
P AT A M A R ¢

MENSAGENS

No campo de mensagens, algumas informacdes serao indicadas, e as
mais comuns estao listadas na tabela a seguir. Ex.

M E N S A G E S G E R A | S
R A M P A
AT A M A R

|l I N1 |C|I1|O Q u I M A
S T A R T
S T O P
P O T| E|C| A|O

A U T = L1 | M[(P|E|(Z|A
R/ E C E I | T A - P A D R A O
F E C H A N D O M U F L A

A B R I N D O M U F L A

F A Z N D O VAICIU|O

A U T O S T A R T

- 15 - EXECUTANDO QUEIMA PASSO A PASSO.

Ligue a chave geral item (23). Aguarde que o forno faca as checagens
e realize as configuragdes iniciais.

Acione a tecla LER (07) e escolha o tipo de trabalho (Padrao
Ceramica) acionando as teclas de navegacao (09). Confirme o
processo de leitura acionando a tecla Ler (07) ou a tecla OK (10) para
completar a operacao.
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
" L R R E C E I T A 0 0 0 *
» P A D R A O C ER A M I C A E
P A D R A O P R E N S A D A E
E V O L I T H — 1 0 0 g r ¥
MENSAGENS

Apds a leitura da receita de cerdmica, programe T1=600°C e T2=960°C
conforme ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* T E|P|E/R|A|T|U|/R|A|S (l°e|Cl|) *
T|0 |1 0 6 0 0 E
> T 0 2 = 0 9 6 0 \E/
T 0 3 0 0 0 O
MENSAGENS

O forno iniciarda o aquecimento em busca da temperatura T01=600°C,
onde ficara estabilizado aguardando um comando do operador.

Coloque a peca a ser queimada devidamente acomodada nos pinos
isotérmicos ou outro suporte adequado sobre a manta rigida e esta
sobre a plataforma de queima (32). Em seguida aguarda-se a

temperatura atingir T@1=6002C para dar-se inicio a queima.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
0600 0 0 H G
Flol1|}
- E
T 1. = 0 6 0 0 A D 7
I N 1 C I A R Q U E I M A
MENSAGENS

Com tudo pronto podemos iniciar a queima acionando a tecla (Start)
(04). O sistema automatico do elevador ird cumprir a programacao
determinada na receita padrao ceramica, (1-Min) para fechar a mufla
na fase da secagem Fech.1 (fechar mufla), onde a peca se aproxima
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do calor progressivamente enquanto se mantém a temperatura de
TO1=600C.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
0600 0 0 H G
F 0o 1|E
L
T 1. = 0 6 0 0 A D E
Vv
F E C H A N D O M U F L A
MENSAGENS

Com o forno fechado, o sistema de vacuo sera acionado Bomba ligada
(30). O visor indicara vacuo digital, devendo ficar, no minimo (-20Hg.)
e no maximo (=27Hg.), para que o forno possa operar normalmente.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
Al2|=|0|6]|0 —|2|7|H]|6
0600 P|l2|=|0]o0 3 0 F 0 1 E
T|2|=|0|9|6|0 Vi2|=|0o|o 3 0 A D E
R A M P A ¥
MENSAGENS

Nesta fase, o forno passou de patamar TO1 (mufla aberta) para rampa
TO2 (mufla fechada), aquecendo a 60°C/min até atingir a temperatura
de TO2=960°C, onde deverd permanecer queimando por 30-Seg. PAT-
PO2=(00.30) com vacuo por 30-Seg. VAC-V02=(00.30).

Rampa de aquecimento.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
Al2|=|0|6]|0 -2 7 H G
09589 Pl2|=|0]|0O 3 0 F 0 1 E
T 2 = 0 9 6 0 V| i = 000 3 0 A D E
R A M P A %
MENSAGENS

w
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Patamar com tempos em decrementos.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
Al2|=|0|6]|0 —|2|7|H|6G
0960 P|l2|=|0]0 2 8 F o0 1 E
T|2|=|0|9|6]|0 V|2 = 0:|0 2 8 A D E
P AT A M A R ¥
MENSAGENS

No final do tempo de vacuo a bomba sera desligada e o sistema
aguardara o retorno do AR para a camara, enquanto termina o tempo
de queima. Em seguida, o sistema automatico do elevador dara inicio a
retirada da peca conforme programado na funcao “ABRE-D"(D-
Direto), desligando o sistema de vacuo e abrindo a mufla no final da

queima.
TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
Al2|=|0|6|0 0 0 H G
0 9 2 0 P 2 = = = : = = F 0 1 E
T|2|=|0|9|6|0 V(2 | ===z |m=|m= A D E
A|B(R|I|N|D|O M U F L A ¥
MENSAGENS

Nesta Ultima fase a temperatura abaixa naturalmente até atingir
novamente TO1=600, onde permanecera aguardando a prdéxima
instrucao.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
0600 0 0 H G
Flo| 1|
= E
T|1|=|0o|6|0]|0 A D i
I[N|1|C|I|A|R Q U E I M A
MENSAGENS

w
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- 14 - PRENSAGEM

14-1-> PRENSAGEM PROPORCIONAL.

No i-p’t%O-? a forca aplicada para a injecao sobre a pastilha de

ceramica aquecida é controlada pelo sistema (PP) Prensagem
Proporcional.

Consiste no ajuste continuo do fluxo do material injetado de acordo com
os valores da viscosidade, temperatura, tamanho da peca, dimensao do
canal de alimentacao etc..

Apos todo o material ter sido injetado, é exercida a forca de recalque
durante um tempo de recalque que ird garantir o total preenchimento de
todos os detalhes do molde (anel).

Esta nova tecnologia é utilizada para os mais recentes materiais
ceramicos desenvolvidos para a injecdao baseados em compostos de litio.

Como a forca é aplicada de forma precisa e gradativa, a forca maxima
de injecao pode ser drasticamente reduzida, tornando muito raro o
rompimento do anel.

O mesmo processo pode ser aplicado a todos os tipos de pastilhas com
excelentes ganhos na qualidade dos resultados.
Dois novos parametros sao acrescidos na programacdao de queima de
ceramica prensada para o processo de injecao:

-Forca maxima de prensagem: Forca maxima aplicada apods o final da
injecdo (forca de recalque) ajustavel de 5 a 35 kgf.

-Patamar de recalque PR: E o tempo em que a forca maxima é
aplicada apds a injecao, pode ser ajustada de “©0” a 90 minutos de
segundo em segundo.

Na grande maioria dos fornos de prensagem antigos, a forca de injecao
é fornecida, de forma continua e sem critério, por ar comprimido de uma
fonte externa (compressor) aplicado a um pistdao (cilindro) com area
geralmente de 5cm2.
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O valor da forca de prensagem € indireta e inexatamente expressa pela
pressao do ar, indicada por um mandmetro em kgf/cm?2, atm ou psi e
ajustada manualmente por um regulador de pressao.

Por exemplo, se o0 mandmetro indica 4 kgf/cm?2 (4 atm, ou 57psi) quer
dizer que a forca que esta sendo exercida pelo émbolo sobre a pastilha

de ceramica é de 20 kgf (=4 Kgf/cm?2 X 5cm?2).

Se necessitarmos de uma forca de injecao de 23kgf, é praticamente
impossivel ajustar o regulador manual de pressao para o valor 4,6 atm
ou 65,4 psi em um mandmetro.

Varias marcas de pastilhas de ceramica prensada utilizam como unidade
de forca maxima de injecao kg/cm?2, atm ou psi.

Abaixo temos uma tabela que converte a pressao aplicada sobre um
pistao de 5cm?2 em fornos com tecnologia antiga para tecnologia

utilizada no i press-2 .

FPRESS2 psThO comAR conPriaDe
Kilogr}a{lr;l: forca Kgf / Cm2 Psi

5 1 14,2

10 2 28,4

15 3 42,7

20 4 56,9

25 5 M1

30 6 85,3

35 7 99,6

14-2-> EXEMPLO RECEITA DE PRENSAGEM

Uma receita de prensagem basica € composta por:
- Temperatura de entrada da peca no forno (T1).

- Tempo de entrada da peca no forno (ELEV FECHA).

- Temperatura de queima (T2).

- Tempo de queima (P2).

- Tempo de vacuo (V2).
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- Tempo de recalque (PR).

- Forca de recalque (FR)

- Tempo de saida da peca do forno (ELEV ABRE)

- Podem ainda ser acrescidas outras fungdes como Pré-Aquecimento,
secagem auxiliar e Auto Limpeza.

Descricao:
- Partindo da temperatura ambiente, subir a 700°C (T1).
- Permanecer nesta temperatura até o comando de inicio de processo
(Start).
- Fechar a mufla direto ELEVADOR(D).
- Subir até 925°C (T2) com uma velocidade de aquecimento de
45°C/min (A2).
- Permanecer nessa temperatura por 15 minutos (P2).
- Ligar o vacuo no fechamento da mufla e o manter ligado até o final
do processo de injecao.
- Apds terminado o tempo de patamar (P2), iniciar a prensagem.
O tempo de prensagem € o tempo decorrido desde o inicio da
prensagem até o material ter preenchido totalmente o molde (anel) e a
forca ter atingido o valor definido para forca de recalque. O tempo de
prensagem é determinado pelo equipamento, levando em conta fatores
como: forca de recalque, numero e tipo das pastilhas utilizadas,
temperatura, canal de injecao etc..
De uma forma geral, o tempo de prensagem pode variar de (1) a
(3) minutos.

- Terminada a prensagem, iniciar o tempo de recalque (PR) de (30)

segundos.
- Terminado todo o processo, abrir a mufla em um (1) minuto.

EXEMPLO DE RECEITA DE PRENSAGEM

Forca de recalque

TEMPERATURA To1 | To2 | To3 | To4 ol
S 700 | 925 0 0 16
VELOCIDADE AO1 | AO2 | AO3 | AQ4 |TemPe derecalque
°C / min 60 45 0 0 00:30
PATAMAR PO1 | PO2 | PO3 | P04 | PRE-GUEIMA
min / seg. ABERTO | 15:00 | 00:00 | 00:00 00:00
4 ELEVADOR
VACUO Vo1 | Vo2 | VO3 | Vo4 | .- .
min / seg. ABERTO | 15:00 | 00:00 | 00:00 | Direto 1
m ,
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T02=925 °c
PO2=15min

A02= 45°c/min

TOo1= 700 °c LEGENDA

CURVA DE AQUECIMENTO

— — — CURYA DD VACUO
Curva de Prensagem

14-3-> INICIANDO A PROGRAMAGAO - RECEITA DE PRENSAGEM.

Acionando a tecla LER (07). O sistema nos pergunta que tipo de
trabalho desejamos: queima de ceramica, queima de prensada. Através
das teclas de navegacao (09), escolha Padrao Prensada, confirme a
opcao acionando a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
e L R R E C E I T A 0 0 0 *
P A D R A O C ER A M I C A E
» P A D R A O P R E N S A D A E
E V O L I T H — 1 0 0 g ( C ) ¥
MENSAGENS

Apdés a confirmacdo da leitura, o sistema volta para a tela de
monitoracao geral, indicando no campo de mensagens 0 nome ou 0
codigo da receita desejada, conforme Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0 0 2 7 0 0 H G
E
F|o |18
T|1|=|0|0|2]|o0 A D 5
E C = 0 0 0 P — P A D R A O P R E N
MENSAGENS
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14-4-> Ajuste das temperaturas: 701, T2, To3, To4.

Acione a tecla TEMP(19). O visor mostraréa as temperaturas
programadas na receita padrao de fabrica. Com as teclas de navegacao
(09), pode-se mover a barra de rolagem para visualizar a proxima
temperatura.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
* T E P ERA T UR A S (|[°]c|) *
» T 0 1 = 0 0 2 o 2
- £
T 0|2 — 0 0 2 o o
T 0 3 = 0 0 0 O
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao (09) e mova o cursor sobre
o campo TO1l. Digite no teclado numérico (12) a temperatura de

700°C.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
» T E P E R A T UIR A S HEIE=E "
» T 0 1 — 0 7 0 0 E
N E
T|0 |2 — 0 0 2 0 5
T 0 3 = 0 0 0 O
MENSAGENS

Proceda da mesma maneira para com a temperatura TO2 e digite
9250°C.

TEMPERATURA MONITORAGAO Vic | Kgf.
* T E P E R A T UR A S (|o]ec]) *
T 0 1 = 0 7 0 0 -
» T 0 2 = 0 9 2 5 \E,
T 0 3 = 0 0 0 O
MENSAGENS
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As temperaturas TO3 e TO4 nao serdo utilizadas, portanto o valor das
variaveis deverdo estar em “0".

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
* T|E|P|E|R|A|T|U|R|A|S (2] C|) *
E
T|0 |2 = 0 9 2 5 L
- E
0| 3 —- 0 0 0 0O 5
» T 0 4 — 0 0 0 O
MENSAGENS

VELOCIDADE - A9l
OBS:- Lembramos que para receitas de prensada a velocidade
AO@1l entre a temperatura ambiente e TO1 é fixa em 60°C/minuto.

14-5-> Ajuste da velocidade, AO2, AO3, AO4.

Acione a tecla VEL(20). O visor mostrara as velocidades programadas
na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
» V| E|lL|o|c|li|D|.|¢|e|lc|t|m|1]|N|) e
> A 0 2 — 0 6 0 f
— E
A 0 3 — 0 0 0 5
Al 0 4 — 0 0 0
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao (09) e mova o cursor sobre
o campo A@2. Digite no teclado numérico (12) a velocidade de
45°C/min. Conforme Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vic I Kgf.
* v|e|v|oleli|o].¢lelelr|m|i|n]) *
» Al0]|2 — 0|45 E
i E
A 0 3 - 0 0 o0 E
A 0 4 — 0 0 o0
MENSAGENS
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Da mesma forma como nas temperaturas, as variaveis de velocidade de
aquecimento A@3, AO4 deverdao assumir valor “0” quando nao
utilizadas.

14-6-> AJUSTE DOS TEMPOS DE QUEIMA - P02, PO3, PO4

OBS:- Os tempos de queima sao indicados em minutos e segundos:
(00:30) correspondem a trinta segundos; (05:35) correspondem a 5
minutos e trinta e cinco segundos. Lembramos que T1 é a temperatura
do forno com a mufla aberta; ndo ha contagem de tempo.

Ajuste do patamar, PAT. PO2.
Acione a tecla PAT(16). O visor mostraréa o tempo de queima
programado na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* T E M P O Q U E I M A (M I N|.|) =
» P 0 2 = 0 1 0 o f
- 3 E
P 0 3 —- 0 0 : 0 0 5
P 0 4 — 0 o 0 o
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo PO2. Digite no teclado numérico(12) o tempo de (15:00)
min, confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Viac I Kgf.
* T E M P O QU |E|1 |[M[A | (|M|1 | N[.]|) =
» P 0 2 = 1(5|:|0|0 =
— " E
P 0 3 — 0 0 : 0 o <
P 0 4 — 00 : 0 O
MENSAGENS

Os patamares PO3 e PB4 ndo estdo sendo utilizados, portanto deverao
assumir valor “0".
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14-7-> AJUSTE DOS TEMPOS DE VACUO - V02, VO3, Vo4.

Acione a tecla de VACUO(15). O visor mostrard o tempo de vacuo
programado na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* T E M P O V A C U O (/™M1 | N| .| ) =
» V 0 2 = 0 1 : 0 0 £
- E
vV 0 3 — 0 o 0 o <
vV o0 4 = 0 0 : 0 0O
MENSAGENS

Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo VO2. Digite no teclado numérico(12) o tempo de (15:00)
min. Confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* T E M P O v A C U O (M I N . ) %
E
» V 0 2 — 1 5 : 0 0 L
- E
v o0 3 — 0 0 0 0 v,
v 0 4 — 0 0 = 0 0
MENSAGENS

14-8-> PROGRAMANDO O ELEVADOR - ENTRADA / SAIDA

O fechamento e a abertura da mufla podem ser programados
independentemente. Ex: FECHA em 1 minuto e ABRE de forma
continua sem paradas.

Acione a tecla ELEV.(11). O visor mostrara os tempos de elevador
Abre e Fecha programados na receita padrao de fabrica.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
A e A k3 E 3 E L E Vv A D (0] R E 3 B3 A E 3 A
E
F E C H A ( D ) M D M I N (0 o0 )|,
A B R E ( D ) M D M I N ( 0 0 ) 5
MENSAGENS

w
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Em seguida, acione as teclas de navegacao(09) e mova o cursor sobre
o campo ABRE na funcdo (min@@) e digite (1). Confirme com a tecla
OK(10) o tempo de abertura da mufla em (1 minutos). Apds a

confirmacao, o item selecionado deverda ser escrito ao lado da
mensagem ABRE(01).
TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
A N £ 3 AN e 3 E L E A" A D (0} R E 3 e 3 E 3 3 E 3
F E C H A ( D ) M D M | N ( 0 0 ) E
A|B|R|E|(|O]| 1]) M D M I N ( 0 1 ) 5
MENSAGENS

Na posicao (M) manual, ndo havera a contagem de tempo para o
abertura e fechamento. Nesta opcao, o elevador s6 se movera através
do acionamento manual feito pelo operador, nas setas de comando
manual (1 e 2).

Na posicao (D)direto, o elevador se movera de forma continua sem
intervalos, até completar o percurso total nas duas opcdes, ABRE e
FECHA.

Programando parametros exclusivos do processo de prensagem:
- Ajuste da forca maxima de prensagem de 05 a 35 Kgf.

- Ajuste do Tempo de recalque de (00:01) a (90:00) minutos.

14-9-> PROGRAME A FORCA MAXIMA DE PRENSAGEM

Acione a tecla MENU (05). Em seguida insira o valor 16Kgf, utilizando
o teclado numérico (12). Confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
ks £ A E g A E g A M E N U E 3 A s A A A A
> P R E N S A K G F — 1 6 E
0O F F S E T T E M P — 4+ 0 0 E
V
A U T O L | M P E y4 S | M
MENSAGENS
V//4 ,
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14-10-> PROGRAME O TEMPO DE PRENSA - RECALQUE

Acione a tecla “Prensa” (17). Em seguida, insira o tempo de recalque
(90:30) segundos, utilizando o teclado numérico (12). Confirme com

a tecle Ok (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
* P R E N S A G E M (|| 0| N| .| *
T E M P O = 0o 0 : 3 o0 E
E
V
MENSAGENS

Finalizada a programacao, vamos gravar a receita: Acione a tecla
GRAVAR (08). Estabeleca um numero de cédigo que pode estar entre

(001) a (999), e se desejar um nome, insira através do teclado

alfabético virtual

como ja descrito anteriormente no

item gravar

receitas. Para finalizar, acione novamente a tecla GRAVAR (8). Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
clo|no|1|e|0]: 0 2 5 G|R|[A|V|A
N O M E PIR|E|N|S|A|[D|[A|=]1 =
AlB|c|p|E|F|Ge|H|1|JdJ]||L|M (Y| 7| —|#+|= 5
N O P Q R S T U V W X Y Z : % | < |>
MENSAGENS
OPERACAO:

m

EDG

-Devido a variedade de tipos de pastilhas
existentes e as diversas técnicas de
preparacao e injecao, aconselhamos ao
usuario seguir as instrucdes de uso do
fabricante da pastilha a ser injetada.

CUIDADOS IMPORTANTES
NA OPERACAO:

-A altura do conjunto anel, émbolo e pastilhas
ceramicas nao deve exceder 85mm. A ndo
observancia desse item causara graves danos
ao equipamento, invalidando sua garantia.
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-Coloque o émbolo de injecdo sempre com a marca de posicao para
cima. Isso evita que o émbolo fique grudado na haste de injecdo no
interior da mufla na proxima prensagem.

- 16 - FUNCOES AUXILIARES (MENU)

16-1-> MENU

A tecla MENU (05) permite o acesso ao sub grupo de fungdes internas
Uteis. Estas nao fazem parte dos parametros de receitas normais, mas
complementam os recursos disponiveis no equipamento.

16-2-> PRENSA KGF

Define o valor da forca de recalque a ser aplicada apos a prensagem. E
expressa em quilogramas forca (Kgf). Pode assumir valores de 03 a
35Kdgf.

16-3-> PRENSA AUTO -> SIM ou NAO

Define o tipo de sistema operacional na qual o forno vai trabalhar,
independente das receitas ja gravadas. Caso esteja configurado Prensa
Auto ( SIM ) o sistema ira trabalhar na forma INTELIGENTE, onde o
pistao monitora a viscosidade da pastilha, e calcula o tempo de patamar
necessario para o ponto ideal de prensagem. Se estiver configurado
Prensa Auto ( NAO ) o sistema ird trabalhar na forma CONVENCIONAL
cumprindo a receita padrao sequencial programada pelo operador, igual
aos fornos similares de mercado. Para programar acione a tecla MENU
(5) e navegue com as teclas (9) ajustando a funcao desejada.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
H | e | M | M M N W M E N U W oM | e | e e W W
» P R E N S A AU T O = S I M I E
A N E L P R E N S A G|E M . . . E
0 F F S E | T T E M P . —_ + 0 0 X
MENSAGENS

w
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16-3-> ANEL DE PRENSAGEM -> 100 ou 200 gramas

Define o tamanho do anel a ser utilizado, 100 ou 200 gramas onde o
sistema ird ajustar o tempo necessario para a massa utilizada na
gqueima. Sai de fabrica configurado para 100 gramas. Para programar
acione a tecla MENU (5) e navegue com as teclas (9) selecionando a
funcao desejada.

TEMPERATURA MONITORACAD Vac | Kgf.
e W | W W W | e | W M E N u e de | e | e | e | e | e
| A N E L P R E N S A G E M I E
0O F F S E T T E M P m— 0 0 E
A u T 0 L | M P E £ — S | M %
MENSAGENS

Navegue com as teclas (9) selecionando o anel desejado e confirme
com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
T A M A N H O D © A N E L
E
L
E
1 0 0 g 2 0 0 g \
MENSAGENS

16-3-> OFFSET TEMP

Esta funcao permite ao operador alterar a temperatura final do forno,
em (+60°C) ou (-60°C) num total de 120°C. Este ajuste é feito por

software nos casos em que o forno aparenta estar acima ou abaixo do
ponto ideal de queima.

A temperatura do forno é calibrada de fabrica no centro térmico da
mufla. No entanto, pode-se fazer um pequeno ajuste para mais ou para
menos, ajustando o valor do conteldo da varidvel chamada OFFSET
TEMP. Quando o operador verificar que o valor da temperatura esta
acima do ideal, o valor deve ser negativo Ex.(-5). Quando o valor for
abaixo do ideal, o valor deve ser positivo Ex.(+5). Para realizar o
ajuste, basta acionar a tecla MENU (05). O cursor ficara piscando no
primeiro campo KGF. Mova o cursor utilizando as setas de navegacao

w
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(09) para a proxima funcao OFFSET-TEMP; em seguida, Insira o valor
desejado através do teclado numérico (12) e mude de sinal positivo
(+) ou negativo (-), através das setas de navegacao horizontal (09).
Confirme a opcao com a tecla OK (10). O ajuste sera completado. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
E 3 e 3 E 3 E 3 E 3 e 3 E 3 M E N U e 3 £ 3 E 3 E 3 E 3 A E 3
»| 0| F|E|S|E|T T E M P = + 0 5 E
Alu|(T|oO L I M P E Z S I M E
L AV A G E M A R G —_ N A O I ¥
MENSAGENS

16-4-> AUTO-LIMPEZA

Esta funcao ocorre no final das queimas quando programada na listagem
do MENU principal tecla(05). Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
£ 3 e 3 € 3 e 3 E 3 e 3 £ 3 M E N U e 3 A e 3 E .3 * E 3 E 3
» A U T O L I M P E Z — S I M I E
L AV A G E M A|lR|G|. |= N A O £
R E S F R R|A|(P|I|D|O|= N A O ¥
MENSAGENS

Ela estd configurada de fabrica para realizar a Auto-limpeza em
automatico no final de todas as queimas. Caso queira desligar esta
funcao, utilize as teclas de navegacao (09), setas horizontais, para
mudar a opcdo alternando entre (SIM) ou (NAO) e confirme com a
tecla OK(10) na listagem do MENU. Durante o processo de limpeza que
levara aproximadamente 30 segundos, pode-se observar no visor uma
barra sendo preenchida, indicando o tempo decorrido,conforme EX.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
dH | N ¥ A U T O L 1 M P E Z A A N H
E
L
E
V
MENSAGENS

w
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OBS:- Este sistema foi desenvolvido para promover a limpeza interna
da mufla, prolongando a vida util de seus componentes.

16-5-> CONTRASTE DO VISOR

Acione a tecla MENU (05) através das setas de navegacao (09). Mova
o cursor para a funcao CONTRASTE e confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
| N N e N N W M E N U B | A N e A N N
» C O N T|R|A|S)|T|E E
| D 1 O M A E
D E F A U L T F A B R I cC A ¥
MENSAGENS

Agora, ajuste a intensidade de contraste do visor desejada para mais ou
para menos, através das setas de navegacdao horizontal (09).
Confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORAC[\O Vac I Kgf.
B | e | e | e C ONT R A S T E B | N | e | e | e
E
L
0 7 0 % E
vV
- +
MENSAGENS

16-6-> AJUSTE DO IDIOMA

Acione a tecla MENU (05) e através das setas de navegacao (09).
Mova o cursor para a funcao IDIOMA e confirme com a tecla OK (10).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
£ 3 E 3 € 3 E 3 E 3 e 3 E 3 M E N U e 3 £ 3 e 3 E 3 e 3 E 3 E 3
| D I O M A E
D|E|F|A|U|L|T FlA|[B|R|I|[C|A E
T|E|C|N|I|C|O %
MENSAGENS

w
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Agora, ajuste o idioma desejado, através das setas de navegacao

vertical (09). Confirme a opcao com a tecla OK (10).
TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
R I R R | D | O M A A e N N N ¥
P O R T Uu G U E S E
E S P A N H O L E
E N G L I S H %
MENSAGENS

16-7-> DEFAULT DE FABRICA.

Esta rotina restaura as configuracoes originais de fabrica quando o forno
perde os dados armazenados na memoria, por motivos de ruidos na
rede provocados por falta de aterramento, instalacao inadequada como
uso de adaptadores em tomadas, oscilagcbes constantes da tensao,
sobrecarga de fiacdo, entre outros. Esta opcao s6 devera ser utilizada
como recurso técnico de emergéncia pois, uma vez restauradas as
configuracoes originais, apagara as configuracdes atuais ajustadas pelo
cliente. Para recuperar os dados proceda da seguinte forma.

Acione a tecla MENU (05). Selecione a opcao Default-Fabrica na
listagem através das teclas de navegacao (09). Confirme com a tecla
OK (10). EX.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
2 E 3 E 3 E 3 e E 3 AN M E N U 3 e E 3 e E 3 E 3 E 3
» D E F A U L T Fla|lB(R|1|Cc|A E
T |E|Cc|N]| 1 o E
V
MENSAGENS

Caso tenha certeza que deverd recuperar os dados, utilize as teclas de
navegacao (9) e mude para a opcao (SIM). Confirme com a tecla OK
(10) para executar a rotina conforme EXx.

TEMPERATURA MONITORA(;AO Vac |/ Kgf.

D E S E J A R E S T A U R A R A S
C 0 N F | G U R A C (8] E S D E E
F A B R | C A ? E
A3

S | M N A (0]
MENSAGENS
V//4 ,
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16-8-> MENU TECNICO

Estas fungdes de ajustes destinam-se aos usuarios técnicos, centros de
servico ou a pessoas devidamente autorizadas pela EDG, conforme
orientagcao técnica qualificada. Estes poderao monitorar e alterar os
parametros internos de controle, caso seja necessario. Estas funcgoes
serao liberadas através de SENHAS e CONTRA SENHAS, fornecidas com
acompanhamento técnico da fabrica.

TEMPERATURA MONITORA(;I"\O Vac I Kgf.
3 e 3 e e 3 e e 3 A M E N U e 3 e k3 A k3 - E 3
I D 1 O M A E
L
D E F A U L T F|A|B|(R|I1I|C|A 5
» T E C N 1 C O
MENSAGENS
TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
e | e | e | e | e | e | e S E N H A s | e | e | e | N | e
E
L
( ) E
b
MENSAGENS

OBS: Esta rotina destina-se ao uso exclusivo do pessoal técnico.
Para maiores detalhes, solicite informagdes na fabrica sobre
MANUAL TECNICO DE MANUTENCAO.

16-9-> FUNCAO DEL - (14)

Esta tecla apaga o contelddo das varidveis, bem como receitas
inteiras, e também retrocede o Uultimo digito inserido errado, no
momento da escrita no teclado virtual. A seguir vamos apagar uma
receita chamada OPACO do banco de dados geral. Acione a tecla LER
(07) e mova o cursor para o nome da receita a ser apagada, através
das teclas de navegacao (09). Ex.

TEMPERATURA MONITORACAD Vac I Kgf.
* L E R R E C E 1 T A : 0 0 0 En
A D R A O P R E| N /S A D A ]: E
v 0o L 1 T H — 1 0 o0 g r E
S 0o 1 — O P A C O { c | v
MENSAGENS

w
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Em seguida, acione a tecla DEL (14). Uma tela de confirmacao sera
escrita no visor. Mova o cursor para a opc¢ao (SIM) através das teclas
de navegacao (09) e confirme a operagao com a tecla OK (10) Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
E I A P A G A R R|E|C|E I T A 2 *

O P A C O E
L
E
V

S I M N A O
MENSAGENS

16-10-> FUNCAO - START/STOP - (04)

Esta tecla tem dupla funcao, iniciar ou interromper a queima, sendo que
para iniciar é preciso que o forno esteja na temperatura de entrada da
peca TOl. Para interromper, é necessario que a queima esteja em
andamento. Uma mensagem sera escrita no visor quando a funcao for
ativada, e a temperatura retorna para a programada em TO1.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
Al1|=|0o|6]|0 0 0 H G
0942 P | s e | | s | F o 1|E
T /1 = o0 6 00 | = == | B = = A D E
S T o P *

MENSAGENS

16-11-> FUNCAO AUTO-START - (03)

Esta tecla permite a partida da queima em automatico logo que o
equipamento é ligado ou no final de cada queima, antes da temperatura
retornar ao ponto inicial em TO1. Para isso, é necessario que a peca a
ser queimada ja esteja posicionada sobre a plataforma de queima na
bandeja do elevador. Em seguida, acione a tecla Auto-Start (03) para
o sistema operar automatico. Neste momento uma mensagem sera
impressa no visor (AUTO START) indicando o inicio de funcionamento.
Caso queira interromper esta funcao, basta acionar a tecla Auto-Start
(03) novamente.

w
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0027 e

F o0 1 E

T 1 — ©o 6 0 0 A D 5

A U T o0 S T A R T ;

* Subindo para T1 MENSAGENS

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0910 e e

F o0 1 E

— E

T /1 = o 6 o0 o0 A D +

A U T O s | T|AaA|R|T

+ Descendo para T1

MENSAGENS

16-12-> COMANDO MANUAL DO ELEVADOR.

As teclas ABRE (02) e FECHA (01) do painel,

ELEVADOR . ~
acionam manualmente o elevador e sobrepoem as
funcdes automaticas programadas na tecla ELEV.
(11). Estas teclas funcionam como uma chave

interruptora. No primeiro toque LIGA e permanece

ativada, no segundo toque DESLIGA e permanece desativada.

16-13->TECLADO VIRTUAL

Este teclado sé sera visualizado quando acionada a tecla GRAVAR (08).
O objetivo é poder inserir e alterar letras e simbolos alfabéticos aos
NOMES das receitas a serem gravadas. Quando for necessario utilizar
numeros em nomes de receitas utilize o teclado numeérico (12) para
mesclar nimeros, letras e simbolos. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Viac I Kgf.
clo|lb|i1|e]|o 0 o0 1 G|R|A|w|aA
N O M E DI E|(N|T|I1|[N|[A|=]|2 2
A B C D E F G H I J K 1L M (Y |7z|=—|#+|= \E,
N|o|P|la|R|s|T|lu|v iw|x|Y|Zz]|= , % < >
MENSAGENS

Acione a tecla GRAVAR(08)e observe o visor.

w
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TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.

clo|b|i1]|e|o]: 0 0 O G|R|A|Wv|aA

N O M E 2

A B C D E F G H I J K 1L M (|r|7]|=|+ =]

N|lo|lP|a|R|s|T|u|viw|x|Y|z|=»|.]|,]|:|%|<|>
MENSAGENS

A seguir, daremos um exemplo de como inserir o nome OPACO via
teclado virtual. Utilize as teclas de navegacao (09) e mova o cursor
sobre a letra (0). Confirme esta opgao acionando a tecla OK (10). A
primeira letra sera escrita apdés o campo (NOME:O). Proceda da mesma
forma com as outras letras até completar o nome todo, que podera
atingir no maximo 15 caracteres.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac | Kgf.
C O D | G O 0 0 1 G R A V A
N O M E 0 £
A B C D E F G H I J K L M ()| 7] = |#+|= 5
N O P Q R S T U V W X Y Z 5 - s Y| < | >
MENSAGENS
TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
clo|bp|i1]|e]|o 0o 0 o G|R|A|[V|A
N O M E o P A =
A B| c|pD|E|F G H 1|J K L M C(|)Y | Z| = |+ |= \E',
N|lo|P|la|R|s|T|u|v iw|x|Y|Zz|»|.|,|:|%|<|>
MENSAGENS
TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
clo|bp|i1]|e]|o 0o 0 o G|R|A|[V|A
N O M E o|lp|Aa|clB =
A B C D E F G H 1 J K L ™M C(|)Y | Z| = |+ |= \E',
NIl P | a|R|s|(T|u|v iw|x|Y|Zz|=|.|,|:|%|l<|>
MENSAGENS

16-14-> TELA INICIAL (06)

Esta tecla tem como fungao retornar a tela de monitoracao principal,
sempre que se deseja sair de qualquer funcao sem alterar seu conteudo.

w
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E muito utilizada quando estamos apenas checando a programacgao de
uma receita e ndo foi necessario alterar nada, entao retorna-se a tela de
monitoracao geral, através da tecla de funcao tela inicial (06).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0620 0 0 H G
E
F 0 3|pF
T|1|=|0|6|2|o0 A015
R|E|c|=|0o|o|1|c|—-|Oo|P|A|]C|O

MENSAGENS

16-16-> PROTECAO DO SISTEMA - POSICAO DE REPOUSO

Apos 5 minutos sem operacdao seu equipamento entra em posicao de
repouso. A mufla fecha-se automaticamente acionando o sistema de
elevador ao ponto de repouso a uma altura aproximada de (5
centimetros distante da mufla), permanecendo assim até a préxima
gueima, quando o elevador devera ser acionado para descer. Um alarme
sonoro avisara ao operador que a funcao serd ativada, enquanto a
mensagem “PROTECAO” serd impressa no visor. Este procedimento
ajuda a economizar energia, protegendo o equipamento, e evita o
aquecimento desnecessario do ambiente. Caso ndo queira que esta
funcdo seja habilitada, basta deslocar o elevador da base (1
centimetro) no sentido fechar (subida) para a funcao ser desativada.
Lembramos que este sistema foi criado para manter a integridade dos
componentes elétricos e eletronicos, prolongando sua vida util.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
060 1 0 0 H G
F o 1|E
L
T 1 = 0 6 0 0 A D E
vV
P/R|O|T|E|(C|A|O

MENSAGENS

16-17-> TOTALIZADOR DE HORAS DE PROCESSO

O forno estd equipado com um dispositivo que soma as horas de
queima. A partir do momento em que a tecla Start/Stop é acionada, o
tempo de utilizagdo é armazenado em um reldgio interno. Este

w
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dispositivo & importante para o controle de vida util da mufla e demais
pecas de reposicdao. O acesso a esta funcao esta restrito ao uso técnico.

16-18-> TOTALIZADOR DE CICLOS DE QUEIMA

Este equipamento estd dotado com um dispositivo que soma o numero
de queimas executadas, visando concentrar informagdes de uso
repetitivo para analise de durabilidade das pecas e acessorios utilizados
no forno. O acesso a esta fungdo esta restrito ao uso técnico.

16-19-> FUNCAO NIGHT

Esta rotina coloca o forno para dormir no final do dia, mantendo a mufla
aquecida a 100°C durante a noite, evitando que penetre umidade no
interior da camara. O elevador é recolhido a posicdo de pré-queima,
semi-fechado durante todo o tempo em que a fungao estiver ativada,
evitando perda de calor e consumo de energia desnecessaria. Esta
funcao sb sera ativada se o forno estiver mantendo patamar T1 com o
elevador na base.

Para entrar nesta funcao, acione a tecla NIGHT(13). O set-point T1
passara a indicar (100°C), resfriando a mufla a esta temperatura. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0 0 H G
0600 SRR
T|1|=|0|1|0]|o0 A D \E/
EIN|T|R|A|N|D]|O E M N|1|G|H|T

MENSAGENS

Enquanto o forno estiver nesta funcao (estabilizado em 100°C), o
forno estard inoperante, ndao permitindo nenhum outro comando. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Viac I Kgf.
0101 0 0 H G
Flo| 1|
— e
T|1|(=|0o|1|0 |0 A D 5
N I G H T
MENSAGENS

w
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Para sair desta funcao, acione a tecla NIGHT(13) novamente. O set-
point T1 voltara a indicar (600°C) utilizado na ultima receita, liberando
o sistema para a proxima queima. Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
0100 0 0 H G
e
F o 1|,
— E
T(1|=|0o|6 |00 A D 5
S(A[I|[N[D|O D O N I G H T
MENSAGENS

16-20-> SECAGEM AUXILIAR

Esta funcdo auxilia na secagem de pecas maiores ou com Varios
elementos, pois nos permite posicionar a bandeja do elevador (33) na
altura que acharmos mais adequado para a secagem. Mova o elevador
utilizando as teclas (1 e 2) do elevador manual, para o ponto desejado.
Em seguida, programe o tempo de secagem (10:00) minutos na tecla
SECAG (21). Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
T e|lm|P|oO s|eE|lc|lalc|E|Mm (' mMm 1 N )
E
L
s|Elc|la|lGc| E|Mm — 1 0 0 o \E,
MENSAGENS

Agora com tudo pronto, inicie a queima acionando a tecla START (04) e
observe a contagem do tempo de secagem em andamento. No final
deste tempo, o elevador iniciard seu percurso, obedecendo os

parametros de sua programacdo, previamente ajustados na tecla
ELEV(11). Ex.

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.

060 1 A|l1|=|0|6|o0 0 0 H G
Pl |mm=|s]| 2 |=]|= F o 1|E
L
T|1|=|0 0o o V| [ | ==|=]|72]|=]|= A D E
v

S E C A G E M = 0|9 | :|[5 |8
MENSAGENS
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- 17 - ALARMES E MENSAGENS :

Para evitar danos ao equipamento e erros de programacgao, Vvarios
dispositivos de seguranca atuam na prevencao de falhas no sistema. As
mensagens e os codigos de erros serao indicados no visor. EX.

ERRO-001 - “Falha no termopar” (sensor de temperatura).

O visor mostrara o codigo e a mensagem do erro e abortarad o processo
em execucao. Um alarme sonoro sinalizara a falha. Estas mensagens
serao compostas e escritas no formato de 4 linhas no display.

ERRO:001 - TERMOPAR DANIFICADO, CONTATE
ASSITENCIA TECNICA (OK).

TEMPERATURA MONITORACAO Vac I Kgf.
E R R O : 0 0 1 * T E R M O P A R *
T E R M O P A R D A N I F I A D O =
clo|N|T|Aa|c|T]|E A|ls|s|i|s|T|E|N|C|I1]|A 5
T|E|c|N|I1|C|A (|o| K |)
MENSAGENS

ERRO-002 - “Elevador Fecha” - Obstrucao.

Indica que o movimento do elevador no sentido de fechar a mufla foi
obstruido por algum objeto, impedindo seu curso total. Também pode
ter ocorrido uma pane elétrica. Neste caso, procure a rede de servicos
autorizada.

ERRO-003 - “Elevador Abre"” — Obstrucao.

Indica que o movimento do elevador no sentido abrir a mufla foi
obstruido por algum objeto, impedindo seu curso total. Também pode
ter ocorrido uma pane elétrica. Neste caso, procure a rede de servicos
autorizada.

ERRO-004 - “Velocidade de aquecimento igual a zero”.

w
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Indica que algum campo de velocidade assumiu conteldo zero nao
permitido quando existe temperatura programada. Para corrigir o
problema, acione a tecla de velocidade VEL.(20) e digite um valor
diferente de zero.

ERRO-005 - “Temperatura zero”

A temperatura nao pode ser zero para velocidades programadas.
Verifique se T1, T2, T3, T4 estao com zero programado e corrija o valor.
Se as velocidades estiverem programadas e nao forem utilizadas,
deverao estar em zero.

ERRO-007 - “Alteracao da receita padrao”.

O campo da receita padrao nao pode ser alterado. Grave a nova receita
em outra posicdo disponivel no banco de dados, de (001) a (999).

ERRO-008 - “VACUO". Nao foi possivel formar vacuo.

Verifigue mangueira, fiacdo e tomada da bomba de vacuo; anel de
vedacao da bandeja do elevador queimado, cortado, sujo.
Se o problema persistir, procure o centro de servigo mais proximo.

ERRO-009 - “VACUO". Nio foi possivel desfazer o vacuo.

Retire do forno a mangueira da bomba de vacuo e verifique se a
indicacao de vacuo é menor ou igual a (-1).
Se o problema persistir, procure o centro de servico mais proximo.

ERRO-010 - “Versao de Software incompativel”

A atualizacdo da versdao de programa é incompativel com este produto.
Atualizacdo nao autorizada. Solicite informacodes junto a fabrica.

ERRO-011-"VACUO". Houve perda de vacuo durante o processo.

Verifigue a integridade do anel de vedacao da bandeja do elevador,
gueimado, cortado ou sujo. Verifique furos ou instalacao inadequada das
mangueiras e filtro de ar da bomba de vacuo. Bomba desconectada.
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Se o problema persistir, procure o centro de servico mais préoximo.

ERRO-013 - “"TEMPO DE PATAMAR"”. Programacao invalida.

O tempo de PAT2 deve ser maior que o tempo de prensagem. Este valor
deve ser pelo menos 10 segundos maior que o tempo da prensagem.

ERRO-014 - “"PRENSA"”. Programacao invalida.

O tempo de VAC2 deve ser igual ao tempo de PAT2, ou seja, tempo de
vacuo e de patamar devem ser iguais para receitas de prensagem.
Confira e corrija os valores de programacao do PAT2 e VAC2.

ERRO-016 - “"NIGHT"”. Tentativa invalida.

A funcdao NIGHT sé podera ocorrer na seguinte fase do processo: a
temperatura deve estar mantendo patamar T1 com o elevador na base.
Qualquer outra opcao sera recusada e sinalizada por um bip quando a
tecla for acionada.

ERRO-017 - “"COMUNICAGCAO FALHA". Perda de sincronismo.

Nao foi possivel comunicar-se com a base do forno ou com
equipamentos externos via serial. Verifigue os cabos, conectores,
endereco logico de acesso, configuracao da porta de comunicagao (COM-
1) a (COM-4), configuracdao da porta USB / SERIAL virtual quando
utilizar este tipo de conversor.

ERRO-018 - "PRENSAGEM"”. Tempo minimo para prensagem.

Na programacao do tempo de prensagem chamado tempo de recalque
nao é aconselhavel valores menor que 30 segundos, em funcdo das
rotinas de seguranca que atuam no sistema de controle. Tempo muito
curto podera ser interpretado como falha de prensagem.

ERRO-024 - "SENHA"”. Senha invalida.

A senha de acesso a esta funcdo esta incorreta, tente novamente.
Se o problema persistir, procure o centro de servigco mais proximo.
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ERRO-025 - “"CALIB". Erro na calibracdo do termopar.

O sistema detectou que a escala de temperatura esta fora da faixa de
atuacao do termopar. Verifique valores abusivos no ajuste de OFFSET de
temperatura; verifique deformagdes na ponta do termopar.

Se o problema persistir, procure o centro de servico mais préximo.

ERRO-026 - “"CRC". Falha nos parametros de controle.

O sistema de seguranca detectou perda nos parametros de controle;
verifique o cabo de alimentacao, tomadas, aterramento, condicoes
elétricas atuais do relé térmico de partida da bomba de vacuo, mal
contato em fiagOes e disjuntores de bancada.

Se o problema persistir, procure o centro de servico mais préximo.

ERRO-028 - “"PAT2"”. Programacao invalida.

O tempo minimo de programacao para o patamar PAT2 é de 30-
segundos quando utilizar receita de prensagem. Verifique e corrija a
programacao.

ERRO-029 - “"DISCO”. Memoria cheia.

A memodria do sistema funciona como um HD semelhante aos
computadores convencionais, armazenando o sistema operacional,
parametros de processamento e banco de dados das receitas. Quando
iISSO ocorrer apague receitas que nao estao sendo mais utilizadas,
liberando, desta forma, espaco fisico no HD.

Se o problema persistir, procure o centro de servico mais proximo.

ERRO-030 - “"TEMPE". Temperatura atual maior que T1.

Para iniciar uma queima de sinterizagdo € necessario que a temperatura
atual do forno esteja igual ou inferior a temperatura programada em T1.
Corrija a programacao de T1 ou aguarde o resfriamento do forno para
uma temperatura inferior a T1.
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ERRO-031 - "PRENSA"”. O é&mbolo nio se movimenta.

O sistema do émbolo ndao se movimentou corretamente. Verifique a
acomodacao e centralizacdao do conjunto de anel e émbolo na bandeja
do elevador; verifique queda de pressao e de vacuo durante o processo.
Se o problema persistir, procure o centro de servico mais préximo.

ERRO-032 - "PRENSA". Pistao ou bomba com vazamento.

Ocorreu vazamento no conjunto do pistao ou no conjunto da bomba de
vacuo. Verifiqgue a mangueira e filtro da bomba; verifiqgue também a
altura maxima de (85mm) para o conjunto de anel e émbolo a ser
gueimado; verifique o anel de vedacao da bandeja do elevador.

Se o problema persistir, procure o centro de servico mais préximo.

ERRO-033 - “WACUO”. Vacuo muito baixo para prensagem.

Vacuo muito baixo para prosseguir com receitas de prensagem; risco de
danos mecanicos no conjunto do elevador. Verifique pequenos
vazamentos em mangueiras, filtros, anéis de vedacao da bandeja do
elevador. Verifique também as condicdes atuais de sua bomba de vacuo,
ela devera ter capacidade suficiente para um vacuo minimo de (-22Hg).
Se o problema persistir, procure o centro de servigo mais proximo.

ERRO-036 - “WACUO”. Nio detectou ondulacdo na pastilha.

O sistema nao detectou o inicio de transformacao da pastilha do estado
sdlido para o estado pastoso. Verifique a utilizacdo correta do émbolo
com pontas arredondadas virado para o lado da pastilha.

OBS: OS Nl:lNMEROS DE ERROS QUE NAO APARECERAM NESTA
LISTAGEM NAO TEM FUNCAO NESTE PRODUTO.
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- 18 - Acessorios e suprimentos.

PINCA PARA EMBOLO E ANEL

-Inserto ceramico central de prensagem.
-Pinos metalicos.

-Embolo retificado 12mm.

-Anéis expansao livre 12mm.

-Bomba de vacuo.

Consulte nosso dep. de vendas.

- 19 - Especificacoes
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- Alimentacao do equipamento 110 ou 220 Volts, 50/60 Hz.
Troca de voltagem por chave seletora.

- Consumo maximo- 1400 Watts.

- Fusivel - 15A.

- Corrente maxima da tomada da bomba de vacuo: 10 A.

- Temperatura maxima de operacao 1100C°

Dimensoes do equipamento:

- Largura.................l 340mm
- Altura....cooovin, 570mm
- Profundidade........... 460mm
- Peso liquido............. 19Kg.

Dimensoes da embalagem:
- L=435mm x A=780mm x P=545mm
- Peso bruto............... 23.6Kg.

EDGEquipamentos e Controles Ltda.

Rua Eduardo Gobato, 300 CEAT Sao Carlos, CEP-13573-440
Sdo Carlos- SP - Brasil - Fone / Fax (16) 3377-9600
E-mail: contato@edg.com.br

www.edg.com.br

- 20 - ANOTACOES
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http://www.edg.com.br/
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