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1. SCHEMA PNEUMATIQUE - PNEUMATIC DIAGRAM - PNEUMATISCHES SCHEMA
- ESQUEMA NEUMATICO
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2. FONCTIONNEMENT - WORKING PRINCIPLE - ARBEITSWEISE - FUNCIONAMIENTO

Appuyer sur le bouton
d'extraction de f(t pendant
la phase de montée pour
faciliter I'extraction

du plateau
En phase descente,
voyant pour le
relachement des boutons
"Validatioh mouvement”

Input the drum extraction
button during the up stage
to make easier

the plate extraction
During the down stage,

LED for releasing the Den Extraktionsknopf
"Movement validation" buttons driicken, um die Extraktion
der Folgeplatte wihrend der
LED fiir die Ausldsung Aufstiegphase zu erleichtern

der Kncipie Pulsar el botén de

W%i"::g;ggf?;;ﬁgguzgse extraccion de bidon durante
ap la fase subida para facilitar

la extraccién del plato

Durante la fase baja,
indicator luminoso para ~p——-_{
aflojamiento de los botones < 9
"Validacion movimiento™ ] -

Boutons "Validation mouvement"
"Movement validation" buttons

"Bewegungsbestitigung” Knépfe
"Validacion movimiento" botones

>

Commutateur "Montée - 0 - Descente”
"Up - 0 - Down" switch
"Aufstieg - 0 - Abstieg" Schalter
Commutador "Subida - 0 - Baja"

Appuyer simultanément sur
les deux boutons
"Validation mouvement”
pour débloquer I'élévateur

Input at the same time
the both "Movement validation™ buttons
to unlock the pheumatic ram

Gleichzeitig auf die beide
"Bewegungsbestitigung" Knépfe driicken,
um die FaBpresse loszumachen

Pulsar de manera simultanea
en los botones "Validacion movimiento”
para desbloquear el elevador
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A. MISE EN SERVICE

» Remplir les cuves supérieures des hydrauliques des pompes avec du lubrifiant T.

» Veérifier que le circuit produit est parfaitement raccordé et que les raccords sont serrés.

» Vérifier que toutes les vannes de I'ensemble sont fermées,

» Mettre tous les détendeurs d'air a zéro (rotation dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre),

» Ouvrir la vanne d'arrivée de l'air général et vérifier I'étanchéité du circuit d'alimentation pneumatique,

» Régler la pression d'air d'alimentation de I'élévateur avec le détendeur a 2 bar (ajuster si nécessaire),

» Mettre le commutateur du coffret bi-manuel sur la position "Montée",

» Appuyer simultanément sur les deux boutons "Validation mouvement" du coffret bi-manuel et laisser
monter I'élévateur jusqu'en butée haute,

» Lubrifier le ou les joint(s) du plateau suiveur avec une graisse compatible avec le produit a pomper,

» Enlever la tige d'amorgage du plateau suiveur,

» Ouvrir la vanne de purge de la sortie de pompe,

» Ouvrir le fat de produit et enlever l'opercule de protection s'il y en a un,

» Positionner le f(t sous I'élévateur, fiche produit vers 'opérateur,

» Mettre le commutateur du coffret bi-manuel sur la position "Descente”,

» Appuyer simultanément sur les deux boutons "Validation mouvement” du coffret et laisser descendre la
pompe jusqu'a I'ouverture du fit,

» Vérifier que le f(t est bien centré,

» Continuer la descente et attendre que le produit sorte par le trou d'amorcage du plateau suiveur puis
relacher les boutons "Validation mouvement" et mettre le commutateur sur la position "0",

» Remettre la tige d'amorgage et nettoyer,

» Remettre le commutateur sur la position "Descente”, appuyer simultanément sur les deux boutons
"Validation mouvement" du coffret bi-manuel et attendre que le voyant "Relachement boutons" s’allume.
L'élévateur est maintenant en descente automatique,

Régler la pression d'air de I'élévateur en fonction de la viscosité du produit,

» Prendre un récipient pour effectuer la purge de sortie de pompe. Prévoir un récipient
suffisamment grand car la pompe contient encore de I'huile utilisée pour les essais,

» Agir sur la commande du régulateur d'alimentation du moteur pneumatique et faire battre la pompe,

» Des que la pompe fonctionne, attendre que le produit sorte sans trace d'huile et/ou d‘air puis refermer la
vanne de purge. Si la pompe n'arrive pas a sortir le produit par la vanne de purge, augmenter
progressivement la pression d‘air,

» Apres la purge, régler la pression d'air de la pompe a 0 bar,
» Disposer un récipient sous la buse du pistolet,

Attention : de l'air/ou et de I'huile peuvent sortir sous pression, protéger l'installation contre les
projections,

Ouuvrir le pistolet de dépose,

» Augmenter progressivement la pression d'air de la pompe jusqu'a ce que le produit sorte sans trace
d'huile ou/et d’air. Ensuite régler la pression en fonction des besoins de ['utilisateur.

Y

A\

B. CHANGEMENT DE FUT

L'opérateur qui effectue le changement de fQt, doit étre équipé des protections
individuelles (gants compatibles avec le produit, chaussures de sécurité, lunettes
de protection). Lors de la purge plateau ou de sortie de pompe, le produit sort sous
pression et peut étre projeté dans I'environnement proche de I'opération. Toutes les
personnes présentes lors du changement de fat doivent étre également équipées
des mémes protections.
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Mettre la pression d'alimentation d'air de la pompe a zéro,
Mettre le commutateur du coffret sur la position "Montée",
Régler la pression d'air d'alimentation de I'élévateur avec le détendeur a 2 bar (ajuster si nécessaire),

Ouvrir la mini-vanne, appuyer simultanément sur les deux boutons "Validation mouvement" du coffret et
appuyer sur le bouton "Extraction de fat" par pressions successives afin de maintenir le f(t plaqué sur la
base de I'élévateur. Cela évite qu'il se mette de travers et coince le plateau suiveur,

» A l'approche de la sortie du plateau suiveur, arréter d'injecter de l'air sous le plateau pour éviter les
projections de produit et la montée brusque de I'élévateur.

» Laisser I'élévateur monter jusqu'en butée haute puis relacher les boutons "Validation mouvement”,
» Nettoyer le plateau suiveur,

vV V V V

Attention : Lors d'un nettoyage de plateau suiveur ou d'une intervention de
maintenance, ne jamais intervenir sur la palette de la pompe. La remontée de la
palette peut provoquer des blessures trés graves et irréversibles (écrasement ou/et
sectionnement des doigts).

» Placer un nouveau f(t sous I'élévateur, fiche produit vers l'opérateur,

» Lubrifier le ou les joint(s) du plateau suiveur avec une graisse compatible avec le produit a pomper,

» Mettre le commutateur du coffret sur la position "Descente”,

» Fermer la mini-vanne, appuyer simultanément sur les deux boutons "Validation mouvement" du coffret
bi-manuel et laisser descendre I'élévateur jusqu'a ce que le plateau suiveur entre dans le fat. Vérifier
gue le flt est bien centré,

» Enlever la tige d'amorgage du plateau suiveur,

» Continuer la descente et attendre que le produit sorte par le trou d'amorcage du plateau suiveur puis
relacher les boutons "Validation mouvement" et mettre le commutateur sur la position "0",

» Revisser la tige d'amorcage et nettoyer le produit autour de la tige,

» Remettre le commutateur sur la position "Descente”, appuyer simultanément sur les deux boutons
"Validation mouvement" du coffret bi-manuel et attendre que le voyant "Relachement boutons" s’allume.
L'élévateur est maintenant en descente automatique,

» Régler la pression d'air de I'élévateur en fonction de la viscosité du produit,

» Prendre un récipient pour effectuer la purge de sortie de pompe,

» Ouvrir progressivement la vanne de purge de sortie de pompe,

» Agir sur la commande du détendeur d'alimentation du moteur pneumatique pour faire battre la pompe,

» Deés que la pompe fonctionne, attendre que le produit sorte sans trace d'air puis refermer la vanne de

purge de sortie de pompe. Si la moto-pompe n'arrive pas a sortir le produit par la vanne de purge,
augmenter progressivement la pression d'air,

» Apres la purge de sortie de pompe, régler la pression d'air de la pompe en fonction des besoins de
l'utilisateur.

C. ARRET

» Couper l'air comprimé.
> Les pompes doivent rester pleines de produit. Les plateaux suiveurs étant bien en contact avec le
produit, ils agissent comme un couvercle et évitent ainsi au produit de sécher.
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A. STARTING UP

Fill the throat packing nut of fluid sections with lubricant T.

Check that the fluid circuit is correctly connected and that the fittings are correctly tightened.
Check that the valves are closed.

Reset all the regulators to zero (counter clockwise rotation).

Open the general air inlet valve and check the tightness of the pneumatic supply circuit.

Adjust to 2 bar / 29 psi with the regulator the supply air pressure of the pneumatic ram (adjust it if
necessary).

Locate the switch of the “two-hand” control system on the “up” position.

Input at the same time the two 'movement validation' buttons and let the pneumatic ram go up to top.
Lubricate the seal (s) of the follower plate with the appropriate grease.

Take off the priming rod from the follower plate.

Open the pump outlet drain valve.

Open the material drum and take off the protective cover if there is one.

Locate the drum under the pneumatic ram (material card towards the operator).

Locate the switch on the “down” position.

Input at the same time the two 'movement validation' buttons and let the pump go down until the
opening of the drum.

Check that the drum is correctly centered,

Continue the down stage and wait until the material flows out of the priming hole of the follower plate
then release the 'movement validation' buttons and place the switch on the “0” position,

Screw the priming rod and clean the material around the rod,

» Locate the switch on the “Down” position, input at the same time on the two 'movement validation'
buttons of the “two-hand” control system and wait until the "button release" LED lights up. The
pneumatic ram now goes down automatically.

Adjust the ram air pressure depending on the viscosity of the material.

» Use a container to carry out the pump outlet drain. The drum must be large enough because the pump
still contains oil used for the tests.

» Act on the supply regulator control of the pneumatic motor and operate the pump.

» Once the pump operates, wait until the material flows out without oil or air trace. Then close the drain
valve. If material doesn’t flow out of the drain valve, increase progressively the air pressure.

» After draining, adjust the air pressure of the pump to 0 bar / 0 psi.

» Place a container under the gun nozzle.

Caution : air and oil can flow out under pressure, protect the installation from projections.
Open the gun.

» Increase progressively the air pressure of the pump until the material flows out without oil or air trace
The adjustment will be carried out depending on the pressures and the flows required.

YV VY V VY

A\ YV VY VVYVY VYV VYV VY

Y

Y

B. REMOVING THE DRUM

plate drain or pump outlet, the material flows out under pressure and projections

f The operator must wear individual protections (gloves, shoes, glasses). During the
can occur. All the personal in the working area must wear protective equipments.
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Adjust the air supply pressure of the pump to 0O,
Locate the switch on the “up position”.
Adjust the supply air pressure of the pneumatic ram with the regulator to 2 bar / 29 psi.

Open the little valve. Input at the same time the 'movement validation' buttons. Input the "drum
extraction' button intermittently to get the drum on the bottom of the pneumatic ram. It prevents the drum
from being not straight and from being wedged with the follower plate.

» When the follower plate is near to go out, stop injecting air under the plate to prevent from material
projections and the sudden going up of the pneumatic ram.

» Let the pneumatic ram go up to top position then release the 'movement validation' buttons.
» Clean the follower plate.

YV V V V

touch the pump shovel. The going up of the shovel can lead to serious injuries

f Caution : when cleaning the follower plate or when servicing the equipment, never
(crushing or cutting of the fingers).

Locate a new material drum under the elevator (material card towards the operator).
Lubricate the seal (s) of the follower plate with the appropriate grease.
Locate the switch on the “down” position.

Close the little valve. Input at the same time the 'movement validation' buttonss and let the pneumatic
ram go down until the follower plate enters the drum. Check that the drum is correctly centered.

Remove the priming rod from the follower plate.

Continue the down stage and wait until the material flows out of the priming hole of the follower plate
then release the 'movement validation' buttons and place the switch on the “0” position,

Screw the priming rod and clean the material around the rod.

Locate the switch on the “Down” position. Input at the same time on the two 'movement validation’
buttons of the “two-hand” control system and wait until the "button release" LED is activated The
pneumatic ram now goes down automatically.

Adjust the air pressure of the pneumatic ram depending on the viscosity of the material.
Use a container to carry out the pump outlet drain.

Open progressively the pump outlet drain valve.

Act on the supply regulator control of the pneumatic motor and operate the pump.

When the pump operates, wait until material flows out without oil or air trace then close the drain valve.
If material doesn’t flow out of the drain valve, increase progressively the air pressure.

After draining the pump outlet, adjust the air pressure of the pump to the operating pressure.

YV V V V

YV VY

YV VYV V V

A\

C. SHUTDOWN

» Shut off the compressed air.

» The pumps must remain full with product. The ram plate must stay in contact with the product because it
acts like a cover and avoids that the product dries.
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A. INBETRIEBNAHME

Die Packungsmutter der Pumpen mit « T » Schmiermittel fullen.

Uberpriifen, ob die Materialschaltung gut verbunden wird und ob alle Anschliisse festgeschraubt
werden.

Uberprifen, ob alle Ventile der Anlage geschlossen werden.

Alle Druckregler schlieRen (im Gegenuhrzeigersinn drehen),

Das Hauptluftventil 6ffnen und die Abdichtung der pneumatischen Versorgungsschaltung kontrollieren.
Den Luftdruck der FaRpresse mit dem Druckregler bis zu 2 bar regulieren. Passend machen, wenn es
notig ist.

Den Schalter auf « Aufstieg » stellen.

Gleichzeitig auf die beiden Knépfe « Bewegungsbestatigung » driicken und die FaRpresse bis die
héchste Stelle aufsteigen lassen.

Die Dichtung (en) der Folgeplatte fetten.

Die Vorpumpenstange der Folgeplatte abschrauben.

Den Entleerungshahn des Pumpenausgangs 6ffnen.

Das Fal3 6ffnen und den Schutzdeckel (wenn es ein gibt) entfernen.

Das Fald unter die FaBpresse stellen (Materialkarte vor dem Techniker gestellt).
Den Schalter auf « Abstieg » stellen.

Gleichzeitig auf die beiden Knopfe « Bewegungsbestatigung » dricken und die Pumpe bis die
Fassoffnung absteigen lassen.

Uberprufen, ob das FaR gut zentriert ist.

Die Pumpe weiter absteigen lassen. Warten, bis das Material aus dem Loch der Vorpumpenstange
ausflie3t. Die beide Kndpfe « Bewegungsbestétigung » loslassen. Den Schalter auf « 0 » stellen.

Die Vorpumpenstange schrauben und das Material um die Stange herum reinigen.

» Den Schalter auf « Abstieg » stellen. Gleichzeitig auf die beide Kndpfe « Bewegungsbestatigung »
driicken und warten, bis die LED fir die Auslosung der Knodpfe sich aufleucht. Die FaRpresse ist jetzt in
automatischen Abstieg.

» Den Druck der Fal3presse je nach der Viskositat regulieren.

» Einen Behalter nehmen, um die Entleerung zu machen. Einen Behdlter gro genug nehmen, weil die
Pumpe O, das fiir die Priifungen benutzt wird, noch enthélt.

» Die Motorsteuerung benutzen, um die Pumpe in Betrieb zu nehmen.

> Warten, bis das Material ohne Luft- oder/und Olspuren stromt und dann den Entleerungshahn
schlieBen. Luftdruck schrittweise erhéhen, wenn kein Material strémt.

Nach der Entleerung dirfen Sie den Luftdruck der Pumpe absperren.
» Einen Behalter unter die Dise der Pistole stellen.

Vorsicht : Es ist méglich, daR Luft oder/und Ol unter Druck ausstromen = Die Anlage gegen die
AusstdRe schitzen.

Die Pistole 6ffnen.

> Die Luftdruck der Pumpe schrittweise erhéhen, bis das Material ohne Luft- und/oder Olspuren aus
stromt. Den druck je nach dem Bedarf der Benutzer regulieren.

vV V V V

YV V V V VY VYV

Y

Y

Y

B. AUSTAUSCH DES FASSES

Den Techniker, der das FaR ersetzt, darf mit persénlichen Schitzen ausgeristet
werden. (Schutzbrillen, Handschuhe, Schuhe, Schutzanziige, Masken). Wahrend der
& Entleerung stromt das Material unter Druck aus und kann in die Umgebung
verzspritzt werden. Alle Personen, die wahrend des FalRaustauschs anwesend sind,
dirfen dieselbe Schiitze tragen.

KREMLIN REXSON 7 Doc. / Dok. : 574.090.110




A\

Die Luftversorgung absperren.

Den Schalter auf « Aufstieg » stellen.

» Den Luftdruck der FaRRpresse mit dem Druckregler bis zu 2 bar regulieren. Passend machen, wenn es
notig ist.

» Das Ventil 6ffnen. Gleichzeitig auf die beiden Kndpfe « Bewegungsbestéatigung » drucken.

» StoRRweise auf den Knopf ,FalRextraktion" driicken, damit das Faf3 auf der Basis der Fal3presse gepresst
bleibt. Dies verhindert, dass das Falf3 sich schief stellt und die Folgeplatte blockiert.

» Wenn die Folgeplatte sich dem Ausgang des Fasses nahert, héren Sie Luft unter der Folgeplatte zu
spritzen auf. Dies vehindert, dass Material verspritzt wird und dass Die Fal3presse plétzlich aufsteigt.

» Die Fal3presse bis den héchsten Anschlag aufsteigen lassen.
Die beiden Knépfe « Bewegungsbestatigung » loslassen.
» Die Folgeplatte reinigen,

Y

Y

oder die Wartung anfassen. Der Aufstieg des Schoépftellers kann schwere und

f Vorsicht : Nie den Schépfteller der Pumpe wahrend die Reinigung der Folgeplatte
irreversibele Verletzungen (Fingerzerdricken oder/und Fingerdurchtrennung).

Ein neues Fal3 unter der Fal3presse stellen (Materialkarte vor dem Techniker gestellt).
Die Dichtung (en) der Folgeplatte fetten.
Den Schalter auf « Abstieg » stellen,

Das Ventil schlieBen. Gleichzeitig auf die beiden Knopfe « Bewegungsbestatigung » drucken. Die
FaRpresse absteigen lassen, bis die Folgeplatte in das Fal eintritt.

Uberprufen, ob das FaR gut zentriert ist,
Die Vorpumpenstange der Folgeplatte abschrauben.

Die Pumpe weiter absteigen lassen. Warten, bis das Material aus dem Loch der Vorpumpenstange
ausflie3t. Die beide Kndpfe « Bewegungsbestétigung » loslassen. Den Schalter auf « 0 » stellen,

» Die Vorpumpenstange schrauben und das Material um die Stange herum reinigen.

Den Schalter auf « Abstieg » stellen. Gleichzeitig auf die beide Kndpfe « Bewegungsbestatigung »
driicken und warten, bis die LED fir die Auslosung der Kndpfe sich aufleucht. Die FaRpresse ist jetzt in
automatischen Abstieg,

Den Luftdruck der Fal3presse je nach der Materialviskositét regulieren.
Einen Behalter nehmen, um die Entleerung zu machen.

Das Entleerungsventil des Pumpenausgangs 6ffnen.

Die Motorsteuerung benutzen, um die Pumpe in Betrieb zu nehmen.

Warten, bis das Material ohne Luft- oder/und Olspuren stromt und dann den Entleerungshahn
schlieen. Luftdruck schrittweise erhéhen, wenn kein Material strémt,

» Nach der Entleerung dirfen Sie den Luftdruck der Pumpe je nach Ihren Bedarfen regulieren.

A\ YV V V YV V V V

YV VYV V V

C. ANHALTEN

» Druckluft absperren.
> Die Pumpen dirfen Materialvoll bleiben. Die Folgeplatten dirfen in Kontakt mit dem Material bleiben,
weil sie wie ein Deckel handeln. Sie verhindern auch das Material zu trocknen.
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A. PUESTA EN MARCHA

Comprobar que el circuito producto esté correctamente conectado y los racores apretados.
Comprobar que todas las valvulas estén cerradas.
Poner todos los reguladores a 0 (rotacion en el sentido contrario).

Abrir la valvula de llegada del aire general y comprobar la estanqueidad del circuito de alimentacion
neumética.

Ajustar la presion de aire de alimentacién del elevador con el manorreductor a 0 bar (ajustar si
necesario).

Poner el conmutador del armario bimanual en la posicion "Subida".

Pulsar de manera simultanea los dos botones "Validacion movimiento" del armario bimanual y dejar
subir el elevador hasta tope alto.

Lubricar la(s) junta (s) del plato seguidor con una grasa compatible con el producto de aspirar.
Quitar el eje de cebadura del plato seguidor.

Abrir la valvula de purga de la salida de bomba.

Abrir el bidén de producto y quitar el opérculo de proteccién si hay uno.

Situar el bidén bajo el elevador, ficha producto hacia el operador.

Poner el conmutador en le posicién "Baja".

Pulsar de manera simultanea los dos botones "Validacién movimiento" del armario y dejar bajar la
motobomba hasta la apertura del bidén.

Comprobar que el bidén esté correctamente centrado.

Seguir la baja y esperar la salida del producto por el agujero de cebadura del plato seguidor, pués
aflojar los botones "Validacion movimiento" y poner el conmutador en la posicién 0.

» Volver a montar el eje de cebadura y limpiar el producto cerca del eje.

» Volver a poner el conmutador en la posicién "Baja", pulsar de manera simultanea en los dos botones
"Validacion movimiento" del armario bimanual y esperar hasta que se ponga en marcha el indicador
luminoso " Aflojamiento botones". El elevador ahora baja automaticamente.

» Ajustar la presion de aire del elevador segun la viscosidad del producto.

» Utilizar un recipiente para efectuar la purga de salida de bomba. Prever un recipiente suficientemente
grande porque la bomba tiene todavia el aceite utilizado para las pruebas.

» Actuar en el mando del regulador de alimentacion del motor neumatico y hacer funcionar la
motobomba.

» Cuando la motobomba funciona, esperar que el producto salga sin traza de aceite o de aire, pués cerrar
de nuevo la valvula de purga. Si la motobomba no llega a salir de la valvula de purga, subir poco a poco
la presion de aire.

Después de la purga, ajustar la presion de aire de la motobomba a 0 bar.

Poner un recipiente bajo la boquilla de la pistola.

Ojo : aire y aceite pueden salir bajo presion, proteger la instalacion de las proyecciones.
Abrir la pistola de aplicacion.

Subir poco a poco la presién de aire de la motobomba hasta que el producto salga sin traza de aceite o
de aire. El ajuste se hara segun las presiones y los caudales deseados.

Y YV V V V
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B. CAMBIO DE BIDON

El operario que efectua el cambio de bidén debe llevar protecciones individuales
(guantes compatibles con el producto, zapatos de seguridad, gafas protectoras).
& Durante la purga plato o la salida de bomba, el producto sale bajo presién y puede
proyectarse en el ambiente cerca de la zona de trabajo. Todas las personas
presentes durante el cambio de bidén deben llevar también protecciones.
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Ajustar la presién de alimentacion de aire de la motobomba a 0.
Situar el conmutador del armario en la posicién "Subida".

» Ajustar la presion de aire de alimentacion del elevador con el manorreductor a 2 bar (ajustar si
necesario).

» Abrir la mini valvula, pulsar al mismo tiempo los dos botones "Validacion movimiento" del armario y
pulsar en el botén "Extraccion de bidén" con presiones sucesivas para mantener el bidén contra la base
del elevador. Eso impide que se ponga atravesado o que se atasque con el plato seguidor.

» Cuando el plato seguidor esta cerca de la salida, parar inyectar aire bajo el plato para evitar las
proyecciones de producto y la subida rapida del elevador.

» Dejar el elevador subir hasta tope alto después aflojar los botones "Validacién movimiento".
» Limpiar el plato seguidor.

Y

intervenir en la paleta de la bomba. La subida de la paleta puede provocar heridas

f Ojo : Durante la limpieza del plato seguidor o durante el mantenimiento, nunca
graves como el aplastamiento o el corte de los dedos.

Situar un nuevo bidén de producto bajo el elevador ficha producto hacia el operario.
Lubricar la(s) junta (s) del plato seguidor con una grasa compatible con el producto de aspirar
Situar el conmutador del armario en la posicion "Baja".

Cerrar la mini valvula, pulsar al mismo tiempo en los dos botones "Validacion movimiento" del armario
bimanual y dejar bajar el elevador hasta que el plato seguidor entre en el bidén. Comprobar que el
bidén esté correctamente centrado.

Quitar el eje de cebadura del plato seguidor.

Continuar la baja y esperar que el producto salga por el agujero de cebadura del plato seguidor,
después aflojar los botones "Validacion movimiento y situar el conmutador en la posicion "0".

Roscar de nuevo el eje de cebadura y limpiar el producto cerca del eje.

Volver a situar el conmutador en la posicion "Baja", pulsar al mismo tiempo los dos botones "Validacion
movimiento" del armario bimanual y esperar que el indicador luminoso "Aflojamiento botones" se
actione. El elevador esta ahora en baja automatica.

Ajustar la presion de aire del elevador en funcién de la viscosidad del producto.
Utilizar un recipiente para efectuar la purga de salida de bomba.
Abrir poco a poco la valvula de purga de salida de bomba.

Actuar en el mando del manorreductor de alimentacién del motor neumético para hacer funcionar la
motobomba.

Cuando la motobomba funciona, esperar que el producto salga sin traza de aire, pués cerrar la valvula
de purga de salida de bomba. Si la motobomba no llega a salir producto por la valvula de purga, subir
poco a poco la presion de aire.

» Después de la purga de salida de bomba, ajustar la presion de aire de la motobomba a la presiéon de
utilizacion.

YV V V V
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C. PARADA DE FINAL DE TRABAJO

» Cortar el aire comprimido.

» Las bombas deben seguir siendo llenas de producto. Los platos seguidores que son bien en contacto
con el producto, actian como una tapa y evitan asi al producto secar
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