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SEQUENCIA OPERACIONAL

TELA PRINCIPAL:

BARREL PAINTING SYSTEM
VR COATINGS PVT LTDCINDIA)

J-1538 MIDC,BHOSARI ,
FUNE ,41102=6 ,
INDIA,

www vrcoatings, com II

Essa é a “Tela de Inicializacao”. Mostra o nome do sistema e informagdes sobre o
equipamento.

Aperte a tecla “MAIN” (Menu Principal), seguindo as instru¢des abaixo.

MENT

- _ JOB
ID LIST COUNTER

Essa é a tela do Menu Principal. Ela da acesso a diferentes fun¢des da maquina.

O sistema inclui:

1) IO LIST (LISTA DE ENTRADA E SAIDA)

2) RECIPE SETTING (CONFIGURAGOES DE RECEITAS)
3) JOB COUNTER (CONTADOR DE TRABALHO)

4) FAULT LIST (LISTA DE FALHAS)

Pressione a tecla “MAIN” (Menu Principal) para retornar a tela inicial.




1) 10 LIST - LISTA DE ENTRADA E SAIDA:

A tela a seguir mostra a Lista de Entrada com seu status atual, ON (ligado) ou OFF
(desligado).

THFOT LTI=T
X0 JOBE SENSOR
X1 EMEZ STOF FB

Xz STAERET SW

oOUTPFUOT
LIST MNEXT M&aIN

Pressione a tecla “OUTPUT LIST” (Lista de Saida) para acessar sua interface.

Pressione a tecla “NEXT” (Préximo) para exibir a préoxima pagina e “MAIN” para acessar
0 menu principal.

Pressione a tecla “OUTPUT LIST” para ter acesso a Lista de Saida usada.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

THEOT LI=T

X= ATUTO "MAN SW

Xa SAVE RECIFE FPEBE

XE LOo&aD REECIFE FE

MAIN EBACEK NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

THFOT LT=T
XE EECIFE SW-1

X7 |EECIFE S5W-2

X100 |EECIFE SW-3

MAIN EACK HNEXT




Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

ITNFOT LI=T
X1l |RECIFE SvW-4

X122 |RECIFE SW-E

X1Z |[RECIFE SW-&

MAIN EACK NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
ITHFOT LTI=T
¥l4 ([RECIPE SW-7

X15 |[RECIFE SW-8

X1l |RECIFE SW-29

MAIN EACK NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
INFOT LI=ST
X177 |EECIFE SW-10

MAIN EACK NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.




Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
- No exemplo, “OUTPUT LIST” (Lista de Saida).

OUTPFUOT LIST

TO OUN S5v-1

Tl N SvV-=

b= N S5V-35

INFOT

Pressione a tecla “INPUT LIST” para acessar a Lista de Entrada.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
ogTrFOT LIST
b #5] OUN SV-4

Y4 oOUN SV-5

TE ouUN SV-S

MAIN EACK NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
— ____ oOrrOor LI=ST

TsE ouUN =v-7

Y7 oUN SV-5

Y10 |OUN SvV-2

MAIN BACK HNEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.




Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
ogTrFOT LIST
Y11l ([GUN SV-10

Yli= |OGUN SV-11

YT1Z |OUN SV-12

MAIN EBACK NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

OUTFOT LIST
Yl4 |GUN SV-13

Y15 |OGUN SV-14

Y1 |OUN SV-1E5

MAIN BACK HEXKT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
ogTrFOT LIST
T17 |[OUN SV-16

Y20 REALDSWRITE LAME

Y21l |FAULT LAMF

MAIN BACK HEXKT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.




Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
OTTPFOT LIST

T2 |CYCLE OVEER LAMFE

Y25 |READY LAME

Y24 HOOTER

MaIN m NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
oOUTFUOT LIST

T=5 | SFARE

T=5 | SFARE

Y27 | SPARE

MAIN NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
OOTPFUOT LIST

T30 | SPFARE

Y51 | SPFARE

T==2 | SFARE

MAIN NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.




Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
OTTPFOT LIST

T35 | SPFARE

TS5 | SPFARE

Y55 | SPARE

MaIN m NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Pressione a tecla “BACK” para retornar a pagina anterior.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.
OTTPFOT LIST

T35 | SFPARE

T3T7T | SFARE

MaIN m NEXT

Pressione a tecla “NEXT” para avangar a proxima pagina, e a tecla “Back” para retornar
a pagina anterior.

Pressione a tecla “MAIN”para it até o menu principal.

RECIPE SETTING - CONFIGURACOES DE RECEITA:

Pressione a tecla “RECIPE SETTING” para acessar as configuracdes do temporizador
para parametros diferentes.
A tela a seguir aparecera.

SEITINOS
SEN | DESCRIFPTION SET
1 GUN-1 ON DELAY 012 4 sec
= OUN-1 OFF DELAY 012 4 se=




O tempo de “Gunl on delay e “Gun2 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET
= CUN-2 ON DELAY 012 4 s=c
4 GUN-2Z OFF DELAY 012 4 sec

SETTI NG

0 tempo de “Gun2 on delay” e “Gun2 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

5 OUN-3 ON DELAY 012 4 sec
= OUN-5 OFF DELAY 012 4 sec

SETTING BACE

0 tempo de “Gun3 on delay” e “Gun3 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.




Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

7 OUN-4 ON DELAY 012 4 sac
= OUN-4 OFF DELAY 012 4 sac

SETTING

O tempo de “Gun4 on delay” e “Gun4 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN DESCRIPTION SET

= GUN-5 ON DELAY 012 .4 s=c
10 GUN-5 OFF DELAY Q12_4 Seac

=ETTING

0 tempo de “Gun5 on delay” e “Gun5 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET
11 | CUN-5 ON DELAY 012 .4 s=c
1= | OUN-& OFF DELAY 012 .4 sec
SETTING

0 tempo de “Guné6 on delay” e “Guné6 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.




Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

13 | GUN-7 ON DELAY 012 .4 sec
14 | OUN-7 OFF DELAY 012 .4 s=c

SETTING

0 tempo de “Gun7 on delay” e “Gun7 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET
15 | OUN-3 ON DELAY 012 .4 sec
16 | GUN-& OFF DELAY 012 .4 sec

SETTING

0 tempo de “Gun8 on delay” e “Gun8 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

17 | OUN-2 ON DELAY 012 4 sec
18 | GUN-2 OFF DELAY 012 .4 sec

SETTING




O tempo de “Gun9 on delay” e “Gun9 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

19 | GUN-10 ON DELAY 012 4 sec
20 | GUN-10 OFF DELAY 012 .4 se=c

SETTING EACEK

0 tempo de “Gun10 on delay” e “Gun10 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETT1HGS
SEN | DESCRIFTION SET

21 | OUN-11 ON DELAY 012 .4 s=c
22 GUN-11 OFF DELAY 012 .4 sec

SETTING

O tempo de “Gunl1 on delay” e “Gun11 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.




SETTINGS
SEN | DESCRIFTION SET
23 GUN-12 ON DELAY 012 4 sec
24 | OUN=-12 OFF DELAY 012 .4 sec

SETTING

O tempo de “Gun12 on delay” e “Gun12 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN DESCRIFPFTION SET
25 | OUN-13 ON DELAY 012 .4 sec
2E | GUN-13 OFF DELAY 012.4 sec

=ETTING

O tempo de “Gun13 on delay” e “Gun13 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a préxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

=7 | OUN-14 ON DELAY 012 .4 sec
25 OUN-14 OFF DELAY 012.4 s=c

SETTING

O tempo de “Gun14 on delay” e “Gun14 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.




Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINOS
SEN DESCRIPTION SET

29 | OUN-15 ON DELAY 012 .4 sec
=0 | GUN-15 OFF DELAY 012.4 sec

SETTING

0 tempo de “Gun15 on delay” e “Gun15 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

SETTINGS
SEN | DESCRIPTION SET

31 GUN-16 ON DELAY 012 4 sec
a2 GUN-16 OFF DELAY 012 .4 sec

SETTING

O tempo de “Gun16 on delay” e “Gun16 off delay” pode ser configurado com seu
respectivo parametro. Todos os temporizadores sdo em segundos e podem ser
configurados conforme o operador desejar.

Pressione a tecla “NEXT” para avancar a proxima pagina, e a tecla “MAIN” ir até o menu
principal.

Quando a tecla “NEXT” for pressionada, retornara para a tela de configuragao de
“Gunl” (Pistola 1).

SETTIRGS
SEN DESCRIPFPTION SET
o & GUN-1 ON DELAY 012 4 sec
2 OUN-1 OFF DELAY 012 .4 Sec




Nessa tela aperte “SAVE” (Salvar) durante 3 segundos, para salvar a configuragao
do temporizador que acaba de ser efetuada.

Pressione “LOAD” para carregar a receita desejada.

3) JOB COUNTER - CONTADOR DE TRABALHO:

A tela a seguir mostra o Contador de Trabalho de cada uma das 10 receitas,
independentemente. Aperte a tecla “RESERT “por 5 segundos, para reiniciar o
contador desejado.

JOB COUNTER
RCF RCE

1 |0123456 s (0123456
2 (0123456 a 0123456 |CEEER

MallN HEXT

A tela mostra o Contador de Trabalho para Receita 1, 2, 3 e 4. Para resetar um
contador, pressione RESET por 5 segundos, no lado direito da receita desejada. O
contador de trabalho da receita escolhida ira reinicializar.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.

JOB COUONTER
RCFP ECP

= [0123456 7 |0123456
s (0123456 = 0123456
| wexT |

MaAIN HEXT

A tela mostra o Contador de Trabalho para Receita 5, 6, 7 e 8. Para resetar um
contador, pressione RESET por 5 segundos, no lado direito da receita desejada. O
contador de trabalho da receita escolhida ira reinicializar.

Quando a tecla NEXT for pressionada a tela a seguir aparecera.




JOE COONTER

KCF

= |0123456
10 [0123456

MAIN HEXT

A tela mostra o Contador de Trabalho para Receita 9 e 10. Para resetar um contador,
pressione RESET por 5 segundos, no lado direito da receita desejada. O contador de
trabalho da receita escolhida ira reinicializar.

4) FAULT LIST- LISTA DE FALHAS:

As falhas que podem ocorres durante a operagao, serdo exibidas nessa tela.
Exemplo: “Emergency Stop Fault” (Falha de Parada de Emergéncia)

FAULT LIST
EMERGENCY STOP FAULT

MAIN FAaUOLT ACEK

Para resetar a falha, pressione a tecla “FAULT ACK” no canto da tela.




INSTRUGOES DE OPERAGAO

MODO AUTOMATICO — AUTO MODE:

1)

SELECIONE “AUTO MODE” NO PAINEL AUTO/MAN.

2)

DURANTE O CICLO AUTOMATICO, O “HANDSHAKE SIGNAL” (SISTEMA DE SEGURANCA) DEVE
ESTAR SEMPRE LIGADO.

PRESSIONE O BOTAO DE INICIALIZAGAO DO CICLO. ASSIM QUE O COMANDO DE
INICIALIZAGAO FOR DADO, NO PERIODO DO DELAY, TODAS AS TRES PISTOLAS IRAO
ACIONAR. GUN1, GUN2 E GUN3 (PISTOLA 1, 2 E 3) IRAO LIGAR EM SEUS RESPECTIVOS
TEMPOS, CONFIGURADO NO TEMPORIZADOR.

3)

ESTANDO ACIONADAS, AS PISTOLAS IRAO DESLIGAR IMEDIATAMENTE, SEGUINDO O SEU
TEMPO DE DESLIGAMENTO, CONFIGURADO ANTERIORMENTE.

AS PISTOLAS DESLIGAM APOS COMPLETAR TODOS OS TEMPOS CONFIGURADOS.

4)

TODO O SISTEMA DE TIMERS E DELAY E AJUSTAVEL, E PODE SER CONFIGURADO
CONFORME O OPERADOR DESEJAR.

5)

CADA CICLO AUTOMATICO E ADICIONADO AO CONTADOR DE TRABALHOS.

6)

PRESSIONE O BOTAO “COUNTER RESET” (RESETAR CONTADOR) DURANTE 3 SEGUNDOS,
PARA REINICIALIZAR O CONTADOR DE TRABALHOS.

MODO MANUAL - MANUAL MODE:

1)

SELECIONE “MANUAL MODE” NO PAINEL AUTO/MAN.

2)

ALTERE A POSIGCAO DO INTERRUPTOR DE LUZ DE GUN1 (PISTOLA 1). GUN1 LIGARA.

3)

ALTERE A POSICAO DO INTERRUPTOR DE LUZ DE GUN2 (PISTOLA 2). GUN2 LIGARA.

4)

ALTERE A POSICAO DO INTERRUPTOR DE LUZ DE GUN3 (PISTOLA 3). GUN3 LIGARA.




INSTRUGOES DE OPERAGAO

MODO AUTOMATICO - AUTO MODE :

SELECIONE “AUTO MODE” NO PAINEL AUTO/MAN.

SE O FOWARD PROXY (SENSOR DE PROXIMIDADE) ESTIVER LIGADO, E O CICLO DE
PINTURA INICIADO, APOS O TEMPO CONFIGURADO NO TEMPORIZADOR, OS MOTORES

DARAO INICIO A ROTACAO.

2) |QUANDO O REVERSE PROXY (SENSOR DE PROXIMIDADE INVERSO) RECEBER PULSOS DOS
SENSORES, GUN1 E GUN2, DE ACORDO COM O TEMPORIZADOR, INICIAO. E MANTER-SE-AO
LIGADAS, PELO PERIODO JA CONFIGURADO.

NO MESMO TEMPO, GUNS3 INICIA. GUN3 PERMANCE LIGADA ATE O DETECTADO PELO

3) |SISTEMA DE DESLIGAMENTO DA PISTOLA.

4) |CONTADOR DE TRABALHO ATUALIZA A CADA CICLO COMPLETO.

MODO MANUAL - MANUAL MODE:

SELECIONE “MANUAL MODE” NO PAINEL AUTO/MAN.

2)

ALTERE A POSICAO DO INTERRUPTOR DE LUZ DE GUN1 (PISTOLA 1). GUN1 LIGARA.

3)

ALTERE A POSICAO DO INTERRUPTOR DE LUZ DE GUN2 (PISTOLA 2). GUN2 LIGARA.

4)

ALTERE A POSIGCAO DO INTERRUPTOR DE LUZ DE GUN3 (PISTOLA 3). GUN3 LIGARA.




PARAMETROS DE CONFIGURAQ/&O

Os diferentes parametros usados e suas fungdes estdo descritas abaixo.
Todo os parametros sdo Timers, que sdo configurados da forma que o operador

desejar.

NO

Parametro

Descrigao

GUN1 ON

E o temporizador de atraso da pistola 1. Quando o
comando de inicio de ciclo € dado, esse temporizador
inicia. A pistola é ativada quando esse timer termina a
contagem.

GUN2 ON

E o temporizador de atraso da pistola. Quando o
comando de inicio de ciclo € dado, esse temporizador
inicia. A pistola é ativada quando esse timer termina a
contagem.

GUN3 ON

E o temporizador de atraso da pistola 3. Quando o
comando de inicio de ciclo é dado, esse temporizador
inicia. A pistola é ativada quando esse timer termina a
contagem.

GUN1 OFF

E o temporizador de desligamento da pistola 1. Ele
inicia apés o Temporizador de Atraso da pistola 1 ser
complete. Pistola 1 € desligada apos o fim da
contagem.

GUN2 OFF

E o temporizador de desligamento da pistola 2. Ele
inicia apés o Temporizador de Atraso da pistola 2 ser
completado. Pistola 2 é desligada apdés o fim da
contagem.

GUNS3 OFF

E o temporizador de desligamento da pistola 2. Ele
inicia apés o Temporizador de Atraso da pistola 2 ser
completado. Pistola 2 é desligada apdés o fim da
contagem.

JOB_CONT

Esse parametro representa o contador de trabalho. O
contador é alimentado toda vez que cada ciclo automatico
€ completado. Pressione Counter Reset por 3 segundos
para resetar o contador.
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DRAWN BY TITLE: CONTROL  CIRCUIT. V.R.COATINGS PVT LTD , PUNE
= +
PRINT DATE: PROJECT: LANCING MACHINE WITH 3 GUN #_\m




6 03 024 001 00 174" SLIDE VALVE 5

5 03 015 001 00 JAN | SOLENOID VALVE 3/2 1/4" BSP (C-309) 5

b 14002 002 07 CONNECTOR 3/8"X3/8" 1

3 51101 000 01 SWIVEL /4" BSP 5

2 1400100119 CONNECTOR ( 1/4"X1/47) 10

1 50 004 04107 SOLENOID MOUNTING BLOCK 1
SRNOS. | PART NO. PART NAME ary | W&T
oY

DRN. | CKD. | APPD.
ichara |ABERT| mp | FART NAME [SOLENOID MOUNTING BLOCK ASSLY

VR COA’ S PVT.LTD. [SiSN

J-138, MIDC, BHOSARI, PUNE-411 026 DATE PART NO. 50 004 022 00

INDIA SCALE|NOT TO SCALE




13 50 004 022 00 | SOLENOID MOUNTING 3
BLOCK ASSLY
12 50 004 074 07 | BUSH 2
11 24 002 041 19 | ALLEN BOLT M8 1
10 15330 015 07 | ALLEN BOLT M12X30 2
9 50 004 015 00 |ROTATING GUN ASSLY 15
8 50 004 002 07 | ROD HOLDER 15
7 15325014 07 | ALLEN BOLT (M10 x 25 L) 36
6 50 004 062 07 | PIPE OD 43 1
5 50 004 008 07 |PIPE OD 43 3
4 50 004 065 07 |BOTTOM SIDE LEG 1
3 50 004 063 07 | PIPE 43 OD 2
2 50 004 061 07 |BUSH 7
1 50 004 060 07 |LEG OF GUN MOUNTING 4
STAND
SR.NOS. | PART NO. PART NAME QTY | W&T
™™ HORIZONTAL BARREL
T

J-138, MIDC, BHOSARI, PUNE-411 026 DATE
INDIA SCAL

NOT TO SCALE

PART NO.

50 004 064 00




12 03 111 006 08 | PU TUBE (8x6) 2.5MTR. LONG 1
1 03 111006 08 | PU TUBE (8x6) 1.5MTR. LONG 1
10 03 111 006 08 | PU TUBE (8x6) 2MTR. LONG 1
9 03 111 006 08 | PU TUBE (8x6) 2MTR. LONG 1
8 14 002 002 07 | CONNECTOR 3/8"X3/8" 1
7 34001 002 07 | TEE 3/8" 1
6 03 102 318 08. | MALE STUD ELBOW 1
5 50 004 024 00 | 3-SOLENOID MOUNTING BLOCK ASSLY 1
4 11 081 007 00 | 1/4" BSF HP PTFE HOSE 7MTR. LONG 1
3 11 083 007 00 | 3/8" BSF HP PTFE HOSE 7MTR. LONG 1
2 11 081 001 00 | 1/4" BSF HP PTFE HOSE 1MTR. LONG 2
1 50071092 00 | GUN MOUNTING STAND FOR COVER PAINTING SYSTEM 1
Sr.Nos. | PART NUMBER | PART NAME Qty. | W&T

RAW MATERIAL DESCRIPTION | NOTE:

SIZE

LENGTH ALL DIMN. ARE IN MM UNLESS OTHERWISE STATED. FOR OPEN TOLERANCE
G AND SURFACE ROUGHNESS SEE STANDARD CHART DD-01/CH-01.

MAT. REMOVE SHARP CORNERS. INCASE OF DOUBT ASK.

P Eriver e PART NAME |COVER PAINTING GUN,STAND, VALVE,HOSES&TUBES
SIGN |nitin | ALBERT| NVD , , 3
VR COATINGS PVT.LTD.

J-138, MIDC, BHOSARI, PUNE-411 026 DATE PART NO. 50 071 129 00
INDIA SCALE[NOT TO SCALE




1 25 035 275 04 | RHINO PUMP 35.275 1
2 50 085 430 00 | TWIN FILTERS ASSEMBLY 1
3 41 005 000 00 | INLINE HEATER 3 KW 2
4 11 083 001 00 | 3/8" PTFE HOSE 1M LONG 1
5 08 001 160 68 | MOUNTING STAND 1
6 10 011 000 00 | 1" SUCTION HOSE, 1 M LONG 1
7 11 083 001 00 | 3/8" PTFE HOSE 1M LONG 1
8 20 034 000 00 | HP BACK PR. VALVE PNEUMATICALLY OPERATED 1
9 11 083 500 00 | 3/8" PTFE HOSE 0.5M LONG 1
10 50 085 263 00 | RETURN ASSEMBLY 1/4" 1
SR. NO. | PART NO. PART NAME QTY.

RAW

MATERIAL DESCRIPTION

SIZE

LENGTH

MAT.

IASSEMBLY

ALL DIMN. ARE IN MM UNLESS OTHERWISE STATED. FOR OPEN TOLERANCE

AND SURFACE ROUGHNESS SEE STANDARD CHART DD-01/CH-01.
REMOVE SHARP CORNERS. INCASE OF DOUBT ASK.

VR COAT; ;ggis PVT.LTD.

J-138, MIDC, BHOSARI, PUNE-411 026
INDIA

DRN. | CKD. | APPD.

SIGN

PART NAME
Chetan |ALBERT| NVD

PUMP AND ACCESSORIES ASSEMBLY

DATE

50 085 236 00

PART NO.

SCAL

NOT TO SCALE




3 1 08 001 239 68 | STAND FOR PUMP & HEATER 1

:: = 2 20 034 000 00 | HP BACK PR. VALVE PNEUMATICALLY OPERATED 1

, . 3 41 005 000 00 | INLINE HEATER 3 KW 1
§

S 4 25030 150 03 | PUMP TIGER 30.150 WITHOUT FILTER N-2 1

\ N - 5 10 007 000 00 | 1" SUCTION HOSE 1

6 11 083 007 00 | 3/8" PTFE HOSE 1 M LONG 1

SR. NO. | PART NO. PART NAME QTy.

RAW MATERIAL DESCRIPTION | NOTE:
SIZE

LENGTH ALL DIMN. ARE IN MM UNLESS OTHERWISE STATED. FOR OPEN TOLERANCE

g AND SURFACE ROUGHNESS SEE STANDARD CHART DD-01/CH-01.
MAT. Assembly REMOVE SHARP CORNERS. INCASE OF DOUBT ASK.
DRN. ] CKD. JAPPD} =\ AME TIGER PUMP, STAND AND
VR COATINGS PVT.LTD,  [SIGN [cetn JASFRT| WO ACCESSORIES ASSEMBLY
DATE
J-138, MIDC, BHOSARI, PUNE-411 026 PART NO.
INDIA SCALEINOT TO SCALE. >0 085 237 00
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Ln, | ) LEGENDS:
1:POWER ON LAMP
X 2:SPRAY GUN.1 AUTO/MAN—SS4
FAN 1 3:SPRAY GUN.2 AUTO/MAN—SS5
+ 4:SPRAY GUN.3 AUTO/MAN—SS5
FILTER 5:AUTO/MANUAL SEL S/W—SS1
© @0 @ ¢ 6:CYCLE START P.B
2 3 4 7:COUNTER RESET P.B
8:EMERGENCY STOP P.B
9:MAINS SWITCH
@ @ 0O a 10:/NLINE HEATER O/P 3 PIN
S 5 7 11:INPUT OUTPUT CONNECTOR 10 PIN
8
FILTER
ol o
L.H.S. VIEW FRONT VIEW R.H.S. VIEW
DRAWN BY: CUSTOMER : M/S. VR COATINGS PVT.LTD. TITLE: G.A. DRAWING V.R.COATINGS PVT LTD, PUNE
PRINT DATE: END USER : PROJECT: COVER PAINTING WITH 3 GUN PAGE NO. = A\m
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DRAWN BY

PRINT DATE:

CUSTOMER

M/S. VR COATINGS PVT.LTD.

TITLE: INTERNAL LAYOUT

PROJECT: COVER PAINTING WITH 3 GUN

V.R.COATINGS PVT LTD, PUNE
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DRAWN BY

PRINT DATE:

TITLE: CONTROL CIRCUIT.

PROJECT: COVER PAINTING WITH 3 GUN

V.R.COATINGS PVT LTD , PUNE
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10 PIN INPUT/OUTPUT CONNECTOR

L1

3 PIN FOR INLINE HEATER

1 P4

Q1

Q2

Q3

Q4

10

DRAWN BY

PRINT DATE:

TITLE: CONNECTOR DETAILS

PROJECT: COVER PAINTING WITH 3 GUN

V.R.COATINGS PVT LTD,PUNE




INTERNAL BARREL PAINTING

INLINE PAINT HEATER

PART NO: 41 005 000 00
BACK PRESSURE VALVE
20 034 000 00

T

TIGER 30. 150
PART NO: 25 030 150 00

3/8" PTFE HOSE, 1M LONG

PART NO:11 083 001 00

1" SUCTION HOSE
PART NO: 10 011 000 00

3/8" PTFE HOSE, 7 M LONG
PART NO: 11 083 007 00




—- - PAGE 1
3/8" PTFE HOSE, 7 M LONG —
PART NO:11 083 007 00 J
€ Y
INLINE PAINT HEATER 3/8" PTFE HOSE, 7 M LONG
PART NO: 41 005 000 00 PART NO:11 083 007 00

QTY: 6 NOS

I A
A
A

3/8" PTFE HOSE, 1M LONG
PART NO:11 083 001 00 "

)

)

GUN-12

GUN-13n

3/8" PTFE HOSE, 1M LONG
PART NO:11 083 001 00
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LEGENDS:

1:POWER ON LAMP

2:AUTO/MANUAL SEL S/W

3:CYCLE START P.B
4:CYCLE STOP P.B

5:DRIVE FORWARD/REVERSE SW

6:SPARE

7:SPRAY GUN.1
8:SPRAY GUN.2
9:SPRAY GUN.3

10:CYCLE TERMINATE P.B

11:COUNTER RESET P.B

12:EMERGENCY STOP P.B
13:16A/DP INLINE HEATER SW

14:INPUT & OUTPUT CONNECTOR

15:INLINE HEATER CONNECTOR

16:MOTOR CONNECTOR
17:MAINS SWITCH

DRAWN BY

PRINT DATE:

TITLE: G.A. DRAWING

PROJECT: LANCING MACHINE WITH 3 GUN

V.R.COATINGS PVT LTD, PUNE
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PRINT DATE:

TITLE: INTERNAL LAYOUT

PROJECT: LANCING MACHINE WITH 3 GUN

V.R.COATINGS PVT LTD
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PRINT DATE:
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24 PIN INPUT/OUTPUT CONNECTOR

1 L 13 Y12R
2 M 14 Y13R
3 YOR 15 Y14R
4 YIR 16 Y15R
5 Y2R 17 Y16R
6 Y3R 18 Y17R
7 Y4R 19 X0
8 Y5R 20 -
9 Y6R 21 -
10 Y7R 22 -
1 Y10R 23 -=
12 YI1R 24 __

3 PIN HEATER CONNECTOR

DRAWN BY

PRINT DATE:

TITLE: CONNECTOR DETAILS

PROJECT: EXTERNAL BARREL PAINTING SYSTEM

V.R. COATINGS PVT LTD PUNE

DWG. NO: 1
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10 PIN INPUT/OUTPUT CONNECTOR

L1

Q3

Q4

Q5

10

Q6

6 PIN CONNECTOR FOR MOTOR

3 PIN CONNECTOR FOR HEATER

Y4

N2
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PRINT DATE:

TITLE: WIRING DIAGRAM FOR CONNECTOR DETAILS

PROJECT: LANCING MACHINE WITH 3 GUN

V.R.COATINGS PVT LTD,PUNE
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OPERATING INSTRUCTIONS

AUTO MODE :

SELECT AUTO/MAN SWITCH TO AUTO MODE.

DURING AUTO CYCLE, HANDSHAKE SIGNAL SHOULD BE ALWAYS ON.
PRESS THE CYCLE START PUSHBUTTON. AS SOON AS START COMMAND IS GIVEN, ON
DELAY TIMER FOR ALL THREE GUNS GET START. "GUN1, GUN2 AND GUN3" BECOMES ON

AFTER THE COMPLETION OF RESPECTIVE ON DELAY TIMERS.

3) |AS GUNS BECOME ON, THEIR RESPECTIVE OFF DELAY TIMERS TRIGGER IMMEDIATELY.
AND THE GUNS BECOME OFF AFTER THE COMPLETION OF THESE OFF DELAY TIMERS.

4) |ALL THE TIMERS USED ARE USER SETTABLE.

5) |FOR EACH AUTO CYCLE, JOB COUNTER GETS INCREMENTED BY ONE.

PRESS "COUNTER RESET" PB FOR 3 SECONDS, TO RESET THE JOB COUNTER.

MANUAL MODE :

SELECT AUTO/MAN SWITCH TO MANUAL MODE.

SELECT GUN1 ILLUMINATING SELECTOR SWITCH TO "ON" POSITION. GUN 1 BECOMES "ON".

SELECT GUN2 ILLUMINATING SELECTOR SWITCH TO "ON" POSITION. GUN 2 BECOMES "ON".

SELECT GUNS3 ILLUMINATING SELECTOR SWITCH TO "ON" POSITION. GUN 3 BECOMES "ON".




OPERATING INSTRUCTIONS

AUTO MODE :

SELECT AUTO/MAN SWITCH TO AUTO MODE.

IF FORWARD PROXY (HOME) IS "ON" AND CYCLE START GIVEN, THEN,AFTER FORWARD
ON DELAY,MOTOR STARTS FORWARD ROTATION.

WHEN REVERSE PROXY IS SENSED,FORWARD ROTATION STOPS.GUN1 AND GUN2 ON
DELAY TIMER STARTS, GUN1 AND GUN 2 STARTS. AND REMAINS "ON" FOR RESPECTIVE
OFF DELAY TIMER. AT ITS COMPLETION,REVERSE ON DELAY TIMER STARTS.

ON DELAY STARTS,.

AT THE COMPLETION OF WHICH,REVERSE ROTATION OF MOTOR STARTS.

AT THE SAME TIME GUN3 ON DELAY STARTS. GUN3 GETS ON AND REMAINS ON TILL

Gun3 OFF Proxy(Input '13') DOES NOT GET SENSED.

JOB COUNTER INCREMENTS AT THE COMPLETION OF EACH CYCLE.

WHEN CNT RESET PB IS PRESSED FOR 3 SECONDS, THE COUNTER GETS RESET..

MANUAL MODE :

SELECT AUTO/MAN SWITCH TO MANUAL MODE.

2) |SELECT GUN1 ILLUMINATING SELECTOR SWITCH TO "ON" POSITION. GUN 1 BECOMES "ON".
3) |SELECT GUN2 ILLUMINATING SELECTOR SWITCH TO "ON" POSITION. GUN 2 BECOMES "ON".
4) |SELECT GUNS3 ILLUMINATING SELECTOR SWITCH TO "ON" POSITION. GUN 3 BECOMES "ON".







PARAMETER SETTING

The different parameters used and their function is stated below.
All the parameters are Timers which are user settable and Retentive.

Sr.No.

Parameters

Description

GUN1 ON

It is "On Delay Timer" for gunl.When cycle start command is
given,this timer gets start. Gunl becomes on at the
completion of this timer.

GUN2 ON

It is "On Delay Timer" for gun2.When cycle start command is
given,this timer gets start. Gun2 becomes on at the
completion of this timer.

GUN3 ON

It is "On Delay Timer" for gun3.When cycle start command is
given,this timer gets start. Gun3 becomes on at the
completion of this timer.

GUN1 OFF

It is "Off Delay Timer" for gunl. It starts after the completion
of 'Gunl On' delay timer. Gunl becomes off at the completion
of this timer.

GUN2 OFF

It is "Off Delay Timer" for gun2. It starts after the completion
of 'Gun2 On' delay timer. Gun2 becomes off at the completion
of this timer.

GUN3 OFF

It is "Off Delay Timer" for gun3. It starts after the completion
of 'Gun3 On' delay timer. Gun3 becomes off at the completion
of this timer.

JOB_CONT

This parameter represents the job counter.The counter gets
incremented by 1 for each auto cycle.Press Counter reset for 3
seconds to reset the counter.







PARAMETER SETTING

The different parameters used and their function is stated below.
All the parameters are Timers which are user settable and Retentive.

Sr.No.

Parameters

Description

FWD_ON_D

When home proxy is ON,Auto Mode is selected
and cycle start pb pressed,this timer delay starts.
At the completion of forward on delay
timer,motor starts its Forward rotation.

REV_ON_D

When reverse proxy is sensed and Gun2,Gun3
Off delay timer is over,reverse on delay timer
starts.At the completion of reverse on delay
timer,motor starts its Reverse rotation.

G1_ON_D

When reverse proxy gets ON,Gunl On delay
timer starts.At the completion of this timer,
Gunl becomes ON.

G2_ON_D

When reverse proxy gets ON,Gun2 On delay
timer starts.At the completion of this timer,
Gun2 becomes ON.

G1_OFF_D

It is Gunl Off delay timer.It starts at the
completion of Gunl On delay timer.At the
completion of Gunl Off delay timer, Gunl
becomes OFF.

G2 _OFF_D

It is Gun2 Off delay timer.It starts at the
completion of Gun2 On delay timer.At the
completion of Gun2 Off delay timer, Gun2
becomes OFF.




When reverse proxy is ON and both Gunl and
Gun2 becomes OFF,Gun3 On delay timer

G3_ON_D starts.At the completion of this timer, Gun3
becomes ON.
This parameter represents the job counter.The
JOB_CONT counter gets incremented by 1 for each auto

cycle.Press Counter reset for 3 seconds to reset
the counter.







M _ _ M LEGENDS:

1:R—PHASE LAMP
2:Y—PHASE LAMP
3:B—PHASE LAMP
4:HMI

5:RECIPE SELECTOR SW
6:AUTO / MANUAL SW
7:START SW

4 8:SAVE PB

9:LOAD PB

10:GUN—1 ON/OFF SW
B @ @ @ @ 11:6UN—2 ON/OFF SW
12:GUN—-3 ON/OFF SW
13:GUN—4 ON/OFF SW
14:GUN-5 ON/OFF SW
@ @ @ @ @ 15:6UN—6 ON/OFF SW
16:GUN—7 ON/OFF SW
17:GUN—-8 ON/OFF SW
18:6UN—9 ON/OFF SW
@ ®©@ 0 @ @ 19:GUN—10 ON/OFF SW
20:GUN—11 ON/OFF SW
21:GUN—12 ON/OFF SW
22:GUN—13 ON/OFF SW
@ @ ) @ @ 23:GUN—14 ON/OFF SW
25 26 27 24:GUN-15 ON/OFF SW
30 25:GUN—16 ON/OFF SW
26:SPARE
L, o 27:EMG STOP PB
28:MAINS ON/OFF SW
ol L 29:HEATER CONNECTOR
30:FILTER
31:FAN+FILTER
32:24 PIN 1/0 CONNECTOR
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SEQUENCIA OPERACIONAL DO SISTEMA DE PINTURA DE

TAMBOR

Aperte ON no interruptor principal. Painel de Controle Elétrico ligard. PLC (Linha de conexado de

rede) e HMI (Interface do utilizador) inicializara.

MODO AUTOMATICO:

1)

Antes de iniciar o ciclo automatico, verifique os critérios abaixo:

a) Acionar interruptor “Auto/Manual” para modo automatico (auto mode).

b) O botdo de emergéncia deve estar liberado.

c) O seletor de partida deve estar ativado.

d) Se todos os passos forem efetuados corretamente, a luz amarela acendera.
Verifique se as configuracdes de temporizador estdo corretas no HMI para cada receita
necessaria. O procedimento de parametro de configuragdo de receita esta descrito em
“Manual de Configuracdo de Parametro”.

Supondo que a configuragdo do temporizador seja ajustada para todos os 10 n2s de
receitas.

Para operar o ciclo automatico da “Receita 1”(Recipe 1); acione o interruptor do
programa seletor para “Position-1”. Pressione “LOAD” (carregar). Som de buzina
(indicando que a receita foi carregada).

Apos isso, quando os sensores de trabalho estivem ativos, cada uma das pistolas ligara e
desligard, seguindo a configuragdo do temporizador, ajustada em “Receita 1”. As luzes
piscardo assim que o ciclo for finalizado.

O ciclo se repete quando o sensor de trabalho inicia novamente.

Se o utilizador deseja mudar de Receita 1 para Receita 2, acione o interruptor do
programa seletor para a posicdo 3 (position-3) e aperte “LOAD”. Som de buzina
(indicando que a “Receita 3” foi carregada).

Se os sensores de trabalho estiverem ativos, o ciclo automatico o ciclo automatico

operara conforme a configuracdo do temporazidor descrito na “Receita 3” (recipe-3).




MODO MANUAL.:

1) Acione o interruptor “Auto/Manual” para o modo manual (Manual Mode).

2) No painel de controle,
Faca a Gunl mudar para ON ------ Gunl ligara
Faca a Gun2 mudar para ON ------ Gun2 ligara
Faca a Gun3 mudar para ON ------ Gun3 ligard
Faca a Gun4 mudar para ON ------ Gun4 ligara
Faca a Gun5 mudar para ON ------ Gun5 ligara
Faca a Gun6 mudar para ON ------ Guné6 ligara
Faca a Gun7 mudar para ON ------ Gun? ligard
Faca a Gun8 mudar para ON ------ Gun8 ligara
Faca a Gun9 mudar para ON ------ Gun9 ligara
Faca a Gun10 mudar para ON ------ Gun10 ligara
Faca a Gunll mudar para ON ------ Gun11 ligara
Faca a Gunl12 mudar para ON ------ Gun12 ligara
Faca a Gun13 mudar para ON ------ Gun13 ligara
Faca a Gunl14 mudar para ON ------ Gunl4 ligara
Faca a Gunl5 mudar para ON ------ Gun15 ligara
Faca a Gunl16 mudar para ON ------ Gun16 ligara




