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: DE
! GARANTIA

! Sujeto a las condiciones descritas al dorso del presente documento, el fabricante
| Valver Air Speed, S.L. (Valver) garantiza por la presente y durante el

1 periodo de doce meses o 2.000 h de trabajo, al comprador, la reparacion o

| cambio sin cargo alguno sobre componentes y mano de obra del producto
adquirido, que presenten algun defecto de fabricacion y repercuta en el

| correcto funcionamiento del mismo, siempre y cuando este haya sido
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(Imprescindible devolver a VALVER AIR SPEED, S.L. cumplimentado, para que esta garantia tenga validez)

Empresa s |

Nombre s |

Direccion | |

Ciudad - | Pais | |

Cod.Postal : [ | Teléfono | | Fax |

Modelo o | N°S° TX3-03
N° S° MP3X

FechadesSalda : [ ]

(Fecha, Sello y Firma de la Empresa)



LIMITACIONES DE LA GARANTIA

La presente Garantia perderd su validez si el Producto, durante el periodo de doce
meses o 2.000 h de frabagjo. Si sufre alguna alteracién, anadidura, modificacion o
mantenimiento por el propio cliente o entidad No Autorizada por Valver S.L.
Esta Garantia estd estrictamente limitada a la reparacién 6 reemplazo de elementos
defectuosos. Valver S.L. no se responsabiliza de la pérdida de beneficios, incremento de
costes laborales o cualquier ofra pérdida consecuente o financiera ocasionada como
el resultado directo o indirecto de cualquier elemento defectuoso. La utilizaciéon del
producto no implica ni para el fabricante ni para el Servicio Técnico, responsabilidad
alguna por danos producidos por mal uso del mismo a personas 0 Cosas.

Cualquier coste de envid a y desde nuestros distribuidores o desde Valver S.L. serdn

asumidos por el comprador. Se recomienda la conservacion de embalajes como

proteccion en su transporte.

Esta Garantia es Unica y exclusivamente personal e intransferible para el usuario final.

Esta Garantia excluye :

i Cualqguier defecto causado por accidente, negligencia y utilizacién impropia o
abusiva del Producto y de sus elementos (catdstrofes, golpes, falta de
limpieza,...)

ii. Cualquier defecto producido por una instalacién incorrecta.

iii. Cualqguier elemento sometido a un desgaste natural.

iv. Cualquier defecto causado por el medio de fransporte.
V. Cualquier Producto que presente alteraciéon o carencia de placa de nimero de
serie.

VALVER AIR SPEED, S.L.

Valver Air Speed, S.L.
Poligono Industrial La Pascualeta - Camino Viejo de Picasent s/n
46200 Paiporta (Valencia) - Espana

Tel. (34) 96 397 58 16 - Fax (34) 96 397 58 15

E-mail: valver@valver.com
www.valver.com
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1.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Normas de seguridad para el recubrimiento electrostatico en polvo

El uso inadecuado de un sistema electrostatico puede causar serios problemas que afectan al
funcionamiento del mismo o a la seguridad del propio operario.

Es imprescindible que se cumplan las normas que a continuacioén describimos.

1.1.

10.

11.

NORMAS GENERALES
El sistema debe utilizarse en el area de aplicacion con una perfecta renovacion de aire.
El suministro eléctrico al equipo debera disponer de buena toma de tierra.

Todo personal dentro del 4rea de trabajo debe usar zapatos de suela de cuero o anti-
estaticos.

El suelo del area de trabajo debe ser conductor, de conformidad con la normativa
vigente. El hormigén convencional suele conductor a la corriente electrostatica.

El operario del equipo debe sujetar la pistola con la mano desnuda. Si se usan guantes
estos deben ser anti-estaticos o tener las palmas cortadas.

Toda persona responsable del uso y/o mantenimiento del sistema, debe leer y entender
este manual.

Desconectar el mdédulo de control antes de limpiar o reemplazar componentes de la
pistola, tales como boquillas.

Las reparaciones deben ser unicamente efectuadas por técnicos especialmente
cualificados para esta labor.

Las reparaciones nunca deben ser efectuadas en zonas de riesgo de descargas.

Todo personal con responsabilidades con el sistema de aplicacion debe disponer de un
aprendizaje previo, de acuerdo con las caracteristicas del sistema.

Deben de haber al alcance del operario extintores normalizados.
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1.2. TOMA A TIERRA

® La toma de corriente de red donde se vaya a conectar el modulo de control debe
disponer de una adecuada toma a tierra, para seguridad del equipo y del usuario

= El operario debe usar calzado conductivo de la corriente electrostatica.

®  El operario debe disponer de buen contacto con la empufiadura de la pistola, por ello se
recomienda no utilizar guantes.

® La cadena, la cabina y el equipo de aplicacidon deben estar conectados a tierra mediante
un conductor de cobre (minimo 2,5 mm?) para garantizar una perfecta conexion.

®"  Todos los objetos metéalicos dentro del area de trabajo (5 metros de radio) deben de
disponer de una adecuada conexidn a tierra.

®  El suelo del area de recubrimiento debe ser conductor de la corriente electrostatica.

" La pieza a pintar debe de tener una buena toma a tierra. Es necesario limpiar los
ganchos con regularidad, sobre todo en las zonas de contacto. (EI aislamiento a tierra
de la pieza no debe exceder de 1 Megaohm).

CORRECTA CONEXION A TIERRA INCORRECTA CONEXION A TIERRA

PIEZA A

PINTAR PIEZA A

CABINA
EQUIPO CABINA  PINTAR TRANSPORTADOR
EQUIPO

TOMA DE TIERRA
—DEL SISTEMA DE PROTECCION
y DE LA RED ELECTRICA

TRANSPORTADOR

TOMA DE TIERRA
—DEL SISTEMA DE PROTECCION
¢ DE LA RED ELECTRICA

1.3. CABINA DE APLICACION

®= Una buena extraccidbn es muy importante para mantener el aire exento de
acumulaciones de polvo. La concentracion de la mezcla aire/polvo no debe exceder de
10 gr./m? en cualquier parte de la cabina.

® El equipo debe ponerse en marcha después de que la cabina este funcionando, si la
aspiracion se para, el equipo debe desconectarse.

®  Pulverizar unicamente en una cabina cuya extraccion esté correctamente calculada.

®"  Debe evitarse cualquier posibilidad de producirse una descarga, para ello debe
cumplirse lo descrito en el apartado “Toma a Tierra”.

A Algun tipo de polvo metalizado debe ser aplicado con cabezales especiales. Consulte con
nuestro Departamento Técnico.
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2. COMPONENTES DEL EQUIPO

1. Un Modulo de Control TX3-01 Unidad de mando electro-neumadtica que integra los
elementos de regulacion e indicadores de medicion.

— Un Cable de toma a tierra GS-55-2.
— Un Cable de Alimentacion Eléctrica con conectores GS-190-00.

2. Una Pistola Electrostatica Manual MP3X (CR). Con multiplicador de alta tensioén
integrado en la propia pistola y provista de aire adicional para auto limpieza del
electrodo. Es suministrada con cabezal de proyeccion circular con tres conos
deflectores en diferentes diametros 15, 20 y 25 mm.

3. Un Depésito de Lecho Fluidificado para polvo LF-60-0. Construido en acero
inoxidable, provisto de tapa de llenado y toma para descompresion.

4. Ventury SP 060250E, y una tapa ciega. Se encuentra acondicionado en el caso que se
quiera instalar un ventury adicional.

5. Un Soporte Mévil SEPM. El cual incorpora el control de fluidificacion, formado por
el regulador de aire, mandémetro y electro valvula de 24 Vdc, con conexion eléctrica al

modulo de control.

6. Un Pistolete de Limpieza con tubo de conduccién de aire PL1.




SL 601-X

3. ESPECIFICACIONES TECNICAS

Eléctricas:

Voltaje de entrada
Tolerancia
Frecuencia

Potencia

Control Externo
Temporizacion PCT
Ciclo del impulso
Voltaje de salida
Polaridad

Voltaje fluidificacion
Intensidad de salida
Tipo de proteccion
Margen de temperatura
Proteccion circuito

Neumdticas:

Presion Optima de entrada

Consumo de aire del sistema

Contenido de agua residual en el aire
Contenido de aceite residual en el aire
Contenido de impurezas residual en el aire

Pistola MP3X(CR) Longitud estandar conductos:

Cable eléctrico apantallado:
Conducto aire auto-limpieza
Conducto suministro polvo

Capacidad depdosito lecho fluidificado:
60 litros (30 Kg de polvo til)

Caudal de polvo venturi:
Variable entre 30 y 450 gr./min.

Dimensiones del equipo:
Ancho:

Altura:

Profundidad:

Peso:

Dimensiones del modulo:
Anchura

Profundidad

Altura

Peso

Dimensiones de la Pistola:
Longitud.

Ancho:

Altura:

Peso:

110 /220 CA (de serie 220 V.)
-10% +5%

50/60 Hz

75 W. Max.

Por contacto NA libre de tension
Al inicio de la puesta en marcha
+ 2 seg. — 2 seg. / Total 40 seg.
max. 24 V AC.

negativa

24V DC.

max. 0,5 A6 12 W.

IP 54

5°C-40°C

Disyuntores térmicos calibrados
TIT3T2 0,5-2-3 Amp. (Estandar M-A)

6 bar.
250 - 350 I/min. (16 Nm’/h)
max. 1,3 g HZO/Nm3, punto rocio 7° C.
méx. 0,01 mg aceite/Nm’
méx. 1 mg impureza/Nm’

7 metros (3 conductores mas tierra)
7 metros (9 4/6 mm.- color azul)
5 metros (@11/18 mm-color transparente)

450 mm.
1070 mm.
840 mm.

36 Kg aprox.

392 mm
312 mm.
121 mm.
8,5 Kg

350 mm

45 mm

120 mm

600 gr (sin conducciones)
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4.

DIAGRAMA DE INSTALACION EQUIPO SL 601-X

Pistola MP3X

Cable Baja Tension Eléctrica

Conducto Aire Auto Limpieza (Azul)

Suministro polvo

Déposito Lecho
Fluidificado LF-601

Base del Soporte

Conducto Aire Ayuda (Negro)

Conducto Aire Caudal Polvo (Rojo)

Cable Eléctrico Control Fluidificacion

Control de Fluidif.

Suministro Eléctrico
de red
B ——
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S. PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

La aplicacion de pintura en polvo por medios electrostaticos se basa en el hecho de que las
particulas de polvo cargadas eléctricamente con polaridad negativa son atraidas por el objeto a
recubrir, el cual toma la polaridad positiva al ser conectado a tierra.

La carga electrostatica del polvo la produce un generador de alta tension, pero con una
intensidad de corriente muy baja. La regulacion de la carga electrostatica se realiza a través
del mddulo de mando que controla la pistola automatica ¢ manual.

La fluidificacion del polvo en el deposito se logra inyectando aire comprimido en la cdmara
de aire del deposito, a través de una placa porosa, la cual mantiene el polvo en suspension.
Ello hace posible la aspiracion y transporte del polvo mediante el venturi-inyector. El
deposito de polvo posee en su parte superior un sistema de descompresion y extraccion de
nube de polvo que permite evacuar el aire suministrado y la nube de polvo formada en el
deposito.

El principio de funcionamiento del venturi-inyector consiste en crear un vacio en su camara
interior cuando circula aire comprimido a través del mismo, aspirando el polvo por el tubo de
succion. La velocidad de aire empuja la mezcla polvo/aire a través de la manguera de
transporte hasta la pistola. El venturi dispone de una entrada de aire complementaria “aire
ayuda”, la cual equilibra el volumen de aire dentro de la manguera de suministro cuando se
disminuye el aire de “caudal polvo”. De lo contrario el transporte de polvo se realiza de forma
irregular produciendo fluctuaciones en la salida de la pistola.

El electrodo de la pistola es “autolimpiable” por medio de un aire adicional, asi se evita que
el electrodo quede envuelto en polvo sintetizado y pierda efectividad de carga. Dicho aire es
regulado desde el mddulo de control.

Los principales factores que determinan la 6ptima aplicacion de polvo son:

— Salida constante y uniforme de polvo en la pistola.

— Correcta carga electrostatica.

— Seleccidn del cabezal apropiado, en funcién de la pieza a recubrir.

— El aire comprimido debe carecer de humedad, impurezas 6 restos de aceite.

— La granulometria de polvo tiene una influencia en la facilidad de aplicaciéon y en
la obtencién de un buen acabado superficial. El polvo recuperado debe ser
mezclado con polvo nuevo para equilibrar su granulometria.

En aplicaciones electrostaticas una cierta cantidad de polvo proyectado no se adhiere a la
pieza, aun cuando el polvo haya sido cargado en las mejores condiciones, por esta razén se
utilizan ciclones de alto rendimiento para aspirar y recuperar el polvo sobrante.
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6. DESCRIPCION DEL MODULO DIGITAL TX3-01

El médulo de control digital TX3-01 ha sido disefiado exclusivamente para controlar el
proceso de recubrimiento con la gama de pistolas electrostaticas MP3X para aplicaciones
manuales.

El modulo se suministra debidamente preparado para que el conexionado eléctrico y
neumatico pueda realizarse facilmente mediante conectores y conexiones rapidas.

El médulo TX3-01 es de sencillo manejo mediante pulsadores. Se activa y desactiva a través
de su interruptor general. Sale de fabrica preparado para conectarse a un voltaje de 220 CA. Si
el voltaje local no es 220 CA, la unidad debe modificarse en fabrica.

El moddulo puede operar en cuatro diferentes programas electrostaticos predefinidos de
fabrica, que garantizan un recubrimiento dptimo para las distintas aplicaciones.

Los programas se seleccionan pulsando el botdn correspondiente.

Los modulos TX3-01 permiten la modificacion y recuperacion de los valores prefijados de
origen.

Mandos de Aplicacion: Estos mandos permiten ajustar la carga electrostatica
automaticamente (alto voltaje e intensidad) a fin de obtener el ajuste Optimo segin la
aplicacion seleccionada.

Mando de programa para piezas FACILES Qi

Mando de programa para piezas DIFICILES /[I

Mando de programa para. REPINTADO (J ||

Mando de programa para ajuste MANUAL \\\\\

En los modulos TX3-01 no se pueden conectar pistolas de versiones anteriores.

Los TX3-01 son incompatibles con las bobinas de las electro-vdlvulas anteriores.
El médulo no deberad utilizarse con otro modelo de pistola ni con otro proceso
electrostdtico.

A SPRAY no se responsabiliza de los daiios causados a los médulos 6 a cualquier
pistola electrostdtica de versiones anteriores que hayan sido conectadas sin previa
consulta con nuestro Departamento Técnico.

El fabricante queda exento de toda responsabilidad de daiios provocados por su
uso indebido.
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6.1. VISTAS DEL MODULO DIGITAL TX3-01

Vista Frontal

%\) 2) )
'

o

I o@
A eoﬂ

Th3

O

@ @
_

<4 4

A

CFE 4040

CFM 4040

@O & ©

O,

B

Panel N° Denominacion
Caratula Frontal Eléctrica A CFE 4040
1 Interruptor General
2 Ajuste de kV
3 Ajuste de pA
4 Mando de ajuste “Manual”
5 Mando programa “Repintado”
6 Mando programa “Pieza Dificil”
7 Mando programa “Pieza Facil”
Caratula Frontal Neumatica B CFN 4040
8 Mandmetro Limpieza - electrodo
9 Regulador de aire Limpieza - electrodo
10 | Mandémetro Caudal Polvo
11 | Regulador de aire Caudal Polvo
12 [ Mandémetro de aire Ayuda
13 | Regulador de aire Ayuda

DR




SL 601-X

Vista Posterior

A=

THIS EQUIPMENT

S

MUST BE
EARTHED

MODEL
SERIAL N,

ATE

Panel N° Denominacion
Caratula Posterior Neumatica D CPN 4045
14 | Conexioén entrada de aire comprimido
15 | Conexidn del aire Ayuda - venturi
16 | Conexion del aire Caudal Polvo - venturi
17 | Conexidn del aire de Limpieza electrodo pistola
Caratula Posterior Eléctrica E CPE 4045
18 | Conexion a Tierra
19 | Conexidn eléctrica para la Pistola MP3X o AP3X
20 | Conector electro valvula de fluidificacién (sin master)
21 | Entrada del suministro eléctrico
22 | Disyuntor aut. proteccion eléctrica 220 Vac-0.5 A
23 | Disyuntor aut. proteccion eléctrica 24 Vdc-2 A.
24 | Disyuntor aut. proteccion eléctrica 24 Vac-3 A
25 | Conexion del aire de fluidificacion

10
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7/ PUESTA EN MARCHA

Una vez efectuadas y comprobadas las conexiones descritas en el apartado anterior, se pasara
seguidamente a la puesta en marcha.

1. Accione el interruptor de paro / marcha, su LED correspondiente (verde) se iluminard y
los displays mostraran una linea horizontal en forma intermitente.
En los equipos manuales con deposito de polvo, al activar el modulo de control se inicia
una secuencia para acelerar el proceso de fluidificacion del polvo. La electro valvula
ubicada en el Control de Lecho, realizara aberturas intermitentes para dejar pasar
flujos de aire a la camara del lecho. Este ciclo dura 40 segundos aproximado.
Mientras se realiza la secuencia, se puede pulsar un programa y comenzar a pintar,
pero los visualizadores de KV y uA no mostraran los valores sino el tiempo que falta
para acabar la secuencia.

2. Conecte la aspiracion de la cabina de aplicacion
Coja la pistola y apuntela hacia el interior de la cabina.
4. Accione el gatillo y manténgalo presionado para REGULAR LA SALIDA DE POLVO

mediante los controles neumaticos del modulo de control.

98]

" En el regulador de aire Limpieza Electrodo N° 9 ajuste una presién aprox. 0,5 Kg
para cabezal de chorro plano y aprox. 0,8 Kg para cabezal redondo.

® En el regulador de Caudal Polvo N° 8 establezca una presion aproximada de 1,5 a
2,5 Kg y observar que por la pistola salga polvo. Para aumentar la cantidad de
polvo bastara con aumentar la presion indicada en el mandémetro N° 5

" Ajuste en el regulador de Aire Ayuda N° 7 (suplementario) la presion adecuada
para que la mezcla polvo /aire llegue a la pistola a través de la manguera sin
intermitencias. La presion habitual estd entre 0,5 y 1,5 Kg.

A Presiones mayores de 4 Kg en Caudal polvo, no son aconsejables por causar mucha
turbulencia en el cabezal de la pistola y desgaste en los tetones de salida de los venturies

CONCEPTO DEL TRANSPORTE DE POLVO

Se precisa un volumen de aire en el interior de la manguera para que el transporte del polvo hasta
la pistola se realice de forma regular (sin borbotones)
Con las dos regulaciones del venturi hay que conseguir una mezcla de polvo /aire homogéneo.

Como regla general: A mayor presion en caudal polvo, menos presion en ayuda y viceversa.

Una vez regulada la cantidad de polvo en funcion de las piezas a recubrir, se observara que
finalizada la secuencia de fluidificacidn, los displays muestran una linea horizontal en forma
intermitente. Ello indica que hay que seleccionar y pulsar uno de los 4 programas
predefinidos.

5. Seleccione el programa de acuerdo con la aplicacién a realizar, se iluminara el LED
correspondiente del programa elegido.

11
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8. MANDOS DE LOS PROGRAMAS

Estos mandos permiten seleccionar la carga electrostatica (kV y pA) previamente prefijada,
con el fin de obtener una carga Optima segun la aplicacion a realizar en cada momento.

8.1. PROGRAMAS PREDEFINIDOS

®  Los programas son seleccionados pulsando el mando apropiado durante un segundo.

=  Una vez pulsado el boton del programa se ilumina el led indicando que el programa
correspondiente ha sido seleccionado.

®  Aparecera en los displays, la lectura de kV y pA del programa prefijado de modo
intermitente.

8.2. CARACTERISTICAS DE LOS PROGRAMAS

Qg LED . - . L. .
. Consigue un rendimiento superficial maximo en piezas planas.
amarillo
Pieza facil Programado de fabrica a 70 KV. - limitado a 100 uA
Q] LED o ., .
Para lograr maxima penetracion de polvo en los rincones
verde
Pieza dificil Programado de fabrica a 60 KV. - limitado a 20 uA
LED . . . .
Q || r0j0 Permite aplicar una segunda capa sobre piezas ya pintadas
Repintado Programado de fabrica a 32 KV. - limitado a 50 uA
LED : L .
\\\\\ azul Se pueden ajustar los kV y pA, a conveniencia de aplicacion
Ajuste Manual Ajustado de fabrica a 80. KV y 40 uA

INTERRUPCION DE LA ELECTROSTATICA

Si necesita realizar algun ajuste del equipo sin que haya carga electrostatica en la
pistola, bastara con mantener pulsado el boton del programa actual, y la
electrostatica se interrumpira hasta que se accione nuevamente un programa.
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Los programas prefijados en fabrica se consideran los mds idoneos para cada tipo de
aplicacion

Es recomendable utilizar el programa manual para efectuar cualquier ajuste electrostdtico a
modo de prueba

No obstante, si fuera necesario modificar los programas “pieza fdcil”, “pieza dificil”,
“repintado” los valores de fabrica se pueden volver a recuperar. (Vea Pdg. 14)

> B> D

8.3. CAMBIE Y MEMORICE NUEVOS VALORES

8.3.1. Cambie v memorice un nuevo valor en: Manual

Procedimiento:

2 11—
1. Accione el interruptor de paro marcha. o
%

2. Con los botones Q y @ de kV y uA establezca los valores deseados y antes de 5

segundos, pulse el botdn del programa Manual M hasta que se ilumine el led de u4
Los nuevos valores quedaran guardados.

8.3.2. Cambie y memorice un nuevo valor en: “Pieza facil”, “Dificil” y “Repintado”

Procedimiento:

2 P
1. Accione el interruptor de paro marcha. Q

2. Con los botones e y @ de kV y nA, establezca los valores deseados.

NS .
3. Antes de 5 segundos, pulse el boton de programa MANUAL 2 2 y seleccione el
programa a ser modificado.

4. Suelte ambos y seguidamente volver a pulsar el programa modificado.

El nuevo valor quedara memorizado

13



SL 601-X %

8.4. RESTAURE VALORES MODIFICADOS

Los programas de Pieza Facil, Pieza Dificil y Repintado, tienen guardado el valor de
configuracion de fabrica, el cual se puede restaurar individualmente o todos a la vez.

Los valores prefijados de fabrica de cada programa, se restauran individualmente pulsando el
boton del programa que se desea restaurar y poniendo en marcha el equipo.

Si el equipo estaba en funcionamiento, habra que esperar minimo 5 seg. aprox para volver a
encender el equipo.

8.4.1. Procedimiento para restaurar un programa (prefijado de fabrica)

1. Apague el equipo y espere 5 seg. aproximadamente %

2. Mantenga pulsado el mando del programa que se desea restaurar y simultineamente

o

ponga en marcha el equipo accionando el interruptor general %

3. Suelte el mando del programa seleccionado.

El valor prefijado en fabrica ya esta restaurado

8.4.2. Procedimiento para restaurar todos los programas a la vez (prefijados de fabrica)

1. Apague el equipo y espere 5 segundos aproximados

N
2. Mantenga pulsado el mando MANUAL para restaurar los tres programas y

Simultaneamente, ponga en marcha el equipo accionando el interruptor general. G“_

A
3. Suelte el mando manual X\t\

Los valores prefijados en fabrica ya estan restaurados.
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9. JUMPERS DE CONFIGURACION
En el circuito TX3-PCC-04 de la caratula eléctrica delantera Ref: CFE 4110 hay 4 pares de

postes codificados como A-B-C-D. Los cuales determinan si son puenteadas con un Jumper
ciertas configuraciones.

FLUIDIFICACION

Tal y como esta el Jumper “B” en la fotografia, esta
activada la secuencia de fluidificacion. Entonces,
cuando encendemos el equipo con el Jumper colocado
de esta manera, la secuencia de fluidificacion se
iniciara. Si no quisiéramos esta secuencia, habria que
quitar el Jumper (quitar el puente entre los dos pines) y
dejarlo s6lo en uno de los pines, para no perderlo.

JUMPERS

MEMORIZACION DEL ULTIMO PROGRAMA

Si no hay puente entre los pines del Jumper “A” de la
fotografia, no se recuperard el ultimo programa
utilizado, antes de ser desconectado el equipo.

Por ejemplo, tal y como estd el Jumper “A” en la
fotografia, no recuperariamos el ultimo programa que
ha sido utilizado, bien sea pistola manual o automatica.

15
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VALVER AIR SPEED, S
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11. DESPIECE DEL MODULO TX3-01
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Listado de componentes

N° Denominacién Referencia Unid.
1 Caratula frontal Eléctrica TX3-CFE 4040 1
2 Caratula frontal Neumatica TX3-CFN 4040 1
3 Regulador aire limpieza electrodo GS-69-0 1
4 Regulador aire Caudal polvo a venturi GS-10-0 1
5 Regulador aire Ayuda a venturi GS-10-0 1
6 Mandmetro aire Ayuda GS-09 1
7 Manometro Caudal polvo GS-09 1
8 Manoémetro limpieza electrodo GS-68 1
9 Interruptor general GS-134 1
10 | Maneta con esparragos GS-230-00 2
11 | Placa Circuito de control TX3-PCC-04 1
12 | Codo cilindrico 1/8” M x @4 GS-252 3
13 | Codo 4" M x ©6 GS-253 6
14 | Conector rapido 1/8”x 04 SP 090402 3
15 | Codo final ¥4 x @6 GS-251 1
16 | Codo bateria ¥4 x @6 GS-250 3
17 | Electro valvula ¥4” 24 V DC TX3-74 1
18 | Caratula posterior Neumatica TX3-ECM-2045 1
19 | Tetén 4" M SP 060106 1

20 | Conexion rapida 4" M SP 060108 1

21 | Conector Electro valvula GS-74-C 1

22 | Codo giratorio macho %4” x 06 AL3-9 3

22b | Codo giratorio macho ¥4 x @8 GS-167 1

23 | Conexion rapida Y4”x @6 GS-173 4

24 | Tuerca toma tierra boleteada M-5 GS-109 1

25 | Conector entrada corriente H de 4 polos GS-124 1

26 | Conector valvula de fluidificaciéon H de 5 polos | GS-122 1

27 | Conector para pistola M de 4 polos GS-120 1

28 | Base metalica GS-127-M 3
29 | Capuchon disyuntor GS-130 3
30 | Caratula posterior Eléctrica TX3-PCM-3045 1
31 | Disyuntor automatico T3, 3 A. GS-131 1
32 | Disyuntor automatico T2, 2 A. GS-133 1
33 | Disyuntor automatico T1, 0.5 A. GS-129 1
34 | Transformador 110/220 V/9-18 V. TX3-207 1
35 | Circuito principal TX3-PCP-04 1
36 | Cable enlace Display con PCG TX3-213 1
37 | Bandeja TX3-GS-205-3 1
38 | Envolvente modulo TX3-GS-200 1
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12.

DESPIECE PISTOLA MANUAL MP3X-CR

N° Ref. Denominacion Cant | N° Ref. Denominacion Cant
1 | MP3-29-A Tuerca de sujecion 1 17 | SP 099539 Funda recubrimiento 6.5m
2 | MP3-30-00 Cabezal redondo 1 18 | SP 060135 Tubo aire limpieza 6/4mm 7m

MP3-1-00-A-TX3 | Caiién completo 19 | MP3-31-00 Conector eléctrico 1
3 | MP3-1-A Cafion sin multiplicador 1 20 | MP3-196-P Cable eléctrico apantallado 7m

MP3M0002PR Multiplicador de alta tension 21 | MP3-15 Prensa-estopa de cable 1
4 | MP3-6 Junta Térica 1 22 | MP3-13-B Micro-ruptor 1
5 | MP3-C-00 Codo conducto de polvo 1 23 | MP3-8-2 Muelle de gatillo 1
6 | MP3-24 Led rojo 1 24 | MP3-8-1 Gatillo 1
7 | MP3-14 Tornillo de tapa posterior 2 25 | MP3-16 Tornillo de gatillo 1
8 | MP3-25-00 Etiqueta 1 26 | MP3-17 Placa de gatillo 1
9 | MP3-3-00 Tapa posterior 1 27 | MP3-18 Esponja aislante gatillo 1

10 | MP3-23 Tornillo de puesta a masa 1 28 | MP3-7 Junta tdrica 2
11 | MP3-2-00 Empuifiadura conductora 1 29 | MP3-5-1 Tubo aire horizontal 1
12 | MP3-10 Junta térica 1 30 | MP3-5-2 Tubo aire vertical 1
13 | MP3-12 Conector de aire 1 21 | MP3-30-12 Cono deflector de 15 mm 1
14 | MP3-11 Teton entrada polvo 1 32 | MP3-30-11 Cono deflector de 20 mm 1
15 | SP 040105 Brida de velcro 10 33 | MP3-30-10 Cono deflector de 25 mm 1
16 | SP 040114 (*) Manguera polvo 11/18mm Sm 35 | MP3-C-00-00 | Codo Completo -

(*) Nota: Para longitudes mayores de 5 m, es recomendable usar la Manguera de Polvo SP 040115. (12x19mm)
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13.  VENTURY SP 060250 E

El teton de salida de polvo N°11 sufre desgaste, por lo que debe ser sustituido periodicamente.
Las conexiones rapidas permiten que el ventury sea retirado facilmente para su limpieza.

Conjunto SP 060250 C

Conjunto SP 060250 D

N° Referencia Denominaciéon Cant.
1 |SP 060251 Cuerpo de venturi 1
2 | SP 060260 Codo 1/8” 1
3 | SP 060067-18 | Antirretorno 2
4 | SP 060108-18 | Conexion rapida 1
5 |SP 060165 Tetén con reductor 1
6 | SP 060163 Conexidn rapida 1
7 | SP 060105 Tetén 1/8” 1
8 |SP 060252-B | Boquilla de Inyeccion 1
9 | ML3-20-3 Toérica 1
10 | SP 060255-B | Casquillo 1
11 | SP 060255-B1 | Casquillo + térica 1
12 | SP 060253 Tuerca 1
13 | SP 060259 Junta térica 2
14 | SP060069 Junta 3
15 | SP 000176 Tuerca teton 1/8” 1

SP 060250-C Conjunto Venturi parte superior

16 | SP 060256-34 |Base de venturi 1
17 | SP 060258 Junta acoplamiento 1
18 | GS-39 Tornillo 2
19 | SP 060257-34 | Tubo de aspiracién @ 27 mm 1

SP 060250-D Conjunto aspiracion parte inferior
| SP 060250-E | Venturi Completo |

14.

DEPOSITO DE LECHO FLUIDIFICADO LF-60-1

N° Ref. Denominacion
1 [SP060250-E | Venturi completo
2 [SP 060300 Tanca de cierre
3 [SP 060302 Placa porosa para 60 L.(400 x 310 x 10 mm.)
4 | SP 060306 Tapa ciega
5 |BD1 Toma de descompresion
6 [SP 060023 Tubo flexible para descompresion (2,5 m)
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15. ACCESORIOS OPCIONALES PARA LA PISTOLA MP3X

Cabezal de Proyeccion Circular MP3-30-00

N° | Referencia Denominacion

1 | MP3-30-2 Tobera de cabezal

2 | MP3-30-13 | Electrodo soporte conos
3 | MP3-30-8 Junta de contacto

4 | MP3-30-3 Difusor

5 | MP3-30-4 Junta de contacto

MP3-30-00 Cabezal completo
6 | MP3-30-9 Cono deflector 30 mm.
7 | MP3-30-10 Cono deflector 25 mm.
8 | MP3-30-11 Cono deflector 20 mm.
9 |MP3-30-12 Cono deflector 15 mm.
Cabezal de Chorro Plano AP3-30-00-AE
3
N Referencia Denominacion
1 |AP3-30-2-A Cabezal plano
1 2 | AP3-30-5-00-AE | Electrodo
3 | MP3-30-8 Junta de contacto
AP3-30-00-AE Cabezal completo
Alargadera Laminar de Polvo
Referencia Denominacion
MP3-60-00 Alargadera laminar de 15 cm con
cono reflector de 15 mm
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Alargadera de Polvo

Referencia

Denominacion

MP3-65-00

Alargadera longitud a determinar
hasta 1.000 m con cono deflector
de 20 mm.

Referencia

Denominacion

£

SP 040140-5 | Cabezal plano para alargadera

SP 040140-4 | Cabezal en cruz para alargadera

SP 040061 Cono deflector de 15 mm

SP 040062 Cono deflector de 20 mm

2ol

SP 040063 Cono deflector de 25 mm

SP 040064 Cono deflector de 30 mm

Cabezal Especial para Polvos Metalizados

Referencia

Denominacion

SP 040072

Cabezal metalizado, con 5 m de
manguera de poliuretano y conos de
15,20y 25 mm.

Supracoronas

Referencia

Denominacion

MP3-35-00

Supracorona para pistola manual
MP3X.

r
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16. DETECCION DE AVERIAS

Algunas de las averias que se detectan provocan que el equipo deje de funcionar, y en caso de
detectar error en la conexion, el médulo pasard directamente a indicar el niimero de error en

los visualizadores de KV y pA.

Hasta que no se solucione el problema no se podra salir del modo de errores y el equipo
permanecerd bloqueado, una vez solucionado el problema para salir del mono de errores se
tendra que apagar y volver a encenderlo.

El grupo de errores 1xx esta relacionado con problemas que se encuentran en la pistola o en
su cable.

101  Cable eléctrico de pistola cortado o desconectado.

102 La pistola conectada no corresponde a la configuracion del médulo

103 Averia relacionada con la alta tension (contacte con Servicio técnico)
104  Averia relacionada con la alta tension (contacte con Servicio técnico)

El grupo de errores 2xx estd relacionado con problemas que se encuentran en los
disyuntores de electrénica o electro valvula.

201  Disyuntor T3 de electronica

202  Disyuntor T2 de electro valvula.

El grupo de errores 8xx esta relacionado con problemas de funcionamiento del equipo.

802  Micro-corte en el suministro eléctrico al equipo. (corte > 80 ms)

Factores que afectan la calidad en el proceso de pintado:

®  Condiciones de almacenamiento del polvo.

®  Tratamiento de la superficie a recubrir y el secado de la misma.

®  (Calibracion del equipo de aplicacion (presiones, voltaje, boquillas adecuadas, etc.).
®  Tratamiento del aire comprimido utilizado.

®  Perfil de la temperatura del horno de polimerizado y su control.

®  Temperatura de la pieza y su tiempo de permanencia en el horno.

®"  Procedimiento en la recirculacion y tamizado del polvo recuperado.

= Limpieza de la cabina, del recuperador y de los equipos de aplicacion, en los cambios
de color.

23



SL 601-X

17. GUIA PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS ELECTRICOS

SINTOMA POSIBLES CAUSAS SOLUCION
Cable eléctrico de pistola cortado o Cambie cable o conectar pistola
Error 101 desconectado Hay un fallo en el Verifique conector o sustituir.
conector o conexion de éste
Error 102 La pistola conectada no es la Sustituya pistola.
correcta.
Averia relacionada con la alta Contacte con el Servicio Técnico.
Error 103 .,
tension.
Averia relacionada con la alta Contacte con el Servicio Técnico.
Error 104 .,
tension.
Disyuntor T3 del circuito Rearme Disyuntor T3.
Error 201 electronico. Contacte con el Servicio Técnico.
Disyuntor T2 de la electo valvula. Rearme Disyuntor T2.
Error 202 Cambie la bobina la valvula.
Error 802 Fallo en la entrada de corriente Revise la instalacion eléctrica.
La carga electrostatica no esta Pulse el mando adecuado.
activada
El polvo proyectado Hay un fallo en el multiplicador de Haga reparar la pistola.

no se adhiere a la
pieza

alto voltaje

Averia en el médulo de control
Las piezas que estan siendo
recubiertas no tienen una buena
conexion a tierra.

Contacte con el Servicio Técnico.
Compruebe la conexion a tierra.

Falta penetraciéon en
cavidades y
rincones.

Programa electrostatico no
adecuado.

Caudal de polvo y presiones de
aire inadecuados.

Cabezal proyector no apropiado.

Pulse mando de pieza dificil.

Ajuste caudales
Utilice una alargadera o cabezal
mas apropiados.

Descargas al utilizar
la pistola.

El operario se carga
electrostaticamente.

La pistola no tiene toma a tierra.
El médulo no esta conectado a la
tierra de la red.

Utilice calzado adecuado.

Compruebe la toma tierra.
Compruebe la toma tierra.
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18. GUIA PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS NEUMATICOS

SINTOMA POSIBLES CAUSAS SOLUCION

La fluidificacion de polvo no es Compruebe y aumente la presion.
buena
Regulaciones incorrectas en el Reajuste los controles de aire.
venturi

Caudal de polvo Obstruccion en pistola venturi o Verifique y limpie anti-retornos.

deficiente o manguera.

. Desgaste casquillo salida de polvo Reemplace.

irregular.

en ventura.

Mangueras excesivamente largas y
O pequefio.

Falta de hermeticidad conjunto
cafla y ventura.

Reemplace por otras adecuadas.

Sustituya torcias.

Falta penetracion en
cavidades y

Caudal de polvo y presiones de aire
excesivos.
Cabezal 6 proyector no apropiados.

Ajuste caudales.

Utilice una alargadera o cabezal

rincones. : .
mas apropiados.
Patrén de Cono deflector(cabezal redondo) o Reemplace cono o boquilla.
pulverizado boquilla (cabezal plano)
deficiente. desgastados.

Superficie aspera y
le falta brillo. Piel
de naranja.

Falta de micraje.

La polimerizacion es inadecuada.
El polvo se encuentra en malas
condiciones.

Ajuste caudal de polvo.
Verifique temperatura del horno.
Contacte con el fabricante.

Superficies con
picos no fundidos.
Particulas de
suciedad.

Poca limpieza de las piezas.
Ambiente de trabajo sucio o
polvoriento.

Contaminacion con otros colores.
Mala limpieza de los equipos.

Nota: Ante cualquier duda o problema que se tenga con el equipo, no dude en contactar con Spray S.A.
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19. MANTENIMIENTO

Se precisa un minimo mantenimiento, reducido a sus partes en contacto con el polvo.
1. Ventury 060250E

- Limpieza diaria 6 después de cada turno. Sople con aire el interior del ventury.

- Semanalmente, se desmontardn totalmente para su limpieza. Los venturies debido a
su disefio y a las conexiones rapidas usadas, permiten un desmontaje manual sin
herramientas y facil limpieza.

- Mensualmente verifique el posible desgaste del casquillo interno. En el caso de estar
desgastado sustituirlo.

- Comprobacién y posible limpieza de las valvulas antirretorno.

2. Cabezales-proyectores
- Limpieza diaria 6 después de cada turno. Sople con aire comprimido el exterior del
cabezal.
- Semanalmente, quitar el proyector del cabezal y limpiarlo interiormente con aire
comprimido. Si se hubieran producido sinterizaciones, éstas deben ser eliminadas.
Para limpiar los cabezales también se pueden utilizar disolventes u liquidos.
- Mensualmente, verificar que el proyector no esté desgastado.
3. Tubo de suministro de polvo
- Limpieza diaria ¢ después de cada cambio de color, sople su interior con aire
comprimido. Resulta util disponer de tubos de repuesto para los colores claros, y
sobre todo el blanco.

4. Conducto interno de polvo de la Pistola MP3

- Después de cada turno de trabajo, sople en su interior con aire comprimido.
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20.

ESQUEMAS

20.1. ESQUEMA NEUMATICO
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20.2. ESQUEMA ELECTRICO TX3-01
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