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Firma Nordson Corporation oczekuje na komentarze i pytania zwigzane
z oferowanymi produktami. Informacje ogolne o firmie Nordson mozna
znalez¢ w witrynie internetowej pod adresem:
http://www.nordson.com.

Niniejsza publikacja firmy Nordson Corporation jest chroniona prawami
autorskimi. Ochrong prawnag objeto w roku 1997. Zadna cze$¢
niniejszego dokumentu nie moze by¢ kopiowana, powielana ani
ttumaczona bez uprzedniej pisemnej zgody firmy Nordson Corporation.
Informacje zawarte w tej publikacji mogg podlega¢ zmianom bez
powiadamiania.

Znaki towarowe

Tribomatic, Nordson oraz logo Nordson sg znakami towarowymi firmy
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Nordson International

http://www.nordson.com/Directory

Country Phone Fax
Europe
Austria 43-1-707 5521 43-1-707 5517
Belgium 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Czech Republic 4205-4159 2411 4205-4124 4971
Denmark Hot Melt 45-43-66 0123 45-43-64 1101
Finishing 45-43-200 300 45-43-430 359
Finland 358-9-530 8080 358-9-530 80850
France 33-1-6412 1400 33-1-6412 1401
Germany Erkrath 49-211-92050 49-211-254 658
Lineburg 49-4131-8940 49-4131-894 149
Nordson UV | 49-211-9205528 49-211-9252148
EFD 49-6238 920972 49-6238 920973
Italy 39-02-216684-400 | 39-02-26926699
Netherlands 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Norway Hot Melt 47-23 03 6160 47-23 68 3636
Poland 48-22-836 4495 48-22-836 7042
Portugal 351-22-961 9400 | 351-22-961 9409
Russia 7-812-718 62 63 7-812-718 62 63

Slovak Republic

4205-4159 2411

4205-4124 4971

Spain 34-96-3132090 | 34-96-313 2244
Sweden 46-40-680 1700 | 46-40-932 882
Switzerland 41-61-4113838 | 41-61-411 3818
United Hot Melt 44-1844-26 4500 | 44-1844-21 5358
Kingdom I strial | 44-161-498 1500 | 44-161-498 1501
Coating
Systems

Distributors in Eastern & Southern Europe

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

© 2011 Nordson Corporation
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0-2 Introduction

Outside Europe / Hors d'Europe / Fuera de Europa

* Foryour nearest Nordson office outside Europe, contact the Nordson
offices below for detailed information.

* Pour toutes informations sur représentations de Nordson dans votre
pays, veuillez contacter I'un de bureaux ci-dessous.

* Para obtener la direccion de la oficina correspondiente, por favor
dirijase a unas de las oficinas principales que siguen abajo.

Contact Nordson

Phone

Fax

Africa / Middle East

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

Asia / Australia / Latin America

1-440-685-4797

81-3-5762 2700

81-3-5762 2701

1-905-475 6730

1-905-475 8821

1-770-497 3400

1-770-497 3500

1-880-433 9319

1-888-229 4580

Pacific South Division,
USA
Japan
Japan
North America
Canada
USA Hot Melt
Finishing
Nordson UV

1-440-985 4592

1-440-985 4593

NI_EN_0-0211-MX

© 2011Nordson Corporation
All rights reserved




Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500 1

Reczny pistolet do malowania proszkowego

Tribomatic® 500

Bezpieczenstwo

Uzytkownik musi przestrzegac¢ przedstawionych ponizej zasad bezpiecznej
eksploatacji urzgdzenia. Odpowiednie ostrzezenia, uwagii instrukcje,
dotyczgce czynnosci i elementdw wyposazenia, sg w razie potrzeby
zamieszczone sg w odpowiedniej dokumentacji takiego wyposazenia.

Trzeba zadbac o to, aby cata dokumentacja urzgdzen, tgcznie z niniejsza,
instrukcja, byta dostepna dla personelu obstugujgcego i serwisujgcego.

Wykwalifikowany personel

Zakres zastosowan

Wrasciciel urzgdzenia musi zadbac o to, aby urzgdzenia firmy Nordson
byty instalowane, obstugiwane i naprawiane wytgcznie przez osoby z
odpowiednimi kwalifikacjami. Za osoby z kwalifikacjami uwaza sie
pracownikow etatowych lub kontraktowych, ktorzy zostali przeszkoleni w
zakresie bezpiecznej realizacji powierzonych im zadan. Osoby takie znajg,
odpowiednie zasady bezpieczenstwa i przepisy oraz sg fizycznie zdolne do
realizacji zleconych czynnosci.

Stosowanie urzgdzen firmy Nordson do celow innych, niz opisane w
dotgczonej dokumentacji moze by¢ przyczyng obrazen ciata lub
Zniszczenia mienia.

Przyktady niewtasciwego uzycia urzgdzen obejmuja;

* stosowanie nieodpowiednich materiatow;

* modyfikacje urzgdzenia bez upowaznienia;

® usunigcie lub ominigecie zabezpieczen lub blokad;

® uzycie niewtasciwych lub uszkodzonych czesci;

® uzycie niezatwierdzonego wyposazenia dodatkowego;

® uzywanie urzgdzen w warunkach, w ktérych dopuszczalne wartosci
obcigzen sg przekroczone.

Przepisy i dopuszczenia

Trzeba upewnic sie, ze wszystkie urzgdzenia sg dopuszczone do pracy w
warunkach, jakie panujg w miejscu instalacji. Jezeli instrukcje instalaciji,
obstugi i serwisowania nie bedg przestrzegane, stracg waznos¢ wszystkie
dopuszczenia, ktére zostaty przyznane urzgdzeniom firmy Nordson.

Wszystkie fazy instalacji urzgdzen muszg by¢ zgodne z obowigzujgcymi
przepisami.

© 2007 Nordson Corporation
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2 Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500

Bezpieczenstwo

Przestrzeganie ponizszych zaleceh pozwoli unikng¢ ryzyka obrazen.

Osoby bez odpowiednich kwalifikacji nie mogg obstugiwac ani
naprawiac urzadzenia.

Urzgdzenie mozna obstugiwac wytgcznie wtedy, gdy zabezpieczenia,
drzwi i ostony sg nienaruszone, a automatyczne blokady dziatajg,
prawidtowo. Nie mozna omijac ani wytgczac zadnych zabezpieczen.

Trzeba zachowac bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych elementow.
Przed regulacjg lub naprawg elementow poruszajgcych sie trzeba
odtaczyc zasilanie i zaczekac, az urzgdzenie zatrzyma sie. Konieczne
jest zablokowanie wtgcznika zasilania, aby uniemozliwi¢ przypadkowe
uruchomienie.

Uwolni¢ cisnienie z instalacji przed regulacjg lub naprawg podzespotow
pracujgcych pod cisnieniem hydraulicznym lub pneumatycznym.
Odtgczyc, zablokowac i oznaczy¢ wytgczniki przed serwisowaniem
podzespotow zasilanych napieciem elektrycznym.

Nalezy zaopatrzy¢ sie w karty charakterystyk substancji (MSDS)
wszystkich stosowanych materiatow. Konieczne jest przestrzeganie
zalecen producenta, dotyczgcych bezpiecznego obchodzenia sig z
materiatami oraz stosowanie zalecanych srodkéw ochrony osobiste;j.

Aby unikng¢ ryzyka obrazen, trzeba tez pamieta¢ o mniej oczywistych
zagrozeniach w miejscu pracy, ktére nie mogg byc¢ catkowicie
wyeliminowane, takich jak gorgce powierzchnie, ostre krawedzie,
obwody elektryczne pod napieciem i ruchome czesci, ktorych nie
mozna zabudowac ani inaczej ostonic.

Bezpieczeristwo pozarowe

Przestrzeganie ponizszych zasad pozwoli unikng¢ ryzyka pozaru lub
eksplozji.

Nie wolno pali¢ tytoniu, spawac, szlifowac¢ ani uzywac otwartego ognia
tam, gdzie sg sktadowane lub uzywane materiaty tatwopalne.

Trzeba zapewni¢ odpowiednig wentylacje, aby unikng¢ wzrostu stezen
materiatow lotnych i oparéw do niebezpiecznego poziomu. Nalezy

przestrzegac przepisow lokalnych i postepowac zgodnie z instrukcjami
podanymi na kartach charakterystyki substancji chemicznych (MSDS).

Nie mozna wytgczac uktadow elektrycznych pod napieciem podczas
pracy z materiatami tatwopalnymi. Trzeba wczesniej odtgczyc
zasilanie, aby unikna¢ iskrzenia.

Trzeba zapozna¢ sie z rozmieszczeniem wytgcznikdw awaryjnych,
zaworoOw odcinajgcych i gasnic. Jezeli wybuchnie pozar w kabinie
proszkowej, natychmiast wytgczy¢ natrysk i wentylacje.
Czyszczenie, obstuge, testowanie i naprawe urzgdzen trzeba
przeprowadzac zgodnie z instrukcjami w dokumentacji.

Mozna uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. W sprawie
informac;ji o cze$ciach zamiennych i porad mozna skontaktowac sie z
przedstawicielem firmy Nordson.

P/N 7169215D02
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Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500 3

Uziemienie

/N

OSTRZEZENIE: Uzywanie niesprawnych urzadzen elektrostatycznych
jest niebezpieczne i moze spowodowac Smiertelne porazenie, pozar lub
eksplozje. Testy rezystanciji powinny naleze¢ do zakresu przeglagdow
okresowych. W przypadku odczucia nawet nieznacznego wytadowania
elektrycznego lub zaobserwowania iskrzenia albo tuku, nalezy natychmiast
wytgczy¢ wszystkie urzgdzenia elektryczne i elektrostatyczne. Nie wolno
ponownie wtgczac urzadzen, dopoki problem nie zostanie rozpoznany i
usuniety.

Uziemienie wewnatrz kabiny i wokot otworéw musi by¢ zgodne z
wymogami NFPA dla lokalizacji niebezpiecznych opisanych w klasie Il,
dziat 1 lub 2. Zapoznac sie z dokumentami NFPA 33, NFPA 70 (artykuty
NEC 500, 502 i516) oraz NFPA 77.

® W obszarach natrysku wszystkie przedmioty przewodzgce prad muszg,
byc elektrycznie potgczone z uziemieniem przy rezystanciji nie wiekszej
niz 1 megaom mierzonej przyrzgdem przyktadajgcym do mierzonego
obwodu napigcie o wartoéci co najmniej 500 V.

* Wyposazenie, ktére musi by¢ uziemione, to m.in. podtoga w obszarze
natrysku, podesty dla operatoréw, zbiorniki, mocowania fotokomorek i
dysze odmuchujgce. Personel pracujgcy w obszarze natrysku musi
by¢ uziemiony.

* |Istnieje mozliwoS¢ wystgpienia potencjatu zaptonowego z
naelektryzowanego ciata cztowieka. Osoba przebywajgca na
pomalowanej powierzchni, np. na podescie, lub noszaca
nieprzewodzace buty, jest nieuziemiona. Personel musinosic¢ buty z
przewodzgcymi podeszwami lub uzywac¢ tasmy uziemiajacej, aby
zapewnic ciggtos¢ uziemienia podczas pracy z urzgdzeniami
elektrostatycznymi lub w ich poblizu.

* Operatorzy muszg zachowac bezposredni kontakt z rekojescig,
pistoletu, aby unikng¢ porazenia podczas pracy z recznymi
elektrostatycznymi pistoletami natryskowymi. Jezeli muszg by¢
uzywane rekawice, nalezy wycig¢ otwoér na dton lub palce, uzywacé
rekawic elektrycznie przewodzgcych albo zaktadac uziemiajgca tasme
potgczong z rekojescig pistoletu lub innym uziemionym obiektem.

* Przedregulacjg lub czyszczeniem pistoletow proszkowych trzeba
odtgczyc zasilanie elektryczne i uziemic elektrody pistoletow.

® Po zakonczeniu serwisowania urzgdzen podtaczy¢ wszystkie
odtgczone urzgdzenia, kable uziemiajgce i przewody.

Postepowanie w razie awarii

Usuwanie

Jezeli system lub jakikolwiek jego sktadnik nie dziata prawidtowo, nalezy
natychmiast wytgczy¢ zasilanie i wykonac¢ ponizsze czynnosci.

* Qdtaczy¢ i zablokowac zasilanie elektryczne. Zamkng¢ pneumatyczne
zawory odcinajgce i rozprezyc cisnienie.

* Rozpozna¢ przyczyne awarii i usunggc jg przed ponownym wigczeniem
urzgdzen.

Materiaty i wyposazenie zuzyte podczas pracy i serwisowania nalezy
usuwac zgodnie z lokalnymi przepisami.

© 2007 Nordson Corporation
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4 Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500

Opis

Zapoznac¢ sie z rysunkiem 1. W pistolecie Tribomatic 500 zastosowano
sprezone powietrze do ttfoczenia proszku przez tuleje fadujace wewnatrz
pistoletu. Proszek uzyskuje tadunki elektrostatyczne poprzez tarcie
podczas przeptywu przez tuleje.

Pistolet proszkowy z kablem o zasiegu 6 metrow wspotpracuje ze
sterownikiem Tribomatic Il i z modutowg pompg proszkows, Tribomatic.
Wyposazenie to jest dostepne oddzielnie.

Rys. 1 Pistolet reczny Tribomatic 500

Sktadniki pistoletu i obstuga

Zapozna¢ sie z rysunkiem 2. W dyfuzorze (3) proszek (2) jest mieszany ze
sprezonym powietrzem (1) przed wlotem do tulei fadujgcych. Podczas
przeptywu rozpedzonego proszku migdzy wewnetrzng (4) i zewnetrzng, (5)
tulejg dochodzi do zderzen drobin proszku ze Sciankami tulei i wytworzenia
tadunku elektrostatycznego. kadunek tulei o przeciwnym znaku niz
tadunek proszku jest odprowadzany do uziemienia przez kabel (9) i
sterownik. Warto$¢ odprowadzonego tadunku jest wyswietlana na
sterowniku w mikroamperach. Prad ten jest miarg tadunku, ktory uzyskat
proszek.

UWAGA: Stopien natadowania proszku zalezy od wielu czynnikoéw, w tym
od typu i predkosci przeptywu.

Ksztatt strugi proszku zalezy od ustawienia deflektora (7) i tulei
ksztattujgcej struge (8). Przesunigcie tej tulei do przodu powoduje
powstawanie wagskiej strugi, przesuniecie w tyt - szerokiej.

P/N 7169215D02 © 2007 Nordson Corporation



Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500 5

Rys. 2 Przekrgj pistoletu i zasada dziatania
1. Powietrze 4. Wewnetrzna tuleja tadujgca 7. Deflektor
2. Proszek 5. Zewnetrzna tuleja tadujaca 8. Tuleja ksztattujgca struge
3. Dyfuzor 6. Obejma regulatora ksztattu 9. Kabel
strugi
Dane techniczne
Dtugosc:

maks. 521 mm (20,5")
0,5kg (1,1 funta) (bez kabla)
4,5-8 kg (10-18 funtow) na godzine

Ciezar:
Wydajnosc¢:

© 2007 Nordson Corporation P/N 7169215D02



6 Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500

Instalacja
OSTRZEZENIE: Ponizej opisane czynno$ci powinne wykonywac jedynie
osoby o odpowiednich kwalifikacjach.Stosowac¢ sie do wszelkich uwag
dotyczgcych bezpieczenstwa, zawartych w tej i innych instrukcjach.

elektryczny, ktére znajdujg sie w obszarze napylania. Nieuziemione lub
stabo uziemione przedmioty mogg gromadzi¢ fadunek elektrostatyczny,
ktory stanowi ryzyko powaznego porazenie personelu lub wytadowania i w
konsekwencji pozaru lub wybuchu.

f OSTRZEZENIE: Uziemi¢ wszystkie elementy przewodzgce prad

1. Zapoznac sie z rysunkiem 3. Pistolet jest dostarczany z
zainstalowanym kablem (8). Podtgczy¢ kabel do gniazda GUN
OUTPUT (3) z tytu sterownika Tribomatic Il.

2. Zainstalowac¢ czarny waz 6 mm (11) miedzy ztgczem powietrza
pompujacego (2) na sterowniku i ztgczem na pompie proszkowej (10).

3. Zainstalowac niebieski waz 6 mm (4) miedzy dyfuzorem (5) i ztaczem
powietrza atomizujgcego (1) na sterowniku.

4. Zainstalowa¢ waz proszkowy 9 mm (3/g") (9) miedzy pompg proszkows,
i dyfuzorem. Zatozy¢ kilkucentymetrowy odcinek rurki spiralnej (6) na
waz proszkowy przy ztgczu pompy i dyfuzora. Umocowac te rurke
zaciskiem (7). Zadaniem rurki spiralnej jest zabezpieczenie weza
przed zatamaniem, prowadzgcym do zablokowania przeptywu proszku.

5. Powigzac waz proszkowy, wgz powietrza atomizujgcego i kabel
wyzwalacza ze sobg za pomocg rurki spiralnej. Celem unikniecia
uszkodzenia weza proszkowego, wezy powietrznych i kabla nalezy
odsungc je od elementow ruchomych i nie ktas¢ na podtodze.

P/N 7169215D02 © 2007 Nordson Corporation
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Rys. 3 Podtaczenie pistoletu

1. Zigcze powietrza atomizujgcego 5. Dyfuzor 9. Waz proszkowy

Zfacze powietrza pompujgcego 6. Opaska z rurki spiralnej 10. Pompa proszkowa

Gniazdo GUN OUTPUT 7. Zaciski 11. Waz powietrzny czarny, 6 mm
Waz powietrzny niebieski, 6 mm 8. Kabel

Ll

© 2007 Nordson Corporation P/N 7169215D02



8 Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500

Obstuga

> > [>

Okres docierania

Ustawienia

OSTRZEZENIE: Ponizej opisane czynno$ci powinne wykonywac jedynie
osoby o odpowiednich kwalifikacjach.Stosowac¢ sie do wszelkich uwag
dotyczgcych bezpieczenstwa, zawartych w tej i innych instrukcjach.

OSTRZEZENIE: Opisywane urzgdzenie moze stanowi¢ zrodto
zagrozenia, jesli nie jest uzywane zgodnie z zasadami okreslonymi w
niniejszej instrukciji.

OSTRZEZENIE: Operator podczas pracy musi zachowaé kontakt
uchwytu pistoletu ze skérg. W razie pracy w rekawiczkach nalezy wycigé w
nich otwor na wewnetrznej stronie dtoni lub uzy¢ rekawic przewodzgcych
prad elektryczny. Zignorowanie tego ostrzezenia moze byc¢ przyczynag,
powaznego porazenia prgdem elektrycznym.

Pistolet przed uzyciem w produkciji trzeba odpowiednio przygotowac.
Podczas tego przygotowania (docierania) tadunki elektrostatyczne
generowane w tulejach utworzg droge przeptywu do uziemienia. Dobrze
przygotowana droga do uziemienia znacznie poprawia jako$¢ natadowania
proszku.

W tym celu nalezy uruchomi¢ pistolet na 10 minut przy ci$nieniu powietrza
podanym w niniejszym rozdziale, a nastepnie odwiesi¢ pistolet na 1/, do 1
godziny. W tym czasie mozna ustysze¢ ciche dzwieki dochodzace z
pistoletu.

Po rozmontowaniu pistoletu w celu naprawy lub czyszczenia mozna
zauwazy¢ nieduze czarne Sciezki lub punkty na zewnetrznej stronie tulei
tadujgcej w miejscu styku tej tulei ze wspornikiem metalowym. Jest to
zjawisko normalne i nie wptywa na dziatanie pistoletu.

UstawiC w sterowniku cisnienie powietrza pompujgcego i atomizujgcego.
Informacje o rozmieszczeniu odpowiednich regulatorow mozna znalez¢ w
instrukcji obstugi sterownika.

Od cisnienia powietrza zalezy predkos$¢ proszku, natezenie przeptywu,
stopien atomizaciji i fadunek. W chwili rozpoczynania pracy ustawienia
powinny by¢ nastepujgce:

Powietrze pompujgce 2 bar (30 psi)
Powietrze atomizujgce 1 bar (15 psi)

Efekty regulacji cisnienia sg nastepujgce:

e Zwigkszenie ci$nienia powietrza pompujgcego powoduje zwigkszenie
grubosci powtoki proszku, zmniejszenie cisnienia powoduje tworzenie
powtoki ciekiej.

* Zwiekszenie ci$nienia powietrza atomizujgcego powoduje zwiekszenie
tadunku elektrostatycznego. Zmniejszenie ci$nienia spowoduje
powstawanie mniejszego tadunku.

P/N 7169215D02
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Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500 9

Ksztattowanie strumienia proszku

Wyswietlacz mA

Konserwacija

A\

Cofngc tuleje ksztattujgcy, aby uzyskac szeroki strumien proszku;
przesuniecie jej w przod spowoduje powstanie waskiego strumienia.

Na wyswietlaczu sterownika jest podawana warto$¢ natezenia pragdu z
zakresu od 1,4 do 4 mA. Wartosc¢ natezenia pragdu zalezy od predkosSci
proszku, jego typu i wilgotnosci sprezonego powietrza. Im wieksze
natezenie tym wiekszy fadunek ma proszek.

OSTRZEZENIE: Ponizej opisane czynno$ci powinne wykonywac jedynie
osoby o odpowiednich kwalifikacjach.Stosowac¢ sie do wszelkich uwag
dotyczgcych bezpieczenstwa, zawartych w tej i innych instrukcjach.

Ponizsze czynnosci trzeba wykonywac codziennie.

1. Odtaczy¢ waz proszkowy od pompy i wgz powietrzny od dyfuzora.
Sprawdzi¢, czy wentylator wyciggowy kabiny jest wtgczony. Skierowac
pistolet w strone kabiny i przygotowac zwyktg koncowke pistoletowg,
podtgczong do zrodta sprezonego powietrza. Odmuchaé wgz
proszkowy, dyfuzor i pistolet proszkowy.

UWAGA: Podczas czyszczenia wgz powietrzny zawsze musi by¢
odtaczony od dyfuzora, a wgz proszkowy od pompy. Proszek mogtby
przedostac sie przez wgz powietrzny i zanieczyscic elektrozawory,
regulatory i manometry w sterowniku. Proszek wydmuchiwac tylko w
kabinie.

2. Odfgczy¢ wagz proszkowy od dyfuzora. Wyjg¢ dyfuzor z pistoletu.
Odmuchac dyfuzor powietrzem pod nieduzym ci$nieniem.

3. Wyjac tuleje wewnetrzng i zewnetrzng z pistoletu. Oczyscic tuleje i
dusze powietrzem pod niskim cisnieniem i przetrze¢ czystag, miekka,
szmatkg. Procedure rozmontowania opisano w rozdziale Naprawy.

UWAGA: Do czyszczenia pistoletu i czesci pompy nigdy nie uzywac noza

ani innych ostrych narzedzi, ktére moga zadrapac plastik. Proszek bedzie

sie osadzat na rysach, prowadzac do powstawania twardych osadow i w

konsekwencji do zatkania pistoletu lub pompy.

4. Rozmontowac pompe i oczyScic jej czesci sprezonym powietrzem pod
nieduzym cisnieniem oraz miekkg czystg szmatkg. Opis procedury
rozmontowania znajduje sie w instrukcji obstugi pompy.

5. Sprawdzi¢ uziemienie wszystkich elementéw wyposazenia. Upewnic
sig, ze wszystkie przedmioty w obszarze natrysku sg uziemione.

© 2007 Nordson Corporation
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Rozwigzywanie problemow
f OSTRZEZENIE: Ponizej opisane czynno$ci powinne wykonywac jedynie

osoby o odpowiednich kwalifikacjach.Stosowac¢ sie do wszelkich uwag
dotyczgcych bezpieczenstwa, zawartych w tej i innych instrukcjach.

Opisane procedury obejmujg jedynie najczesciej spotykane problemy.
Jezeli problemu nie mozna rozwigza¢ z pomocg podanych informaciji,
nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem firmy Nordson.

Problem

Potencjalna przyczyna

Dziatania naprawcze

1. Proszek nie
wyptywa po
uruchomieniu
pistoletu

Brak doptywu powietrza lub za niskie
cisnienie

Upewnic sig, ze ciSnienie powietrza
doprowadzonego do sterownika jest
prawidtowe.

Za niskie ci$nienie powietrza
pompujgcego

Zwigkszyc¢ cisnienie powietrza
pompujgcego.

Blokada przeptywu

Sprawdzi¢, czy wgz powietrza
pompujgcego nie jest zgiety. Upewnic
sie, ze waz proszkowy, pompairura
ssgca sg drozne. Upewnic sie, ze
doprowadzane sprezone powietrze jest
czyste i suche. Sprawdzi¢ ci$nienie
powietrza fluidyzujgcego.

Usterka sterownika: elektrozawor nie
otwiera sie

Zapoznac sie z instrukcjg, obstugi
sterownika.

2. Proszek
gwattownie
wydostaje sie z
pistoletu

Blokada przeptywu

Oczysci¢ rure ssgca, pompe, wgz
proszkowy, dyfuzor i pistolet. Upewnié
sie, ze proszek jest suchy. Sprawdzi¢
dziatanie osuszacza powietrza.

Zuzyta zwezka Venturi'ego w pompie

Wymieni¢ zwezke.

Za duze ci$nienie powietrza
atomizujgcego lub niewtasciwy
stosunek cisnien powietrza
atomizujgcego i pompujgcego.

Zmniejszy¢ cisnienie powietrza
atomizujgcego lub zwiekszyc¢ cisnienie
powietrza pompujgcego.

Za duza srednica wewnetrzna weza
proszkowego lub waz jest za krotki

ZmieniC waz na inny z mniejsza,
Srednicg lub dtuzszy. Najlepsze wyniki
uzyskuje sie z wezami o dtugosci 4-6
metréw (13-20 stop).

P/N 7169215D02

© 2007 Nordson Corporation




Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500 11

Problem Potencjalna przyczyna Dziatania naprawcze
3. Stabe Za duze ci$nienie powietrza Zmniejszy¢ cisnienie powietrza
tadowanie pompujgcego lub za mata predkos¢ pompujgcego lub zwiekszy¢ cisnienie
proszku — powietrza atomizujgcego powietrza atomizujgcego.
brak

przyciagania
elektrostatycz
nego

Nieprawidtowe uziemienie wyposazenia

Sprawdzi¢ omomierzem uziemienie
przenosnika i wieszakow. Rezystancja
miedzy elementami wyposazenia i
uziemieniem nie moze przekraczac 1
megaoma. Najlepsze wyniki zapewnia
rezystancja ponizej 500 omow.
Oczyscic wieszaki i przenosnik.

Sciezka uziemienia nie jest skutecznie
uformowana

Przeprowadzi¢ docieranie pistoletu
zgodnie z instrukcjami w rozdziale
Obstuga.

Za duze wilgotnos¢ doprowadzanego
sprezonego powietrza

Sprawdzi¢ dziatanie osuszacza
powietrza. Nalezy uzywac osuszaczy
ziebniczych lub adsorpcyjnych, ktére sg,
w stanie wytworzy¢ punkt rosy rowny
3,4°C (38°F) lub nizszy przy cisnieniu 7
bar (100 psi). Spusci¢ kondensat z
filtra powietrza i sprawdzi¢ wktad
filtracyjny.

Zuzyta tuleja wewnetrzna i zewnetrzna

Rozmontowac pistolet i wymienic tuleje.
Zapoznac sie z rozdziatem Naprawy.

Za duzo drobnych czgstek w proszku

Dosypac swiezego proszku do
zbiornika podajacego lub wymienic
proszek w zbiorniku na $wiezy.

Proszek nie nadaje sie do tadowania
tarciowego

Skontaktowac sie z producentem
proszku.

4. Nieodpowiedni

przeptyw

proszku

Za niskie ci$nienie powietrza
pompujgcego

Zwiegkszyc¢ cisnienie powietrza
pompujgcego.

Blokada przeptywu

Oczysci¢ rure ssgca, pompe, waz
proszkowy, dyfuzor i pistolet. Upewni¢
sie, ze proszek jest suchy. Sprawdzi¢
dziatanie osuszacza powietrza.

© 2007 Nordson Corporation
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Naprawy

osoby o odpowiednich kwalifikacjach.Stosowac¢ sie do wszelkich uwag

f OSTRZEZENIE: Ponizej opisane czynno$ci powinne wykonywac jedynie

dotyczgcych bezpieczenstwa, zawartych w tej i innych instrukcjach.

Wymiana wewnetrznej i zewnetrznej tulei tadujgcej

Przed wymiang tulei nalezy przygotowac:

zestaw wewnetrznej tulei fadujgcej,

zewnetrzng tuleje tadujacy.

Rozmontowanie

1.
2.

Oczyscic pistolet zgodnie z opisem w rozdziale Konserwacja.

Zapoznac sie z rysunkiem 4. Wyjg¢ dyfuzor (1) z pistoletu, wykonujac
nieznaczny ruch obrotowy.

Wyciggng¢ wspornik zewnetrznej tulei tadujgcej (3) z korpusu pistoletu,
wykonujgc nieznaczny ruch obrotowy. Spowoduje to uwolnienie
deflektora (4). Zachowa¢ ostroznosc¢, aby go nie zgubié.

Zsung¢ obejme regulatora strugi (2) z oringu na zewnetrznej tulei
tadujgcej (8). Obejme mozna zostawi¢ na wsporniku tulei zewnetrznej,
jezeli nie wymaga ona wymiany.

Popchngg, a nastepnie wyciggngc zespot tulei wewnetrznej (7) z tulei
zewnetrznej. Dystrybutor wlotowy powietrza (5), prowadnica (6) i
dystrybutor wylotowy powietrza (10) sg jedynymi elementami tulei
wewnetrznej, ktore mozna wymieni¢ oddzielnie. W celu wymiany tych
elementow nalezy odkreci¢ dystrybutor od reszty zespotu.

UWAGA: Dystrybutor wlotowy i prowadnice mozna zamontowac tylko od
stozkowej strony tulei wewnetrzne;.

6.

Popchngg, a nastepnie wyciggng¢ tuleje zewnetrzng (9) z korpusu
pistoletu.

Zdjgc¢ pierscien oring (8) z tulei zewnetrznej. Jesli nie jest uszkodzony,
mozna go uzy¢ na nowej tulei tadujgce;j.

P/N 7169215D02
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Rys. 4 Wymiana wewnetrznej i zewnetrznej tulei tadujgce;j
1. Dyfuzor 5. Dystrybutor wlotowy 9. Zewnetrzna tuleja tadujagca
2. Obejma regulatora ksztattu 6. Prowadnica 10. Dystrybutor zewnetrzny
strugi 7. Zespot wewnetrznej tulei 11. Oring (korpus)
3. Zewnetrzna tuleja tadujgca tadujgce;j
4. Deflektor 8. Oring (na tulei)
Zmontowanie

1. Zapoznac sie z rysunkiem 4. Zatozyc¢ pierScien oring (8) na tuleje
zewnetrzng. Upewnic sig, ze oring (11) w korpusie pistoletu jest
nieuszkodzony. W razie potrzeby wymienic.

2. Witozy¢ nowg tuleje tadujacg do korpusu pistoletu.
3. Wrozy¢ nowy zespot wewnetrznej tulei tadujgcej do tulei zewnetrznej.

Nasungc¢ obejme regulatora strugi na wspornik zewnetrznej tulei
tadujgcej. Wsung¢ wspornik tulei zewnetrznej na tuleje zewnetrzng i
nastepnie do korpusu pistoletu do oporu.

5. Zainstalowac deflektor na koncu wewnetrznej tulei tadujace;.

© 2007 Nordson Corporation P/N 7169215D02



14 Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500

Wymiana wspornika zewnetrznej tulei tadujgcej i tulei ksztattujgcej
struge

Zestaw wspornika zewnetrznej tulei tadujgcej zawiera rurke wspornika,
obejme regulatora strugii oringi. Tuleje ksztattujgca struge trzeba kupic
oddzielnie. W celu wyjecia i wymiany tulei ksztattujgcej struge nalezy
wykonac¢ ponizsze czynnosci.

1. Zapoznac sie z rysunkiem 5. Wyciggng¢ wspornik zewnetrznej tulei
tadujgcej (1) z korpusu pistoletu, wykonujgc nieznaczny ruch
obrotowy. Spowoduje to uwolnienie deflektora (3). Zachowaé
ostroznos¢, aby go nie zgubic.

Przesungc tuleje ksztattujgca (4) do przodu.

3. Zsung¢ obejme regulatora strugi (2) ze wspornika zewnetrznej tulei
tadujagcej.

Nasung¢ czarny oring (5) na rurke, jak pokazano na rysunku.

Nasung¢ tuleje ksztattujgcg na rurke.

Przed zatozeniem nowej tulei ksztattujgcej struge sprawdzi¢ oringi (5,
6) i wymienic je, jesli sg zuzyte lub uszkodzone.

Rys. 5 Wymiana wspornika zewnetrznej tulei tadujgcej i tulei ksztattujgcej struge
1. Zewnetrzna tuleja fadujgca 3. Deflektor 5. Oring (czarny)
2. Obejma regulatora ksztattu 4. Tuleja ksztattujgca struge 6. Oring (czerwony)
strugi

P/N 7169215D02 © 2007 Nordson Corporation
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Wymiana uchwytu, spustu i kabla

W celu wymiany uchwytu, spustu lub kabla trzeba rozmontowa¢ uchwyt
pistoletu. Do wymiany uchwytu lub spustu sg dostepne kompletne
zestawy. W celu wymiany spustu trzeba takze wymienic kabel.

Rozmontowanie uchwytu

Uchwyt pistoletu sktada sie z dwoch czesci - uchwytu i ostony. W
uchwycie sg umocowane mosiezne wktadki do mocowania ostony, spustu,
przetgcznika spustu, drutu uziemienia i wieszaka.

1.

Zapoznac sie z rysunkiem 6. Poluzowac trzy sruby (10) schowane w
ostonie (11).

2. Oddzieli¢ ostone od uchwytu (8).

3. Wyjac¢ korpus (4) z uchwytu. Odkreci¢ nakretke (6) i wyjg¢ drut

uziemienia (5) ze $ruby ustalajgcej (7).

4. Wykreci¢ $rube (2), wyjg¢ drut uziemienia (3) i wieszak (1) z uchwytu.

5. Odkreci¢ dwie mate Srubki (13), a nastepnie wyjg¢ z uchwytu

przetgcznik spustu (12) i popychacz (15). W razie wymiany kabla (9)
wykreci¢ Srubki, wyja¢ podktadki i zdjg¢ popychacz z przetgcznika
spustu.

Odkreci¢ $rube zawiasu (17), a nastepnie wyjg¢ jg ze spustem (16).
Wykrecic srube (14), aby wymienic sprezyne spustu.

© 2007 Nordson Corporation
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Rys. 6 Wymiana uchwytu, spustu i kabla

1. Wieszak
2. Sruba

3. Drut uziemienia (zielony)
4. Korpus

5. Drut uziemienia (niebieski)
6. Nakretka

7. Sruba ustalajgca 13. Sruby i podktadki
8. Uchwyt 14. Sruba

9. Kabel 15. Popychacz

10. Sruby 16. Spust

11. Ostona 17. Zawias

12. Przetgcznik spustu 18. Otwory

Zmontowanie

1.
2.
3.

Umocowac drut uziemienia do uchwyt za pomocg Sruby.
Zamocowac wieszak na korpusie pistoletu.

Umocowac niebieski drut uziemienia do $ruby ustalajgcej za pomocg,
nakretki.

Umocowac popychacz i przetgcznik spustu do uchwytu za pomocg,
dwoch $rub i podktadek (ptaskiej i zabezpieczajgcej).

Umocowac spust do uchwytu w zawiasie.

6. Zamontowac korpus na uchwycie. Upewnic¢ sig, ze wystep w uchwycie

pasuje do otworu (18) w korpusie.

Utozy¢ kable, aby nie zostaty Scisniete przez potowki uchwytu.
Upewnic sie, ze kabel jest dobrze dopasowany do dolnej czesci
uchwytu.

Zainstalowac ostony i dokreci¢ sruby mocujgce.

P/N 7169215D02
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Czesci

W celu zamowienia czesci zamiennych nalezy skontaktowac sie z Centrum
Obstugi Klienta firmy Nordson pod numerem telefonu (800) 433-9319 lub
z lokalnym przedstawicielem firmy Nordson.

Korzystanie z ilustrowanego wykazu czesci

Numery w kolumnie Pozycja odpowiadajg oznaczeniom czesci na
ilustracjach, ktore znajdujg sie po przedstawionych wykazach czesci. Kod
NS (Not Shown - nie pokazano) oznacza, ze dana cze$¢ nie jest
zilustrowana. MyslInik (-) oznacza, ze numer katalogowy czesci dotyczy
wszystkich czesci widocz nych na ilustraciji.

Liczba w kolumnie Nr kat. jest numerem czesci w katalogu firmy Nordson
Corporation. MysIniki (----- ) 0znaczajg, ze czesSci nie mozna zamowic
oddzielnie.

W kolumnie Opis znajdujg sie nazwy czesci, jej wymiary i ewentualnie
dodatkowe informacje. Wciecia wskazujg zaleznosci miedzy zespotami,
podzespotami i czesciami.

* Zamowienie zespotu wigze sie z zamowieniem pozycji 1i 2.
®* Zamowienie pozycji 1 oznacza zamowienie rowniez pozycji 2.
* Zamowienie pozycji 2 0znacza, ze zostanie dostarczona tylko cze$¢ 2.

Wartos¢ w kolumnie Liczba sztuk oznacza liczbe danych przedmiotow w
urzgdzeniu, w zespole lub w podzespole. Skrot AR (As Required - wedfug
potrzeb) oznacza, ze dana czg$¢ moze by¢ zamoéwiona luzem lub liczba
sztuk zalezy od wersji lub modelu urzgdzenia.

Litery w kolumnie Uwagi odnoszg sie do uwag na koncu kazdej tabeli z
wykazem czesci. Uwagi zawierajg wazne informacje o zamawianiu i
zastosowaniu czesci. Nalezy sie z nimi szczeg6towo zapoznac.

© 2007 Nordson Corporation
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18 Reczny pistolet do malowania proszkowego Tribomatic® 500

Czesci pistoletu
Zapoznac¢ sie z rysunkiem 7.
Pozycja Numer Opis llosé Uwaga
kat.
— 1076394 GUN, manual, Tribomatic 500, 6 meter cable 1
1 302422 ¢« HANGER, manual gun 1
2 304390 ¢ KIT, handle 1 A
3 132334 e PIVOT, trigger 1
4 982370 ¢ SCREW, pan head, M2 x 25 1
5 133783 ¢ SPRING, trigger, return 1
6 125617 ¢ TRIGGER, manual gun, modular 1
7 982487 e SCREW, pan head, M4 x 5 1
8 984121 ¢ NUT, hex, #10-24 1
9 1076395 e CABLE, T2, 6 meter 1
10 132336 ¢ ACTUATOR, switch 1
11 983510 ¢ WASHER, flat, 0.094 x 0.188 x 0.025, brass 2
12 983113 ¢ WASHER, lock, #2 2
13 1070246 ¢ SCREW, pan head, #2-56 x 0.437 in. 2
14 173138 e DEFLECTOR, 19 mm, flat, VS2, w/O-ring 1
NS 940084 e+ O-RING, silicone, 0.188 x 0.312 x 0.063 in. 1
15 304389 ¢ KIT, outer charge sleeve support 1 A
16 302402 e SLEEVE, pattern adjuster 1
17 302407 e SLEEVE, outer charge 1
18 940175 ¢ O-RING, silicone, 0.688 x 0.813 x 0.062 in. 1
19 304388 e KIT, inner charge sleeve 1 A
20 302413 ¢ SCREW, set, #10-24 x 0.375 in. 1
21 941181 ¢ O-RING, silicone, 0.875 x 1.063 x 0.094 in. 1
P « BODY, handle interface 1
23 302410 o KIT, diffuser 1 A
NS 247006 ¢ CLAMP, hose, 0.673-0.795 in. 1
NS 900517 ¢ TUBING, poly, spiral-cut 2
UWAGA A: Wwykazie zestawdw opisano uwzglednione czesci.
NS: Nie pokazano

P/N 7169215D02
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Rys. 7 Wymiana uchwytu, spustu i kabla

© 2007 Nordson Corporation
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Zestaw wewnetrznej tulei tadujgcej

Pozycja Numer Opis llosé Uwaga
kat.
— 304388 KIT, inner charge sleeve 1
1 302411 ¢ DISTRIBUTOR, inlet 1
2 302412 e GUIDE, inner charge sleeve 1
3 302404 ¢ DISTRIBUTOR, outlet 1
“p
1
Install on tapered end only
Rys. 8 Zestaw wewnetrznej tulei tadujgcej
Zestaw zewnetrznej tulei tadujgcej
Pozycja Numer Opis llosé Uwaga
kat.
— 304389 KIT, outer charge sleeve support 1
1 940184 ¢ O-RING, silicone, conductive, 0.75 x 0.875 in. 1
2 941231 ¢ O-RING, silicone, 1.188 x 1.375 x 0.094 in. 1
3 326656 ¢ RETAINER, pattern adjuster 1
Rys. 9 Zestaw zewnetrznej tulei tadujacej

P/N 7169215D02
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Zestaw dyfuzora
Pozycja Numer Opis llosé Uwaga
kat.
— 302410 KIT, diffuser 1
1 302419 * DIFFUSER 1
2 941162 ¢ O-RING, silicone, 0.75 x 0.937 x 0.094 in. 1
3 302417 ¢ SLEEVE, inlet 1
4 941154 ¢ O-RING, silicone, conductive, 0.688 x 0.75 in. 1
5 631275 « CONNECTOR, diffuser, PVC tube 1
6 972080 ¢« CONNECTOR, male, /5 in. tube x 1/8 in. NPT 1
NS 247006 e CLAMP, hose, 0.673-0.795 OD 1
NS: Nie pokazano
Rys. 10 Zestaw dyfuzora
Zestaw uchwytu
Pozycja Numer Opis llosé Uwaga
kat.
— 304390 KIT, handle 1
1 981626 ¢ SCREW, captive, M4 x 12 3
2 940060 ¢ O-RING, Viton, 0.125 x 0.250 x 0.063 in. 3
Rys. 11 Zestaw uchwytu
© 2007 Nordson Corporation P/N 7169215D02
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Produkt: Tribo 500, pistolet reczny i jego sterowanie

Zastosowane dyrektywy:
89/37/EEC (Dyrektywa maszynowa)
2006/95/EEC (Dyrektywa niskonapieciowa)
2004/108/EC (Dyrektywa zgodnosci elektromagnetycznej)

Normy, ktérych zgodnos¢ badano:

EN12100 EN50081

EN50050 EN50082 IEC60417
EN60204 EN55011

Zasady:

Niniejszy produkt zostat wyprodukowany zgodnie z dobrg praktykg inzynierska.
Odpowiada on normom i standardom opisanym powyzej.

Certyfikat jakosci:
ISO 9001 DNV
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