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WEITERE BETRIEBSANLEITUNGEN:

Eingliederungserklarung 578.013.130-DE
und EG Konformitatserklarung

PU 3000 NIEDERDRUCK VERSION

Erstatzteilliste
PU 3000 Pumpe - Niederdruck Version Dok. 573.404.050
Luftmotor, Typ 1500 (nur fir PU 3000) Dok. 573.437.050
Stammlack-Hydraulikteil, Typ 50 Dok. 573.080.050
Harter-Hydraulikteil, Typ 50 F Dok. 573.114.050
Farbwechselblock und Ventil Dok. 573.187.050 + Dok. 573.188.050
Niederdruckmaterialdruckregler mit Luftsteuerung Dok. 573.203.110 + Dok. 573.415.050
Filtre HD Filter 3/8 (260 bar) Dok. 573.299.050
Spllpumpe, Typ EOS 02-C85 Dok. 573.457.050

PU 3000 AIRMIX® VERSION

Erstatzteilliste
PU 3000 Pumpe - Airmix Version Dok. 573.386.050
Luftmotor, Typ 3000 Dok. 573.387.050
Stammlack-Hydraulikteil, Typ 50 Dok. 573.080.050
Harter-Hydraulikteil, Typ 50 F Dok. 573.114.050
Farbwechselblock und Ventil Dok. 573.187.050 + Dok. 573.188.050
HD Filter 3/8 (260 bar) Dok. 573.299.050
Spllpumpe, Typ EOS 30-C25 Dok. 573.438.050

PU 3000 AIRLESS® VERSION

Erstatzteilliste
PU 3000 Pumpe - Airless Version Dok. 573.389.050
Luftmotor, Typ 5000 Dok. 573.390.050
Stammlack- und Harterhydraulikteil, Typ 50cc Dok. 573.395.050
Ventil ASI40 Dok. 573.062.050
HD Filter 3/4 (360 bar) Dok. 573.327.050
Spllpumpe, Typ EOS 30-C25 Dok. 573.438.050
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PU 30004 L 30/1 VERSION

Erstatzteilliste

PU 3000 Pumpe - 4 L 30/1 Version

Dok. 573.452.050

Luftmotor, Typ 5000

Dok. 573.390.050

Stammlack- und Hérterhydraulikteil, Typ 225cc

Dok. 573.451.050

Ventil ASI40

Dok. 573.062.050

HD Filter 3/4 (360 bar)

Dok. 573.327.050

Spulpumpe, Typ EOS 30-C25

Dok. 573.438.050

PU 30004 L 53/1 VERSION

Erstatzteilliste

PU 3000 Pumpe - 4 L 53/1 Version

Dok. 573.453.050

Luftmotor, Typ 7000

Dok. 573.450.050

Stammlack- und Hérterhydraulikteil, Typ 227cc

Dok. 573.447.050

Ventil ASI40

Dok. 573.062.050

HD Filter 3/4 (360 bar)

Dok. 573.327.050

Spulpumpe, Typ EOS 30-C25

Dok. 573.438.050

ZEICHNUNG

Pneumatisches und Elektrisches Zeichnung

055.680.031
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Lieber Kunde,

Wir begliickwiinschen Sie zum Kauf Ihrer elektronischen 2-K-Anlage ,PU 3000“.

Bei der Entwicklung und Herstellung sind wir mit gréRter Sorgfalt vorgegangen, damit dieses Teil zu lhrer
vollen Zufriedenheit arbeitet.

Um die besten Ergebnisse mit dieser elektronischen 2-K-Anlage zu erreichen, sollten Sie unbedingt diese
Bedienungsanleitung durchlesen und die Hinweise beachten.

1. SICHERHEITSBESTIMMUNGEN

B ALLGEMEINE SICHERHEITSBESTIMMUNGEN

ACHTUNG: Dieses Gerates kann gefahrlich sein, wenn es nicht gemaf den
Regeln, die in dieser Bedienungsanleitung enthalten sind, benutzt wird.
Lesen Sie aufmerksam die folgenden Sicherheitsbestimmungen vor der
Inbetriebnahme lhres Gerétes.

Die Mitarbeiter, die dieses Geréat benutzen, missen fiir die Benutzung dieses Geréates ausgebildet
worden sein.

Der Verantwortliche der Werkstatt muss sich vergewissern, dass die Belegschaft alle Anweisungen und
Sicherheitsregeln dieses Gerates und der anderen Elemente und des Zubehoérs der Anlage vollig
verstanden hat. Vor der Inbetriebnahme des Gerates lesen Sie alle Bedienungs- und Wartungsanleitungen
und Aufschriften.

Eine unsachgeméafe Benutzung des Gerates kann schwere Verletzungen verursachen. Dieses Geréat darf
nur von Fachpersonal benutzt werden. Es darf nur fir den Gebrauch, flir den es bestimmt worden ist,
benutzt werden.

Das Geréat nie verandern. Die Teile und das Zubeh6r missen ausschlieBlich von KREMLIN-REXSON
geliefert oder autorisiert sein. Das Gerat muss regelmafig Uberpruft werden. Die defekten oder
abgenutzten Teile mussen ersetzt werden.

Nie den maximalen Arbeitsdruck tGberschreiten.

Halten Sie stets die Vorschriften bezlglich Sicherheit, Feuergefahr und Elektrizitdt des jeweiligen
Bestimmungslandes des Materials ein. Verwenden Sie ausschlie3lich Materialen oder Losemittel die mit
dem Material des Geréates vertraglich sind. (Siehe Datenblatter des Materialherstellers).

A & Siehe das Dokument

"Installation- und Sicherheitsbestimmungen” (Dok. 578.001.130)

B SPEZIFISCHE SICHERHEITSBESTIMMUNGEN DER PU 3000 2-K ANLAGE

Das Steuergehéduse der PU 3000 2-K Anlage muss unbedingt aufRerhalb der
explosionsgefahrdeten Zone installiert werden. Die Anlage soll in einer
sicheren Zone installiert werden (sichere Zone entsprechend der ATEX-
Richtlinie - siehe § 5).

dem Gestell stellen. Die Fasser mit einem Deckel ausriisten, um die Verbreitung von
Gasen und Dampfen zu vermindern.
Das Steuergehause an eine geerdete Netzsteckdose anschliel3en.

Die Materialmontageplatte wird mit einem Massekabel ausgeriistet. Dieses Kabel mit
einer Erdungsleitung verbinden.

iz Materialfasser unter die Pumpen oder die elektrische Geréate stellen. Die Fasser vor
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Keine Materialien oder Lésemittel einsetzen, die nicht vertraglich mit der Maschine
sind.
Benutzen Sie vertragliche Losemittel, um die Lebensdauer der elektronischen 2-K-

Anlage zu garantieren.
@ Tragen Sie wahrend der Wartung der Anlage eine Schutzbrille um Ihre Augen vor
Spritzern zu schitzen.

verhindern, verwenden Sie Lacke mit einem moglichst hohen Flammpunkt.

VORSICHT: Um die Bildung von Gasen und entzindlichen Dampfen zu
! (siehe Sicherheitsdatenblétter der Materialien).

Bei Reinigung oder Demontage von Anlagenelemente, folgendes beachten:

1 - Luftversorgung absperren,
2 — Schlauche druckentlasten, durch Offnen des Materialkreislaufs der Pistole.
3 — Elektrische Versorgung der Anlage entfernen.

B UMWELT

Dieses Gerat hat ein Typenschild mit dem Namen des Herstellers, dem
Geratetyp, den wichtigen Hinweisen fir die Benutzung des Gerates (Druck,
Spannung...) und dem nebenstehenden Piktogramm.

Ihr Gerat wurde aus hochwertigen Materialen und Bauteilen hergestellt, die
aufbereitet und wieder verwendet werden kdnnen.

Wenn Sie dieses Symbol mit der durchgekreuzten Milltonne auf Réadern
vorfinden, wurde das Produkt nach der EU-Richtlinie 2002/96/EC gefertigt.

Bitte informieren Sie sich Uber die jeweiligen ortlichen Sammelsysteme fiir elektronische Geréate.
Bitte befolgen Sie die ortlichen Bestimmungen und entsorgen Sie Ihre Altgerate nicht Uber den
normalen Hausmdiill. Die Vorschriftsmafige Entsorgung lhres Altgerates schitzt die Umwelt und die
Gesundheit der Menschen.

B ELEKTROSTATIK INSTALLATION

Es kénnen keine Wasserlacke in Verbindung mit einer Elektrostatik-Anlage verwendet werden.

Fur Lacke mit einem Widerstand > 5MOhm, kontaktieren Sie uns um die richtige Ausriistung zu
integrieren
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2. BESCHREIBUNG

Die PU 3000 Anlage ist konzipiert zur Verarbeitung von Zwei-Komponenten Lacke, auf Losemittel- oder
Wasserbasis.

Es gibt verschiedene Versionen dieser Anlage:

- Niederdruck Version: (Druck: 0-6 bar oder 6-40 bar max.)
- AIRMIX® Version (Druck: max. 180 bar)

- AIRLESS® Version (Druck: max. 350 bar)

- 4 L 30/1 Version (Druck: max. 180 bar)

- 4 L 53/1 Version (Druck: max. 350 bar).

Die Anlage ist autonom und bendétigt nur eine Druckluftversorgung (max. 6 bar) und eine elektrische
Versorgung (115V / 230V).

Die Maschine besteht aus:
- einem Schaltschrank (2) mit Rechner und elektromagnetischen Steuerelementen,

- einem Gestell mit einer Stammlack-Pumpe, einer Harter-Pumpe, den automatischen Ventilen fur die
Materialen und das Losemittel, und den verschiedenen Elektro-Pneumatischen Steuerteilen.

L5 ]
A2 m

Einstellung
Luft: ° [/ (i
Stammlack 2 <o

Einstellung
Luft:

Spulpumpe 'y
& Pistole

Einstellung - -
Luft: Harter lHB] [M] [HC]

A: Elektronischer Schaltschrank mit Anzeige
B: Luftausristung
C: Mischereinheit mit Injektionsventil

HB: Stammlack-Hydraulikteil Hinweis: Die Zeichnung zeigt das PU 3000, Airmix®
HC: Harter-Hydraulikteil Version

MP: Luftmotor

M: Mischer

Optional: Spllpumpe
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VORDERANSICHT DES SCHALTSCHRANKES

13

HIHEH I HE .

15

A R V2 M [

Pos Beschreibung Funktion
13 Rote LED Fehler
Arbeit (Alle Funktionen aul3er
14 Orange LED Produktion)
15 Griune LED Produktion

Die Maschine kann komplett manuell programmiert werden. Am Display wird durch einfache Symbole der
Anlagenzustand angezeigt. Die wichtigsten Funktionen kénnen, durch einfaches antippen der Symbole,
aktiviert werden. Wie z.B. EIN/AUS - SPULEN - PRODUKTION (ARBEIT ).

Die Informationen Uber die Produktion (Gesetzter und realer Harteranteil, Gesamtverbrauch, Topfzeit
usw.) kdnnen am Display abgelesen werden.

Die PU 3000 speichert bestandig die durchgeflossenen Mengen von Stammlack, Harter und Lésemittel
und berechnet daraus die Menge an flichtigen Lésemitteln (VOC) die Uber die Maschine freigesetzt
wurden (nur im Produktion Modus).

Mittels einer Durchfiihrung die sich auf dem Schaltschrank befindet wird die Maschine durch einen
Sicherheitstrennschalter (115V/230V) mit Strom versorgt.

Die Piktogramme, die unter dem Display sind, erlauben dem Benutzer, sich an die verschiedenen
Funktionen der PU 3000 Anlage leicht zu erinnern

Piktogramm Modus

f."'ﬁﬂ Produktion F |

Spulen FE

'
AERERE
an®
no“'-_
.o"'. -""

Parameter F 3

Verbrauchsmengen / Druck F'—’

Beflllen der Pumpen F5

= EY
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3. FUNKTIONSPRINZIP

2 Pumpen beférdern den Stammlack und den Harter zum Mischer der Anlage.

Bei der Produktion und bei ,Lack in Vorbereitung“

Stammlack eingebracht.

, wird der Harter in kleinen Portionen in den flieBenden

Der Rechner kontrolliert den Anteil des Harters im Vergleich zum Stammlack und regelt bestéandig nach,
um den eingestellten Wert in der vorgegeben Genauigkeit einzuhalten. Gelingt dies nicht, gibt es einen
Alarm und die Maschine stoppt die Versorgung zur Pistole.

Der Zylinderinhalt der Pumpen (fur die Stammlack-Pumpe: Parameter P4, fir die Harter-Pumpe:
Parameter P5) wird, je nach Anlagentyp im Rechner abgelegt.

4. TECHNISCHE DATEN

Farbanzahl: 1

Harteranzahl: 1

Geignet fir Lacke auf Losemittel- und
Wasserbasis
Steuerung: Durch einen Magneten am
Schaltschrank

Bestandige Kontrolle des Mischverhaltnisses

Alarm bei Uberschreitung von einstellbaren
Grenzwerten

Automatischer Spilzyklus (Zeit)
Anzeige des VOC (L6semittel Emission)

Auflistung der Verbrauchsmengen: Stammlack,
Harter, Lésemittel, VOC

Datenausdruck (Verbindung mit einem Drucker
oder einem Computer)

Spannung : 230V / 115V - 10W

Luftdruck : 4 bar mini - 6 bar max.

Taupunkt = + 3°C

Filtration 5um

Arbeitsdruck:

0-6 bar oder 6-40 bar fur die Niederdruck Version
30 bis 180 bar fur die Airmix® Version

60 bis 350 bar fur die Airless® Version

30 bis 180 bar fiir die 4 L 30/1 Version

60 bis 350 bar fur die 4 L 53/1 Version

Regulierbares Mischverhéltnis: von 0,6/1 bis 20/1
(Stammlackteil / Harterteil) (von 160% bis 5% Héarter)

Genauigkeit der Messung: £ 1 %

Wiederholbarkeit: + 1 %

Durchflussmenge gemischtes Material: siehe § 12 &
13

Durchflussmenge Ldsemittel: 7000 cm3/min

Maximale Materialtemperatur: 50° C

Gewicht : 115 kg (pneumatische Version)
187 kg (Airmix®Version)
217 kg (Airless® Version)
170 kg (4 L 30/1 Version)
210 kg (4L 53/1 Version)
Abmessungen :

- Steuerbox: 355 mm x 275 mm x 135 mm

- Materialgestell :
860 mm x 670 mm x 1280 mm (pneumatische
Version)
860 mm x 670 mm x 1270 mm (Airmix®
Version)
960 mm x 670 mm x 1400 mm (Airless®
Version)
960 mm x 670 mm x 1405 mm (4 L 30/1
Version)
960 mm x 670 mm x 1435 mm (4 L 53/1

Version)

Anschlusse:

Lufteingang:

IG 3/4 BSP (Lufteingangshahn)

Materialausgang (Mischer):

IG 3/4 JIC oder Montage von einem Anschlussnippel
(— AG 1/2 JIC).
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5. INSTALLATION

B TRANSPORT

Die PU 3000 Pumpe, die betrachtliches Gewicht
und GroRe hat, muss mit dem passenden
Transportmittel beférdert werden.

Anmerkung: Der Transport der Pumpe muss von
Fachpersonal durchgefiihrt werden. Die Lagerung ¢ .

und Aufstellung muss so erfolgen, dass keine
Personen behindert oder gefahrdet werden. ] .
0]

Anmerkung: Die Ringschraube dient nur E
zum Transport der Pumpe und nicht zum 1l - s
Transport der kompletten Anlage.
Das Gestell hat 4 Bohrungen (@ 9) zur \K |
Befestigung an einem Gestell oder am Boden. -

B LAGERUNG

Lagerung vor der Installation:

- Lagertemperatur : 0/ +50 °C

- Einheit vor Staub, Wasser, Feuchtigkeit und StéRRen schitzen.
Lagerung nach der Installation :

- Betriebstemperatur : +15/ +35 °C

- Einheit vor Staub, Wasser, Feuchtigkeit und Stél3en schitzen.

B INSTALLATION DER AUSRUSTUNG

Die Einheit muss auf einem festen, waagerechten Boden installiert werden. ( z. B. Steinplatten, Beton).
Uberzeugen Sie sich von der Stabilitat der Maschine.
Der Arbeitsplatz muss ausreichend bellftet werden.
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B BESCHREIBUNG DER KENNZEICHNUNGSSCHILDER

Die PU 3000 Anlage hat 2 Kennzeichnungsschilder: das erste auf dem Schaltschrank und das zweite
auf der Materialausristung.

fﬁ IRENAS: f
@W’%@m Q@mﬁm Resesomn
COFFRET PU3000 STAINS FRANCE
]
CE & n(2G [eexia) 1A | PU3000 |
Par - CE & 12G1AT3
Pprod  6/87 Bar/Psi P air 6/87 Bar/Psi
SeriefSerial 1 — P prod | |
Ref [ 1 g
Phase [ ] Serie/Seriall |
Fréquence ] Ref | |
Ampérage ]
NE PAS DEBRANCHER SOUS TENSION
NEEASDEERANCHER SOUSTERSION DO NOT DISCONNECT WHILE POWER
DO NOT DISCONNECT WHILE POWER IS ON IS ON
Kennzeichnung auf dem Schaltschrank Kennzeichnung auf der Materialeinheit
(Standort Schaltschrank auBerhalb der Spritzkabine) | (Standort Materialeinheit innerhalb der Spritzkabine
- Kennzeichnung nach ATEX Richtlinie)

Markierungen nach den ATEX Richtlinien

KREMLIN REXSON
STAINS FRANCE

Name und Anschrift des Herstellers

SCHALTSCHRANK
ce & (2) G [EEx ia] Il A

Il: Gruppe Il

(2): Der Schaltschrank verflgt tber Elemente welche die Sicherheit der
Materialeinheit von Kategorie 2 sicherstellt.

G: Gas

[EEX ia]: im Schaltschrank sind Barrieren Sl ia.

IIA: Gerategruppe 1B, zulassig fur die entsprechende Explosionsgruppe

MATERIALEINHEIT
CE@II 2GIATS

Il: Gruppe Il 2: Kategorie 2

Lackiergerat fur die Verwendung in Bereichen, in denen mit einer
explosionsfahigen Atmosphare, durch Gase, Dampfe oder Farbnebel,
gelegentlich zu rechnen ist.

G: Gas

IIA: Gerategruppe zulassig fur die entsprechende Explosionsgruppe

T3: Temperaturklasse T3, maximale Oberflachentemperatur: 200°C

P air Maximaler Luftdruck

P prod Maximaler Materialdruck

Série / Serial Seriennummer vergeben durch KREMLIN REXSON. Die beiden ersten
Ziffern geben das Herstellungsjahr an.

Ref Serien Nummer der PU 3000 Anlage

Phase Anzahl der Phasen (Einphasig)

Fréquence 50-60Hz / Netzfrequenz

Ampérage Max. Stromaufnahme

KREMLIN REXSON
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B SCHEMA DER INSTALLATION

e
V. S
I 4 S
¢ Im Z2 \
[} [ ]
] } [}
L) ’ 4
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i
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i
8 i
1
= 7 !
i
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i
i
1
i
i
\ i
i
i
7
T,
1 .
i | Y
i
i

[

AR
—a 6

|\ ——

A Explosiongeféhrdete Zone : Zone 1 (Z1) und 6 Materialschlauch aus PTFE HP (PTFE)
Zone 2 (Z2) (Spritzkabine)

B Sichere Zone, nicht explosionsgeféahrdet 7 Automatische Ventile

1 Schaltschrank der PU 3000 Anlage 8 Mischer

2 Pumpe Stammlack 9 Elektroventil

3 Pumpe Harter 10 | Materialschlauch HP (nicht mitgeliefert)

4 Spulpumpe 11 | Pistole (nicht mitgeliefert)

5 Materialschlauch HP 12 | Pistolenzerstauberluft der Anlage

Die erwahnte Distanz von 1 Meter ist nur eine Information und liegt nicht in der
Verantwortung von KREMLIN-REXSON. Die genaue Abgrenzung der Zonen muss der
Anwender, je nach den benutzten Materialien, den Einsatzbedingungen und den 6rtlich
geltenden Richtlinien ermitteln (Siehe die EN 60079-10).

Diese Distanz von 1 Meter muss bzw. kann verandert werden, wenn die Analyse des
Benutzers es ergibt bzw. es erforderlich macht.

KREMLIN REXSON
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< Das Steuergehause muss mit einer geerdeten Netzstromversorgung verbunden sein.

< Materialfasser nicht unter die Pumpen oder die elektrischen Geréate stellen. Die
Fasser vor das Gestell stellen. Die Fasser mit Deckel ausristen, um die Verbreitung
von Gasen und Dampfen zu vermindern.

< Die Elektrokabel zwischen Pumpengestell und Steuergehduse mussen so verlegt
werden, dass sie nicht mechanisch, chemisch oder durch Hitze beschadigt werden
i kdnnen. Nicht mit anderen Elektrokabeln zusammen verlegen, die nicht
»Eigensicher” sind.

B INSTALLATION

Die PU 3000 Anlage kann auf verschiedene Arten installiert werden, um den verschiedenen
Anwendungsmaoglichkeiten zu entsprechen.

Der Schaltschrank der PU 3000 Anlage muss aufllerhalb der Spritzkabine
installiert werden.

Montage fiir die Steuerung der Anlage von
auBerhalb der Kabine:

Die Maschine besteht aus zwei Teilen, um
den Schaltschrank auRerhalb der Spritzkabine
montieren zu kdnnen. Der Abstand zwischen
dem Steuergehause und dem Materialgestell
kann bis zu 8m betragen (Kabel wird
mitgeliefert). R f

Anmerkung: Zeichnung zeigt die PU 3000
Anlage, Airmix® Version

LT
LT

Montage fir die Steuerung der Anlage vom '
Inneren der Kabine aus:

Es gibt einen Kabinensteuersatz (auf Wunsch
erhaltlich).

Dieser Satz erlaubt es den Steuerschrank
hinter einer Glasscheibe direkt von Au3en an
der Kabine zu befestigen. Die Steuerung mit
dem Magneten kann dadurch direkt aus dem
Inneren der Spritzkabine aus, erfolgen.

Der Abstand zwischen dem Steuergehause
und dem Materialgestell kann bis zu 8m
betragen (Kabel wird mitgeliefert).
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B VERBINDUNG DES SCHALTSCHRANKES MIT DEM MATERIALGESTELL

Sicherung 160 mA
ab Serien Nummer der Anlage
< 09Y1080

< Die PU 300 Anlage muss mit sauberer,
trockener Druckluft versorgt werden (4
bar Minimum) und mit einer einphasigen
Stromversorgung (115 V / 230V), die mit
einem Trennschalter verbunden ist. Die
elektrische Versorgung benétigt einen
entsprechenden (30 mA). Die Erdung des
Netzwerkes erfolgt Giber einen vorhanden
Kontakt innerhalb des Steuerschrankes
der durch das folgende Symbol

gekennzeichnet ist .

Bevor Sie die PU 3000 Anlagein
Betrieb nehmen, kontrollieren Sie, ob
die Netzspannung (230 V) und die
Geratespannung Ubereinstimmen.

Wenn die beiden Spannungen nicht
Ubereinstimmen,  6ffnen  Sie  das
elektrische Gehéause durch die
Demontage des Schutzgehauses und
verstellen Sie den Blgelstecker (230V >
115V).

Die Anlage mit einem Netzteil mit
stabilisiertem Stromausgang, toleriert alle
Eingangs Netzspannungs-Werte (115V /
230V).

Sicherung 315 mA
bis Serien Nummer der Anlage
> 09Y1080

Die Luftausristung der PU 3000 Anlage
muss mit dem Luftnetz durch einen
leitfahigen Luftschlauch (& 16 mm
Minimum) verbunden werden.

Achtung: Diese Schlauche gehdren
nicht zum Lieferumfang der

Standardausfuhrung.

Luftanschluss der Anlage = IG 3/4 BSP
(Lufteingangventil).

Die Verbindung des Schaltschrankes mit
den Elektroventilen des Gestells wird
durch 8 Meter-Kabel ausgefihrt.

Zwischen dem Mischerausgang und der
Pistole muss ein Materialschlauch
(Modell HD = Hoch Druck) montiert
werden (A Die max. erreichbaren
Dricke der Pumpen mussen bei der
Auswahl des Schlauches beachtet
werden).
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6. BETRIEB

B EINSTELLU
DISPLAY

Die verschiedenen Menls und Daten beziglich der Anlage erscheinen auf dem alphanumerischen

Display.
TASTENTUR

NGEN AN DER MASCHINE

ESC

Diese Taste ermdglicht die Menls oder die verschiedenen Programme (Arbeiten,
Spilen, Parameter) zu verlassen.

OK

Diese Taste ermdglicht die Anwahl der Menus oder Werte eines Parameters zu

bestatigen.

A Diese Taste erlaubt sich zwischen den verschiedene Menis zu bewegen und den
Wert eines Parameters wahrend der Wertdnderungen zu erhéhen.

v Diese Taste erlaubt sich zwischen den verschiedene Menls zu bewegen und den

Wert eines Parameters wahrend der Wertdnderungen zu vermindern.

Die Tastatur wird durch einen mitgelieferten Magnet bedient. Dadurch ist es méglich die Maschine vom

Inneren der Spritzkabine aus zu steuern, wenn der Schaltschrank hinter einer Kabinescheibe installiert ist.

Vorteile dieses Systems:

- Zeiteinsparung, da die PU 3000 Anlage direkt vom Lackierplatz aus bedient werden kann.

B INBETRIEB

NAHME

A

Wenn Sie das System in Betrieb nehmen stellen Sie sicher, dass die Stammlack-,
die Harter- und die Ldsemittelbehalter voll genug sind um die Produktion zu
garantieren.

SchlielRen Sie die Pistolen an, bevor Sie das Gerét einschalten.

Drehen Sie die drei Luftdruckregler heraus, bevor Sie die Anlage mit Luft versorgen.

Versorgen Sie d

ie PU 3000 Anlage mit Luft (4 bar Minimum).

Schalten Sie den Schaltschrank ein (der Schalter ist auf der Seite des Schaltschrankes).
Wenn Sie den Schaltschrank einschalten, erscheint das Standardmeni am Display.

Anmerkung: Vor der Auslieferung der Maschine wurden Werksparameter eingegeben. Diese Parameter
Gebrauch angeglichen werden. Sie dirfen nur von einer autorisierten Person geandert

muissen an den

werden (siehe Parameterliste).

KREMLIN REXSON
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7.

STANDARD MENU

ERSTES EINSCHLATEN DER ANLAGE

l:
J

[
I _

—

Countdown der Topfzeit.

(Countdown von 9 bis 0; 9 steht fir 90% der
verbleibenden Zeit vor der Erneuerung).

Wenn die PU 3000 Anlage gespuilt ist,
erscheint eine Linie.

Nach dem Einschalten ist die Maschine in Bereitschaft. Das « F-1 » MenU entspricht dem

Produktionsmodus. Es gibt funf ver

F4

Produktion
Spilen
Parameter

Beflllen der Pumpen

schiedene MenUs die es ermdglichen die PU 3000 zu steuern:
F1:
F2:
F3:
: Verbrauchsmengen / Druck
F5:

Um zwischen den MenUs zu wechseln missen Sie mit dem Magnet auf die folgenden Sensoren « A/V »
tippen. Die Menus wechseln wie folgt:

Baumstruktur der Menus.

Produktion

Spilen

Parameter

Verbrauch

Pumpen

Fl__-

Fo__-

o

A

0-r9--

--Fe-3

50.0

ESC

ESC

il iR i

F3__-

!

FY.. -

F5__-

o

-F4. A

-F5. A

-F4. b

-F4. 5

-FYLLr

-F4.00u

R R R

ESC

[ -FS5. b

KREMLIN REXSON
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8. ERSTE INBETRIEBNAHME

VOR DER INBETRIEBNAHME

Vor der Inbetriebnahme flllen Sie die Halfte der Packungsmutter mit « T » Schmiermittel oder mit
einem passenden Schmiermittel (gilt nur fir das Standardhydraulikteil und nicht fur das Flowmax®
Hydraulikteil).

Anmerkung: Die Packungsmutter muss maRvoll mit dem gelieferten Schlissel angezogen werden. Ein
zu starkes Anziehen fuhrt zu einer schnelleren Zerstérung der Dichtungen.

Packungsmutter wieder nachziehen:

- Die Packungsmutter mit « T » Schmiermittel fullen.

- Die Pumpe in Betrieb nehmen. 10 Minuten warten und die Packungsmutter wieder anziehen. 1
Stunde warten und die Packungsmutter wieder anziehen. 1 Tag warten und die Packungsmutter
wieder anziehen.

- Bemerken Sie eine Leckage, ziehen Sie die Packungsmutter wieder nach.
Anmerkung: Die Maschine stoppen und die Luft- und Materialleitungen druckentlasten, bevor Sie die
Packungsmutter nachziehen.

SPULEN DER PUMPEN UND DER MASCHINE MIT VERDUNNUNG

Die erste Inbetriebnahme muss unbedingt mit einem passenden Losemittel
erfolgen, um eine Uberpriifung der Dichtigkeit und der richtigen Anschliisse der
PU 3000 Anlage zu gewahrleisten.

Der Materialdruck soll 1 bar nicht Giberschreiten.

Die Pumpen mit der Maschine verbinden. Siehe 8 5 (INSTALLATION).

Den Ansaugschlauch der Stammlack-Pumpe in den Losemittelbehalter tauchen.

Das Luftversorgungsventil der Pistole schliel3en.

Waéhlen Sie zuerst das Menii "BEFULLEN DER PUMPEN" (F5 und dann OK) in der Standard
Menii Anzeige, und dann wéhlen Sie die Pumpe A (« oder v, und OK).

Den Abzugshebel der Pistole ziehen, um die Pumpe A mit Losemittel zu flllen und den
Materialdruck auf 1 bar einstellen (Ablesung auf dem Manometer) oder das Entleerungsventil zur
Beflllung benutzen.

Den Abzugshebel der Pistole loslassen, wenn keine Luftblasen mehr im Losemittel an der
Pistolendiise vorhanden sind.

Den Ansaugschlauch der Harter-Pumpe in den Losemittelbehélter tauchen.
Waihlen Sie zuerst das Menii " BEFULLEN DER PUMPEN" (F5 und dann OK) in der Standard
Menii Anzeige, und dann wéhlen Sie die Pumpe B (« oder v, und OK).

Den Abzugshebel der Pistole ziehen, um die Pumpe B mit Losemittel zu flllen und den
Materialdruck auf 1 bar einstellen (Ablesung auf dem Manometer).

Den Abzugshebel der Pistole loslassen, wenn keine Luftblasen mehr im Losemittel an der
Pistolendiise vorhanden sind.

Das Luftventil, das die Spllpumpe versorgt, 6ffnen.
Waéhlen Sie das Menii "SPULEN" (F2 und dann OK) in der Standard Menii Anzeige.

Den Abzugshebel der Pistole ziehen und den Materialdruck auf 1 bar einstellen (Ablesung auf dem
Manometer), um die Pumpe SA mit Losemittel zu flllen, oder das Entleerungsventil benutzen.

Den Abzugshebel der Pistole loslassen, wenn keine Luftblasen mehr im Losemittel an der
Pistolenduse vorhanden sind.

Andern Sie nicht die Werksparameter.

Anmerkung: Wahrend dieser Spiilphase ist es mdglich, dass die Maschine auf Grund von Luft in
den Schlauchen in Stérung geht. Im Falle eines Alarms bestétigen Sie diesen und kehren Sie in
den Produktions- oder Spulmodus (je nach Pumpe) zurlck.

A Vorsicht: Die Pistole ohne Zerstauberluft 6ffnen und den Lésemittelstrahl an
die Wandinnenseite eines Behalters richten.

& Es wird empfohlen, Schutzbrille und Handschuhe zu tragen.
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e Den ,NORMALER BETRIEB* Modus mit der Taste ESC verlassen.
e Das Luftventil zur Spllpumpe schlie3en.

B INBETRIEBNAHME MIT MATERIAL

¢ Die Stammlack- und Harteransaugschlauche aus den Losemittelbehaltern herausziehen und sie in
ihren jeweiligen Behalter tauchen.

A Achtung: Niemals die Ansaugschlauche verwechseln.

o Offnen Sie die Entleerungshahne, die sich am Ausgang der Hydraulikteile befinden. Befiillen Sie
die Pumpen mit dem entsprechenden Material. Und dann schlie3en sie die Entleerungshéahne.

e Wabhlen Sie den Produktionsmodus und lassen Sie das Material so lange stromen, bis es sauber
ausflie3t. Wenn ein Alarm ausldst, bestatigen und zum Produktionsmodus zurlickkehren.
ACHTUNG: Die Pistole nicht mit Zerstauberluft versorgen.

e Einen Spulvorgang aktivieren, um das gemischten Material zu entfernen. Wenn das Ldsemittel
sauber ausfliel3t, mit der Taste ESC stoppen.

Die Parameter wurden im Werk voreingestellt. Sie konnen jetzt Ihre bendtigten Parameter eingeben.
B UBERPRUFUNG DER DOSIERUNG

Hinweis: Die Zeichnung zeigt die Dosiereinheit der PU | Hinweis: Die Zeichnung zeigt die Dosiereinheit der PU
3000 Niederdruck- Version und Airmix® Version 3000 Airless® Version und der PU 3000 4 L Version

Vorbereiten der Anlage:

Den Materialschlauch « gemischtes Material » am Ausgang des Mischblocks demontieren. Anstelle
des Materialschlauches montieren Sie den Anschluss (21 oder 25) und die Nadelventil Einheit (16 oder
19), die mitgeliefert wurden.
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Uberprifung der Dosierung:

Den Steuerluftschlauch des Stammlack-Ventils VP2A abnehmen.

Diesen Schlauch mit dem Ventil VP3, das mit einer Nadelventil Einheit (16 oder 19) ausgerustet ist,
verbinden.

Das Meni betatigen, um die Offnung des Nadelventils einzustellen.

- F5 H Die Pumpe A schlagen lassen und die Offnung des Nadelventils einstellen.

- FS b Die Pumpe B schlagen lassen und die Offnung des Nadelventils einstellen.

Reagenzglaser unter die Hahne stellen.

Auf -Fa Fl ,E driicken.

Die PU 3000 2-K Anlage geht in den Testmodus und die folgende Information erscheint

£ 5040

AVorsicht: Der Materialdruck muss kleiner als 200 bar sein.

Der Stammlack und der Harter stromen in die Reagenzglaser. Nach einiger Zeit die Nadelventile
schlieBen und das Mischverhéaltniss Uberprifen.

Auf ESC driicken, um den Test zu stoppen und um danach das Ausliterventil zu demontieren.
Anmerkung: Wahrend dieser Phase kann die Pistole nicht benutzt werden.

AWenn die Uberpriifung fertig ist, schalten Sie die PU 3000 Anlage aus.
Den Luftschlauch des Ventils VP3 abnehmen und auf das Stammlack-Ventil VP2A einstecken.

Die Nadelventil Einheit (16 oder 19) und die Anschlisse (21 oder 25) demontieren. Den
Materialschlauch auf den Anschluss (AG 3/4 JIC) am Ausgang des Mischblocks schrauben.

Die Anlage ,in Betrieb* nehmen: 'PRODUKTION MODUS' (F1 dann OK) driicken.

@ Wahrend der Betatigung der Hahne benutzen Sie Schutzbrille, um Ihre Augen von méglichen
Spritzern zu schutzen.

< Die demontierten Nadelventil Einheiten spiilen. Lassen Sie den Harter nicht ausharten.
Deshalb:

- Das Harter-Ausliterventil spulen: Dazu F2 dricken. Wenn sauber, ESC driicken.

- Das Stammlack-Ausliterventil spilen: Das Stammlack-Ausliterventil mit dem Harterventil
austauschen und sptulen, bis es sauber ist.
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9. PARAMETRISIERUNG (F3)

Um die Parameter der PU 3000 Anlage zu andern, wéhlen Sie das F-3 Meni und bestatigen Sie dieses.
Benutzen sie die Pfeile a oder~, um sich zwischen den Menis zu bewegen.

Wahlen Sie den zu &ndernden Parameter. Aktivieren Sie die Taste OK und dann aktivieren sie die
Pfeile a oderw, um den Wert zu erhéhen oder zu reduzieren. Aktivieren Sie die Taste OK, um den neuen
Wert zu bestétigen oder betatigen Sie die Taste ESC, um zu annullieren.

Aktivieren Sie die Taste ESC, um einen Parameter zu verlassen.
Aktivieren Sie die Taste ESC, um das Meni « PARAMETER » zu verlassen.

Die Parameter werden im Werk vorprogrammiert. Sie durfen geandert werden (von einer autorisierten
Person), um sie an das verwendete Material anzupassen.

A Die Eingabe der Hublangen (Umschaltpunkte) der Pumpen wurde im Werk gemacht. Bei Demontage
des Linearpotentiometers oder bei jeder Abkopplung des Hydraulikteils vom Motor oder bei der
Aktualisierung des Programms ist es wichtig, die Maschine neu zu initialisieren (siehe Einstellung der
Initialisierungspunkte, S.23).

B PASSWORT

Beim ersten Start der Maschine ist der Zugangscode des Menus ,Parameter’ inaktiv, jeder hat also
Zugang zu der Parametrierung der Maschine.

Um diesen Zugangscode zu aktivieren, missen Sie:

- In den Parameter 0 des Meniis F3 gehen: F3-- > « Taste 5 > P -- 0 > «Taste +. Der
Code ‘0000 erscheint, es handelt sich um den momentan aktiven Code in der Maschine.

- Den Code mittels der Pfeile -« oder ¥ und mit « Taste «, fur jede der 4 Ziffern eingeben.

Wenn der Zugangscode bestatigt worden ist, wird der Zugang durch das Passwort geschiitzt. Einzig

die Personen, die dieses Passwort kennen, und jene, die den Administratorcode ‘5555’ kennen,
haben danach zum Meni ,Parameter* Zugang.

Wenn ein Benutzer in das Menii ‘Parameter’ gehen will, wird das Passwort angefordert: L 0---. Der

Benutzer muss dass Passwort mittels der Pfeile « oder ¥ und der « Taste «, fur jede der 4
Ziffern eingeben:

- Wenn der Code richtig ist, erscheinen die folgenden Schriftzeichen - =---- .

- Wenn der Code falsch ist, erscheint das Wort ‘Errar'. Die Maschine erlaubt lhnen das Passwort
erneut einzugeben (‘Esc’ driicken, um zum Hauptmeni zuriickzukommen).

Wenn Sie das Passwort deaktivieren wollen, miissen Sie den Code ‘0000’ als Zugangscode wieder
eingeben.

B VORGEHENSWEISE UM DIE VERSIONSNUMMER DER ELEKTRONIKKARTE ZU SEHEN

- Anlage ausschalten.

- OK gedriickt halten.

- Den Schaltschrank einschalten: Die Versionsnummer wird angezeigt.

- OK loslassen, damit die Anlage startet.
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B PARAMETER

Parameter Bezeichnung Werkeinstellungen Ihre
Einstellung
F3- -PO Passwort Einstellung oooon
FI- -P| Parameter des Mischungsverhéltnisses. Anteil 50 %

Harter im Stammlack, von 0,1% bis 160%

Parameter der Topfzeit des gemischten Materials.
F3- -P2 Minimaler Wert: 1min 30 min
Maximaler Wert: 999 min

Parameter des Regenerationsvolumens in
Kubikzentimeter.

Fg- - P3 200 cc

Minimaler Wert: 1 ccm
Maximaler Wert: 9 999 ccm

Flache des Kolbens A Fur Hydraulikteil 50 :
F3- -PYy Minimaler Wert; 1 mm2 465 (Airmix® Version),
Maximaler Wert: 99 999 mm2 485 (Niederdruck Version)

Fir Hydraulikteil 50cc :
555 (Airless® Version)
Fir Hydraulikteil 225cc :
1010 (4 L 30/1 Version)
Fir Hydraulikteil 227cc :
1025 (4 L 53/1 Version)

Flache des Kolbens B Fir Hydraulikteil 50 F :
F3- -P§ Minimaler Wert: 1 mm2 470 (Alrm|x® Versmn),
Maximaler Wert: 99 999 mm2 490 (Niederdruck Version)

Fur Hydraulikteil 50cc :
555 (Airless® Version)
Fur Hydraulikteil 225cc :
1010 (4 L 30/1 Version)

Fur Hydraulikteil 227cc :
1025 (4 L 53/1 Version)

Harter Einspritzmenge
F3- -PB Minimaler Wert: 0,1 cc
Maximaler Wert: 999,9 cc

4,8 cc

Dosiertoleranz
F3- -P7 Minimaler Wert: 0,1 %
Maximaler Wert: 100 %

3%

Alarmmenge fiir die Pumpe A
Minimaler Wert: 1 |
Maximaler Wert: 40 000 |

0: Parameter nicht erfasst
OK: Riicksetzen Fass A leer

F3- -PA

Alarmmenge fiir die Pumpe B
Minimaler Wert: 1 |

F3 F'9 Maximaler Wert: 40 000 |

0: Parameter nicht erfasst

OK: Riicksetzen Fass B leer

Initialisierungsmodus (Werte der oberen und
F3- -P IO unteren Position der Linearpotentiometer)

OK: um diesen Modus zu aktivieren
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Parameter Bezeichnung Werkeinstellungen Ilhre
Einstellung

Spllzeit

Fa_ -p 11 minimaler Wert: 10 Sekunden 120 s
maximaler Wert: 500 Sekunden

Spulmenge
Fa_ -P ’E Mw_maler Wert: 10 ccm 500 cc
Maximaler Wert: 5000 ccm

Zyklenanzahl (in Tausend) bis zur vorbeugenden

Wartung der Pumpe A 500 cyc
F3- -P {3 || Minimaler wert: 1 (das heif3t 500 000 Zyklen)

Maximaler Wert: 9999

Zyklenanzahl (in Tausend) bis zur vorbeugenden

Wartung der Pumpe B 500 cyc
Fa_ - P ‘L, Minimaler Wert: 1 (das heifl3t 500 000 Zyklen)

Maximaler Wert: 9999

Festkorper Anteil im Stammlack

Fg- -P ’5 Minimaler Wert: 0 % 50 %
Maximaler Wert: 100 %

Modus Test Mischverhéltnis
F3- -P b OK: um diesen Modus zu aktivieren

B EINSTELLUNG DER INITIALISIERUNGSPUNKTE

In diesem Modus der Maschine, kdnnen die Werte des oberen und unteren Umkehrpunktes des
Linearpotentiometers fir jede Pumpe eingestellt werden.

Nach der Bestatigung des Parameters | F3- =P [[J | , zeigt die Maschine an und steuert den
Abwartshub des Kolbens der Stammlack-Pumpe: Die Pistole oder das Stammlack-Entleerungsventil
offnen, um den Kolben nach unten fahren lassen.

Wenn den Kolben der Stammlack-Pumpe am untersten Punkt ist, schlie3en Sie sofort das Ventil oder die
Pistole, um die Druckentlastung des Kreislaufes zu vermeiden. Aktivieren Sie die Taste OK.

Dann zeigt die Maschine an. Den Kolben fahrt nach oben und die Maschine wartet auf die
Bestéatigung des hdchsten Punktes: Das Stammlack-Entleerungsventil 6ffnen, um den Kolben nach oben
fahren zu lassen und dann im obersten Punkt stoppen und mit der Taste OK bestétigen.

Die Maschine zeigt an und steuert den Abwaértshub des Kolbens der Harter-Pumpe: Die Pistole oder
das Harter-Entleerungsventil 6ffnen, um den Kolben nach unten fahren zu lassen.

Wenn den Kolben der Harter-Pumpe am untersten Punkt ist, schlieRen Sie sofort das Ventil oder die
Pistole, um die Druckentlastung des Kreislaufes zu vermeiden. Aktivieren Sie die Taste OK.

Dann zeigt die Maschine an. Den Kolben fahrt nach oben und die Maschine wartet auf die Bestéatigung
des hochsten Punktes. Das Harter-Entleerungsventil 6ffnen, um den Kolben nach oben fahren zu lassen,
im obersten Punkt schlieBen Sie sofort das Ventil, um die Druckentlastung zu vermeiden. Aktivieren Sie
die Taste OK.

Nach dieser letzten Bestatigung, geht die Maschine in das Parametermenii | F3- =P {[J turiick.

Achtung: Die Einstellung der Parameter muss nur neu erfolgen, wenn die

Potentiometer getauscht wurden (Demontage oder Neuverdrahtung), wenn das
Programm aktualisiert, wenn die elektronische Karte oder die Zener-Barriere (nur
CA und CB) erneuert wurden. Wenn das Verfahren durchgefiihrt wird, miissen Sie
es komplett durchfihren, andernfalls wird die Maschine nicht mehr einwandfrei
funktionieren.
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B PRODUKTION (F1)

Der HARTER Druck muss immer 5 bis 10% hoher sein als der BASIS Druck.

Tatsachliches

,: ,_, ,_, / Mischungsverhaltnis
e

Wenn die Maschine in « PRODUKTION » ist: das Versorgungsventil der Pistolenzerstauberluft 6ffnen
(das Luftversorgungsventil der Spulpumpe ist geschlossen).

Den Abzugshebel der Pistole betatigen.
Den Luftdruckregler einstellen, um den gewilnschten Spritzstrahl zu erzielen.

Wenn die Maschine nicht in « PRODUKTION » ist, beginnt automatisch eine
Regeneration, um das gemischte Material zur Pistole zu bringen.

Es empfiehlt sich die Luft wahrend dieser Phase abzusperren.

Wenn Sie das erste mal in « PRODUKTION » gehen, beginnt automatisch U‘ r 9" -
ein ,Lack vorlegen*:

Der Countdown, der am Display erscheint, informiert Gber den bleibenden Anteil des Volumens (9 —
zwischen 90% und 100% des Volumens) entsprechend dem Parameter 3. Nach der Beflillung kommt die
Produktionsphase. Sie kénnen mit der Taste ESC das « Lack Vorlegen » abbrechen, aber in diesem Fall
koénnen Sie nicht sofort lackieren, weil das gemischte Material evt. noch nicht an der Pistole ist.

Wahrend der Produktion, gibt es 3 Hauptinformationen am Display:

- Der Benutzer lackiert und die PU 3000 Anlage funktioniert korrekt. Das tatsachliche
Mischungsverhaltnis erscheint im Display.

- Die Maschine stoppt wegen einer Fehlfunktion. Der Fehlertyp erscheint im Display, die Maschine
[6st ein Alarmsignal aus, um den Benutzer zu informieren (siehe § "FEHLERSUCHE).

Er- A|| Err b|| Err || EFrr H

- Die Maschine erreicht die maximale Topfzeit des Materials. Sie geht automatisch in Regeneration.
Die Maschine I6st ein Alarmsignal aus. Folgendes Bild wird angezeigt :

Offnen Sie die Pistole bis die Regeneration zu Ende ist (dabei die Zerstauberluft absperren). Danach geht
die Maschine in ,,Produktion®.

Regeneration wird untergebrochen, aber beachten Sie, die Qualitat des Materials

Sie kdnnen die Regeneration mit der Aktivierung der Taste ESC stoppen. Die
Vi : \ kann evt. nicht in Ordnung sein.

Um den Modus « PRODUKTION » zu verlassen: Taste ESC aktivieren.
Hinweis: Wir empfehlen wahrend der Befullung/Regeneration die Diise auf der Pistole zu lassen.
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B SPULEN (F2)

I~ -

- - -

Dieser Modus wird fur das Spulen benutzt. Wenn Sie die Maschine spilen wollen, aktivieren sie die
Taste OK (nur wenn sie im F2 Modus sind).

Nach Bestéatigung mit der Taste OK o6ffnet die Maschine das Losemittelventil. Die Hupe gibt in
Absténden ein Signal.

Uberpriifen, ob das Luft-Versorgungsventil zur Lésemittel-Pumpe geoffnet ist.

Der Countdown beginnt: -

Die Maschine stoppt, wenn der Countdown fertig ist.

Wenn das Losemittel vorher schon sauber ausstromt, kénnen Sie mit ESC den Spilvorgang
abbrechen.

Die Maschine schlief3t das Lésemittelventil und der Spiilvorgang des gemischten Materials ist fertig.
Anmerkung: Das Zerstauberluftventil wahrend der Phase « SPULEN » schliel3en.

Wahrend des ersten Spulens, kénnen Sie die Menge (Parameter F3 P12), die wahrend
der Spulzeit (Parameter F3 P11)verbraucht wird ermitteln. Wenn Sie die gute Menge
haben, kénnen sie Ihre Parameter eingeben.

VERBRAUCHSMENGEN ANZEIGEN / DRUCKEN (F4)

S G I B
N B

Im Menl « F4 » kénnen Sie die Verbrauchsmengen eines jeden Materials (Stammlack, Harter in Liter)
sehen. Sie konnen die Materialverbrauche und die anderen Parameter der Programme auch
ausdrucken oder speichern. Sie muissen dazu den Drucker oder Computer mit einem Kabel
anschlie3en (RS 232 Verbindung) (Drucker wird nicht mitgeliefert) (Anleitung siehe Daten der PU 3000
auf einen Computer herunterladen Seite 27).

-F4. A -F4.00u

Stammlackverbrauch VOC-Verbrauch

Harterverbrauch OK aktivieren und Untermenis

- FL’ b - FL’ EL r benutzen, um das Ricksetzen der

Verbrauchsmengen zu verwalten.

Losemittelverbrauch Erlaubt es die Verbrauchsmengen und
-F4.§ -FY4Prn ¥

die Parameter, durch Aktivierung der

Taste OK auszudrucken.
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Baumstruktur des Mentis F4.CLr :

ity

-FYLLr
N

L~ A

CLr. b

> |
<

innFlinid e

-

L §

CLrLYC

OK um den Verbrauch der Pumpe A und den VOC Ausstof3 auf Null zu setzen.

OK um den Verbrauch der Pumpe B auf Null zu setzen.

OK um den Losemittelverbrauch auf Null zu setzen.

Anzeige fur vorbeugende Wartung:

E E H Wenn die voreingestellte Zyklenanzahl der Pumpen in
/ ‘:’ o P14, 15 erreicht wurde, kann der Wert fir Pumpe A + B
\ wieder zuriick gesetzt werden. Nur der Zahler, der

OK

CLrALL

ESC

CHE. b seinen Wert erreicht hat, wird angezeigt = ! aktivieren,
um den Zahler zu initialisieren.

OK aktivieren, um alle Verbrauchsmengen auf Null zu setzen
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B DATEN DER PU 3000 AUF EINEN COMPUTER HERUNTERLADEN

"Hyper Terminal" Programm

Dieses Programm ist notwendig. Zwei Moglichkeiten gibt es:
.PC mit Windows XP/Vista/2000,
.PC mit Windows 7.

e Bei Windows XP/Vista/2000, ist "HyperTerminal" mit folgendem Pfad zu finden:

Meni Start > Alle Programme > Zubehdr > Kommunikation > HyperTerminal

e Bei Windows7, missen Sie sich im Internet eine Freeware "HyperTerminal" Version
herunterladen.

Zum Beispiel: http://www.01net.com/telecharger/windows/Bureautique/telephonie/fiches/5829.html

Wenn Sie das Programm installiert haben, machen Sie einen einfachen Test zum Offnen und
SchlielRen des Programms.

Es sollte so aussehen wenn es geoffnet ist:

r —_ 5
Description de la connexion ‘M

% Nouvelle connexion

Entrez un nom et choisissez une icéne pour la connexion :

Nom:

[ OK ] | Annuler ‘

Daten herunterladen

e Den Schaltschrank ausschalten.

e Ein Kabel mit Stecker "RS232 /USB " anschliel3en. Den RS 232 auf der Riickseite der Schaltbox, den
USB Stecker am PC. Das Kabel gehdrt nicht zum Lieferumfang von Kremlin.

S

e Je nach benutztem USB Anschluss wird eine "Com Port" Nummer im "Geratemanager" angezeigt
(Start > Systemsteuerung> Geratemanager).
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Nach o6ffnen der "USB Controler” Linie, zeigt ein Port den Kabelanschluss Name ("Prolific USB" z.B.

oder etwas anderes), gefolgt von der Anschlussnummer (hier im Bild COMS5).

= = —
=4 Gestionnaire de periphériques & 4 L - _=LCT
Fichier Action Affichage I
e T 0 HE 8BRS
4 g PINUS
- B Appareils mobiles
» -E Batteries

» B Cartes graphiques

1+ -F=] Cartes PCMCIA

B --:ij‘ Cartes réseau

b Claviers

.> -h| Contrdleurs audio, vidéo et jeu

b~ i Contréleurs de bus USB

! ﬁ Contréleurs hote de bus IEEE 1394

- g Contréleurs IDE ATA/ATAPI

b g Lecteurs de disque

L l:% Lecteurs de DVD/CD-ROM

- B Meniteurs

» #8 Ordinateur

8l Périphériques systéme

475 Ports (COM et LPT)

B % Port de cormmunication (COML)

7 Port imprimante ECP (LPT1)

- L7 Prolific USB-to-Serial Comm Port (COMS) |
m Processeurs

B --ﬂ Souris et autres périphériques de pointage

Offnen Sie das "HyperTerminal" Fenster.
Bei der ersten Verbindung erstellen Sie eine neue Verbindung. Schreiben Sie einem Namen

(Auftragsnummer oder Lackbezeichnung) in das Textfeld und wahlen Sie das Telefon Icon links aus.

Driicken Sie OK.

r ™
Connection Description lM

New Connection

Enter a name and choose an icon for the connection:

OK.L

Das folgende Bild erscheint. Wahlen Sie den entsprechenden Com Port aus und driicken Sie OK.

Connect To | 7

Enter details for the phone number that you wart to dial:

Courtry/region: ]F'_CmCB (33) __-:J
Area code: I

Phone number: I

Connect using: ICOME- _'J

COM1
TCP/IP (Winsock) _
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e Dieses Bild erscheint. Wahlen Sie die Bandrate 9600 bit/s. Driicken Sie OK.
Propriétés de : COML [EEA)

Paramétres du port ]

Bits par seconde F_R
Bits de données TE__E
Paié: [aeun  ~]
Bisdamet:[1 7]
Cortrdle defluc : [Matériel 7]

Paramétres par défaut!
QK l Annuler J Appliquer ]

e Die Verbindung wird hergestellt. Lassen Sie das "Hyper Terminal" Fenster offen.

e Wenn schon einmal eine Verbindung erstellt wurde, kdnnen Sie die Datei direkt im Hyper Terminal
Menl ﬁ 6ffnen. Wahlen Sie die *.ht Datei aus der Liste.
(z.B.: PU3000usb).

e Erstellen Sie eine .txt Datei tber "Transfer" (Transfer > Capture text), wahlen Sie einen Namen als
Ziel

(z.B.: datenPU3000.txt), mit einem Speicherplatz auf der Festplatte und driicken "START" (ein
leeres Dokument ist erstellt / lassen Sie das HyperTerminal Fenster immer offen:

pu3000usb
File Edit Vi

- Hyper 12
Call | Transfer | Help

W

OE | & 3 [=D0F Send File..
I
Ti——. Receive File...
|
15= 58 %08 c| Capture Text... 1.6 1
l Send Text File..
Capture to Printer

T

Capture Text |M

Folder: CAiUzers W PINUS Desktop

File: 1 NP INUSY DesldopdonnéesP L3000 Browse...
Start l Cancel 1
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e Aktivieren Sie die Datentiibertragung am Schaltschrank (Menl "F4. Prn" + OK), die Daten
erscheinen (teilweise) in der Anzeigezone.

& pu3000ush - HyperTerminal 0 |
File Edit View Call Transfer Help
D& & & 0B &=

15= 50 %00 cycles COY = 11.6 1

4| e | 3

Connected 00:01:24 EANSI ;Qﬁﬂﬂ 5-M-1 | CROLL | ’

e Gehen Sie zurlick in das "Transfer" Meni (Transfer > Capture Text) und driicken "Stop":

(Transfer ) Help
OF|@ B |s0E  SendFile.

Receive File...
l Capture Text ¥ Stop
Send Text File... Pause
Capture to Printer fesume
| J
15= 50 %00 cycles COV = 11.6 1

e Wenn Sie jetzt die vorher erstellte .txt Datei 6ffnen, stehen alle Daten zur Verfligung:

| testy XT - Bloc-notes § ==
Fichier Edition Format Affichage ?

~[2IPU30D0ODE WV 2.7 A = 23.3 1 Cov = -
il11.6 1B = T 2 0.0 T-—========——= Cycle

A =195 cycle B 4 ——mmm e 1 = 50.0 %2 = 30

min3 = 200 ccd 465 mm25 = 470 mm26 = 4.8 cci7 =
3.0 % =010 0 1 11= 120 sec 12= 500 cc 13=
500000 cycles 14= 500000 cyclesl5= 50 %
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e Zum besseren Lesen der Daten, kopieren Sie diese und fligen sie in eine Excel Datei ein. Die
Daten erscheinen dann wie auf dem untenstehenden Bild:

~= e

E:Ifirhies Edition  Affichage Insertion  Format
! Outils Données Fenétre 2 Muance PDF -8 x

i EH SR =g 100% o
R T W TR ) ) | NN O W %

|
LY sl Sl e S 2 s Ll

X2 85)
D17 - b
A | B | C | o —
2 _ _ =
PU3000E W 2.7

@ Micrasoft Excel - Classeur2 e

vﬁﬁnv

A= 2331 COV= M6
B= &5 |
§= 001 |

Cycle A =95
Cycle B = 46

=lw|oa|~|m |

—h
=

=t
]

m

1=50.0%

2 =30 min
3=200cc | _ _
4 = 465 mm2 _ |

5 =470 mm2 _ I

B=48cc '
7=30%

8=01I

9=01 _
11=120 sec |

12= 500 cc

13= 500000 cycles _ _
14= 500000 cycles _ _ ==
15= 50 %

—%
Lad

P
N

il
T

-
L=k ]

rik
=

—h
oo

—
(X=]

o
=

%]
—

NS

I3
La

i

[
L

&

27 _ _ _
W4y whFeulll /|« [ o
Prét NUM

B FASSWECHSEL

Wenn ein neues Fass angeschlossen wird, sollte so lange Uber den Entleerungshahn umgepumpt
werden bis keine Luftblasen mehr austreten

Hinweis: Fir die Hartereinspeisung in die Flowmax Pumpe, empfehlen wir den Einsatz eines 6 Liter
Zulaufbehalters (Best Nr. 151 140 230), um Luftblasen im Material zu verhindern.
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10. ZUSTAND DER ANLAGE

B ZUSTANDSMELDUNG DER LAMPEN

Bezeichnung Funktion Tat
Rote LED Fehler Die Maschine stoppt
Orange LED In Arbeit Alle  Funktionen aufler Produktion (z.B.
Spulen, Topfzeitalarm ...)
Grine LED Produktion
Griune und orange LED Warten auf Eingabe
LED sind aus Programmierung

B INFORMATIONEN ANGEZEIGT AM DISPLAY

Diese Nachrichten, die auf dem Display erscheinen, werden nur zur Information gegeben und halten
die Maschine nicht an.

Uberschreitung der Zyklenanzahl

Anzeige Information
Zyk.A Programmierte Zyklenanzahl des Parameters P13 Uberschritten
Zyk.b Programmierte Zyklenanzahl des Parameters P14 Uberschritten
Zyk.Ab Programmierte Zyklenanzahl des Parameters P13 & P14 Uberschritten

Materialverbrauch

Anzeige Information
--A-- Verbrauchsalarm fir Material A =»Fass A ist leer
(Volumen festgelegt im Parameter P 8)
OK (mindestens 3 Sekunden lang): Riicksetzen Fass leer A
--b-- Verbrauchsalarm fir Material B =»Fass B ist leer

(Volumen festgelegt im Parameter P 9)
OK (mindestens 3 Sekunden lang): Riicksetzen Fass leer B
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11. WARTUNG

A

Nie das Material in der Anlage aushéarten lassen.
Stellen Sie die Parameter der Topfzeit richtig ein,
vermeiden.

um eine Aushéartung zu

Spulen Sie die Anlage sofort nachdem sie gestoppt wurde.

B SCHEMA

2300115V

=

info moteur B

AL il e |
3 : rr = M
|I ':2} ! roq 7
: |"' A : it
1 : L-I @} I-' A
|
L

—-{0¢

¢
|
|
)
I
|
|
I
|
|

|
AC | Ehgp Rl RN 1 '
.—+—+..——+4——?.+-—J i
' I ] J !
i 1 - A

L-----------------------------

I

cable

Tleng. 8mf i i info moteur A
| |
]

r----------------------1

)
)
Q 7 3 [ sa)
-
a

Anmerkung: Schema zeigt eine PU 3000 Anlage, Airmix® Version
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B WARTUNGSPLAN

Anmerkung:
Besonderheiten der

Die Lebensdauer
benutzten Materialen abhéngig. Dieser

der verschiedenen

Anlagenteile

ist

teilweise von
Wartungsplan dient

Orientierung und kann auf keinen Fall fir irgendeine Beschwerde benutzt werden.

den

nur zur

ANLAGEN-
ELEMENT

TEIL-
ELEMENT

WAS ZU TUN IST

VORGE-
SEHENE
ZEIT

HAUFIG-
KEIT

ZUSTAND
MASCHINE

WERK-
ZEUG

Mischer-
Einheit

Mischer

Demontieren und einen neuen Mischer
einsetzen.

2 mn

1 Jahr

Stopp

Basis-
Pumpe

Basis-
Hydraulikteil

Das Spulmittel in der Spllmitteltasse
(Packungsmutter) Uberprifen: Das
Niveau (1/2 des Behalters) und die
Farbe (farblos)

2mn

1 Woche

Stopp

Kanister
mit «T»
Spulmittel

Wenn das Spulmittel verfarbt ist, die
Packungsmutter nachziehen (wenn
notig neue Packungsringe einsetzen).
Nachziehen wenn Pumpe drucklos ist.

10 mn

1 Monat

Stopp

Gelieferte
Schlissel

Alle Teile demontieren und reinigen.
Dichtungen ersetzen und wieder
zusammenbauen.

3h

1 Jahr

Stopp

Harter-
Pumpe

Harter-
Hydraulikteil,

Typ
Standard

Das Spulmittel in der Spulmitteltasse
(Packungsmutter)  Uberprifen: Das
Niveau (1/2 des Behélters) und die
Farbe (farblos)

2mn

1 Woche

Stopp

Kanister
mit «P»
Losemittel

Wenn das Spllmittel verfarbt ist, die
Packungsmutter nachziehen (wenn
notig neue Packungsringe einsetzen).
Nachziehen wenn Pumpe drucklos ist.

10 mn

1 Monat

Stopp

Gelieferter
Schlissel

Alle Teile demontieren und reinigen.
Dichtungen ersetzen und wieder
zusammenbauen.

3 Std

1 Jahr

Stopp

Harter-
Hydraulikteil,
Typ Flowmax

Alle Teile demontieren und reinigen.
Dichtungen ersetzen und wieder
zusammenbauen

4 Std

1 Jahr

Stopp

Spllpumpe

Hydraulikteil

Das Spulmittel in der Spulmitteltasse
(Packungsmutter) Uberprifen: Das
Niveau (1/2 des Behélters) und die
Farbe (farblos)

2 mn

1 Woche

Stopp

Kanister
mit «T»
Spilmittel

Wenn das Spllmittel verfarbt ist, die
Packungsmutter nachziehen (wenn
notig neue Packungsringe einsetzen).
Nachziehen wenn Pumpe drucklos ist.

10 mn

1 Monat

Stopp

Gelieferter
Schlissel

Teile
und

Demontieren, alle
Dichtungen ersetzen
zusammenbauen.

reinigen,
wieder

2 Std

1 Jahr

Stopp

Farbventile

Gesteuertes
Ventil

Die  Packung demontieren und

ersetzen.

10 mn

1 Jahr

Stopp

Die Kolbenmanschette ersetzen.

10 mn

1 Jahr

Stopp

Farbwechse
I-Block

Gesteuertes
Ventil

Die  Packung demontieren und

ersetzen.

10 mn

1 Jahr

Stopp

Die Kolbenmanschette ersetzen.

10 mn

1 Jahr

Stopp
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B FEHLERSUCHE

Bei

beobachten:

- Die Materialleitungen spilen.

- Die Anlage stromlos machen.

- Die Druckluftzufuhr absperren und die Pumpe druckentlasten.

- Den Entleerungshahn der Pumpe 6ffnen.

- Die Materialschlauche, durch Ziehen des Abzughebels der Pistole,
druckentlasten.

Reinigung oder Demontage von Anlagenelementen folgendes

Wenn ein Problem auftritt, erscheinen Alarm- oder Fehlermeldungen auf dem Display.
OK drticken, um jeden Alarm zu quittieren.

FEHLER

DIAGNOSE BEHEBUNG

Err R

Problem mit dem Stammlack-|Kontrollieren Sie die Stammlack-
Hydraulikteil Kreislauf:

- Material im Fass,

- Siebkdrbe des Ansaugschlauches,
- Ventile der Pumpe

Reinigen oder ersetzen

Den HARTER-Druck im Vergleich zu
dem BASIS-Druck prifen.

Err b

Problem mit dem Harter- | Kontrollieren Sie den Harter- Kreislauf:
Hydraulikteil - Material im Fass,

- Siebkdrbe des Ansaugschlauches,

- Ventile der Pumpe

Reinigen oder ersetzen.

Den HARTER-Druck im Vergleich zu
dem BASIS-Druck prifen.

EFr |

Schlechtes Mischungsverhaltnis Uberpriifen, ob Material in den Behéltern
Ausbringmenge nicht korrekt vorhanden ist .

Den Anlauf der Pumpen tberprifen.
Den HARTER-Druck im Vergleich zu
dem BASIS-Druck prifen.

Err Y

Falsche Dateneingabe zwischen | Uberpriifen, ob die Parameter P1 (MV)
dem Mischungsverhéltnis und dem | und P6 (Injektionsvolumen) korrekt sind.
Injektionsvolumen (Die Maschine | (Einstellungsempfehlungen s. § 12)
kann die Werte nicht erreichen).

B DIAGNOSE
ELECTRIK

FEHLER BEHEBUNG

Die Anlage schaltet nicht ein

Kontrollieren ob der Lasttrennschalter in Stellung « | »
ist. Nein: Einschalten

Kontrollieren ob die Stromversorgung angeschlossen
ist. Nein: AnschlieRen.

Kontrollieren ob die Sicherung der elektrischen Karte
im Inneren des Schaltschrankes ganz ist.
Nein: Sicherung ersetzen.

Kontrollieren ob das Verbindungskabel in gutem
Zustand ist (guter Kontakt oder anderes Problem).
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MATERIAL

FEHLER BEHEBUNG
Kontrollieren ob die Ventile 6ffnen:
Nein: - die Luftversorgung (4 bar mini) kontrollieren
Es stomt kein  Material wahrend  der - den 25 poligen Kabelanschluss kontrollieren

Produktion oder Spulung.

- Funktion der EP-Ventile prifen.

Ja: - Den Materialdruck kontrollieren
- Den statische Mischer kontrollieren.

Die Maschine zeigt das richtige
Mischungsverhéltnis an aber sie verbraucht zu
viel Harter.

Die Erdungen der 2-K Anlage kontrollieren (den 230V
Eingang und das Erdungskabel der Mischerplatte).

Die Anlage zeigt ein gutes
Mischungsverhéltnis an aber verbraucht zu
wenig Harter

Die Erdungen der 2-K Anlage kontrollieren.

Obwohl  Hauptmeni auf dem Display
angezeigt wird, flieRt Material wenn die Pistole
geoffnet ist.

Kontrollieren Sie, dass die Ventile im guten Zustand sind.

Suchen Sie das defekte Ventil: Schauen Sie welchem
Material stromt:

- Losemittel: tauschen Sie das Ventil (VP1) aus.
- Stammlack: tauschen Sie das Ventil (VP2A) aus.
- Harter: tauschen Sie das Ventil (VP2B) aus.
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12. DOSIERUNG UND AUSBRINGMENGE JE NACH DEM VERHALTNISS

B PU 3000 NIEDERDRUCK, AIRMIX® UND AIRLESS® VERSIONEN

2500 -
2000
£
£
S
o
v 1500 -
i
0
=
w
= 10=P6=<20cc
0
E 1000 *
o
e
%)
o
<
500 -
48=P6=24cc
5
10 50% 33% 20% 10% 5%
if1 2/1 3f1 5/1 10/1 20/1
VERHALTNIS
I:I Arbeitsbereich der PU 3000 Niederdruck, Airmix® und Airless® Anlagen
* Beispiel:

Bei einer Durchflussrate von 1000cc/min mit einer Dosierung von 2/1 (50% Héarter) muss der Parameter P6
(Einspritzmenge des Harters) zwischen 10 und 20cc eingestellt werden.

Hinweis:

- Tests wurden mit Materialien mit gleicher Viskositat durchgefihrt.

Die Einstellungen des Druckes und des Injektions- Wertes, missen je nach Viskositat des verwendeten
Materials erfolgen.

- Der P6 Parameter hat einen starken Einfluss auf die Vermischung des Materials. Uberpriifen Sie die

Vermischung auf dem zu lackierenden Teil.
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B PU 30004 L 30/1 UND 4 L 53/1 VERSIONEN

4000
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G -I
100% 50% 33% 20% 10% 5%
1/1 2/1 3/1 5/1 10/1 20/1
VERHALTNIS
[ ] Arbeitsbereich der PU 3000 4 L 30/1 und 53 L 53/1 Anlagen
* Beispiel:

Bei einer Durchflussrate von 2000cc/min mit einer Dosierung von 2/1 (50% Héarter) muss der Parameter P6
(Einspritzmenge des Harters) zwischen 10 und 20cc eingestellt werden.

Hinweis:

- Tests wurden mit Materialien mit gleicher Viskositat durchgefihrt.

Die Einstellungen des Druckes und des Injektions- Wertes, missen je nach Viskositat des verwendeten
Materials erfolgen.

- Der P6 Parameter hat einen starken Einfluss auf die Vermischung des Materials. Uberpriifen Sie die
Vermischung auf dem zu lackierenden Teil.
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13. MISCHUNGSVERHALTNIS

A : Stammlack B : Harter B /A x 100 = X%

zB.: A=25B=1 = 1/25x100=40%

A B % A B %
0.625 1 160 10.5 1 9.524
1 1 100 11 1 9.091
15 1 66.7 11.5 1 8.696
2 1 50 12 1 8.333
2.5 1 40 12.5 1 8
3 1 33.3 13 1 7.692
3.5 1 28.6 13.5 1 7.407
4 1 25 14 1 7.143
4.5 1 22.2 14.5 1 6.897
5 1 20 15 1 6.667
5.5 1 18.2 155 1 6.452
6 1 16.7 16 1 6.25
6.5 1 15.4 16.5 1 6.061
7 1 14.3 17 1 5.882
7.5 1 13.3 17.5 1 5.714
8 1 12.5 18 1 5.556
8.5 1 11.8 18.5 1 5.405
9 1 111 19 1 5.263
9.5 1 10.5 19.5 1 5.128
10 1 10 20 1 5

14. PNEUMATISCHES UND ELEKTRISCHES SCHEMA
Siehe Anhang (Dok. # 055.680.031)
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TECHNISCHE DATEN

2-K-Anlage PU 3000
- Airmix® und Niederdruck Versionen
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15. TECHNISCHE DATEN - PU 3000 - NIEDERDRUCK VERSION

B ZUSAMMENSETZUNG

Stammlack - Pumpe Motor : 1500 (nur fir PU 3000)
Hydraulikteil : 50 (standard)

Harter-Pumpe Motor : 1500 (nur fir PU 3000)
Hydraulikteil : 50 F (Flowmax)

Spulpumpe Optional: Spillpumpe, Modell EOS 02-C85

B TECHNISCHE DATEN

Lufteingangsdruck

6 bar max

PU 3000 Materialausgangsdruck

0-6 bar oder 6-40 bar max

Mischverhaltnis / Materialausbringmenge

Siehe Tabellen (8 12 & 13)

Stromversorgung des Steuergehduses

115V / 230V - 10W

Anschluss des Lufteingangs

F 3/4 BSP (Lufteingangshahn)

Anschluss des Materialausgangs (Mischer)

F 3/4 JIC

Das Steuergehause der

PU 3000 2-K Anlage muss aulenhalb der

A

Spritzkabine installiert werden.

B SPEZIFISCHE PARAMETER DER NIEDERDRUCKANLAGE

Parameter Bezeichnung Werkseinstellung Ilhre
Einstellungen
Flache des Kolben A 485
F3- -PY ||Minimaler Wert: 1 mm2 (fiir Hydraulikteil Modell 50)
Maximaler Wert: 99 999 mm?2
Flache des Kolben B 490
F3- -P5 || Minimaler Wert: 1 mm2 (fur Hydraulikteil Modell 50 F)

Maximaler Wert: 99 999 mm?2
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16. TECHNISCHE DATEN - PU 3000 AIRMIX® VERSION

B ZUSAMMENSETZUNG

Stammlack - Pumpe Motor: 3000 (nur fur PU 3000)
Hydraulikteil: 50 (standard)

Harter-Pumpe Motor: 3000 (nur fur PU 3000)
Hydraulikteil: 50 F (Flowmax)

Spulpumpe Optional: Spillpumpe, Modell EOS 30-C25

B TECHNISCHE DATEN

Lufteingangsdruck

6 bar max

PU 3000 Materialausgangsdruck

180 bar max

Mischverhaltnis / Materialausbringmenge

Siehe Tabellen (8§ 12 & 13)

Stromversorgung des Steuergehduses

115V / 230V - 10W

Anschluss des Lufteingangs

F 3/4 BSP (Lufteingangshahn)

Anschluss des Materialausgangs (Mischer)

F 3/4 JIC

A

Das Steuergehéuse der
Spritzkabine installiert werden.

PU 3000 2-K Anlage muss aul3erhalb der

B SPEZIFISCHE PARAMETER DER NIEDERDRUCKANLAGE

Parameter Bezeichnung Werkseinstellung Ilhre
Einstellungen

Flache des Kolben A 465

F3- -p4 | MinimalerWert: 1 mm2 (firr Hydraulikteil Modell 50)
Maximaler Wert: 99 999 mm2
Flache des Kolben B 470

F3- -P5 | Minimalerwert:1 mm2 (fiir Hydraulikteil Modell 50 F)
Maximaler Wert: 99 999 mm2
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17. DEMONTAGE & MONTAGE - PU 3000 NIEDERDRUCK, PU 3000 AIRMIX®
VERSION

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spilen Sie die Anlage, sperren
Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie die Materialschlauche durch
Betatigen des Abzugshebels der Pistole und stoppen dann die Maschine.

Diese Pumpe hat die ATEX Zulassung, deswegen darf sie nie verandert werden. Bei
Nichtbeachtung dieser Anordnung, kénnen wir keine Verantwortung fur eine
einwandfreie, regelkonforme Funktion der Pumpe tbernehmen.

B MISCHER

Schrauben Sie den Mischerschlauch ab und bauen einen Neuen ein

B VENTILE

9
3

[y
]_ _

AN

4 16 15 14 13 6 7 2 1

PACKUNG EINES FARBVENTILS (POS. 9)
Schrauben Sie die drei Schrauben (7) ab. Ziehen Sie das Ventil aus dem Modulkdrper heraus.
Schrauben Sie die Nadel (1) und den Zylinder (4) ab.

Halten Sie die Stangenfuhrung (6) fest. Schrauben Sie die Nadelstange ab und ziehen Sie die ganze
Packung mit der Stange (9) heraus.

Fuhren Sie die neue Packung (9) in die Zylinderhalterung (2) ein. Die Packung muss bis zum Anschlag
in die Zylinderhalterung eingeschoben werden. Setzen Sie alle Teile des Ventils entgegengesetzt der
Demontage wieder zusammen.

Stecken Sie das Ventil auf den Modulkérper.
Zentrieren Sie die Packung (9) auf dem Modulkoérper. Schrauben Sie die Schrauben (7) fest.

KOLBENMANSCHETTE (POS. 14)

Schrauben Sie den Zylinder (4) ab. 4 16 15 14
Ziehen Sie die Feder (5) heraus.

Schrauben Sie den Schaltzustandsanzeiger (8) ab.
Schrauben Sie die Mutter (16) ab.

Ziehen Sie die Scheibe (15) und die Manschette (14)

herunter. 8

Reinigen Sie die Teile und ersetzen sie diese wenn

erforderlich. 4
Zusammenbau: 7
Vor der Montage auf den Kolben (13), modellieren Sie die /

Kolbenmanschettenlippe (14) mit der Hand, wie auf der 7
Zeichnung beschrieben (die Manschette steht Gber den
Kolbenrand heruber).

Die Mutter (16) mit niedrigfestem Kleber (z.B.: Loctite 222)
auf dem Kolben (13) verkleben.
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B HYDRAULIKTEIL, MODELL 50 (STAMMLACK) (SIEHE DOK. 573.080.050)

Schutzvorrichtungen an diesem Gerét, wie Motorhaube, Kupplungsschutz, Gehause, ggf.
Erdungskabel, sowie weitere Vorrichtungen, wurden flr eine sichere Benutzung dieses Gerates
entwickelt und angebracht. Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fur Kérperschéaden,
Fehlfunktionen, Beschadigung der Gerate und jegliche andere Fehler ab, die durch die ganze
oder teilweise Entfernung, Modifikation oder unsachgeméafRe Handhabung der
Schutzvorrichtungen oder anderer Geréteteile entstehen.

SAUGVENTIL

Schrauben Sie das Saugventil (5) ab wahrend Sie den Zylinder gegenhalten.
Die Kugel (10) im Ventil wird(5) durch einen Sicherungsring (9) gehalten.
Teile reinigen.

Saugventil (5) und Dichtung (25) montieren. Wenn nétig, ersetzen.

DRUCKVENTIL UND MOBILE PACKUNG

Materialzylinder (2) abschrauben und nach unten ziehen.

Das Druckventil (6) herausschrauben, dabei am Kolben (3) gegenhalten.
Druckkugel (17), Scheibe (12) und Dichtungsring (13) herausnehmen.
Alle Teile reinigen und in umgekehrter Reihenfolge montieren.

Dazu :
- Den Dichtungsring (13), die Scheibe (12) und die Kugel (17) an dem Druckventil (6) montieren.

- Das Druckventil (6) in den Kolben schrauben. Der Dichtungsring muss durch ein starkes Festziehen
des Druckventils blockiert sein.

Falls nétig, den O-Ring (8) erneuern, bevor der Zylinder (2) wieder eingeschraubt wird.

OBERE PACKUNG

Luftmotor von der Kolbenstange (3) und Kolben
vom Basishydraulikteil trennen. 4 1

Spillmitteltasse (4) mit Hilfe des mit der Pumpe

gelieferten Schliissels abschrauben. 3 a8 mm
INEY

Den Kolben (3) nach oben ziehen, um die
Dichtungsringe (21 und 22) der oberen Packung

(18) freizulegen.
Die Dichtungsringe (21 und 22) wieder }715

einbauen. Reihenfolge, Richtung und MaRe
der Montage beachten. Spilmitteltasse (4)
festziehen.

Nach dem Zusammenbau wird die Pumpe mit
Verdinnung gefullt und auf maximalen Druck
gebracht. Dann die Pumpe stoppen und
durch Offnen des Entleerungshahnes
druckentlasten.

Die Packungsmutter (Spulmitteltasse) (4) mit
Hilfe des Schlissels nachziehen. Spaltmald
laut nebenstehender Zeichnung einhalten.

i

21 22

Bevor Sie alle Teile wieder zusammen schrauben, beachten Sie bitte:

- Reinigen Sie alle Teile mit einen geeigneten Lésungsmittel.
- Falls notwendig, neue Dichtungen einsetzen und diese vorher mit PTFE-Fett einfetten.
- Falls notwendig, installieren Sie neue Teile.
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MONTAGEHINWEISE (HYDRAULIKTEILE, MODELL 50)

— ~

e A2
|

Pos. Montage-Hinweis Bezeichnung Artikel-Nr.
Al PTFE-Fett PTFE Fett (10 ml) 560.440.101
A2 Grafit Fett Grafit Fett (450 g Dose) 560.420.005
C1 Mittelfester anaerober Loctite 577 )

Kleber
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B HYDRAULIKTEIL, MODELL 50 F (HARTER) (SIEHE DOK. 573.114.050)

Schutzvorrichtungen an diesem Gerét, wie Motorhaube, Kupplungsschutz, Gehause, ggf.
Erdungskabel, sowie weitere Vorrichtungen, wurden flr eine sichere Benutzung dieses Gerates
entwickelt und angebracht. Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fur Kérperschéden,
Fehlfunktionen, Beschadigung der Gerate und jegliche andere Fehler ab, die durch die ganze
oder teilweise Entfernung, Modifikation oder unsachgemaRe Handhabung der
Schutzvorrichtungen oder anderer Geréateteile entstehen.

1- DEMONTAGE UND MONTAGE DER ELEMENTE DES HYDRAULIKTEILS

Die Muttern (38) und die Schrauben l6sen (41 und 43) um das Verbindungsrohr (39) abzunehmen.

SAUGVENTIL

Das Saugventil (35) abschrauben, dabei den Zylinder (27) gegenhalten.

Die Kugel (22) wird durch einen Sicherungsring (21) im Ventil ( 35 ) gehalten.
Teile reinigen.

Saugventil (35) und Dichtung (23) wieder montieren. Wenn nétig, ersetzen.

DRUCKVENTIL UND MOBILE PACKUNG

Zylinder (27) herausschrauben und nach unten ziehen.

Die GT-Scheibe (33) l6sen, um die GT-Dichtung GT (31) von dem Druckventil (34) zu entfernen.
Druckventil (34) abschrauben, dabei den Kolben gegenhalten (24).

Die Kugel (32) herausziehen.

Die Teile reinigen und wieder montieren. Wenn notwendig die Dichtungen wechseln.

OBERE DICHTUNG

Die 4 Schrauben (30) herausschrauben.

Das Druckventil (25) nach unten ziehen und die Dichtung (28) herausziehen.
Die Dichtung (28) und die O-Ringe (29 und 11) wechseln.

Umgekehrt verfahren, um die Teile wieder zu montieren.

2 - DEMONTAGE UND MONTAGE DES FALTENBALGES)

Diese Operation erfolgt nach dem Ausbau des Hydraulikteils.

FALTENBALG

Die Muttern (14) der Kupplungsstangen abschrauben.

Den Ansaugflansch (1) und den Zylinder (2) nach unten herausziehen.

Die Schrauben (12) herausschrauben um das obere Sauglager (3) vom Motor zu trennen.
Die Verbindungskolben (9) von der Luftmotor-Kolbenstange abschrauben.

Die ganze Faltenbalg-Einheit beiseite legen.

Um den oberen Teil des Faltenbalgs zu befreien, den Faltenbalg-Flansch (4) ausbauen, indem man die
Schrauben (13) entfernt.

Den Ventilsitz (8) abschrauben, um den unteren Teil des Faltenbalges abzunehmen.
Den Faltenbalg (5) wechseln.
Zur Montage den neuen Faltenbalg fest in den Ventilsitz (8) schieben.

Den Verbindungskolben (9) bis zum Ende des Ventilsitzes in den Faltenbalg (5) einfihren. Den
Faltenbalg und den Kolben (9) in das obere Sauglager (3) einsetzen.

Den Flansch (4) im Faltenbalg (3) montieren und das Ganze mit den Schrauben (13) festziehen.

Den Faltenbalg mit Kolbenstange an der Motor Umlenkstange befestigen und es am unteren Ende des
Motors mit den Schrauben (12) festziehen.

Die Kolben des Hydraulikteils (24) an den Zwischenkolben (9) montieren.
Die Dichtungen (11) wechseln, Zylinder (2) und Ansaugflansch (1) montieren.
Das Ganze uber die Kupplungsstangen schieben und mit den Muttern (14) festschrauben.
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Reinigen Sie alle Teile mit einen geeigneten Losungsmittel,

Bevor Sie alle Teile wieder zusammensetzen, beachten Sie bitte:

Falls notwendig, neue mit PTFE - Fett gefettete Dichtungen einsetzen
Kolben und zylinderinneres einfetten, um die Dichtringe nicht zu beschadigen,
Falls notwendig, installieren Sie neue Teile.

MONTAGEHINWEISE

13

Al——1
12
Cci1 Cci1
10
Al
9
Cci1
26 Al
28
15
14
25
Al
30
Al T .
24 A 2
32
33
c1 Al 31
27
21
34
Al 29 A 2
22 \
35 |
A1l 36 A ¥
38 /N
-/
A 2 J 37
Pos. Montage-Hinweis Bezeichnung Artikel-Nr.
Al PTFE-Fett PTFE Fett (10 ml) 560.440.101
A2 Grafit Fett Grafit Fett (450 g Dose) 560.420.005
C1 Mittelfester anaerober Loctite 577 )
Kleber
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TECHNISCHE DATEN
2-K-Anlage PU 3000 - Airless® Version
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18. TECHNISCHE DATEN - PU 3000 AIRLESS® VERSION

B ZUSAMMENSETZUNG

Stammlack - Pumpe Motor: 5000 (nur fir PU 3000)
Hydraulikteil: 50cc (standard)

Harter-Pumpe Motor: 5000 (nur fur PU 3000)
Hydraulikteil: 50cc (standard)

Spulpumpe Optional: Spilpumpe, Modell EOS 30-C25

B TECHNISCHE DATEN

Lufteingangsdruck

6 bar max

Maximaler Materialausgangsdruck der PU 3000

360 bar max

Mischungsverhaltnis / Materialausbringungsmenge

Siehe die Tabellen (§ 12 & 13)

Mischungsverhéltnis / Materialausbringungsmenge

115V / 230V - 10W

Stromversorgung des Steuergehauses

F 3/4 BSP (Lufteingangshahn)

Anschluss des Lufteingangs

F 3/4 JIC

A

Das Steuergehause der
Spritzkabine installiert werden.

PU 3000 2-K Anlage muss aufRerhalb der

B SPEZIFISCHE PARAMETER FUR AIRLESS ANLAGE

Parameter Bezeichnung Werkseinstellung Ihre
Einstellungen

Flache des Kolben A 555

F3- -PY Minimaler Wert: 1 mm2 (fur Hydraulikteil, Modell 50cc)
Maximaler Wert: 99 999 mm2
Flache des Kolben B 555

F3- -P§5 Minimaler Wert: 1 mm2 (fur Hydraulikteil, Modell 50cc)
Maximaler Wert: 99 999 mm2
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19. DEMONTAGE & MONTAGE - PU 3000 AIRLESS® VERSION

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spilen Sie die Anlage, sperren
Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie die Materialschlauche durch
Betatigen des Abzugshebels der Pistole und stoppen dann die Maschine.

Diese Pumpe hat die ATEX Zulassung, deswegen darf sie nie verandert werden. Bei
Nichtbeachtung dieser Anordnung, kdnnen wir keine Verantwortung fur eine
einwandfreie, regelkonforme Funktion der Pumpe Gbernehmen.

B MISCHER

Schrauben Sie den Mischerschlauch ab und bauen einen Neuen ein.

B VENTIL ASI 40 (SIEHE DOK. 573.062.050)

FARBPACKUNG (POS. 22) UND FARBNADEL MIT KUGEL (POS. 37)
Den Vorzerstauber (9) und den Disennadelsitz (17) herausschrauben.
Die beiden Schrauben (13) entfernen.

Trennen Sie den Nadelsitz (23) von der Nadelfihrung um den vorderen Pistolenkorper (1) von der
Pistole zu entfernen.

Den Sicherungsring (26), der die Farbpackung halt, entfernen.

Die Farbpackung (22) herausnehmen, indem man die Farbnadel nach vorne zieht.
Die Farbnadel mit Kugel (37) vom Nadelsitz (23) abschrauben.

Farbpackung und Dichtring (24) wechseln.

Die Vorderseite der Pistole reinigen.

Zum Wiedereinbau die Farbpackung (22) von der Vorderseite zur Riickseite des Korpers fuhren (1), bis
sich die Form der Packung genau in die Form im Inneren des Kdrpers einschmiegt.

Anschlieend die Farbpackung mit Hilfe des Sicherungsrings (26) befestigen.

Farbnadel mit Kugel (37), die Schrauben (13), den gesamten Diisennadelsitz (17), die Membran (9), die
Duse und die Befestigungsschraube (8) montieren.

KOLBEN (POS. 27)

Die 4 Schrauben (11) abschrauben.

Die Federfihrung (3) und den Zylinder (2) entnehmen.
Die Feder (7) und die Federstiitze (33) entfernen.

Die Mutter (31) abschrauben.

Die Scheibe (30) und die Kolbenpackung (29) entnehmen.
Teile reinigen und eventuell ersetzen.

Bevor die Kolben-Einheit (27) in den Zylinder geschoben
wird, muss die Lippe der Kolbenmanschette (29) von Hand
wie auf dem Schema nebenan geformt werden. (Die
Manschette wird Gber den Kolben gebogen).

28 29 30 31 32

LUFTPACKUNG (POS. 34)

Die Ruckseite der Pistole 6ffnen und Kolben, wie zuvor, herausnehmen.
Luftpackung entfernen (34).

Die Packungsdichtung (36) oder die gesamte Luftpackung ersetzen.

Anmerkung: Wenn Sie ein Ventil ASI 40 von der Mischerplatte der PU 3000 2-K Anlage erneuern, missen
Sie zuerst die Anschlussnippel des gelieferten neuen Ventils demontieren und dann dieses neue Ventil
montieren.
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B HYDRAULIKTEIL « ALTO » 50CC (STAMMLACK & HARTER) (SIEHE DOK. 573.395.050)

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spllen Sie die

Anlage, sperren Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie

H e die Materialschlauche durch Betatigen des Abzugshebels der
Pistole und stoppen dann die Maschine.

Schutzvorrichtungen an diesem Gerét, wie Motorhaube, Kupplungsschutz, Gehause, ggf.
Erdungskabel, sowie weitere Vorrichtungen, wurden flr eine sichere Benutzung dieses Gerates
entwickelt und angebracht. Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fur Kérperschéaden,
Fehlfunktionen, Beschadigung der Gerate und jegliche andere Fehler ab, die durch die ganze
oder teilweise Entfernung, Modifikation oder unsachgeméafRe Handhabung der
Schutzvorrichtungen oder anderer Geréateteile entstehen.

Demontage der Pumpe

- Die 2 Muttern (22) abschrauben. Flansch (20), Verbindungsstangen (21) und Sicherheitsspirale (23)
beiseite legen,

- Pumpenkorper (2) aufrecht in einen Schraubstock einspannen,

- Den Saugventil-Kérper (14) abschrauben,

- Den Kolben (8) nach unten druicken,

- Zylinder (7) abnehmen.

Unteres Ventil

- Auf die Kugel (16) driicken und das Distanzstiick (17) abnehmen,

- Saugventilsitz (15), Ventilsitzdichtung (19) und Splint (18) abnehmen,
- Zylinderdichtung (13) beiseite legen,

- Reinigen Sie die Teile und ersetzen beschadigte, abgenutzte Teile,
Montieren Sie die Teile in umgekehrter Reihenfolge.

Dichtungen der Packungsmutter

- Packungsmutter (1) abschrauben,
- Stutzringe (3 & 5) abnehmen,

- Alle Dichtungen: PTFEG-Dichtungen (4a) & PEHD-Dichtungen (4b)
abnehmen,

- Reinigen Sie die Teile und ersetzen beschadigte, abgenutzte Teile,
- Umgekehrt verfahren, um die Teile wieder zu montieren.

Dichtungen der Kolbenkopf

- Druckventilsitz (10) abschrauben,
- Kugel (11), Sttzringe (3 & 5) und Dichtungen (12) abnehmen,

- Dichtungen: PTFEG-Dichtungen (12a) & PEHD-Dichtungen (12b)
ersetzen,

- Reinigen Sie die Teile und ersetzen beschadigte, abgenutzte Teile.

Komplette montage des Hydraulikteils

- Dichtungen mit einem lackvertraglichen Fett schmieren,

- Die komplette Kolbenstange (8) in den Korper (2) gleiten lassen
und nach oben schieben,

- Zylinder (7) (bis zum Anschlag) in den Kérper (2) schrauben,

- Den kompletten Saugventil-Korper (14) bis zum Anschlag leicht festschrauben,

- Die Sicherheitsspirale (23), den Verbindungsflansch (20), und die Verbindungsstangen (21)
montieren. Ziehen Sie die beiden Blockiermuttern (22) fest.

- Das Hydraulikteil wieder mit dem Motor verbinden.
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Vor jedem Zusammenbau:

Die Teile mit passendem Reinigungsmittel reinigen.
Neue, mit PTFE Fett gefettete Dichtungen montieren, wenn es nétig ist.

Den Kolben und das Innere des Zylinders fetten, um Beschadigungen zu vermeiden,
Neue Teile montieren, wenn es nétig ist.

MONTAGEHINWEISE (HYDRAULIKTEIL, MODELL 50cc)

Pos. Montage-Hinweis Bezeichnung Artikel-Nr.
Al PTFE-Fett PTFE Fett (10 ml) 560.440.101
A2 Grafit Fett Grafit Fett (450 g Dose) 560.420.005
C1 Mittelfester anaerober Loctite 577 )
Kleber
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TECHNISCHE DATEN
2-K-Anlage PU 3000 - 4 L 30/1 Version
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20. TECHNISCHE DATEN - PU 3000 4 L 30/1 VERSION

B ZUSAMMENSETZUNG

Stammlack - Pumpe Motor: 5000 (nur fur PU 3000)
Hydraulikteil: 225cc (standard)

Harter-Pumpe Motor: 5000 (nur fur PU 3000)
Hydraulikteil: 225cc (standard)

Spulpumpe Optional: Spillpumpe, Modell EOS 30-C25

B TECHNISCHE DATEN

Lufteingangsdruck

PU 3000 Materialausgangsdruck

180 bar max

Mischverhaltnis / Materialausbringmenge

Siehe Tabellen (8§ 12 & 13)

Stromversorgung des Steuergehduses

115V / 230V - 10W

Anschluss des Lufteingangs

F 3/4 BSP (Lufteingangshahn)

Anschluss des Materialausgangs (Mischer)

Das Steuergehduse der PU
Spritzkabine installiert werden.

3000 2-K Anlage muss aulerhalb der

B SPEZIFISCHE PARAMETER

Parameter Bezeichnung

Werkseinstellung Ilhre

Einstellungen

Flache des Kolben A
F3- -PY Minimaler Wert: 1 mm2
Maximaler Wert: 99 999 mm?2

(fir Hydraulikteil Modell 225cc)

Flache des Kolben B
F3- -P§ Minimaler Wert: 1 mm2
Maximaler Wert: 99 999 mm?2

(far Hydraulikteil Modell 225cc)
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21. DEMONTAGE & MONTAGE - PU 3000 4 L 30/1 VERSION

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spilen Sie die Anlage, sperren
Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie die Materialschlauche durch
Betatigen des Abzugshebels der Pistole und stoppen dann die Maschine.

Diese Pumpe hat die ATEX Zulassung, deswegen darf sie nie verdndert werden. Bei
Nichtbeachtung dieser Anordnung, kdnnen wir keine Verantwortung fur eine
einwandfreie, regelkonforme Funktion der Pumpe Gbernehmen.

B MISCHER

Schrauben Sie den Mischerschlauch ab und bauen einen Neuen ein.

B VENTIL ASI 40 (SIEHE DOK. 573.062.050)

FARBPACKUNG (POS. 22) UND FARBNADEL MIT KUGEL (POS. 37)
Den Vorzerstauber (9) und den Disennadelsitz (Pos.17) herausschrauben.
Die beiden Schrauben (13) entfernen.

Trennen Sie den Nadelsitz (23) von der Nadelfihrung um den vorderen Pistolenkorper (1) von der
Pistole zu entfernen.

Den Sicherungsring (26), der die Farbpackung halt, entfernen.

Die Farbpackung (22) herausnehmen, indem man die Farbnadel nach vorne zieht.
Die Farbnadel mit Kugel (37) vom Nadelsitz (23) abschrauben.

Farbpackung und Dichtring (24) wechseln.

Die Vorderseite der Pistole reinigen.

Zum Wiedereinbau die Farbpackung (22) von der Vorderseite zur Riickseite des Koérpers fiihren (1), bis
sich die Form der Packung genau in die Form im Inneren des Kdrpers einschmiegt.

Anschlieend die Farbpackung mit Hilfe des Sicherungsrings (26) befestigen.

Farbnadel mit Kugel (37), die Schrauben (13), den gesamten Diusennadelsitz (17), die Membran (9), die
Duse und die Befestigungsschraube (8) montieren.

KOLBEN (POS. 27)

Die 4 Schrauben (11) abschrauben.

Die Federfihrung (3) und den Zylinder (2) entnehmen.
Die Feder (7) und die Federstiitze (33) entfernen.

Die Mutter (31) abschrauben.

Die Scheibe (30) und die Kolbenpackung (29) entnehmen.
Teile reinigen und eventuell ersetzen.

Bevor die Kolben-Einheit (27) in den Zylinder geschoben
wird, muss die Lippe der Packung (29) von Hand wie auf
dem Schema nebenan geformt werden. (Packung wird
Uber den Kolben gebogen)..

28 29 30 31 32

LUFTPACKUNG (POS. 34)

Die Ruckseite der Pistole 6ffnen und Kolben, wie zuvor, herausnehmen.
Luftpackung entfernen (34).

Die Packungsdichtung (36) oder die gesamte Luftpackung ersetzen.

Anmerkung: Wenn Sie ein Ventil ASI 40 von der Mischerplatte der PU 3000 2-K Anlage erneuern, missen
Sie zuerst die Anschlussnippel des gelieferten neuen Ventils demontieren und dann dieses neue Ventil
montieren.
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B HYDRAULIKTEIL « ALTO » 225CC (STAMMLACK & HARTER) (SIEHE DOK. 573.451.050)

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spllen Sie die

/'\ Anlage, sperren Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie

H e die Materialschlauche durch Betatigen des Abzugshebels der
Pistole und stoppen dann die Maschine.

Schutzvorrichtungen an diesem Gerét, wie Motorhaube, Kupplungsschutz, Gehause, ggf.
Erdungskabel, sowie weitere Vorrichtungen, wurden flr eine sichere Benutzung dieses Gerates
entwickelt und angebracht. Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fur Kérperschéaden,
Fehlfunktionen, Beschadigung der Gerate und jegliche andere Fehler ab, die durch die ganze
oder teilweise Entfernung, Modifikation oder unsachgeméafRe Handhabung der
Schutzvorrichtungen oder anderer Geréateteile entstehen.

Demontage der Pumpe

- Die 2 Blockiermuttern (16) abschrauben. Verbindungsflansch (1), Verbindungsstangen (10) und
Sicherheitsspirale (4) beiseite legen,

- Pumpenkorper (7) aufrecht in einen Schraubstock einspannen,
- Den Saugventil-Kérper (23) abschrauben,

- Den Kolben (11) nach unten driicken,

- Zylinder (21) abnehmen.

Unteres Ventil

- Auf die Kugel (19) dricken und das Distanzstiick (18) abnehmen,
- Saugventilsitz (20), Dichtung (22) und Splint (24) abnehmen,

- Dichtung (9) beiseite legen,

- Reinigen Sie die Teile und ersetzen beschadigte, abgenutzte Teile,
Montieren Sie die Teile in umgekehrter Reihenfolge.

Dichtungen der Packungsmutter

- Packungsmutter (5) abschrauben,
- Stutzringe (6 & 13) abnehmen,

- Alle Dichtungen: PE-Dichtungen (12a) & PTFE G-Dichtungen (12b)
abnehmen.

- Reinigen Sie die Teile und ersetzen beschadigte, abgenutzte Teile.
Umgekehrt verfahren, um die Teile wieder zu montieren.

Dichtungen der Kolbenkopf

- Druckventilsitz (17) abschrauben,
- Kugel (15), Stitzringe (6 & 13) und Dichtungen (12) abnehmen,

- Dichtungen: PE-Dichtungen (12a) & PTFE G-Dichtungen (12b)
ersetzen.

- Reinigen Sie die Teile und ersetzen beschadigte, abgenutzte Teile.

Komplette montage des Hydraulikteils

- Dichtungen mit einem lackvertraglichen Fett schmieren,

- Die komplette Kolbenstange (11) in den Korper (7) gleiten lassen
und nach oben schieben,

- Zylinder (21) (bis zum Anschlag) in den Kérper (7) schrauben,

- Den kompletten Saugventil-Kérper (23) bis zum Anschlag leicht festschrauben,

- Die Sicherheitsspiral (4), den Verbindungsflansch (1), und die Verbindungsstangen (10) montieren.
Ziehen Sie die beiden Blockiermuttern (16) fest.

- Das Hydraulikteil wieder mit dem Motor verbinden.
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Vor jedem Zusammenbau:

- Die Teile mit passendem Reinigungsmittel reinigen.

- Neue, mit PTFE Fett gefettete Dichtungen montieren, wenn es nétig ist.

- Den Kolben und das Innere des Zylinders fetten, um Beschadigungen zu vermeiden,

- Neue Teile montieren, wenn es notig ist.

MONTAGEHINWEISE (HYDRAULIKTEIL, MODELL 225cc)

19 O

20 —S
2 —

11 23
Al
Pos. Montage-Hinweis Bezeichnung Artikel-Nr.
Al PTFE-Fett PTFE Fett (10 ml) 560.440.101
A2 Grafit Fett Grafit Fett (450 g Dose) 560.420.005
C1 Mittelfester anaerober Loctite 577 )
Kleber
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TECHNISCHE DATEN
2-K-Anlage PU 3000 - 4 L 53/1 Version
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22.

B ZUSAMMENSETZUNG

TECHNISCHE DATEN - PU 3000 4 L 53/1 VERSION

Stammlack - Pumpe Motor: 7000 (nur fur PU 3000)
Hydraulikteil: 227cc (standard)

Harter-Pumpe Motor: 7000 (nur far PU 3000)
Hydraulikteil: 227cc (standard)

Spulpumpe Optional: Spillpumpe, Modell EOS 30-C25

B TECHNISCHE DATEN

Lufteingangsdruck

6 bar max

Maximaler Materialausgangsdruck der PU 3000

360 bar max

Mischungsverhéltnis / Materialausbringungsmenge

Siehe die Tabellen (8 12 & 13)

Mischungsverhaltnis / Materialausbringungsmenge

115V / 230V - 10W

Stromversorgung des Steuergehduses

F 3/4 BSP (Lufteingangshahn)

Anschluss des Lufteingangs

F 3/4 JIC

A

Das Steuergehause der
Spritzkabine installiert werden.

PU 3000 2-K Anlage muss aufR3erhalb der

B SPEZIFISCHE PARAMETER DER 4 L 53/1 ANLAGE

Parameter Bezeichnung Werkseinstellung Ihre
Einstellungen
Flache des Kolben A 1025
F3- -PY Minimaler Wert: 1 mm2 (far Hydraulikteil, Modell 227cc)
Maximaler Wert: 99 999 mm2
Flache des Kolben B 1025
F3- -P§ Minimaler Wert: 1 mm2 (fur Hydraulikteil, Modell 227cc)

Maximaler Wert: 99 999 mm?2
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23. DEMONTAGE & MONTAGE - PU 3000 4 L 53/1 VERSION

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spilen Sie die Anlage, sperren
Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie die Materialschlauche durch
Betatigen des Abzugshebels der Pistole und stoppen dann die Maschine.

Diese Pumpe hat die ATEX Zulassung, deswegen darf sie nie verdndert werden. Bei
Nichtbeachtung dieser Anordnung, kdnnen wir keine Verantwortung fur eine
einwandfreie, regelkonforme Funktion der Pumpe Gbernehmen.

B MISCHER

Schrauben Sie den Mischerschlauch ab und bauen einen Neuen ein.

B VENTIL ASI 40 (SIEHE DOK. 573.062.050)

FARBPACKUNG (POS. 22) UND FARBNADEL MIT KUGEL (POS. 37)
Den Vorzerstauber (9) und den Disennadelsitz (17) herausschrauben.
Die beiden Schrauben (13) entfernen.

Trennen Sie den Nadelsitz (23) von der Nadelfihrung um den vorderen Pistolenkorper (1) von der
Pistole zu entfernen.

Den Sicherungsring (26), der die Farbpackung halt, entfernen.

Die Farbpackung (22) herausnehmen, indem man die Farbnadel nach vorne zieht.
Die Farbnadel mit Kugel (37) vom Nadelsitz (23) abschrauben.

Farbpackung und Dichtring (24) wechseln.

Die Vorderseite der Pistole reinigen.

Zum Wiedereinbau die Farbpackung (22) von der Vorderseite zur Rickseite des Korpers fuhren (1), bis
sich die Form der Packung genau in die Form im Inneren des Kdrpers einschmiegt.

Anschlieend die Farbpackung mit Hilfe des Sicherungsrings (26) befestigen.

Farbnadel mit Kugel (37), die Schrauben (13), den gesamten DiUsennadelsitz (17), die Membran (9), die
Duse und die Befestigungsschraube (8) montieren.

KOLBEN (POS. 27)

Die 4 Schrauben (11) abschrauben.

Die Federfihrung (3) und den Zylinder (2) entnehmen.
Die Feder (7) und die Federstiitze (33) entfernen.

Die Mutter (31) abschrauben.

Die Scheibe (30) und die Kolbenpackung (29) entnehmen.
Teile reinigen und eventuell ersetzen.

Bevor die Kolben-Einheit (27) in den Zylinder geschoben
wird, muss die Lippe der Packung (29) von Hand wie auf
dem Schema nebenan geformt werden. (Packung wird
Uber den Kolben gebogen).

28 29 30 31 32

LUFTPACKUNG (POS. 34)

Die Ruckseite der Pistole 6ffnen und Kolben, wie zuvor, herausnehmen.
Luftpackung entfernen (34).

Die Packungsdichtung (36) oder die gesamte Luftpackung ersetzen.

Anmerkung: Wenn Sie ein Ventil ASI 40 von der Mischerplatte der PU 3000 2-K Anlage erneuern, missen
Sie zuerst die Anschlussnippel des gelieferten neuen Ventils demontieren und dann dieses neue Ventil
montieren.
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B HYDRAULIKTEIL « MAJOR » 227CC (STAMMLACK & HARTER) (SIEHE DOK. 573.447.050)

VORSICHT: Bevor Sie die Pumpe demontieren: spllen Sie die

/'\ Anlage, sperren Sie die Druckluftzufuhr ab und druckentlasten Sie

H e die Materialschlauche durch Betatigen des Abzugshebels der
Pistole und stoppen dann die Maschine.

Schutzvorrichtungen an diesem Gerét, wie Motorhaube, Kupplungsschutz, Gehause, ggf.
Erdungskabel, sowie weitere Vorrichtungen, wurden flr eine sichere Benutzung dieses Gerates
entwickelt und angebracht. Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fur Kérperschéaden,
Fehlfunktionen, Beschadigung der Gerate und jegliche andere Fehler ab, die durch die ganze
oder teilweise Entfernung, Modifikation oder unsachgeméafRe Handhabung der
Schutzvorrichtungen oder anderer Geréateteile entstehen.

Demontage der Pumpe

- Die 4 Blockiermuttern (16) abschrauben, Verbindungsflansch (1), Verbindungsstangen (14) und
Sicherheitsspirale (4) herausziehen,

- Das Pumpenkdorper (7) horizontal in einen Schraubstock einspannen,

- Den Basisventilkorper (26) abschrauben,

- Die Kolbenstange (15) nach unten schieben, um sie herauszuziehen,

- Zylinder (10) abnehmen.

Unteres Ventil

- Den Basisventilkorper (26) abschrauben.

- Den Kugelkafig (19) und die Kugel (22) abnehmen.

- Den Unterer Sitz (23) und die Dichtungen (24 & 25) abnehmen.

- Alle Sticke reinigen und kontrollieren. Wenn nétig, Teile ersetzen.

Zum Zusammenbau die Anweisungen in umgekehrter Reihenfolge durchfiihren.

Dichtungen der Packungsmutter :

Anmerkung: Im Pumpenkérper (7) sitzt eine Packung (7b), um den

Dichtungsaustausch zu erleichtern.

- Packungsmutter (5) abschrauben,

- Die 10 Schrauben (7d), die die Packung (7b) im Koérper (7a) halten,
abschrauben,

- Die Packung (7b) herausnehmen =» Auszugwerkzeug in die 2
Locher M 8 der Packung schrauben,

- Stitzringe (6 & 12) soweit vorhanden, sowie die Packungsringe
(11) herausziehen,

- Packungsringe (11) ersetzen: PE-Dichtungen (11b) & PTFE G-
Dichtungen (11d),

- Dichtring (7c¢) ersetzen.

- Alle Teile reinigen und kontrollieren. Wenn nétig, Teile ersetzen.
Zum Zusammenbau die Anweisungen in umgekehrter Reihenfolge Pos. 7

durchftihren.
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Dichtungen des Kolbenstange
- Den Oberer Kolbensitz (18) abschrauben,

- Die Kugel (17), die Stutzringe (12 & 6), die PE Dichtungen (11b) & die PTFE G Dichtungen (11d)

und die Scheiben (27) abnehmen,
- Alle Teile reinigen und kontrollieren. Wenn nétig, Teile ersetzen.
Zum Zusammenbau die Anweisungen in umgekehrter Reihenfolge durchfiihren.

27 12 11b 11d 6

—— [or ey / = -/‘
# B o ’:“0\
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Komplette Montage des Hydraulikteils

- Die Dichtungen der Packungsmutter und der Kolbenstange einfetten,

- Die komplette Kolbenstange (15) in den Pumpenkérper (7) stecken und nach oben schieben,
- Den zylinder (10) bis zum Anschlag in den Pumpenkérper (7) schrauben,

- Den bestiickten Basisventilkérper (26) bis zum Anschlag einschrauben,

- Schitzgehause (4), Verbindungsflansch (1) und die Verbindungsstangen (14) montieren. Mit den 4

Blockiermuttern (16) alles fest verschrauben.
- Das Hydraulikteil mit dem Motor verbinden.

Vor jedem Zusammenbau:

- Die Teile mit passendem Reinigungsmittel reinigen.

- Neue, mit PTFE Fett gefettete Dichtungen montieren, wenn es notig ist.

- Den Kolben und das Innere des Zylinders fetten, um Beschadigungen zu vermeiden,

- Neue Teile montieren, wenn es ndtig ist.

Regulierung der Anschlagschraube des
Ansaugventils

Je nach der Viskositat des Materials ist es moglich die
Hohe der Schraube (19c) zu regulieren, um die
Kugelanhebung zu erhéhen oder zu verkleinern.

Die Schraubenposition mit der Gegenmutter (19b)

19b

 19a

19c

blockieren.

Pos. 19
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MONTAGEHINWEISE (HYDRAULIKTEIL, MODELL 227CC)

A2—5

6 S |
15
AL—11 L |
' e
12 o &
‘ 12 @)
1 ©—A1
6 S
17 O
27 (@)
18 &
19 — =
19 —11%9a
19¢ ——
22
23
24
25
26
Pos. Montage-Hinweis Bezeichnung Artikel-Nr.
Al PTFE-Fett PTFE Fett (10 ml) 560.440.101
A2 Grafit Fett Grafit Fett (450 g Dose) 560.420.005
C1 Mittelfester anaerober Loctite 577
Kleber
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