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RECOMENDACOES TECNICAS TPI

Para prolongar a vida atil e manter o
rendimento dos equipamentos:

1. Utilize sempre pecas originais TPl -
desenvolvidas para maior durabilidade e
alto desempenho dos equipamentos.

2. Garanta a qualidade do ar comprimido
- a presenca de umidade pode causar
entupimentos e acelerar o desgaste.

. 4

B B 1-MANUTENCAO

PREVENTIVA

A manutencao preventiva em equipamentos
de pintura a po & essencial para garantir a
qualidade da aplicagdo e evitar falhas. Entre os
principais beneficios estao:

* Reducao de paradas nao programadas;

+ Melhoria na qualidade da pintura, com
menos desperdicio de tinta;

« Maior vida Util dos equipamentos;

« Menor custo de manutencac;

» Mais seguranca para os operadores.

Essa pratica envolve inspecbes regulares,
limpeza, substituicdo de pecas e calibracdo dos
dispositivos, realizadas antes que o
equipamento apresente falhas. A manutencao
preventiva divide-se em dois tipos principais:

1.1- MANUTENCAO DA
PISTOLA DE PINTURA

1.1.1 - Limpeza regular dos

componentes

Realize limpezas frequentes para evitar
entupimentos e garantir aplicacao uniforme.

L
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1.1.2 - Substituicdo de pecas

desgastadas

Os aplicadores de tinta eletrostatica sao pecas-
chave, responsaveis por gerar a carga
necessaria para que as particulas de pdé se
adiram corretamente as superficies.

Esses aplicadores saoc compostos por diversos
componentes que, devido ao contato constante
com a tinta, sofrem desgaste natural ao longo
do tempo. A substituicdo regular dessas pecas
traz beneficios importantes:

*» Redugcdo do consumo de tinta: 3
substituicdo de pecas desgastadas por
novas resulta em wuma aplicagcao mais
eficiente, reduzindo a quantidade de tinta
necessaria. Com o desgaste de
componentes responsaveis pela
transferéncia de po, a eficiéencia da
aplicacdo diminui, fazendo com que seja
preciso aplicar mais tinta para cobrir a
mesma area. Para verificar o estado do bico
e seu desgaste, utilize o calibrador de facil
manuseio, que auxilia a determinar o
momento adequado para a troca.

« Aumento da vida util do aplicador:
componentes como bucha do tubo de AT
protegemn partes mais sensiveis. Em alguns
modelos, € possivel substituir apenas o
defletor, evitando a troca do inserto inteiro e
prolongando a durabilidade do aplicador.

« Prevencao de manutencgoes corretivas: a
troca preventiva de pecas evita falhas
maiores gque podem comprometer o
funcionamento do equipamento e a
seguranca do operador.

« Melhoria da qualidade da aplicagao: pecas
desgastadas comprometem a aderéncia do
pé e a eficiencia da carga elétrica,
aumentando © consumo de tinta. A
substituicao mantém a uniformidade e a
qualidade do acabamento.

A seguir, apresentame-se fotos comparativas de
pecas desgastadas e novas, para auxiliar na
identificacao do momento certo da troca.
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o—o PRDO004s4
Bico H"'P?"Gm com desgoste e sem elelrodo + reqguer Protetor do cabo de comando da PMS01 danificado + requer
substituigao completo. traoca para garantir fixacdo correla do cabo na empunbadura.

o

o— o  #RD 000 |

o—t o PRODOOTE

Bucha do tubo de AT PMIDT desgastoda + deve ser trocada para Ejetor da camara retangulor desgostodo s substituicdo
gorantis jato de tinta uniforme. necessdria para manter a succdo odequada e evitar “golfodas” na
pintura.

-

L o—t o PRDO00383

Tubo d"? passagem de pdé desgostodo pelo uso + substitulgdo Pino banana agutha oxidodo + deve ser trocado parg melthorar o
necessdnio para manter o fluxo adequodo de Hinta. encailxe e evitar residuos dentro da cascata.

T

n—!—n PRD 0OTIS “‘—'I—"-‘ SR 00061 |

Tubo de AT PMIOT desgostodo + deve ser substifuido porg Resisténcia de 150 M} comprometido + substituledo necessdria
ossegurar um leque uniforme de distribuicdo. para evitar centelfhas e choques no pistoha.
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\'fn_Ln £RO 00355 |

ERD 0OM7

:Emm" ::’mr qu"j uemun :‘.fm'm mm,.::.' mdﬁlg;:fﬂag;; ﬂl:‘uE'h"E ser substituida para Chave red PMIOT desgaostado + substituicdo recomendoda para
x funcionamento odequodo do aclonamento.

o—f-o PRDO00SE |

Porca da PMIOT desgastodo + Lroco necessana porg gssegurar Eletrodo tips mola com haste PMIOT de T e TP

fixagde correta no cobecote da pistola. trocodo para melhorar rendimento e oderéncia do tinta,
BRD 0008
p—fg PROO0I24 |
Chave red PM&OVSOT desgastodo + requer substituicdo porg Niple do mangueira PMI0DT desgastado + substitwicdo necessarnia
ocionamento correto da pistolo. para garantir bom encaixe no cobecote da pistola.

] | 0 pon 00059 ]

Porca de fixagdo do ejetor retangular comprometida + troco Dispersor de pé desgastado « deve ser substituido para assegurar
fecessdria para manter a fixacds do ejetor na cdmard., leque uniforrme de oplicagao.

SUMARIO :
e — PAGINA OS5



Niple do prenso-cabo PM&£01 donificodo + requer troco parg
garantir fixacdo segura do cabo de AT.

Sobrecapa jato circulor PMIO1 desgostodo +  substituicdo
necessoria parg manter jato de tinta uniforme.

e

«

PED 00T13 ]

Eletrodo tipo mola sem haste PMIOT oxidodo + deve ser trocodo
para evitar folhos de rendimento.

Cotovelo plastico PM&0T desgastado + reguer subshituicdo parg
manter fluxo deal de tinta para a pistala.

SUMARIO
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[1.1.3 - Limpeza da Cascata

A cascata € um dos componentes mais
importantes da pistola e deve ser mantida
limpa para garantir o bom funcionamento.

Modo de Limpeza:

1.Remova a cascata do equipamento: retire-
a com cuidado e apligue thinner (solvente)
em seu interior. Use uma escova para
remover residuos e acumulos de tinta.

2.Elimine o excesso de solvente: utilize ar
comprimido para remover o thinner
restante e garantir que nao reste nenhum
residuo no interior da cascata.

3. Verifique a secagem completa: certifique-
se de que a cascata esteja totalmente seca e
limpa antes da reinstalacao! Somente entao
realize os testes necessarios.

A cascata s6 pode ser acessada com
autorizacao formal da TPI, pois o lacre da
fonte garante a validade da garantia.

Contate o Suporte Técnico TPl para obter
autorizacao.

b 4

/ Limpeza da Cascata \

APONTE A CAMERA DO SEU CELULAR PARA
0 QRCODE E ASSISTA A UM VIDEO COM
INSTRUGOES PARA LIMPEZA DA CASCATA.

o 4

Limpeza da cascota padrdoe eletronica com o uso de escova
aproprioda.

Consulte o checklist comespondente no Apéndice de Checklists a0 final deste manual
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1.2 - Tabela de Inspe¢ao e Manutencao de Componentes

Para garantir o desempenho e a durabilidade dos equipamentos, € fundamental inspecionar,
substituir e limpar regularmente os componentes sujeitos a desgaste. A tabela a seguir apresenta
intervalos sugeridos de inspecao e substituicao com base na intensidade de uso e nas condigdes
de operacao.

Utilize a tabela como guia para organizar as inspegoes de rotina e ajustar os prazos conforme a
realidade produtiva da sua empresa.

Tabela Sugerida para Inspec¢ao e Substituicao de Itens de Desgaste

{Componentes sujeitos @ abrasividade da tinta em pa)

Prazo estimado de substituicdo (ou limpeza) conforme
Erecudncia intensidade de uso
PECA / ITEM SN - .
de Inspecdo | Bajxa Producdo | Média Producdo | Alta Produgio
(até 4 h/dia) (4 a 8 h/dia) (mais de 8 h/dia)
Cascata geradora de alta-tensdo Limpeza apos - 08 Limpeza apds - Limpeza apds -
Mensal
mod. padrio meses 06 meses 03 meses
FIPLOr g6 Suckao G e = CRmerss | | gerarial 70 dias 40 dias 30 dias
Quadrada/Retangular
Bucha / Luva do tubo de AT Sermanal &0 dias 40 dias 30 dias
Copa ca salon fo.po £ Semanal 80 dias 60 dias 40 dias
camara quadrada
Niple de entrada de tinta PM-101 Mensal 80 dias &0 dias 40 dias
MNiple de entrada de tinta ) . .
PM-401/PM-501 Mensal B0 dias 60 dias &0 dias
Tubo de passagem do pé . . )
Mensal B0 dias 60 dias S50 dias
PM-401/PM-501
Dispersor do pé Mensal 80 dias 60 dias 50 dias
Bico Hipercorona Sermanal 80 dias 60 dias 30 dias
Bico Jato Plano ) . )
PM-401/PM-101/PM-501 Sermanal B0 dias 60 dias 30 dias
Palheta do Bico Jato Circular Sermanal 70 dias S0 dias 20 dias
Eletrodo PM-201/PM-101/PM-401 Sermanal 90 dias 70 dias 50 dias
Cotovelo plastico PM-4£01/PM-501 Mensal 90 dias 70 dias &0 dias
Protetor do cabo de comando , . .
da PM-501 Mensal 120 dias 90 dias 80 dias
Pino Banana Agulha Quinzenal BO dias 60 dias &0 dias
Tubo de AT PM-101 Mensal BO dias 60 dias &0 dias
Resisténcia de 150 M0 Mensal B0 dias 60 dias 40 dias
Sobrecapa jato circular PM-101 Mensal 120 dias 100 dias 80 dias
Chave Red Mensal 120 dias 90 dias 70 dias
Porca PM-101 Mensal 80 dias 60 dias S0 dias
*OBS: A vida utill dos componentes tambem pode vanar de acordo com outras variavels, como granulometria e abrasnidade da tinta e a gualidade
do ar comprimido.
Os prazos indicados nesta tabela consideram o uso de tinta em pd de boa qualidade, devidamente armazenada, e sisterma de ar comprimido
controlado e seco.
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1.3 - Manutencao Geral

* Inspegcao de vazamentos: verifique
rmangueiras e conexdes para evitar perdas
de ar ou tinta;

« Calibragdo de instrumentos: garanta que
rmedidores de pressao e outros dispositivos
estejam corretamente ajustados;

+ Treinamento da equipe: capacite
operadores para identificar falhas
precocemente e agir preventivamente;

« Compressor de ar: drene o condensado
regularmente, inspecione filtros,
reguladores de pressao e conexdes, e
cheque por vazamentos para assegurar
uma alimentacaoc adequada, livre de
umidade;

» Substituicdo de pecgas: troque gaxetas,
selos e cabos que, com o tempo, podem
comprometer o desempenho;

« Comprimento da mangueira de tinta:
adeque o comprimento para evitar dobras e
o acumulo de po, que podem gerar golfadas
durante a aplicacao.

M2 - MANUTENCAO

CORRETIVA

A manutencgao corretiva & aplicada quando um
equipamento apresenta falhas ou defeitos,
exigindo intervencao para restaurar seu
funcionamento.

Mo contexto da pintura a pd, pode envolver:

* Substituicao de pecas de desgaste;
* Reparos em componentes comprometidos;
* Ajustes em sistemas de aplicacao.

| Tipos de Manutengdo Corretiva

+ Planejada: realizada de acordo com um
cronograma pré-definido, apds a deteccao
de uma falha, mas antes que ela cause
interrupcoes significativas no processo.

» Ndo planejada: realizada de forma
emergencial, quando ocorre uma falha
inesperada que impede o funcionamento
do equipamento.

= Paliativa: solucéo temporaria para manter o

equipamento operando até que seja
possivel executar o reparo definitivo.

» Curativa: reparo completo da falha,
restaurando o© equipamento as suas

condicdes originais.

T4
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|Quando  realizar a

corretiva?

manutencao

A manutencac corretiva € necessaria quando
ocorrem problemas comeo:

« Falhas na aplicagdo da tinta: falta de
aderéncia, espessura inadequada, formacao
de bolhas etc.

* Problemas no equipamento: pistola de
pintura corm defeito, falhas no sistema de
alimentacdao de pd, problemas no sistema
de cura etc.

* Queda de desempenho: reducac da
eficiéncia, aumento do consumo de energia,
perda de qualidade no processo.

= Danos fisicos: quebras, rachaduras ou
desgaste excessivo de pecas.

|Impactos da Manutengao Corretiva

Embora essencial em alguns casos, a
manutencao corretiva costuma gerar custos
mais altos, maior tempo de maquina parada e
impactos na qualidade da producao. Por isso,
ressalta-se a importancia da manutencao
preventiva, gue reduz a ocorréncia de falhas
inesperadas, prolonga a wvida util dos
eqguipamentos e, consequentemente, diminui
a necessidade de intervencdes corretivas.

3-IFl

ATERRAMENTO

O aterramento adequado @ um dos pilares
essenciais para o funcionamento seguro e
eficiente dos sistermas de alta tensao em
equipamentos de pintura eletrostatica.

Realizar a verificagao completa e periodica do
aterramento de todo o conjunto é fundamental
para:

» Assegurar © corretco funcionamento do
equipamento;

* Preservar a durabilidade dos componentes;
» Proteger operadores e evitar riscos de
acidentes.
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|Riscus de um aterramento inadequado

Quando o aterramento esta falho, ausente ou
operando abaixo da capacidade ideal, podem
ocorrer seérios problemas no processo de
pintura e na integridade do equipamento:

» Retorno de alta tensdo pelo bico da
pistola, colocando em risco a segurancga do
operador e a integridade do sistema.

*» Danos a componentes vitais, j3 gque a alta
tensao nao dissipada pode retornar para a
fonte, comprometendo:

o Cascata geradora de alta tensag;
o Transformador;

o Placas eletrénicas;

o Display digital;

o Qutros circuitos essenciais.

» Perda de eficiéncia na pintura, com
comprometimentc da qualidade do
acabamento.

* Interrupcdo total do funcionamento em
cas0s mais graves.

PONTO DE ATERRAMENTO
OBRIGATORIO

L
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Segundo a ABNT NEBR 5410 - Instalacoes
Elétricas de Baixa Tensao, a resisténcia
de aterramento da instalacdo deve ser
de até 10 0, garantindo a seguranga
elétrica da infraestrutura.

Ja no processo de pintura eletrostatica,
recomenda-se que a resisténcia do
aterramento da pistola e dos sistemas de
alta tensao seja inferior a 1 k() (1000 ).

Esse critério técnico assegura a correta
dissipacdo da carga eletrostatica,
prevenindo centelhamentos, choques,
falhas de ades@o do pd e danos aos
componentes eletronicos do
equipamento.

REQUISITOS BASICOS PARA INST.AI.hl;ﬁ..p DA
CABINA E DO EQUIPAMENTO ELETROSTATICO

REDE DE AR COMPRIMIDO

FILTRC

RECGULADOR

ATERRAMENTO

\ |

BARRA DE
COBRE

RESISTENCIA
OHMICA
ADMISSIVEL
K OHMS

Consulte o checklist comespondente no Apéndice de Checklists ao final deste manual

SUMARIO

¥ X 18 METROS
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BN 4-SEGURANCA
ATENCAO
OBRIGATORIO O USO
DE EQUIPAMENTOS
k DE SEGURANCA /
1

A seguranca € um dos aspectos mais importantes na operacaoc de
equipamentos de pintura eletrostatica. Seguir corretamente as recomendacoes
de aterramento, uso de EPIs e limites de operacao garante um ambiente de
trabalho seguro e preserva a integridade do equipamento e dos operadores.

& /
1. Aterramento e protecao elétrica 3. Limites operacionais do sistema
+« Aterramento adequado: ¢ fundamental » Rede de ar comprimido: a pressao nao deve
manter o equipamento devidamente ultrapassar 4 bar.
aterrado para evitar choques elétricos. + Manter o limite evita danos ao sistema e
* Protecdo do operador: o aterramento garante desempenho eficiente.
minimiza riscos associados a falhas no » Rede elétrica: a tensdo nao deve exceder
sistemna elétrico e contribui para um 220 volts.
ambiente seguro. + Tensdes superiores podem comprometer
o funcionamento, causar sobrecargas e
2. Equipamentos de Protec¢ao Individual (EPI) danificar componentes eletrénicos.

« Mascara para po6: deve ser apropriada para
pintura em po, conforme especificagoes do
fabricante da tinta, garantindo protecao
contra inalacao de particulas.

» Oculos de protegcdo: evitam contato de
particulas de pd ou respingos de tinta com
os olhos.

* Protetores auriculares: reduzem a
exposicao ao ruido do compressor e demais
equipamentos auxiliares.

» Luvas antiestatica de protegdo: podem ser
utilizadas para evitar contato direto com po
ou pecas, sem comprometer a dissipacao da
carga elétrica. & Nao utilizar luvas de outros
tipos (isolantes ou de tecido comum), pois
podemn prejudicar o aterramento e a
eficiencia do processo.

Consulte o checkist correspondente no Apéndice de Checklists ao final deste manasal
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M H5-ORIENTACOES DO PROCESSO
DE PINTURA

As orientagoes apresentadas neste capitulo tém como objetivo aprimorar o processo de pintura a
po, garantindo produtos com acabamento de alta qualidade, resisténcia e durabilidade.

1. Preparacao da Superficie
* Limpe completamente a peca, removendo residuos de gordura, 6leo, poeira ou ferrugem.
« Certifigue-se de gque a superficie esteja seca antes da aplicacao.
+ Uma boa preparacao cria base solida para pintura uniforme e de alta aderéncia.

2. Ajuste dos Equipamentos
+ Carga elétrica: regule conforme especificacdes do fabricante para garantir aderéncia adequada
do po.
* Temperatura do forno: mantenha dentro da faixa recomendada para cura eficiente.
* Aplicacao do pd: assegure uniformidade no jato, evitando falhas como pontos de agulha ou
“casca de laranja”.

3. Controle do Processo
+ Realize testes periddicos de aplicagao e cura.
+ Monitore continuamente os parametros de pintura e ajuste quando necessario.
+ Registre todos os dados coletados para analise e padronizacao do processo.

4. Capacitacio da Equipe
« Garanta treinamento continuo dos operadores nas melhores praticas.
*« Promova a troca de experiéncias entre a equipe para minimizar erros.
» Atualize os colaboradores sempre que houver mudancas nos equipamentos ou tintas
utilizadas.

5. Beneficios de Seguir as Orientagoes
* Reducao de retrabalhos e custos operacionais.
+ Produtos com acabamento superior e maior durabilidade.
« Maior satisfacao dos clientes.
+ Reforco da reputacao da empresa e crescimento sustentavel do negdcio.

Consulte ocheckist correspondente no Apendice de Checklists 2o final deste manwsal
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M N 6-AJUSTES E REGULAGENS
DOS EQUIPAMENTOS

A sequir, os principais ajustes e regulagens dos equipamentos TPL.

1. Recomendacgodes Gerais de Ajuste

* Realize ajustes sempre com o equipamento devidamente aterrado e
em condicoes seguras.

* Registre os ajustes aplicados para cada tipo de peca, de modo a
padronizar resultados e facilitar futuras regulagens.

 Realize apenas o0s ajustes essenciais, garantindo qualidade de
aplicacao e eficiéncia do processo.

2. Controles do Equipamento

Os controles estao indicados na imagem abaixo, acompanhados de suas
respectivas funcoes.

Segue ajustes do equipamento TPl POLARIS manual:

1- Chave LIGA/DESLIGA
2 - Regulagem KV TENSAO (85KV de tensao)

3 - Regulagem pA CORRENTE (110 pA de
carrente)

4 - Regulagem REG. DE VAZAO (2 BAR de
pressao)

5 - Regulagem REG. DE TRANSP. (1 BAR de
pressao)

6 - Regulagem VALV. FLUIDIZAGAOQ (0,5 BAR
de pressao)
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Segue ajustes do equipamento TPI SIRIUS manual:

04

1- Chave LIGA/DESLIGA

T4

TECHICA B FINTURA 2 - Regulagem KV TENSAOD (85KV de tensio)

3 - Regulagem pA CORRENTE (110 pA de
corrente)

4 - Regulagem REG. DE VAZAQ (2 BAR de

02- pressio)

5 - Regulagem REG. DE TRAMSP. (1 BAR de

01¢ N _ pressac)

6 - Regulagem VALV. FLUIDIZACAO (0,5 BAR
de pressao)

Segue ajustes do equipamento TPI POLARIS automatico:

VATAD
L BE R

1- Chave LIGA/DESLIGA

2 - Regulagem de TENSAQ (85KV de tensio)

3 - Regulagem pA CORRENTE (110 pA de corrente)
4 - Regulagem REG. DE VAZAO (2 BAR de pressao)

5 - Regulagem REG. DE TRANSP. (1 BAR de pressao)

Consulte o checkist correspondente no Apéndice de Checklists ao final deste manasal
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BN 7-SOLUCAO DE PROBLEMAS
(TROUBLESHOOTING)

Antes de iniciar o diagndstico, confirme:

1. Pressao de ar correta e dentro do especificado.

2. Ar comprimido seco e isento de 6leo ou umidade.

3. Leito de fluidizacao do depdsito em pleno funcionamento.

Sintoma A - Equipamento nao liga/energiza

SINTOMA

CAUSAS PROVAVEIS

ACOES RECOMENDADAS

Equipamento nao liga

Disjuntores desligados ou auséncia
de tensao na tomada 220 V

Verificar quadro elétrico e
tomada de alimentacao

Fusiveis F1e F2 do painel de
comando queimados

Substituir fusiveis conforme
especificagcao técnica

Sintoma B - Tinta nao sai pelo bico da pistola

SINTOMA

CAUSAS PROVAVEIS

ACOES RECOMENDADAS

Tinta ndo sai

Camara/bomba de succio
defeituosa, entupida ou montada
incorretamente

Verificar montagem e efetuar
limpeza

Mangueiras de ar/tinta dobradas ou
entupidas

Desdobrar ou substituir
rmangueiras

Acionamento do gatilho com defeito

Testar gatilho e substituir se
necessario

Placa eletronica osciladora com
defeito

Acionar suporte técnico
autorizado para substituicao

PAGIMNA 14
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Sintoma C - Pouca vazao de tinta

SINTOMA

CAUSAS PROVAVEIS

ACOES RECOMENDADAS

Pouca vazdo de tinta

Ejetor de succgdo entupido ou
desgastado

Limpar ou substituir ejetar

Camara/bomba de succao e tubo
pescador entupidos

Efetuar limpeza completa

Depdsito sem fluidizacao

Verificar funcionamento da
placa/manta de fluidizacao

Tinta em pé com umidade ou dleo

Substituir por tinta em boas
condigoes

Sintoma D - Tinta nao fluidiza no depoésito

SINTOMA

CAUSAS PROVAVEIS

ACOES RECOMENDADAS

Tinta nao fluidiza

Regulador de ar (fluidizacao)
entupido, defeituoso ou mangueira
dobrada

Abrir regulador e verificar
fluxo de ar

Placa/manta de fluidizacédo
obstruida

Substituir a manta

Tinta em pd com umidade ou dleo

Substituir por tinta em boas
condicoes

Sintoma E - Sem alta tensdo / tinta ndo adere a peca

SINTOMA

CAUSAS PROVAVEIS

ACOES RECOMENDADAS

Tinta ndo adere ou
adesio deficiente

Peca ou gancheira sem aterramento,
ou com crostas de tinta isolante

Garantir aterramento
adequado e limpar
gancheiras

Cascata geradora de alta tensao
queimada ou com sujeira interna

Efetuar limpeza ou substituir
cascata

Placa osciladora gueimada

Substituicao por técnico
autorizado TPI
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Sintoma F - Limpeza do depésito de tinta em po

SINTOMA CAUSAS PROVAVEIS ACOES RECOMENDADAS

Realizar limpeza com ar
comprimido e pano
levemente umedecido

Sintoma G - Limpeza e manutenc¢ao da pistola

SINTOMA CAUSAS PROVAVEIS ACOES RECOMENDADAS

Necessidade de Deposito com acumulo de pé e
limpeza residuos

Desconectar mangueira de
tinta, desmontar pecas
rosqueadas e limpar com ar
comprimido

Pistola suja/entupida Depodsito de pd nas partes internas

~ /1\NOTA DE SEGURANC.

Nunca abra a fonte/painel de comando energizado. Risco de
choque elétrico e curto-circuito. Esse servico deve ser
executado somente por técnico autorizado da TPI.

2 /‘
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3"H 8 - APENDICE - CHECKLISTS DE
OPERACAO E MANUTENCAO

Esses checklists foram preparados pela TPI para ajudar no dia a dia da operacao e da manutencao.
Eles podem ser adaptados conforme os procedimentos internos de cada empresa e impressos
para uso interno, como ferramenta de apoio junto as areas de produgao e manutengao.

3 B APENDICE A - CHECKLIST

DIARIO DE OPERACAO

Periodicidade: Antes de cada turno de trabalho

ITEM

OK

OBSERVACOES

Sistema de aterramento
conectado e funcionando

Pressao de ar = 4 bar

Rede elétrica <220V

EPls completos (mascara,
oéculos, protetores auriculares,
luvas)

Area de trabalho limpa e
organizada

Superficie da peca preparada
(sem déleo, gordura, ferrugem)

Pistola regulada e jato uniforme

PAGINA 1T
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BN APENDICE B - CHECKLIST
MANUTENCAO PREVENTIVA

Periodicidade: Semanal/Mensal (conforme intensidade de uso)

ITEM

OK

OBSERVACOES

Pistola de pintura limpa, sem
entupimentos

Bicos, agulhas e eletrodos
inspecionados/trocados

Cascata limpa, seca e testada

Mangueiras e conexdes sem
vazamentos

Medidores de pressio calibrados

Compressor drenado e filtros
verificados
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B B APENDICE C - CHECKLIST
ATERRAMENTO

Periodicidade: Mensal/Trimestral (ou apos mudancas de
layout/manutencao)
ITEM OK OBSERVACOES

Barra/haste de terra instalada e
integra (ex.: cobre 3/8" x 1,8 m)

Resisténcia = 1 kQ) (continuidade
da pistola até a terra verificada)

Pontos de contato limpos (sem
tinta, oxidagao ou graxa)

Fixacdo mecanica firme dos
cabos de aterramento

Cabos/emendas em bom estado
(sem cortes, trincas, fita
improvisada)

Equipotencial: cabine, ciclone,
transportadores interligados ao
mesmo terra

Caixa de inspecdo acessivel,
terminais firmes

Condic¢des do solo adequadas
(umidade/compactacio

Medicao repetida apos
manutencao ou mudanca de
layout

Valores e datas registrados no
historico de manutencgao

SUMARIO
SUMARIO PAGINA 19
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B B APENDICE D - CHECKLIST
AJUSTES E REGULAGENS

Periodicidade: Sempre que houver troca de tinta ou alteracao de peca

ITEM OK OBSERVACOES

Tensao de alta-voltagem
ajustada conforme
especificagbes da tinta

Fluxo de po regulado (jato
uniforme, sem falhas ou
excesso)

Pressao de ar de transporte
dentro da faixa recomendada

Ar de difusio controlado,
garantindo leque adequado

Modo de operacéo selecionado
(automatico/manual)

Parametros registrados para
padronizacao
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3 N 9-TERMOS DE GARANTIA

Nosso compromisso com a qualidade vai além da venda: fornecemos garantia de 12 (doze) meses
para todos os Equipamentos TPIl, contados a partir da emissdao da Nota Fiscal. Nesse periodo,
defeitos de fabricacao terdo a peca substituida gratuitamente por nova, conforme avaliagao
técnica. Os servigos de substituicao ou instalagao, contudo, sao orgados a parte, ainda que dentro
do prazo de garantia.

Cobertura. A substituigao de pecas com defeito de fabricacao & gratuita durante a vigéncia da
garantia. Servigcos de instalacao, quando aplicaveis, sao cobrados a parte. A garantia limita-se a
defeitos de fabricacao, nao abrangendo prejuizos indiretos, paralisactes de producao ou danos
decorrentes de uso inadequado ou fatores externos.

Condigoes. Para que a garantia permaneca valida, os produtos devem ter sido:

(i) armazenados, instalados e operados conforme as instrugdes fornecidas pela TPl no Manual
de Instalacdo enviado com o Equipamento TP e disponivel no site www.tpipinturas.com.br/;

(1) utilizados dentro dos parametros técnicos recomendados no Manual de Instalacao; e

(i) submetidos a manutencées preventivas adequadas.

Exclusdes. Nao fazermn parte da cobertura da garantia:

(I} componentes elétricos como motores, contadores, fusivels e similares, que possuem
garantias especificas de seus fabricantes;

(i) pecas sujeitas a desgaste natural e itens de manutencao pericdica,

(i) Equipamentos que tenham sido modificados, desmontados ou reparados sem autorizagao
prévia e escrita da TPI; e

(Iv) danos causados pelo uso inadequado, acidentes, neagligéncia, instalacdo incorreta,
sobrecarga elétrica, vandalismo, ou eventos de caso fortuito ou forga maior.

Pecas de Reposicdo. Pecas de reposicao fornecidas separadamente pela TPl possuem garantia
propria de 180 (cento e oitenta) dias, exceto itens de desgaste natural ou pecas com garantia
especifica do fabricante.

Garantia de Servicos Técnicos. Os servicos de assisténcia técnica realizados pela TPl possuem
garantia de 90 (noventa) dias, contados a partir da conclusao do reparo, cobrindo exclusivamente
O servigo executado.

Acionamento da garantia. Durante o prazo de garantia, o cliente deve contatar a TPI por escrito,
enviando breve descricao do problema e, se possivel, fotos ou videos para analise. Apos o
recebimento, nossa equipe fara a analise e indicara a melhor solucgao.

Procedimentos.

* Fquipamentos manuais: o envio deve ser feito diretamente a sede da TPIl, com custos de
transporte e seguro sob responsabilidade do cliente (garantia posto de fabrica). A analise ocorre
em até 5 (cinco) dias uteis, com retorno ao cliente sobre as providéncias. Caso o Equipamento
esteja fora da cobertura da garantia devido a alguma das exclusdes acima listadas, o
Equipamento sera devolvido por conta e ordem do cliente.

= Equipamentos instalados emn campo (linhas automaticas); caso seja necessaria visita técnica,
esta sera agendada em até 5 (cinco) dias uteis, conforme disponibilidade técnica e logistica.
Para distancias acima de 100 km da sede, aplica-se taxa de deslocamento previamente
informada.
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