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Wenden Sie sich an uns

Die Nordson Corporation begrii3t Anfragen nach Informationen sowie
Kommentare und Fragen zu ihren Produkten. Allgemeine Informationen
Uber Nordson sind unter der folgenden Adresse im Internet zu finden:

http://www.nordson.com.
Bitte alle Korrespondenz an folgende Adresse schicken:

Nordson Deutschland GmbH, Heinrich Hertz Strasse 42, 40699
Erkrath, Deutschland. Tel:+492119205-0 Fax:+492119252279

Hinweis
Diese Verdffentlichung der Nordson Corporation ist durch das

Urheberrecht geschiitzt. Datum der Original-Urheberrechte 2011. Kein
Teil dieses Dokuments darf ohne vorherige schriftliche Genehmigung der
Nordson Corporation fotokopiert, reproduziert oder in eine andere Sprache
Ubersetzt werden. Die in dieser Publikation enthaltenen Informationen

kénnen sich jederzeit ohne vorherige Ankiindigung andern.
- Ubersetzung des Originals -
Warenzeichen

Spectrum, Versa-Spray, Sure Coat, Prodigy, Encore, Nordson und das
Nordson-Logo sind eingetragene Warenzeichen der Nordson Corporation.
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Sicherheitshinweise  1-1

Einfuhrung

Abschnitt 1
Sicherheitshinweise

Bitte lesen und befolgen Sie die untenstehenden Sicherheitshinweise.
Warn- und Sicherheitshinweise sowie Anleitungen zu bestimmten
Tatigkeiten und Geréten finden Sie in der Dokumentation zu dem
entsprechenden Gerat.

Stellen Sie sicher, dass die zu den Geraten gehérende Dokumentation,
einschlieBlich dieser Hinweise, allen Personen zur Verfigung steht, die die
Geréte bedienen oder warten.

Qualifiziertes Personal

Die Gerateeigentimer sind daflr verantwortlich sicherzustellen, dass
Nordson-Geréte von qualifiziertem Personal installiert, bedient und gewartet
werden. Bei qualifiziertem Personal handelt es sich um diejenigen
Mitarbeiter oder Auftragnehmer, die Uber eine entsprechende Ausbildung
verfugen, so dass sie die ihnen Ubertragenen Aufgaben sicher ausfiihren
kdénnen. Sie sind mit allen wichtigen Sicherheitsbestimmungen vertraut und
physisch in der Lage, die ihnen zugewiesenen Aufgaben zu erflllen.

BestimmungsgemaBe Verwendung

Wenn Nordson Gerate auf andere Weise verwendet werden als in der mit

dem Gerat gelieferten Dokumentation beschrieben, kann dies zu Personen-

oder Sachschaden fuhren.

Ein nicht bestimmungsgeméBer Gebrauch liegt unter anderem in folgenden

Fallen vor:

* Verwendung von inkompatiblen Materialien

* nicht autorisierte Veranderungen

¢ Entfernen oder Umgehen von Schutzvorrichtungen oder
Sicherheitsschaltern

* Verwendung von nicht kompatiblen oder beschadigten Teilen

¢ Verwendung von nicht genehmigten Zusatzgeréaten

* Betreiben von Geraten lber die maximalen Grenzwerte hinaus

Bestimmungen und Zulassungen

Stellen Sie sicher, dass alle Gerate fiir die Umgebung, in der sie eingesetzt
werden, vorgesehen und zugelassen sind. Alle fir den Betrieb von Nordson
Geraten erhaltenen Zulassungen werden unguiltig, wenn die Anweisungen
fur Installation, Betrieb und Wartung nicht befolgt werden.

In allen Phasen der Installation s&mtliche nationalen, regionalen und lokalen
Vorschriften einhalten.

© 2013 Nordson Corporation
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1-2 Sicherheitshinweise

Personliche Sicherheit

Beachten Sie die folgenden Hinweise, um Verletzungen zu vermeiden.

Brandschutz

Bedienen oder warten Sie Gerate nur, wenn Sie dafur auch qualifiziert
sind.

Arbeiten Sie nur dann am Gerat, wenn Schutzvorrichtungen, Turen und
Abdeckungen intakt sind und die automatischen Sicherheitsschalter
richtig funktionieren. Umgehen oder deaktivieren Sie die
Schutzvorrichtungen nicht.

Ausreichend Abstand zu beweglichen Geréteteilen halten. Schalten Sie
die Stromversorgung aus und warten Sie, bis das Gerat vollstandig zum
Stillstand gekommen ist, bevor Sie an beweglichen Geraten
Einstellungen vornehmen oder Wartungsarbeiten durchfihren.
Verriegeln Sie die Spannungsversorgung und sichern Sie das Geréat, um
unerwartete Bewegungen zu verhindern.

Vor Einstellen oder Wartung unter Druck stehender Systeme oder
Komponenten hydraulischen oder pneumatischen Druck entlasten
(entliften). Schalter missen vor Wartungsarbeiten an elektrischen
Geraten abgeklemmt, verriegelt und markiert werden.

Besorgen Sie sich und lesen Sie zu allen verwendeten Materialien die
Datenblatter zur Materialsicherheit (Material Safety Data Sheets, MSDS).
Befolgen Sie die Anweisungen des Herstellers zum sicheren Umgang mit
Materialien und ihrer sicheren Verwendung, und verwenden Sie die
empfohlenen Vorrichtungen zum Schutz Ihrer Person.

Um Verletzungen zu vermeiden, achten Sie auch auf weniger
offensichtliche Gefahrenquellen am Arbeitsplatz, die oft nicht vollstandig
beseitigt werden kénnen. Dabei kann es sich z. B. um heiBBe Oberflachen,
scharfe Kanten, stromfiihrende Stromkreise und bewegliche Teile
handeln, die aus praktischen Griinden nicht abgedeckt oder auf andere
Weise gesichert werden kénnen.

Befolgen Sie die folgenden Anweisungen, um ein Feuer oder eine Explosion
zu verhindern:

An allen Orten, an denen leicht entziindliche Materialien verwendet oder
gelagert werden, keine Schweil3- oder Schleifarbeiten ausfiihren, nicht
rauchen und keine offenen Flammen verwenden.

Sorgen Sie fur ausreichende Liiftung, um gefahrliche Konzentrationen
von flichtigen Materialien oder Dampfen zu vermeiden. Weitere
Hinweise finden Sie in drtlichen Bestimmungen oder in dem zum
verwendeten Material gehérenden MSDS (Materialsicherheitsdatenblatt).
Trennen Sie keine stromflhrenden elektrischen Stromkreise ab, wahrend
Sie mit entziindlichen Materialien arbeiten. Schalten Sie zun&chst die
Stromversorgung an einem Trennschalter aus, um Funkenbildung zu
vermeiden.

Informieren Sie sich, wo sich die Not-Aus Schalter, Absperrhdhne und
Feuerldscher befinden. Wenn in einer Spriihkabine ein Feuer ausbricht,
sofort das Spriihsystem und die Absaugventilatoren ausschalten.

Folgen Sie bei der Reinigung, Wartung, beim Testen und bei der
Reparatur der Gerate den Anleitungen, die Sie in der
Geratedokumentation finden.

Verwenden Sie nur Ersatzteile, die fiir die Verwendung mit dem
Originalgerét konstruiert wurden. Wenn Sie Fragen zu Ersatzteilen
haben, hilft Ihnnen Ihr Nordson Vertreter gerne weiter.

P/N 7179741_01
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Erdung

ACHTUNG: Der Betrieb fehlerhafter elektrostatischer Gerate ist gefahrlich
und kann zu tédlichen elektrischen Schldgen, Feuer oder Explosionen
fuhren. Im Rahmen der regelmaBigen Wartung Widerstandsprifungen
durchfiihren. Wenn Sie auch nur einen leichten elektrischen Schilag erhalten
oder Funkenschlag bemerken, schalten Sie sofort alle elektrischen oder
elektrostatischen Geréate ab. Schalten Sie das Gerét nicht wieder an, bevor
das Problem gefunden und behoben wurde.

Die Erdung in der Kabine und in der Nahe ihrer Offnungen muss den
Anforderungen der US-Brandschutzbehérde NFPA flr geféhrliche
Einsatzorte der Klasse Il, Div. 1 oder 2 entsprechen. Siehe NFPA 33, NFPA
70 (NEC Artikel 500, 502 und 516) und NFPA 77, jungste Ausgabe.

¢ Alle elektrisch leitfahigen Gegenstande in Sprihbereichen mussen eine
elektrische Verbindung zur Erde mit einem Widerstand von max. 1
Megaohm haben, gemessen mit einem Gerat, das den zu priifenden
Stromkreis mit mindestens 500 Volt beaufschlagt.

® Zuerdende Gerateteile sind z. B. der Boden des Sprihbereiches,
Bedienerplattformen, Trichter, Lichtschrankenhalter und Abblasedisen.
Im Spriihbereich arbeitende Personen miissen geerdet sein.

¢ Ein aufgeladener menschlicher Kérper kann ein Zindpotenzial haben.
Personen, die auf einer lackierten Oberflache (z. B. Bedienerplattform)
stehen oder nicht leitende Schuhe tragen, sind nicht geerdet. Personen
mussen Schuhe mit leitfahigen Sohlen oder ein Erdungsband tragen, um
bei der Arbeit mit oder bei elektrostatischen Geraten die Erdung aufrecht
zu erhalten.

¢ Bediener elektrostatischer Sprihpistolen miissen immer Kontakt
zwischen der Haut ihrer Hand und dem Pistolengriff haben, um
elektrische Schlage zu vermeiden. Wenn Handschuhe getragen werden,
Handflache oder Finger ausschneiden, elektrisch leitfahige Handschuhe
tragen oder ein Erdungsband tragen, das am Pistolengriff oder an einer
guten Erdung angeschlossen ist.

¢ Elektrostatik-Spannungsversorgung ausschalten und Elektroden erden,
bevor Einstellungen vorgenommen oder Spriihpistolen gereinigt werden.

* Nach Wartungsarbeiten alle abgenommenen Geréateteile, Erdungskabel
und Leiter wieder anbringen.

MaBnahmen beim Auftreten einer Fehlfunktion

Entsorgung

Wenn es in einer Anlage oder in einem Gerat innerhalb einer Anlage zu einer
Funktionsstérung kommt, schalten Sie die Anlage sofort aus, und fihren Sie
die folgenden Schritte durch:

® Spannungsversorgung trennen und gegen Wiedereinschalten sichern.
Die pneumatischen Absperrh&hne schlieBen und den Druck entlasten.

¢ Die Ursache der Fehlfunktion feststellen und beheben, bevor Sie das
Gerat wieder in Betrieb nehmen.

Halten Sie sich bei der Entsorgung von Geraten und Material, die Sie bei
Betrieb und Wartung verwenden, an die 6rtlichen Bestimmungen.

© 2013 Nordson Corporation
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Einflihrung

Abschnitt 2
Kennenlernen

Das Nordson Spectrum Pulverzentrum konditioniert und liefert Pulver flr
maximal 27 Automatik-Pulversprihpistolen. Es umfasst Sieb,
Vorratsbehéltertisch, Lanzen- und Hubeinheit, Inline-Pulverpumpen,
Fullstandsensoren, Spulverteilerblock sowie elektrische und pneumatische
Bedienelemente.

Das Pulverzentrum erméglicht schnelle Farbwechsel und automatische
Spulung. Pulver wird durch die an den Lanzen montierten Pulverpumpen aus
einer Pulverquelle (Karton oder fluidisierter Vorratsbehélter) eingezogen und
durch Forderschlauche zu den Sprihpistolen geférdert (max.

27 Automatikpistolen und 2 Handpistolen). Die Plattform der Pulverquelle
kann mit einem Vibrationsmotor ausgestattet werden, der die Fluidisierung
des Pulvers in den Kartons untersttzt.

;-—-____

Abb. 2-1 Spectrum Pulverzentrum

Die Steuerung des Pulverzentrums ist fir zwei HDLV-Fdrderpumpen
ausgelegt: eine Ruckgewinnungspumpe, um Overspray aus dem
Kabinen-Ruickgewinnungssystem zum Pulverzentrum zu transportieren, und
eine optionale Gebindeentleerpumpe, die dem System bei Bedarf frisches
Pulver zuflhrt.

© 2013 Nordson Corporation
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2-2 Kennenlernen

Beide Férderpumpen transportieren das Pulver zum Vibratorsieb, wo es
aufbereitet wird, bevor es den Sprihpistolen zugefihrt wird. Ultraschallsiebe
sind als Option erhaltlich.

Der Farbwechsel geschieht automatisch. Beim Farbwechsel wird die
Lanzenbaugruppe auf einen Spllverteilerblock gesenkt und dort
festgeklammert. Unter Hochdruck stehende Spulluft pulsiert dann durch die
Lanzen, Pulverférderpumpen, Schlauche und Pistolen, um Pulverriickstande
zu entfernen. Bei Bedarf kdnnen die Rickgewinnungspumpe und die Pumpe
fur frisches Pulver manuell gesplt werden.

Das Spectrum Pulverzentrum erfordert ein externes Luftabsaugsystem, das
einen konstanten Luftstrom durch das Geh&ause sicherstellt, damit kein
Pulver in den Spriihraum gelangen kann. Ein typisches Absaugsystem
besteht aus einer Nachfilterbaugruppe, die ein Absauggeblase, priméare
Patronenfilter, Impulsventile und Steuerung sowie Endfilter umfasst. Hinten
auf der Unterseite des Pulverzentrumgehauses befindet sich ein Anschluss
flr einen rechteckigen Absaugkanal.

Liste konfigurierbarer Komponenten

Siehe Abb. 2-1. Folgende Komponenten kénnen applikationsspezifisch
konfiguriert werden:

* Gehause des Pulverzentrums

* links oder rechts montierter Schaltschrank flir pneumatische und
elektrische Bedienelemente

* versenkte Beleuchtung
* Lanzenhubeinheit mit verriegelbarem Hubzylinder

* 1-3 Lanzenbaugruppen, jede mit 1-9 Inline-Pumpen (27 Pumpen
insgesamt)

® an Lanzen montierte Fluidisierungsstébe zur Verwendung mit
Pulverkartons

¢ an Lanzen montierte Flllstandschalter flr Vorratsbehalter und Karton

® an Lanzen montierte Prodigy-Entnahmerohrhalter fir Prodigy
Handpistolen

* Hochdruck-Spilverteilerblécke, einer je Lanze, mit
Luftzylinder-Klemmmechanismus

® quadratische oder rechteckige fluidisierte Vorratsbehalter

* Vibrationstisch fur Pulverkartons

e HDLYV Pulverriickgewinnungssystem

* Vibratorsieb

HINWEIS: Runde Nordson 50 Ib (22,7 kg)-Vorratsbehélter kénnen nur

verwendet werden, wenn das Pulverzentrum mit links und mittig befestigten
Lanzen ohne Fluidisierungsstébe konfiguriert ist.

Liste optionaler Komponenten

Zu den optionalen Komponenten gehéren:

* Ultraschallsiebe

¢ HDLV Gebindeentleersystem fur frisches Pulver
¢ Fullstandschalter fir Gebindeentleersystem

P/N 7179741_01
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Abb. 2-1 Hauptkomponenten des Pulverzentrums
(Abb. mit optionalem fluidisiertem Vorratsbehalter und drei Lanzen)
1. Gehause 4. Lanzenbaugruppe 7. Fullstandssensor
2. Hubeinheit 5. Spulverteiler 8. Schaltschrank
3. Hubzylinder 6. Sieb (Design kann je nach Elektrik/Pneumatik

Anforderungen variieren)
Hinweis: Siehe Abschnitt 4, Bedienung, zur Beschreibung des Bedienelemente des Pulverzentrums.

© 2013 Nordson Corporation P/N 7179741_01



2-4 Kennenlernen

Lanzenbaugruppen

Eine, zwei oder drei Lanzenbaugruppen sind an der Hubeinheit angebracht.
Bis zu neun Inline-Pulverpumpen kénnen an jeder Lanzenbaugruppe
angebracht werden. Die Pumpen werden in den Lanzenanschlissen
installiert und werden durch eine Haltestange festgehalten. Wenn ein
Lanzenanschluss nicht in Benutzung ist, wird er mit einem Stopfenmodul
verschlossen. Lanzenbaugruppen kénnen mit oder ohne Fluidisierung
ausgeflhrt sein. Fluidisierungslanzen werden typischerweise mit
Pulverkartons verwendet. Nicht fluidisierte Lanzen werden typischerweise
mit fluidisierten Vorratsbehéltern verwendet.

NICHT FLUIDISIERT PULVER

FLUIDISIERT

Abb. 2-2 Lanzenbaugruppe

1. Arm 4. Pumpenhaltestange 6. Klemmblockbaugruppe mit
2. Klemmblockbaugruppe 5. Pumpen Fluidisierung
3. Lanze 7. Fluidisierungsstabe

Hubeinheit

Die Hubeinheit verwendet einen Luftzylinder zum Heben und Senken der
Lanzenbaugruppen in die und aus den Vorratsbehaltern oder Pulverkartons.

¢ Wenn ein Vorratsbehalter als Pulverquelle gewahlt ist, wird die Lanze
abgesenkt, bis sie einen eingestellten Abstand Uber der
Fluidisierungsplatte hat, der durch die Position des
Stopp-Né&herungssensors festgelegt ist.

¢ Wenn ein Pulverkarton gewahlt ist, wird die Lanze abgesenkt, bis der
Fullstandschalter an der Lanze Kontakt mit dem Pulver hat, und dann
langsam weiter, bis das Pulver verbraucht ist.

P/N 7179741_01 © 2013 Nordson Corporation
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Abb. 2-3 Lanzenhubeinheit

1. Verriegelungszylinder
2. Durchflussregelventile
3. Naherungssensoren

Der Hubzylinder hat einen federbetatigten Verriegelungsmechanismus, der
durch Druckluft freigegeben wird. Der Zylinder wird verriegelt, wenn die
Luftleitung abgelassen wird, und unter Druck freigegeben. Der Zylinder
verwendet auch eine Ausgleichsluftleitung, die Luftdruck auf beide Seiten
des Kolbens gibt, um Ruckeln beim Starten der Bewegung nach einem
verriegelten Stopp zu verhindern.

Wenn der Zylinder die Lanze anhebt, wird die Leitung Lanze AB entllftet, so
dass die Leitung Lanze AUF den Kolben nach oben driicken kann. Wenn der
Zylinder die Lanze senkt, wird die Leitung Lanze AUF entliftet, so dass die
Leitung Lanze AB den Kolben nach unten driicken kann.

Die Durchflussregelventile in den Zylinderluftanschlissen regeln die
Fahrgeschwindigkeit der Kolbenstange. Drei Ndherungssensoren am
Zylinder erkennen, wenn der Zylinder im Vorratsbehalter, im Karton oder in
der Spulposition ist.

REGLER
DURCHFLUSS-

REGELVENTIL LANZE ABWARTS
HUBZYLINDER m @ %
\»\/ 2 ‘ 1 6mm
" i T
—1 %J
DURCHFLI -
el RLIéGCELVEﬂiﬁ_ )
LANZE AUFWARTS
[ D=
~ =] 2 ‘ 1 6mm
4

ZYLINDER VERRIEGELT WENN ENTLUFTET
LANZE AUF WENN ENTLUFTET

]l
® @@:m LANZE AB WENN ENTLUFTET

ORICRRORICRKORIC)

aodnoloodondonionlaon

STEUERVERTEILERBLOCK
4. Lanzenwagen und V-Rollen 6. Wagenanschlag
5. Wagenschienen mit V-Kante 7. Montageplatte
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2-6 Kennenlernen

Funktion des Lanzenhubs
Siehe Abb. 2-3.

Statischer Zustand

* Magnetventil fir Lanzenverriegelung nicht bestromt, Luftleitung zur
Verriegelung bellftet, Zylinderstange durch Federkraft verriegelt.

* Magnetventile Lanze AB und Lanze AUF nicht bestromt, Luftleitungen zu
Durchflussregelventilen AUF und AB unter Druck, Regler fir Lanze AB
und Lanze AUF geben gleichen Druck auf beide Seiten des
Hubzylinderkolbens.

Dynamischer Zustand AUF

* Magnetventil der Lanzenverriegelung bestromt, Luftleitung fir
Verriegelung unter Druck, Zylinderstange nicht verriegelt.

* Magnetventil Lanze AUF bestromt, Bellftung der Leitung zum Regler
Lanze AB und Kolbenoberseite. Druck auf Regler Lanze AUF und
Kolbenunterseite driickt Kolben nach oben.

Dynamischer Zustand AB

* Magnetventil der Lanzenverriegelung bestromt, Luftleitung fur
Verriegelung unter Druck, Zylinderstange nicht verriegelt.

* Magnetventil Lanze AB bestromt, Bellftung der Leitung zum Regler
Lanze AUF und Kolbenunterseite. Druck auf Regler Lanze AB und
Kolbenoberseite driickt Kolben nach unten.

Spulverteilerblock

Beim Farbwechsel blasen die Spllverteilerblécke Pulver aus den Lanzen,
Inline-Pumpen, Pulverschlduchen und Spriihpistolen. Wenn der Bediener die
Spllsequenz aktiviert, werden die Lanzenbaugruppen auf die
Spulverteilerblécke (1) gesenkt. Der Klemmzylinder (4) wird ausgefahren, so
dass die Klemmbaugruppen (3) die Lanzen auf den Spllverteilerblécken
festklemmen. Dann erfolgen DruckluftstéBe durch die Lanzen,
Inline-Pumpen, Pulverschlduche und Sprihpistole flr jeweils einen
Spllverteilerblock. Die Spulsequenz wird durch die SPS im elektrischen
Bedienpult gesteuert. Luft wird durch die Spilventile an der Seite des
Pulverzentrums geliefert.

Die Haltebaugruppen kénnen eingestellt werden, um die Haltekraft an den
Lanzenbaugruppen zu dndern, je nach Spulluftdruck. Die Einstellschrauben
liegen in den Vertiefungen vorn in den Halteklinken. Fir Anleitungen zum
Einstellen siehe Abschnitt Reparatur, Seite 8-4.
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Kennenlernen 2-7

Funktion des Klemmzylinders

Ausfahren (Klemmen): Die Luftleitung zu Regler und

Durchflussregelventil (6) am festen Ende des Zylinders wird mit geregelter
Druckluft beaufschlagt, so dass Zylinderkolben und Stange aus dem Zylinder
gedrlckt werden. Die Luftleitung fur Zylinder Einziehen wird belUftet.

Einziehen (L6sen): Die Luftleitung zum Durchflussregelventil (7) am
Stangenende des Zylinders wird mit Leitungsluftdruck beaufschlagt, so dass
Zylinderkolben und Stange in den Zylinder gedriickt werden. Die Luftleitung
fr Zylinder Ausfahren wird belUftet.

DURCHFL.-
REGLER

]

DURCHFL.-
REGLER

H @ 6 mm
LOg ak

&

SPULKLEMM-
ZYLINDER

REGLER

AUSFAHREN
EINZIEHEN

CIEN

nnlonlondnnlondonlonlnn

STEUERVERTEILERBLOCK

Abb. 2-4 Spulverteilerblock-Baugruppe (3 Klemmbaugruppen abgebildet, Zylinder und Klemmen in Klemmposition)

1. Verteilerblockbaugruppe 4. Klemmzylinder 6. Durchflussregelventil

2. Lanzenfihrungen 5. Naherungssensoren des Kolbens Ausfahren .

3. Klemmbaugruppen 7. Durchflussregelventil
Einziehen
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Elektrische und pneumatische Bedienelemente

Siehe Tabelle 2-1 zu einer Erklarung der Funktionen der Bedienelemente.

VORDERANSICHT 13

SEITENANSICHT
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Abb. 2-5 Elektrischer / pneumatischer Schaltschrank (TUr abgenommen) (siehe Abb. 2-6 zu Magnetventilfunktionen)
1. Luftversorgungs-Verriegelungsventil 6. Magnetventil-T-Stlcke 11. Vorratsbehélter-Fluidluftdruck
2. Druck Lanze AB 7. Spulventile 12. Lanzen-Fluidluftdruck
3. Druck Lanze AUF 8. Spllluftdruck 13. Ultraschall-Bedienfeld
4. T-Stiicke Fluidluft 9. Spiilklemmzylinderdruck (optional) -
5. Steuerverteilerblock 10. Elektrisches Bedienfeld 14. Prozessventil (Option

Gebindeentleerersystem)

Hinweis: Siehe Abschnitt 4 Einrichten, und Abschnitt 5 Bedienung zu Druckeinstellungen und -regelung.

P/N 7179741_01
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Kennenlernen

2-9

Bedienfeld

Tabelle 2-1 Bedienelemente des Pulverzentrums

Bedienelement

Pulverzentrum-Bedienfeld

—_

Lanzen-Fluidluftdruck

Vorratsbehalter-Fluidluftdruck

Not-Aus

Alw®

Pulverquellenschalter
Links: Vorratsbehalter
Rechts: Karton

Rickgewinnungspulverpumpenschalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Frischpulverpumpenschalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Siebschalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Vibrationstisch-Schalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Lanzensteuerschalter
Links: Unten

Mitte: Neutral (Stop)
Rechts: Auf

10.

Farbwechsel-Anzeigelicht (Griin)
Aus: Deaktivieren

Blinken: Im Zyklus

Ein: Fertig

11.

Schalter: Farbwechsel aktivieren
Links: Aus
Rechts: Ein

12.

Schalter fur Spulsteuerung
Links: Internes Pistolenspilen
Mitte: Aus

Rechts: Pumpe Spilen

1 O O 2
e
I
: O
o &,
BRI
o
8 8
o= |
5—»
0% o2,
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2 O
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2-10 Kennenlernen

Pneumatik-Steuerverteiler

Siehe Abb. 2-5 zur Lage des Pneumatik-Steuerverteilers im elektrischen /
pneumatischen Schaltschrank.

9 8 7 6 5 4 3
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KABELBUCHSE
Abb. 2-6 Funktionen des Pneumatik-Steuerverteilers
Magnetventil Funktion

1 Lanze AUF (bei Bestromung bellftet, ermdglicht Lanze AUF)

2 Lanze AB (bei Bestromung bellftet, erméglicht Lanze AB)

3 Lanzenverriegelung (bestromt zum Freigeben des Zylinders)

4 Spulklemme - A = Ausfahren, B = Einziehen

5 HDLYV Frischpulverpumpe

6 HDLYV Frischpulverpumpe

7 HDLV Rickgewinnungspumpe

8 HDLV Ruckgewinnungspumpe

9 Abfallférderpumpe und Sammelbehalter Fluidluft (nicht bei Pulverzentren mit

Kanalen)
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Fiillstandssensormodule

Funktion des Fiillstandsensors an der Lanze

Wenn der Pulverquellenschalter auf Vorratsbehélter eingestellt ist, wird die
Lanze ins Pulver im Vorratsbehélter bis in die Position gesenkt, die der
Né&herungsschalter Vorratsbehélter am Hubzylinder festlegt. Der
Fullstandschalter Vorratsbehéalter ist so positioniert, dass der gewlnschte
Pulverstand im Vorratsbehélter beibehalten wird. Die
Frischpulverférderpumpen werden ein- und ausgeschaltet, wenn der
Pulverstand féllt und steigt. Falls der Fillstandssensor langer als 3 Minuten
(vor Ort einstellbar) einen zu niedrigen Pulverstand erkennt, wird der Alarm
"Niedriger Pulverstand" ausgelst.

Wenn der Pulverquellenschalter auf Karton steht, wird die Lanze abgesenkt,
bis der Karton-Fullstandssensor mit dem Pulver Kontakt hat. Wenn der
Pulverstand unter den Fullstandssensor féllt, wird die Lanze weiter in den
Karton gesenkt. Der Karton-Naherungssensor am Hubzylinder verhindert,
dass die Lanze in den Kartonboden eindringt.

Zum Einstellen der Position jedes Fillstandsensors fur die Anwendung die
Klemmschraube (4) mit einem Innensechskantschlissel 16sen.

Abb. 2-7 Fullstandssensormodule

1. Flllstandssensor
2. Halterung

3. Klemme 4. Klemmschraube

© 2013 Nordson Corporation
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Prodigy Siphonrohr-Baugruppe

Das optionale Prodigy Siphonrohr versorgt eine Prodigy Handpistole mit
Pulver. Die Siphonrohrhalterung (3) wird mit den vorhandenen
Lanzenbefestigungselementen am Lanzenarm befestigt. Die
Schnelltrennkupplung oben am Siphonrohr passt an einen 8 mm-Schlauch.

Abb. 2-8 Prodigy Siphonrohr-Baugruppe (optional)
1. Siphonrohr 2. Federclips 3. Halterung
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Pulverquellen

Das Pulverzentrum kann mit rechteckigen 75-Ib (34 kg) und quadratischen
50-Ib (22,7 kg) fluidisierten Vorratsbehaltern, mit dem zylindrischen
Vorratsbehélter NHR-8-50 und mit Pulverkartons verschiedener GréBen
betrieben werden. Bei Verwendung von Pulverkartons ist die
Lanzenbaugruppe typischerweise mit Fluidisierungsstédben und der Tisch mit
einem Vibrationsmotor ausgestattet, um das Pulver zu fluidisieren, damit es
zu den Sprihpistolen gepumpt werden kann.

Die fluidisierten Vorratsbehélter sind Kunststoffkisten mit Deckel. Sie sind mit
ersetzbaren Fluidisierungsplatten und 10 mm-Schlauchanschliissen in der
Sammelkammer ausgestattet. Ein optionaler Wagen ist fir den 75-Ib (34 kg)
Vorratsbehalter erhaltlich.

Siehe Abschnitt Optionen in dieser Betriebsanleitung zu Teilenummern und
Reparaturteilen fir den quadratischen und den rechteckigen Vorratsbehélter.

50 Ib
(22,7 kg)

17.5in.
(444 mm)

501b
(22’7 kg) 23.4in.
(595,2 mm)
a 65 & ?
i @
. 15.8in.
(401,6 mm)

Abb. 2-9 Optionale fluidisierte Vorratsbehalter
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Technische Daten

GroBe und Gewicht

Gewicht: Ca. 612,3 kg (1350 Ibs) je nach Konfiguration und installierten
optionalen Komponenten.

To|

Gewicht: ca. 612,3 kg (1350 Ibs)

I J 00

o O
2844,8 mm
(112in.)
2286 mm
(901in.)
s
b
- [T—% T2
L L £
1092,2 mm 1574,8 mm
(43in.) (62in.)

Abb. 2-10 MaBe des Pulverzentrums

Erforderliche Spannungsversorgung

200V, 3-phasig, 50 Hz, 6,6 Ampere
415V, 3-phasig, 50 Hz, 3,5 Ampere
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Luftversorgung
Absaugluft
1800 CFM /3058 m3/h
Druckluftversorgung
Lufteingang: 1 Zoll BSPT mit NPT Adapter
Luftverbrauch bei 6,9 bar (100 psi):
76 m3/h (45 SCFM) - Normaler Betrieb
611 m3/h (360 SCFM) - Maximum
(Momentanluftstrom wahrend Spllsequenz)
Die Druckluft muss sauber und trocken sein. Filter/Abscheider mit
automatischem Ablass sowie einen eigenen Lufttrockner mit Kiihlung oder
regenerativem Trockenmittel verwenden, der bei 6,9 bar (100 psi) einen
Taupunkt von 3 °C (38 °F) oder niedriger erzeugen kann.
Luftdriicke
Funktion Empfohlener Druck
Hubzylinder AUF 1 Lanze: 4,1 bar (60 psi)
2 Lanzen: 4,8 bar (70 psi)
3 Lanzen: 5,5 bar (80 psi)
Hubzylinder AB 3,4 bar (50 psi)
Durchflussregelventile des 6 Sekunden voller Weg beide
Hubzylinders Richtungen
Spuilluft 5,5 bar (80 psi)
Klemmzylinder flr Lanzenspllung 3,4-4,1 bar (50-60 psi)
Durchflussregelventile des 3 Sekunden voller Weg beide
Klemmzylinders Richtungen
Vorratsbehalter-Fluidisierung 0,3-0,7 bar (5-10 psi) (siehe
Hinweis)
Lanzen-Fluidisierung 0,3-0,7 bar (5-10 psi) (siehe
Hinweis)
HINWEIS: Fluidluft nach Bedarf einstellen. Das Pulver sollte leicht
kdcheln, ohne dass es zu Geysirbildung kommt.
Siebe

Siehe entsprechende Siebdokumentation

Spannungsanforderungen fiir Vibrationstischmotor

Europa:
380/460V, 3-phasig, 50 Hz
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A\

Auspacken

Abschnitt 3
Installation

ACHTUNG: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal
ausgefihrt werden. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten
Dokumentation befolgen.

Nach Erhalt das Pulverzentrum vorsichtig auspacken, um Beschadigungen
zu vermeiden. Melden Sie etwaige Schaden sofort beim Frachtfiihrer und bei
Ihrer Nordson Vertretung. Das Verpackungsmaterial fir eine mogliche
spatere Verwendung aufbewahren, sonst geman geltenden Vorschriften
korrekt entsorgen.

Installation vorbereiten

Das Pulverzentrum geman der von Nordson gelieferten allgemeinen
Anlagenzeichnung auf einem ebenen Untergrund positionieren. Die
Ausgleichpolster verwenden, damit das Pulverzentrum ganz eben steht.

Um die Wartung zu vereinfachen, soweit méglich um das Pulverzentrum
einen freien Bereich von mindestens 1 Meter fur Zugang und Betrieb lassen.

Drosselklappe installieren

In den Leitungen zum Nachfilter sollte eine 10 Zoll Drosselklappe installiert
werden. Eine Drosselklappe ist bei Nordson erhéltlich. Siehe Abschnitt
Ersatzteile zur Ersatzteilnummer fir die Leitung.

Absaugkanal anschlieBen

Siehe Abb. 3-1 zum Bohrungsmuster flir den Absaugkanal. Die Verbindung
vom Nachfilter/Geblase zum Pulverzentrum mithilfe eines Kanals mit den
richtigen Abmessungen herstellen. Ein rechteckiger Verbindungskanal, der
an einen 10 Zoll runden Kanal passt, ist bei Nordson erhéltlich. Siehe
Abschnitt Ersatzteile zur Ersatzteilnummer fir die Leitung.

© 2013 Nordson Corporation
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<— 100 —> J
200
14 — <80 — M8 Bolzen
6 Positionen
4
75 360
178 - 150 e
Abb. 3-1 Anschlussmafe des Absaugkanals (alle MaBe in mm)

Hubzylinder installieren

Siehe Abb. 3-2. Der Hubzylinder wird zum Vesand abgenommen. Wie folgt
installieren.

1.

Verpackung des Hubzylinders abnehmen und den Hubzylinder an der
Montagehalterung wie gezeigt mit vier M8 x 35 Schrauben installieren.

Die Ose mit dem O__senbolzen am Lanzenwagen anbringen und den
Bolzenclip um die Ose setzen.

Luftschlauch am Zylinder anschlieBen:

* 6 mm-Schlauch vom Regler AB an das obere Durchflussregelventil
anschlieBen.

* 6 mm-Schlauch vom Regler AUF an das untere Durchflussregelventil
anschlieBen.

* 6 mm-Schlauch von Magnetventil #7, SOL326 zur
Zylinderverriegelung

P/N 7179741_01
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Installation 3-3

4. Falls abgenommen, die N&herungsschalter wie gezeigt am Zylinder
installieren.

® LS306: Vorratsbehélterposition
e | S307: Kartonposition
* | .S308: Spulposition

5. Wenn die Installation des Pulverzentrums abgeschlossen ist, die
Positionen der Naherungsschalter gemai Beschreibung auf Seite 3-11

einstellen.

o,

@

'O
R

Td
1 Al
™~ ﬂ/“ M
™~ LS306 Vorratsbehélter
- LS307 Karton
zum Regler AB
(6 mm blau)
zum Regler AUF - LS308 Spiilen
(6 mm blau) 4 )

zum Verriegelungs-Magnetventil #7
SOL326 (6 mm blau)

Schraube
M8 x 35
4 Positionen

Osenbolzen

N
/'

Abb. 3-2 Hubzylinder installieren
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Installation

Elektrische Anschlisse

VORSICHT: Wenn die Elektrikkonsole an eine andere als die auf dem
Typenschild angegebene Netzspannung angeschlossen wird, kann die
Anlage beschéadigt werden.

ACHTUNG: Die Spannungsversorgung zum Pulverzentrum muss Uber
einen abschlieBbaren Trennschalter oder eine Sicherung hergestellt werden.
Andernfalls kann es bei Installation oder Reparatur zu einem gefahrlichen
elektrischen Schlag kommen.

Sicherstellen, dass alle elektrischen Kabel die richtige Nennleistung besitzen
und fur die Umgebungstemperatur im Installationsbereich geeignet sind.
Sicherstellen, dass die Netzspannungsquelle ausreichend durch
Sicherungen/Schutzschaltungen abgesichert ist. Fiir mehr Informationen
siehe ausklappbare Schaltplane und Schemazeichnungen am Ende dieser
Betriebsanleitung.

Siehe Abb. 3-3. Die Seitenabdeckung des Pulverzentrums zur Seite
schwenken und den elektrischen Schaltschrank 6ffnen. Das Netzkabel oder
Leiterrohr durch eine flissigkeitsdichte Kabeldurchfliihrung ins Bedienfeld
fuhren und die Kabeladern an die Klemmen L1, L2 und L3 am Trennschalter
anschlief3en.

Vor dem Start des Pulverzentrums die Spannungsversorgung zum
Pulverzentrum einschalten und die Steuerung flr die Anwendung geman der
Anleitung zum Einrichten programmieren. Dies sollte ausschlie3lich von
einem Nordson Techniker durchgefiihrt werden.

Pneumatische Anschliisse

Luftanschluss: NPT (National Pipe Thread)

Das Pulverzentrum wird lber eine 1 Zoll NPT Adapterbuchse (1) am
Hauptversorgungsleitungsventil (2) versorgt. Diesen Adapter dort lassen,
wenn Sie NPT-Verschraubungen fir den Anschluss an die
Hauptluftversorgung verwenden.

Luftanschluss: ISO 7/1 Re1 (BSPT 1 Zoll)

Den 1 Zoll NPT-Adapter vom Hauptversorgungsleitungsventil abnehmen,
wenn Sie ISO7/1 Rc1 Verschraubungen fir den Anschluss an die
Hauptluftversorgung verwenden.

Saubere, trockene Druckluft sollte von einem Lufttrockner mit Kiihlung oder
Trockenmittel und Filtern/Abscheidern bereitgestellt werden. Fir technische
Daten der Druckluft siehe Technische Daten in Abschnitt 2.

Siehe Pneumatikschaltplan in den 11 x 17 Faltblattern am Ende dieser
Betriebsanleitung zu weiteren Informationen.

P/N 7179741_01
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Abb. 3-3 Elektrische und pneumatische Anschliisse
1. Adapter, 1 Zoll NPT 3. Elektrisches Bedienfeld 4. Leiterrohr

2. Hauptluftventil

Pulverpumpe installieren

Pumpe installieren

Siehe Abbildungen 3-5. Die Pulverpumpen in den Lanzenanschlissen
installieren, wobei alle Pumpenluftanschlisse in die gleiche Richtung zeigen.
Die Haltestangen in den Halterungen installieren, um die Pumpen zu
befestigen. Jede Pumpe mit einer Nummer kennzeichnen.

Luftschlduche anschlieBen

Die 8 mm schwarzen (Férderluft) und blauen (Zerstauberluft)
Pumpenluftschlduche von den Pumpenluftschlauchschotten an der
Gehéuserickseite durch die gro3en Tullen im Gehausedach verlegen und
die Schlduche an die entsprechenden Anschlisse der Pumpe fiir Férderluft
und Zerstauberluft anschlieBen.
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3-6 Installation

Sicherstellen, dass die Luftschlduche genug Zugabe haben, damit die
Lanzenbaugruppe ihren gesamten Bewegungsweg durchfahren kann, ohne
Schlauche zu spannen oder zu knicken. Die Luftschlduche mit Klettband
blindeln, um Knicke oder Schaden zu vermeiden.

Pulverschlauch anschlieBen

Die Pulverschlauche kennzeichnen und von den Spruhpistolen durch die
PVC-Tlillen fur mehrere Schlauche im Gehausedach verlegen und die
Schlduche an die entsprechenden Pumpenausgangsanschlisse
anschlieBen.

Gegengewichte

Bei den Schlauchen genug Zugabe lassen, damit die Lanzenbaugruppe
ihren gesamten Bewegungsweg durchfahren kann, ohne Schlduche zu
spannen oder zu knicken. Die Schlduche mit dem mitgelieferten Klettband
bliindeln, um Knicke oder Schaden zu vermeiden, und die Schlauche am
Gegengewicht einhéngen.

Die Gegengewichtbaugruppe wird mit sechs Gewichten geliefert. Zwei
Gewichte fur jede Lanzenbaugruppe verwenden: zwei Gewichte flr eine
Lanze, vier Gewichte fiir zwei Lanzen, sechs Gewichte flr drei Lanzen.

Fullstandsensor
(Vorratsbehalter)

Fullstandsensor
(Karton)

Zerstauberluft
(8 mm blau)

Pumpen-

Férderluft
(8 mm schwarz)

Pumpe

Abb. 3-4 Pumpe, Luftschlauch und Pulverschlauch installieren
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Fluidluftanschluss an der Lanze (optional)

Siehe Abb. 3-5. Wenn Sie Fluidisierungsstébe an den Lanzen zur
Verwendung mit Pulverkartons installieren, blauen 8 mm-Luftschlauch vom
Fluidluftregler durch die Luftschlauchtille fihren und wie gezeigt am
Anschluss an der Lanze anschlie3en.

Abb. 3-5 Anschllisse von Pumpe, Pulverschlauch und Luftschlauch an der Lanzenbaugruppe

1. Pumpen 4. Zerstauberluftleitung (blau) 7. Pulverschlauchtiille
2. Haltestange 5. Pulverschlauch 8. Luftschlauchtulle

3. Forderluftschlauch (schwarz) 6. Gegengewichtbaugruppe 9. Fluidluft (optional)

© 2013 Nordson Corporation
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Optionen fur Ruckgewinnungs- und
Frischpulversystem

Das Gebindeentleersystem ist optional. Die meisten Systeme verwenden
mindestens ein Rickgewinnungssystem. Doppelte
Rickgewinnungssysteme werden oft fir das Beschichten von
Drahtprodukten eingesetzt.

Abb. 3-6 und 3-7 zeigen typische Anschlisse und Ausrustung flr
Ruckgewinnungs- und Frischpulversysteme. Zuséatzliche Informationen
sowie Informationen zur Installation siehe Systemzeichnungen.

Pulverriickgewinnungssysteme: Pumpenkonsole und HDLV
Férderpumpe werden auf dem Zyklonstander montiert. Das Spulventil ist in
einer Luftzufuhrleitung und das Umschaltventil in der
Ruckgewinnungspumpenkonsole montiert. Wenn die
Rickgewinnungspumpe eingeschaltet wird, strémt Luft vom
Steuerverteilerblock des Pulverzentrums durch 8 mm-Schlauche zum
Luftregler, der den Pumpenbetrieb regelt. Der 6 mm-Schlauch liefert
geregelte Druckluft zum Regler fir Fluidluft des Férderungsbodens und
Leitungsluftdruck zum Ventil der manuellen Spultaste. Mit diesem Ventil
kann der Bediener die Rickgewinnungspumpe bei Bedarf spulen.

Wenn der Bediener beim Farbwechsel Pumpe Spiilen wahlt, strémt Pilotluft
vom Steuerverteilerblock durch den 6 mm-Schlauch zum Spilventil der
Rickgewinnungspumpe. Das Ventil 6ffnet sich und lasst Luft mit
Leitungsdruck durch die Pumpe und die 16 mm-Ansaug- und
Pulverférderschlauche strémen, um sie zu reinigen.

Frischpulversystem: Ein typisches Gebindeentleersystem besteht aus
einer HDLV Férderpumpe, einer Pumpenkonsole und einem Prozessventil,
das den Systembetrieb steuert. Normalerweise ist das Prozessventil direkt
mit der Luftquelle im Schrank fir die Elektrik/Pneumatik des Pulverzentrums
verbunden.

Wenn ein Vorratsbehalter als Pulverquelle gewahlt ist und der
Fullstandsensor der Lanze dem System mitteilt, dass der Pulverstand niedrig
ist, stromt Pilotluft vom Steuerverteilerblock durch den 6 mm-Schlauch zum
Prozessventil. Dieses 6ffnet sich und liefert Luft mit Leitungsdruck zum
Frischpulversystem und schaltet die Pumpe ein. Pulver wird aus dem
GroBgebinde in den Vorratsbehalter des Pulverzentrums gepumpt. Die
Pumpenkonsole hat Regler fiir die Steuerung des Luftdrucks zur Pumpe und
des Luftdrucks fur Hilfsfunktionen wie z. B. Vibrationsmotor.

Wenn der Bediener beim Farbwechsel Pumpe Spllen wahlt, strémt Pilotluft
vom Steuerverteilerblock durch den 6 mm-Schlauch zum Spilventil der
Frischpulverpumpe. Das Ventil 6ffnet sich und Iasst Luft mit Leitungsdruck
durch die Pumpe und die 16 mm-Ansaug- und Pulverférderschlduche
strdmen, um sie zu reinigen.
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Installation 3-9

=P Pulverstrom STEUERVERTEILERBLOCK
=> Luftstrom

98 76 54 3 2 1
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* Prozessventil gehort zum Nordson
Gebindeentleersystem und ist an eine
Luftzuleitung im Bedienfeld des
Pulverzentrums angeschlossen.
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Abb.3-6  Einzelne Riickgewinnungspumpe und Anschliisse und Gerét fur optionales Frischpulver
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3-10 Installation
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Abb. 3-7  Anschlisse und Gerat fir Doppel-Rickgewinnungspumpe
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Installation 3-11

Hubzylinder-Naherungsschalter einstellen

Am Hubzylinder gibt es drei Naherungsschalter. Sie erkennen die Position
des Zylinderkolbens und somit des unteren Lanzenendes in Relation zur
Fluidisierungsplatte des Vorratsbehélters, zum Boden eines Pistolenkabels
und zum Spulverteilerblock. Jeder Schalter hat eine LED, die angeht, wenn
der Schalter durch einen im Zylinderkolben eingebetteten Magneten
geschlossen wird.

Vorratsbehalter Karton
LS306 (38 mm) (51 mm)
Vorratsbehalter
LS307 Fluidisierungsplatte Kartonboden
Karton

LS308
Spllen HH
1O

JD Spilen

Abb. 3-8  Naherungsschalter und Einstellungen (typischer Hubzylinder abgebildet)

HINWEIS: Die Lanzenbaugruppe stoppt am Schalter flir Karton oder
Vorratsbehalter, je nach ausgewéhlter Pulverquelle. Zum Ubersteuern des
Schalters den Schalter fir Lanzensteuerung nach dem Stoppen noch 3
Sekunden nach unten gedruckt halten.

LS308 Spiilschalter (unterer Schalter): Die Lanze bis auf den
Bolzenanschlag absenken. Den Schalter auf- und abwérts schieben und
dabei die LED beobachten. Die Positionen markieren, an denen die LED in
beiden Richtungen angeht, dann den Schalter in der Mitte zwischen den
Einschaltpunkten befestigen.

LS307 Kartonschalter (mittlerer Schalter): Einen leeren Pulverkarton auf
dem Tisch positionieren. Die Lanzenbaugruppe absenken, bis sie in der
empfohlenen Héhe Giber dem Kartonboden ist. Den Schalter auf- oder
abwérts schieben, bis die Schalter-LED angeht. Die Positionen markieren,
an denen die LED in beiden Richtungen angeht, dann den Schalter in der
Mitte zwischen den Einschaltpunkten befestigen.

LS306 Vorratsbehélterschalter (oberer Schalter): Einen leeren
Vorratsbehalter auf dem Tisch positionieren. Die Lanzenbaugruppe
absenken, bis sie in der empfohlenen Hohe Uber der Fluidisierungsplatte ist.
Den Schalter auf- oder abwarts schieben, bis die Schalter-LED angeht. Die
Positionen markieren, an denen die LED in beiden Richtungen angeht, dann
den Schalter in der Mitte zwischen den Einschaltpunkten befestigen.

© 2013 Nordson Corporation
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3-12 Installation

Position des Fullstandsensors einstellen

Zum Einstellen der Position des Flllstandsensors die Klemmschraube mit
einem Innensechskantschlissel [6sen und den Sensor auf- und abwarts
schieben.

Vorratsbehalter-Fiillstandsensor: Den Fullstandsensor so einstellen, dass
dann, wenn der Naherungssensor der Lanze die Lanze stoppt, die
Unterkante des Fillstandsensors in der Position ist, an der Sie die
Verzogerung der Frischpulverpumpe beginnen lassen wollen. Fir diese
Position missen sowohl die Verzégerungszeit als auch die Nutzungsrate
berlcksichtigt werden, denn der Pulverstand fallt weiter, bis der
Verzogerungszeitgeber ablauft und die Frischpulverpumpe anlauft.

Karton-Fiillstandsensor: Den Fillstandsensor so einstellen, dass
Fluidisierungsstébe und Lanze ins Pulver eingetaucht sind, wenn der
Fullstandsensor mit ihm in Kontakt kommt. Jedesmal, wenn der Pulverstand
unter den Fullstandsensor fallt, wird die Lanze so weit abgesenkt, bis der
Sensor wieder im Kontakt mit dem Pulver ist. Der Karton-Naherungsschalter
stoppt die Lanze, bevor sie Kontakt mit dem Kartonboden hat.

L] o™ |

3 6 | |

4 N

5 N

9 ol

— 2 7— ol

[ L' ‘ u
PO 5 I [ 97

Vorratsbehilter

Karton
Abb. 3-9  Position des Flllstandsensors einstellen
1. Klemmschraube 4. Pulververbrauch wahrend der 7. Gesamter Lanzenfahrweg
2. Vorratsbehélter-Naherungsschalter Verzogerung 8. Karton-N&herungsschalter
Stopp 5. Verzdgerung lauft ab, Stopp

3. Verzégerung bei niedrigem
Pulverstand Start

Frischpulverpumpe startet
6. Karton-Fullstandsensor Stopp

P/N 7179741_01
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Einrichten  4-1

Abschnitt 4
Einrichten

ausgefihrt werden. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten

f ACHTUNG: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal

Dokumentation befolgen.

Funktionseinstellungen des Pulverzentrums

Die Funktionen des Pulverzentrums werden durch eine SPS-Steuerung im

Bedienfeld des Pulverzentrums an der Seite des Pulverzentrums gesteuert.
Folgende Funktionswerte werden werksseitig in die Steuerung
einprogrammiert und kénnen bei Bedarf fir die jeweilige Anwendung
angepasst werden.

Bezeichnung Funktion Beschreibung Werksein-
stellung
BO1:T Verzégerung fir die Einstellen der Wartezeit, wenn der Pulverstand unter den 40.00
Frischpulverférderung Fullstandsensor gefallen ist, bis die Frischpulverpumpe Sekunden
eingeschaltet wird. Frischpulverpumpe und Sieb missen
eingeschaltet sein. Diese Verzdgerung verhindert
haufiges Ein- und Ausschalten der Pumpe (Flattern).
BO2:T Verzégerung fur Alarm bei Einstellen der Wartezeit, wenn der Pulverstand im 3.00
niedrigem Pulverfillstand Vorratsbehalter unter den Fullstandsensor gefallen ist, bis | Minuten
der Warnsummer eingeschaltet wird. Die
Frischpulverpumpe muss eingeschaltet sein. Wenn
Pulver erkannt wird, bevor der Zeitgeber ablauft, wird der
Zeitgeber geloscht. Der Summer kann durch kurzzeitiges
Einschalten von Pistole Spiilen gestoppt werden.
B04:T Spllimpulszyklusrate fir Einstellen der Ein-/Auszykluszeit fiir die Spllsequenz der 0.25
HDLV Pumpe HDLV Pumpen fur Rickgewinnungs- und Frischpulver. Sekunden
Der Spllzyklus ist aktiv, wahrend der Zeitgeber flr die
Pumpenspuldauer lauft.
BO5:T Spulldauer der HDLV Einstellen der Dauer der Spulsequenz der HDLV Pumpen 30.00
Pumpe fur Rickgewinnungs- und Frischpulver. Die Splilsequenz | Sekunden
stoppt, wenn der Zeitgeber ablauft.
B0O6:T-TH Einschaltdauer fur Einstellen der Impulsdauer der internen Pistolenspilung 0.25
Pistolenspulimpuls im Pistolenspulzyklus. Der Zyklus ist aktiv, wéhrend der Sekunden
Zeitgeber flr die Pistolenspuldauer l14uft.
BO6: T-TL Ausschaltdauer fir Einstellen der Verzdgerungsdauer zwischen Impulsen der 0.25
Pistolenspulimpuls internen Pistolenspllung im Pistolenspulzyklus. Der Sekunden
Zyklus ist aktiv, wahrend der Zeitgeber fur die
Pistolenspuldauer lauft.
BO7:T Pistolenspuldauer je Einstellen der Dauer des Spllzyklus fir jede Spulgruppe. 10.00
Gruppe Die Spulsequenz stoppt, wenn der Zeitgeber ablauft. Sekunden
B14:.C Anzahl der Konfigurieren der Anzahl der Pistolenspulgruppen je 2
Pistolenspulgruppen System. Die maximale Anzahl der Pistolenspulgruppen ist
drei.
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4-2 Einrichten

Funktionswerte andern

Die Pumpenkonsolen links am Pulverzentrum zur Seite schwenken, um
Zugang zum Bedienfeld zu haben. Die Bedienfeldtir 6ffnen, um Zugang zur
SPS zu haben.

HINWEIS: Diese Anweisungen sind auch auf einem Aufkleber innen an der
Bedienfeldtir angegeben.

INPUT 8xDC (I7.I8 0..10V)

SIEMENS

LOGO! 12/24RC

QUTPUT 4xRELAY/10A 3

1
Qi

Abb. 4-10 SPS-Schnittstelle des Pulverzentrums
1. Die Tasten ESC und OK gleichzeitig dricken.

2. Taste AB (V) dricken, bis der Zeiger in der Anzeige auf SET PARAM
ist.

3. Taste OK driicken. Die Anzeige zeigt BOX:T und den
Registervoreinstellungswert.

4. Die Taste AUF (A) oder AB (V) dricken, um den
Registervoreinstellungswert anzuzeigen, der gedndert werden soll.

5. Taste OK driicken. Die Anzeige hebt die erste Stelle des
Voreinstellungswertes hervor.

6. Die Taste LINKS (<) oder RECHTS (p) driicken, bis die zu &ndernde
Stelle hervorgehoben wird.

7. Die Taste AUF (A) oder AB (V) driicken, um den Wert der Stelle zu
andern.

8. Nachdem jede Stelle auf den gewiinschten Wert ge&ndert wurde, die
Taste OK driicken.

9. Zum Andern eines weiteren Wertes zuriick zu Schritt 4. Zum Beenden
die Taste ESC zweimal driicken, um zur Anzeige RUN/BETRIEB
zurlckzukehren.
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Einrichten 4-3

Fullstandsensor programmieren

Die Sonde des Fillstandsensors meldet der SPS des Pulverzentrums, wie
der Pulverstand in der Pulverquelle ist. Nach dieser Anleitung die Sonde des
Fillstandsensors so programmieren, dass sie den Pulverstand in der
Pulverquelle erkennt.

Es gibt zwei unterschiedliche Arten von Sensorsonden, die durch die Anzahl
der Programmierungstasten auf der Sonde zu erkennen sind.

Das Nachfilter-Absauggeblase einschalten und das Pulver im

Vorratsbehélter oder Karton griindlich fluidisieren, bevor Sie die Sonde des
Flllstandsensors programmieren.

Fillstandsensorsonde mit einer Taste programmieren

=
A

gelb

rot

grun

Programmierungs-
Taste

Abb. 4-11 Fullstandsensorsonde mit einer Taste programmieren

LED-Funktionen

LED-Farbe Status Bedeutung
grin Leuchtet standig Betriebsbereit (Netz ist ein)
gelb Leuchtet standig Ausgang hat geschaltet (Pulver

erkannt, Vollzustand)

gelb und rot Schnelles Blinken | Kurzschluss des schaltenden
Ausgangs

rot Leuchtet zeitweise | Normale Funktionsprifung;
Flllstandsensorsonde nahert sich
dem Vollzustand.

Leuchtet standig Flllstandsensorsonde ist
verschmutzt oder verstellt.
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4-4 Einrichten

Programmieren von Leer (ohne Pulver)

HINWEIS: Das Programmieren von Leer Uberschreibt die eingestellten
Werte des Fullstandsensors fiir Voll. Wenn Sie den Fiillstandsensor flr Leer
programmieren, miissen Sie ihn auch fir Voll programmieren.

1. Die Lanzenbaugruppe absenken, bis das Pulver mindestens 25 mm (1
Zoll) der Fullstandsensorsonde bedeckt.

2. Die Lanzenbaugruppe anheben, so dass die Unterkante der
Flllstandsensorsonde mindestens 25 mm (1 Zoll) von der
Pulveroberflache entfernt ist.

3. Siehe Abb. 4-11. Die Programmiertaste driicken, bis die griine LED
langsam blinkt, dann loslassen. Wenn die grine LED nicht mehr blinkt
und die gelbe LED ausgeht, ist der Fullstandsensor flr Leer
programmiert.

HINWEIS: Die griine LED blinkt 5 Sekunden langsam und beginnt dann,
schnell zu blinken. Wenn Sie die Programmiertaste immer noch drucken,
wenn die griine LED beginnt, schnell zu blinken, programmieren Sie den
Fullstandsensor fir Voll statt fir Leer. Das Verfahren von Anfang an
wiederholen, um den Fillstandsensor fir Leer zu programmieren. Dabei
die Taste loslassen, wahrend die grine LED langsam blinkt.

Programmieren von Voll

HINWEIS: Sie kénnen den Fullstandsensor beliebig oft fir Voll
programmieren, ohne den Wert fiir Leer zu Uberschreiben.

1. Die Lanzenbaugruppe absenken, bis das Pulver mindestens 25 mm (1
Zoll) der Fullstandsensorsonde bedeckt.

2. Siehe Abb. 4-11. Die Programmiertaste drlicken, bis die griine LED
schnell blinkt, dann loslassen.

Die griine LED blinkt zuerst langsam und nach fiinf Sekunden schnell.
Wenn die griine und die gelbe LED durchgehend leuchten, ist die
Einstellung fur Voll fertig.

Fullstandsensor sperren und entsperren

Der Fillstandsensor kann gesperrt werden, um ihn vor unbefugtem
Verstellen zu schitzen.

HINWEIS: Der Flllstandsensor wird entsperrt geliefert.

Tatigkeit Anleitung
Sperren Programmiertaste 10 Sekunden gedriickt halten. Die
grune LED blinkt 5 Sekunden langsam und blinkt dann
schnell.

Wenn die griine LED ausgeht, ist die
Flllstandsensorsonde gesperrt. Wenn die griine LED
wieder dauernd leuchtet, ist die Fullstandsensorsonde
betriebsbereit.

Entsperren Programmiertaste 10 Sekunden gedrickt halten. Nach 10
Sekunden gehen alle LEDs aus und zeigen damit an,
dass die Fullstandsensorsonde entspertrt ist.

P/N 7179741_01
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Einrichten 4-5

Funktionsfehler (rote LED blinkt)

Wenn die Leer- oder Voll-Programmierung nicht ausgefiihrt werden kann,
blinkt die rote LED schnell.

Tatigkeit Anleitung

Fehler I6schen Fehler wie folgt I6schen:
* Programmiertaste einmal driicken oder

® Spannung zum Pulverzentrum aus- und wieder

einschalten.
Fehler Folgende mdgliche Fehlerursachen prifen und
korrigieren korrigieren:

* Der Unterschied zwischen Leer und Voll ist nicht
grof3 genug. Fillstandsensor neu
programmieren.

* Leer-Programmierung durchgefihrt, wahrend
die Sonde im Pulver war, oder
Voll-Programmierung durchgefihrt, wahrend die
Sonde nicht im Pulver war.

¢ Wahrend der Leer-Programmierung war der
Abstand zwischen Sonde und Pulver zu klein.

Fullstandsensorsonde mit zwei Tasten programmieren

Wenn Sie die Fillstandsensorsonde programmieren, muss das
Absauggeblése des Pulverzentrums eingeschaltet und das Pulver im
Vorratsbehalter griindlich fluidisiert sein.

~—— LED-Ring

AUSG. AUS
Programmierungs-
Taste /
AUSG. EIN
Programmierungs-
Taste

Abb. 4-12 Flllstandsensorsonde mit zwei Tasten programmieren

LED-Funktionen

LED-Farbe Status Bedeutung
grun Ein Material nicht erkannt
gelb Ein Material erkannt

© 2013 Nordson Corporation
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Programmieren von Leer (ohne Pulver)

1. Die Lanzenbaugruppe absenken, bis das Pulver mindestens 25 mm (1
Zoll) der Fullstandsensorsonde bedeckt.

2. Die Lanzenbaugruppe anheben, so dass die Unterkante der
Flllstandsensorsonde mindestens 25 mm (1 Zoll) von der
Pulveroberflache entfernt ist.

3. Siehe Abb. 4-12. Die Programmiertaste AUSG. AUS driicken, bis der
LED-Ring langsam gelb blinkt.

4. Die Taste loslassen, und das gelbe Licht geht aus. Die
Leer-Programmierung ist fertig.

Programmieren von Voll

1. Die Lanzenbaugruppe absenken, bis das Pulver mindestens 25 mm (1
Zoll) der Fullstandsensorsonde bedeckt.

2. Siehe Abb. 4-12. Die Programmiertaste AUSG. EIN drticken, bis der
LED-Ring von langsamem auf schnelles Blinken umschaltet.

3. Die Taste loslassen, und der LED-Ring leuchtet dauernd gelb. Die
Voll-Programmierung ist fertig.

Fullstandsensor sperren und entsperren

Der Fullstandsensor kann gesperrt werden, um ihn vor unbefugtem
Verstellen zu schitzen.

HINWEIS: Der Fillstandsensor wird entsperrt geliefert.

Tatigkeit Anleitung

Sperren Gleichzeitig beide Programmierungstasten 10 Sekunden
lang im Betriebsmodus driicken. Wenn der LED-Ring
seinen Status kurz andert, die Tasten loslassen. Der
Flllstandsensor ist nun gesperrt.

Entsperren Gleichzeitig beide Programmierungstasten 10 Sekunden
lang im Betriebsmodus driicken. Wenn der LED-Ring
seinen Status kurz andert, die Tasten loslassen. Der
Fullstandsensor ist nun entsperrt.

Funktionsfehler

Wenn der Sensor von der normalen Funktion abweicht, folgende mégliche
Fehlerursachen prifen und korrigieren:

* Der Unterschied zwischen Leer und Voll ist nicht gro3 genug.
Flllstandsensor neu programmieren.

® |eer-Programmierung wurde durchgefiihrt, wahrend die Sonde im Pulver
war, oder Voll-Programmierung wurde durchgefiihrt, wahrend die Sonde
nicht im Pulver war.

¢ Wahrend der Leer-Programmierung war der Abstand zwischen Sonde
und Pulver zu klein.
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Einrichten

Luftdruckeinstellungen

VORDERANSICHT
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Abb. 4-13 Pneumatik-Bedienelemente (Tir abgenommen)
Position Funktion Empfohlener Druck
1 Hubzylinder AB 3,4 bar (50 psi)
2 Hubzylinder AUF 1 Lanze: 4,1 bar (60 psi)
2 Lanzen: 4,8 bar (70 psi)
3 Lanzen: 5,5 bar (80 psi)
- Durchflussregelventile des Hubzylinders 6 Sekunden voller Weg beide Richtungen
3 Splluft 5,5 bar (80 psi)
4 Lanzenspulklemme 3,4-4,1 bar (50-60 psi)
- Durchflussregelventile des Klemmzylinders 3 Sekunden voller Weg beide Richtungen
5 Vorratsbehalter-Fluidisierung 0,3-0,7 bar (5-10 psi) (siehe Hinweis)
6 Lanzen-Fluidisierung 0,3-0,7 bar (5-10 psi) (siehe Hinweis)

kommt.

HINWEIS: Fluidluft nach Bedarf einstellen. Das Pulver sollte leicht kdcheln, ohne dass es zu Geysirbildung

© 2013 Nordson Corporation

P/N 7179741_01




4-8 Einrichten

P/N 7179741_01 © 2013 Nordson Corporation



Bedienung  5-1

Bedienelemente

Abschnitt 5
Bedienung

Tabelle 5-1 Bedienelemente des Pulverzentrums

Bedienelement

Pulverzentrum-Bedienfeld

—_

Lanzen-Fluidluftdruck

Vorratsbehalter-Fluidluftdruck

Not-Aus

Alw®

Pulverquellenschalter
Links: Vorratsbehalter
Rechts: Karton

Ruckgewinnungspulverpumpenschalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Frischpulverpumpenschalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Siebschalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Vibrationstisch-Schalter
Links: Aus
Rechts: Ein

Lanzensteuerschalter
Links: Unten

Mitte: Neutral (Stop)
Rechts: Auf

10.

Farbwechsel-Anzeigelicht (Griin)
Aus: Deaktivieren

Blinken: Im Zyklus

Ein: Fertig

11.

Schalter: Farbwechsel aktivieren
Links: Aus
Rechts: Ein

12.

Schalter fur Spulsteuerung
Links: Internes Pistolenspllen
Mitte: Aus

Rechts: Pumpe Spulen

O O

1 2
e
J
: O
@ S | 1 )
O
&
8 8
0. |
5—»

021 o2,
R
Lo g
@) | O -
—D O

i)
O |
)
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5-2 Bedienung

Funktion des Pulverzentrum

Siehe Tabelle 5-1 zu Bedienelementen des Pulverzentrums und Abschnitt 4,
Einrichten, zu Funktionseinstellungen der SPS.

Siebfunktion

Das Pulver wird zum Pulverzentrum durch die HDLV Férderpumpen fir
Rickgewinnungs- und Frischpulver geférdert. Das Pulver wird gesiebt, bevor
es in den Vorratsbehélter gelangt. Das Sieb wird mit dem Siebwahlschalter
ein- und ausgeschaltet.

Wenn das Sieb ausgeschaltet ist, sind die Férderpumpen fir
Rickgewinnungs- und Frischpulver deaktiviert.

Funktion des Wahlschalters fiir Riickgewinnungs- und
Frischpulverpumpen

Die Funktionen der Ruckgewinnungs- und Frischpulverpumpen werden
durch separate Wahlschalter gesteuert. Wenn die Schalter auf EIN (1)
gedreht werden, werden die Férderpumpen aktiviert.

Wenn die Wahlschalter der Férderpumpen fir Rickgewinnungs- oder
Frischpulver in Position EIN sind, wenn das Pulverzentrum eingeschaltet
wird, oder nachdem ein Farbwechselzyklus abgeschlossen ist, werden die
Pumpen zwangsweise ausgeschaltet. Um die Pumpen erneut zu aktivieren,
die Wahlschalter aus- und wieder einschalten.

Die Férderpumpen werden deaktiviert, wenn das Sieb ausgeschaltet wird.

Funktion der Riickgewinnungspulverpumpe

Die Rickgewinnungspumpe arbeitet kontinuierlich, solange sie und das Sieb
eingeschaltet sind.

Funktion der Frischpulverpumpe

Die Frischpulverpumpe wird Uber den Fullstandssensor gesteuert. Wenn der
Pulverstand im Vorratsbehalter unter den Fillstandssensor sinkt, 1&uft ein
Verzogerungszeitgeber (Funktion BO1:T) an. Wenn der
Verzogerungszeitgeber abgelaufen ist, wird die Frischpulverpumpe
eingeschaltet. Die Pumpe lauft, bis das Pulver im Vorratsbehélter den
Flllstandsensor erreicht, dann schaltet sie sich ab.

Wenn der Fullstandsensor zu lange (Zeitvorgabe durch Einstellung der
Verzégerung des Alarms flr niedrigen Pulverstand, Funktion B02:T) einen
niedrigen Pulverstand erkennt, wird ein Summer eingeschaltet, der den
Bediener warnt, dass der Pulvervorrat im Vorratsbehélter nicht aufgefullt
worden ist.

Der Summton kann wie folgt ausgeschaltet werden:

¢ Nachfillen des Vorratsbehélters, bis das Pulver Kontakt mit dem
Fullstandsensor hat.

e Kurzzeitiges Einschalten der Pistolenspulung.
® Ausschalten der Frischpulverpumpe.
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Férderpumpe manuell spiilen

Wenn eine Férderpumpe wahrend des Betriebs verstopft, kann die
Verstopfung durch Spullen der Pumpe geldst werden.

Den Wahlschalter fiir Spllsteuerung bei eingeschalteter Pumpe in die
Position Pumpe Spilen drehen. Spulluft wird so lange zur Pumpe geleitet,
wie der Schalter in der Spulposition ist.

Funktion des Pulverfiillstandssensors

Inbetriebnahme

A\

Betrieb mit Vorratsbehalter

Wenn der Schalter auf Vorratsbehélter gestellt wird, dann wird die Lanze in
den Vorratsbehélter abgesenkt, bis der Vorratsbehélter-Naherungsschalter
am Hubzylinder aktiviert wird und die Lanze Uber der Fluidisierungsplatte
stoppt. Wenn der Pulverstand unter den Fiillstandssensor sinkt, lauft ein
Verzdgerungszeitgeber (vor Ort einstellbar) an. Wenn der
Verzogerungszeitgeber abgelaufen ist, wird die Frischpulverpumpe
eingeschaltet, um den Vorratsbehalter neu zu fillen. Wenn der
Flllstandssensor Pulver erkennt, wird die Frischpulverpumpe ausgeschaltet.
Falls der Fullstandsensor langer als 3 Minuten (vor Ort einstellbar) kein
Pulver erkennt, wird der Alarm "Niedriger Pulverstand" ausgel6st. Siehe
Abschnitt 4, Einstellungen, zu Anleitungen zum Einstellen der Zeitgeber.

Betrieb mit Karton

Wenn der Wahlschalter fir Pulverquelle auf Karton gestellt wird, senkt das
System die Lanzenbaugruppe in den Karton, bis der Fullstandsensor Pulver
erkennt. Wenn das Pulver verbraucht wird, senkt der Fullstandsensor
automatisch die Lanze in den Karton ab, bis der N&dherungssensor am
Hubzylinder aktiviert wird und die Lanze stoppt. Falls der Fullstandsensor
langer als 3 Minuten (vor Ort einstellbar) kein Pulver erkennt, wird der Alarm
“Niedriger Pulverstand" ausgeldst.

Alarm "Niedriger Pulverstand" stoppen

Den Spulwahlschalter kurz auf Pistole Spulen schalten, um den
Warnsummer fur niedrigen Pulverstand zu stoppen.

ACHTUNG: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal
ausgefuhrt werden. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten
Dokumentation befolgen.

Vor der Erstinbetriebnahme des Systems sicherstellen, dass alle
Einstellungen im Abschnitt Einrichten dieser Betriebsanleitung
vorgenommen wurden.

1. Das Absauggeblase des Nachfilters einschalten.

2. Spannungs- und Luftversorgung des Pulverzentrums einschalten, falls
nicht schon geschehen.

© 2013 Nordson Corporation
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3. Sicherstellen, dass das Pulverzentrum mit Druckluft mit einem Druck

Uber 5,5 bar (80 psi) versorgt wird und dass die Einstellungen fir die
Luftdriicke korrekt sind. Lage der Regler siehe Abb. 2-5.

Tabelle 5-2 Luftdruckeinstellungen fir Pulverzentrum

Luftdruck Typische Einstellung
Lanzenfluidluft (typisch) 0,3 bar (5 psi)
Vorratsbehalter-Fluidluft (typisch) 0,3 bar (5 psi)

Spulen 5,5 bar (80 psi)
Spullklemme 3,4-4,1 bar (50-60 psi)

Lanzenzylinder:

AUF, 1 Lanze 4,1 bar (60 psi)
AUF, 2 Lanzen 4,8 bar (70 psi)
AUF, 3 Lanzen 5,5 bar (80 psi)
AB 3,4 bar (50 psi)

Einen Vorratsbehélter oder Karton ins Pulverzentrum einsetzen und unter
der Lanzenbaugruppe positionieren. Dabei die Tischanschlage bei
Bedarf einstellen. Mit dem Pulverquellen-Wahlschalter am Bedienfeld
Vorratsbehélter oder Karton wéahlen.

Bei Verwendung eines Vorratsbehalters:

a. Fluidluftschlauch an die Verschraubung am Fluidisierungsboden des
Vorratsbehélters anschlieBen.

b. Den Vorratsbehalter zu 2/3 mit Pulver befillen. Nicht Uberflllen; das
Pulver dehnt sich nach Einschalten der Fluidluft aus.

c. Den Fluidluftdruck des Vorratsbehélters allmahlich erh6hen, bis das
Pulver leicht kéchelt.

d. Die Lanzenbaugruppe mit dem Lanzensteuerschalter in den
Vorratsbehalter absenken. Die Lanze stoppt automatisch tber der
Fluidisierungsplatte.

Bei Verwendung eines Pulverkartons:
a. Vibrationstisch einschalten.

b. Die Lanzenbaugruppe mit dem Wahlschalter fir Lanzensteuerung
(Links = AB) in den Karton absenken, bis die Fluidisierungsstébe und
das Ende des Fullstandsensors mit Pulver bedeckt sind.

c. Den Fluidluftdruck der Lanze allmahlich erhéhen, bis das Pulver leicht
koéchelt.

Sicherstellen, dass der Siebauslass so positioniert ist, dass das
Ausgaberohr das gesiebte Pulver in den Vorratsbehélter oder den Karton
leitet. Die Siebdeckklammern zum Drehen des Auslasses I6sen, dann
das Deck wieder festklammern.

Sofern verwendet, sicherstellen, dass die Riickgewinnungs- und
Frischpulverférderschlauche an den Schlauchstutzen am Siebdeck
angeschlossen sind. Die Rickgewinnungspumpe einschalten und die
Frischpulverpumpe aktivieren.

Sieb einschalten.

. Die Sprihpistolen einschalten und mit dem Pulverspruhen beginnen. Vor

Produktionsbeginn sicherstellen, dass alles korrekt funktioniert.

P/N 7179741_01
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Farbwechsel
Siehe Tabelle 5-1 zu Bedienelementen des Pulverzentrums und Tabelle 5-3
zur Anleitung fir den Farbwechsel. Eine Farbwechselsequenz wird gestartet,
indem der Wahlschalter Farbwechsel Aktivieren auf EIN gedreht wird. Die
Sequenz wird beendet oder abgebrochen, wenn der Wahlschalter auf AUS
gedreht wird.
Pulverzentrum Signal Systembedienfeld/iControl Konsole
Schalter Farbwechsel Aktivieren auf Farbwechsel-Anforderungssignal erhalten.
EIN schalten. - Oszillationshubwerk stoppt am
- Lanze bewegt sich aufwérts ﬁ Hubuntergrenze-Schalter.
- Farbwechselanzeige blinkt einmal - Hubwerk stoppt in Reinigungsposition.
pro Sekunde. - Positionierer fahren zu Endschaltern vorn.
- Dauersignal zum System- Bereit zur externen Pistolenreinigung.
bedienfeld und iControl Pistolen-
hubwerk-Bedienfeld. ‘
Signal Bereit zur internen Pistolenspulung ~ - —
erhalten. - Magnetv. fir externe Pistolenreinigung
- Farbwechselanzeige blinkt zweimal gehen AN. }
pro Sekunde. - Positionierer fahren langsam zurlick.
- Externe Pistolenreinigung fertig.
Spiilschalter auf Interne Pistolenspilung drehen| - Magnetv. fiir externe Pistolenreinigung
- Lanze senkt sich in Spiilposition. gehen AUS.
Lanze in Splposition. Positionierer fahren in Pos. interne
- Lanzenklemme greift. Pistolenspiilung (nur Spitzen in Kabine).

Interne Pistolenspllsequenz beginnt.

Positionierer in Pos. interne Pistolenspullung
Bereit zur internen Pistolenspulung.

. - . Konstantes Signal zum Bedienfeld des
Interne Pistolensplilsequenz fertig. Pulverzentrums.

- Konstantes Signal zum Systembedienfeld und
iControl Pistolenhubwerk-Bedienfeld.

Bereit zur Pumpenspulung. . . - -
- Farbwechselanzeige blinkt dreimal ﬁ grgtingal erhalten: Interne Pistolensptilsequenz
pro Sekunde. - Positionierer fahren zu Endschaltern hinten.

- Betriebsschalter in Position DEAKTIVIEREN

‘ Bereit zur Kabinenreinigung.
am Systembedienfeld drehen.

Spulschalter auf Pumpenspllung drehen.
- Pumpenspllsequenz beginnt.
Kabinenreinigung fertig
- Betriebsschalter in Position NORM

Spulsequenz der Rickgewinnungspumpe am Systembedienfeld drehen.

fertig.
- Farbwechselanzeige bleibt dauernd ein.

Farbwechsel fertig.

- Schalter Farbwechsel Aktivieren auf AUS drehen. erkannt.

- Schalter Riickgewinnungspumpe Spilen auf ﬁ Pistolenhubwerke gehen wieder in normalen
AUS drehen. Betrieb.

Farbwechselanzeige geht aus.

Farbwechselsignal geht aus.

Farbwechsel-Anforderungssignal AUS

Abb. 5-14 Farbwechselsequenz
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5-6 Bedienung

Anleitung zum Farbwechsel

Tabelle 5-3 Anleitung zum Farbwechsel

Bediener A - Kabine

Bediener B - Pulverzentrum

1. Die Kabinentlren schlie3en.

2. Abblasen:
* Turrdnder an der Kabineneingangsseite
* Bedienertiren
* Pistolenschlitze

Warten, bis die interne Pistolenspilsequenz
fertig ist. Die Farbwechselanzeige blinkt
dreimal pro Sekunde, wenn die Sequenz
abgeschlossen ist.

10.

11

13.

14.

Sieb auf AUS schalten.

Frischpulverpumpe (optionales Gerat) auf AUS
schalten.

Ruckgewinnungspumpe AUS schalten.

Ruckgewinnungs- und
Frischpulverférderschlauche vom Siebdeck
abnehmen und die Schlauchenden in die
Schlauchhalterung an der Wand des
Pulverzentrum legen.

Siebdeckelklammer I6sen und den
Siebsammeltrichter so drehen, dass die
Rutsche nach hinten aus dem Gehause weist.

Sieb EIN schalten.
Rickgewinnungspumpe EIN schalten.

Schalter Farbwechsel Aktivieren auf EIN
schalten.

a. Die Lanzenbaugruppe fahrt aufwarts.
b. Die Abblasesequenz der Pistolen beginnt.

c. Die Farbwechselanzeige blinkt einmal pro
Sekunde.

Vibrationstisch (optionales Geréat) auf AUS
schalten.

Die Pulverquelle aus dem Pulverzentrum
nehmen.

¢ Bei Verwendung eines fluidisierten
Vorratsbehélters zuerst die Fluidluft
ausschalten und den Luftschlauch vom
Fluidisierungsboden des Vorratsbehalters
trennen.

. Lanzenbaugruppe abblasen.
12.

Wenn die Pistolenabblasesequenz
abgeschlossen ist, blinkt die
Farbwechselanzeige zweimal pro Sekunde.

Den Spllschalter auf Interne Pistolenspulung
drehen.

a. Die Lanzenbaugruppe senkt sich in die
Spllposition.

b. Die Spuilklemme erfasst die drei Lanzen.
c. Die interne Pistolenspullsequenz beginnt.

Wenn die interne Pistolensplilsequenz
abgeschlossen ist, blinkt die
Farbwechselanzeige dreimal pro Sekunde.

Forts...
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Bediener A - Kabine

Bediener B - Pulverzentrum

Wenn die interne Pistolenspllsequenz
abgeschlossen ist:

1.

Die Turschwelle an der Kabineneingangsseite
abblasen, dann in die Kabine gehen und Dach
und Wé&nde abblasen.

Die AeroDecks abblasen (sofern verwendet).
Einlasskanal und vertikalen Kanal abblasen

Die AeroDecks in Betriebsposition bringen und
die Kabine verlassen.

Frischpulverpumpe EIN schalten.

* Sicherstellen, dass alle Férderschlauche in
der Schlauchhalterung eingelegt sind.

Den Spiilschalter auf Pumpenspuilung drehen.
Die Pumpenspllsequenz beginnt.

Den Sammeltrichter am Boden der Zyklone
6ffnen und alles verbleibende Pulver abblasen.

HINWEIS: Wenn die Pumpenspllsequenz
fertig ist, bevor der Sammeltrichter sauber ist,
die Taste fUr manuelles Spulen an der
Ruckgewinnungspumpenkonsole dricken und
halten, um die Reinigung des Sammeltrichters
abzuschlief3en.

Wenn die Pumpenspllsequenz fertig ist,
leuchtet die Farbwechselanzeige dauernd.

Den Siebschalter AUS schalten.
Siebklammern 16sen und Sieb zerlegen.
Deck, Sieb und Boden abblasen.

P 0D~

Sieb mit der Auslassrutsche zu den Lanzen
zusammensetzen.

Wenn die Pumpenspllsequenz abgeschlossen ist:
1.

Zyklonzugangsturen 6ffnen und das Innere mit
der kurzen und dann mit der langen Lanze
abblasen.

2. Zyklonzugangsturen schlie3en und verriegeln.

Sammeltrichter schlieBen und verriegeln.

Wenn die Pumpenspllsequenz abgeschlossen ist,
die Lanzenbaugruppe, Vibrationstisch,
Spllverteilerblockbaugruppe und Inneres des
Pulverzentrums abblasen, bis alles sauber ist.

Wenn Kabine und Pulverzentrum sauber sind:

1. Farbwechselschalter auf AUS schalten. Die
Anzeige wird ausgeschaltet.

2. Spillschalter AUS schalten.

3. Die Foérderschlauche an das Siebdeck
anschlief3en.

4. Eine neue Pulverquelle installieren und den
Fluidluftschlauch anschlieBen, wenn die
Pulverquelle ein fluidisierter Vorratsbehélter ist.

5. Eine Pulverquelle auswéahlen (Karton oder
Vorratsbehalter)

6. Folgendes EIN schalten:
¢ Rickgewinnungspulverpumpe.
* Frischpulverpumpe (sofern verwendet).
* Sieb.
¢ Vibrationstisch (sofern verwendet).

© 2013 Nordson Corporation
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Ausschalten
1. Das System offline stellen, falls zutreffend.

2. Das System reinigen, indem das Verfahren zum Farbwechsel ausgefihrt
wird, ohne jedoch eine neue Pulverquelle zu installieren oder Pumpen,
Sieb oder Vibrationstisch einzuschalten.

3. Wenn das Pulverzentrum fir Wartung, Reparatur oder einen langeren
Zeitraum ausgeschaltet werden soll, die folgenden Schritte ausfiihren:

d. Taste SYSTEM STOP im Bedienfeld des Systems drlicken.

e. Den Trennschalter fir die Spannungsversorgung im Bedienfeld des
Pulverzentrums in die Stellung Aus bewegen.
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Abschnitt 6
Wartung

ausgefuhrt werden. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten

f ACHTUNG: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal

Dokumentation befolgen.

HINWEIS: Die hier aufgefihrten Wartungsarbeiten beziehen sich nur auf
das Pulverzentrum. Fir Informationen zur Wartung aller anderer
Systemkomponenten siehe die zugehérigen Betriebsanleitungen.

Tagliche Wartung

HINWEIS: Die Wartungsarbeiten kénnen je nach den Anforderungen der
Anwendung haufiger oder seltener erforderlich sein.

Tabelle 6-1 Tagliche Wartung

Komponente

Wartungsarbeit

Sieb

Siebboden und Siebgitter zerlegen und reinigen. Siebgitter prifen und
ersetzen, falls Pulver aufgesintert ist oder das Siebgitter beschadigt ist.
Sicherstellen, dass der Erdungsclip um die Siebdichtung herum installiert ist, so
dass er das Sieb an Boden und Deck erdet.

Spiilverteilerblockbau
gruppe

Lanzenbaugruppe anheben und die Spllverteilerblécke, Halter, Joche und
Luftzylinder abblasen. Sicherstellen, dass alle Quad-Ringdichtungen an den
Spulverteilerblécken angebracht sind.

Lanzenbaugruppen

Die Lanzenbaugruppen abblasen und alle Anschlisse von Pulverschlauchen
und Luftschlauchen prifen.

In-line Pumpen

Die Pumpen zerlegen und dieTeile mit Niederdruckluft abblasen. Verschlissene
Teile ersetzen.

Kabel, Luft- und
Foérderschlauche

Alle externen Kabel, Pulver- und Luftschlauche auf Schaden prifen. Bei Bedarf
reparieren oder ersetzen.

HDLV Férderpumpen

Pumpen spilen. Gehause des Quetschventils auf Anzeichen von Pulveraustritt
prifen. Wenn im Quetschventilbereich Pulver vorhanden ist, die Quetschventile
ersetzen. Zur Reparatur siehe Betriebsanleitung der Prodigy HDLV
Hochleistungspumpe.

Pulverzufuhr

Fullstand der Pulverzufuhr regelmaBig prifen und bei Bedarf Pulver nachfillen.

Druckluftversorgung

Lufttrockner und Filter prufen. Filter ggf. entleeren. Komponenten nach Bedarf
warten.

Gehéause

Pulverzentrum innen und auBen reinigen. Alle Erdungsanschliusse der Gerate
prufen.
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RegelmaBige Wartung

HINWEIS: Die Wartungsarbeiten kénnen je nach den Anforderungen der
Anwendung haufiger oder seltener erforderlich sein.

Tabelle 6-2 RegelméaBige Wartung

Komponente Wartungsarbeit

Luftstrom Die Werte flr den Luftstrom an der Vorderseite des Pulverzentrums regelmaBig
kontrollieren. Ein richtig funktionierendes Pulverzentrum sollte eine
Geschwindigkeit an der Vorderseite von etwa 2,8 m3/min. (100 ft3/min)
erzeugen. Ein niedrigerer Wert deutet auf verstopfte Kanéle oder Filter oder ein
defektes Gebléase hin.

Druckluftsystem Tropfleitung 6ffnen und mit einem sauberen weiBen Tuch auf Kontamination
prifen. Probleme sofort beheben. Luftfilter entleeren und Filterelemente bei
Bedarf ersetzen.

Elektrisches System Alle elektrischen Anschllsse festziehen und nach losen oder defekten Leitern
suchen.

Das elektrische System alle 12 Monate auf elektrische Sicherheit prifen. Das
System muss samtliche nationalen, regionalen und lokalen Vorschriften
einhalten.

Systemerdung Alle Gerateerdungen prifen. Elektrische Gerate missen vorschriftsméaBig
geerdet sein. Fir maximalen Auftragswirkungsgrad und Sicherheit muss
elektrostatisches Geréat geerdet sein, um einen kompletten Stromkreis von den
Sprihpistolen Gber die Produktgehénge, das Férdersystem und die Kabine
zurlick zur Pistolensteuerung zu erhalten. Fir mehr Informationen zur Erdung
einer Pulverbeschichtungsanlage siehe Erdung im Abschnitt
Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung und Dokument Nummer
TCTT-06-3881 auf der Nordson emanuals Website
(http://emanuals.nordson.com/finishing).

Luftschlduche Das System unter Druck setzen und horchen, ob Luft austritt. Undichte
Schlauche oder Anschllsse reparieren oder ersetzen.
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Wartung der HDLV Forderpumpen und
Transferbehalter

Zu detaillierteren Informationen Uber Wartung und Reparatur siehe
Betriebsanleitung Prodigy HDLV Hochleistungspumpe.

Komponente Wartungsarbeit

HDLV Téaglich

Ruckgewinnungs-und | Gehsyse des Quetschventils auf
Frischpulverpumpen | anzeichen von Pulveraustritt priifen.
Wenn Sie Pulver am Gehause des
Quetschventils oder Spannungsrisse
an den Quetschventilen sehen, die
Quetschventile ersetzen.

s |

Quetschventile e
Satz 1057265 & &

Alle sechs Monate oder
bei jedem Zerlegen der Pumpe

Die Pumpenbaugruppe zerlegen und
das untere Y-Gehause und den
oberen Y-Verteilerblock auf
Verschlei3 oder aufgesintertes Pulver
prifen. Diese Teile bei Bedarf in
einem Ultraschallreiniger reinigen.

Oberer Y-Verteilerblock

HINWEIS: Zur Verringerung von Satz 1057269
Stillstandzeiten einen Ersatz fiir den
oberen Y-Verteilerblock und das
untere Y-Gehause bevorraten, die
installiert werden kénnen, wéahrend
Sie den anderen Satz reinigen.

Unteres Y-Gehause
P/N 1053976
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Abschnitt 7
Fehlersuche

ACHTUNG: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal
ausgefuhrt werden. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten
Dokumentation befolgen.

Wenn das Problem mit den hier gebotenen Informationen oder mit den

Betriebsanleitungen nicht gelést werden kann, wenden Sie sich an lhre
zustéandige Vertretung von Nordson oder an das ICS Customer Support
Center.

Siehe auBerdem Schaltpldne und Schemazeichnungen am Ende dieser
Betriebsanleitung.

Fehlersuchtabelle
Problem Mogliche Ursache Abhilfe
1. Pulver gelangt aus Taste Not-Aus gedriickt Not-Aus zurlcksetzen.
dem Gehause des Endfilter verstopft Endfilter prifen. Das Geblase wird
Pulverzentrums nach automatisch abgeschaltet, falls der Druck
drauBBen, Gebldse des Uber die Filter 3 Zoll Wasserséaule
Nachfilters lauft nicht erreicht.

Wenn die Filter verstopft sind,
Patronenfiltermedien und Dichtungen auf
Undichtigkeiten prufen. Beschadigte
Patronenfilter ersetzen.

Endfilter ersetzen.

Taste Geblase Start/Stop oder Schaltkreise der Geblasemotorsteuerung
Verkabelung defekt prifen (Hauptschaltschrank des
Systems).
Geblasemotor-Uberlastschutz Uberlastung tritt auf, wenn der Motor mit
ausgelost zu hoher Stromaufnahme arbeitet.

Sicherstellen, dass der Uberlastschutz
auf den richtigen Grenzwert eingestellt ist.

Sicherstellen, dass nichts die Drehung
von Motor und Geblase behindert.

Sicherungen priifen. Der Ausfall von einer
der drei Sicherungen in einer
Drehstrommotorschaltung kann den
Uberlastschutz auslésen.

Motor und elektrische Anschllsse prifen.
Uberlastschutz zurlicksetzen.

Sicherungsausfall am Geblasemotor | Motor und elektrische Schaltkreise
prufen. Die Sicherungen ersetzen.

Geblasemotorausfall Den Motor ersetzen.

Forts...
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Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

2. Pulveraustritt aus
Gehéausedffnungen

Patronenfilter des Nachfilters
verstopft, Impulse reinigen Filter
nicht

Patronenfilter durch Impulse reinigen, um
Pulver abzublasen.

Impulsluftdruck prifen.
Impulssequenz der Patronenfilter prifen.

Wenn die Zeit flr Aus zu kurz ist, kann im
Impulsverteilerblock nicht genug Druck
aufgebaut werden, um die Patronenfilter
abzublasen.

Wenn die Zeit fur Ein zu kurz ist, wird nicht
genug Luft freigegeben, um die Filter
abzublasen.

Wenn die Zeit fir Ein zu lang ist, kann im
Impulsverteilerblock nicht ausreichend
Druck aufgebaut werden.

Die Patronenfilter ersetzen, wenn das
Problem nicht durch Impulsreinigung
behoben werden kann.

Impulsluftdruck zu niedrig

Impulsluftdruck auf empfohlenen Wert
erhéhen.

Impulsventil defekt

Impulsventil ersetzen.

Patronenfilter undicht

Dichtungen und Medien der Patronenfilter
auf Schaden prifen. Befestigungsmutter
anziehen, um die Dichtungen
zusammenzudriicken. Filter bei Bedarf
ersetzen.

Zug in Querrichtung stért Zug des
Absauggeblases

An der Gehausedffnung auf Zug in
Querrichtung prifen. Zug beseitigen oder
umlenken.

Geblase lauft riickwarts

Drehrichtung des Motors umkehren.

Abdeckbleche nicht abgedichtet.

Alle Abdeckbleche fest schlieBen.
Dichtungen der Abdeckbleche prifen und
bei Bedarf ersetzen.

3. Keine Fluidluft zum
Vorratsbehalter

Nachfiltergeblase l4uft nicht,
Verriegelungsventil geschlossen

Das Absauggeblase des Nachfilters
einschalten.

Not-Aus des Pulverzentrums priifen.
Ventilanschliisse Uberprifen.

Sicherheitsverriegelungsschaltung
flr Gebladse oder Magnetventil defekt

Verkabelung der Sicherheitsverriegelung
far das Geblase zwischen Bedienfeld des
Pulverzentrums und
Hauptsystembedienfeld prifen.

Verkabelung vom Bedienfeld des
Pulverzentrums zur
Magnetventilbaugruppe oben auf dem
Luftanschluss des Pulverzentrums prifen.

Fluidluftregler defekt

Fluidluftregler prifen.

Forts...
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Fehlersuche 7-3

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

4. Pulverim
Vorratsbehalter wird
nicht fluidisiert oder
Pulverwolken
brechen aus der
Oberflache hervor

Fluidluftdruck zu hoch oder zu
niedrig

Den Fluidluftdruck erhéhen, bis das
Pulver leicht kéchelt. Den Druck
absenken, wenn Pulverwolken aus der
Oberflache hervorbrechen.

Pulver feucht oder élverschmutzt

Luftversorgung auf Feuchtigkeit oder Ol
prifen. Filter, Abscheider und Lufttrockner
prufen. Pulver in der Pulverquelle
ersetzen, wenn das Pulver verschmutzt
ist. Siehe nachster méglicher Grund.

Fluidisierungsplattendichtung undicht
oder Fluidisierungsplatte verstopft,
gerissen oder falsch installiert.

Um die Dichtung der Fluidisierungsplatte
herum auf Luftaustritt prifen. Bei
Undichtigkeiten die Dichtung ersetzen.

Die Fluidisierungsplatte auf Flecken,
Verfarbungen, polierte Flachen oder Risse
prufen. Falls sie kontaminiert, verstopft
oder beschadigt ist, ersetzen. Die Platte
sollte mit der glatten Seite nach oben (im
Kontakt mit dem Pulver) installiert werden.

Falsches Verhéltnis von
Ruckgewinnungs- zu Frischpulver

Forderrate erhdhen oder verringern. Die
Pulverzufuhr sollte aus héchstens drei
Teilen Rickgewinnungspulver auf einen
Teil Frischpulver bestehen.

UngleichmaBige Pulververteilung in
der Pulverquelle

Pulver und Fluidisierungsplatte wie oben
beschrieben auf Kontamination prifen.

5. Pulver im Karton wird
nicht fluidisiert oder
Pulverwolken
brechen aus der
Oberflache hervor

Lanzenfluidluftdruck zu hoch oder zu
niedrig

Den Lanzenfluidluftdruck erhéhen, bis das
Pulver leicht kéchelt. Den Druck
absenken, wenn Pulverwolken aus der
Oberflache hervorbrechen.

Pulver feucht oder élverschmutzt

Luftversorgung auf Feuchtigkeit oder Ol
prifen. Filter, Abscheider und Lufttrockner
prifen. Den Karton ersetzen, wenn das
Pulver kontaminiert ist. Siehe nachster
mdglicher Grund.

Fluidisierungsstabbaugruppe undicht
oder beschadigt

Die Lanzenbaugruppe anheben und die
Fluidisierungsstabe prifen.

Vibrationstischmotor defekt

Den Vibrationsmotor starten. Siehe
Problem 6 zur Fehlersuche am Motor.

Forts...
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7-4

Fehlersuche

Problem Mégliche Ursache Abhilfe
6. Sieb- oder Taste Not-Aus gedriickt Taste Not-Aus zurlicksetzen.
Vibrationstischschalt
er EIN, aber keine
Vibration
Absauggeblase des Nachfilters 1auft | Absauggeblase einschalten.
nicht
Siebschalter oder Verkabelung Schalter und Verkabelung prifen. Nach
defekt. Bedarf Schalter ersetzen oder
Verkabelung reparieren.
Siebmotor iiberlastet Uberlastung tritt auf, wenn der Motor mit
zu hoher Stromaufnahme arbeitet.
Sicherstellen, dass nichts die
Motorvibration behindert.
Motor und elektrische Anschlisse priifen.
Interne Gewichte des Motors auf richtige
Einstellung prifen.
Sicherstellen, dass der Uberlastschutz
auf den richtigen Grenzwert eingestellt ist.
Uberlastschutz zuriicksetzen.
Siebmotor ausgefallen Siebmotor ersetzen.
7. Pulveransammlung Siebgitter nicht haufig genug Siebgitter haufiger reinigen. Upgrade auf
auf dem Siebgitter gereinigt Vibrasonic Siebgitter wenn erforderlich.
Siebgitter fir das verwendete Pulver | Siebgitter mit gréBerer Maschenweite
zu fein verwenden. Upgrade auf Vibrasonic
Siebgitter wenn erforderlich.
8. UbermiBiges Siebdeck oder Ausgangsbehalter Klammern befestigen, die das Siebdeck
Siebgerausch nicht fest halten.
Drehknépfe oder Klammern nicht Darauf achten, dass alle Klammern fest
fest, Isolatoren lose oder beschadigt, | sind. Priifen, ob Isolatoren lose oder
Siebdichtung beschéadigt beschadigt sind. Die
Befestigungsschrauben der Isolatoren
anziehen. Die Siebdichtung kontrollieren
und bei Beschadigung ersetzen.
9. Kontamination im Siebgitter gerissen Siebgitter ersetzen.

Pulver im
Vorratsbehalter

Siebgitter vor der Installation nicht
grindlich gereinigt

Siebgitter abnehmen und reinigen.

Forts...
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Fehlersuche 7-5

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

10. Riickgewinnungs-
oder
Frischpulverpumpe
ist eingeschaltet,
dreht sich aber nicht

Taste Not-Aus gedruckt

Taste Not-Aus zurlicksetzen.

Absauggeblase des Nachfilters 1auft
nicht oder
Geblase-Verriegelungsschaltkreis
defekt

Absauggeblése einschalten. Verkabelung
der Sicherheitsverriegelung fur das
Geblase zwischen Bedienfeld des
Pulverzentrums und
Hauptsystembedienfeld prifen.

Siebmotor lauft nicht

Ruckgewinnungs- oder
Frischpulverpumpen laufen nur, wenn das
Sieb ein ist. Sieb einschalten.

Schalter oder Verkabelung von
Rickgewinnungs- oder
Frischpulverpumpe defekt

Schalter und Verkabelung prifen. Bei
Bedarf reparieren oder ersetzen.

Schaltungen fur Rickgewinnungs-
und Frischpulverpumpe deaktiviert

Die Schaltungen werden deaktiviert,
wenn die Schalter in Position ON sind,
wéhrend das Pulverzentrum eingeschaltet
wird oder wahrend die Taste Farbwechsel
Stop gedriickt wird.

Zum Riicksetzen der Schaltungen den
Schalter fur Rickgewinnungs- oder
Frischpulverpumpe aus- und wieder
einschalten.

Keine Luftzufuhr zur
Magnetventilbaugruppe oder
Magnetventil 6ffnet nicht.

Luftzufuhr zur Magnetventilbaugruppe an
der Seite des Pulverzentrums prifen.
Magnetventil und Verkabelung priifen.
Nach Bedarf Ventil ersetzen oder
Verkabelung reparieren. Fir die Position
des Magnetventils siehe Abschnitt 2.

Problem mit Férderpumpe oder
Férderpumpensteuerung.

Pumpe und Steuerung priifen. Siehe
Betriebsanleitung HDLV
Hochleistungspumpe.

Fulllstandsensor ausgefallen oder
Verkabelung defekt

Fullstandsensor und Verkabelung prifen.
Bei Bedarf reparieren oder ersetzen.

11. Rickgewinnungs-
oder
Frischpulverpumpe
kann nicht gespiilt
werden

Rickgewinnungs- oder
Frischpulverpumpe nicht
eingeschaltet.

Schalter fur Riickgewinnungs- oder
Frischpulverpumpe auf ON stellen.

Den Wabhlschalter Splilsteuerung in
Position Spllen drehen. Die Spulsequenz
wird durch die SPS im elektrischen
Bedienfeld gesteuert.

12. Rickgewinnungs-
oder
Frischpulverpumpe
ist ausgeschaltet,
lauft aber weiter

Magnetventil manuell Gbersteuert

Magnetventilbaugruppe prifen.
Sicherstellen, dass die manuelle
Bedienung am Ventil nicht in Position
Ubersteuern ist.

Magnetventil gedffnet ausgefallen.

Ventil ersetzen.

13. Frischpulverpumpe
ist eingeschaltet, lauft
aber nicht.

Fullstandsensor im Vorratsbehalter
erkennt Pulver im Vorratsbehalter

Die Pumpe lauft erst an, wenn der
Pulverstand unter den Flllstandsensor
sinkt und der Verzdgerungszeitgeber
abgelaufen ist.

Andere Ursachen siehe Problem 10

Forts...
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7-6 Fehlersuche

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

14. Frischpulverpumpe
stoppt nicht
automatisch

Keine Pulverzufuhr am
Gebindeentleerersystem

Frischpulvervorrat prifen.

Fillstandsensor im Vorratsbehalter
nicht korrekt eingestellt

Flllstandsensor stoppt die Pumpe, wenn
er Pulver erkennt. Sensoranzeigeleuchte
sollte gelb sein, wenn Pulver erkannt wird.
Flllstandsensor einstellen, wenn er
Pulver nicht erkennt. Siehe
Dokumentation des Fullstandsensors.

Fullstandsensor ausgefallen oder
Verkabelung defekt

Fullstandsensor und Verkabelung prifen.
Bei Bedarf reparieren oder ersetzen.

15. Spulzyklus der
Riickgewinnungs-
oder
Frischpulverpumpe
startet nicht, wenn
der Wahlschalter
Spulsteuerung in die
Position Pumpe
Spilen gedreht wird.

Rickgewinnungs- und
Frischpulverpumpe nicht
eingeschaltet

Pumpen missen eingeschaltet sein,
damit das Spulen starten kann. Zu
spulende Pumpen einschalten.

Schalter oder Verkabelung defekt

Kein Signal vom Schalter zur Steuerung.
Durch Bewegen des Schalters in die
Position Pumpe spllen sollte das Signal
eingeschaltet werden. Schalter und
Verkabelung prifen und nach Bedarf
ersetzen oder reparieren.

Spulmagnetventile oder Verkabelung
defekt

Verkabelung vom Bedienfeld des
Pulverzentrums zur
Magnetventilbaugruppe oben auf dem
Pulverzentrum prifen. Funktion des
Magnetventils kontrollieren. Luftzufuhr zur
Magnetventilbaugruppe prifen. Bei
Bedarf reparieren oder ersetzen.

Spuilluft-Pilotventil oder
Pilotluftleitung defekt

Pilotluftleitung prifen. Sicherstellen, dass
das Signal das Pilotventil erreicht.
Funktion des Pilotventils prifen.
Luftzufuhr zum Pilotventil prifen. Bei
Bedarf reparieren oder ersetzen.

16. Alarmsummer fiir
Pulvermangel des
Pulverzentrums ein

Verzogerungszeitgeber des
Alarmsummers abgelaufen,
Fillstandsensor erkennt kein Pulver

Verzbégerungszeitgeber des
Alarmsummers startet, wenn die
Férderpumpe anlauft. Wenn der
Verzdgerungszeitgeber ablguft und der
Flllstandsensor immer noch kein Pulver
erkannt hat, wird der Alarmsummer
eingeschaltet. Die Werkseinstellung des
Zeitgebers ist 3 Minuten.

Zum Stoppen des Summers den
Spulwahlischalter kurz auf Pistole Spulen
drehen.

Problem mit Pulverzufuhr oder
Frischpulverpumpe

Siehe Probleme mit Pulver, Sieb oder
Pumpe.

Forts...
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Fehlersuche 7-7

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

17.

Farbwechsel beginnt
nicht, wenn Schalter
Farbwechsel
Aktivieren
eingeschaltet wird,
Leuchte aus

Taste Not-Aus gedruckt

Taste Not-Aus riicksetzen.

Absauggeblase des Nachfilters 1auft
nicht oder
Geblase-Verriegelungsschaltkreis
defekt

Absauggeblése einschalten. Verkabelung
der Sicherheitsverriegelung fir das
Gebléase zwischen Bedienfeld des
Pulverzentrums und
Hauptsystembedienfeld prifen.

Schalter Farbwechsel Aktivieren
oder Verkabelung defekt

Kein Signal vom Schalter zur Steuerung.
Schalter und Verkabelung prufen und
nach Bedarf ersetzen oder reparieren.

SPS initiiert Farbwechselsequenz
nicht.

Funktion der SPS prifen. Weitere Hilfe
erhalten Sie bei Ihrem Ansprechpartner
bei Nordson oder beim technischen
Support.

18.

Farbwechsel beginnt
nicht, wenn Schalter
Farbwechsel
Aktivieren
eingeschaltet wird,
Leuchte ein

Noch Produkte in der Kabine

Das iControl System verfolgt Produkte
durch die Kabine und verzdgert den
Beginn des Farbwechsels, bis die
Produkte die Kabine verlassen. Die
Kabinenlange kann in der iControl
Konfiguration konfiguriert werden. Siehe
Betriebsanleitung der iControl
Bedienerschnittstelle fir weitere
Informationen.

iControl Pistolenpositionierer nicht in
Betriebsart Manuell oder Auto

Pistolenpositionierer in Betriebsart
Manuell oder Auto versetzen.

iControl Pistolenpositionierer #1
erhielt kein Signal Farbwechsel Start
vom Pulverzentrum

Das Pulverzentrum leitet Signale zum
Farbwechsel an die Elekirikkonsole von
Pistolenpositionierer #1, die dann mit dem
iControl System kommuniziert.

Verkabelung und Anschliusse zwischen
Bedienfeld des Pulverzentrums und
Konsole von Pistolenpositionierer #1
prifen.

Hubwerk nicht in Betriebsart Auto

Das Hubwerk muss in Betriebsart Auto
sein, damit der Farbwechselzyklus startet.

Hubwerk in Betriebsart Auto versetzen.

Forts...
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7-8 Fehlersuche

Problem Mégliche Ursache Abhilfe
19. Farbwechselzyklus Hubwerk nicht am unteren Ende des | Das Hubwerk muss am unteren Ende des
gestartet, Hubs (nur USA) Hubs sein, damit die Sprihpistolen in

Pistolenpositionierer
halt am vorderen
Endschalter an

einer Position zum Abblasen sind. Das
Abblasen beginnt erst, wenn der Sensor
am unteren Ende des Hubs ein ist und
bleibt.

Hubwerkposition prufen.

USA ColorMax nicht im iControl
Menu Pistolenpositionierer
konfigurieren gewahit

Konfiguration des Pistolenpositionierers
prufen.

Hubwerk nicht angehalten

Hubwerk erhalt Befehl zum Anhalten vom
Bedienfeld des Pistolenpositionierers #1.
Verkabelung und Anschliisse zwischen
Bedienfeld des Pistolenpositionierers und
Hauptsystembedienfeld prifen.

Nur USA - Hubwerksensor fiir unteres
Ende des Hubs sendet kein Signal an das
Hauptsystembedienfeld. Sensor erkennt
drehenden Hebelarm. Sicherstellen, dass
der Sensor so positioniert ist, dass er den
Arm erkennt, und Verkabelung und
Anschllsse prifen.

Hubwerk nicht in Parkposition

Das Hubwerk muss in Parkposition sein,
damit die Sprihpistolen in einer Position
zum Abblasen sind. Das Abblasen
beginnt erst, wenn die Parkposition
erreicht ist.

Hubwerkposition prifen. Sicherstellen,
dass die Parkposition im Bereichs des
Hubs konfiguriert ist. Siehe
Betriebsanleitung der iControl
Bedienerschnittstelle fir Einstellungen
der Hubwerkkonfiguration.

20. Farbwechselzyklus
gestartet, keine Luft
zum Abblasen.

Keine Luftzufuhr zum Magnetventil
oder Pilotventil, Ventil defekt oder
fehlerhafter elektrischer Anschluss.

Das Magnetventil (typischerweise im
Hauptsystembedienfeld) wird durch ein
Signal vom Bedienfeld des
Pistolenpositionierers aktiviert. Das
Magnetventil sendet ein Luftsignal an das
grofBe Pilotventil, das Luft fur die
Abblasediisen liefert.

Sicherstellen, dass die Luftzufuhr zum
Hauptsystembedienfeld ein ist.

Ausgang des Magnetventils prifen. Wenn
die Magnetspule bestromt wird, aber
keine Luft aus dem Ventil stromt, das
Ventil ersetzen.

Luftschlauch zum Pilotventil prifen.
Funktion des Pilotventils prifen.

Verkabelung und Anschliisse zwischen
Bedienfeld des Pistolenpositionierers und
Hauptsystembedienfeld priifen.
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Reparatur  8-1

Abschnitt 8
Reparatur

ACHTUNG: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal
ausgefuhrt werden. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten
Dokumentation befolgen.

Reparaturen an der Spulverteilerblockbaugruppe

Quad-Dichtring ersetzen

Beim Ersetzen der Quad-Ringe am Spulverteilerblock sicherstellen, dass der
untere Teil des Rings in die Tasche gedrickt wird, die von Verteilerblock und
Dichtungshalteplatte gebildet wird. Den Ring mit dem Fingernagel oder
einem Werkzeug in die Tasche einbringen. Vorsicht: Die Ringe beim
Installieren nicht beschadigen.

%
~

Abb. 8-1 Quad-Ring am Spulverteilerblock ersetzen
1. Quad-Ring 2. Dichtungshalteplatte 3. Verteilerblock
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8-2 Reparatur

Halteklinke ersetzen

Siehe Abb. 8-1. Halteklinke vom Halter abnehmen:

1.
2.

Die Lanzenbaugruppe ganz anheben.

Mit der Not-Aus-Taste am Pulverzentrum-Bedienfeld Strom und Druckluft
ausschalten. Dadurch wird der Luftdruck entlastet und der Hubzylinder
mechanisch in seiner Position verriegelt.

Den Vorratsbehalter-/ Kartontisch aus dem Gehause nehmen.
a. Die Muttern (2) aus den Isolatorbefestigungen (1) nehmen.

b. Bei Verwendung eines Vibrationsmotors den Kabelhalter des
Motorkabels 16sen und die Kabelzugabe durch den Halter ziehen.

c. Den Tisch von den Halterungen nehmen und weit genug bewegen,
um Zugang zur Pumpenverteilerblock-Baugruppe zu erhalten.

1 2 3 4 Schraube in
Vertiefung

Abb. 8-1 Klinke ersetzen

. Isolatorhalterung 3. Klinkenhalterung
2. Mutter 4. Klinke

Die Kreuzschlitzschraube abnehmen, die die Klinke (4) an der
Klinkenhalterung (3) halt.

Die neue Klinke an der Klemme positionieren, wobei die Klinkenoberseite
biindig mit der Oberseite des Klemmenhebels liegt.

Die Klinke mit der Schraube an der Klemme befestigen. Die Schraube
fest anziehen.

Vorratsbehélter-/ Kartontisch wieder an den Isolatorhalterungen
installieren. Dann, sofern verwendet, das Vibrationsmotorkabel wieder in
den Schaltschrank ziehen. Genug Zugabe lassen, um Zug auf dem Kabel
zu vermeiden, dann den Kabelhalter anziehen.
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Reparatur  8-3

Klemme ersetzen

Klemme abnehmen

Klemme vom Spulverteilerblock abnehmen:
1.

2.
3.

Schritte 1-3 in Halteklinke ersetzen ausfihren.

Die Luftleitungen vom Klemmzylinder des Spulverteilerblocks trennen.

Siehe Abb. 8-2. Ose des Zylinders greifen und die Zylinderwelle in die
voll ausgefahrene Position ziehen, um die Klemmen auszufahren und
Zugang zu den Klemmenhalteschrauben (3) zu erhalten.

Abb. 8-2 Klemme ersetzen

1. Klinke 5. Innensechskantschrauben
2. Klemmenkorper 6. Sechskantwelle

3. Halteschraube 7. Halterung

4. Klinkenhalterung

4. Die Halteschraube (3) I6sen, mit der die Klinke an der Sechskantwelle (6)

befestigt ist. Dann die vier Innensechskantschrauben (5) abnehmen, mit
denen der Klinkenkorper (2) am Halterungsblock (7) befestigt ist.

Die anderen Klemmen bei Bedarf abnehmen, wenn die defekte Klemme
nicht die letzte Klamme auf der Welle ist. Die Klemme(n) vom Ende der
Welle schieben.

Klemme installieren
1.

Sicherstellen, dass der Klemmzylinder und die neue Klemme voll
ausgefahren sind und dass die Oberseite der Halteklinke (1) biindig mit
der Oberseite der Klinkenhalterung (4) ist. Die Klinkenposition bei Bedarf
einstellen. Dazu die Innensechskantschraube in der Klinkenvertiefung
I6sen.

Die neue Klinke auf die Sechskantwelle schieben, so dass die Unterseite
des Klinkenkdrpers parallel mit der Oberflache des Halterungsblocks ist.

Den Klinkenkérper tiber den Gewindebohrungen im Halterungsblock
positionieren und die vier Innensechskantschrauben installieren.

© 2013 Nordson Corporation
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8-4 Reparatur

Klemme installieren (Forts.)

4. Siehe Abb. 8-3. Wenn alle Klinken von der Sechskantwelle abgenommen
worden sind, die Sechskantwelle (4) schieben oder drliicken, um den
Hebel (2) in der Mitte des Jochs (1) zu zentrieren, bevor Sie die
Halteschraube anziehen, um die Klemme auf der Sechskantwelle zu
befestigen.

Der Abstand sollte auf beiden Seiten gleich sein.

Abb. 8-3 Hebelposition - Schritt 4

1. Joch 3. Sechskantwelle
2. Hebel

5. Wenn alle Klemmen wieder installiert sind, die Klemmenbewegung durch
Ausfahren und Einziehen des Klemmzylinders von Hand prufen. Die Klinke
sollte sich frei von einer Seite zur anderen bewegen und nicht an der Seite
des Klemmenkérpers stocken, wenn der Klemmzylinder ausgefahren und
eingezogen wird.

Wenn die Klinke an einer Seite des Korpers stockt, die vier
Befestigungsschrauben der Klemme I6sen, dann an den Seiten des

Klemmenkdrpers nach auBen driicken, wahrend die Schrauben wieder
angezogen werden.

Halteklinke einstellen

Abb. 8-4 zeigt eine Halteklinke ausgefahren, bis sie Uber der Mitte liegt. Die
Halteklinke (2) wird normalerweise mit der Oberseite biindig zur Oberseite der
Klinkenhalterung (1) installiert. Bei unten festgeklemmter Lanze sollte die
Klemme nicht Uber die Mitte gehen (voll ausgefahren). Die Klemmenbolzen (3)
sollten nicht bis an die Enden ihrer Langldcher gehen.

Wenn die Klemme Uber die Mitte hinaus geht, machen die Klemmenbolzen ein
Klickgerausch, wenn sie am Ende der Langldcher anschlagen.

Zum Verringern des Klemmenwegs und Erhéhen der Klemmkraft die
Innensechskantschraube in der Klinkenvertiefung 16sen und die Klinke eine
Kerbe tiefer setzen. Die Einstellung kann auch bei héherem Spulluftdruck
erforderlich sein, um die Klemmkraft zu erhdéhen.

P/N 7179741_01
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Reparatur  8-5

Zum Reduzieren der Klemmkraft kann die Klinke eine Kerbe hdher gesetzt
werden. Das sollte aber nicht erforlgen, wenn dadurch die Klemme lber die
Mitte hinaus geht, wenn die Lanze festgeklemmt wird.

Bolzen am Ende
des Fahrwegs -
Uber die Mitte hinaus

Abb. 8-4 Klinke einstellen - Klemme tber Mitte hinaus abgebildet

1.

Klinkenhalterung 3. Bolzen

2. Klinke

Klemmzylinder ersetzen

1.
2.

= © ® N o

11.

12.

13.

Schritte 1-3 in Halteklinke ersetzen ausfihren.

Siehe Abb. 8-5. Luftschlauche von den Durchflussregelventilen des
Zylinders trennen.

Zylinder einziehen, um Zugang zu den Befestigungselementen des
Hebels zu erhalten.

Die Klemmschrauben an jedem Hebel abnehmen, dann die Baugruppe
Zylinder und Hebel von den Spiilverteilerblock-Jochen abnehmen.

Die Osenbolzenclips (2) aufklappen und beide Osenbolzen und Hebel
abnehmen.

Die N&herungsschalter (5, 7) vom Zylinder abnehmen.

Die Durchflussregelventilverschraubungen vom Zylinder abnehmen.
Beide Osen und Gegenmuttern vom Zylinder abnehmen.

Den Zylinderadapter vom Zylinder abnehmen.

. Alle vom alten Zylinder abgenommenen Befestigungselemente und

Verschraubungen am neuen Zylinder installieren. Die Naherungsschalter
wie folgt installieren:

® Ausfahren (Festklemmen): LS403 - am Stangenende installieren.
* Einziehen (L6sen): LS404 - am festen Ende installieren.

Bei eingezogener neuer Zylinderstange den Zylinder auf der
Spulverteilerblockjoch-Baugruppe installieren.

Die Zylinderstange in den Zylinder schieben, bis sie voll eingefahren ist.
Die Osenbolzen sollten nun in den Hebeln etwas lose sein. Die
Zylinderstange drehen, um sie in die oder aus der Ose am Stangenende
zu schrauben und das Spiel zwischen den Osenbolzen und den Hebeln
einzustellen. Die Sicherungsmuttern festziehen.

Prafen, dass bei ausgefahrenem Zylinder die Hebel Kontakt mit den
Osenbolzen haben.
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8-6 Reparatur

Klemmzylinder ersetzen (rorts.)

j Ausgefahren ﬁ

Beide Bolzen etwas
lose in voll aus-
gefahrener Position

3 2
Abb. 8-5 Klemmzylinder ersetzen
1. Osen 5. Hebelklemmschrauben 8. Naherungsschalter Ausfahren
2. Osenbolzen 6. Naherungsschalter Einziehen (LS403)
3. Gegenmuttern (LS404) 9. Durchflussregelventil
4. Hebel 7. Durchflussregelventil Ausfahren Einziehen

14. Luftschlduche an die Durchflussregelventile des Zylinders anschlieBen.
Siehe Faltseiten mit Pneumatikschaltplan in dieser Betriebsanleitung.

15. Luftversorgung zum Pulverzentrum einschalten.

16. Die Lanze auf den Spllverteilerblock absenken und den Spulluftdruck auf
Null einstellen. Siehe Luftdruckeinstellungen in Abschnitt 3 Einrichten zur
Lage des Spulluftdruckreglers.

P/N 7179741_01 © 2013 Nordson Corporation



Reparatur  8-7

17. Auf dem Bedienfeld Pistole Spilen wéahlen und das Durchflussregelventil
fir Ausfahren auf 3 Sekunden Ausfahren einstellen. Pistole Spulen
ausschalten und das Durchflussregelventil fiir Einziehen auf 3 Sekunden
Einziehen einstellen. Pistole Spulen bei Bedarf ein- und ausschalten,
wahrend Sie die Ventile einstellen.

18. Pistole Splilen wahlen und die Lanze festklemmen. Den
Naherungsschalter fir Ausfahren (LS403) prositionieren:

a. Den Schalter am Zylinder verschieben, bis er den Magneten im
Zylinderkolben erkennt und die LED leuchtet.

b. Die Position markieren, an der die LED anging, dann in der gleichen
Richtung weiterschieben, bis die LED ausgeht.

c. Den Schalter mittig zwischen die beiden Positionen setzen, an denen
die LED aus ist, und durch Anziehen der Klemmschraube befestigen.

19. Pistole Spulen ausschalten und den Zylinder einziehen lassen. Den
Naherungsschalter fir Einziehen am festen Ende des Zylinders genauso
einstellen wie den Schalter fir Ausfahren.

20. Die Lanze anheben und den Vorratsbehélter-/ Kartontisch wieder
installieren.

21. Spulluftdruck auf 5,5 bar (80 psi) einstellen.

Hubzylinder ersetzen

Hub:zylinder abnehmen
1. Die Lanzenbaugruppe auf den Spiilverteilerblock absenken. Der
Lanzenwagen fahrt bis gegen den Endanschlag.

2. Siehe Abb. 8-6. Den Osenbolzen (3) von der Ose (1) abnehmen und den
Bolzen aus Ose und Wagenplatte nehmen (2). Den Bolzen nicht
verlieren, Sie brauchen ihn zur Installation des neuen Zylinders.

Abb. 8-6 Osenbolzen des Hubzylinders

1. Ose 3. Osenbolzen
2. Wagenplatte

© 2013 Nordson Corporation P/N 7179741_01
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Hubzylinder abnehmen (Forts.)
3. Den Zylinder bis ganz oben anheben.

4. Die Luftzufuhr und Spannungsversorgung zum Pulverzentrum durch
Driicken der Not-Aus-Taste am Bedienfeld ausschalten. Dadurch wird
der Luftdruck entlastet und der Zylinder mechanisch verriegelt.

5. Siehe Abb. 8-7. Die Luftschlduche von den Durchflussregelventilen Auf
und Ab (1) oben und unten am Zylinder abnehmen.

6. Den Luftschlauch von der Zylinderverriegelung (3) abnehmen.

Die Naherungsschalter (4) und Halterungen von den Zylinderlangldsern
abnehmen.

8. Eine Person muss den Zylinder halten, wahrend eine andere die vier
Innensechskantschrauben (6) unten von der Zylindermontageplatte (5)
abnimmt.

9. Den Zylinder nach oben aus dem Gehause heben.

10. Ose und Sicherungsmutter und, sofern verwendet, auch Hiilse und
Unterlegscheibe vom alten Zylinder abnehmen.

HINWEIS: Hulse und Unterlegscheibe begrenzen den Aufwartsweg des
Zylinders bei Systemen, die Pulverkartons oder quadratische oder
rechteckige fluidisierte Vorratsbehalter verwenden. Hiilse und
Unterlegscheibe werden nicht mit Nordson 50-Ib (22,7 kg) Vorratsbehéltern

verwendet.
Abb. 8-7 Zylinder-Durchflussregelventil und Anschlagpuffer einstellen
(Stangenende)
1. Durchflussregelventil (Auf) 4. Naherungsschalter
2. Anschlagpuffer einstellen 5. Montageplatte
3. Zylinderverriegelung 6. Innensechskantschrauben
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Hubzylinder installieren

1.

zum Verriegelungs-Magnetventil #7
SOL326 (6 mm blau)

Unterlegscheibe

Abb. 8-8 Hubzylinder installieren

4.

Siehe Abb. 8-8. Wenn kein Nordson 50-Ib (22,7 kg) Vorratsbehéalter
verwendet wird: Hulse und Unterlegscheibe am neuen Zylinder
installieren.

Fir alle Anwendungen: Die Sicherungsmutter auf die neuen
Zylinderstange schrauben, dann die Ose ganz auf die neue
Zylinderstange schrauben und mit der Sicherungsmutter befestigen.

Den neuen Zylinder an der Montageplatte befestigen, wobei der
Verriegelungsluftanschluss zur Vorderseite des Pulverzentrums zeigt.
Den Zylinder mit den vier Innensechskantschrauben befestigen.

LS306 Vorratsbehalter
zum Regler AB LS307 Karton
(6 mm blau)
zum Regler AUF LS308 Spiilen
(6 mm blau)

Hilse Schraube

M8 x 35
<— 4 Positionen

Osenbolzen

Luftschlauche an die Durchflussregelventile des Zylinders anschlieBen.
Siehe Faltseiten mit Pneumatikschaltplan in dieser Betriebsanleitung.

Die Not-Aus-Taste am Bedienfeld des Pulverzentrums im Uhrzeigersinn
zum Freigeben drehen und die Spannungs- und Luftversorgung zum
Pulverzentrum einschalten.

Die Zylinderdse auf den Lanzenwagen senken, der am Anschlagbolzen
liegen sollte.

© 2013 Nordson Corporation
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Hubzylinder installieren (Forts.)

7. Ose auf dem Lanzenwagen positionieren und den Osenbolzen
installieren. Den Bolzen an der Ose anclipsen.

8. Die N&herungsschalter an neuen Zylinder infolgender Reihenfolge von
oben nach unten in ihrer Position installieren.

® LS306 - Vorratsbehalter (oben)
* | S307 - Karton (Mitte)
* | .S308 - Spilen (unten)
9. Die Position des Naherungsschalters fur Spulen (LS308) einstellen.

a. Den Schalter auf- oder abwarts verschieben, bis er den Magneten im
Zylinderkolben erkennt und die LED leuchtet.

b. Die Position markieren, an der die LED anging, dann in der gleichen
Richtung weiterschieben, bis die LED ausgeht.

c. Den Schalter wieder nach oben schieben, in die Mitte zwischen die
Einschaltpositionen setzen und dort befestigen.

HINWEIS: Siehe Ndherungsschalter des Hubzylinders einstellen im
Abschnitt Installation in dieser Betriebsanleitung zum Einstellen der
Positionen der Schalter fir Karton (LS307) und Vorratsbehélter (LS306).

10. Siehe Abb. 8-7. Die Lanzenbaugruppe heben und senken und die
Durchflussregelventil auf 6 Sekunden fur den vollen Weg in jede
Richtung einstellen.

Anschlagpuffer einstellen

Bei Verwendung eines zylindrischen 50-Ib (22,7 kg) Vorratsbehalters wird die
Anschlaghilse an der Zylinderstange nicht verwendet, so dass der Zylinder
voll eingezogen werden kann. Sicherstellen, dass der
Zylinder-Anschlagpuffer so eingestellt ist, dass er den Kolben zu einem
sanften Stopp bringt.

Die Einstellschraube sitzt vesenkt in der Endkappe neben dem
Durchflussregelventil. Drehen im Uhrzeigersinn erhdht den Dampfungseffekt,
gegen den Uhrzeigersinn reduziert ihn.

Der untere Anschlagpuffer kann in gleicher Weise eingestellt werden.

P/N 7179741_01
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Hubbaugruppe reparieren

Laufschienen der V-Rollenbahn ersetzen

V-Rollen ersetzen

HINWEIS: Loctite 242 entfernbaren Gewindesicherungslack am Gewinde
der Laufschienenschrauben verwenden.

Wenn eine V-Rollenlaufschiene ersetzt werden muss, sicherstellen, dass die
Schienenschulter Uber die gesamte Schienenlange biindig an der
Schienenmontageplatte liegt. Es kann erforderlich sein, die Schiene an der
Montageplatte festzuklemmen, um vor dem Festziehen der Schrauben eine
eventuelle Biegung aus der Schiene zu beseitigen.

Die vier V-Rollen sind auf zwei konzentrischen und zwei exzentrischen
Zapfen installiert. Die konzentrischen Zapfen sind auf der rechten Seite des
Lanzenwagens installiert, die exzentrischen Zapfen auf der linken Seite.

V-Rollen abnehmen

1. Mit dem Pulverquellenschalter Karton wéhlen und die Lanzen absenken,
bis sie stoppen.

2. Doe Not-Aus-Taste drlicken, um Spannungsversorgung und Druckluft
auszuschalten. Der Hubzylinder wird mechanisch in der aktuellen
Position verriegelt.

3. Luftleitungen, Pulverschlauche und Kabel des Fullstandschalters von den
Lanzenbaugruppen trennen.

4. Jede Lanzenbaugruppe stiitzen, wahrend Sie die vier Schrauben und
Sicherungsringe abnehmen, mit denen der Lanzenbaugruppenarm am
Lanzenwagen befestigt ist. Die Lanzenbaugruppen aus dem
Pulverzentrum nehmen.

5. Siehe Abb. 8-9. Den Osenbolzen (9) aus der Hubzylinderése und der
Wagenplatte (8) nehmen. Die Lanzenbaugruppe bis an den
Anschlagbolzen (10) absenken.

6. Die Sicherungsmuttern (3) der exzentrischen Zapfen (1) I6sen und die
Zapfen drehen, bis die V-Rollen lose auf den Laufschienen (11) sitzen.

7. Die Sicherungsmuttern und Unterlegscheiben (3, 4) von den
exzentrischen Zapfen (2) abnehmen. Die Wagenplatte (8) von den
Laufschienen nehmen.

Die exzentrischen Zapfen und V-Rollen von der Wagenplatte abnehmen.

Die Sicherungsmuttern, Unterlegscheiben und V-Rollen (5, 6, 7) von den
Zapfen abnehmen.

© 2013 Nordson Corporation
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V-Rollen ersetzen (Forts.)

Abb. 8-9 V-Rollen ersetzen

1. exzentrische Zapfen 5. V-Rollen 9. Osenbolzen

2. konzentrische Zapfen 6. Unterlegscheiben (Rollenmontage) 10. Anschlagbolzen
3. Sicherungsmuttern (Zapfenmontage) 7. Sicherungsmuttern 11. Laufschienen
4. Unterlegscheiben (Zapfenmontage) (Rollenmontage)

8. Wagenplatte

V-Rollen installieren

1. Die neuen V-Rollen (5) mit den Unterlegscheiben und Sicherungsmuttern
(6, 7) auf den Zapfen (1, 2) installieren.

2. Die exzentrischen Zapfen (1) an der linken Seite der Wagenplatte (8)
installieren. Die Sicherungsmuttern (3) nicht festziehen.

3. Die Wagenplatte auf den unteren Anschlag setzen, wobei die Nuten der
V-Rollen auf den exzentrischen Zapfen zur linken Laufschiene zeigen.

4. Die konzentrischen Zapfen (2) an der Wagenplatte installieren, mit den
Nuten der V-Rollen in der rechten Laufschiene. Einen 3/4 Zoll
Maulschlissel an die Flachstelle der Zapfen zwischen der Wagenplatte
und den Rollen ansetzen und die Sicherungsmutter (3) gut festziehen.
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5.

Mit einem Schliissel die Enden der exzentrischen Zapfen drehen, bis das
gesamte freie Spiel zwischen den V-Rollen und den Laufschienen
beseitigt ist. Einen 3/4 Zoll Maulschlissel an die Flachstelle der Zapfen
zwischen der Wagenplatte und den Rollen ansetzen und die
Sicherungsmutter (3) gut festziehen.

HINWEIS: Die Vorspannung auf den V-Rollen sollte gerade ausreichend
sein, damit die Rollen im stdndigen Kontakt mit den Laufschienen sind
und nicht von Hand gedreht werden kénnen. Den Wagen an den
Laufschienen auf- und abwarts bewegen und sicherstellen, dass ber die
gesamte Schienenlange kein freies Spiel und kein Stocken auftritt.

Den Wagen mit dem Osenbolzen (9) an der Hubzylinderése anbringen.

Die Lanzenbaugruppen mit den vier Sicherungsringen und Schrauben
am Wagen installieren.

Das Verfahren Lanzenbaugruppe/ Splilverteilerblock ausrichten
durchfuhren.

Lanzenbaugruppe/ Spulverteilerblock ausrichten

Jedesmal wenn Spiilverteilerblock, Lanze, Lanzenarm oder Hubbaugruppe
bewegt werden, miissen Spllverteilerblock und Lanzen neu aufeinander
ausgerichtet werden, um richtige Funktion und Abdichtung zwischen Lanzen
und Spiilverteilerblock zu sichern.

1.
2.

Den Vorratsbehalter-/ Kartontisch abnehmen.

Siehe Abb. 8-10. Die 8 mm-Durchgangsschrauben I6sen, mit denen die
Lanzenplatten an den Lanzenarmen befestigt sind.

Die Erdungsschraube am Lanzenarm lésen.

Die vier Schrauben, mit denen der Lanzenarm an der Hubwagenplatte
befestigt sind, so weit I6sen, dass der Lanzenarm gerade bewegt werden
kann. Die Lanzenarme durfen nicht absacken.

Schritt 4 Schritt 3 Schritt 2

Abb.8-10  Lanzeneinstellung Schritte 2-4

© 2013 Nordson Corporation
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Lanzenbaugruppe/ Spulverteilerblock ausrichten (s,
5. Spdlluftdruck auf Null einstellen.

6. Die Lanze bis zum Anschlagbolzen abwarts bewegen. Sicherstellen,
dass der Anschlagbolzen so eingestellt ist, dass der Wagen stoppt,
genau bevor die Lanze Kontakt mit den Quad-Ringdichtungen des
Spulverteilerblocks erhalt. Manuelle Einstellung der Lanzen an den
Spulverteilerblécken kann erforderlich sein, weil alle
Befestigungselemente lose sind.

Wagen
g Anschlagbolzen Gegenmutter Quad-Ringdichtungen

Abb. 8-11 Anschlagbolzen einstellen

7. Den Spllschalter auf Position Interne Pistolenspiilung drehen. Die Lanze
wird in der Position festgeklemmt.

8. Sicherstellen, dass die Ausrichtung zwischen den Lanzenklemmbldcken
und den Spuilverteilerblécken von vorn nach hinten korrrekt ist.

Die Verteilerblécke und Lanzen sollten parallel sein, und der Abstand
zwischen den Lanzen und der Verteilerblockdichtungs-Halteplatte sollte
umlaufend gleich sein.

Gleiche Abstande

Abb. 8-12 Lanzeneinstellung Schritt 8
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9.

10.
11.
12.

13.

Wenn alle Lanzenplatten und Verteilerblockklemmen korrekt eingestellt
sind, kénnen die in den Schritten 2-4 geldsten Befestigungselemente
festgezogen werden. Zuerst die Durchgangsschrauben festziehen, dann
die vier Schrauben, die die Lanzenarme am Hubwagen halten, dann die
Erdungsschraube.

Spulschalter AUS schalten.
Spulluftdruck auf 5,5 bar (80 psi) einstellen.

Mit dem Spulschalter Interne Pistolenspilung wéahlen. Die Lanzen
werden festgeklemmt, und die Spulluft wird eingeschaltet.

Prufen, ob die Lanzen und Spiulverteilerblcke richtig ausgerichtet sind
und dass nur wenig oder keine Luft zwischen ihnen austritt, wenn die
Pistolen gespult werden.

Wenn aus den Dichtungen Luft austritt, die Schrauben der Halteklinken
I6sen und die Klinken eine Kerbe tiefer setzen, um héhere Klemmkraft zu
erreichen. Siehe Seite 8-4 zum Einstellen der Klinke.

Fluidisierungsplatte am 75 Ib (34 kg)-Vorratsbehalter

ersetzen

®

Den Vorratsbehélter leeren und méglichst viel Pulver aus dem
Vorratsbehélter heraussaugen.

Siehe Abb. 8-13. Die Schrauben (5), Unterlegscheiben (6) und Muttern
(7) abnehmen, mit denen das Gehause (1) an der Sammelkammer (4)
befestigt ist. Das Gehause von der Sammelkammer abheben.

Die alte Fluidisierungsplatte (2) und U-Dichtung (3) abnehmen und
entsorgen.

Sammelkammer innen aussaugen und die Flansche von Geh&use und
Sammelkammer reinigen.

Die U-Dichtung um den AuBenrand der neuen Fluidisierungsplatte herum
installieren.

HINWEIS: Sicherstellen, dass die glatte Seite der neuen
Fluidisierungsplatte nach oben zeigt.

6.

Gehdause, Fluidisierungsplatte und Sammelkammer mit den Schrauben,
Unterlegscheiben und Muttern wieder zusammensetzen.

VORSICHT: Die Nylonschrauben nicht zu fest anziehen. UberméaBiges
Anziehen der Schrauben fiihrt zum Ausrei3en der Gewinde und

mdglicherweise zu Luft- oder Pulveraustritt.

© 2013 Nordson Corporation
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Abb. 8-13  Fluidisierungsplatte am 75 Ib (34 kg)-Vorratsbehélter ersetzen

1. Gehause 4. Sammelkammer 6. Nylon-Unterlegscheiben
2. Fluidisierungsplatte 5. Nylonschrauben (M8 x 40 mm) 7. Nylon-Sechskantmuttern (M8)
3. U-Dichtung

Fluidisierungsplatte am 50 Ib (22,7 kg)-Vorratsbehalter
ersetzen

1. Den Vorratsbehélter leeren und méglichst viel Pulver aus dem
Vorratsbehélter heraussaugen.

2. Siehe Abb. 8-14. Die Schrauben (5) abnehmen, die das Gehause (1) an
der Sammelkammer (3) halten. Das Gehause von der Sammelkammer
abheben.

Die alte Fluidisierungsplatte (2) abnehmen und entsorgen.

Sammelkammer innen aussaugen und die Flansche von Geh&use und
Sammelkammer reinigen.

5. Die O-Ring-Dichtungen (4) an den Flanschen von Geh&use und
Sammelkammer priifen und sicherstellen, dass sie sicher in den
Flanschnuten installiert sind.
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Fluidisierungsplatte am 50 Ib (22,7 kg)-Vorratsbehalter

ersetzen (ons,)

HINWEIS: Sicherstellen, dass die glatte Seite der neuen
Fluidisierungsplatte nach oben zeigt.

6. Gehause, Fluidisierungsplatte und Sammelkammer mit den
Nylonschrauben wieder zusammensetzen.

VORSICHT: Die Nylonschrauben nicht zu fest anziehen. UberméaBiges
@ Anziehen der Schrauben fuhrt zum AusreiBen der Gewinde und
maoglicherweise zu Luft- oder Pulveraustritt.

Abb. 8-14 Fluidisierungsplatte am 50 Ib (22,7 kg)-Vorratsbehélter ersetzen

1. Gehause 3. Sammelkammer 5. Nylonschrauben
2. Fluidisierungsplatte 4. O-Ring-Dichtungen
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Gewichte am Vibrationsmotor fur Vorratsbehalter-/
Kartontisch einstellen

Siehe Tabelle 8-1. Wenn Sie den Vibrationsmotor fur Vorratsbehalter-/
Kartontisch ersetzen oder einen Motor am Tisch nachriisten, missen Sie die
Gewichte des neuen Motors auf die angegebene Einstellung einstellen. Zum
Einstellen der Gewichte die entsprechende Anweisung befolgen.

Tabelle 8-1 Einstellungen der Gewichte am Vibrationsmotor fiir Vorratsbehélter-/ Kartontisch und Anweisung

Nordson- Hersteller/ Spannung/Frequenz | Gewichts- | Anweisung
Teilenummer Teilenummer Einstellung Nr.
%
1058712 Martin/C600311G 220/380V, 60 Hz 30 1
1058669 Martin/C600311 230/460 V, 60 Hz 30 1
1058710 Martin/C600311F 330/575V, 60 Hz 30 1
1058711 Martin/C600311A 220/380V, 50 Hz 40 1
1104784 MartinC600311D 240/415V, 50 Hz 40 1
1601111 Oli-Wolong/MVE 100/3 200V, 60 Hz 50 2
1601110 Oli-Wolong/MVE 100/3 380V, 60 Hz 50 2
1600835 Oli-Wolong/MVE 220/2 230/460 V, 60 Hz 50 2
1600836 Oli-Wolong/MVE 220/2 T6 330/575V, 60 Hz 50 2
1601112 Oli-Wolong/MVE 100/3 200V, 50 Hz 49.9 3
1601108 Oli-Wolong/MVE 100/3 415V, 50 Hz 49.9 3
1601109 Oli-Wolong/MVE 100/3 220/380V, 50 Hz 49.9 3

P/N 7179741_01
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Anweisung 1

Schritt 1

Schritt 3

Siehe Abb. 8-15.

1. Die Kappen von beiden Enden des Motors abnehmen.

2. Schraubenschliissel an den Muttern an beiden Enden der Motorwelle
ansetzen und eine Mutter |6sen. Die gegenuberliegende Mutter bleibt
fest.

3. Einen Holzklotz wie gezeigt positionieren, um das Gewicht am Drehen zu
hindern, dann die Mutter I6sen. Beide Muttern weit genug losschrauben,
so dass Sie die AuBengewichte drehen kénnen.

4. Die AuBengewichte so drehen, dass der Zeiger auf der empfohlenen
Gewichtseinstellung steht und der Stift des AuBengewichts in die
entsprechende Bohrung im Innengewicht gleitet.

5. Beide Wellenmuttern fest anziehen. Die Endkappen installieren.

Schritt 2

RN

Schritt 4

Abb. 8-15  Vibrationsgewichte einstellen

© 2013 Nordson Corporation
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Anweisung 2

Schritt 1

Schritt 3

Siehe Abb. 8-16.
1. Die Kappen von beiden Enden des Motors abnehmen.

2. Schraubenschliissel an den Muttern an beiden Enden der Motorwelle
ansetzen. Eine Mutter abschrauben und die Gewichtsscheiben von
diesem Wellenende abnehmen. Die gegeniberliegende Mutter bleibt
fest.

3. Einen Rollgabelschlissel an der Flachstelle der Welle ansetzen.
Sicherstellen, dass der Schlissel nicht das Wellenstiick mit Gewinde
greift. Mit einem anderen Schllssel die verbleibende Mutter
losschrauben.

4. Die in Schritt 2 abgenommenen Gewichtsscheiben installieren. 4
Gewichtsscheiben an jedem Wellenende wie gezeigt in die
gegenlberliegende Position drehen. Sicherstellen, dass die
Gewichtsscheiben an beiden Enden des Motors in der gleichen
Konfiguration sind.

5. Beide Wellenmuttern fest anziehen. Die Endkappen installieren.

Schritt 2

Schritt4 |

| Typisch

Abb. 8-16  Vibrationsgewichte einstellen
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Anweisung 3

Schritt 1

Schritt 3

Siehe Abb. 8-17.
1. Die Kappen von beiden Enden des Motors abnehmen.

2. Schraubenschliissel an den Muttern an beiden Enden der Motorwelle
ansetzen. Eine Mutter abschrauben und die Gewichtsscheiben von
diesem Wellenende abnehmen. Die gegeniberliegende Mutter bleibt
fest.

3. Einen Rollgabelschlissel an der Flachstelle der Welle ansetzen.
Sicherstellen, dass der Schlissel nicht das Wellenstiick mit Gewinde
greift. Mit einem anderen Schllssel die verbleibende Mutter
losschrauben.

4. Die in Schritt 2 abgenommenen Gewichtsscheiben installieren. 3
Gewichtsscheiben an jedem Wellenende wie gezeigt in die
gegenlberliegende Position drehen. Sicherstellen, dass die
Gewichtsscheiben an beiden Enden des Motors in der gleichen
Konfiguration sind.

5. Beide Wellenmuttern fest anziehen. Die Endkappen installieren.

Schritt 2

Abb. 8-17  Vibrationsgewichte einstellen

© 2013 Nordson Corporation
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Notizen:
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Ersatzteile 9-1

Einflihrung

Abschnitt 9
Ersatzteile

Zur Bestellung von Ersatzteilen wenden Sie sich bitte an das Nordson
Finishing Kundendienstcenter oder an Ihren Ansprechpartner bei Nordson.

Siehe auch Abschnitt 10, Optionen, zu zusétzlichen Teilelisten.

Verwendung der illustrierten Ersatzteilliste

Die Zziffern in der Spalte "Position" entsprechen den Ziffern in den
Abbildungen, die zu den jeweiligen Ersatzteillisten gehéren. NS (Not shown
= nicht abgebildet) weist darauf hin, dass ein aufgelistetes Erstazteil nicht
abgebildet ist. Ein Strich (—) wird verwendet, wenn die Teilenummer fur alle
Teile in der Abbildung gilt.

Die Zahl in der Spalte "P/N" ist die Nordson Bestellnummer. Eine Serie von
Strichen (- - - - - - ) in dieser Spalte bedeutet, dass das Teil nicht separat
bestellt werden kann.

Die Spalte "Benennung" enthalt den Namen des Ersatzteils und
gegebenenfalls seine Abmessungen und sonstigen Eigenschaften. Die
Punkte zeigen den Zusammenhang zwischen Baugruppen,
Unterbaugruppen und Einzelteilen.

* Bei Bestellung der Baugruppe sind Pos. 1 und Pos. 2 enthalten.
¢ Bei Bestellung von Pos. 1 ist Pos. 2 enthalten.
* Bei Bestellung von Pos. 2 wird nur Pos. 2 geliefert.

In der Spalte "Anzahl" steht die erforderliche Bestellmenge je Anlage,
Baugruppe oder Unterbaugruppe an. Die Abkirzung AR (nach Bedarf) wird
verwendet, wenn es sich bei dem Teil z.B. um Meterware handelt oder die
Anzahl pro Baugruppe von der Produktversion oder vom Modell abhangt.

Buchstaben in der Spalte "Hinweis" beziehen sich auf die Hinweise am Ende
der Ersatzteillisten. Hinweise enthalten wichtige Informationen zu
Verwendung und Bestellung. Hinweise sollten aufmerksam beachtet werden.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
— 0000000 Baugruppe 1
1 000000 e Unterbaugruppe 2 A
2 000000 e «P/N 1

© 2013 Nordson Corporation
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9-2 Ersatzteile

Hubbaugruppe

Siehe Abb. 9-1.
Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
1 1103503 CYLINDER, lock, 63 x 750 1 B
2 1103505 SWITCH, cylinder proximity 3
I R CLEVIS, Festo rod, M16 1
4 1103937 FITTING, flow control, 3/G8G 2
5 | ------ SLEEVE, lift cylinder, Spectrum PFC 1 A
6 | ------ WASHER, flat, 0.21 x 38 x 35, zinc 1 A
7 | ------ SCREW, socket, M8 x 1.25 x 30, zinc 4 C
8 | ------ SCREW, socket, M10 x 1.5 x 20, zinc 3 C
9 | ------ SCREW, socket, M10 x 1.5 x 35, zinc 4 C
10 1099842 ROLLER, V-groove 4
11 | ------ STUD, concentric, V-roller mount 2
12 | ------ STUD, eccentric, V-roller mount 2
13 | ------ SCREW, socket, M6 x 1.0 x 20, zinc 26 C
14 | ------ SCREW, socket, M10 x 1.5 x 60, zinc 4 C
15 | ------ NUT, hex, jam, M16 x 2.0, steel, zinc 1
16 | ------ SCREW, hex, M16 x 2.0 x 50, black 1
17 1099843 RAIL, V-roller track, GFC 2
HINWEIS A: Hilse und Unterlegscheibe begrenzen die Hubhéhe fur Standard-Vorratsbehélter und Kartons. Nur
abnehmen, wenn Sie den zylindrischen Nordson NR-50 (50 Ib. / 22,7 kg) Vorratsbehélter verwenden.
B: Nur Zylinder.
C: Entfernbaren Gewindesicherungslack Loctite 242 verwenden.

P/N 7179741_01
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Abb. 9-1 Hubbaugruppe
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9-4 Ersatzteile

Lanzenbaugruppe

Basislanze

Siehe Abb. 9-2. Flr eine komplette Lanzenbaugruppe ein Klemmblockmodul
mit oder ohne Fluidisierung bestellen, wie auf den folgenden Seiten

aufgelistet.
Position P/N Benennung Anzahl Hinweis

- 1099893 LANCE ASSEMBLY, global PFC 1

1 1099891 e ROD, pump retaining 1

2 | eeeee- * NUT, hex, acorn, M8 4

3 | --e--- ¢ WASHER, lock, split, M8, steel, zinc 4

4 | aee--- ¢ WASHER, flat, regular, M8, steel, zinc 8

5 ] ------ e SCREW, hex, cap, M8 x 1.24, 50, F.T 4

6 | ------ ¢ WASHER, lock, external, M5, steel, zinc plate 2

7 | -ee--- ¢ SCREW, hex, serrated, M5 x 12, steel, zinc 1

8 | ------ ¢ SCREW, socket, M10 x 25 mm 4

9 | ------ ¢ WASHER, lock, split, M8, steel, zinc 4

10 1095922 PUMP assembly, corona, Encore Gen Il, pkg AR A
HINWEIS A: Zu Reparaturteilen siehe Betriebsanleitung der Pumpe. Pumpen missen separat bestellt werden.
AR: As Required (Nach Bedarf)

Abb. 9-2 Basislanzen-Baugruppe
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Ersatzteile 9-5

Klemmblockmodul ohne Fluidisierung

Siehe Abb. 9-3. Dieses Modul mit fluidisierten Vorratsbehéaltern verwenden,
wenn zusatzliche Fluidluft nicht erforderlich ist. Das Modul enthélt alle
abgebildeten Teile; nur ersetzbare Teile sind aufgelistet.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
1 1099935 MODULE, latch block, non-fluidized 1 A
2 | meee-- ¢ NUT, air passage blanking 2
3 | ------ e SLEEVE, locating, global PFC lance 2
4 | ------ ¢ ROD, threaded, m10 x 556mm 2
HINWEIS A: Ein Klemmblockmodul wird pro Lanzenbaugruppe verwendet.
2

Abb. 9-3 Klemmblockmodul ohne Fluidisierung

© 2013 Nordson Corporation P/N 7179741_01



9-6 Ersatzteile

Klemmblockséatze mit Fluidisierung

Siehe Abb. 9-4. Diese Satze verwenden, um das Pulver um die
Lanzenbaugruppe herum zu fluidisieren. Diese Satze werden normalerweise
mit nicht fluidisierten Pulverquellen wie Kartons verwendet.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis

1 1102803 KIT, fluidizing manifold, PFC 1

1A | ------ ¢ CONNECTOR, male, 6 mm tube x 1/4 BSPT 1

B | ------ * NUT, adapter, lance air tube 1

1C 941113 ¢ O-RING, silicone, 0.424 in. ID x 0.103 in. wide 2

ib | ------ ¢ NUT, air passage blanking 1

i | ------ e SLEEVE, locating, global PFC lance 2

2 1102804 KIT, fluidizing tube, PFC 1
2A 940142 ¢ O-RING, silicone, 0.489 in. ID x 0.07 in. wide 4
2B | ------ e TUBE, fluidizing, stainless steel 2

-———
1A/%
\S/

Abb. 9-4 Klemmblockmodul mit Fluidisierung
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Ersatzteile 9-7

Stopfenmodul fiir Lanzenanschluss

Siehe Abb. 9-5. Mit diesem Modul unbenutzte Lanzenanschliisse
verschlieBen. Das Modul enthélt alle abgebildeten Teile.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis

1100097 MODULE, plug, lance assembly port

...... e NUT, hex, acorn, M8

------ * NUT, hex, M8, steel, zinc

------ e WASHER, sealing, lance plug, global PFC
------ e SLEEVE, lance plug, global PFC

...... * ROD, threaded, lance plug, GPFC

...... « PLUG, lance, global PFC 1

------ ¢ SCREW, set, cup point, M12 x 1.75, 12mm 1
long, stainless steel

—_ =

N g w0 N =

Abb. 9-5 Stopfenmodul fir Lanzenanschluss
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9-8 Ersatzteile

Fiillstandssensormodul

Siehe Abb. 9-6. Dieses Modul fiir den an der Lanze montierten
Fullstandsensor benutzen, der in Nordamerika und Asien verwendet wird.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis

level sensor assembly

1107728 ¢ SENSOR, level, quick disconnect, M12
------ e CABLE, 4 pin, M12 connector, 5 meters long
------ ¢ SCREW, socket, M5 x 16, zinc

------ ¢ NUT, lock, M5

------ « BRACKET, level sensor

1100076 ¢ SUPPORT, 16 mm shaft, clamping

Ol A WD =

O SR S T G e Y

Vorhandene
Befest.-
elemente |
verwenden [

Abb. 9-6 Fullstandsensormodul

P/N 7179741_01 © 2013 Nordson Corporation



Ersatzteile 9-9

Prodigy Siphonrohrmodul

Siehe Abb. 9-7. Mit diesem Modul Pulver zu Prodigy Handpistolen durch 8
mm-Schlauch férdern.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
- 1100131 MODULE, Prodigy, global PFC 1
1 1100137 ¢ PRODIGY siphon tube, global PFC 1
L e CAP SCREW, button head socket, M4, 10 mm, 2
steel, zinc plated

3 | ------ ¢ HOLDER, tool, spring type 2
L ¢ NUT, lock, nylon, M4 steel, zinc 2
5 ] ------ « BRACKET, Prodigy siphon, global PFC

Vorhandene
Befest.-
elemente
verwenden

Abb. 9-7 Prodigy Siphonrohrmodul
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9-10 Ersatzteile

Spulverteilerblock und Pneumatik

Spiilverteilerblock-Baugruppe
Siehe Abb. 9-8. Mengen mit der Angabe Nach Bedarf richten sich nach der

Anzahl der Spulverteilerblécke.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
1 1100045 CYLINDER, air, 40 x 160, Festo 1 A
2 1103505 SWITCH, cylinder proximity 2
3 1103935 BRACKET, sensor, Festo DSEU40 2
4 | ------ ADAPTER, cylinder to clevis 1
5 | -e---- PIN, roll, M10 x 40 1
6 | ------ SCREW, set, M6 x 6, cup, steel 1
7 | eee--- CLEVIS, cylinder, 12mm, Festo 2
8 1103934 FITTING, flow control, 1/8G 2
9 | see--- MANIFOLD, purge, global PFC AR
10 1100024 ¢ QUAD RING, 208 silicone 9
11 1100023 ¢ GUIDE, lance, global PFC 2
12 | ------ SCREW, flat head, M8 x 16 mm, black 4
13 1100036 BEARING, 14 mm, plain, flanged 4
14 | ------ LEVER, purge lock, Spectrum PFC 2
15 1100025 LATCH, complete, 890N, modified AR
16 1100028 ¢ PAWL, latch, global PFC AR
17 | ------ SHAFT, 8 mm hex, 3 manifold 2
18 | ------ SCREW, button head, socket, M5 x 10, zinc AR
19 | ------ SCREW, socket, M8 x 40, zinc, full thread 4
20 | ------ WASHER, flat, regular, M8, steel, zinc 4
2 I SLEEVE, spacing, manifold plate 4
2 | ------ SCREW, socket, M8 x 16mm, zinc AR
X SPACER, purge bracket, dampening 4
24 | ------ ELBOW, push in, 0.50 RPT x 16 mm tube AR
25 ] ------ WASHER, lock, internal/external tooth, 5/16 in. AR
26 | ------ SCREW, pan, slotted, M5 x 20, brass 1
27 | ------ WASHER, lock, external, M5, steel, zinc 2
28 | ------ TAG, ground 1
29 1034207 JUMPER, ground, 12 in. 1
30 | ------ WASHER, flat, M5, brass 2

HINWEIS A: Nur Zylinder.
AR: As Required (Nach Bedarf)

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-11

Anzugsmoment
A 22 Nm

(16 ft-Ib)

Spiilverteilerblockmodul

Abb. 9-8

P/N 7179741_01
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9-12 Ersatzteile

Spiilventilbaugruppe - Konfiguration mit einer Lanze

Siehe Abb. 9-9.

Position

Benennung

Anzahl

Hinweis

T o © 0N O AN =

—_
N

—_ -
AW

1100283
1100286
1102678

NIPPLE, pipe, 1.0 BSPT, close

UNION, 1, BSPT, black

REGULATOR, air, 0.5 in., 0.05-12 bar
BUSHING, pipe, R 1 x R 1/5, BSPT, black
NIPPLE, pipe, standard, R 0.5, close
TEE, pipe, 1/2 BSPT, black

PLUG, pipe, socket, flush, R 1/,

SCREW, hex, serrated, M5 x 12, steel, zinc
BRACKET, 3 purge valve, global PFC
NUT, hex, flanged, serrated, M6

ELBOW, push-in, 0.50 RPT x 16 mm tube
VALVE, solenoid, air, 2 x 3, G.5

CABLE, valve, purge
SILENCER, air, 3/8 Rc

PO N O RO T OR RFOR , T RO O RO i )

Abb. 9-9 Spulventilbaugruppe - Konfiguration mit einer Lanze

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-13

Spiilventilbaugruppe - Konfiguration mit zwei Lanzen

Siehe Abb. 9-10.

Position

Benennung

Anzahl

Hinweis

T o © 0N O AN =

—_
A W N

—_
(¢}

1100283
1100286

1102678

NIPPLE, pipe, 1.0 BSPT, close

UNION, 1, BSPT, black

REGULATOR, air, 0.5 in., 0.05-12 bar
BUSHING, pipe, R 1 x R 1/5, BSPT, black
NIPPLE, pipe, standard, R 0.5, close
TEE, pipe, 1/2 BSPT, black

PLUG, pipe, socket, flush, R 1/,

SCREW, hex, serrated, M5 x 12, steel, zinc
BRACKET, 3 purge valve, global PFC
NUT, hex, flanged, serrated, M6

ELBOW, push-in, 0.50 RPT x 16 mm tube
VALVE, solenoid, air, 2 x 3, G.5

CABLE, valve, purge

NIPPLE, pipe, standard, R1/2 x 3 long
SILENCER, air, 3/8 Rc

—_

[\CREE R \o I \C R \C T \C TR \C T o R s R

Abb. 9-10

Spulventilbaugruppe - Konfiguration mit zwei Lanzen

© 2013 Nordson Corporation
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9-14 Ersatzteile

Spiilventilbaugruppe - Konfiguration mit drei Lanzen

Siehe Abb. 9-11.

Position

Benennung

Anzahl

Hinweis

T o © 0N O AN =

_ = .
o~ W0 DN

1100283
1100286

1102678

NIPPLE, pipe, 1.0 BSPT, close

UNION, 1, BSPT, black

REGULATOR, air, 0.5 in., 0.05-12 bar
BUSHING, pipe, R 1 x R 1/5, BSPT, black
NIPPLE, pipe, standard, R 0.5, close
TEE, pipe, 1/2 BSPT, black

PLUG, pipe, socket, flush, R 1/,

SCREW, hex, serrated, M5 x 12, steel, zinc
BRACKET, 3 purge valve, global PFC
NUT, hex, flanged, serrated, M6

ELBOW, push-in, 0.50 RPT x 16 mm tube
VALVE, solenoid, air, 2 x 3, G.5

CABLE, valve, purge

NIPPLE, pipe, standard, R1/2 x 3 long
SILENCER, air, 3/8 Rc

\V]

NN WWWN =N =W 2=

Abb. 9-11 Spulventilbaugruppe - Konfiguration mit drei Lanzen

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-15

Spulventilmodul

Hinweis

Anzahl

AR

AR
AR

Benennung
PLUG, dome, 1.38 in.(35 mm), Nylon

GROMMET, 3/8 in. lip style

UNION, elbow, 16 mm tube x 16 mm tube

GRIP, cord, 2X, 5-6 mm, 1/2 in. NPT, Nylon

GRIP, cord, 2X, 2.5-3 mm, 3/8 in. NPT, Nylon

P/N
1100320
1066079

Position

AR: As Required (Nach Bedarf)

Siehe Pneumatik-

modul - Seite 9-16

Siehe

Spllverteilerblock-

Baugruppe - Seite 9-10

baugruppen
ab Seite 9-12

Siehe Spllventil-

16 mm

Spulventiimodul

Abb. 9-12

P/N 7179741_01
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9-16 Ersatzteile

Pneumatikmodul
Siehe Abb. 9-13. Siehe die 11 x 17 Faltblatter am Ende dieser

Betriebsanleitung zum Pneumatikschaltplan.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
L B ADAPTER, 1 R x 1 in. female NPT 1
2 1099424 VALVE, air, global PFC, main interlock 1

2A 1102678 SILENCER, air, 3/8 Rc 1
2B 1100286 CABLE, valve, purge 1
3 | -e---- TEE, Rc1, class 150 4
N NIPPLE, pipe, 1.0, BSPT, close 1
5 ] ------ NIPPLE, pipe, standard, R 0.5, close 3
6 | ------ VALVE, ball, 1/2 in. BSPT, brass 1
7 | me---- CAP, pipe, RC 1/2 1
8 | ------ UNION, 1/2in. BSPT 1
9 | ------ BUSHING, pipe, R1 x R 1/2, BSPT, steel, zinc 3
10 1099413 REGULATOR, 0.3-7 bar, 0.25 3
11 1099423 VALVE, 9 station, global PFC 1
12 1099582 KIT, blowoff gun, 3 meter 1
13 | ------ TUBE FITTING, 90 degree male, 37, 1/4 tube x 1/4 1
NPT, brass
14 | ------ ELBOW, swivel, pushin,2x 10T x 0.5 R 1
15 | ------ BUSHING, pipe, R1 x RC 0.38, steel, zinc 1
6 | ------ CONNECTOR, bulkhead, 1/4 in. NPT x 10 mm 1
tube
17 | - CONNECTOR, male, elbow, 6 mm x 1/4 in. 4
unithread
18 1102676 GAUGE, air, 0-150 psi, rear 1/4 G thread 3
19 971109 UNION, bulkhead, 10 mm tube x 10 mm tube

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-17

Siehe Satz
Regler
und Manometer

o
—

Pneumatikmodul

Abb. 9-13

P/N 7179741_01
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9-18 Ersatzteile

Vorratsbehalter-Plattform und Vibrationssystem

Siehe Abb. 9-14. Diese Abbildung zeigt eine Plattform mit zwei Positionen.

15

NUT, hex, flanged, serrated, M8

NUT, hex, machine, M5, brass

WASHER, lock, external, M5, steel, zinc
JUMPER, ground, 12 in.

TAG, ground

SCREW, pan head, slotted, M5 x 20, brass
SCREW, hex, serrated, M6 x 16, steel, zinc
STRAIN RELIEF, cable, 1/2 NPT

W = a4 a4 a N

1

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
1 1601109 VIBRATOR, 220/380V, 3 phase, 50 Hz 1 A
1 1600835 VIBRATOR, 230/460V, 3 phase, 60 Hz 1 A
1 1600836 VIBRATOR, 330/575V, 3 phase, 60 Hz 1 A
1 1601112 VIBRATOR, 200V, 3 phase, 50 Hz 1 A
1 1601111 VIBRATOR, 200V, 3 phase, 60 Hz 1 A
1 1601110 VIBRATOR, 380V, 3 phase, 60 Hz 1 A
1 1601108 VIBRATOR, 415V, 3 phase, 50 Hz 1 A
- SCREW, flat head, socket, M8 x 40, black 2
3 | ------ WASHER, flat, regular, M8, steel, zinc 4
L NUT, lock, nylon, M8, steel, zinc 4
5 | ------ SCREW, hex, serrated, M8 x 40, steel, zinc 2
6 1099588 MOUNT, vibration, isolator 4
7 | ------ SCREW, hex, serrated, M8 x 16, steel, zinc 16
8
9
10
11
12
13
14

HINWEIS A: Nordamerika und Asien. Vor der Bestellung das Typenschild an Ihrem vorhandenen Motor prifen. Vor

der Installation die korrekte Einstellung der Gewichte prifen, um richtige Funktion sicherzustellen. Zu
Anweisungen siehe Abschnitt Reparatur.

AR: As Required (Nach Bedarf)

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-19

Zum Gehéause-
Erdungsanschluss
1

Abb. 9-14  Vorratsbehélter-Plattform und Vibrationssystem

© 2013 Nordson Corporation P/N 7179741_01



9-20 Ersatzteile

Pulver- und Luftschlauchhtlsen

Siehe Abb. 9-15.

Position

P/N

Benennung

Anzahl

Hinweis

AN =

0N OO O;

1100204

MODULE, hose sleeve, powder hose
TUBING, spiral cut
PLATE, powder hose, bulkhead, global PFC

WASHER, flat, reg, M6, steel, zinc
SCREW, button, socket, cap, M6 X 16, zinc
MODULE, hose sleeve, air tubing, GPFC
TUBING, spiral cut

GROMMET, air lines, global PFC
WASHER, flat, reg, M6, steel, zinc
SCREW, button, socket, cap, M6 X 16, zinc

W W A2 a D DN ala a

Abb. 9-15

Pulver- und Luftschlauchhiilsen und Schottplatten

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-21

Deckplattensatz fur Schlauch-/Luftschott

Siehe Abb. 9-16.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
- 1102312 MODULE, hose/air bulkhead blanking plate, GPFC 1
1 ¢ PLATE, BLANK, air line bulkhead, GPFC 1
2 ¢ PLATE, BLANK, hose bulkhead, GPFC 1
3 | ------ ¢ WASHER, flat, regulator, M6, steel, zinc 7
4 | ------ ¢ SCREW, button, socket, cap, M6X16, zinc 7

Abb.9-16  Deckplattensatz fur Schlauch-/Luftschott

© 2013 Nordson Corporation
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9-22 Ersatzteile

Pumpenluftschlauch und Schottverschraubungen

Siehe Abb. 9-17.

Position P/N Benennung Anzahl Hinweis
1 249461 SOCKET, female, 8 mm, 10 tube, pneumatic 1
2 249455 PLUG, male, 8mm, 10 tube, pneumatic 1

Abb. 9-17

PULVERZENTRUM-
RUCKSEITE

Pumpenluft-Schottverschraubungen

Sonstige Wartungsteile

Leuchtvorrichtung
P/N Benennung Hinweis
1102177 VORRICHTUNG, Leucht-, fluoreszierend, riickseitiger Zugang, 2 ft / 63 cm (Nordam.
u. Asien)
Pulverférderschlauch und Tiillen
P/N Beschreibung Hinweis
1063654 SCHLAUCH, Polyathylen, 16 mm AD, naturfarben
1066079 TULLE, Lippentyp, 3/8 Zoll (9 mm)
1100320 STOPFEN, halbrund, 35 mm, (1.38 Zoll), Nylon

P/N 7179741_01
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Ersatzteile 9-23

Luftschlauch und Verschraubungen

P/N Beschreibung Mindestanzahl
900742 SCHLAUCH, Polyurethan, 6 mm AD, blau 50
900618 SCHLAUCH, Polyurethan, 8 mm AD, blau 50
900619 SCHLAUCH, Polyurethan, 8 mm AD, schwarz 50
900740 SCHLAUCH, Polyurethan, 10 mm AD, blau 50
900613 SCHLAUCH, Polyurethan, 12 mm AD, blau 50
183804 STOPFEN, Verschluss, 6-mm-Schlauch -
972930 STOPFEN, Einschub, 8-mm-Schlauch, Kunststoff -

148256 STOPFEN, 10 mm, Schlauch -
Vorratsbehélter
P/N Benennung Hinweis
1071873 VORRATSBEHALTER, quadratisch, 50 Ib (22,7 kg) A
7404027 VORRATSBEHALTER, rechteckig, 75 Ib (34 kg) A
1070536 VORRATSBEHALTER, zylindrisch, 50 Ib (22,7 kg), NHR-2-50 B

HINWEIS A: Siehe Abschnitt 10, Optionen, zu Wartungsteilen.

B: Siehe Betriebsanleitung flr Vorratsbehalter NHR, P/N 1062942, zu Wartungsteilen und Anweisungen.

Kanalkomponenten
P/N Benennung Hinweis
1106342 KANAL, Ubergang

1106343

DAMPFER

Verschraubungen fiir Férderpumpenluft

Diese Verschraubungen verwenden, um Luft vom Steuerverteilerblock zur
HDLV Férderpumpe bereitzustellen, wenn die Strecken langer als 25 ft (8 m)
sind oder wenn doppelte Riickgewinnungspumpen verwendet werden. Siehe

Abschnitt 3, Installation, zu Schaubildern.

P/N Benennung Hinweis
1106371 VENTIL, gerade Verschraubung, 10 mm, Festo
7404027 VERSCHRAUBUNG, Y-Zweig, 10 mm Plug-in x 10 mm Schlauch
1070536 VERSCHRAUBUNG, gerade, 10-mm-Schlauch - 8-mm-Schlauch

© 2013 Nordson Corporation
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Optionen 10-1

Einflihrung

Abschnitt 10

Optionen

Dieser Abschnitt enthélt Informationen zu optionaler Ausristung fir das
Spectrum Pulverzentrum. Von Nordson erhalten Sie bei Bedarf weitere
Informationen zu den in diesem Abschnitt angegebenen Optionen.

75-1b (34 kg) Vorratsbehalter

Siehe Abb. 10-1.

Position P/N Beschreibung Anzahl Hinweis

- 7404027 HOPPER, fluidizing, powder feed center, 75 Ibs. 1

1 I e LID, hopper, PFC 1

2 | me---- e« BODY, hopper, PFC 1

3 — e PLENUM, hopper 1

4 — ¢ CONNECTOR, 10 mm tubing x 1/2 in. NPT 1

- 1086406 ¢ KIT, SERVICE, fluidizing hopper, PFC

5 ] ------ e « FLUID PLATE, hopper, PFC 1

6 7404175 e « GASKET, hopper, PFC 1

7 | ------ e « NUT, hex, M6, nylon 40

8 | ------ e « WASHER, flat, M6, nylon 80

9 | ------ e « SCREW, hex, M6 x 40, Nylon 40
NS 1043414 CART, fluidizing hopper 1 A
NS 1051364 KIT handle, cart, fluidizing hopper 1 B

HINWEIS A: Mit dem optionalen Wagen kann der fluidisierte Vorratsbehalter leicht transportiert werden.
B: Diesen Satz bestellen, um einen Griff am Vorratsbehéalterwagen zu installieren.
NS: Not Shown (Nicht abgebildet)

© 2013 Nordson Corporation
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10-2 Optionen

Abb. 10-1 75-1b (34 kg) Vorratsbehélter

50-lIb (22,7 kg) Vorratsbhehalter

Siehe Abb. 10-2.

Position

P/N

Beschreibung

Anzahl

Hinweis

oo O WN =

1071873

HOPPER ASSEMBLY, 18 x 18 x 17.5in., 50 Ibs
e LID, hopper

¢ BODY, hopper

e PLATE, fluidizing, 0.50 x 18 x 18 in.

¢ PLENUM, hopper

¢ GASKET, Buna-N, 3/16 in. diameter

¢ CONNECTOR, 10 mm tubing x 1/2 in.
unithread

¢ SCREW, hex head, 3-16 UNC x 1.5 in.

SEP Y  RG R R R

P/N 7179741_01
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Optionen 10-3

Abb. 10-2  50-lb (22,7 kg) Vorratsbehalter
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