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1 Einleitung

Uber diese Betriebsanleitung

International Powder Systems

Dieses technische Handbuch enthalt Informationen und Anweisungen flr die Bedienung und Wartung des
Gerats. Die Einhaltung dieser Anleitung ist Bestandteil der Garantievereinbarungen.

Die Informationen Uber die Funktionsweise der einzelnen Systemkomponenten finden Sie in der jeweiligen

beiliegenden Dokumentation, Betriebsanleitung.

MS Pulveranlagen entsprechen den héchsten Sicherheitsanforderungen. Sie kénnen unter Beriicksichtigung
der allgemein gultigen Sicherheitsvorschriften und den Sicherheitsvorschriften des jeweiligen Landes

betrieben werden.

2 Lieferumfang

10

Pos. Bezeichnung

MS Qualispray® Modul QSM 2500

MS Corona Handpistole CP-2100 QSM F
MS Geratewagen QSM 2500 20G

MS Pulver Ansaugsystem Box

MS Injektor T9

Schlauch-Set Powder Pack Box

Corona Schlauchpacket Pulver-Luft 7.5m
Erdungskabel mit Klemme L=5m, 2.5mm?
Schnellkupplung mit Schlauchtille @38mm
10 Netzkabel nach Land

11 Betriebsanleitung / Ersatzteillisten

OCONOOOTA,WN=

Menge

— — — — —) —) ) ) )

.-'":
‘.'/

806150
800100
610095
611595
810265
610135
610145
612475
426550

Bestell-Nr.
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3 Sicherheitsvorschriften

Dieses Kapitel zeigt dem Benutzer und Dritten, die eine Pulverspriihpistolensteuerung Typ MS Qualispray®
Modul QSM 2500 betreiben, alle grundlegenden Sicherheitsbestimmungen auf, die unbedingt zu beachten
sind.

Diese Sicherheitsbestimmungen missen in allen Punkten gelesen und verstanden werden bevor das MS
Qualispray® Modul QSM 2500 in Betrieb genommen wird.

3.1 Sicherheitssymbole und ihre Bedeutung

GEFAHR!
Diese Uberschrift wird benutzt, wenn ungenaues Befolgen oder Nichtbefolgen von
Bedienungsanweisungen, Arbeitsanweisungen, vorgeschriebenen Arbeitsablaufen und dgl.
zu Verletzungen oder tédlichen Unfallen fihren kénnen.

ACHTUNG!

Diese Uberschrift wird benutzt, wenn ungenaues Befolgen oder Nichtbefolgen von
& Bedienungsanweisungen, Arbeitsanweisungen, vorgeschriebenen Arbeitsablaufen und dgl.
zu Beschéadigungen des Gerates flihren kénnen.

!
g HINWEIS!

Diese Uberschrift wird benutzt, wenn auf Besonderheiten aufmerksam gemacht werden soll.

3.2 Bestimmungsgemasse Verwendung

1. Die Pulverspriihpistolensteuerung MS Qualispray® Modul QSM 2500 ist nach geltendem
Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln ausschliesslich fir die
bestimmungsgemasse Verwendung in explosionsgefahrdeten Bereichen nach Richtlinie
RL94/9/EG fur den Einsatz in der Pulverlackbeschichtung bestimmt.

2. Jeder dartiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemass. Fr hieraus
resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht, das Risiko hierflr trégt allein der Benutzer.
Falls das MS Qualispray® Modul QSM 2500 abweichend von unseren Vorgaben fiir andere
Betriebsverhaltnisse und / oder andere Stoffe eingesetzt werden soll, so ist das schriftliche
Einverstéandnis der Firma MS Oberflachentechnik AG einzuholen.

3.  Zur bestimmungsgemassen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung der vom Hersteller
vorgeschriebenen
Betriebs-, Wartungs-, und Installationsbedingungen. Das MS Qualispray® Modul QSM 2500
darf nur von Personen genutzt, gewartet und instandgesetzt werden, die hiermit vertraut und
Uber die Gefahren unterrichtet sind.

4.  Die Inbetriebnahme (d.h. die Aufnahme des bestimmungsgemassen Betriebs) ist solange

untersagt, bis festgestellt ist, dass die Pulverspriihpistolen-Steuerung MS Qualispray® Modul
QSM 2500 entsprechend der Maschinenrichtlinie (98/37/EG) aufgestellt und verkabelt ist.
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Ebenfalls zu beachten ist die EN 60204-1 (Sicherheit von Maschinen).
5.  Eigenméachtige Veranderungen an der Pulverspriihpistolen Steuerung MS Qualispray® Modul
QSM 2500 schliessen eine Haftung des Herstellers fiir daraus resultierende Schaden aus.

6. Die einschlagigen Unfallverhitungs-Vorschriften sowie die sonstigen allgemein anerkannten
sicherheitstechnischen, arbeitsmedizinischen und bautechnischen Regeln sind einzuhalten.

7.  Es sind zusétzlich noch die Landesspezifischen Sicherheitsbestimmungen zu bertcksichtigen.

Explosionsschutz Schutzart Max Oberflachentemperatur

C€o102€0 132 DIPsas5C IP54 85°C

3.3 Technische Sicherheitsvorschriften flir ortsfeste Anlagen

Pulverspriheinrichtungen der Firma MS Oberflachentechnik AG sind nach Stand der Technik gebaut und sind
betriebssicher.

Von diesen Einrichtungen aber kbnnen Gefahren ausgehen, wenn sie unsachgemass oder zu nicht
bestimmungsgemassen

Gebrauch eingesetzt werden. Es wird darauf hingewiesen, dass hierdurch Gefahren fir Leib und Leben des
Benutzers oder Dritter, Beeintrachtigungen der Einrichtung und weiterer Sachwerte des Anwenders und
Gefahren fir die effiziente Arbeit der Einrichtung drohen.

ACHTUNG!
Wir weisen darauf hin, dass der Kunde selbst flir den sicheren Ablauf verantwortlich ist. Die
Firma MS Oberflachentechnik AG haftet in keinem Fall fiir entstandene Schaden.

1. Die Pulverspriheinrichtung darf erst nach dem genauen Durchlesen dieser Betriebsanleitung
eingeschaltet und betrieben werden. Falsches Bedienen der Steuerung kann zu Unfallen,
Fehlfunktionen oder Schaden an der
Steuerung oder an der Anlage fihren.

2  Jede Person, die mit der Aufstellung, Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Reparatur der
Pulverspriheinrichtung beauftragt ist, muss alle zur gesamten Anlage gehdérenden
Betriebsanleitungen insbesondere die Sicherheitsvorschriften und Sicherheitshinweise
gelesen und verstanden haben. Das Verwenderunternehmen muss sicherstellen, dass der
Benutzer Uber entsprechende fachliche Kenntnisse im Umgang mit der Pulverspriheinrichtung
und deren Gefahrenquellen verfugt.

Die Pulverspriheinrichtung darf nur von ausgebildetem und autorisiertem Bedienungspersonal
bedient werden.

3.  Machen Sie sich vor Arbeitsbeginn mit allen Einrichtungen und Betatigungselementen und
derer Funktionen vertraut. Wahrend des Arbeitseinsatzes ist es dafiir zu spat!

4.  Beim Umgang mit Pulver/Luft-Gemisch ist Vorsicht geboten! Pulver/Luft-Gemisch in
geeigneter Konzentration ist ziindfahig! Das Rauchen ist im gesamten Anlagebereich
verboten.

5. Vor jeder Inbetriebnahme ist die Anlage auf Betriebssicherheit (regelméassige Wartung) zu
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Uberprufen.

6. Die Steuergerate der Pulverspriihpistolen dirfen in Zone 22 aufgestellt und betrieben werden.
Pulversprihpistolen sind flr die von ihnen selbst erzeugte Zone 21 zugelassen.

7. Fir einen sicheren Betrieb haben auch die EN 50177 Ortsfeste elektrostatische Sprihanlagen
flr brennbare Beschichtungspulver und die Sicherheitsregeln BGI764 und die
VDE-Bestimmung DIN VDE 0147, Teil1, Gultigkeit.

8.  Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften der értlichen Gesetzgebung!

9.  Vor dem Offnen der Gerate zwecks Reparatur und Service miissen sie stromlos gemacht
werden.
Steckverbindungen zwischen den Pulverspruheinrichtungen und dem Netz dirfen nur bei
ausgeschalteter Spannungsversorgung getrennt werden.

10. Die Verbindungskabel zwischen der Steuerung und den Sprihpistolen miissen so verlegt
werden, dass sie wahrend des Betriebs nicht beschadigt werden kénnen. Beachten Sie die
Sicherheitsvorschriften der értlichen Gesetzgebung.

11.  Es durfen nur Original-Ersatz- und Verschleissteile von MS Oberflachentechnik AG verwendet
werden. Bei Schaden, die durch nicht beachten dieser Vorschrift entstehen, entféllt jeglicher
Garantieanspruch.

12.  Bei Benutzung von Pulverspriiheinrichtungen der Firma MS Oberflachentechnik AG in
Kombination mit Produkten anderer Hersteller sind auch deren Hinweise und
Sicherheitsbestimmungen zu beachten!

3.4 Sicherheitsvorschriften fiir das elektrostatische Pulverbeschichten

GEFAHR!

A Diese Einrichtung kann geféhrlich sein, wenn sie nicht geméass den Angaben in dieser
Betriebsanleitung betrieben wird! Zuséatzlich sind die landesspezifischen
Sicherheitsbestimmungen fir den Brandschutz zu beachten.

GEFAHR fur Personen mit Herzschrittmacher!

Allgemein gilt far alle Pulverspriheinrichtungen, dass Personen mit '
Herzschrittmachern sich ®

auf keinen Fall in dem Bereich aufhalten dirfen, indem starke Hochspannungs- und
elektromagnetische Felder entstehen.

1. Samtliche elektrostatisch leitfahigen Teile, die sich innerhalb eines Abstandes von 5m von der
Pulversprihpistole befinden und insbesondere die Werkstlicke, miissen geerdet sein.

2.  Der Fussboden des Beschichtungsgebietes muss elektirostatisch leitféahig sein (normaler
Beton ist allgemein leitfahig). (Messung nach EN1081)

3.  Das Bedienungspersonal muss elektrostatisch leitfahige Fussbekleidung tragen, z.B.
Ledersohlen (Schuhe nach EN 344-1).
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Das Bedienungspersonal sollte die Pistole in der blossen Hand halten. Werden Handschuhe
getragen, so missen diese elektrostatisch leitfahig sein oder an der Handflache einen
geeigneten Ausschnitt, der den direkten Kontakt mit den Handerdungsblechen an der
Pulversprihpistole ermdglicht, aufweisen (EN 1149-1, EN 1149-2).

Das mitgelieferte Erdungskabel (grtin/gelb) ist an der Erdungsschraube des elektrostatischen
Pulverhandbeschichtungsgeréates anzuschliessen. Das Erdungskabel muss gute metallische
Verbindung mit der Beschichtungskabine, der Rlickgewinnungsanlage und der Férderkette
bzw. der Aufhédngevorrichtung der Objekte haben und muss mit dem Potentialausgleich des
Gebé&udes verbunden sein.

Die Spannungs- und Pulverzuleitungen zu den Pistolen mlssen so gefliihrt werden, dass sie
gegen mechanische, thermische und chemische Beschadigungen geschiitzt sind.

Der Netzanschluss des MS Pulverbeschichtungsgerat muss elektrisch mit der Abluftanlage
der Pulverspriihanlage verriegelt sein. Das Pulverbeschichtungsgerat darf sich nur
einschalten lassen, wenn die Kabine in Betrieb ist.

Setzt die Abluftanlage aus, muss auch das Pulverbeschichtungsgerat ausschalten.

Die Pulversprihpistole darf nur in Pulverspriihkabinen oder an Pulverspriihstanden betrieben
werden, die eine technische Luftung ausweisen. Die Pulversprihpistole darf nur in dem
geféhrdeten Bereich betrieben werden, der durch den Betrieb der Pulverspriheinrichtung
selbst erzeugt wird.

Der Betreiber hat sicherzustellen, dass eine mittlere Konzentration von Pulverlack in der Luft
von 50 % der unteren Explosionsgrenze (UEG = max. zuldssige Pulver/Luft-Konzentration)
nicht Gberschritten wird. Ist die UEG nicht verlasslich bekannt, so darf die mittlere UEG von
10 g/m® nicht liberschritten werden (muss den Anforderungen nach EN 12981 entsprechen).

Eine regelmassige (jahrliche) Uberpriifung der Pulverspriiheinrichtungen hinsichtlich des
Explosionsschutzes ist vom Betreiber durchfihren zu lassen.

Die Erdung aller leitfahigen Teile (z.B. Haken, Kettenférderer, usw.) ist mindestens
wdchentlich zu kontrollieren.
Der Erdableitungswiderstand muss kleiner 1 MOhm (Mega Ohm) sein.

Beim Reinigen der Pistolen und beim Auswechseln der Disen muss das Steuergerat
ausgeschaltet sein.

Bei arbeiten mit Reinigungsmitteln kénnen gesundheitsgefédhrdende, explosive Dampfe
entstehen. Beim Umgang mit diesen Mitteln sind unbedingt die Herstellerhinweise zu
beachten. Es wird empfohlen, nicht brennbare Reinigungsmittel zu verwenden. Sollten
brennbare Reinigungsmittel verwendet werden, ist die Pulverspriheinrichtung abzuschalten
und auf weniger als 0.24 mJ zu entladen, vom Netz zu trennen und gegen Wiedereinschalten
zu sichern.

Das Verarbeiten von Pulver darf nur unter Beachtung der Verarbeitungsanleitung des
Pulverherstellers erfolgen.

Bei der Entsorgung von Pulverlacken und Reinigungsmittel sind die Herstellerhinweise sowie
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die jeweils geltenden Umweltschutzbestimmungen zu beachten.

16. Bei Beschadigung (abgebrochene Teile, Risse etc.) und Weglassen von Bestandteilen der
Spruhpistole darf diese nicht mehr betrieben werden.

17. Reparaturen dirfen auf keinen Fall im ex-gefahrdeten Bereich durchgefihrt werden.
Reparaturen dirfen nur durch autorisierte MS Oberflachentechnik AG Servicestellen

ausgefihrt werden. Es darfen nur Original-Ersatz- und Verschleissteile von MS
Oberflachentechnik AG verwendet werden.

3.5 Hinweis uber harmlose Entladungen

Elekirode

Bei eingeschalteter Hochspannung tritt an der Elektrodenspitze eine Glimm- oder Corona-
Entladung auf, die nur in dunkler Umgebung sichtbar ist. Nahert sich die Elektrode dem
geerdeten Werkstlick, so kann man diese physikalische Erscheinung beobachten.

Diese Glimmentladung weist keine Ziindenergie auf und hat keinen Einfluss auf die
Handhabung der Anlage. Bei Anndherung der Elektrode an das Werkstlck reduziert das
Steuergerat automatisch die Hochspannung auf einen ungefahrlichen Wert oder schaltet, je
nach Einstellung, die Hochspannung ab.

BerUhrt man mit dem Finger Kunststoffteile der Pulver-Handpistole, so kann es zu harmlosen
Entladungen (sogenannten Blschelentladungen) fihren. Die Entladungen der Kunststoffteile

sind durch das Hochspannungsfeld der Pistole bedingt. Sie weisen jedoch keine Zindenergie
auf.

3.6 Produktspezifische Sicherheitsmassnahmen

- Die bauseitigen Installationen missen geméss den 6&rtlichen Vorschriften ausgefihrt werden.

- Vor der Inbetriebnahme der Anlage muss kontrolliert werden, dass sich keine Fremdteile in
der Kabine und den Rohrleitungen befinden.

- Es muss darauf geachtet werden, dass samtliche Komponenten der Anlage geméss den
Ortlichen Vorschriften geerdet sind.
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Zutrittsbeschrankungen

Der Verwenderbetrieb hat auf Grund der 6rtlichen Gegebenheiten dafiir zu sorgen, dass bei

Betrieb und Reparaturen zusatzliche Massnahmen, wie z.B. Abschrankungen, den Zutritt
Unbefugter verhindert werden.

Verbot von eigenméachtigen Umbauten und Veranderungen an der Maschine

Jegliche eigenmachtigen Umbauten und Verénderungen an der Pulverspriheinrichtung sind
aus Sicherheitsgriinden nicht gestattet.

Bei Beschadigungen an der Pulverspriheinrichtung darf sie nicht weiter verwendet werden.
Defekte Teile missen sofort ersetzt oder repariert werden.

TA

Reparaturen dirfen nur durch autorisierte MS Oberflachentechnik AG Servicestellen
ausgefihrt werden. Es durfen nur Original Ersatz- und Verschleissteile von MS
Oberflachentechnik AG verwendet werden.

Eigenmachtige, unbefugte Eingriffe kdnnen zu Kérperverletzungen und Sachschaden fuhren.
Die Gewahrleistung durch MS Oberflachentechnik AG erlischt.

3.7 Zusammenstellung von Vorschriften und Regeln

Nachfolgend sind die insbesondere zu beachtenden einschlagigen Vorschriften und Regeln
zusammengestellt.

Berufsgenossenschaftliche Vorschriften und Regeln, Deutschland

BGV A1 Allgemeine Vorschriften

BGV A2 Elektrische Anlagen und Betriebsmittel

BGI 764 Elektrostatisches Beschichten

VDMA 24371 Richtlinien fir das elektrostatische Beschichten mit Kunststoff-
Pulver "
- Teil 1 Allgemeine Anforderungen
- Teil 2 Ausfuhrungsbeispiele

Merkblatter

ZH 1/310 Merkblatt Uber den Gebrauch von Werkzeugen in
explosionsgefihrdeten Raumen "
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Europaische Richtlinien
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RL94/9/EG
RL98/37/EG

Angleicheichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedsstaaten fur
Gerate und Schutzsysteme zur bestimmungsgemassen
Verwendung in explosionsgeféhrdeten Bereichen

EN 12100-1/2
EN 954-1

Sicherheit von Maschinen ?

EN 60079-0

EN 50 014 bis EN 50 020
identisch: DIN VDE
0170/0171

Elektrische Betriebsmittel fiir explosionsgefahrdete Bereiche *

EN 50 050

Elektrische Betriebsmittel fiir explosionsgefahrdete Bereiche -
Elektrostatische Handspriiheinrichtungen 2

EN 50 053 Teil 2

Bestimmungen fir die Auswabhl, Errichtung und Anwendung
elektrostatischer Spriihanlagen flir brennbare Sprihstoffe -
Elektrostatische Handspriiheinrichtungen fiir Pulver ?

EN 50 177 Ortsfeste elektrostatische Sprihanlagen fir brennbare
Beschichtungspulver ?
EN 12981 Beschichtungsanlagen Spritzkabinen fiir organische Pulverlack /

Sicherheitsanforderungen.

EN 60 529, identisch:
DIN 40050

IP-Schutzarten; Berlhrungs-, Fremdkdrper- und Wasserschutz
fiir elektrische Betriebsmittel

EN 60 204 Identisch: DIN
VDE 0113

VDE-Bestimmungen flr die elektrische Ausrustung von
Bearbeitungs- und Verarbeitungsmaschinen mit
Nennspannungen bis 1000V ¥

VDE-Bestimmungen

DIN VDE 0100 Bestimmungen fir das Errichten von Starkstromanlagen mit
Nennspannungen bis 1000 V ¥

DIN VDE 0105 VDE-Bestimmungen fiir den Betrieb von Starkstromanlagen *

Teil 1 Allgemeine Bestimmungen

Teil 4 Zusatzfestlegungen fir ortsfeste elektrostatische Spriihanlagen.

DIN VDE 0147 Teild Errichten ortsfester elektrostatischer Sprithanlagen ¥

DIN VDE 0165 Errichten elektrischer Anlagen in explosionsgeféhrdeten

Bereichen ¥

Bezugsquellen

Y Carl Heymanns Verlag KG, Luxemburgerstrasse 449, DE-5000 KéIn
oder die fur die Mitgliedsunternehmen zustandige
Berufsgenossenschatft.

% Beuth Verlag GmbH, Burgrafenstrasse 4, DE-1000 Berlin 30

9 Generalsekretariat, Rue Bréderode 2, B-1000 Briissel
oder das zusténdige Nationalkomitee

4 VDE-Verlag GmbH, Bismarkstrasse 33 DE-1000 Berlin 12
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4 EG Konformitatserklarung

Die Firma MS Oberflachentechnik AG erklart hiermit, dass das in dieser Betriebsanleitung
(6 beschriebene Geréat in Ubereinstimmung mit den einschlagigen Bestimmungen 98/37/EG,
94/9/EG, 73/23 EWG und 89/336 EWG entwickelt und hergestellt worden ist.

Folgende europaische Normen sind angewandt worden:

EN 12100-1/-2 EN 50281-1-1/-2 EN 61000-6-1
EN 61000-6-2 EN 61000-6-3 EN 60204-1
EN 50053-2 EN 50050

Folgende deutsche Normen bzw. Richtlinien sind angewandt worden:

BGI 764

Dem vorliegenden Produkt liegt bei: die EG Konformitatserklarung Nr. 922000.000

Diese kann bei Bedarf bei der Firma MS Oberflachentechnik AG unter Angabe des Produkts und der
Serien-Nummer nachbestellt werden.
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Technische Daten

Qualispray Fowdor Bystoms

i R
o HiD ==

[ G[H

Abmessungen:
Gewicht:

Tiefe:
Breite:
Hohe:

Elektrische Daten:
Netz:

Frequenz:
Eingangsleistung:

Ausgangsspannung zu Pistole:
Ausgangsstrom zu Pistole:
Ausgangsspannung Frequenz zu Pistole
Ausgang zu Vibrator (Vibrator out)

Zulassungen
Schutzart:

Funkenstérgrad:
Temperaturbereich

Pneumatische Daten:
Eingangsluftdruck

Druckluftqualitat:

Restgehalt Wasser in der Druckluft:
Restgehalt Ol in der Druckluft:
Luftdurchsatz:

Ausgangsluftdruck geregelt:

International Powder Systems

4.1 kg

320 mm
240 mm
100 mm

100 - 240 VAC
50 - 60 Hz
40W

max. 20 Vpp

max. 1.4 A

40 kHz.

100 - 240 VAC / max. 15 W

PTB 06 ATEX 5006
IP 54

FN

0 °C ... +40 °C

(32 °F ... +104 °F)

6 - 8 bar

Nach ISO 8573.1

max. 1.3 g/Nm® bei Taupunkt 7 °C
max. 0.01 mg/Nm?®

max. 5 - 20 Nm%h

0- 5 bar

HINWEIS!

Technische Daten der Pulversprihpistole siehe Kapitel MS Corona Handpistole.
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5.1 Anschliessbare Pulverspriihpistolen

International Powder Systems

Das Steuergerat MS Qualispray® Modul QSM2500 ist ausschliesslich fiir die

Steuerung von MS Pulversprihpistolen in der Pulverlackbeschichtung bestimmt.

Es steuert und regelt die Elektrostatik sowie die Luftversorgung der

Pulversprihpistolen.

Das Steuermodul erkennt den angeschlossen Pistolentyp und schaltet sich
automatisch in den entsprechenden Corona- oder Tribomodus.

Es kdnnen folgende MS Pulversprihpistolentypen angeschlossen werden:

MS Corona Pulverspriihpistolen

- MS Corona Hand-Pulverspriihpistole

- MS Corona Hand-Pulverspriihpistole

- MS Corona Automatik-Pulverspriihpistole

MS Tribo Pulverspriihpistolen

-

?g

- MS Tribo Hand-Pulverspriihpistole

- MS Tribo Hand-Pulverspriihpistole

- MS Tribo Automatik-Pulverspriihpistole

Typ

CP-2100
CP-2100
CP-2100

CP-2100

CP-2200
CP-2200
CP-2200

TP 2000
TP 2000

TP 2000

TA 2010
TA 2010

Ausristung
QSM

F Flachstrahl
P Prallteller

Becheraufsatz

QSM
F Flachstrahl
P Prallteller

QSM
LD 300-400

Becher

QSM
LD 400-1200
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ACHTUNG!

Das Steuergerat MS Qualispray® Modul QSM2500 darf nur fiir die oben beschriebene
Anwendung mit den aufgefuhrten Pistolentypen der Firma MS Oberflachentechnik AG
verwendet werden!

6  Funktionsbeschreibung

- Digitale Bedienung

- 3 Basisprogramme, liber 999 Programme
speicherbar

- Pulverférderung mit Dosierluftautomatik

- Einstellungen reproduzierbar

- Luftregelung durch MS Proportionalventile

- Prozessorgeregelte Hochspannung (kV u. pA)
MS Qualispray©® Modul QSM 2500 - Selbstdiagnose

- Sprachneutrale Bedienung

Die Bedienung erfolgt in 2 Ebenen.

Bedienebene 1

70 Pulvermenge,

einstellbar 0 bis 100 %

4,5 Gesamtluftmenge in N3/h
0,2 Pistolenluft in N3/h

80= kV einstellbar 0 bis 100
50= pA einsellbar 0 bis 100

Mit + und - werden die
einzelnen Werte eingestellt

Luftmengeneinstellungen

Elektrostatikeinstellungen

Programmeinstellungen
01 bis 999

Bedienebene 2

Fluidisierung Automatische
geschalten oder dauer Pistolenreinigung
Vibrator Automatische
geschalten oder dauer Elektrodenreinigung
PRG

Programm speichern
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Das MS Qualispray® Modul QSM 2500 kann wahlweise mit MS Corona- oder MS Tribo-Pulverspriihpistolen
betrieben werden. Das Steuergerat erkennt automatisch welcher Pistolentyp angeschlossen wird.

MS Corona

MS Tribo
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Modulares Steuerungskonzept

Die Anforderungen an die Pulverbeschichtungstechnik werden immer komplexer, die Farbenvielfalt immer
grosser.

Das MS Qualispray® Modulsystem erfiillt die Anforderungen nach individueller auf den Anwender
zugeschnittener Anlagentechnik. Flexibel und ausbaubar wachst MS Qualispray® mit dem
Beschichtungsbetrieb

Das Modulare Steuerungskonzept ermdglicht je nach Ausbaustufe, einfache von Hand bedienbare bis hin zu
komplexen Anlagesteuerungen.

LT
“arfges

MS Qualispray® - das erste fernbedienbare und modulare Pulverbeschichtungssystem

Durch MS Qualispray® wird einer breiten
Anwenderschaft ein hohes Mass an Automatisierung
zuganglich gemacht.

Nutzerorientierte Bedienerflihrung wurde einfach und
| unkompliziert dargestellt.

=

e
=~

Die Kommunikation der einzelnen Module wurde
<m | durch das schnelle Ethernet Bus-System realisiert.
Die Ausbaumdglichkeiten reichen vom einfachen
Handgeréat Uber den Ausbau zu einer einfachen
Automatikanlage mit Integration von Hubgeraten,
% Teileerkennungen und Pulverklchen.

_ Mit dem Pocket PC Wireless Set wird die ganze
.“ Applikationsanlage gesteuert. Uber 999

Beschichtungsprogramme kénnen gespeichert und
jederzeit wieder abgerufen werden. Mit Sichtkontakt
zum Werkstlck kdnnen alle beschichtungsrelevanten
Parameter per Touchscreen oder Tasten eingestellt
werden.

Far komplette Pulverbeschichtungsanlagen wird eine
PC Station eingesetzt. Komplexe
Steuerungszusammenhéange lassen sich einfach und
unkompliziert Gber Touchscreen bedienen, was heute
in der Pulverbeschichtung bei vielfaltigen
Werkstlickgeometrien und grossen Durchsatzen
notwendig ist.
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7  Aufbau MS Qualispray© Powder Pack Corona Box

M|
Main Air
6-8 bar
Netzluft

Line Power
100-240 VAC
50-60 Hz
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7.1 Montage

1. MS Qualispray® Modul QSM 2500 an Geratewagen montieren.
e 4 Schrauben an Moduldeckel demontieren (A)
e Steuermodul auf die Gerateauflage des Geratewagens stellen und mit 4 Schrauben M5x20mm an
Gerateauflage festschrauben.
e Achtung: Verwenden Sie die mitgelieferten Schrauben M5x20 nur zur Befestigung des

Steuermoduls auf dem Geratewagen. Wird das Steuermodul ohne Geratewagen verwendet dirfen

nur die originalen Deckelschrauben verwendet werden.

N

. Kabelkanaldeckel (N) an 6 Schrauben demontieren.

w

. Erdungskabel anschliessen.
e Erdungskabel (B) von Gerateauflage an Erdungsschraube GND Steuermodul anschliessen.
e Erdungskabel (C) durch Kabelkanal (N) durchziehen und an Erdungsschraube GND Steuermodul
anschliessen.

N

. Pulver Ansaugsystem Box (E) in Geratearm einschieben.

)]

. Pulver Injektor T9 (F) in Pulveransaugsystem (E) einschieben.

6. Luft- Verbindungsset QSM Box (G) 2T D8 anschliessen.
e Kurze Luftschlauche nach Farbcode an Steuergerat anschliessen.
rot = DOSAGE AIR, blau = FEED AIR, schwarz = FLUID AIR
Kurze Luftschlduche durch Kabelkanaldeckel (N) durchziehen und an/in Luftkupplungen am
Geratetrager einstecken.
e Lange Luftschlauche nach Farbcode an Luftkupplung, Vorderseite Geratetrager, anschliessen.
e Lange Luftschlauche nach Farbcode an Injektor (F) anschliessen.
rot = DOSAGE AIR an Injektor (F)
blau = FEED AIR an Injektor (F)
schwarz = FLUID AIR an Ansaugsystem (E)

7. MS Corona Handpistole CP-2100 QSM anschliessen.

e Pulverschlauch (O) durch einstecken des Pulverschlauchsteckers an Handpistole (H) anschliessen.
e Pistolenkabel (R) durch den Kabelkanal hochziehen und den Pistolenstecker (I) an Steuergerat bei

,GUN CONNECT" anschliessen.
e Pulverschlauch (O) und Pistolenkabel nach Abbildung verlegen.
e Pulverschlauch mit Klemmen (P) fixieren.
e Pulverschlauch (O) an Injektor (F) anschliessen.

8. Vibrator-Kabel anschliessen.
e Vibrator-Kabel (D) an Steuergeréat bei ,VIBRATOR OUT* anschliessen. Wird kein Vibrator
angeschlossen muss Schutzkappe aufgeschraubt werden.

9. Netzkabel anschliessen.
e Netzkabel (L) durch Kabelkanal (N) einfahren und an Steuergerat beim Stecker ,LINE POWER*
anschliessen.
e Das Netzkabel erst bei der Inbetriebnahme ans Netz anschliessen.

10. Kabelkanaldeckel (N) mit 6 Schrauben schliessen.
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8 Aufbau MS Qualispray© Steuermodul QSM

Frontseite Riickseite

Ilu.lupuq

=i k E
KLl Hi ;::::_'_
i o= =

HINWEIS!

Bevor Sie mit dem Aufstellen und der Inbetriebnahme der Pulversprihanlage beginnen,
kontrollieren Sie ob alle Bauteile zur Montage bereitgestellt sind.

Machen Sie sich mit der Bedienung des Steuergerates vertraut.
*

Der Aufbau ist sowohl fur die MS Corona als auch fiir die MS Tribo Pulversprihpistole gleich.
Das Steuermodul erkennt automatisch welcher Pistolentyp angeschlossen wird.

Fir das Betreiben der Pulverbeschichtungsanlage ist eine hohe Druckluftqualitat notwendig.
Siehe Kapitel Technische Daten.

ACHTUNG!

- Der Netzanschluss (1) des MS Pulverbeschichtungsgerat muss elektrisch mit der
Abluftanlage der Pulversprihanlage verriegelt sein. Das Pulverbeschichtungsgerat
darf sich nur einschalten lassen, wenn die Kabine in Betrieb ist. Setzt die Abluftanlage
aus, muss auch das Pulverbeschichtungsgerat ausschalten.

- Fir den Zusammenbau der Pulverspriheinrichtung das Steuermodul am Netzstecker

& (1) vom Netz trennen.

- Das mitgelieferte Erdungskabel (griin/gelb) ist an der Erdungsschraube (3) des
elektrostatischen Pulverhandbeschichtungsgerates anzuschliessen. Das
Erdungskabel muss gute metallische Verbindung mit der Beschichtungskabine, der
Rdckgewinnungsanlage und der Férderkette bzw. der Aufhangevorrichtung der
Objekte haben und muss mit dem Potentialausgleich des Gebaudes verbunden sein.

- Nichtgebrauchte Anschllisse missen durch die Abdeckkappen geschutzt sein.

Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften.
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Anschlussplan MS Qualispray® Steuermodul QSM

1" 12 13

W5 Obertichentochest AG
. 5436 Batgaeh
Wt

o A .
Rl ALLETLT LY

Line Power
100-240 VAC
50-60 Hz

! 18
Main Air 16
6 -8 bar = v
Netzluft i /
—>
17
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Anschluss an Steuermodul

1 LINE POWER Netzeingang 100 - 240 VAC 50/60 Hz.

2 VIBRATOR OUT Ausgang geschaltet fir Vibrator (Geratewagen Vibrationstisch).
Ausgangsspannung gleich Netzeingang (1) Line Power.
100-240VAC 50/60 Hz

3 GND Erdungskabel von Steuergerat zu Betriebserde und Geratewagen.
Siehe Kapitel Erdung und Kapitel Sicherheitsvorschriften.

4 ETHERNET Ethernet Anschluss mit Stecker RJ45
(fir Einsatz mit QSM Zentral-Steuerschrank PLC)

5 FLUID AIR Ausgang Fluidluft

6 MAIN AIR INPUT Eingang Druckluft Hauptversorgung
(6 - 8 bar)

7 FEED AIR Ausgang Foérderluft, Pulvermenge (Farbcode - blau)

8 DOSAGE AIR Ausgang Dosierluft (Farbcode - rot)

9 GUN AIR Ausgang Pistolenluft (Farbkode - schwarz)

10 IN/OUTPUT Digital Ein- und Ausgang

CONNECT fiir Anlageverriegelung, Parallelschaltung von 2 MS Qualispray®
Steuermodulen QSM und Anschluss an QSM Zentral-
Steuerschrank.

11 GUN CONNECT Anschluss fur MS Corona oder MS Tribo Pulversprihpistole.

12 FUSE Sicherung

13 Power ON/OFF Gerate Hauptschalter ON /OFF
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14 MS Pulversprihpistole: Wahlweise MS Corona oder MS Tribo

15 Luft -Verbindungsset Anti Statik mit Farbcode: Kirzeste Lange 1.2m
16 MS Pulverinjektor

17 MS Pulver-Ansaugsystem

18 MS Geratewagen QSM 2500-20G

19 QSM Zentralsteuerschrank Standard

20 QSM Zentralsteuerschrank PLC. (Modulsystem PLC)
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9 Erdung

Erden Sie die Pulverbeschichtungsanlage vorschriftsméssig.

Um eine einwandfreie Pulverbeschichtung zu erzielen, sowie aus Sicherheitsgriinden (siehe
Sicherheitsbestimmungen), muss die Pulverbeschichtungsanlage einwandfrei geerdet sein.

Eine gute Erdung des Werkstlickes ist die Voraussetzung flr die optimale Pulverbeschichtung. Ein schlecht
geerdetes Werkstlick bewirk:

sehr schlechten Umgriff

ungleichmassige Beschichtung

Rackspruhung auf Pistole und Anwender
geféhrliche elektrische Aufladung des Werkstlckes

& Vorsicht: Es kdnnen zliindfahige Funken zwischen Werkstlick und Gehé&nge entstehen,
wenn Haken oder andere Gehangeteile nicht vollstandig entlackt sind!

Voraussetzungen fur die gute Erdung sowie Beschichtung sind:

e elektrisch leitende Aufhdngungen von dem zu beschichtenden Werkstlck zur Transporteinrichtung und
der Betriebserde.

Wichtig:

e Regelmassige Reinigung des Gehanges von Pulverablagerungen.
e Anschluss des Erdungskabels am Steuergerat.

& Die Erdung aller leitfahigen Teile (z.B. Haken, Kettenférderer usw.) ist mindestens wdchentlich
zu kontrollieren.
Der Erdableitungswiderstand muss <1 MOhm (Mega Ohm) sein.

Die Erdung erfolgt bauseits mit >16 mm?-Kupferleitung auf die Betriebserde. Das Erdungskabel muss gute
metallische Verbindung mit der Beschichtungskabine, der Rickgewinnungsanlage und der Férderkette bzw.
der Aufhangevorrichtung der Objekte haben und muss mit dem Potentialausgleich des Gebaudes verbunden
sein.

Elektrische Zuleitungen

& Alle elektrischen Zuleitungen miissen mit Erdungsleiter ausgeristet und
angeschlossen sein.
Es durfen nur Netzkabel mit Erdungsleitung verwendet werden.
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10 Einschalten des Steuermodules

ACHTUNG!
& - Machen Sie sich vor dem Einschalten des Gerates mit der Bedienung vertraut.

- VORSICHT bei eingeschalteter HOCHSPANNUNG! Berlhren Sie nicht die Pistolendise.
- Halten Sie sich nicht vor der Sprihpistole auf!

Steuermodul mittels des Geratehauptschalters (A) Power ON/OFF an der Riickseite des Gerates einschalten.
Die Anzeigen auf der Frontseite leuchten kurz auf und zeigen in allen Anzeigen den Wert 8.8.8
Das Steuermodul geht in den Standby-Modus

Die ON OFF Diode blinkt (B), das Geréat ist Betriebsbereit
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11 Konfiguration MS Qualispray® Steuermodul QSM

In der Konfigurations-Ebene werden die Dosierluftautomatik und Luft-Anzeigeparameter eingestellt.
Die in der Konfigurationsebene durchgeflihrten Einstellungen sind Basiseinstellungen des Steuermodules die
wahrend des Betriebes nicht mehr gedndert werden.

Folgende Einstellungen kénnen konfiguriert werden:

Dosierluftautomatik  Manueller Betrieb Alle Lufteinstellungen mussen im Betrieb

Dosierluft manuell eingegeben werden.

Automatikbetrieb Im Betrieb wird die Gesamtluft eingegeben.

Dosierluft Die Pulverférdermenge wird mit +/- Tasten
geregelt.

(+ mehr Pulver / - weniger Pulver)

Die fUr die Pulverférderung notwendige Dosierluft
(Dosage Air) und Férderluft (Feed Air) werden
automatisch geregelt.

Luftanzeigen Anzeige in Bar Nur manueller Betrieb Dosierluft

Anzeige in NI/min Manueller Betrieb Dosierluft méglich
Automatikbetrieb Dosierluft méglich

Anzeige in Nm®h Manueller Betrieb Dosierluft méglich
Automatikbetrieb Dosierluft méglich

HINWEIS!
= | Bei Auslieferung ist das Steuergerat Standartméssig auf Nm3/h mit aktivierter
Dosierautomatik eingestellt.

HINWEIS!

= | Werden beim Beschichten Programme abgespeichert und wéahrend des Betriebes die
Konfigurationsparameter gedndert, so werden die Einstellungen in den Programmen nicht
automatisch Gbernommen.
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Anzeige der eingestellten Luftanzeige

Qualispray

ERlL~ WNE-
L. WES

Drucktaste G
3 Sekunden drlicken

Konfigurationstabelle

Parameter (Taster F) Modus (Taster D)

0 = Manueller Betrieb
Dosierluft

PO1 Dosierluftautomatik

1 = Automatikbetrieb
Dosierluft

International Powder Systems

Display
BAr = Bar
nl = NI/min
nc = Nm¥h

Bemerkung zur
Dosierluftautomatik

PO3 Einstellung
Luftanzeigen

0 = Anzeige Bar

1 = Anzeige NL/min

2 = Anzeige Nm*/h

Nur manueller Betrieb Dosierluft.

Manueller Betrieb Dosierluft
Automatikbetrieb Dosierluft

Manueller Betrieb Dosierluft

Automatikbetrieb Dosierluft
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Einstieg in die Konfigurationsebene

1. Taste F, D und pA gleichzeitig driicken

-@ -EE I

N 4

Einstellen Parameter

2. Driicken Taste F

A 4

3 Mit Tasten +/- Parameter Wert einstellen

N 4

Einstellen Modus

4. Driicken Taste D

N 4

5 Mit Taste -+ Modus Wert einstellen

=+

International Powder Systems

Display
Anzeige: F= Parameter
D= Modus
- ms...
G - .
. S s

. (- e [

PO /|

LED F leuchtet Parameter 1
eingestellt.

FLUc |

Parameter 02 eingestellt.

O
D

LED D leuchtet Modus 1
eingestellt.

I

Q
D

!

Modus 0 eingestellt.

0 = Manueller Betrieb Dosierluft
1 = Automatikbetrieb Dosierluft

Nach einigen Sekunden springt die Anzeige automatisch zuriick in den Betriebsmodus.
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Inbetriebnahme MS Qualispray® Steuermodul QSM

ACHTUNG!
A - Machen Sie sich vor dem Einschalten des Gerates mit dessen Bedienung vertraut.

- VORSICHT bei eingeschalteter HOCHSPANNUNG! Berlhren Sie nicht die Pistolendise.
- Halten Sie sich nicht vor der Sprihpistole auf!

11.1 Einschalten MS Qualispray® Steuermodul QSM

Steuermodul mittels des Geratehauptschalters Power ON/OFF an der Riickseite des Gerates einschalten.
Die Anzeigen auf der Frontseite leuchten kurz auf und zeigen in allen Anzeigen den Wert 8.8.8
Das Steuermodul geht in den Standby Modus

Die ON OFF Diode blinkt, das Gerét ist Betriebsbereit

HINWEIS!
-J»  Die Bedienungselemente, Taster und Anzeigen sind Multifunktional und (lbernehmen in den
verschiedenen Bedienungsebenen verschiedene Funktionen.
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11.2 Bedienungsebenen

Die fur die Beschichtung wichtigen Einstellungen werden in 2 Bedienungsebenen durchgefihrt:

Bedienungsebene 1

F - Férderluft FEED AIR

D - Dosierluft DOSAGE AIR
G - Pistolenluft GUN AIR
kV - Hochspannung

WA - Sprihstrom

PRG - Programmnummer

Qualispray

Einstellung und Uberwachung ]

[ I 57

der Besichtungsparameter. TR m

= ff | @ i

Bedienungsebene 2 aufrufen,
il Taste ENTER 2 Sekunden

', driicken.

Bedienungsebene 2

Qlia)lEpras ms Flu - Fluidisierung
Zusatzfunktionen B CLEMS ELC - Elektrodenspiilung

O Gerens CLE - Reinigen
-12‘ i Pulverférderung
|;] = ViB - Vibratoreinstellung

P.SA- Programm Save
Nach einigen Sekunden springt
Anzeige automatisch zurlck in
die Bedienungsebene 1

.- HINWEIS!
Einstellung der Displayanzeige und Dosierluftautomatik siehe Kapitel Konfiguration.
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Bedienungselemente der Bedienungsebene 1

Pulverférderung

Elektrostatik |' E-] .g'_-.' B
aon
Programmverwaltung

(Displayanzeige in Bar)

ML n
LL TLU |

1 ON/OFF Drucktaste LED blinkt grin  Pistolensteuerung auf Standby
Sprihpistole nicht eingeschaltet.
LED leuchtet Pistolensteuerung eingeschaltet,
grin Pistole sprihbereit.
2 + Drucktaste Erhéht den Einstellwert
3 - Drucktaste Verringert den Einstellwert
4 MS Tribo LED Leuchtet Anzeige ist eine MS Tribo

Pistole angeschlossen.

5 MS Corona LED Leuchtet Anzeige ist eine MS
Corona Pistole angeschlossen.

B ¥ B 9 10 11

F - Foérderluft Display Anzeige der eingestellten Férderluft

7 F - Forderluft Drucktaste LED leuchtet Wird Drucktaste Férderluft gedrickt,

leuchtet LED auf.
Einstellwert kann mit +/- verandert
werden

8 D - Dosierluft Display Anzeige der eingestellten Dosierluft.
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9 D - Dosierluft Drucktaste LED leuchtet

10 G - Pistolenluft Display

11 G - Pistolenluft Drucktaste

11 G - Display Drucktaste G Anzeige der

Einstellung 3 Sekunden eingestellten
driicken Luftanzeigen

Elektrostatik m@ mgﬂ
12 13 14 15

12 KV - Hochspannung Display

13 kV - Hochspannung Drucktaste

14 pA - Strom pA Display

15 pA - Strom pA Drucktaste

International Powder Systems

Wird Drucktaste Dosierluft gedrickt,
leuchtet LED auf.

Einstellwert kann mit +/- verandert
werden.

Anzeige der eingestellten
Pistolenluft

Wird Drucktaste Pistolenluft
gedruckt,

leuchtet LED auf.

Einstellwert kann mit +/- verandert
werden.

Display
BAr = Bar
nl = NI/min
nc = Nm¥h

Anzeige der eingestellten
Hochspannung

Wird Drucktaste kV gedriickt,
leuchtet LED auf.

Einstellwert kann mit +/- verandert
werden.

Anzeige der eingestellten pA

Wird Drucktaste pA gedrickt,
leuchtet LED auf.

Einstellwert kann mit +/- verandert
werden.
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Programmverwaltung ﬂ g l!!
16 17

16

17

18

18
PRG Display
PRG Drucktaste
ENTER Drucktaste

International Powder Systems

Anzeige der aktiven
Programmnummer.

Wird Drucktaste PRG gedriickt,
Leuchtet LED auf.
Programmnummer kann mit +/-
verandert werden.

Eingabe bestatigen

T\

Bedienungsebene 1

Dosierluftautomatik.

Bedienungsebene 2
Gilt fur alle eingestellten Konfigurationen.

Far das Beschichten mit der Dosierluftautomatik weisen die Anzeigen und Drucktaster der
Pulverférderung eine andere Belegung auf. Siehe Kapitel Beschichtung mit
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Bedienungselemente der Bedienungsebene 2

Bedienungsebene 2 aufrufen
Taste ENTER 2 Sekunden
dricken.

Quallspray

ENTER

3

International Powder Systems

Fuwder Systems

Fl oS CISHCLE N

U, b[% -D

CLE Clean, Reinigen Drucktaste G

ELC  Elektrode splilen Drucktaste D

Flu Fluidisierung Drucktaste F

Vib Vibratoreinstellung Drucktaste kV

P.SA  Programm Save  Drucktaste

PRG

LED F leuchtet

LED F leuchtet nicht

LED kV leuchtet

LED kV leuchtet nicht

O MS Corona
@ MS Tribo

Wird Drucktaste G gedrickt,
wird fir 10 s maximaler Druck
von 6 bar auf Dosier- und
Forderluft gegeben.
Pulverschlauch wird
durchgeblasen.

Spdlt Elektrode.

Wird Drucktaste F gedrickt
leuchtet LED, permanente
Fluidisierung ist eingeschaltet.
Abschalten Fluidisierung mit
ON/OFF Drucktaste auf OFF.

Fluidisierung lauft nur bei
Betatigung der Sprihpistole.

Wird Drucktaste kV gedriickt,
leuchtet LED.

Vibrator ist permanent
eingeschaltet.

Abschalten Vibrator mit ON/OFF
Drucktaste auf OFF.

Vibrator 1auft nur bei Betatigung
der Sprihpistole.

Programmspeicherung, siehe
Programme.

Nach einigen Sekunden springt die Anzeige automatisch zuriick in den Betriebsmodus.
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11.3 Beschichtungsprogramme

Bevorzugte Einstellungen kénnen im Steuermodul QSM als Programme abgespeichert werden. Die
gespeicherten Programme kénnen unter den zugeordneten Programmnummern aufgerufen werden.

= | Wichtig:
Programme Nr. 1-3 sind standardmassig FIX programmiert und kénnen nicht geléscht
oder Uberschrieben werden.

Programme Nr. 4-999 kénnen liberschrieben und geandert werden.

Standard Programme

Programm Nr. 1 Beschichtung von Flachteilen
Programm Nr. 2 Beschichtung von Profilen
Programm Nr. 3 Uberbeschichtung von beschichteten Teilen

Es stehen die Programm-Nummern von 4 bis 999 zur freien Verfligung.

Programm aufrufen

Display
1. Taste PRG driicken
O
. PRG
PRG LED Diode leuchtet

) 4

2. Mit Tasten +/- Programmnummer wahlen

i re)
m B -

Programm Nr. 6 gewahlt

3. Mit Taste ENTER Eingabe Bestatigen.

Qualispray

; _
I EEC EERE

ENTER

Betriebsbereit

Seite 36 von 61



11.4 Neue Programme anlegen

Programmnummer wahlen (es stehen die Programm-Nummern von 4 bis 999 zur freien Verfiigung).

1. Taste PRG driicken

2. Mit Tasten +/- Programmnummer wéhlen

3. Mit Taste ENTER Eingabe Bestatigen

ENTER

A 4

4. Einstellen der gewiinschten Werte
F - Forderluft

D - Dosierluft
G - Pistolenluft
kV - Kilovolt

HA - Mikroampére

N 4

5. Programm speichern

Taste ENTER fiir 2 Sekunden driicken

ENTER

) 4

6. Taste PRG driicken

@
PRG

International Powder Systems

O

PRG

LED Diode leuchtet

O
PRG

Programm Nr. 6 gewahlt

&y
El.Y B
EEC FE
Wird ein bereits bestehendes
Programm aufgerufen, erscheinen
die Einstellwerte in der Anzeige.
Wird eine freie Programmnummer
aufgerufen stehen die Anzeigen
auf Null.

B
BER
2

O

PRG

LED Diode leuchtet auf Programm
ist gespeichert

Nach einigen Sekunden springt die Anzeige automatisch zuriick in den Betriebsmodus.
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11.5 Beschichten mit der Dosierluftautomatik
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-

Die Dosierluftautomatik wird bei der Konfiguration des Steuermodules aktiviert.

Werden beim Beschichten Programme abgespeichert und wahrend des Betriebes die
Konfigurationsparameter gedndert, so werden die Einstellungen in den Programmen nicht
automatisch ibernommen. Siehe Kapitel Konfiguration MS Qualispray® Steuermodul QSM.

Pulverférderung mit
Dosierluftautomatik

Elektrostatik
Programmverwaltung

(Anzeige in Nm®/h)

Funktion:

Powder Feed %

| Total Air |

vorgegeben.

Es wird eine Gesamtluftmenge (TOTAL AIR) fir die Pulverférderung am Injektor

Die Pulvermenge (Powder Feed) kann von 0-100% durch verstellen der +/- Tasten
direkt bestimmt und korrigiert werden.
Die fur die Pulverférderung benétigte Férderluft (FEED AIR) und Dosierluft

(DOSAGE AIR) wird berechnet und automatisch eingestellt. Die eingegebene
Gesamtluft (TOTAL AIR) kann nicht Gberschritten werden.

Alle anderen Parameter kV, YA Pistolenluft werden normal eingegeben

Einstelltabelle Gesamtluft (Total Air)

; . 45009 -
Die abgebildeten 1
Einstelldaten beziehen 400049
sich auf den 350.0 g
MS Pulverinjektor T9 300.0 ¢
Die Einstellungen 25009
Sind Pulverabhéangig. 20009 +

150.0 g
100.0 g
50.0 g
0.0g

0 Nm3h

v

3 Nma/h

.

4 Nm3/h

5 Nm3/h

& Nm3/h

=5
—8-100%
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Einstellen der Gesamtluft (Total Air)
Display

1. Driicken Taste D

@ Q
.
LED D leuchtet

A 4

2. Mit Tasten +/- Gesamtluftmenge einstellen

' Richtwerte:
Bei 10mm Schlauch 3.5 - 6 Nm®h
Bei 11mm Schlauch 4.0 - 6 Nm®/h

3. 2 Sekunden warten bis Taste F leuchtet

O

F

4. Mit Tasten +/- kann nun Pulvermenge Pulvermenge 0-100%

verstellt werden.

Beschichten
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11.6 Unterbrechung des Beschichtungsvorganges
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GEFAHR!

A Bei Diisenwechsel und Service arbeiten muss das Steuermodul an Hauptschalter

POWER ON /OFF
(Gerateruckseite), ausgeschaltet sein, Pos. OFF.

- Sicherstellen dass Einstellungen gespeichert sind.

1. - Drucktaste ON/OFF (B)
driicken
Position OFF - Diode blinkt

i
R

Das Steuermodul geht in den
Standby Modus.

Die ON/OFF-Diode blinkt (B),
Die angeschlossene
Sprihpistole ist ausgeschaltet.

B
Wiederaufnahme des Beschichtungsvorganges
2. - Drucktaste ON/OFF (B) = Das Steuermodul geht in den
driicken : Arbeitsmodus.
Position ON - Diode -, Die ON/OFF-Diode leuchtet (B),
leuchtet. - - das Gerét ist Betriebsbereit.
Wird der Pistolenabzug der
B Spruhpistole betétigt, schaltet
die Sprihpistole ein.
HINWEIS!

=J | bei jeder Arbeitsunterbrechung sollten die Spriihpistole und die pulverférdernden Teile

gereinigt werden.
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11.7 Reinigen
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1. - Pulveransaugsystem aus Pulverbehélter ausfahren
2. - Pulversprihpistole in die Pulverkabine halten

3. - Bedienungsebene 2 aufrufen
Taste ENTER 2 Sekunden
driicken.

4. - Reinigen Starten CLE
Drucktaste G driicken

ENTER

Wird Drucktaste G gedriickt,
wird ftir 10s maximaler Druck
von 6 bar auf Dosier- und
Forderluft gegeben. Injektor und
Pulverschlauch werden
durchgeblasen.

Qualispray

m- (e ()5

12 Ausschalten des Steuermoduls

- Sicherstellen dass Einstellungen gespeichert sind.

1. Drucktaste ON/OFF (B

B mne -
driicken
Position OFF - Diode blinkt E

2. Steuermodul mittels des
Hauptschalters (A)
POWER ON/OFF
ausschalten
Pos. OFF

Das Steuermodul geht in den
Standby-Modus.

Die ON/OFF Diode blinkt (B),
die Hochspannung
ausgeschaltet.
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13 Fehlerdiagnose
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Das Steuermodul ist mit einer automatischen Fehlerdiagnose ausgerustet. Stellt das Steuermodul einen
Fehler fest, wird eine Fehlernummer im Display angezeigt.

Sobald der Fehler behoben ist schaltet das Steuermodul automatisch wieder auf Betrieb und die

Fehlermeldung wird nicht mehr angezeigt.

In Display F
AL. = ALARM

In Display D
Alarmnummer

ms,_..

AL. -EJ B -

) MS Gorona
@ WS Tribo

Alarmnummer Fehler Behebung

1 Verbindung zu Sprihpistole Kabel defekt

2 Steuerung Oszillator Modul an Hauptschalter ausschalten,
10 Sekunden warten und neu starten.
Kommt der gleiche Fehler wieder > Bitte
MS Servicestelle benachrichtigen.

3 Tribo Feedback Pistole Einstellung des Begrenzungsbereiches pA zu tief
- Erhéhen Sie die pA-Einstellung auf 10 pA

4 Kaskade defekt Auswechseln der Sprihpistole.

5 Filteralarm (Ventilator lauft nicht) | Filter aufstarten
Alarm ist nur aktiv bei Verriegelung mit der
Anlage Uber Schnittstelle.
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Fehlerbehebung
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ACHTUNG!

o

Reparaturen dirfen auf keinen Fall im ex-geféahrdeten Bereich durchgefihrt werden.
Reparaturen dirfen nur durch autorisierte MS Oberflachentechnik AG Servicestellen
ausgefuhrt werden. Es dirfen nur Original-Ersatz- und Verschleissteile von MS
Oberflachentechnik AG verwendet werden.

Stoérung

Ursache

Behebung

LED Betriebswahl Anzeige
blinkt oder leuchtet nicht.

Keine Netzspannung an
Steuergerat.

Kontrollieren:
Steuergerat an Hauptschalter
eingeschaltet?

Netzspannung vorhanden?

Sicherung an Gerater(ickseite in
Ordnung?

Programmfehler

Reset durchfiihren.

Gerat an Hautschalter ON/OFF
auf der Geraterlickseite
ausschalten, 20 Sekunden
warten, wieder einschalten.

Keine Elektrostatik und keine
Pulverférderung

Sicherung auf Steuerprint defekt.

Sicherung ersetzen.
MS Servicestelle benachrichtigen.

Keine Elektrostatik,
schlechter Pulverauftrag,
schlechter Umgriff

Falsche Einstellung von kV oder
WA am Steuergeréat.

Einstellungen am Steuergerat
kontrollieren.

Fehler an
Hochspannungsgenerator
in Sprihpistole.

MS Servicestelle benachrichtigen.

Fehler an Pistolenkabel.

MS Servicestelle benachrichtigen.

Schlechter Pulverauftrag,
Pulver - Ruckspray

Schlechte Erdung

Erdung kontrollieren.
(siehe Kapitel Erdung)
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Stoérung

Ursache

Behebung

Keine Pulverhaftung an Objekt

Keine Erdung

Erdung kontrollieren.
(siehe Kapitel Erdung)

Pulverférderung ungenigend

Pressluftversorgung ungenigend.

Kontrollieren der
Pressluftversorgung.

Falsche Lufteinstellungen an
Steuergeréat, Forderluft, Dosierluft.

Kontrollieren der
Lufteinstellungen
am Steuergerat.

Ausgeschliffene Verschleissteile

Ersetzen der Verschleissteile.
Fangdlse, Treibdlse am Injektor.
Fluidelemente am Ansaugsystem.

Schlechte Pulverwolke

Dlsensystem ausgeschliffen

Ersetzen der Dlse
(Verschleissteil)
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14 MS Corona Handpistole CP-2100

Technische Daten

Abmessungen:
Gewicht:

Lange:
Breite:
Hobhe:

Elektrische Daten:
Eingangsspannung:
Eingangsstrom:
Frequenz:
Ausgangsspannung:
Ausgangsstrom:
Polaritat:

Bauart:

Konformitat:
Schutzklasse:

Pneumatische Daten:
Eingangsluftdruck (Zerstauberluft):
Pulverausstossmenge:

Druckluftqualitat nach ISO 8573.1:

Restgehalt Wasser in der Druckluft:
Restgehalt Ol in der Druckluft:
Luftdurchsatz:

Umgebungsbedingungen:

International Powder Systems

: CORONA CP“HZ':D: msl !

550 g (ohne Zuleitungen)
315 mm (Flachstrahl)

30 mm

175 mm

max. 22 Vpp

max. 0.9 A

40 kHz

max. 88 kV DC

max. 140 pA

negativ

gem. EN 50050

PTB Nr. Ex-01.D.9101 / EEX 5mJ
IP 54

max. 3 bar
max. 450 g/min

max. 1.3 g/Nm® bei einem Taupunkt von 7 °C
max. 0.01 mg/Nm?
max. 5-20 Nm%h

Bei Verwendung von niedrigschmelzenden
Pulversorten kann gegebenenfalls eine
Umgebungstemperatur von unter 30 °C erforderlich
sein.
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14.1 Funktion der Spriihpistole

Beim Betatigen des Abzugbuigels (Steuergerat ist eingeschaltet) wird die Hochspannung
in der Sprihpistole aktiviert. Gleichzeitig wird die Pulver- sowie die Luftzufuhr zur
Sprihpistole eingeschaltet.

Die Hochspannung (bis zu 98 kV) zwischen dem geerdeten Werkstiick und der Elektrode der

Beschichtungspistole erzeugt ein elektrisches Feld, welches eine negative Ladung auf die
einzelnen Pulverpartikel Ubertragt.
Da sich diese auf ihrem Weg von der Spriihpistole zum Werkstiick wegen ihrer gleichen

Ladung voneinander abstossen, verteilen sie sich fein in einer Spriihwolke und schlagen sich

Gleichmassig auf dem geerdeten Werkstiick nieder.

Pulverteilchen, die am Werkstiick vorbeifliegen bleiben dennoch praktisch im elektrischen
Feld gefangen und schlagen sich auf der Riickseite des Werkstilickes nieder.

Effektive Materialausniitzung, Zeitersparnis, stark verbesserte Beschichtungsqualitat,
wenig Reinigungsaufwand und nicht zuletzt ein gesiinderes Arbeitsumfeld sind die
Hauptmerkmale dieser Beschichtungstechnik.

Bedienungselemente

Flachstrahldise Disenmuttar Stackkupplung
Pulvaerschlauch

Anschluss
Zersteuber|uft

Anschlusskabel
Steuargearat

Handpistolenkdrper Abzugbigel

& ACHTUNG!
Um die Pistole zu sichern muss das Steuergerat ausgeschaltet sein.
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14.2 Reinigen und Diisenwechsel

VORSICHT!
A Bei Wartungs- und Reinigungsarbeiten muss das Steuergerat immer am Hauptschalter
abgeschaltet sein.

Arbeitsunterbrechung

Bei jeder Arbeitsunterbrechung sollte die Sprihpistole durchgeblasen und von Pulverresten befreit

werden.

Ablauffolge:

1. Steuergerét ausschalten.
2. Pulverinjektor aus dem Injektoranschluss herausziehen damit kein Pulver mehr geférdert

werden kann.

3. Sprihpistole in die Sprihkabine halten und Spriihpistole mit Druckluft von Pulver reinigen.

Diisenwechsel

Fachstrahldise

Pralitellerdiise

Ausbau Diise

AWM=

)]

Demontage

Montage <4 -

. Spruhpistole wie unter Absatz Arbeitsunterbrechung reinigen.

. Prallteller oder Flachstrahldiise (A) vom Dusenrohr (C) abziehen.

. Disenmutter (B) vom Pistolenkdrper (D) abschrauben.

. Dasenrohr (C) vorsichtig ohne zu verdrehen aus dem Pistolenkérper (D)

herausziehen.

. Ausgebaute Diise und Spriihpistole mit Druckluft reinigen.
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Einbau Diise

6. Duse in umgekehrter Reihenfolge einbauen.
Prallteller, Diise (A) bis auf Anschlaqg einschieben!

ACHTUNG!

Beim Herausziehen und beim Einsetzen der Disenhalter ist immer darauf zu achten,
dass diese nicht beschadigt werden, die Kontaktstellen missen sauber sein.

Diisen nicht mit Lésemittel reinigen.

VORSICHT!

Die Handpistolen dirfen zum Reinigen auf keinen Fall demontiert werden
(Anschlusskabel etc.).

Es kann dann keine Gewaébhr fiir die Sicherheit des Benutzers lbernommen werden.
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14.3 Zubehor Corona Diisen

Corona Flachstrahldiisen

International Powder Systems

Benennung Artikel Nr.
Corona Flachstrahldiise komplett 801145
m Flachstrahldiise Corona S5 611125
Corona Pralltellerdiisen
Benennung Artikel Nr.
r'f‘
ﬁ Corona Pralltellerdiise D32 mm komplett. 801140
T Prallteller D32 mm 611055
P a Prallteller D25 mm 612208
¥ Prallteller D16 mm 612206
Fir Flachstrahl- und Pralltellerdiisen
Benennung Artikel Nr.
DlUsenmutter 420020
Anschluss Pulverschlauch
Benennung Artikel Nr.
= O Pulverschlauchstecker mit O-Ring 611050
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14.4 Wartung der Corona Handpistole

VORSICHT!

A Instandsetzung, Reparatur oder Austausch der Spriiheinrichtung (Pulversprihpistole) oder
Teilen davon, dirfen nur ausserhalb des geféahrdeten Bereiches an daflir geeigneter Stelle

durch fachkundiges Personal erfolgen.

Voraussetzungen:

1. Steuergerét ist ausgeschaltet.
2. Netzstecker ziehen!

ACHTUNG: Verschleissteile
A Bei der Spriihpistole miissen die Verschleissteile, die in der Ersatzteilliste mit ,V*
gekennzeichnet sind, regelmassig Uberprift und wenn nétig ausgetauscht werden.
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(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

@)

()]

Physikalisch-Technische Bundesanstalt

KONFORMITATSBESCHEINIGUNG
PTB Nr. Ex-01.D.9101

Diese Bescheinigung gilt fir das elektrische Betriebsmittel

Elektrostatische Pulver-Handspriiheinrichtung
Typ MS-Corona CP2100

der Firma MS Oberflachentechnik AG
CH-9436 Balgach

Die Bauart dieses elektrischen Betriebsmittels sowie die verschiedenen zuldssigen Ausfiihrungen sind
in der Anlage zu dieser Konformitédtsbescheinigung festgelegt.

Die Physikalisch-Technische Bundesanstalt bescheinigt als Prifstelle nach Artikel 14 der Richtlinie
des Rates der Européischen Gemeinschaften vom 18. Dezember 1975 (76/117/EWG) die Uberein-
stimmung dieses elektrischen Betriebsmittels mit den harmonisierten Europdischen Normen

Elektrische Betriebsmittel fiir explosionsgefdhrdete Bereiche

EN 50 050:1986 (VDE 0745 Teil 100/1.87) Elektrostatische Handspriheinrichtungen
prEN 50 050:2000 (VDE 0745 Teil 100/12.00) Elektrostatische Handspritheinrichtungen

nachdem das Betriebsmittel mit Erfolg einer Bauartprifung unterzogen wurde. Die Ergebnisse dieser
Bauartpriifung sind in einem vertraulichen Priifprotokoll festgelegt.

Das Betriebsmittel ist mit dem folgenden Kennzeichen zu versehen:

EEx 2 mJ

Der Hersteller ist dafiir verantwortlich, daf3 jedes derart gekennzeichnete Betriebsmittel in seiner Bauart
mit den in der Anlage zu dieser Bescheinigung aufgefiihrten Priifungsunterlagen ibereinstimmt und
daB die vorgeschriebenen Stiickprifungen erfolgreich durchgefiihrt wurden.

Das elektrische Betriebsmittel darf mit dem hier abgedruckten gemeinschaftlichen Unterscheidungs-
zeichen gemaf Anhang Il der Richtlinie des Rates vom 6. Februar 1979 (79/196/EWG) gekennzeichnet

\,\\b UU4
: (

werden.

Im Auftrag Braunschweig, 21.02.2001
R
-

L

Dr. M. Beyer

igungen ohne | ft und ohne Di haben keine
Die Bescheinigungen dirfen nur unveranden wellerverbreitet werden.
Auszige odor gen bedirfen der himi der Physilcali i N 100, Postfach 33 45, D-3300 Braunschweig.
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15 MS Injektor T9

Beschreibung

Der MS Injektor T9 wird in der Pulverbeschichtung zur luftarmen, kontinuierlichen genau regulierbaren
Pulverférderung eingesetzt.

ACHTUNG!

Das Anschliessen und das Betreiben des MS Injektor T9 sowie die zu beachtenden
& Sicherheitsvorschriften sind in den Betriebsanleitungen der entsprechenden MS Steuergerate
beschrieben.

Technische Daten

. . 450.0

Die abgebildeten !
Einstelldaten beziehen .
sich auf das 350.0g
Beschichtung mit dem 300.0 g
Steuergerat 25009

2000 g —+=5%
MS Qualispray®© Modul 150'0 -8-100%
QSM 2500 o

100.0 g
Die Einstellungen 50.0g e
sind Pulverabhéngig. 00g — . .

ONm3/h  3Nm3Ih 4Nm3Ih  5Nm3h  6Nm3h
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Anschluss-Schema

Pos. Beschreibung
Foérderluft
Dosierluft
Pulverschlauch

w N =
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15.1 Ersatzteile MS Injektor T9
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MS Injektor T9 Art. Nr. 810265

e
[}
(7]

CO@\IO?U‘I-POOI\)—L|

—_ -
— O

Beschreibung
Injektor Gehause T9

O-Ring NBR70 16x2

Treibdise 1,4mm T9
Gewindestift I6K / FN 133
Fangdise

Erdungshilse Pulverschlauch T9
O-Ring NBR70 15x1,5
Verschluss-Schraube

Dichtung 1/8"

Schlauchnippel 1/8"
Schnellkupplung 1/8"

Menge

]
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1

Artikel Nr.
445440
\Y 426400
\Y 445427
445054
\Y 445450
445460
\Y 445141
445470
421430
426080
412332

>

Achtung : Verschleissteile

Die in der Ersatzteilliste mit (V) gekennzeichneten Verschleissteile miissen regelmassig
Uberprtft und wenn nétig ausgetauscht werden.
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16 MS Pulver Ansaugsystem Box

Pos. Beschreibung

O NOoO Ok~ WD

MS Pulver Ansaugsystem Box
Bestehend aus:

Kopfstlick Alu Fluid

Stecknippel mit Aussengewinde G1/8"
Aussenrohr PVC fir Ansaugsystem
Innenrohr PP far Injektor

O - Ring 14.0x1mm schwarz
Fluidkopf mit Gewinde G1/8"

MS Fluid-Element CUPS

International Powder Systems

W =N = a2 a

Artikel Nr.
611595

426590
426080
426690
426680
427060
426650
Vv 445180

Achtung : Verschleissteile

Die in der Ersatzteilliste mit (V) gekennzeichneten Verschleissteile missen regelméssig
Uberprift und wenn nétig ausgetauscht werden.
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17 Ersatzteile Schlauch-Set Powder Pack Box

Pos. Beschreibung Menge Artikel Nr.

1 Schlauch-Set Powder Pack Box 1 610135
Bestehend aus:

2 Schnellkupplung mit Knickschutz 2 423080
D=6mm vernickelt

3 Stecknippel mit Knickschutz D=6mm 1 423100
vernickelt

4 Luftschlauch PUR 6.0x4.0 code rot / 2 421540
blau

5 Luftschlauch PUR antistatisch 6.0x4.0 1 421590
schwarz

ACHTUNG!
A Die schwarzen Luftschlauche fur Fluidluft, Dosierluft und Férderluft sind elektrisch leitfahig. Sie
dienen der Erdung des Pulver-Injektors und des Ansaugsystems.

Ersetzen Sie die schwarzen Luftschlauche nur durch Original Ersatzteile
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18 Ersatzteile Geratewagen Box

Pos.

1

Beschreibung Menge Artikel Nr.
Geratewagen Box 1 610095
Bestehend aus:

Vibrator 230VAC 50Hz mit 1 443400
Kondensator

Kabelstecker 3+PE Schraubanschluss 1 428240

ACHTUNG!
A Pos. 2 Vibrator 230VAC 50 HZ mit Kondensator kénnen je nach existierender Stromversorgung
verschieden sein. Bitte Kontaktieren Sie MS Service.
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Pos. Beschreibung Menge Artikel Nr.
4 Erdungskabel Vibrator QSM 1 613290
5 Schwingelement zylindrisch M6x15/5 4 438370
6 Vollgummireifen D200mm grau 2 443930
7 Lenkrolle mit Feststeller D 75mm grau 2 443010
8 Rohrklemme D16 2 611810
9 Kunststoffblichse D60x55mm 1 437180

ACHTUNG!
Pos. 2 Vibrator 230VAC 50 HZ mit Kondensator kdnnen je nach existierender Stromversorgung
verschieden sein. Bitte Kontaktieren Sie MS Service.
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Garantiekarte

Dieses Gerat wurde mit aller Sorgfalt hergestellt und gepriift. Die Garantiezeit betragt unter Beachtung der
Betriebsanleitung und der allgemeinen Liefer- und Montagebedingungen 12 Monate ab Inbetriebnahme im
Einschichtbetrieb (6 Monate im Zweischichtbetrieb). Fiir Garantieanspriiche muss das defekte Teil zusammen
mit der vollstandig ausgefillten Garantiekarte eingesandt werden.

Fehlerhafte und unbrauchbare Teile werden nach unseren allgemeinen Lieferbedingungen ersetzt.
Wir Gbernehmen keine Garantie fir Schaden, die durch folgende Griinde mitverursacht worden sind:

Ungeeignete oder unsachgemasse Verwendung, fehlerhafte Montage, bzw. Inbetriebsetzung durch den
Ké&ufer oder durch Dritte, natlrliche Abnutzung sowie Verschleissteile (in der Ersatzteilliste mit (V)
gekennzeichnet), fehlerhafte Behandlung oder Wartung.

Das Gerat ist unverziglich nach Empfang zu kontrollieren. Offensichtliche Mangel sind bei Vermeidung des
Verlustes der Ma@ngelrechte innerhalb von 14 Tagen nach Empfang des Gerétes der Lieferfirma oder uns
schriftlich mitzuteilen.

Wir behalten uns vor, die Garantie durch ein Vertragsunternehmen erfiillen zu lassen.

Die Leistung dieser Garantie ist davon abhéngig, dass der Kaufer die Garantiekarte, welche das vom
Verkaufer eingesetzte Verkaufsdatum sowie dessen Unterschrift tragen muss, mit einsendet. Ergibt die
Prifung, dass kein Garantiefall vorliegt, geht die Reparatur zu Lasten des Kaufers.

Vom Kaufer auszufiillen

Auftrags-Nr. Geratetyp Serie - Nr. Auslieferung
Datum

Name und Adresse Datum und Unterschrift

Bitte faxen oder mailen Sie die ausgefiillte Garantiekarte an
MS Oberflachentechnik AG
Fax. +41 (0) 71 722 80 83 / E-Mail: info@msnews.ch
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