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1 Einleitung

Uber diese Betriebsanleitung

Dieses technische Handbuch enthalt Informationen und Anweisungen fur 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
Bertcksichtigung der allgemein gultigen Sicherheitsvorschriften und den Sicherheitsvorschriften des
jeweiligen Landes betrieben werden.

2 Verwendete Symbole und ihre Bedeutung

VORSICHT!

A Diese Uberschrift wird benutzt, wenn ungenaues Befolgen oder Nichtbefolgen von
Bedienungsanweisungen, Arbeitsanweisungen, vorgeschriebenen Arbeitsablaufen und
Dergleichen zu Verletzungen oder tédlichen Unféllen fihren kénnen.

ACHTUNG!

A Diese Uberschrift wird benutzt, wenn ungenaues Befolgen oder Nichtbefolgen von
Bedienungsanweisungen, Arbeitsanweisungen, vorgeschriebenen Arbeitsablaufen und
Dergleichen zu Beschadigungen des Gerates flihren kdnnen.

- HINWEIS!

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

ACHTUNG!
f Der Gesetzgeber schreibt vor (ZH 1/443, Abschnitt 6.1):
der Unternehmer hat daflir zu sorgen, dass die Handsprtheinrichtungen und deren Zubehor

nach Bedarf, mindestens jedoch einmal jéhrlich, durch einen Sachkundigen auf
arbeitssicheren Zustand gepruft werden.

Konformitatsbescheinigung

(E Die Firma MS Oberflachentechnik AG erklart hiermit, dass das in dieser Betriebsanleitung
beschriebene Geréat in Ubereinstimmung mit den Anforderungen geméss Abschnitt 5.1.2 der
europdischen Norm EN 50014 entwickelt und hergestellt worden ist.
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3 Sicherheitsvorschriften fiir das elektrostatische Pulverbeschichten

TN

VORSICHT!

Diese Einrichtung kann geféhrlich sein, wenn sie nicht geméass den Angaben in dieser
Betriebsanleitung betrieben wird!

10.

11.

Diese Einrichtung muss nach den Bestimmungen folgender Normen betrieben werden:
EN 50 050 (bzw. VDE 07045 Teil 100), EN 50 053 Teil 2 (bzw. VDE 0745 Teil 102), sowie
dem Merkblatt fir elektrostatisches Pulverbeschichten ZH 1/443.

Samtliche elektrisch leitfahigen Teile, die sich innerhalb eines Abstandes von 5m von der
Beschichtungsstelle befinden und insbesondere die Werkstiicke, missen geerdet sein.

Der Fussboden des Beschichtungsgebietes muss elektrostatisch leitféhig sein (normaler
Beton ist allgemein leitféhig).

Das Bedienungspersonal muss elektrostatisch leitfahige Fussbekleidung tragen (z.B.
Ledersohlen).

Das Bedienungspersonal sollte die Pistole in der blossen Hand halten. Werden Handschuhe
getragen, so missen diese elektrostatisch leitfahig sein.

Das mitgelieferte Erdungskabel (griin/gelb) ist an der Erdungsschraube des elektrostatischen
Pulverhandbeschichtungsgerates anzuschliessen. das Erdungskabel muss gute metallische
Verbindung mit der Beschichtungskabine, der Riickgewinnungsanlage und der Férderkette
bzw. der Aufhangevorrichtung der Objekte haben.

Die Spannungs- und Pulverzuleitungen zu den Pistolen missen so gefiihrt werden, dass sie
gegen mechanische Beschadigungen geschitzt sind.

Der Netzanschluss 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.

Der Betreiber hat sicherzustellen, dass im Mittel die Staubkonzentration von 50 % der UEG ~
(untere Explosionsgrenze) nicht tberschritten wird. Ist die UEG nicht bekannt, so ist von einer
UEG von 20 g/m® auszugehen.

Stellt sich heraus, dass bei hohem Gesamtpulverausstoss die Pulverkonzentration die
zulassigen Werte Ubersteigt, so hat der Betreiber mit dem Pulverhersteller Ricksprache zu
halten.

Die Erdung aller leitfahigen Teile ist mindestens wdchentlich zu kontrollieren.

Beim Reinigen der Pistolen und beim Auswechseln der Disen muss das Steuergerat
ausgeschaltet sein.
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Das Verarbeiten von Pulver darf nur unter Beachtung der Verarbeitungsanleitung des
Pulverherstellers erfolgen.

ACHTUNG!

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

Reparaturen nur von durch MS Oberflachentechnik AG autorisiertem Servicepersonal

durchgefiihrt werden.

Bei Schéaden durch nicht beachten dieser Vorschrift entfallt jeglicher Garantieanspruch.
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MS Tribo Automatikpistolen

Technische Daten

- max. Pulverdurchsatz
- Masse

- Lange des Pulverférderschlauchs

- Lange des Triboluftschlauchs

Pneumatische Daten :

- max. Foérderluftmenge
- max. Dosierluftmenge
- max. Triboluftmenge

- Druckluftverbrauch im Normzustand

- Max. Eingangsdruck
- Min. Eingangsdruck
- Max. Wasserdampfgehalt
- Max. Oldampfgehalt

Abmessungen:

- Lange variabel (kpl. Pistolenlange)

- Durchmesser Laderohr
- Durchmesser Pistolenkorper

International Powder Systems

TA 2010

max. 25 kg/h
800 g
max.10 m
max.10 m

0,5-10 mh
0,2 - 4 m¥h
0,5-10 m%h
ca.8 m¥h

10 bar

6 bar

1,3 g/m®

0,1 ppm

400 - 1300 mm
22 mm
40 mm
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5 Funktion

Der MS-Tribo Pulverspriihpistole wird Uber den Pulverschlauch ein Pulver/Luft- Gemisch und tiber
den Triboluftschlauch Druckluft zugefiihrt. )

Die Aufladung des Pulvers erfolgt im Laderohr (2) durch gezielte Uberlagerung von reibungselektrischen
Effekten und lonisationsprozessen an einem lonisator.

Durch die einstrdmende Triboluft und gezielte Luftfiihrung im Diffusor (3) bewirkt die axiale
Beschleunigung der Pulverteilchen den lonisationsprozesse im Laderohr. Der sich im Laderohr
erweiternde Gasstrom erzielt durch intensive Wandberthrung aller Pulverteilchen eine hohe
Beriihrungsaufladung.

Durch die Ladungstrennung bei der gegenseitigen Berlihrung dielektrischer Materialien entstehen immer
gleich grosse positive und negative Ladungen. Wahrend die auf den Pulverteilchen sitzende Ladung
kontinuierlich aus dem Aufladeorgan durch den pneumatischen Pulvertransport herausgefiihrt wird,
verbleibt die Ladung entgegengesetzter Polaritat auf der Wand des lonisierstoffkanal und wird dabei auf
der ganzen Lange des Laderohres gezielt abgefuhrt.

Entscheidend fiir die erreichbare Pulveraufladung sind die lonisationsprozesse. Die reibungselektrischen
Effekte stellen nur das auslésende Moment dieser sich wechselseitig Gberlagernden Vorgéange dar und
bestimmen die Polaritat der Pulverladung.

Die mit den MS-Tribo Pulversprihpistolen erzielbare Héhe der Pulverladung ist abhangig von den
strdomungstechnischen Bedingungen, dem Material der Aufladezone, den mechanischen Eigenschaften
des Pulvers sowie seiner chemischen Zusammensetzung. Dabei kénnen héhere Ladungen als bei
konventionellen Coronapistolen erreicht werden.

In der Regel hat die Pulverladung positive Polaritét, was durch gewahlte Reibungspartner im Laderohr
bestimmt wird.

Das so aufgeladene Pulver/Luft-Gemisch stromt durch das Laderohr (2) zur Diise (4).

Die Dlsen bestimmen die Form der Pulverwolke. Dabei gibt es verschiedene Flachstrahldiisen flir
tiefere Werkstlicke, die mit hdherer kinetischer Energie beschichtet werden oder Rundstrahldiisen fr
flache Werkstlcke.

Auf Grund seines Spannungspotentials schlagt sich das Pulver auf der Oberflache des Werkstickes,
das sich vor dem Spriihkopf des Gerates befindet, nieder. Dabei wird das Pulver wegen seines
spezifischen Widerstandes nicht vollstdndig entladen, sondern es verbleibt ein elektrisches
Differenzpotential zwischen Pulver und Werkstuck, wodurch das Pulver dem Werkstiick haftet.
Bedenken wegen der hohen Klimaabhéngigkeit reibungselektrischer Effekte haben sich als unbegriindet
erwiesen.
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Einsatzmdglichkeiten

MS -Tribo Pulversprihpistolen werden zum automatischen und manuellen Pulverbeschichten von
elektrostatisch leitfahigen Werkstiicken eingesetzt. Die Besonderheiten des Tribo - Aufladungsprozesses
ergeben eine Reihe von Vorteilen fir die Beschichtungstechnologie, wie:

Erh6éhung der Arbeitssicherheit durch Wegfall aller hochspannungsfiihrenden Teile.
gleichméssige und hohe Aufladung aller Pulverteilchen im Inneren der

Pistolen (unabhangig vom Abstand zur Werkstiickoberflache und deren
Konfiguration).

Ladungstransport allein durch die aufgeladenen Pulverteilchen, kein zuséatzlicher
Strom freier Luftionen, wodurch Schichtstérungen infolge Riickspriihens verringert
werden.

Hohes Eindringvermoégen bei der Hohlraumbeschichtung da dusseres

Feld fehlt und keine Abstandsbegrenzung zu beachten ist.

Hoher Automatisierungsgrad, geringe manuelle Vor- und Nachbeschichtung durch hohes
Eindringvermdgen.

Bei der Beschichtung komplizierter Werkstiicke, Abschirmung umgehbar durch
Abstandsverkiirzung und unmittelbares Hineingehen in die Hohlrdume.

Der Einfluss des dusseren elektrischen Felds bleibt dabei ausgeschlossen.
Problemlose Innenbeschichtung. Keine Ziindgefahr da Durchschlage ausgeschlossen.

Die Versorgung der Pistole mit Pulver/Luft- Gemisch und Triboluft erfolgt von einem Pulvergebinde mit
Injektor und einem Pneumatik- Steuergerat fir die Druckluft. Der Anschluss an diese Versorgungsgerate
erfolgt Gber Schlauche.

Als Beschichtungsmaterial sind alle Pulver, mit denen Verfahrenstechnisch ausreichende
elektrokinetische Aufladungen erreichbar sind, verwendbar.

Folgende klimatische Bedingungen im Arbeitsraum miissen gesichert sein:

Lufttemperatur : 10-30 °C
relative Luftfeuchtigkeit : max. 80 % bei 20 °C

Seite 8 von 24



International Powder Systems

7 Bedienungs- und Wartungsanweisung

Arbeiten und Prifungen vor der Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnahme missen alle Schlauch- und mechanischen Verbindungen hergestellt bzw.
Uberpruft werden.
Dies sind:

Handpistole am Steuergerat

ACHTUNG: Uber die Befestigung ist die Erdung des Sprilhgeréates
zu sichern (siehe Erdung).

- Aufstecken des Pulverférderschlauchs auf den Schlauchnippel (9) und dem Pulver-Injektor
eines Pulverbehélters.

- Festklemmen des Triboluftschlauches an der Pistole und am zugehdrigen
Ausgang des Pneumatik- Steuerteils.

- Einsatz der fir das Werkstlcksortiment geeigneten Dusen:

Flachstrahldisen : komplizierte Werkstuckformen, stark profiliert
Rundstrahldisen : Werksticke mit grossen Flachen

- Wahl eines gunstigen Abstandes zwischen Automatikpistole und Werkstlick empfohlener Wert:
100 - 200 mm.

- Feineinstellung der gleichférmigen Pulverwolke durch Veranderung
am pneumatischen Steuergerat oder Steuerschrank.

Ausserbetriebnahme
Die Ausserbetriebnahme der Automatikpistole erfolgt vom Pneumatik-Steuergerat aus.

Reinigung

Nach jeder Arbeitsschicht bzw. nach jedem Farbwechsel ist die Pistole zu Reinigen. Dazu werden die
Schlauche abgenommen.

Bei MS-Tribo Automatikanlagen werden die Pistolen automatisch mittels Druckluftimpulsen gereinigt.
Die Reinigung wird wie folgt durchgeflhrt:

- Das Aussere der Pistole wird abgeblasen und mit einem weichen Lappen gesaubert.
- Das Laderohr kpl. (2) wird herausgeschraubt und mit Druckluft durchgeblasen.

Die Locher am Diffusor (3) missen gezielt mit Druckluft durchgeblasen werden.
- Danach wird das Laderohr wieder aufgeschraubt.

Nach erfolgter Reinigung ist die Pulversprihpistole wieder einsatzfahig.
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Wartung

Grundsatzlich ist die Pistole vor jeglichen mechanischen Einwirkungen wie Schlag und Stoss zu

bewahren, da Bruchgefahr besteht und méglicherweise unbrauchbar werden kann. Samtliche

Wartungsarbeiten darfen erst dann durchgefiihrt werden, nachdem die Beschichtungsanlage

ausgeschaltet wurde. In festem Rhythmus - bei Dauerbetrieb einmal in der Woche - muss die Pistole

und ihre Zubehdrteile wie folgt gewartet werden:

- Durchfiihrung der Reinigungsarbeiten

- Der Pulverférderschlauch und der Triboluftschlauch sind auf Bruch- und Knickstellen oder
sonstige Beschadigungen zu untersuchen.

- Laderohr kpl. (2) zerlegen, Reinigen und auf Verschleiss zu untersuchen.

- Festhaftende Pulverablagerungen sind vorsichtig zu entfernen

- Defekte Teile sind auszutauschen

Erdung

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

Die gute Erdung des Werkstlickes ist die Voraussetzung fir die optimale Pulverbeschichtung. Ein
schlecht geerdetes Werkstlck bewirkt

sehr schlechten Umgriff

ungleichmassige Beschichtung

Rickspruhung auf Pistole und Anwender
geféhrliche elektrische Aufladung des Werkstlckes

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

Voraussetzungen fur die gute Erdung sowie Beschichtung sind:

e elektrisch leitende Aufhangungen von dem zu beschichtenden Werkstick zur
Transporteinrichtung und der Betriebserde.

Wichtig:

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

zu kontrollieren.

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

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

Stérung

Ursache

Behebung

LED Betriebswahl
Anzeige

blinkt oder leuchtet
nicht.

Keine Netzspannung an
Steuergerét.

Kontrollieren:
Steuergeréat an Hauptschalter
eingeschaltet?

Netzspannung vorhanden?

Sicherungen an
Geréterickseite in Ordnung?

LED Stérungsanzeige
leuchtet rot.

Defekt an Pistolenkabel

MS Servicestelle
benachrichtigen.

Defekt an Sprihpistole

MS Servicestelle
benachrichtigen.

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 A
an Steuergerat.

Einstellungen an Steuergerat
kontrollieren.

Fehler an
Hochspannungsgenerator
in Sprlhpistole.

MS Servicestelle
benachrichtigen.

Fehler an Pistolenkabel.

MS Servicestelle
benachrichtigen.

Schlechter
Pulverauftrag,
Pulver - Rickspray

Schlechte Erdung

Erdung kontrollieren.
(siehe Kapitel Erdung)

Keine Pulverhaftung
an Objekt.

Keine Erdung

Erdung kontrollieren.
(siehe Kapitel Erdung).

Pulverférderung
ungenugend

Pressluftversorgung
ungenigend.

Kontrollieren
Pressluftversorgung.

Falsche Lufteinstellungen an
Steuergerét, Forderluft,
Dosierluft.

Kontrollieren Lufteinstellungen
an Steuergerét.

Ausgeschliffene
Verschleissteile.

Ersetzen der Verschleissteile.
Fangduse, Treibdise an
Injektor.

Fluidelemente an
Ansaugsystem.

Schlechte Pulverwolke

Dlsensystem ausgeschliffen.

Ersetzen der Duse
(Verschleissteil)
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9 Demontage und Montage

6.1
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Demontage

Lésen der Pistole (1) und Schlauche abziehen

Laderohr (2) am Pistolenkérper (7) von Hand (ohne Werkzeug) herausschrauben.
Diffusor (3) von Hand herausziehen

Duse (4) vom Laderohr abziehen

Ausbau Haltestange aus Laderohr.

Mit Ausstosser Disenseitig Haltestange kpl. (5) durch Laderohr kpl. (2) ausstossen.
Pfeilrichtung beachten.

Demontage Haltestange kpl.

Haltestange kpl. (5) an Spitze (5.1) und Distanzkegel (5.2) festhalten und im

Gegenuhrzeigersinn aufdrehen.

Distanzstlick (5.3), Distanzhalter Stern (5.4) und Hohlstange (5.5) von
Kernstange (5.6) abziehen.

Demontage Schlauchnippel
Schlauchnippel (6) aus Pistolenkérper (7) in Gegenuhrzeigerrichtung herausdrehen.
Wichtig: O- Ring (6.1) auf Schlauchnippel nicht beschadigen.

Montage

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der Demontage.
Ersatzteile und Bestellnummern siehe Ersatzteillisten.

TN

ACHTUNG!
Reparaturen an Pistolenkdrper (7), Schalter, Erdung und El. Kabel nur durch autorisierte
Servicevertretung.
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10  Ubersicht Laderohre

Laderohr kpl.

Lange Uber Lange Alu- Rohr Artikel-Nr.

Laderohrtyp Pistole kpl. Gold (L1)
Laderohr kpl. 300 400 mm 174 mm 611690
Laderohr kpl. 400 (Standard) 500 mm 274 mm 611685
Laderohr kpl. 500 600 mm 374 mm 611665
Laderohr kpl. 600 700 mm 474 mm 611675
Laderohr kpl. 800 900 mm 674 mm 611670
Laderohr kpl. 900 1000 mm 774 mm 611660
Laderohr kpl. 1000 1100 mm 874 mm 611655
Laderohr kpl. 1200 1300 mm 1074 mm 611656
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Ersatzteile MS Tribo Automatik-Pulverspriihpistolen

" Laderohr
A - Pistolenkdrper

| Typenbezeichnungen

Pistolenlange PL = Laderohrtyp + 100mm

z.B.: Pistole Typ 400 PL = 500mm (je nach

Dusentyp)

Typ-Laderohr = Vorstehende Ldnge Laderohr

T 1 /

1 2 3

Pos. Benennung

wWnN =

MS Tribo Automatikpistole TA 2010-300
bestehend aus:

Tribo A - Pistolenkdrper
Laderohr kpl.300, FlachstrahldUse
Pralltellerset &22/25

International Powder Systems

Bestell Nr.

802139

612465
611690
611765

wWnN =

MS Tribo Automatikpistole TA 2010-400
bestehend aus:

Tribo A - Pistolenkdrper
Laderohr kpl.400, FlachstrahldUse
Pralltellerset &22/25

802140

612465
611685
611765

wWn =

MS Tribo Automatikpistole TA 2010-500
bestehend aus:

Tribo A - Pistolenkdrper
Laderohr kpl.500, FlachstrahldUse
Pralltellerset &22/25

802141

612465
611665
611765

wWnN =

MS Tribo Automatikpistole TA 2010-600
bestehend aus:

Tribo A - Pistolenkdrper
Laderohr kpl.600, FlachstrahldUse
Pralltellerset &22/25

802135

612465
611675
611765
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MS Tribo Automatikpistole TA 2010-800 802130
bestehend aus:

1 Tribo A - Pistolenkdrper 612465

2 Laderohr kpl.800, Flachstrahldiise Vv 611670

3 Pralltellerset ©22/25 V 611765
MS Tribo Automatikpistole TA 2010-900 802125
bestehend aus:

1 Tribo A - Pistolenkdrper 612465

2 Laderohr kpl.900, Flachstrahldiise Vv 611660

3 Pralltellerset ©22/25 Vv 611765
MS Tribo Automatikpistole TA 2010-1000 802126
bestehend aus:

1 Tribo A - Pistolenkdrper 612465

2 Laderohr kpl.1000, Flachstrahlduse \Y 611655

3 Pralltellerset ©22/25 Vv 611765
MS Tribo Automatikpistole TA 2010-1200 802127
bestehend aus:

1 Tribo A - Pistolenkdrper 612465

2 Laderohr kpl.1200, Flachstrahlduse \Y 611656

3 Pralltellerset @22/25 Vv 611765
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12 Ersatzteile Tribo A Pistolenkérper komplett

Benennung Bestell Nr.
Tribo A - Pistolenkorper komplett 612465

bestehend aus:

|MS TRIBO 2000

2 1 4 5 3

Pos. Benennung Stk. Bestell Nr.

1 Automatik-Pistolenkérper POM 1 612650

2 Schlauchnippel POM @18x95 1 Vv 443060
O===BJ0 ,, ( Ringo14x1 zu Schlauchnippel 1 v 427060

3 Luftnippel 1 427100

4 Mutter M5 1 427080

5 Scheibe @5 2 427070
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13 Tribo - Adapter zu Schlauchkupplung Corona

O— O

Pos. Benennung

A WN =

Tribo - Adapter zu Schlauchkuppl. Corona
O - Ring @14x1

Pulverschlauchstecker m. O-Ring

O-Ring ©@12.0 x1, NBR 70 Shore

Stk.

]
y
1
1

<< <<

International Powder Systems

Bestell Nr.

417260
427060
611050
417220
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14 Ersatzteile MS Tribo Automatikpistole TA 2011-400-V1000

Benennung Bestell Nr.
Tribo Automatikpistole TA 2011-400-V1000 802115
c ""': =

bestehend aus:

2 3
Pos. Benennung Stk. Bestell Nr.
1 MS Tribo Automatikpistole TA 2010-400 1 802140
2 Adapter Set Tribo A-2000-P400-V1000 1 610795
3 Halterohr Verlangerung PVC Typ 1000 L800mm 1 419400
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Benennung Bestell Nr.
Adapter Set Tribo A-2000-P400-V1000 610795

bestehend aus:

Pos. Benennung Stk. Bestell Nr.
1 Pistolenhalter Adapter Tribo A - 2000 - kpl 1 610790
bestehend aus:
1.1 Pistolenhalter Tribo - A 1 416430
1.2  Gewindestift M8x10 Plast |- @5mm 2 416440
1.3 Zylinderschraube M4x8 Plast 1 419740
1.4  Pistolen - Anschlussklipp 1 419660
2 Triboadapter zu Schlauchkupplung Corona 1 417260
3 Gerader Verbindungsanschluss @6mm 1 20621.010
3.1 PU - Luftschlauch @4 x 6mm schwarz 120 mm 421600
4 Anschlusskabel Tribo A L120mm 5-Pol kpl. 1 611035
bestehend aus:
4.1 Kabelstecker 5-Pol Aussengewinde 1 419500
4.2 Erdleitungslitze Gelb - Grin 1.50mm2 120 mm 416500
4.3 Press - Kabelschuh IS 1.5/5 RT 1 416450
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15 Ersatzteile MS Tribo Laderohre

———

International Powder Systems

Benennung Stk. Bestell Nr.
Laderohr kpl. LD 300 1 vV 611690
Laderohr kpl. LD 400 1 V 611685
Laderohr kpl. LD 500 1 V 611665
Laderohr kpl. LD 600 1 \') 611675
Laderohr kpl. LD 800 1 \' 611670
Laderohr kpl. LD 900 1 V 611660
Laderohr kpl. LD 1000 1 V 611655
Laderohr kpl. LD 1200 1 V 611656
Tribo-Laderohre
bestehend aus:
1 3
Pos. Benennung Stk. Bestell Nr.
1 Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 300 1 vV 611720
Triborohr mit Kopfstuck kpl .LD 400 1 vV 611715
Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 500 1 vV 611710
Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 600 1 vV 611705
Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 800 1 vV 611700
Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 900 1 V 611695
Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 1000 1 V 611696
Triborohr mit Kopfstuck kpl. LD 1200 1 V 611697
2 Haltestange kpl. LD 300 1 V 611650
Haltestange kpl. LD 400 1 V 611645
Haltestange kpl. LD 500 1 V 611640
Haltestange kpl. LD 600 1 V 611630
Haltestange kpl. LD 800 1 V 611625
Haltestange kpl. LD 900 1 V 611626
Haltestange kpl. LD 1000 1 vV 611627
Haltestange kpl. LD 1200 1 V 611628
3 Diffusor PTFE WS B-8mm 1 V 427200
Diffusor PTFE Becherpistole WS B-4mm 1 V427190
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Tribo - Haltestangen
bestehend aus:

5
i e i R
1 2 3 6 4
Pos. Benennung Stk. Bestell Nr.
1 Spitze PTFE L40 1 V 427240
2 Distanzstiick PTFE D10/ 1D6 / L30 1 V 427120
3 Distanzhalter PTFE Stern L30 1 V427110
4 Distanzkegel PTFE D19.8x10x46 1 V 427230
5 Kernstange Alu @6x 180 /LD 300 1 V 426960
5 Kernstange Alu @6x 280/ LD 400 1 V 426950
5 Kernstange Alu @6x 380 /LD 500 1 V 426940
5 Kernstange Alu @6x 480 /LD 600 1 V 426930
5 Kernstange Alu @6x 680 /LD 800 1 V 426920
5 Kernstange Alu @6x 780 /LD 900 1 V 426910
5 Kernstange Alu @6x 880 /LD 1000 1 V 426911
5 Kernstange Alu @6x1080 / LD 1200 1 V 612906
6 Hohlstange PTFE @10x6x 80 /LD 300 1 V 442390
6 Hohlstange PTFE @10x6x180 / LD 400 1 V 612915
6 Hohlstange PTFE @10x6x280 / LD 500 1 V 442410
6 Hohlstange PTFE @10x6x380 / LD 600 1 V 442420
6 Hohlstange PTFE @10x6x580 / LD 800 1 V 442430
6 Hohlstange PTFE @10x6x680 / LD 900 1 V 442440
6 Hohlstange PTFE @10x6x780 / LD 1000 1 V 442441
6 Hohlstange PTFE @10x6x920 / LD 1200 1 V 442442
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16 MS-Tribo Disen fiir Hand- und Automatikpistolen

Pos.Benennung Stk. Bestell Nr.
Flachstrahldiise 2 Schlitze parallel (Standard) 1 Vv 426830
=N -
Flachstrahldliise 1 Schlitz 1 Vv 427170
Flachstrahldiise 2 Schlitze V 2x15° 1 \Y 426820
Flachstrahldise 15° 2 Schlitze parallel 1 \Y 426810
Flachstrahldise 30° 2 Schlitze parallel 1 \ 426790
Flachstrahldise 45° 2 Schlitze parallel 1 \ 426780
Lochdise Rundstrahl 1 \Y 426770
) Prallteller @25 1 Vv 426760
=
‘ Prallteller @22 1 Y, 426730
Aufsteckhilse fur Prallteller L=35 1 Vv 426720
Pralltellerset @22/ @25 kpl. 1 \ 611765
bestehend aus :
Prallteller @25 1 \Y 426760
Prallteller @22 1 \Y 426730
Aufsteckhilse fur Prallteller L=35 1 \Y 426720

Flachstrahl - Schnabeldiise mit Prallteller kpl. 1 \Y 426710

Prallteller fir Schnabeldlise 1 \ 427280

Trichterdlise @60mm mit Prallteller kpl. 1 \Y 434030
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Garantie

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
Kéaufer oder durch Dritte,

nattrliche Abnutzung sowie Verschleissteile (in der Ersatzteilliste mit ,V* gekennzeichnet),

fehlerhafte Behandlung oder Wartung.

Das Gerat ist unverzlglich nach Empfang zu kontrollieren. Offensichtliche Mangel sind bei Vermeidung
des Verlustes der Mangelrechte innerhalb von 14 Tagen nach Empfang des Geréates der Lieferfirma oder
uns schriftlich mitzuteilen.

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

Die Leistung dieser Garantie ist davon abhangig, dass der Kaufer die Garantiekarte, welche das von

dem Verkdufer eingesetzte Verkaufsdatum sowie dessen Unterschrift tragen muss, mit einsendet. Ergibt
die Prifung, dass kein Garantiefall vorliegt, so geht die Reparatur zu Lasten des Kaufers.

Datum des Verkaufs Stempel und Unterschrift
MS Oberflachentechnik AG

CH - 9436 Balgach

Technische Anderungen vorbehalten

Ende des Dokuments

. Copyright © MS Oberflachentechnik AG, CH-9436 Balgach

Alle technischen Produkte von MS Oberflachentechnik AG werden standig nach Erkenntnissen
aus Forschung und Praxis weiterentwickelt. Die in dieser Dokumentation veréffentlichten Daten
kénnen daher ohne vorherige Anklindigung jederzeit gedndert werden.
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