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far das Thermische Spritzen und Laser Cladding I.GTV

1. Allgemeine Beschreibung

Der GTV Pulver-Forderer vom Typ PF ist ein System, das Pulver speichert und kontrolliert
fordert bzw. dosiert.

Der Pulverforderer besteht im Wesentlichen aus dem Pulvertopf (Dosiereinheit) und einem
Unterschrank, welcher den Pulvertopf aufnimmt, sowie den Antrieb und die Siemens S7
Steuerung beinhaltet.

Der Pulvertopf ist ein eigenstadndiges Modul und kann daher von verschiedenen
Unterschréanken, sowie von Sonderkonstruktionen nach Kundenwunsch aufgenommen
werden.

Es kdnnen standardisiert 1, 2, 3 oder 4 Pulvertopfe parallel angetrieben werden (PF 2/1, PF
2/2, PF 3/3, PF 4/3 oder PF 4/4).

Weiterhin besteht die Mdglichkeit, jede Dosiereinheit mit einem Wéagesystem auszustatten
(PF 1/1W, PF 2/2W PF 3/3W; W = mit Waage).

Optional kann der Pulverforderer mit einem Bedienpult inklusive Touch Panel (TP 177A)
ausgerustet werden.

Weitere Optionen sind: Heizmatten, um das vorgewarmte Pulver fur den Prozess auf
Temperatur zu halten, sowie Gasmassenflussregler fir das exakt geregelte und
reproduzierbare Einstellen der Fdordergase und Fillstandsensoren fir die einzelnen
Pulvertopfe

Ferner sind sogenannte PF LC (Low Cost) Versionen erhdltlich. Diese beinhalten eine
Motorregelkarte zum Steuern der Tellerdrehzahl, die nur Uber ein einfaches Display als Ist-
Wert angezeigt wird.

1.1  Verwendungsbereich

Es handelt sich bei dem Gerat um einen Pulverférderer fiir das thermische Spritzen,
Laserschwei3en oder PTA-Auftragsschweilen. Das Gerat dient ausschliellich zur
Forderung von pulverformigen Werkstoffen. Das Gerat ist gasseitig nur mit Argon/Stickstoff
oder Helium zu betreiben.

Sauerstoff und Wasserstoff sowie andere brennbare Gase sind unter keinen Umstanden
zulassig! Sollte der Pulverférderer Einsatz im thermischen Spritzen finden, ist beispielsweise
beim Starten von GTV Top Gun und Diamond Jet Brennern sicherzustellen, dass vor der
Brennerziindung ausreichend Tragergas durch den Pulverforderer fliel3t. Beachten Sie hier
auch die Betriebsanleitung Ihres Brenners bzw. Ihrer Anlage!

Soll das Gerat fur andere Verfahren bzw. Zwecke eingesetzt
werden, ist mit GTV unbedingt Rucksprache zu halten!
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1.2 Spezifikation

GTV Pulverforderer Varianten

Breite in Tiefe in Tiefe in mm Hohe in mm Hohe in mm
mm mm mit Pult mit 1,51 Topfen mit 5,51 Topfen
PF 2/1 600 340 ca. 750 1635 1880
PF 2/2 600 340 ca. 750 1635 1880
PF 4/3 1200 400 ca. 800 1635 1880
PF 4/4 1200 400 ca. 800 1635 1880
PF 1/1W 600 850 ca. 1200 1820 1820
PF 2/2W 600 400 ca. 800 1700 1945
PF 3/3W 1200 400 400 1700 1945
PF 4/4W 1200 400 400 1700 1945
PF 2/1 LC 600 250 - 1635 1880
PF 2/2 LC 600 250 - 1635 1880

Mogliche Ausfihrungen, Optionen und Zusatzausstattungen:
Betriebsarten:

- Stand-Alone Betrieb: mit Pultvorbau und Touchscreen TP177A
- Anlagen Betrieb: ohne Pultvorbau, Ansteuerung von extern

Pulvertopfe:

- Pulvertopf Mini 0,5 Liter Volumen GTV Art.Nr: 402.810

- Pulvertopf Mittel 1,5 Liter Volumen GTV Art.Nr: 402.815

- Pulvertopf Mittel Hochdruck bis 15 bar GTV Art.Nr: 402.815HP15
- Pulvertopf Grof3 5,5 Liter Volumen GTV Art.Nr: 402.850

- Pulvertopf Grof3 Hochdruck bis 15 bar GTV Art.Nr: 402.850HP15
Ruhrermotoren:

- direkt geschaltet oder drehzahlgeregelte Ausfiihrung mit Intervallschaltung

Heizmatten:
- 75W Heizmatte fir mittlere Pulvertopfe 1,5 Liter
- 530W Heizmatte fur gro3e Pulvertopfe 5,5 Liter

Fillstandstuberwachung Pulver:
- fOr mittlere Pulvertépfe (1,5 Liter) und grofRe Pulverttpfe (5,5 Liter)

Tragergas:

- Schwebekérper Flussmesser mit oder ohne Einstellméglichkeit (manuell)

- Massenflussregler elektronisch, fir Helium, Argon und/oder Stickstoff, optional auch
umschaltbar erhéltlich

Elektrischer Anschluss:
- 230V 50 Hz/ 110V 60Hz

Externe Schnittstellen:
- 0-10V Signal (analog) oder digitale Schnittstellen
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1.3  Wirkprinzip und Arbeitsweise

Der Pulvertopf lasst sich in 2 Bereiche unterteilen: dem Pulverbehalter, sowie der
Pulverdosierscheibe mit rechtwinkliger Ringnut.

Der Behélter wiederum besteht aus einem Doppelkonus.

Die obere Halfte des ersten Konus gewahrleistet das gleichméRige Nachrutschen des
Pulvers, die untere verhindert ein Verfestigen des Pulvers aufgrund des Eigengewichts
innerhalb des Behalters. Weiterhin wird auf diese Weise eine Segregation des Pulvers
verhindert, wie Entmischen von feinen und groben Pulverkérnern oder von Mischpulvern mit
unterschiedlichen Dichten.

Direkt unterhalb der zweiten Halfte des ersten Konus befindet sich der zweite Konus, der
eine  konstante, gleichmaiige Befilllung der rechtwinkligen Ringnut in der
Pulverdosierscheibe tiber den sogenannten Abstreifer ermdglicht.

Der Abstreifer verteilt das Pulver auf eine gleichméRige Hohe innerhalb der

vorbei rotierenden Nut. Durch die Drehung der Dosierscheibe gelangt die mit Pulver gefllte
Nut zur Austritts6ffnung auf der gegentberliegenden Seite des Behalters. Hier nimmt der
Fordergasstrom das Pulver Uber die disenférmige Absaugeinrichtung — den sogenannten
Absauger — mit und saugt das Pulver aus der Ringnut heraus. Uber einen antistatischen
Schlauch wird das Pulver zum Verbraucher (Beschichtungsbrenner oder Laser) geleitet.

Bei exakter Parametereinstellung ist die sich weiter drehende Nut vollstdndig geleert. Der
Pulvermassenstrom ist dabei linear proportional zur geregelten Drehzahl der Dosierscheibe,
die variabel von 0 — 10 U/min in 0,1 Schritten einstellbar ist.

Wahrend des Betriebs befindet sich der gasdichte Pulverférderer in einem leichten
Uberdruck (max. 3,5 bar, auf Wunsch bis zu 8,5 bar). Das Gas kann nur an der
Absaugeinheit aus dem Pulverférderer austreten. Uber die Menge des Gasflusses kann die
Austrittsgeschwindigkeit des Pulvers justiert werden. Es muss jedoch eine Mindestgasmenge
durch den Pulverforderer flie3en, um eine pulsationsfreie und kontinuierliche Férderung in
Abh&ngigkeit vom jeweiligen Pulver zu gewahrleisten.

Weiterhin gibt es verschieden Abstreifer/Absauger Sets: L fir Liquid (gut flieBendes Pulver)
sowie NL fir Non Liquid (nicht bzw. schlecht flieBendes Pulver) sowie einige
Spezialausfihrungen. Die Dosierscheiben sind mit unterschiedlichen Nuttiefen und —breiten
(Standard, Laser, Intermediate sowie Mikro) und dazu passenden Absauger/Abstreifern
erhaltlich. Auf diese Weise lasst sich ein breites Forderspektrum (0,1g bis ca. 300g/min) mit
sehr hoher Foérdergenauigkeit (x1 % bezogen auf die maximale Forderrate) erreichen.
Daruber hinaus sind die Dosierscheiben aus unterschiedlichen Werkstoffen und
oberflachenbehandelt verfiigbar.
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Ebenfalls sind die 1,5 Ltr. und 5,5 Ltr. Pulvertdépfe mit einem integrierten Ruhrer im Behélter
ausgestattet, der Uber einen oberhalb des Behdlters montierten, zuschaltbaren Motor
angetrieben wird. Die Riuhrerdrehzahl lasst sich je nach Modell von 0 bis 100% beliebig
einstellen. Der Ruhrer rotiert in der Auslasséffnung des Doppelkonus mit definitem Abstand
zum Abstreifer und gewdhrleistet ebenfalls ein kontinuierliches NachflieRen von
schlechtflieRenden bzw. rieseltragen Pulvern.

Auch hier sind unterschiedliche Ruhrertypen (Standard, Pins, Plattchen) erhaltlich, um die
Fordereinheit auf unterschiedliches Rieselverhalten einzustellen.

Makro 3,2mmx 16 mm =51,2 mm?
Standard 1,2 mm x 16 mm = 19,2 mm?2
Intermediate 0,6 mm x 11 mm = 6,6 mm?2
Laser 0,6 mm x5 mm = 3,0 mm?2
Mikro 0,3 mm x 3,5 mm = 1,05 mm?2
Ultra — Mikro 0,3 mm x 2 mm = 0,6 mm?
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2. EG Einbauerklarung
EG - Einbauerklarung

Gemal EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A
EG-Richtlinie Elektrische Magnetische Vertraglichkeit 2004/108/EG

Die Schutzziele der EG-Richtlinie "Niederspannung" 2006/95/EG wurden eingehalten.

Fabrikat: GTV Pulverférderer
Typ: GTV PF 2/2-MF
Serien Nr.: 402.684

Komm. Nr.: 262.017

Baujahr: 2017

Zur Entwicklung, Konstruktion und Fertigung des Produkts wurden oben genannten
Richtlinien und nachfolgende Normen unterstiitzend herangezogen:

Sicherheit von Maschinen - Allgemeine
Gestaltungsleitsatze - Risikobeurteilung
und Risikominderung

EN I1SO 12100
03/2011

Sicherheit von Maschinen - Elektrische

DIN EN 60204-1 Ausriistungen von Maschinen, Teil 1:

0612007 Allgemeine Anforderungen
BGR500 _ o
04/2008 Betreiben von Arbeitsmitteln

Bei einer nicht mit GTV abgestimmten Anderung an der Anlage, verliert diese
Erklarung ihre Gultigkeit!

Hersteller: GTV Verschleil3schutz GmbH
Vor der Neuwiese
D-57629 Luckenbach

Jé

Luckenbach, 21.09.2017 S.Kill, Gesthaftsfiihrer
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3. Sicherheit

3.1 Symbolerklarung

Dieses Symbol kennzeichnet mogliche Gefahren.

Wichtiger Hinweis oder zusatzliche Information zum System.

= >

3.2  Anlagenspezifische Hinweise

Achtung: Niemals brennbare oder explosive Gase zum
Pulverférdern benutzen! Nur Argon, Stickstoff oder Helium
zulassig!

Achtung: Gefahr durch unter Druck stehende Behalter und
Leitungen! Nicht wéhrend dem Betrieb 6ffnen!

Achtung: Gefahr durch gesundheitsschadigende Pulver! Beim
Fullen des Topfes Atemschutz tragen und auf gute Beliiftung
achten! Benutzen Sie zum Einfillen einen Trichter!

Achtung: Nur ungefahrliche Pulverzusatzwerkstoffe verwenden.
Beachten Sie hierzu das Sicherheitsdatenblatt des Pulvers.

Hinweis: Service- oder Reparaturarbeiten am Pulverférderer
durfen nur vom GTV Service oder von unterwiesenen Personen
vorgenommen werden. Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung
genau durch, bevor Sie mit dem Pulverférderer arbeiten!

Sk d
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4. Erstinbetriebnahme

- Sichtkontrolle auf eventuelle Beschadigungen

- Sicherstellen, dass der Pulverforderer moglichst waagerecht und sicher steht.
- Stromversorgung herstellen (230Vv/110V 50/60Hz).

- Gasversorgung Tragergas herstellen.

Variante Eingangsdruck
mit Schwebekdrper min. 2,0 Bar
mit Massenflussregler min. 4,0 Bar

- Gegebenenfalls externe Schnittstellen einstecken.

- Pulvertopfe aufsetzen und verriegeln, Pulverschlauche
anschlielen und anschlielend Pulver mit Einfullhilfe
EasyFill (Art. Nr. 402.899) einfullen. Dichtung reinigen und
Deckel (gegebenenfalls mit Rithrermotor) wieder zudrehen.
(Zubehor GTV Trichterabsaugung Best.-Nr.: 402.890)

- Rdhrermotoren (falls vorhanden) aufschrauben und
anschliel3en.

- Hauptschalter einschalten.

- Die Steuerung fahrt jetzt hoch und der Touch Bildschirm
(falls vorhanden) initialisiert sich.

- Einstellung der Pulverparameter gemaR kunden-seitigen
Anforderungen.

- Testlauf des Forderers durchfuhren bis Pulver aus den
Injektor-Dusen austritt. Dabei auf geeignete Absaugung fur
ausstromendes Pulver achten. Gegebenenfalls
Auffangbehalter benutzen.

Ubersicht GTV Pulverschlauche Meterware:

Bezeichnung GTV Art. Nr.

Nylaflow 1/8 Zoll 402.931
Nylaflow 3/16 Zoll 402.921
PT Schlauch 4x6 mm 402.911

Eine Ubersicht der moglichen Anschlussvarianten fiir unsere Pulverschlauche finden Sie im
Kapitel ,Pulverschlauche, Anschlisse und Zubehor®.
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4.1  Aufsetzen der Pulvertdpfe

Je nach Ausflihrung ist der Pulverforderer mit einem griinen Taster ,Teller
einrichten“ ausgestattet. Wird dieser Taster betatigt fangt der Tellermotor
mit einer fest definierten Geschwindigkeit an zu drehen. Je nach Stellung
der Zahnrader, zwischen Tellermotor und Pulvertopf kann es vorkommen,
dass der Topf nicht richtig auf dem Foérderer sitzt. Betatigt man dann den
Taster, dreht sich das Zahnrad in die Kupplung und der Pulvertopf rutscht
nach unten.

Sitzt der Pulvertopf richtig auf dem Férderer sollte
er zwingend verriegelt werden. Die Verriegelung verhindert, dass
der Topf wahrend des Prozesses nach oben rutscht und sorgt fir
festen Sitz auf der Dichtung. Im Pulvertopf ist seitlich eine Nut
vorgesehen, in die der Verriegelungs-Pin geschoben wird.

4.2 Beflllen des Pulvertopfes mit Beschichtungspulver

Es wird empfohlen, zum staubfreien Beflllen des Pulvertopfes die optional erhaltliche
Pulvereinfullhilfe ,EasyFill* zu verwenden.

Das Einflllen des Pulvers erfolgt in drei einfachen und schnellen Schritten.

einschrauben aufsetzen staubfrei entleeren
Schritt 1: Die geschlossene Einfullhilfe EasyFill auf die gedffnete Pulverdose
aufschrauben.
Schritt 2: Die Pulverdose mit der aufgeschraubten Einfillhilfe auf den Pulvertopf
aufsetzen.
Schritt 3: Den Schraubmechanismus 6ffnen. Das Pulver entleert sich nun staubfrei in

den Pulvertopf.
Die Einflllhilfe ist in der Standardversion auf die normalen GTV 5 kg Pulverdosen angepasst.
Einfullhilfen fiur andere Pulverdosen bzw. Gewindegrof3en sind auf Anfrage ebenfalls
erhaltlich.

Optional kann der Pulvertopf auch mittels eines Trichters mit Pulver befillt werden.
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5. Bedienung des Pulverférderers

Sollte es sich bei lhrem Geréat um ein Pulverforder LC (Low-Cost) handeln oder Ihr Gerat
Uber kein eigenes Bedienpult mit Touch Panel verfigen, fahren Sie bitte mit Kapitel 5.2
.Pulverférderer LC* fort.

51 Pulverférderer mit Bedienpult und Touch Bildschirm

5.1.1 Aufbau des Bedienfeldes

Dargestellt ist das Bedienpult eines Pulverforderers 2/2. Zentral angeordnet befindet sich das
groRe Siemens Touch Panel zum Eingeben und Einsehen aller wichtiger Prozessparameter.
Links ist der Start- und Stopptaster fur die Pulverlinie 1 angeordnet, rechts die Taster fur die
Pulverlinie 2. Sollte der Pulverfoérderer Uber mehrere Pulverlinien verfliigen, sind weitere
Taster (fur Start und Stopp der jeweiligen Linien) vorgesehen.
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5.1.2 Startmen

&TvmbH

Gewerbe gebist

E7629 Luckenbach
Tel, +492662-9576-0
Fax +192ee2-957a30

T V WA, g bv-rbk. de

Start | Setup Betriebsstunden System

Mit dem ,Start® Button wir das HauptmenU aufgerufen. In diesem Menl kénnen alle
prozessrelevanten Parameter eingestellt werden.

Mit dem ,Setup” Button wird die Seite Setup-Einstellungen aufgerufen. In diesem Meni
konnen generelle Einstellungen vorgenommen werden.

Uber den Button ,Betriebsstunden® kénnen die Laufzeiten der einzelnen Pulverlinien und die
Gesamtlaufzeit der Anlage eingesehen werden.

Mit dem Button ,System® werden die Systemeinstellungen aufgerufen. In diesem Menu
konnen diverse Bildschirmeinstellungen vorgenommen werden.
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5.1.3 Hauptmenu

Teller 2 Teller 4
Soll Ist Soll Ist

00,0 |U/min| 00,0 (§] 00,0 [U/min|00,0
Meldetext .... Meldetext ... Meldetext .... M...

Teller 1 Teller 3
Soll Ist Soll Ist

00,0 |U/min| 00,0 |g{00,0 {U/min| 00,0

zurick Rihrer Stirmeldungen

Im Hauptmeni kdnnen prozessrelevante Parameter eingesehen und verandert werden.
Dargestellt ist die jeweilige Soll- und Ist-Drehzahl der Dosierscheiben fir die entsprechende
Pulverlinie. Je nach Ausfihrung kann der Pulverforderer mit weniger Pulverlinien
ausgestattet sein.

Zum Andern der Tellerdrehzahl kénnen Sie, durch Antippen des Sollwertfensters, ein
numerisches Eingabefeld aufrufen. Hier kann die gewiinschte Geschwindigkeit eingegeben
und mit der Enter-Taste bestatigt werden.

In den Istwert Anzeigen werden die aktuellen Tellerdrehzahlen dargestellt.

Hinweis: Nach dem Starten einer Pulverlinie kann es unter
Umsténden etwas dauern, bis der Teller anlauft. Die Steuerung
verhindert ein drehen des Tellers solange, bis das Tragergas
stabil flieRt (mit eingebauten Massenflussreglern min. 1 I/min).
Des Weiteren kann im Setup-Menu eine frei einstellbare Anlauf-
Verzdgerungszeit eingestellt werden.

Uber den Button ,Stérmeldungen* kénnen aktuelle Fehler oder Stdrungen aufgerufen
werden.

Der Button ,Ruhrer” flihrt ins Einstellungsmena fir eventuell verbaute Pulverrihrer.

Der ,Zuriick® Button verzweigt zuriick in das Startmen.
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5.1.4 Eingabefenster

Min: 0,0 Max: 10,0
I 3,2
A 1 2 3 ESC
B 4 5 ) BSP
C 7 8 9 +]-
D E F 0 -

Um Parameter zu andern oder anzupassen, kann durch Antippen des entsprechenden
Sollwertfeldes das numerische Eingabefenster gedffnet werden.

Im oberen Bereich des Feldes wird der zulassige Eingabebereich angezeigt. Das bedeutet in
diesem Beispiel: minimal zuléassig: 0,0; maximal zulassig: 10,0.

Je nach Ausfilhrung und Modell kénnen folgende Werte eingegeben bzw. verandert werden:

Tellerdrehzahl: 0 — 3 U/min oder 0 — 10 U/min
Ruhrergeschwindigkeit: 0-100 %
Tragergasfluss: je nach MFR z.B. 0 — 30 I/min

Nach Veranderung der jeweiligen Sollwerte muss mit der Eingabe Taste bestatigt werden.
Die Steuerung uUbernimmt den Wert und das Eingabefenster schlie3t sich. Durch Driicken
der ESC Taste kann das Eingabefenster ebenfalls wieder geschlossen werden.
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5.1.5 Stérmeldungen

Meldetext .... Meldetext .... Meldetext ....
Meldetext .... Meldetext
Meldetext .... Meldetext .... Meldetext ....
Meldetext .... Meldetext
Meldetext .... Meldetext .... Meldetext ....
Meldetext .... Meldetext
Meldetext .... Meldetext .... Meldetext ....
zuriick

Durch betatigen des Button ,Stérmeldungen® im Hauptmenu 6ffnet sich oben abgebildetes
Fenster. Hier werden alle aktuell anliegenden Stdrmeldungen aufgelistet und angezeigt.
Stérungen die nicht mehr anliegen, werden auch nicht mehr gelistet. Ebenfalls wird im
Storungsfall eine Fehler- und Stérmeldung im Hauptmeni (ber den durchlaufenden
Meldetext angezeigt.

Der ,Zurlick” Button verzweigt zurtick in das Hauptmenda.
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5.1.6 Setupmend

Fernbedienung aus

Yentil auto

U/min intern

2urick GGrenzwerte

Mit dem Button ,Setup® im Hauptmeni wird oben dargestelltes Bild aufgerufen. Hier kbnnen
generelle Betriebs-Einstellungen vorgenommen werden.

Je nach Ausfihrung kann das Gerat auch von einer externen Anlage angesteuert werden.
Hierzu missen entsprechende Schnittstellen vorhanden sein.

Uber den Button ,Fernbedienung aus‘ koénnen die Start und Stopp-Signale des
Pulverférderers zwischen ,Fernbedienung aus“ (interne Ansteuerung (ber Taster im
Bedienfeld) und ,Fernbedienung ein“ (externe Ansteuerung Uber Schnittstelle) umgeschaltet
werden. Diese Funktion bertcksichtigt nur die Befehle Start und Stopp der jeweiligen
Pulverlinie.

Uber den Button ,Ventil auto“ kann die Betriebsart der Ventile und ggf. auch die der
Massenflussregler, zwischen automatisch und dauerhaft gedffnet gewahlt werden. ,Ventil
auto® aktiv: Die Ventile (je nach Variante auch die Massenflussregler) werden automatisch
gedffnet und geschlossen, sobald der Prozess gestartet oder gestoppt wird. ,Ventil auf* aktiv:
Die Ventile (je nach Variante auch die Massenflussregler) sind dauerhaft getffnet. Das
Tréagergas wird extern geregelt und in den Pulverférderer eingespeist.

Mit dem Button ,U/min intern® kann die Ansteuerung der Drehzahl fir die Dosierscheiben
zwischen intern und extern (,U/min extern) ausgewahlt werden. Je nach Wahl wird die
Solldrehzahl fir die Pulverlinien dann tber die externe Schnittstelle oder Uber den Bildschirm
(intern) vorgegeben.

Mit dem Button Grenzwerte wird die nachfolgende Seite aufgerufen.
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5.1.7 Grenzwerte 1

Grenzwerte 1

Teller 1 Teller 2 Teller 3 Teller 4
Obergrenze Teller

00,00 || 00,00 || 00,00 || 00,00

Einschaltverzigerung in s
00,000 | | 00,000 | | 00,000 | | 00,000

2uriick Grenzwerte 2

Uber die Felder ,Obergrenze Teller kdnnen Softwaretechnische Verdnderungen an der
Tellermotoren durchgefuhrt werden. Diese Felder dienen aber ausschlielich der
Ersteinstellung durch GTV und dirfen nicht verandert werden. Zusatzlich ist diese Funktion
durch ein Passwort geschiitzt und kann nur durch den GTV Service bedient werden.

Uber die jeweiligen Eingabefelder ,Einschaltverzogerung in s* ist fir jeden Topf eine
Verzdgerungszeit in Sekunden voreingestellt. Bei der eingestellten Zeit handelt es sich um
eine Anlaufverzégerung fur die Dosierscheiben. Wird die Starttaste gedriickt, flieRt das
Tragergas und ein gleichmafiger Druck baut sich in den Pulvertépfen und Schlauchen auf.
Nachdem die Zeit abgelaufen ist, fangt auch die Dosierscheibe an zu drehen und Pulver wird
gefordert.

Bei der Erstinbetriebnahme wird die Einschaltverzégerung auf 3 Sekunden voreingestellt.
Auch diese Felder sind mit einen Passwort vor unberechtigtem Zugriff geschitzt und kénnen
nur durch den GTV Service bedient werden.

Mit dem Button ,Grenzwerte 2 wird das nachfolgende Untermenu aufgerufen.
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5.1.8 Grenzwerte 2

Grenzwerte 2
Teller 1 Teller 2 Teller 3 Teller 4
Drehzahlfaktor Sollwert
0,000 0,000 || 0,000 || 0,000
Drehzahlfaktor Istwert (Getriebe)

0000 || OOO,0 || OOO,0 || 0000

zurick

Mit der Funktion ,Drehzahlfaktor Sollwert” kann eine Kalibrierung der Sollwertvorgaben auf
den entsprechenden Motor durchgefuhrt werden. Diese Felder dienen aber ausschlieBlich
der Ersteinstellung durch GTV und dirfen nicht verandert werden. Zusatzlich ist diese
Funktion durch ein Passwort geschiutzt und kann nur durch den GTV Service bedient
werden.

Mit der Funktion ,Drehzahlfaktor Istwert (Getriebe)* kann eine Kalibrierung der Istwert-
Anzeigen fur die entsprechende Pulverlinie durchgefiihrt werden. Diese Felder dienen aber
ausschlieBlich der Ersteinstellung durch GTV und dirfen nicht verandert werden. Zusatzlich
ist diese Funktion durch ein Passwort geschitzt und kann nur durch den GTV Service
bedient werden.

Der ,Zurlck” Button verzweigt zurtick zur vorherigen Menuseite.
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5.1.9 Betriebsstunden

Wird im Startmeni der Button ,Betriebsstunden® gedrickt, 6ffnet sich nachfolgendes Menu:
Betriebsstunden

h  min

Gesamt |0OOO| |00

Teller 1 |O0OOO| |OO Riicksetzen

Teller 2 0000 00 Rilcksetzen

Teller 3 |O0O0O| |OO Rilcksetzten
Teller 4 0000 00 Riicksetzen

zuriick

In diesem Untermeni werden die Gesamtbetriebsstunden des Pulverforderers, sowie die
jeweiligen Betriebsstunden der einzelnen Pulverlinien angezeigt.

Die Betriebsstunden der einzelnen Pulverlinien kdnnen mit dem entsprechenden Button
,RUcksetzten* auch wieder auf null gesetzt werden. Uber diese Funktion lassen sich zum
Beispiel Betriebsstunden gewisser Verschleil3teile oder Laufzeiten bestimmter Pulver
nachvollziehen.

Der ,Zuriick® Button verzweigt zurlick zur vorherigen Mentiseite.
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5.1.10 System

Wird im Startmeni der Button ,System® gedrickt, 6ffnet sich nachfolgendes Menda:

Systemeinstellungen
Kontrast erhthen Kontrast verringern
Touch Putzbild
Kalibrierung J0sec.,

zurick Sprache

In den Systemeinstellungen konnen diverse Anderungen am Bildschirm und gegebenenfalls
an der Sprache vorgenommen werden.

Mit den Buttons ,Kontrast erhéhen® und ,Kontrast verringern“ kann die Bildschirmhelligkeit
optimal eingestellt werden.

Uber den Button ,Touch Kalibrierung“ kann das Ansprechverhalten des Touch Bildschirms
neu kalibriert werden. Hierzu missen nachfolgende Kreuze in der jeweiligen Bildschirmecke
bertihrt werden. Die Kalibrierung endet nach dem Durchlauf automatisch.

Mit dem Button ,Putzbild 30 sec.” I&sst sich der beriihrungsempfindliche Bildschirm fur eine
halbe Minute deaktivieren. In dieser Zeit kann der Bildschirm gereinigt und berihrt werden,
ohne eine ungewollte Funktion auszul6ésen. Nach Ablauf der Zeit, die (ber ein
Balkendiagramm angezeigt wird, erscheint wieder der Bildschirm ,System®.

Uber den Button ,Sprache” kann je nach Ausfiihrung des Gerates eine andere Sprache fiir
die Bedienoberflache ausgewahlt werden.

Der ,Zurlck” Button verzweigt zurtick zur vorherigen Menduseite.
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5.2 Pulverférderer LC (Low Cost)

An den Potentiometern auf der Frontseite die Tellerdrehzahl einstellen (0-100%). Die
jeweilige griune ,START® Taste betatigen, um den Fdrderprozess fir die entsprechende
Pulverlinie zu starten. Das Tragergas flief3t, und der Teller dreht los.

Die aktuelle Tellerdrehzahl wird im Display angezeigt. Wahrend des Foérderprozesses kann
die Tellerdrehzahl mit Hilfe des Potentiometers (0-100%) angepasst werden.

Um den Tragergasfluss abzulesen und einzustellen, sind an den Seiten fur die jeweilige Linie
Durchflussmesser mit sogenanntem Schwebekorper angebracht. Durch Drehen der
schwarzen Regelventile kann der Tragergasfluss flexibel eingestellt werden. Der aktuelle
Gasdurchfluss kann mit Hilfe der Schwebekorper abgelesen werden.

Zum Beenden des Forderprozesses ist die jeweilige rote ,STOP*
Taste zu betétigen.

Mit dem Wahlschalter ,AUTO/MANUELL" kann zwischen den
beiden Betriebsarten ,Ansteuerung von Extern (AUTO)“ und
.oteuerung intern (MANUELL)® umgeschaltet werden. Bei
angewahlter Betriebsart ,AUTO* werden die Signale Start & Stop
fur die jeweilige Pulverlinie von einer dezentralen Steuerung an
den Forderer Ubertragen. In der Betriebsart ,MANUELL" kann
der Forderer nur Uber die eingebauten Taster am Gerat bedient
werden.

Uber die Wahlschalter ,RUHRER EIN/AUS* kann fir die
jeweilige Pulverlinie der Ruhrer zu- oder abgeschaltet werden.
Der Ruhrer beeinflusst das FlieRverhalten des Pulvers und sorgt
fur eine optimale Fullung der Nut. Die Funktion der Ruhrer ist nur
dann aktiv wenn auch die jeweilige Pulverlinie eingeschaltet ist.
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6. Optionen

6.1 Pulverrthrer

Je nach Ausfiihrung kann der Pulverférderer auch mit Rihrermotoren ausgestattet sein.

Rihrer 3 Rihrer 4
000 | g4 000 | G4
Rihrer aus Rihrer aus
Rihrer 1 Rihrer 2
000 | 8§ 000 | 9%
Rithrer aus Riihrer aus
zuriick I

Die Rihrermotoren lassen sich im Unterment ,Ruhrer” mit dem entsprechenden Button Ein
und Ausschalten. Angezeigt wird jeweils immer der aktuelle Schaltzustand. In diesem
Beispiel sind die Ruhrer deaktiviert. Je nach Ausstattung konnen die Ruhrer auch in der
Drehzahl verstellt werden. Hierzu kann Uber das entsprechende Eingabefeld eine Drehzahl

zwischen 0 und 100 Prozent eingestellt werden.

GTV Ruhrertypen fur 1,5 Liter Topfe:

GTV Nr. Bezeichnung Darstellung
402.610 Ausfuhrung s mm
,Normal _—
402.610-01 AFt‘.Sf‘ihr””g e —
»FINS L I
Ausfuhrung _ F‘kﬁ-‘—ﬂ"_'—'
402.6108 JBlattchen’ =k
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6.2 Massenflussregler

Je nach Ausfiihrung kann der Pulverférderer mit Massenflussreglern ausgestattet sein.
Abhéangig von der Variante kann auch zwischen verschiedenen Tragergasen umgeschaltet
werden.

Stickstoff Stickstoff
oo,0 | imin | oo,0 00,0 | ¥min | 00,0
zurick Ruhrer Stiirmeldungen

Sollte der Pulverférderer mit Massenflussreglern und Tragergasumschaltung (Argon oder
Stickstoff) ausgestattet sein, sind im Hauptbild die entsprechenden Einstellmdglichkeiten
vorgesehen. Mit den Button ,Stickstoff* oder ,Argon“ kann das entsprechende Tragergas
ausgewahlt werden. Die richtige Anwahl ist wichtig fur die Ansteuerung der
Massenflussregler. Angezeigt wird jeweils immer das angewahlte Tragergas. Im
dargestellten Fall ist Stickstoff aktiviert. Der empfohlene Eingangsdruck flr
Massenflussregler liegt zwischen 4 — 6 bar. Bitte vergewissern sie sich, dass ihr eingestellter
Druck auch dem angegebenen Druck auf dem Typenschild des verbauten
Massenflussreglers entspricht.

Uber die Eingabefelder ,I/min“ kann fir die entsprechende Tragergaslinie der geforderte
Sollwert in Liter pro Minute eingestellt werden. Je nach verwendetem Gas andert sich auch
die Eingabe -Obergrenze. Der mogliche Eingabebereich wird jeweils in der obersten Zeile
des numerischen Eingabefensters angezeigt.

In den rechten Anzeigefeldern wird immer der aktuelle Trégergasfluss fur die Pulverlinie
angezeigt. Sollte der eingegebene Sollwert stark vom tatsachlichen Istwert abweichen,
schaltet der Pulverférderer mit einer entsprechenden Fehlermeldung ab.

Des Weiteren kann im Setup-Meni die Ansteuerung der Sollwerte fur Tragergas (wie auch
schon fir die Tellerdrehzahl) zwischen interner oder externer Vorgabe umgeschaltet werden.
Hierzu ist dann ein Button ,l/min intern® oder ,I/min extern“ (Vorgabe durch Externe Anlage
Uber Schnittstelle) vorhanden.

Sollte es sich bei dem Pulverforderer um ein Gerét mit mehreren Pulverlinien (PF 4/3 oder
4/4) handeln, kdnnen zuséatzliche Auswabhlfelder fir jede weitere Tragergaslinie vorhanden
sein.
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6.3 Waage

Je nach Ausfuhrung kann der Pulverférderer mit einer Waagefunktion ausgestattet sein. Mit
dieser Funktion kann der Sollwert fir die Pulvermenge in Gramm pro Minute exakt
eingegeben und gesteuert werden. Hierzu sind die Pulvertopfe auf Waagezellen montiert, die
standig das aktuelle Gewicht des Topfes erfassen und dementsprechend die Drehzahl der
Dosierscheiben automatisch anpassen. Da diese Waagezellen sehr genau und dem zu
Folge auch sehr empfindlich arbeiten, darf der Pulverférderer wahrend des Prozesses nicht
bewegt werden. Rihrer-Motorkabel und Pulverschlauche durfen nicht am Pulvertopf
.Zziehen®, sie wirden sonst das Messergebnis verfalschen.

Um die Bewegungen im Pulverschlauch (evtl. durch einen Roboter verursacht) vom
Pulvertopf zu entkoppeln sind an den Waageforderern nochmal spezielle Ubergabestationen
angebracht. An den Topfen sind sehr leichte und flexible Silikonschlduche befestigt, die das
Pulver Uber fest montierte Winkel an die beweglichen Pulverschlauche ,ubergeben®. Siehe
auch folgendes Bild.

Die Pulvertopfe sind auf den beweglichen Aufnahmeplatten der Waage befestigt. Die roten
Zangen mit dem gelben Kabel sorgen fir eine Erdung der Pulveranschliisse. Da durch das
Fordern des Pulvers die Anschlisse teilweise statisch aufgeladen werden, leitet die
angelegte Zange die entstehenden Spannungen direkt Uber die Erdung des Gehéauses ab.
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Sollte der Pulverforderer (ber eine Waagefunktion verfigen, so lassen sich die
entsprechenden Einstellungen dafiir im Untermenu ,Waage*“ eingeben.

Linie 1 g/min Linie 2 WM
o0,00| Ufmin |oo,00| |loo,00] ufmin @
00,0 I/min 00,0 00,0 |/rmir 00,0
oo gfrnin 0oo ooa g!min 0oo
rabaap 1020 Jumin | 72 100.0 {u/min

0000000 g 0000000 g
Tara Tara

| zurlick | Stormeldungen I

Uber den Button ,g/min“ kann die jeweilige Linie zwischen der Betriebsart Gramm-gesteuert
oder Drehzahl-geregelt (,U/min“) umgeschaltet werden. Ist die Funktion ,g/min“ angewahlt
(wie oben dargestellt), mussen die Sollwerte fur die bendétigte Pulvermenge in Gramm pro
Minute vorgegeben werden. Hierzu dienen die Eingabefelder ,g/min®. In den jeweils rechts
angeordneten Ausgabefeldern wird immer der aktuelle Istwert fir den entsprechenden
Parameter angezeigt. Uber das Eingabefeld ,U/min“ kann der Sollwert fir die Teller-Drehzahl
(nur in Betriebsart ,U/min) eingegeben werden. Das Eingabefeld ,I/min“ dient zu Eingabe des
bendtigten Tragergasflusses (nur bei Option Massenflussregler).

Uber das Eingabefeld ,Startdrehzahl“ kann eine vordefinierte Drehzahl eingegeben werden,
auf die die Dosierscheibe nach dem Starten beschleunigt. Von diesem Wert kann die
Steuerung dann im Gramm-gesteuerten Betrieb nur um eine Umdrehung pro Minute nach
oben oder unten abweichen um den geforderten Sollwert in g/min zu erreichen. Mit dieser
Funktion kann also der Arbeitsbereich der Waage beschrankt werden. Wird keine
Startdrehzahl definiert und eine Null vorgegeben, startet die Anlage beim nachsten Start
einen sogenannten Einmesszyklus. Das heif3t, die Drehzahl der Dosierscheibe wird langsam
von null nach oben gefahren, bis der gewlinschte Grammwert erreicht und zwei Minuten lang
konstant geférdert wird. Danach speichert sich automatisch eine neue Startdrehzahl im
Eingabefeld ab. Sollte der Forderer erneut gestartet werden, errechnet sich die Steuerung
daraus automatisch die bendétigte Startdrehzahl, um schneller die gewilinschte Forderrate zu
erreichen.

Im unteren Bereich des Menls wird das aktuelle Gewicht des Pulvertopfes angezeigt. Mit
dem Button ,Tara“ kann die Waage auf null zurlickgesetzt werden.

Betriebsanleitung GTV Pulverforderer Seite 26 von 53



Anlagentechnik, Service, Werkstoffe & Ersatzteile
fur das Thermische Spritzen und Laser Cladding I.GTV

6.4 Heizmatten far Pulvertopfe

Je nach Ausfiihrung kann der Pulverforderer mit Heizmatten fur die Pulvertdpfe ausgestattet
sein. Mit Hilfe der Heizmatten kann das Pulver vor dem Forderprozess aufgeheizt werden.

Heizmatte 1 aus Heizmatte 2 aus

Heizmatte 3 aus Heizmatte 4 aus

Sollte der Pulverforderer mit Heizmatten fir Pulvertdopfe ausgestattet sein, ist im Hauptbild
eine entsprechende Verzweigung auf die Menuseite ,Heizmatten® (oben dargestellt)
vorgesehen. Hier koénnen die Heizmatten fir jeden einzelnen Pulvertopf ein- und
ausgeschaltet werden. Angezeigt wird jeweils immer der aktuelle Schaltzustand. Im
dargestellten Fall sind die Heizmatten fur alle Topfe deaktiviert.

Achtung: Die Heizmatten kdnnen im eingeschalteten Zustand
bis zu 60 Grad Celsius heil3 werden!

Die Heizmatten kdnnen Uber Spannfedern um den Pulvertopf herum befestigt werden. Die
elektrische Zuleitung wird Uber den dafur vorgesehenen Stecker aufgesteckt.
Es gibt zwei Sorten von Heizmatten:

- normale Ausfiihrung fur 1,5 Liter Topfe
mit 75 Watt Leistung (GTV Nr: 402.860)

- grof3e Ausfiihrung fur 5,5 Liter Topfe
mit 530 Watt Leistung (GTV Nr: 402.865)
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6.5 Fullstandiberwachung Pulver

0OTV

Je nach Ausfuhrung kann der Pulverférderer mit einer Fillstandiberwachung ausgestattet
sein. Dabei erfassen Sensoren den Fillstand der Pulvertdpfe und geben diesen weiter an die

Steuerung.

Setup

Fernbedienung aus

Ventil auto

Ufmin intern I I/min intern

Pulveriberwachung
aus

Zurtick Grenzwerte

Sollte der Pulverforderer mit Flllstandsensoren ausgestattet sein,
kénnen diese im MenlU ,Setup® aktiviert (,Pulveriberwachung ein®)
oder deaktiviert (,Pulveriberwachung aus“) werden. Der jeweils
aktuelle Schaltzustand wird im ,Setup® Bild dargestellt. Die Sensoren
sind auf einer Kunststoffhalterung montiert, welche sich problemlos
auf die gewunschte Hohe am Pulvertopf schieben lassen. Sinkt der
Fullstand des Pulvers im Topf unter die Hohe des angebrachten
Sensors, erscheint im Display eine entsprechende Stdérmeldung, die
den Anlagenbediener auf den niedrigen Fillstand im jeweiligen Topf
hinweist.

Die Sensoren arbeiten nach dem Prinzip der Naherungsschalter und
kénnen bei Bedarf neu kalibriert werden. Hierzu bitte die beigefligte
Betriebsanleitung fir die Sensoren beachten.
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6.6 Drucksensoren

Je nach Ausfihrung kann der Pulverférderer auch mit Drucksensoren ausgestattet sein.
Dann erfassen Sensoren im Eingang und/oder im Ausgang den Druck des Tragergases. Der
jeweilige Druck wird dann im Bildschirm angezeigt und von der Steuerung tberwacht.

Linie 1 Linie 2
Eingangsdruck 00,0 | bar 00,0 | bar
Ausgangsdruck 00,0 | bar 00,0 | bar

zurick

Im Untermeni ,Druck® kann fiir jede Linie der aktuell anliegende Druck der entsprechenden
Tragergaslinie eingesehen werden. Je nach Variante kann nur der Ein- oder Ausgangsdruck
oder beide Driicke angezeigt werden.

Sollte der Ausgangsdruck unkontrolliert ansteigen, schaltet die Pulverlinie mit der
Fehlermeldung ,Ausgangsdruck Linie X zu hoch!“ ab. Diese Sicherheitseinrichtung schutzt
den Pulvertopf und die Schlauche vor gefahrlichem Uberdruck.

Sollten eventuell verbaute Eingangsdrucksensoren keinen anliegenden Druck feststellen,
kann der Forderer nicht gestartet werden. Falls der Pulverférderer nicht mit Drucksensoren
ausgestattet ist, wachen Druckschalter und Uberdrucksicherungen uber die zulassigen
Grenzwerte. Die Werte werden dann aber nicht im Bildschirm angezeigt.

Sollte der Pulverférderer mit mehr als zwei Pulverlinien ausgestattet sein, sind in der
Menuseite noch weitere Pulverlinien aufgefuhrt.

Der ,Zuriick” Button verzweigt zuriick zur vorherigen Menuseite.
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7. Wartung und Reinigung

7.1 Sicherheitshinweise fur die Wartung und Reinigung

Der Pulverférderer ist verschleiarm aufgebaut und bendétigt daher wenig Wartung und
Pflege. Ein regelmafiges Reinigen von dem beim thermischen Spritzen anfallenden Staub
ist jedoch unerlasslich. Hierzu sollen jedoch folgende Sicherheitshinweise beachtet werden:

Achtung: Die eingesetzten Pulver kdnnen unter Umsténden
gesundheitsschéadlich sein! Beachten Sie unbedingt die gultigen
Sicherheitsvorschriften im Umgang mit den verwendeten
Pulvern.

Achtung: Unbedingt Atemschutzmaske und Schutzbrille tragen!
Keinen Pulverstaub einatmen! Benutzen Sie zum Fillen und
Entleeren der Pulvertopfe geeignete Trichter oder die GTV
Einflllhilfe EasyFill (GTV Art. Nr. 402.899).

Achtung: Die Reinigung von staubbehafteten Oberflachen kann
unter unginstigen Umstanden zu Staubexplosionen fihren.
Davon sind Metallstaube besonders betroffen.

Achtung: Verteilen Sie nach Mdoglichkeit kein Pulver in der
Umgebung. Achten Sie darauf, dass entstehende Staube direkt
abgesaugt werden.

Achtung: Entsorgen Sie die leeren Pulverdosen fachgerecht.
Restpulver oder aufgenommene Kleinmengen muissen ebenfalls
gesondert entsorgt werden.

Achtung: Achten Sie darauf, dass keine empfindlichen Bauteile
mit dem Pulver in Kontakt kommen. Hierzu zahlen unter
anderem der bertuhrungsempfindliche Bildschirm, elektrische
Bauteile sowie eventuell verbaute Waagezellen.

>P>BBP P
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7.2 Reinigung

Fur das Reinigen des Pulverforderers sollten die zuvor genannten Sicherheitshinweise
zwingend beachtet werden! Schalten Sie das Gerét vor dem Reinigen aus und ziehen Sie
den Netzstecker.

Die Oberflachen sollten in taglichen Abstanden gereinigt werden. Besonders die Staub und
Pulverablagerungen sollten regelmaf3ig entfernt werden. Sie vermeiden damit die Bildung
von festsitzenden Staub- und Schmutzschichten.

Verwenden Sie zur Vorreinigung des Pulverforderers !

stets einen Industriestaubsauger. Hiermit lassen sich
Pulverreste auch aus besonders schwer zuganglichen
Bereichen entfernen.

AnschlieRend konnen die Oberflachen mit einem
angefeuchteten Lappen abgewischt werden. Achten Sie
darauf, dass keine Flussigkeiten (Reinigungsmittel,
Wasser etc.) in Offnungen oder elektrische Bauteile
gelangen. Benutzen Sie keine scharfen Reiniger!

Zum Reinigen des Touch-Bildschirmes wéahrend des Betriebs, benutzen Sie bitte die
Funktion ,Bildschirm reinigen 30s“. Mit dieser Funktion kann der Bildschirm fiir 30 Sekunden
deaktiviert werden. Der Touch-Bildschirm kann mit einem handelsiblichen Bildschirmreiniger
gereinigt werden. Auch hier dirfen keine scharfen Reiniger zum Einsatz kommen!

Sind die Pulvertdopfe mit Heizmatten ausgeriistet (optional), kénnen einige Bauteile noch heil3
sein. Warten Sie bis diese Bauteile sich abgekihlt haben.

Sollten unterschiedliche Pulver eingesetzt werden, muss vor jedem Wechsel der leere
Pulvertopf gereinigt werden, um das vermischen des neuen Pulvers mit Restpulver zu
verhindern. Wie der Pulvertopf gereinigt wird, ist im Kapitel 7.4 auf Seite 31 beschrieben.

Je nach Ausfiihrung kann ihr Pulverforderer mit einem LUfter ausgestattet sein. Hier kann es
erforderlich sein, dass in regelmédRigen Abstanden die Filtermatten der Zu- und
Abluftéffnungen gereinigt werden miissen. Uber kleine Laschen an den Seiten kénnen die
Abdeckgitter vorsichtig abgenommen werden. Die innenliegenden Filtermatten k&nnen
entweder mit Druckluft gereinigt werden oder miissen komplett ersetzt werden.
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7.3  Gasdichtheit

Neben der regelméaRigen Reinigung ist auch die Gasdichtheit unbedingt periodisch zu
Uberprufen. Am einfachsten und schnellsten lasst es sich mit einem kurzen Drucktest
durchfuihren. Hierfur wird der Pulvertopf verschlossen und mit Trégergas unter Druck
gesetzt. Mit Hilfe eines Manometers lassen sich eventuelle Druckverluste schon nach kurzer
Zeit erkennen. Mit einem handelstblichen Leck-Such-Spray lassen sich kritische Stellen
einfach uberprifen. Schon kleine Undichtigkeiten im System, speziell im Pulvertopf, fihren
haufig zu Verlusten der Pulverférderrate. Umso wichtiger ist ein regelmafiger Drucktest.

Zum Abdriicken der Pulvertopfe wie folgt vorgehen:

- Pulverschlauch vom Topf l6sen

- Pulverschlauchanschluss am Topf mit einem Manometer verschliel3en
(z.B. mit GTV Manometer; Artikelnr: 402.945).

- Am Touch-Screen das Bild “Hauptmeni” aufrufen (nur bei PF mit
Pultvorbau). Sollten mehrere Pulverlinien  vorhanden  sein,
entsprechende Linie anwahlen und Tragergasfluss auf ca. 4-5 Liter pro
Minute einstellen.

- Bei Pulverférderer ohne Pultvorbau: Tragergasfluss fur die
entsprechende Linie Uber Schwebekdrper auf ca. 4-5 Liter pro Minute
einstellen.

B

Achtung: Bei allen Pulverlinien die Sollwerte fiir Tellerdrehzahl
und ggf. auch Gramm/min auf den Sollwert 0 stellen, um ein
Anlaufen der Dosierscheiben zu verhindern.

- Entsprechende Pulverlinie Uber den Taster ,Pulver Start* einschalten.

- Jetzt stromt das Tragergas in den verschlossenen Topf, jedoch ohne Pulver, da die
Dosierscheiben sich nicht drehen.

- Da der Topf komplett geschlossen und somit dicht ist, baut sich ein Druck auf, welcher
auf dem angeschlossen Manometer ablesbar ist.

- Nach einer gewissen Zeit schaltet der Pulverforderer mit der Fehlermeldung
»+Ausgangsdruck Pulverlinie X zu hoch* ab. Sollte der Pulverférderer Gber kein Bedienpult
verfligen, die entsprechende Linie bei einem Druck von max. 3 bar (kleiner Topf) oder
1bar (grof3er Topf) Uber den jeweiligen Stopptaster ausschalten.

- Der im Topf anstehende Druck wird jetzt im Bildschirm im MenUtunterpunkt ,Druck® (falls
Option Drucksensor vorhanden) oder auf dem angeschlossenen Manometer angezeigt.

- Den Druck uber einen Zeitraum von mindestens einer viertel Stunde beobachten. Ist ein
starker Druckabfall (mehr als 0,2 bar innerhalb 15 Minuten) zu erkennen, sollte der
Pulvertopf mit Leckage-Spray eingespriht werden. Im Fall einer Undichtigkeit entstehen
grol3e Blasen, die auf ein Leck an der entsprechenden Stelle hinweisen.

- Die Undichtigkeit ist in den meisten Féllen mit Einsetzen eines neuen O-Rings zu
beheben. Durch Verschmutzungen oder Verschlei? werden die O-Ringe im Laufe der
Zeit pords. Passende Ersatz-O-Ringe finden Sie in unserer Ersatzteilliste.
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7.4

Entleeren eines Pulvertopfes

Fur Reinigungsarbeiten oder einen anstehenden Pulverwechsel muss der Pulvertopf
gelegentlich entleert werden. Dies kann auf zwei Arten erfolgen:

1.

Ist nur noch wenig Restpulver im Topf verblieben, wird der Pulverférderer gestartet,
bis das restliche Pulver in eine entsprechende Pulvervorratsdose gefdrdert wurde.
Hierzu wird das Ende des Pulverschlauches einfach in die entsprechende Pulverdose
gesteckt. Etwas problematisch kénnte hierbei die Staubentwicklung werden. Durch
das Fordern des Pulvers aus dem Schlauch zuriick in den Behdlter wird ein Teil des
Pulvers aufgewirbelt, Staub entsteht. Deshalb sollte diese Variante nur vor einer gut
funktionierenden Absaugung durchgefiihrt werden, die die aufsteigenden Staube
direkt absaugt.

Bei einer grolReren Restmenge im Pulvertopf, kann dieser auch vom Forderer
abgenommen und entleert werden. Dazu sollte zuerst der Pulverschlauch und ein
eventuell angeschlossenes Ruhrermotor-Kabel entfernt werden. Nachdem die
Verriegelung des Pulvertopfes gedffnet wurde, kann der ganze Topf als Einheit nach
oben abgenommen werden. Als nachstes sollte der Deckel (eventuell mit integriertem
Ruhrermotor) abgeschraubt werden. Der Deckel des Pulvertopfes wird mit einem O-
Ring abgedichtet, dieser sollte nun vorsichtig aus der oberen Nut entnommen
werden. Jetzt kann das restliche Pulver durch die obere Offnung uber einen
entsprechenden Trichter zurtick in die Pulverdose geschittet werden. Achtung:
Hierzu Atemschutzmaske tragen! Pulver kénnte gesundheitsschadlich sein. Durch
das Ausschitten des Pulvers entstehen Staube, dieser Vorgang sollte nur vor einer
geeigneten Absaugeinrichtung durchgefiihrt werden.

Nachdem der Pulvertopf geleert wurde, muss er noch zerlegt und gereinigt werden, bevor
neues Pulver eingefillt werden kann. Das Zerlegen des Pulvertopfes ist im nachfolgenden
Kapitel beschrieben.
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7.5  Zerlegen eines Pulvertopfes

Zum Zerlegen des Topfes sollte als erstes der Deckel / Riihrermotor vom Topf abgenommen
werden. Der Deckel des Pulvertopfes wird mit einem O-Ring abgedichtet, dieser sollte nun
vorsichtig aus der oberen Nut entnommen werden. AnschlieBend sollte das Pulver aus dem
Topf gesaugt/geschittet werden.

Achtung, auch hier gilt wieder: Atemschutzmaske tragen! Pulver koénnte
gesundheitsschadlich sein! Geeignete Absaugeinrichtung vorsehen!

Sind die letzten Reste aus dem Topf geschiittet, muss
der untere Teil des Pulverbehdlters demontiert werden.
Hierzu missen die sechs eingesenkten Inbus-
Schrauben gel6st und entfernt werden. Jetzt kann der
obere Teil des Topfes abgehoben werden. Im Unterteil
liegen die Abstreifer / Absauger in der Dosierscheibe.
Eventuell kdnnen sich dort ebenfalls kleine Pulverreste
angesammelt haben. Durch das Ausblasen mit
Druckluft kann das Topfoberteil gereinigt werden. Auch der untere Teil des Topfes kann mit
Druckluft gereinigt werden. Die Abstreifer und Absauger sowie die O-Ringe sollten
regelmafig auf Verschleil? (Sichtkontrolle) Uberprift und gegebenenfalls ausgetauscht
werden.

Nach dem Reinigen mit Druckluft kann der Topf wieder zusammengebaut werden. Hierbei
sollte auf korrekten Sitz der O-Ringe geachtet werden.

Achtung: O-Ringe und Wellendichtringe nicht fetten!

Auch die Position der Abstreifer und Absauger ist vor dem Zusammenbau zu tUberprifen.

Hinweis: Nach dem Zusammenbau mit eventuell neuen
Ersatzteilen oder O-Ringen, sollte der Pulvertopf unbedingt auf
Dichtigkeit Gberprift werden.
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7.6 Einstellen des Durchlassbegrenzers

Durch die verschiedenen Materialeigenschaften der Spritzpulver bleibt es nicht aus, dass Sie
den Durchlassbegrenzer auf das verwendete Pulver einstellen missen.

Zur Vereinfachung des nachfolgend beschriebenen Vorgangs bitte die Explosionszeichnung
des Pulvertopfes zur Hilfe nehmen.

Zum Einstellen des Durchlassbegrenzers wie folgt vorgehen:
- Den Pulvertopf leeren (siehe hierzu Kapitel 7.4 ,Entleeren eines Pulvertopfes*)

- Die Stiftschrauben (402.562) 16sen und den Einflllstutzen (402.553) vom Pulverbehéalter
nach oben abziehen.

- So lange am Riuhrerhalter (402.559) drehen, bis der gewlnschte Spalt zwischen
Pulverbehélter und Durchlassbegrenzer eingestellt ist.

Rechts herum ==} Spalt wird kleiner  (Pulverfluss wird reduziert)
Links herum b — Spalt wird groRer  (Pulverfluss wird verbessert)

- Alle sichtbaren O-Ringe auf Sauberkeit und Beschadigungen Uberprifen. Beschadigte O-
Ringe sofort austauschen, da diese zu einer Fehlfunktion des Pulverférderers fihren
koénnen.

- Den Einflllstutzen wieder auf den Pulverbehélter aufsetzen und den Pulvertopf mittels
der Stiftschrauben wieder zusammenschrauben. Hierbei auf passgenauen Sitz des

Einfullstutzens achten.

- Bitte beachten, dass der sternférmige Teil des Ruhrerhalters (402.559) beim Einsetzen
die drei offenen Steigrohre abdeckt, damit kein Pulver in die Steigrohre gelangen kann.

- Einen Testlauf durchfihren und den Pulverférderer auf Dichtigkeit Uberprifen (siehe
hierzu Kapitel 7.3 ,Gasdichtheit®)
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7.7 Messen der Pulverforderrate mittels Auslitern

Eine konstante und grammgenaue Pulverforderrate ist flr eine hohe Reproduzierbarkeit von
thermisch gespritzten und laserauftragsgeschweil3ten Schichten zwingend erforderlich. Die
Bestimmung der Pulverforderrate erfolgt durch das sogenannte ,Auslitern® der einzelnen
Pulverlinien. Hierzu wird das Pulver Uber eine vorher festgelegte Zeit in einen ausreichend
grolen Behdalter mit Deckel (bspw. eine Pulverdose) geférdert. Der Deckel besitzt
Ublicherweise ein Anschlussfitting zum Einfiihren des Injektors sowie eine oder mehrere
Gasaustrittsoffnungen zum Entweichen des Tragergasstroms. Mit der gravimetrischen
Bestimmung der geférderten Pulvermenge kann anschlieBend die Forderrate pro Pulverlinie
rechnerisch ermittelt werden. Treten Abweichungen zur geforderten Pulverférderrate auf, ist
diese durch die Anpassung der Tellerdrehzahl des Pulverférderers einstellbar.

Das Auslitern kann auf zwei unterschiedliche Arten durchgefiihrt werden. Zum einen mit Hilfe
eines Pulverinjektors per Hand. Dieses Verfahren eignet sich besonders gut fir eine schnelle
Bestimmung der Forderrate und zur Kontrolle einer gleichmafRigen Forderung. Zum anderen
kann der Pulverschlauch auch direkt an das Behéltnis geschraubt werden. Diese Art des
Ausliterns ist insbesondere flir die Kontrolle einer konstanten Forderrate Uber einen langeren
Zeitraum geeignet. Bedarf jedoch einer genauen Bestimmung der Totzeit, bis das Pulver
durch den Pulverschlauch geférdert ist.

Eine detaillierte Beschreibung der Vorgehensweise entnehmen
Sie bitte unserer separaten Betriebsanleitung ,Messen der
Pulverférderrate®.
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8. Verschleif3teile

Bei sdmtlichen Reinigungsarbeiten sollte der Zustand der Verschleil3teile Gberpruft werden.
Als Verschleif3teile sind insbesondere die O-Ringe, die Abstreifer und Absauger sowie die
Dosierscheiben zu betrachten.

Besonders wichtig sind die O-Ringe. Sie werden durch das Pulver und die normale
Abnutzung/Reibung (u.a. durch das Offnen und SchlieRen des Pulvertopfes) besonders stark
beansprucht. Sollte ein O-Ring undicht oder beschadigt sein, sollte er umgehend gegen
einen neuen ausgetauscht werden, denn undichte Pulvertopfe fihren im Prozess zu
niedrigeren Forderraten und schlimmstenfalls auch zu Verstopfungen in den
Pulverschlduchen.

Die O-Ringe am Tragergasubergang zwischen Gehéuse und aufgesetztem Pulvertopf sind
besonders zu beobachten. Durch héufiges Wechseln der Pulvertopfe kommt es zu einem
hoheren Verschlei dieser Dichtringe. Die beiden O-Ringe (GTV Art.Nr: 402.564) sollten
deshalb nach jedem Wechsel des jeweiligen Pulvertopfes auf Beschadigung tberprift und
gegebenenfalls ausgetauscht werden.

402.564

Die Abstreifer und Absauger, sowie die Dosierscheiben nutzen sich je nach Benutzung und
Pulversorte unterschiedlich ab. Besonders raue Pulver verringern die Lebensdauer der
Abstreifer und Absauger. Deshalb ist es wichtig, diese Bauteile regelmaf3ig zu kontrollieren.
Fest vorgeschriebene VerschleiRgrenzen gibt es nicht. Folgende Indizien kénnten aber auf
einen abgenutzten Abstreifer, Absauger oder eine verschlissene Dosierscheibe hindeuten:

- Die Forderrate sinkt zunehmend, trotz gleichbleibender Tellerdrehzahl.

- Die Fihrungsstege auf der Unterseite des Abstreifers und Absaugers sind fast
vollkommen abgenutzt oder stark beschadigt.

- Die Nut der Dosierscheibe fillt sich ungewohnlich ungleichmafig. Beispielsweise nur
mittig oder an den AulR3enflachen setzt sich Pulver ab.

- Vor dem Absauger bilden sich Haufen, die nicht abtransportiert werden.

- In der Nut der Dosierscheibe hinter dem Absauger bleibt unregelmafig Pulver zurick
und wird nicht vollstdndig abgesaugt.

- Die Dosierscheibe fillt sich tUber die Nut hinweg mit Pulver; das Pulver wird nicht
gleichmaRig in der Nut abgestreift.

Eine Auflistung der Abstreifer, Absauger und Dosierscheiben
finden Sie in unserem Zubehérkatalog im Anhang und in den
folgenden Ersatzteillisten.
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9. Ersatzteile und Zeichnungen

9.1

Pos. GTV Artikelnr.

1
1.1
1.2
2
2.1
2.2
3
3.1
3.2
4
4.1
4.2
5
51
5.2
6
6.1
6.2
7
7.1
7.2
8

9
10
11
12

Betriebsanleitung GTV Pulverforderer

Abstreifer und Absauger

402.567
402.566
402.565
402.555
402.557
402.556
402.5582
402.5562
402.5572
402.590
402.588
402.589
402.594-01
402.593-01
402.592-01
402.594
402.593
402.592
402.594-9
402.593-9
402.592-9
402.580
402.581
402.582
402.583
402.591

Bezeichnung

Satz Absaugung NL, bestehend aus:

Absauger NL
Abstreifer NL

Satz Absaugung L, bestehend aus:

Absauger L
Abstreifer L

Satz Absaugung Laser, bestehend aus:

Absauger Laser
Abstreifer Laser

0OTV

Satz Absaugung Intermediate, bestehend aus:

Absauger NL 11/0,6

Abstreifer NL 11/0,6

Satz Absaugung Mikro, bestehend aus:
Absauger NL 3,5/0,3

Abstreifer NL 3,5/0,3

Satz Absaugung Ultramikro, bestehend aus:

Absauger NL 2/0,3
Abstreifer NL 2/0,3

Satz Absaugung Makro, bestehend aus:

Absauger 16/3,2
Abstreifer 16/3,2

Absauger NL 601 16/1,2
Abstreifer NL 601 16/1,2
Abstreifer L 55° 16/1,2

Abstreifer NL 55° 16/1,2
Abstreifer NL 55° 11/0,6
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9.2 Dosierscheiben

Pos. GTV Atrtikelnr. Bezeichnung

1 402.533 Dosierscheibe Standard

2 402.533G Dosierscheibe 16 mm x 1,2 mm (gestrahlt)
3 402.533S Dosierscheibe 16 mm x 1,2 mm (Stahl)

4 402.533SG Dosierscheibe 16 mm x 1,2 mm (Stahl gestrahlt)
5 402.5332 Dosierscheibe Laser

6 402.5332S Dosierscheibe Laser (Stahl)

7 402.5332ES Dosierscheibe Laser (Edelstahl)

8 402.585-30 Dosierscheibe 3,5/0,3

9 402.585-30S Dosierscheibe 3,5/0,3 (Stahl)

10 402.585-30ES Dosierscheibe 3,5/0,3 (Edelstahl)

11 402.585-25 Dosierscheibe 2/0,3

12 402.585-25S Dosierscheibe 2/0,3 (Stahl)

13 402.585-25ES Dosierscheibe 2/0,3 (Edelstahl)

14 402.533-10 Dosierscheibe 16/3,2

15 402.587 Dosierscheibe 11/0,6

9.3 Rihrereinsatze

Pos. GTV Artikelnr. Bezeichnung

1 402.610 Ruhrer 1,5 Itr.

2 402.610-01 Ruhrer 1.5 Itr. mit Pins

3 402.610B Riahrer 1,5 Itr. mit Blattchen
4 402.610-5 Ruhrer 5,5 ltr.

5 402.610-01-5 Ruhrer 5,5 Itr. mit Pins

6 402.610-5B Ruhrer 5,5 Itr. mit Blattchen
9.4 O-Ringe

Pos. GTV Artikelnr. Bezeichnung

1 402.519 O-Ring

2 402.520 O-Ring

3 402.521 O-Ring 1,5 Itr.

4 402.521-5 O-Ring 5,5 Itr.

5 402.522 O-Ring

6 402.523 O-Ring

7 402.564 O-Ring Gas-Injektor

8 402.568 O-Ring

9 402.569 O-Ring

10 402.599 O-Ring Satz 1,5 Itr. kpl.

11 402.599G O-Ring Satz 5,5 Itr. kpl.
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9.5  Sonstige Ersatzteile

Pos. GTV Atrtikelnr. Bezeichnung

1 402.511 Steckdose fir Riihrermotor

2 402.530 Deckel zu Riihrermotor

3 402.602 Madenschraube mit Innensechskant

4 402.508 Ruhrermotor

5 402.554 Deckel zu Pulvertopf fir Motor
402.554HP15 Deckel zu Pulvertopf fir Motor HP15

6 402.604 Verschluss-Deckel
402.604HP15 Verschluss-Deckel HP15

7 402.606 Woodruff-Keil

8 402.607 Federring

9 402.608 Zylinder-Schraube

10 402.524 Radial-Wellendichtring

11 402.562 Spezial-Schrauben 1,5 Itr.

12 402.562-5 Spezial-Schrauben 5,5 Itr.

13 402.553 Einflllstutzen 1,5 Itr.

14 402.553-5 Einfullstutzen 5,5 ltr.

15 402.601 Kupplung “2-teilig”, (Pos.17+18)

16 402.527-5T Ablauftrichter 5,5 L blau

17 402.510 Kupplung Zahnrad

18 402.614 Madenschraube

19 402.615 Zahnrad

20 402.617 Madenschraube

21 402.559 Halter komplett 1,5 Itr.

22 402.559-5 Halter komplett 5 lItr.

23 402.551 Pulverbehélter 1,5 Itr.
402.551HP15 Pulverbehalter 1,5 Itr. HP15

24 402.551-5 Pulverbehélter 5,5 Itr.
402.551-5HP15 Pulverbehélter 5,5 Itr. HP15

25 402.558 Lagerbiichsen

26 402.552 Dampfer

27 402.621 Zylinderstifte

28 402.561 Steigrohr 1,5 ltr.

29 402.561-5 Steigrohr 5,5 Itr.

30 402.527 Ablauftrichter 1,5 Itr.

31 402.527-5 Ablauftrichter 5,5 Itr.

32 402.626 Zylinder-Schraube

33 402.544 Aluring zur Abdeckung

34 402.528 Halter fur Absauger

35 402.550 Abdeckplatte

36 402.550HP Abdeckplatte modifiziert
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Pos. GTV Artikelnr. Bezeichnung

37 402.635 Senkschraube mit Innensechskant
38 402.532 Welle zu Dosierplatte

39 402.517 Druckfeder spezial

40 402.516 A+P Wellendichtring

41 402.513 Rillenkugellager

42 402.560 Distanzbuchse

43 402.529 Verlangerung zu Hauptgehéuse
44 402.648 Rillenkugellager

45 402.629 Sicherungsring

46 402.542 Antriebswelle

47 402.651 Kell

48 402.536 A+P Wellendichtring

49 402.543 Lagerdeckel

50 402.655 Zylinder-Schraube

51 402.509 Kupplung ,.2-teilig“ mit Schrauben
52 402.656 Zahnrad
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9.6 Pulverschldauche, Anschliisse und Zubehor

Pos. GTV Atrtikelnr. Bezeichnung

1 402.931 Pulverschlauch 1/8“ rot, Meterware

2 402.960 Uberwurfmutter fiir Nylaflownippel 1/8¢

3 402.959 Fassung fur Nylaflownippel 1/8*

4 402.962 Nylaflownippel 1/8*

5 402.921 Pulverschlauch 3/16“ Rot, Meterware

6 402.951 Fassung fur Nylaflownippel 3/16*

7 402.952 Nylaflownippel 3/16“ gerade

8 402.958 Nippel 45° gebogen fir 3/16“ Nylaflowschl.

9 402.953 Nippel 90° gebogen fir 3/16“ Nylaflowschl.

10 402.535 Ubergangsstiick Topf auf UNF Nylaflowschlauch

11 402.535-1 Dichtring fiir Ubergangsstiicke

12 402.950 Ubergangsstiick Topf auf 6mm PT Schlauch

13 402.957 Uberga_ngsstijck Topf auf Silikonschlauch 6mm fir
Pulverférderer Waage

14 402.880 Silikonschlauch 6mm fir Pulverférderer Waage

15 400.0030Q Quetschventil fur Pulverleitung

16 402.911 PT-Schlauch Meterware endlos (6x1 mm)

17 402.957 Aufschraubverschraubung 1/8" i x 6/4 mm

18 402.957A Einschraubverschraubung 1/8" a x 6/4 mm

19 402.535-1 Dichtring fiir Ubergangsstiick

Darstellung der méglichen Schlauchanschliisse

402.960 402.959 402.957 402.962 402.535 402.952

402.953 402.958 402.951 402.950 402.957A
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9.7 Explosionszeichnung 1,5 Liter Pulvertopf

402.521
O-Ring

402.551-1,5
Pulverbehalter 1.5L

S
D

402.552
Dampfer
Z/ /

402.521
O-Ring

402.561 (3x)
Steigrohr kurz

402.527
Abauftrichter

402.520
O-Ring

Betriebsanleitung GTV Pulverférderer

402.610
Rihrer 1.5L

&

402.558
Lagerbuchse

LGTV

402.604
Verschluss-Deckel

402.522

O-Ring
ﬁ I 402,562 (3x)
I Stiftschraube kurz

402.553
Einfiillstutzen 1,5L

402615
Nabe Kupplung Rihrer

402617
Gewindestift DIN 913

402.559
Rihrerhalter 1.5L
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402.592
Abstreifer -

402.593
Absauger ",

Betriebsanleitung GTV Pulverférderer

26TV

Zylinderschraube(6x)

402.528
Halter tir Absauger

402.523
O-Ring

402.550HP
Abdeckplatte

402.626-1
Unterlegsscheibe

402.625
Zylinderschraube

402.635
Senkschraube

402,532
Welle zu Dosierplatte

402.533
Dosierplatte

402.519
O-Ring
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402.513 -
Rillenkugellager

402.651
Keil

402.509 ~
Steckhilse

Betriebsanleitung GTV Pulverférderer

LGTV

402.516
Abstreifer

402,560
Distanzbilichse

402.569
0-Ring

402.529
Verlangerung zu Hauptgehause

402,648
Rillenkugellager

402.629
Sicherungsring fir Welle

402.542
Antriebswelle

402.648
Rillenkugellager

402,536
Wellendichtung (2x)

402.568
O-Ring

402.543
Lagerdeckel

402 655
Zylinderschraube

402,614
Gewindestift
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9.8 Explosionszeichnung 5,5 Liter Pulvertopf

402604

QRing P L. 402522
. . sy pr=on
— . O-Rin
o=t '—.—."I )
1 b=
402 5276 - |
402,626 u e
Zylinderschr, niedrig |-Gkt DIN 7984 (3x) 402.562-5 (Bx)
S _Stftschraube lang
L.-
402 552
Durchisssbegranzer
4025535
_ - Einfuelstutzen
4026105 My —— T
Rilhrer S5L__ ~ 4025215
~_ 1  ow
— ,:|: "
f % 402615

402817
T Gewindestit DIN 813

o ( / )
(\E]; Kgf_t/ 402.550-5

_ Rilhmrhalter 551

402,558 P
| Lagerbuchse.”

402.561-5 (3x)
Steigrobr lang

L\u} 4025515

_Pulmarmanaltar
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402.626
Zylinderschraube(6x)

402.528
Halter tir Absauger

402.523
O-Ring

402.550HP
Abdeckplatte

402.626-1
Unterlegsscheibe

402.625
Zylinderschraube

, 402.635
402.592 Senkschraube
Abstreifer -
402.593
Absauger " ",
i 402.532

Welle zu Dosierplatte

402.533
Dosierplatte

402.519
O-Ring
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402.513 -
Rillenkugellager

402.651
Keil

402.509 -
Steckhllse

Betriebsanleitung GTV Pulverférderer

LGTV

402 516
Abstreifer

402,560
Distanzbiichse

402.569
0-Ring

402.529
Verlangerung zu Haupigehause

402,648
Rillenkugellager

402.629
Sicherungsring fiir Welle

402,542
Antriebswelle

402.648
Rillenkugellager

402.536
Wellendichtung (2x)

402.568
0-Ring

402,543
Lagerdeckel

402,655
Zylinderschraube

402,614
Gewindestift
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9.9 Explosionszeichnung Rihrermotor

402.511 <
Steckdose Rihrermotor i 5
3 Deckel zu Rithrmotor
| 402.602
402.508 _ k. Gewindestift DIN 913 (3x) 402.607
Rihrermotor mit Getriecbe ¢ ~——— Federring
402.606 402,608
Woodruff Keil \ : o .
R | “ . n  2yiinderschr. -6kt DIN 912 (4x)
. s Wil 402.554
) Motorflanschdeckel
t ' 402.656
Nabe Kupplung unten
402.524
Wellendichtung Typ A
> 402.657 o
=) Gewindestift DIN 913
o 402.509
402.614 — Steckhllse
Gewindestift DIN 913 { : |
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10. Fehler- und Problembehebung

Fehlermeldung

Mogliche Ursachen

0OTV

Empfohlene MalRnahmen

Eingangsdruck
Pulverlinie , X" zu
gering

Ausgangsdruck
Pulverlinie ,X* zu
hoch

Stoérung Tellermotor
”X“

Gasfluss Linie ,X* zu
gering

Storung
Ruhrermotor ,X*

Massenflussregler
Error Linie ,X“ o.
Sensorstorung Linie
”X“

Massenflussregler
Reglerstorung Linie
”X“

Pulvertopf ,.X“ leer

Keine Tragergasversorgung
vorhanden.

Eingangsdruck der
Versorgungsleitung zu gering.
Stecker des
Eingangsdruckschalters oder —
sensors nicht aufgesteckt.

Pulverausgangsschlauche
verstopft, abgeknickt oder
eingeklemmit.
Tragergasfluss zu hoch
eingestellt, dadurch maximal
zulassiger Ausgangsdruck
uberschritten.

Stecker des Tellermotors nicht
aufgesteckt.
Tellermotor defekt.

Tragergasfluss zu gering
eingestellt (Parameter).
Pulverschlauch verstopft.

Ruhrermotor defekt.
Motorregelkarte defekt oder
keine Spannungsversorgung fur
Regelkarte vorhanden.
Sicherung fur Rihrermotoren hat
ausgelost.

Massenflussregler eventuell
defekt.

Regler erreicht ihren
vorgegebenen Sollwert nicht.
Eventuell kein Eingangsdruck
oder Pulverlinie verstopft.

Pulverfillstandsanzeige aktiviert
und kein Pulver mehr im Topf.

Betriebsanleitung GTV Pulverforderer

Tragergasversorgung herstellen.
Eingangsdruck langsam erh6hen
Stecker des
Eingangsdruckschalters oder
des Eingangsdrucksensors
aufschrauben.

Pulverschlduche auf
Durchgangigkeit Gberprifen.
Evtl. Verstopfungen entfernen
und Schlauche reinigen.
Beschadigte Schlauche
austauschen.

Parameter Uberprufen; ggf.
Drehzahl o. Tragergas zu hoch.

Stecker des Tellermotors
aufschrauben.

GTV Service kontaktieren, ggf.
Tellermotor austauschen.

Parameter fir den
Tragergasfluss Uberprifen.
Pulverschlduche auf
Durchgangigkeit Uberprifen.

Ruhrermotor auf Funktion
prufen.

Sicherungen im Schaltschrank
Uberprufen.

Ggf. Motorregelkarte
austauschen.

Massenflussregler Uberprifen
ggof. austauschen.
GTV Service kontaktieren.

Tragergasversorgung
Uberprufen.

Pulverlinie auf eventuelle
Verstopfungen tberprifen.

Pulverfillstandsanzeige
deaktivieren oder Pulver
auffillen.
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10.1 Tipps zur Problembehebung beim Pulverfordern

Die Dosierscheibe des Pulvertopfes fillt sich ungleichmanig.

Maogliche Ursache

Pulver ist nicht trocken

Falsche Absauger und Abstreifer gewahlt

Ruhrermotor dreht nicht

Durchlassbegrenzer im Ablauftrichter ist
falsch eingestellt

Betriebsanleitung GTV Pulverforderer

Empfohlene Maflinahme

Nicht einwandfrei trockenes Pulver kann zu
Problemen beim Fordern fuhren.
Gegebenenfalls verklebt und klumpt das
Pulver im Pulvertopf. Ein genaues dosieren
ist somit nicht mehr mdglich. Nutzen Sie
ausschlieR3lich trockene Pulver zum Fdrdern.

Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen
Abstreifer und Absauger benutzen.
Entsprechend der gewtinschten
Foérdermenge gibt es verschiedene
Ausfuihrungen an Dosierscheiben,
Abstreifern und Absaugern. Uberpriifen Sie
die Abstreifer-/Absauger-Einheit auf
eventuelle Beschadigungen (Verschleil?).
Ersetzen Sie die Teile, falls notig.

Uberprifen Sie ob der entsprechende
Ruhrermotor deaktiviert oder defekt ist.
Setzen Sie je nach Pulver entsprechende
Ruhrerstabe ein. Je nach Ausfiihrung kann
an lhrem Gerat auch die Intervallsteuerung
der Ruhrer aktiv sein. Kontrollieren Sie diese
Einstellungen gegebenenfalls.

Der Durchlassbegrenzer (weilRer Kegel)
reguliert den Pulverfluss und wird
pulverspezifisch eingestellt. Bei gut
flieBendem Pulver sollt der Kegel nach unten
gedreht und somit der Spalt verkleinert
werden. Bei schlecht flieRendem Pulver
sollte der Kegel nach oben gedreht und
somit der Spalt vergro3ert werden.
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Die Dosierscheibe wird nicht vollkommen leer gesaugt oder vor dem Absauger bilden
sich Pulveranhaufungen.

Mogliche Ursache Empfohlene MaRhahme

Das Tragergas ,saugt® das Pulver aus der
sich drehenden Dosierscheibe und
transportiert es aus dem Pulvertopf. Reicht
die eingestellte Menge an Tragergas nicht
aus um die Pulvermengen
abzutransportieren, bleiben Reste in der
Dosierscheibe oder vor dem Absauger
zurlck. Kontrollieren Sie daher den
eingestellten Tragergasfluss und korrigieren
Sie gegebenenfalls.

Tragergasfluss zu niedrig eingestellt

Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen
Abstreifer und Absauger benutzen.
Absauger, Abstreifer und oder Uberprifen Sie die Abstreifer-/Absauger-
Dosierscheibe verschlissen. Einheit sowie die Dosierscheibe auf
eventuelle Beschadigungen (Verschleil3).
Ersetzen Sie die Teile, falls notig.

Ein undichter Pulvertopf kann zu Problemen
beim Fordern fihren. Das Tragergas
entweicht teilweise schon aus dem Topf und
kann somit kein Pulver absaugen und
transportieren. Kontrollieren Sie die Topfe
auf Dichtigkeit.

Pulvertopf ist undicht

Prifen Sie die Pulverschlauche auf
Durchgangigkeit und auf eventuelle
Beschadigungen. Verstopfte oder defekte
Schlauche kénnen zu Pulverriickstanden im
Topf fuhren.

Tauschen Sie die Schlauche ggf. aus.

Pulverschlauch defekt oder verstopft.

Die Dosierscheibe transportiert das Pulver
vom Abstreifer zum Absauger. Durch
verdndern der Drehzahl kann entweder mehr
oder weniger Pulver gefordert werden. Dreht
sich der Tellermotor viel zu schnell kann das
Pulver je nach eingestellten Parametern
nicht abtransportiert werden. Uberpriifen Sie
das Verhéltnis zwischen Drehzahl und
Tragergas.

Drehzahl der Dosierscheibe falsch
eingestellt.
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Fir weitere Informationen besuchen Sie uns auch auf unserer Internetseite unter:
www.gtv-mbh.de

Hier stehen lhnen neben weiteren Produktinformationen auch einige Downloads sowie

Datenblatter zur Verfugung.

GTV VerschleiRschutz GmbH

Vor der Neuwiese 7

57629 Luckenbach

Tel: +49 2662/9576-0

E-Mail: office@gtv-mbh.de
Internet: www.gtv-mbh.de

Ansprechpartner fir Ersatzteile:

Rene Byron

Leitung Ersatzteilvertrieb

Tel: +49 2662/9576-25
E-Mail: r.byron@gtv-mbh.de

Ansprechpartner fir Service, Wartung und Reparaturen:

Michael Brenner

Leitung Service

Tel: +49 2662/96576-50

E-Mail: m.brenner@gtv-mbh.de

Der Hersteller behélt sich das Recht vor, das Produkt sténdig weiterzuentwickeln. Diese Anderungen kénnen
ohne direkte Beschreibung in dieser Bedienungsanleitung vorgenommen werden. Informationen in dieser
Bedienungsanleitung missen somit nicht den Stand der technischen Ausfiihrung widerspiegeln. Teilweise
kdénnen Darstellungen und Abbildungen vom Original abweichen. Der Hersteller garantiert nur die Eignung fur die
eigentliche Bestimmung dieses Produktes. Weiter ist der Hersteller nicht fir entstehende Beschadigungen und
deren Folgeschaden verantwortlich.
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