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1. Die Aufladesysteme

Zur Aufladung des Pulvers werden verschiedene Systeme eingesetzt. Der
Einsatz der unterschiedlichen Verfahren hangt von der Anwendung und den
Winschen des Anwenders ab. Grundséatzlich wird zwischen drei verschiedenen
Aufladeverfahren unterschieden:

der elektrostatischen Aufladung, der ionenarmen Aufladung und der Tribo-
Aufladung. Die Luftionenreduzierung wird bei praktisch allen Anbietern durch
einen speziellen Aufsatz (bei ITW Gema

SuperCorona ® genannt) auf die Pistole erreicht. Weitere Systeme, die
allerdings bisher keine grosse Verbreitung gefunden haben, sind die
sogenannten Hybridpistolen, bei denen Elektrostatik und Tribo kombiniert
werden, sowie Innenaufladungssysteme. Sie erganzen die genannten
Hauptverfahren.

1.1 Die elektrostatische Aufladung

Lua

OptiSelect von ITW Gema AG
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Das Prinzip der Corona-Aufladung

Die Corona-Entladung ist das ungehinderte Austreten von freien Elektronen aus
einem elektrischen Leiter. Dieser Vorgang ist nur unter hoher elektrischer
Feldstarke moglich. Diese steigt mit zunehmender Spannung und mit
abnehmender Drahtdicke, weshalb man eine hohe Spannung und einen
diinnen Draht benétigt. Dieser diinne Draht wird in der Pistole als
Elektrode/Elektrodenspitze bezeichnet. Die freien Elektronen suchen sich den
kiirzesten Weg zum nachsten geerdeten Teil. Auf diesem Weg treffen sie auf
die Pulverteilchen und bleiben darauf haften. Die so ionisierten Pulverteilchen
werden wie die freien, ionisierten Luftteilchen von allen geerdeten Objekten
angezogen. In der praktischen Anwendung ist das Werkstlick das erste
geerdete Teil, das dem Pulver begegnet und somit bleibt es an diesem haften.
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Sobald das ionisierte Pulverteilchen auf das geerdete Werkstick trifft, erzeugt
es im Werkstlick eine ,Gegenladung®“. Die beiden Ladungen ziehen sich
gegenseitig an. Da das Pulver elektrisch nicht leitend ist, kann die Ladung nicht
abfliessen und die Anziehungskraft bleibt bestehen. Der vom geerdeten
Werkstlck abfliessende Strom besteht aus den auftreffenden freien Elektronen,
aus Luftionen und aus dem Influenzstrom der Gegenladung.
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Um eine optimale und konstante Aufladung des Pulvers zu gewéhrleisten, wird
die Elektrode der Gema-Pistole mit einem kleinen Luftstrom gespiilt. Ohne
diese Spiilung wirde das Pulver in kiirzester Zeit an der Elektrode ansintern
und ihr Elektronenfluss deutlich reduziert werden. Der Luftstrom erhdht zudem
die Corona-Entladung an der Elektrode.

Von den freien Elektronen treffen 1 - 3% auf Pulverteilchen, der Rest ionisiert
die Umgebungsluft oder bleibt frei. Diese freien Elektronen und die ionisierte
Luft, zusammen als Raumladung bezeichnet, haben einen Einfluss auf die
Beschichtungsqualitat. Wie bereits erwahnt, suchen die geladenen
Pulverteilchen den kiirzesten Weg zum néachsten geerdeten Objekt. Die
Raumladung verstéarkt diese Kraft und die Pulverteile haben Miihe in
Vertiefungen einzudringen und lagern sich eher an den Kanten und Ecken des
Werkstlickes ab.

Applikationsverfahren und Applikationsgerate 4
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Wir wissen, dass gleich ionisierte Pulverteilchen einander abstossen. Diese
Ruckstosskraft ist auch bei den am Werkstiick abgelagerten Pulverteilchen
aktiv. Sie limitiert die Schichtstarke und erhoht die Gleichmassigkeit der
Verteilung des Pulvers. Wenn die Pulverschicht auf dem Objekt zu dick wird,
entsteht eine ungleichméssige Oberflache, Orangenhaut genannt. Eine andere
Erscheinungsform ist, dass das Pulver zuriickgespriiht wird, wobei auf der
Oberflache kleine Krater, Riickspriiher genannt, entstehen. Wenn man die
Hochspannung an der Elektrode reduziert, reduziert man auch die Aufladung
und die Raumladung; damit kdnnen Orangenhaut und Ruckspriher bekampft
werden. Da mit dieser Massnahme aber auch die Aufladung des Pulvers
reduziert wird, sinkt der Auftragswirkungsgrad der Pistole.

Einen grossen Einfluss auf die Beschichtungsqualitat hat die eingesetzte
Luftgeschwindigkeit. Die Luft dient hauptsachlich zur Férderung des Pulvers
vom Pulverbehdlter zur Pistole, durch das Mundstiick zum Objekt. Durch die
Luftmengeneinstellung kann das Beschichtungsresultat erheblich beeinflusst
werden. Hohe Luftgeschwindigkeiten unterstiitzen das Eindringen in
Vertiefungen und den Umgriff; sie verstéarken aber auch die Tendenz zum
Abblasen. Niedrige Luftmengen erh6hen den Abscheidegrad, kbnnen aber auch
das Eindringvermdgen negativ beeinflussen. Nur die Kombination der richtigen
Aufladung mit der passenden Luftgeschwindigkeit ergeben optimale
Beschichtungsresultate.

Das Einsatzgebiet der Corona-Aufladung
Das Aufladungsprinzip mit konstanter Zufiihrung von elektrostatischer Ladung
ermdglicht den Einsatz dieses Pistolentyps fir alle Anwendungsfalle und fur

praktisch alle auf dem Markt erhaltlichen Pulversorten. Sie wird deshalb auch
als Universalpistole bezeichnet.

Die OptiSelect Handpistole

Transfarmator (zu 4.5 k\\
Kaskade (zu 100 kV)
A \ Elektrode

Flachstrahl-
duse

Elektrodenspilluft
Pulver vom Pulverbehalter

/ 10 V Anschluss Steuerung
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Die Pulverwolken Profiles
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Prallplatte Flachstrahldiise

1.2 Dieionenarme Aufladung (SuperCorona®)

Die ionenarme Aufladung mit dem nachriistbaren SuperCorona®-Aufsatz (b)
kommt Uberall dort zum Einsatz, wo gleichzeitig dickere Pulverschichten und
eine hohe optische Beschichtungsqualitat gefordert werden. Bei der
herkdmmlichen elektrostatischen Aufladung ist es nicht immer mdéglich eine
hohe Oberflachengiite zu erzielen, wo Vertiefungen zu decken sind und die
vorderen Kanten gleichzeitig glatt sein missen. Entweder kdnnen die
Vertiefungen nicht gedeckt werden, oder es entstehen an den Kanten zu grosse
Schichtdicken, wobei ab 60 - 70 u Schichtstarke die Orangenhaut &hnliche
Oberflache entstehen kann. Diese resultiert aus einem Uberschuss an freien
lonen, die sich durch die zu dicke Pulverschicht nicht mehr Gber das Objekt
entladen kénnen. Der SuperCorona®-Aufsatz verhindert, dass die freien lonen
(Raumladung) zum Werkstiick gelangen, indem sie diese lber den
SuperCorona®-Ring zur Erdung der Pistole zuriickfiihrt. Der Aufsatz besteht im
Wesentlichen aus einem leitenden Ring mit sechs Elektroden und einem
Verbindungsdraht zur geerdeten Pistolenbefestigung. Typische Einsatzgebiete
fur die SuperCorona®-sind die Beschichtung von Schubladen, Felgen und
Profilen. Ein anderes Einsatzgebiet ist auch die Beschichtung mit
Strukturpulver, wo die SuperCorona®-zu einem wesentlich ausgeglichenerem
Muster fuihrt (Reduktion des "Bilderrahmeneffekts"). Zudem reduziert sie beim
Handbeschichten den Pulverriickschlag.

Die OptiGun Pistole mit SuperCorona®

Uber das Pistolenkabel (1) wird dem Hochspannungserzeuger (4) in
der Pistole Gleichspannung vom Steuergerat zugefihrt. Die in der
Pistole integrierte Elektronik (c) generiert aus der Gleichspannung eine
Wechselspannung. Diese wird durch eine Vervielfacher-Schaltung (d)
auf die, fur die Anwendung nétige, gleichgerichtete Hochspannung
gebracht. Die erzeugte Hochspannung wird zur Elektrode (e) im
Mundstiick gefihrt.

Applikationsverfahren und Applikationsgerate 6
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Messresultate aus Beschichtungsversuchen mit und ohne

SuperCorona®

Ohne SuperCorona®

Mit SuperCorona®

(Kuchenblech)

Abstand Pistole - Werkstiick 200 mm 200 mm
Pulverausstoss 203 g/min. 203 g/min
Strom an Pistole PG1 70 mA 90 mA
Strom am Werkstiick 55 mA 36, 45m
Strom an SuperCoronaﬁ 65 mA
Forderer
/. — Kabine
___..1—- Isolation
SuperCorona
20 8 ﬁ':;.,
A 200 ’
1000
A__mperemeter A__mperemeter _—‘ optiTronic
Wi roromuen | A PGC

Funktionsschema SuperCorona

e
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1.3 Die Pulverglocke

Die Funktionsweise der Pulverglocke entspricht der aus dem Nasslack-Bereich
bestens bekannten Glocke. Die Aufladung des Pulvers geschieht iber die
Ladekante des rotierenden Pralltellers. Die Rotationsgeschwindigkeit kann je
nach Pulverart und gewlinschter Wolkenbildung verandert werden. Die
Pulverzufiihrung erfolgt durch das Mittelrohr. Die Hochspannungskaskade
wurde von der elektrostatischen Pulverpistole tibernommen und in den
Glockenkoérper eingebaut. Eine Zusatzluft erméglicht die Strahlverstellung und
die Erh6hung der Vorwartsgeschwindigkeit in Richtung Objekt. Mit dem Einsatz
der Pulverglocke wird ein dusserst gleichmassiger Schichtauftrag bei einem
hohen Auftragswirkungsgrad erzielt. Durch ihren Einsatz kann die Anzahl der
Zerstauber je nach Anwendungsfall reduziert und durch die hohe
Gleichmassigkeit des Pulveraustrages die mittlere Schichtstérke reduziert
werden. Letzteres bietet ein hohes Pulvereinsparungspotential. Pulverglocken
erreichen nur eine sehr beschrankte Eindringtiefe und sind daher in erster Linie
fur die Beschichtung von grossen, flachigen Teilen geeignet. Bei der
Kabinenauswahl sollte unbedingt darauf geachtet werden, dass Pulverglocken
grosse, weiche Pulverwolken aufbauen und deshalb sehr sensibel auf
Luftstromungen reagieren. Der maximale Pulverausstoss liegt fir Pulverglocken
bei 600 - 700 g/min.

Formiuft Hochspannung

Die Pulverglocke

Applikationsverfahren und Applikationsgerate 8
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1.4 Tribo-Aufladung

Das Tribo-Verfahren bedient sich der Reibungsaufladung. Aus Erfahrung
wissen wir, dass zwei Plastikfolien die wir voneinander trennen, sich
gegenseitig wieder anziehen. Die beiden Trennflachen haben sich mit einer
elektrischen Ladung gegensatzlicher Polaritat aufgeladen. Die Tribo-Aufladung
macht sich genau dieses Phanomen zunutze, nur dass die Ladung abgefihrt
wird. Die Pulverpartikel werden mit einem anderen Kunststoffmaterial in Kontakt
gebracht und sofort wieder von diesem getrennt. Dieser Vorgang kann in einem
Rohr, Schlauch oder lber eine Platte erfolgen. Vorzugsweise sollte der
Vorgang bei hoher Luftgeschwindigkeit erfolgen, da dann im Rohr Turbulenzen
entstehen, welche die Anzahl der Kontakte erhéhen. Das eingesetzte
Kunststoffmaterial ist vorwiegend Teflon und die Ladung positiv. Die Tribo-
Aufladung ist nur bedingt regulierbar. Wie bei der elektrostatischen Aufladung
wird das Pulver mit einem Injektor zur Pulverpistole gefihrt. Da die
Fordergeschwindigkeit des Pulvers alleine nicht ausreicht, um in der Pistole die
geforderte Ladung auf das Pulver zu erzeugen, wird die
Durchtrittsgeschwindigkeit des Pulvers durch die Pistole mit einer Zusatzluft
erhoht. Dadurch ist eine unabhéangige Regulierung der Luftmenge und der
gewiinschten Ladung auf das Pulver nur bedingt steuerbar.

Der Vorteil:

der Tribo-Aufladung liegt in der guten Eindringtiefe. Die Tribo-Aufladung erzeugt
praktisch keine Uberschiissigen lonen in der Luft. Die Raumladung ist
unbedeutend. Deshalb ist das Eindringen von Pulver in Vertiefungen, wie bei
Briefkasten und Felgen besser als bei der Corona- Pistole. Die Ladung des
Frischpulvers ist hoher als bei der elektrostatischen Aufladung. Die
beschichteten Oberflachen sind glatter, die ,Orangenhaut” ist weniger
ausgepragt. Die Konstruktion der Pistole ist einfach. Die erzeugte
Influenzladung kann mit einem pA-Meter einfach abgelesen werden. Die
Mundstiicke fir die Zerstaubung des Pulvers kdnnen beliebig ausgebildet
werden.

Die Nachteile:

der Tribo- Aufladung sind die geringe Flexibilitat und die Riickgewinnung des
Pulvers. Nicht jedes Pulver ist mit Tribo verarbeitbar, es braucht spezielle Tribo-
Zusétze (Aluminiumoxide). Allerdings kénnen die Pulverlieferanten die meisten
Pulver triboféahig machen. Frischpulver |adt sich am besten auf, mehrmals
zurtickgewonnenes Pulver kann nicht mehr verwendet werden. Je hdher der
Feinstanteil des Pulvers wird, umso weniger triboféhig ist es.

CSraema, |l | | ]
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Die Tribo-Pistole
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1.5 Die Hybridpistole (Tribo/Elektrostatik-Kombination)

Die Hybridpistole ist eine Kombination aus Corona- und Tribopistole. Sie
vereinigt die Vorzige der beiden Systeme. Bei ungeniigender Ladungsféhigkeit
durch Reibung kann die elektrostatische Ladung unterstiitzend eingesetzt
werden. Die Ladung ist in beiden Fallen positiv. Sowohl tribofahiges wie auch
nicht tribofahiges Pulver kdnnen verarbeitet werden. Die Konstruktion ist relativ
kompliziert, da beide Systeme (Gleitflachen aus Teflon und
Hochspannungsquelle) in der gleichen Pistole integriert werden missen.
Dadurch muss auch mit erhéhten Unterhaltskosten gerechnet werden.

1.6 Die Innenaufladung

Die meisten Corona-Pistolen besitzen eine Aussenaufladung. Die Elektrode ist
am aussersten Ende der Pistole angebracht. Das nachstliegende, geerdete Teil
ist das Werkstiick. Das elektrostatische Feld baut sich zwischen dem
Werkstlick und der Elektrode auf. Die Aufladung des Pulvers entsteht in der
Nahe der Elektrode. Bei der Innenaufladung liegt die Erde in der Pistole selbst.
Das elektrische Feld baut sich in der Pistole auf. Die Aufladung des Pulvers
geschieht in der Pistole und in der N&he der Elektrode. Die meisten freien lonen
fliegen direkt zur Erde. Das hat zur Folge dass die Raumladung kleiner ist als
bei der Aussenaufladung und dass das Eindringvermégen erhéht wird. Die
Probleme liegen beim Ansintern von Pulver und Beschlagen der geerdeten
Elektrode. Durch die sehr kurze Ladungsstrecke ist der Pulverdurchsatz stark
eingeschrankt.

1.7 Vergleich der Ladungssysteme

Kriterium Elektrostatik Super Tribo Glocke
Corona
Abscheidegrad o o o o
(Flachteil) 60—-70% 60 % 60 —70 % 70-75%
Flachenleistung 01-15 01-15 | 0,1-1,0 0,5—-3,0
in m“/min
Pulverdurchsatz <400 gr. <400 gr. 200 gr. 700 gr.
— ) gut —
Eindringvermdogen gut gut sehr gut schlecht
Schichtstarken- ut ut ut sehr aut
verteilung 9 9 9 9
Einfluss der Klein Klein hoch Klein
Pulverqualitat
Orangenhaut- ja weni weni weni
effekt ] 9 9 9
Verschleiss klein klein hoch hoch
Storungs- Klein Klein mittel mittel
anfalligkeit

Applikationsverfahren und Applikationsgerate
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2. Die Mundstucke

Pistolen kénnen je nach Beschichtungsbedtirfnis mit unterschiedlichen
Mundstiicken ausgestattet werden. Um optimale Beschichtungsresultate zu
erhalten, muss die Wahl des Mundstiickes den effektiven
Beschichtungsbedirfnissen angepasst sein. Die Mundstiicke erfillen zwei
Aufgaben, sie zerstauben das Pulver und erzeugen eine homogene
Pulverwolke. Abhéngig vom Aufladungsverfahren sind sie auch Trager der
Elektrode.

Die Prallplatte

Seit Beginn der Pulverbeschichtung ist die Prallplatte bekannt. Der stark
gebundelte Pulverstrahl trifft auf eine Platte von 16 - 32 mm Durchmesser und
wird dabei auseinandergerissen. Es entsteht eine homogene Pulverwolke, die
sich langsam dem geerdeten Werkstiick nahert. Die Wolke kann nur bedingt
gesteuert werden und das Eindringvermdgen ist klein. Sie wird fur Flachteile
und hohe Flachenleistungen eingesetzt. Der maximale Pulverausstoss liegt fir
Coronapistolen bei 300 - 400 g/min. und fir Tribopistolen bei 200 - 250 g/min.

Rundstrahldiise

Die Flachstrahldiise

Die Flachstrahldiise ist ein Mundstiick mit einem Schlitz. Das Pulver im Rohr
wird vor und nach dem Schlitz beschleunigt und verzégert und damit in hohe
Turbulenz versetzt. Die Pulverwolke hat einen ellipsenférmigen Querschnitt und
kann gut auf das Objekt ausgerichtet werden. Sie wird fiir komplexere Teile mit
Vertiefungen eingesetzt. Der maximale Pulverausstoss liegt fiir Coronapistolen
bei 150 - 200 g/min. und fur Tribopistolen bei 100 - 150 g/min.

7
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Flachstrahldiise

Applikationsverfahren und Applikationsgerate 11
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Die Dralldiise

Mit ihr wird versucht den Pulverstrahl mit einem tangential eintretenden
Luftstrahl auseinander zu reissen. Die zusétzlich im Beschichtungsraum
eingefihrte Luft stdrt aber die Beschichtungsqualitat. Deshalb erfreut sich diese
Duse keiner grossen Beliebtheit.

OptiSelect mit Diisensortiment
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s Prallplatten
U o 'ﬁ @ = 16/24/32/50/70 mm

Mundstiicksortiment fiir Tribo-Pistolen
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Mundstiicke und Verlangerungen fir die elektrostatische Aufladung
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3. Die Applikationsgerate

Applikationsgerate werden unterteilt in Handbeschichtungs- und
Automatikgeréate. Standardisierte Module werden den Anforderungen des
Kunden entsprechend zusammengestellt. Applikationsgerate umfassen immer
Steuergerate, Pistolen und Pulverbehéalter. Man unterscheidet zwischen
Steuerungen fir eine, zwei oder mehrere Pistolen. Bei den Pulverbehéltern
besteht grundsétzlich die Wahl zwischen fluidisierten, vibrierten oder solchen
mit Ruhrwerk. Auch das Gebinde des Herstellers kann als Pulverbehélter
benutzt werden, was sich besonders fiir den haufigen, schnellen Farbwechsel
eignet.

3.1 Die Handbeschichtungsgerate

Eine Handbeschichtungsanlage besteht im wesentlichen aus einem
Steuergerat, einer Handpistole, einem Pulverbehélter, einem Prézisionsinjektor,
einem Pulverschlauch, Kabeln und pneumatischen Leitungen. Leistungsstarke
Gerate zur Handbeschichtung eignen sich hervorragend fur kleine bis mittlere
Serienproduktionen. Weil dabei haufig Farbwechsel anfallen, sollten sie zudem
auch immer leicht zu reinigen sein.

Die OptiFlex-Geréatelinie von ITW Gema AG

Applikationsverfahren und Applikationsgerate 14
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Funktionsschema Handgerat OptiFlex F mit fluidisiertem Behalter

Drugklufteingang

Funktionsschema Handgerat OptiFlex S mit Ruhrwerk
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3.2 Die Automatikgeréate

Die Automatikanlage besteht im wesentlichen aus den gleichen Elementen wie
die Handbeschichtungsanlage, namlich Steuergerate, Pistolen, Pulverbehélter,
Injektoren und Pulverschlauche. Zusatzlich werden Verriegelungs- und
Automatisierungssteuerungen eingesetzt. Hochleistungsgerate zur
Automatikbeschichtung miissen die Anforderungen an die Produktion von
Grossserien erfiillen kénnen. Individuelle Baukastensysteme, die fir jeden
Betrieb eine massgeschneiderte Losung mit Standardelementen zulassen, sind
fur solche Aufgaben pradestiniert.

|

CG06  CGO6

L
L CGOs OG0B .
| — 1 ~
[T cooe coos ‘ =
| P
L CG0B CGOB | ™= Nl ;
] v
\
I cGos CGOB I ‘
' e [ ﬁ
[ CROS | CROS | ——] [ :
| H
1 OptiAir | ———+4-~ ! o
Druckluft L CAB L~ T~ ~—== [ ----{FC ot
min. 5 bar 7 H ® i
L ® !
1
Verriegelung H Mt ‘
Kabine Al \ - — ‘
e B o — ‘
Speisung &2 e = -
Hubgerat ZA0O4

Speisung

Funktionsschema OptiFlex A2 mit Pulverbehaltersteuerung und ZA04

Die Steuerungen

Im einfachsten Fall braucht jede Pistole und jedes Hubgeréat seine eigene
Steuereinheit. Mit jedem weiteren Automatisierungsgrad werden zusatzliche
Steuermodule benétigt, um die einzelnen Schritte zu steuern und sie
aufeinander abzustimmen. Dies fuhrt bis zu vollautomatisierten PC und SPS-
Ldsungen.

Man unterscheidet folgende Steuerungen:

- Die Pistoleneinschiibe
- Die Automatikeinschiibe
- Die Hubgeratesteuerungen

Folgende Automatisierungsstufen sind heute mdéglich:

Die Luckensteuerung fur Pistolengruppen
Die Liickensteuerung fir Einzelpistolen

Die Luckensteuerung und Breitenzustellung
Die Hohenerkennung und Breitenzustellung
- Der vollautomatische Betrieb

Applikationsverfahren und Applikationsgerate 16
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Die OptiTronic Pistolensteuerung

Mit der neuen OptiFlex Geréatelinie beschreitet ITW Gema einen
zukunftsweisenden Weg in der Steuerungstechnik. Ziel ist, dem Beschichter
seine Arbeit so einfach wie mdglich zu gestalten:

Die optimalste Beschichtungsqualitét so einfach wie mdéglich zu erzielen. Die
Geratelinie umfasst alle Steuereinheiten, die eine vollautomatische
Beschichtungsanlage erfordert: von der einfachen Pistolensteuerung tber die
Steuerung der Hubgeratebewegungen bis hin zur Steuerung der
Frischpulverversorgung kann die OptiFlex Geratekonfiguration genau nach
Kundenwunsch und Beschichtungsanspriichen zusammengestellt werden.

Steuerung OptiStar

Sie besteht aus einem einfachen Basisgerat, das durch zusatzliche Module
ausgebaut werden kann. Die wesentlichen Neuheiten der OptiStar
Pistolensteuerung sind:

- Die Mdglichkeit des Abspeicherns von 250 Beschichtung
programmen, welche jederzeit reproduzierbare Beschichtungsresultate
erlauben.

- Die digitale Anzeige der Beschichtungsparameter, welche eine prazise und
reproduzierbare Einstellung erlauben.

- Die Programmierbarkeit von Hochspannung und Spriihstrom, welche
automatisch nachgeregelt werden und konstante
Pulveraufladungsverhaltnisse erlauben (die Eindringtiefe wird erhéht und die
Beschichtungsresultate werden gleichméassiger).

- Die Funktion «Pulverschlauchlangenkorrekturs», welche die Vereinheitlichung
der einzelnen Pulverausstdsse ermdglicht. Diese fuhrt zu formgleichen
Spruhbilder der Pistolen, zu regelmassigen Schichtaufbauten, zu einer
Reduktion der mittleren Schichtstarke und damit zu Pulvereinsparungen.

- Das FlowControl Modul, welches den kontinuierlichen Ausgleich von
Druckluft- und Staudruckschwankungen ermdglicht.

- Das DigitalBus Modul, mit dem Daten mit einer Ubergeordneten Steuerung
ausgetauscht werden.
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Die Injektoren

Die Injektoren haben die Aufgabe, eine genau vorbestimmte Menge Pulver aus
den Pulverbehéltern oder aus dem Gebinde zu den Pistolen zu transportieren.
Fir Emailpulver werden &hnliche Injektoren verwendet, die jedoch aus anderen,
abrasiv bestandigen Materialien bestehen.

OptiFlow Injektor

Die Pulverbehalter

Pulverbehalter dienen zur Pulverversorgung der Pistolen. Sie haben je nach
Bedarf unterschiedliche Fassungsvermégen und kdnnen je nach Einsatz mit
Rolluntersatz, Vibrationstisch, Airmover, Niveausteuerung und verschiedenen
Anzahlen Injektoren ausgeriistet werden

Pulverbehélter 100 | und 50 |
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Die Frischpulversysteme

Frischpulversysteme werden eingesetzt, wenn der Pulververbrauch hoch ist,
und die Qualitatsanforderungen eine konstante Zumischung von Frischpulver
zum zurlickgewonnen Pulver verlangen. Abhéangig von der Anlagengrésse
(Anzahl Pistolen) und dem Liefergebinde der Pulverlieferanten kommen
verschiedene Systeme zum Einsatz.

f

Pulverpumpe PP05

Die Hubgerate

Hubgerate haben die Aufgabe die Pistolen zu bewegen. Je nach
Anwendungsfall sind verschiedene Ausfilhrungen wahlbar.

Hubgerat ZA04 am Magic Plus
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