
制御盤の構成図
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3 注意項目

1) 電源はAC200V±10%以内で供給して下さい、外れると誤作動や機器故障の原因になります。

外気温が45℃を越える時は、制御盤内部を除湿エアーでエアーパージするか、クーラー等を付けて冷や

して下さい、内部の電子部品が誤作動する恐れがあります。

操作盤面上の表示灯やメーター類はシンナー類で拭かないで下さい、カバーがシンナーで侵され見え

なくなります。

塗料等で汚れた手で押し釦類を操作しないで下さい、塗料が押し釦の中に入り操作出来なくなる恐れが

あります。

エアー源は除湿（露点 1ー7℃以下）され、且つフィルター（0.01μ以下）で濾過した清浄エアーを供給

して下さい、供給エアーに水分や油分が含まれていると、塗装トラブルや機器故障の原因になります。

エアー源の元圧は5.0kg/cm 以上を確保して下さい、エアー圧低下になると塗料バルブがONしない等の、

誤作動の原因になります。

2)

3)

1)

2)

3)

4)

5)

6)

制御盤

概要

制御盤は各塗装機器に運転、停止操作及び故障時の異常信号を出力しています。また各装置の作業効率UP

と安全確保から各種のインターロック回路を保有しています。盤は操作盤、電気制御盤、エア制御盤から

構成されています。

操作スイッチ：

　　　例）運転準備＜入ー切＞スイッチは、入：各機器の運転を可能とします。切：各機器の

　　　運転を不可能とします。塗装機器に異常が発生すると運転準備は“切”となります。異常原因

　　　を排除後、異常復帰を行いますが、必ず全ての操作スイッチを“切”にしてから運転準備を

　　　“入”として下さい。

異常信号の出力：

　　　例）高電圧異常：高電圧印加中に塗装機へアース体が異常接近等した場合に高電圧を遮断し、

　　　高圧異常灯を点滅させます。

インターロック回路：

　　　例）コンベアーインターロック：コンベアーの運転時に塗料ONとなり運転停止で塗料OFFと

　　　なります。
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5 予防保全
1) SPGの作動確認を月に１回以上実施して下さい、ムカヘッド先にアース物が接近する等の異常時に作動し

ないと出火の危険や出火事故に気がつかず大火になる恐れがあります。

非常停止押し釦の作動確認を月に１回以上実施して下さい、異常時に機器の停止が出来ず二次災害が

発生する恐れがあります。

表示灯の球切れを放置しないで下さい、装置の動作確認が出来ず思わぬ事故の原因になります。特に

高電圧表示灯が切れていると、高電圧が入っていないと勘違いしてブースに入り、上記（4-4)参照）

の事故が起こる恐れがあります。

メーター類の数値を定期的に記録して下さい、指令数値との関係を記録する事で異常を早期に発見する

事が出来ます。

エアーフィルターとマニホールドのドレンを毎日確認し溜まっていたら抜いて下さい、ドレンが機器

に入ると故障の原因になります。

高電圧のメーター値とＳＰＧ電流値、スライダック目盛りを定期的(1回/1日)に記録して下さい、入力と

　　　　　　　　　　出力を確認する事で故障を事前に発見出来ます。右回転で昇圧します。

　　　　　　　　　　常用値（９０ＫＶにする為のスライダックの目盛値）の場所にアイマークを付け

　　　　　　　　　　て置くと、異常確認が容易となります。

　　　　　　　　　　又電圧計を使用してスライダックのＯＵＴ電圧（2次）を測定して下さい。

2)

3)

4)

5)

6)
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4 禁止及び危険項目

常時外気温が45℃を越える場所に制御盤を設置しないで下さい。他に場所が無い時は、内部を冷却する

工夫をして下さい。

水が掛かる所に設置したり、水を掛けたりしないで下さい、水が掛かると内部機器が故障します。

機器が故障した状態で使用しないで下さい、状況が悪化したり出火する恐れがあります。

高電圧を切らずにブースに入らないで下さい、電撃を受ける恐れがありシンナー等を持っていると出火事

故発生の恐れがあります。特に洗浄作業を２人で行う場合は互いに声を掛け合い円形BOOTH内に作業者

がいる事を確実に認識できる手順書を作り、実行する様,作業者の指導をおこなって下さい。

ディスク洗浄またはメンテナンスを行う時は、必ず高電圧を切って下さい。又必ず切った事を確認（高電圧

表示灯が消えている）して下さい。作業者が電撃を受けたり、シンナーをもっていれば出火する恐れ

があります。

2)

3)

4)

5)

1)

回転しているディスクエッジに絶対触れないで下さい、大きな怪我をする恐れがあります。

フェアリング等の樹脂部をを洗浄する時、金属ブラシや金属工具を使わないで下さい、樹脂部に傷が

付き高電圧がリークする原因になります。

ディスクの3メートル以内には作業者を含め、絶縁された物は絶対置かないで下さい、帯電しアース物に

対してスパークする恐れがあります。

インシュレーターやフェアリングをビニール等でカバーしないで下さい、内部にシンナー等が溜まり

高電圧異常や出火の恐れがあります。

異常が発見された塗装機器は使用しないで下さい、重度のトラブルの原因になります。

塗装機を洗浄する時、シンナーガンを使用しないで下さい、内部にシンナーが入り故障します。

絶縁部をシンナー洗浄した時は、充分乾燥させてから高電圧をONして下さい、シンナーが残っていると

そのシンナーを伝って高電圧が流れ、スパーク発生や出火の恐れがあります。必ずドライエアー等で

残存シンナーを乾燥させてから運転して下さい。

高電圧OFF時のガン先とｱーｽ間抵抗を定期的に（１回/月）測定して下さい。このことで高電圧系統の

接触不良によるトラブルや高抵抗劣化によるﾄﾗﾌ゙ﾙを事前に発見出来ます。(トラブルの内容は、接触

不良による電触、絶縁破壊等と、抵抗劣化による先端電圧の低下やスパーク発生等があります。)

フェアリングタイプのディスクは定期的に（１回/月以上）フェアリングを外して洗浄して下さい。

この時カバー内部のひび割れや汚れ、変色等の異常及び塗料汚れが無いことを確認して下さい。

又通常カバーで隠されている、バルブ類からの塗料漏れゃ絶縁サポートの汚れ、黄変など異常が無い事

を確認して下さい。

6 制御盤（電気、エアー）の保守点検

点検は必ず実施し、点検記録は記入し易い点検用紙を立案し、その管理保管をして下さい。

点検項目とＣＨＥＣＫ シートのＳＡＭＰＬＥ

点検項目 点検周期 点検結果 否部品の処置

制御盤面 ①表示灯が点灯しているか？ 毎日 良 否
②押し釦の押し具合は円滑か？ 毎日 良 否
③電圧計、高電圧計は正常に指示するか 毎日 良 否

制御盤内 ①ＳＰＧの電流計は正常に指示するか？ 毎日 良 否
②ＳＰＧ感度設定値は正常にＳＥＴされているか？ 毎日

毎日

良 否
③トランス類は過熱はないか？ 毎月 良 否
④リレー類のうなり等がないか？ 毎月 良 否
⑤端子板等に接続した圧着端子の緩みがないか？
⑥回転検出用アンプ(竹中電子FIRH)の緑ランプが
　点灯しているか？

毎月 良 否
良 否

エアー盤 ①エアーレギュレーターのハンドルは正常であるか？毎日 良 否
②圧力計は正常に指示するか？ 毎日 良 否
③電磁弁の弛みはないか？ 毎日 良 否
④エアーバルブの作動確認し正常であるか？ 否

否

毎日 良
否

否

毎日 良
否

否

毎日 良
⑤エアーホ－スの経路からエアー漏れしていないか？

⑥エアーヒーターは正常であるか？
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7 修理手順
制御関係のトラブル［注］修理に使用する測定器（例，マルチテスター）は必ず基準器で校正された
物を使用して下さい。

シーケンサー関係の異常時

① シーケンサーの入力
LEDは点灯しているか。

NO ② スイッチの接点の導通は
有るか。

NO
③

YES YES ④

⑤ 入力に対応する出力LED
は点灯するか。

⑥ 出力に対応するリレー等
は作動するか。

NO ⑦

NO YES ⑧

⑨ インターロックによる
禁止は掛かっていないか。

YES

YES

⑩
解除してください。

［注］④、⑧で回路に予備素子があれはシーケンサーの番地を変更し対応可能、 対応不能の場合は
　　　ランズバーグに連絡。

1)

スイッチに異常が有ります、
修理又は交換してください。

シーケンサーの入力素子
に異常が有ります。

シーケンサーの出力素子
に異常が有ります。

リレーに異常が有ります、
修理又は交換してください。

各スイッチが入らない時のチェック

自動で塗装しない時のチェック

① 運転準備スイッチは入ってい
るか。表示灯で確認。

NO
②
入れてください。

YES

③ 各スイッチは自動に
ｾｯﾄされているか｡

NO
④ 自動にセットして

ください。

YES

⑤ 被塗物がワークセンサー
を通過する時、入力用
バー表示は正常に点灯
するか。

NO ⑥ コンベアースピードは表示
されているか。

YES ⑦ ワークセンサーに異常
が有ります。

NO

YES
⑧ コンベアーノズルは入力
しているか。

NO ⑨ パルス発信器に異常が
有ります、ランズバーク
に連絡して下さい。YES

⑩ 被塗物が塗装機の前に
来たとき出力用バー
表示は点灯するか。

NO ⑪ ストリーム5000Ⅱに異常が
有ります、ランズバーグ
に連絡して下さい。

YES NO YES NO

⑫ 各塗装機のON表示は
点灯するか。

NO ⑬ レシプロスピードは表示
されているか。

YES ⑭ レシプロノズルは入力
しているか。

YES

⑮ シーケンサーの各機器の
入力LEDは点灯するか。

YES シーケンサーの異常です。
ランズバーグに連絡して下さい。

2) ストリーム5000Ⅱの異常時
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回転検出アンプ(竹中F1RH)の調整方法8

1)

2)

3)

4)

外観
余裕度表示灯(緑)

動作表示灯（赤）

感度調整ボリューム タイマー切替えスイッチ

動作モード切替えスイッチ

最適感度設定方法

①　感度調整ボリューム(下図1)中央のツマミをマイナスドライバーで右回転して余裕度表示灯(緑)

　　が点灯する迄回し、その位置を確定します。

②　更に右回転して緑が消灯確認後、反転(左回転)方向に廻して再び緑が点灯する迄回し、その位置

　　を確認します。

③　設定は①と②で緑が点灯した中間位置(通常数値の3～2間)です。

　

1

23

4

赤色

動作モード切替スイッチの設定: LIGHT側

タイマー切替えスイッチの設定: NORMAL側

1図
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