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Introduction  O-1

Nordson International

http://www.nordson.com/Directory

Country Phone Fax
Europe
Austria 43-1-707 5521 43-1-707 5517
Belgium 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Czech Republic 4205-4159 2411 4205-4124 4971
Denmark Hot Melt 45-43-66 0123 45-43-64 1101
Finishing 45-43-200 300 45-43-430 359
Finland 358-9-530 8080 358-9-530 80850
France 33-1-6412 1400 33-1-6412 1401
Germany Erkrath 49-211-92050 49-211-254 658
Liineburg 49-4131-8940 49-4131-894 149
Nordson UV | 49-211-9205528 | 49-211-9252148
EFD 49-6238 920972 49-6238 920973
Italy 39-02-216684-400 | 39-02-26926699
Netherlands 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Norway Hot Melt 47-23 03 6160 47-23 68 3636
Poland 48-22-836 4495 48-22-836 7042
Portugal 351-22-961 9400 | 351-22-961 9409
Russia 7-812-718 62 63 7-812-718 62 63

Slovak Republic

4205-4159 2411

4205-4124 4971

Spain 34-96-3132090 | 34-96-313 2244
Sweden 46-40-680 1700 | 46-40-932 882
Switzerland 41-61-4113838 | 41-61-411 3818
United Hot Melt 44-1844-26 4500 | 44-1844-21 5358
Kingdom 1 strial | 44-161-498 1500 | 44-161-498 1501
Coating
Systems

Distributors in Eastern & Southern Europe

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

© 2012 Nordson Corporation
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0O-2 Introduction

Outside Europe

For your nearest Nordson office outside Europe, contact the Nordson
offices below for detailed information.

Contact Nordson

Phone

Fax

Africa / Middle East

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

Asia / Australia / Latin America

Pacific South Division,

1-440-685-4797

86-21-3866 9166

86-21-3866 9199

81-3-5762 2700

81-3-5762 2701

1-905-475 6730

1-905-475 8821

USA

China

China
Japan

Japan
North America

Canada

USA

Hot Melt

1-770-497 3400

1-770-497 3500

Finishing

1-880-433 9319

1-888-229 4580

Nordson UV

1-440-985 4592

1-440-985 4593

NI_Q-1112-MX
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All rights reserved
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Guvenlik

Bu guvenlik talimatlarini okuyun ve izleyin. Géreve ve ekipmana
Ozel uyarilar, ikazlar ve talimatlar uygun oldugunda ekipman
belgelerine dahil edilebilir.

Bu talimatlar kapsayan tim ekipman belgelerinin ekipmani
calistiran veya bakimini yapan kisiler igin ulagilabilir oldugundan
emin olun.

Kalifiye Personel

Ekipman sahipleri Nordson ekipmaninin kalifiye personel
tarafindan kuruldugundan, ¢alistinldigindan ve bakiminin
yapildigindan emin olmaktan sorumludur. Kalifiye personel,
verilen gdrevlerini glvenli bigcimde yerine getirmek zere egitim
almis calisanlar ya da yiiklenicilerdir. ilgili tam givenlik kurallari
ve yonetmelikleri hakkinda bilgi sahibi ve verilen gérevleri fiziksel
olarak yerine getirebilir durumdadirlar.

Amaclanan Kullanim

Nordson ekipmaninin ekipmanla sunulan belgelerdeki
kullanimindan farkl sekillerde kullanimi kisilerde sakatlanma ya
da mulkiyete hasarla sonuclanabilir.

Ekipmanin amaclanmayan kullanim érnekleri sunlar kapsar
®  uyumsuz malzemelerin kullaniimasi
® onaylanmamis degisikliklerin yapilmasi

® emniyet muhafazalarinin veya kilittemelerin ¢ikariimasi veya
atlanilmasi

® uyumsuz veya hasarl pargalarin kullaniimasi
® onaylanmayan yardimci ekipmanin kullaniimasi

® ekipmanin azami de@erler olmadan ¢aligtinimasi

Yénetmelikler ve Onaylar

Tum ekipmanin degerlendirildiginden ve kullanildigi ortam
acisindan onaylandigindan emin olun. Kurulum, ¢alistirma ve
bakim talimatlarn uygulanmazsa, Nordson ekipmani igin alinan
tum onaylar gegersiz kalir.

Kisisel Giivenlik

Sakatlanmayi 6nlemek igin bu talimatlar izleyin.

® Kalifiye degilseniz ekipmani calistirmayin ya da bakimini
yapmayin.

®  Emniyet muhafazalari, kapilar veya kapaklar bozulmugsa ve
otomatik kilittemeler dogru bigimde ¢alismiyorsa ekipmani
calistirmayin. Givenlik aygitlanini atlamayin ya da etkisiz
hale getirmeyin.

® Hareket eden ekipmandan uzak durun. Hareket eden
ekipmani ayarlamadan ya da bakimini yapmadan énce gli¢
kaynagini kapatin ve ekipman tam olarak durana kadar
bekleyin. Gucu kilitleyin ve istenmeyen hareketi 6nlemek
icin ekipmani sabitleyin.

® Basingl sistemleri veya aksami ayarlamadan ya da bakimini
yapmadan 6nce hidrolik ve pnématik basinci alin (bosaltin).
Elektrikli ekipmanin bakimini yapmadan énce baglantiyi
kesin, kilitleyin ve diigmeleri etiketleyin.

®  Manuel plskirtme tabancalarini calistirirken
topraklandiginizdan emin olun. Elektrik yalitimh eldivenler ya
da tabanca koluna veya diger gercek bir toprak zemine bagli
bir topraklama kayisi takin. Micevher veya araglar gibi
metalik nesneler takmayin veya tasinmayin.

®  Hafif bir elektrik sokuna bile maruz kalsaniz tim elektrikli
veya elektrostatik ekipmani hemen kapatin. Problem
tanimlanana ve duzeltilene kadar ekipmani yeniden
baglatmayin.

®  Kullanilan tim malzemeler igin Malzeme Guvenligi Veri
Sayfalarini (MSDS) edinin ve okuyun. Gilivenli sekilde
tasima ve malzemelerin glvenli kullanimi igin Gretici
talimatlarina uyun ve tavsiye edilen kisisel koruma cihazlarini
kullanin.

®  Paskdrtme alaninin yeterince havalandirildigindan emin olun.

®  Yaralanmayi 6nlemek igin kizgin yuzeyler, keskin kenarlar,
enerji saglanmis elektrik devreleri ve kapatilamamis ya da
pratik sebeplerden 6tlri korumal olamayan hareketli
pargalar gibi calisma alaninda tam olarak giderilemeyen ve
daha az agik olan tehlikelere dikkat ediniz.

© 2010 Nordson Corporation
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Yiiksek Basinch Sivilar

Yiksek basingli sivilar, giivenli bicimde muhafaza edilmediginde
asiri derecede tehlikeli olabilir. YUksek basinch ekipmani
ayarlamadan ya da bakimini yapmadan énce daima sivi basincini
bosaltiniz. Yiksek basinc¢h sivinin jet puskuirtmesi bir bigak gibi
kesebilir ve ciddi viicut yaralanmasina, amputasyona ya da
6lime neden olabilir. Cilde isleyen sivilar toksik zehirlenme de
yaratabilir.

Sivi ptskirmesinden kaynakli bir yaralanma gegciriyorsaniz,
hemen tibbi yardim almalisiniz. Mdmkun ise puskulren siviya ait
MSDS'nin bir kopyasini doktora veriniz.

Milli Piskiirtme Ekipmani Ureticileri Birligi, yilksek basingli
puskirtme ekipmaniyla galisirken tasimaniz gereken bir ciizdan
olusturmustur. Bu kartlar ekipmaninizla birlikte sunulur.
Asagidaki bu karta ait metindir:

UYARI: Yiiksek basin¢h sividan meydana gelen bir
& yaralanma ciddi olabilir. Yaralandiysaniz ya da bir

yaralanmadan suipheleniyorsaniz:

®  Hemen acile basvurunuz.

®  Doktora bir piisklrtme yaralanmasindan suphelendiginizi
sdyleyiniz.

®  Ona bu karti gdsteriniz
®  Ne tirden bir malzemeyi plskirttiginizi séyleyiniz

MEDIKAL UYAR—HAVASIZ SPREY YARALARI: DOKTORA
NOT

Ciltte piskurtme ciddi bir travmatik yaralanmadir. Yaralanmay!
cerrahiyle mumkin olan en kisa surede tedavi etmek énemlidir.
Zehirlenmeyi arastirmak Uzere tedaviyi geciktirmeyiniz.
Toksisite, bazi egzotik kaplamalarin dogrudan kan akimina
puskuirtuldiga bir durumdur.

Bir plastik cerrahla ya da rekonstriiktif el cerrahiyla konsultasyon
Onerilebilir.

Yaranin ciddiyeti; yaralanmanin viicudun neresinde olduguna,
maddenin yolunun (izerindeki bir seye ¢carpmasina ve daha fazla
hasara neden olarak sekmesine ve boyada kalan cilt mikroflorasi
ya da yaraya patlamis olan tabanca dabhil bircok diger degiskene
baglidir. Puskdrtilen boya dokunun enfeksiyona direncine zarar
veren akrilik lateks ve titanyum dioksit ihtiva ediyorsa, bakteriyel
gelisim ¢ok artabilir. Ele gelen bir puskiirtme yaralanmasi igin
doktorlarin 6nerdigi tedavi; puskurtulen boyayla yayilan altta
yatan dokuyu serbest birakmak Uizere elin kapal damar
bélumlerininin acil dekompresyonu, tedbirli yara debridmani ve
acil antibiyotik tedavisini kapsar.

Yangin Giivenligi

Bir yangindan veya patlamadan kaginmak i¢in bu talimatlari
izleyin.

® Tum iletken ekipmani topraklayin. Yalnizca topraklanmig
hava ve sivi hortumlarini kullanin. Ekipmani ve is parcasi
topraklama cihazlarini diizenli olarak kontrol edin. Toprak
direnci bir megohm'u gegmemelidir.

®  Statik kivilcimlanma veya arklanma farkederseniz, hemen
tim ekipmani kapatiniz. Nedeni tanimlanana ve dizeltilene
kadar ekipmani yeniden baglatmayiniz.

®  Alev alabilir malzemelerin kullanildigi ya da depolandigi
yerlerde sigara igmeyin, kaynak, taslama yapmayin ya da
¢iplak alev kullanmayiniz.

®  Malzemeleri Uretici tarafindan tavsiye edilen sicakliklarin
Uzerinde Isitmayin. Isiizleme ve sinirlandirma cihazlarinin
dlizglin bigcimde ¢alistigindan emin olun.

®  Ugucu partikillerin veya buharlarin tehlikeli
konsantrasyonlarini dnlemek UGzere yeterli havalandirmayi
saglayiniz. Rehberlik igin yerel kanunlara veya malzeme
MSDS'nize bakin.

®  Alev alabilir malzemelerle galisirken yanan elektrik
devrelerinin baglantisini kesmeyin. Kivilcimlanmayi 6nlemek
icin ilk olarak salterdeki glicii kapatin.

®  Acil durum kesme digmelerinin, kapatma valflerinin ve
yangin sénduruculerin nerede konumlandigini bilin. Eger
puskirtme kabininde bir yangin baslarsa, puskirtme
sistemini ve aspiratdrleri hemen kapatin.

® Elektrostatik ekipmani ayarlamadan, temizlemeden ya da
onarmadan énce elektrostatik glict kapatin ve sarj sistemini
topraklayin.

®  Ekipman belgelerinizdeki talimatlara gére ekipmani
temizleyin, bakimini yapin, test edin ve onarin.

®  Yalnizca orijinal ekipmanla kullanim igin tasarlanmis yedek
parcalar kullanin. Parca bilgisi ve tavsiye icin Nordson
temsilcinizle irtibata gegin.

Halojenli Hidrokarbon Solvent
Tehlikeleri

Aliminyum bilesenler ihtiva eden basingl bir sistemde halojenli
hidrokarbon solventler kullanmayin. Basing altinda bu solventler
aliminyumla reaksiyona girip patlayabilir ve yaralanmaya, élime
veya milk hasarina neden olabilir. Halojenli hidrokarbon
solventler asadidaki bilesenlerden bir veya daha fazlasini igerir:

Bilesen Sembol Onek
Flor F "Flor-"
Klor Cl "Klor-"

Bromin Br "Bromo-"
iyot | "lyot-"

Daha fazla bilgi icin malzeme MSDS'nizi kontrol edin ya da
malzeme tedarikginizle irtibata gecgin. Halojenli hidrokarbon
solventler kullanmaniz gerekiyorsa, uyumlu Nordson bilesenleri
hakkinda bilgi almak i¢in Nordson temsilcinizle irtibata gegin.

Bir Ariza Durumunda Eylem
Bir sistem ya da sistemdeki herhangi bir ekipman arizalanirsa,
sistemi hemen kapatin ve su adimlar gerceklestirin:

® Sistemin elektrik giictinlin baglantisini kesin ve kilitleyin.
Hidrolik ve pndmatik kapatma valflerini kapatin ve basinglari
bosaltin.

®  Arniza sebebini tanimlayin ve sistemi yeniden baslatmadan
once arizayi duzeltin.

Uzaklastirma

Calisma ve bakimda kullanilan ekipman ve malzemelerin yerel
kanunlara gére uzaklastiriimasi.

P/N 7179632_B02
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Ozellikler

Bkz. Sekil 1.

Minimum Montaj Boslugu 1in
1.8 in¢ (4.6 cm) merkezden merkeze (2,54 cm)
Atis Boyutu

2-8 ccs T
Minimum Déngii Zamani

4 san (1.5 san dagitim; 2.5 san yeniden doldurma) [

Sikigtinlmig Hava Gereksinimleri (7,62 cm)
60-90 psi (4.1-6.2 bar) | ¢

Elektrik Gereksinimleri Y
Besleme Gerilimi: 10-30 Vdc :M%] ;20
Calisma Akimi <200 mA 12in (5,08 cm)
Calisma Sicakhgi Araligi ‘ (30,48 cm)
35-140 °F (1.67-60 °C) 1 2631
Sivi Deligi > (é > crlnn)
1/4 NPT 0,438in le ’
Minimum Malzeme Kivamliligi (1,11 cm) | ¢
50,000 yiizdepoise = v .
Calisma Basing Araligi i 09 ] i ﬂﬂ 1,75in
750-3500 psi (52-241 bar) I [0 @ @cm)

(svi viskozitesi ile orantili) R
Maksimum Calisma Havasi Basinci 0875in | > = 0875in f
90 psi (6 bar) (2,22 cm) (2,22 cm)

3in

:
e

'

Sekil 1 Ozellikler

© 2010 Nordson Corporation P/N 7179632_B02
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Tanimi

Bkz. Sekil 2. Nordson ltici tabanca epoksi ve sizdirmaz
tipi mastik malzemelerini dagitmak (izere karoseri
uygulamalarinda kullanilan havayla ¢aligan ve siviyla igler
kendi kendini dlgen bir atig valfidir. Itici tabancalar
genellikle bir itici tabanca kumandasi, toplu malzeme
dagitim pompasi ve musteriye 6zel elemanlarin oldugu
uygulamalarda kullanilir. itici tabanca 2-8 cc arasinda
degdisen malzeme miktarlarinda dagitim yapmak tizere
ayarlanabilir.

Tablo 1 ana itici tabanca elemanlarini listeler.

itici Tabanca

Sekil 2

Tablo 1 itici Tabanca Elemanlari

Tanimi

Nozul Adaptérii-itici tabancaya bir nozulun
montajl igin.

Ara pargalar-malzeme atig boyutunu
arttirmada veya azaltmada kullanilir. ltici
tabanca sekiz adet monteli ara parcasiyla
nakledilir. Tablo 2, dagitim hacmini ara
parcasi miktari ile iligkilendirir.

Yakinlik Anahtari Ayarlama Vidasi-her bir
yakinlk anahtari i¢in bir adet; her bir yakinlk
anahtarinin konumunu ayarlamak igin
kullanilir.

Yeniden Doldurma Kontrol Valfi-yeniden
doldurma iglemlerinde piston hizini kontrol
eder.

Yeniden Doldurma Yakinlik Anahtari-yeniden
doldurma islemleri esnasinda ltici tabanca
sivi kartusunun konumunu izler; yeniden
doldurma verilerini kumandaya iletir.

Dagitim Yakinlik Anahtari-dagitim iglemleri
sirasinda ltici tabanca sivi kartusunun
konumunu izler; dagitim verilerini kumandaya
iletir.

Dagitim Kontrol Valfi-dagitim islemlerinde
piston hizini kontrol eder.

Montaj Tabani-sivi girisine manifoldun
montaji igin.

Tablo 2 Dagitim Hacminin Ara Parcalariyla iligkisi

Mekik Hacim Hacim Ara Ara
Seyahati (ing3) (cc) Pargas3 Parcasi
(ing) Kalinhgi Sayisi
(ing)

0 0 0 hicbiri 0
0,5 0,061 1 0,05 1
0,10 0,122 2 0,10 2
0,15 0,183 3 0,15 3
0,20 0,244 4 0,20 4
0,25 0,305 5 0,25 5
0,30 0,366 6 0,30 6
0,35 0,427 7 0,35 7
0,40 0,488 8 0,40 8

© 2010 Nordson Corporation
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Kurulum

N o N

® Asagidaki bélumlerdeki gérevleri yalnizca nitelikli personelin yerine
getirmesine izin veriniz. Bu belgedeki ve ilgili diger tim
dokimentasyondaki guvenlik talimatlarina uyunuz.

® Yiksek basingh sivilar agir derecede tehlikelidir. Yiksek basingli bir
sistemde viicudunuzun herhangi bir kismini bir dagitim cihazinin,
bosaltimin ya da sizintinin éniine getirmeyiniz. Yiksek basin¢l bir sivinin
puskurtilmesi 6nemli yaralanmaya, toksik zehirlenmeye ya da 6lime
neden olabilir. Bu ekipmandaki hortumlarin veya elemanlarin baglantisini
kesmeden dnce sistem ve malzeme basincini bosaltin.

3 no.lu sekle bakin ve 3. tablodaki prosedurleri izleyin.

Tablo 3 itici Tabanca Baglantilar

Oge

Tanimi

Atis
Boyutu

Itici tabanca 8 cc yapilandirmada nakledilir
(sekiz ara pargasi monteli).

Yapilandirmayi degistirmek icin Atig
Boyutunu Ayarla prosedirine bakin.

Montaj

Montaj tabanina bir manifold monte

edin (4). ltici tabancayi 6zel bir uygulama
icin yapilandirmak uzere montaj delikleri
bulunmayan bir manifold mevcuttur.
Uygulamaniza ézel bir montaji
yapilandirma hakkinda daha fazla bilgi i¢in
Nordson Corporation temsilcinizle irtibata
gegin.

Hava

1/, ing boru tesisatini yeniden doldurma
kontrol valfine (7) ve dagitim kontrol
valfine (5) baglayin. Hava besleme
gereksinimi standart diikkkan havasi
icindir, 120 psi (8.3 bar) maksimumda
20 cfm gegici.

S

Sivi hortumunu montaj 6zelliginize gére
baglayin.

Kontrol
Valfleri

Kontrol valflerini ayarlayin. Kontrol
Valflerini Ayarlama prosedurune bakin.

Yakinhk
Anahtarlari

Yakinlik anahtarlarini (6) kumandaya veya
J-kutusuna baglayin. Yakinhk
anahtarlarini ayarlayin ve test edin.
Yakinlik Anahtarlarini Ayarlama
prosedirune bakin.

Atis Boyutunu Ayarlayin

Atis boyutu, itici tabanca ile dagitilan malzeme miktarini

belirler. itici tabancalar 8 cc yapilandirma ile nakledilir.

Atis boyutunu degistirmek icin agagidaki proseduri

kullanin:

1. lIstenen atis boyutunu belirlemek icin bkz. Tablo 2.

2. Bkz. Sekil 3. A'da gosterildigi gibi yalnizca iki vidayi
(1) ¢cikanin. Diger vidalari (3) ara parcalarini (2)
eklemeye veya gikarmaya yetecek kadar gevsetin

3. Istenen atis boyutunu elde etmek icin B'de gdsterildigi
sekilde ara pargalarini (2) ekleyin ya da ¢ikarin. Ara
parcalarina (2) ulasana kadar nozul adaptérinu (8)
elle itin.

4. Vidalari (1) monte edin. Vidalan (1, 3) 11 ft-Ib
(15 Nem) olarak sikigtirin.

e

Sekil 3 Atis Boyutunun Ayarlanmasi

P/N 7179632_

B02
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Kontrol Valflerini Ayarlayin

Uretim calismasini baslatmadan énce dagitim ve yiikleme
valflerini ayarlayin.

! DIKKAT!
Hiz kontrol valflerinin diizglin sekilde
ayarlanmamasi, pistonun ¢ok hizli
devretmesine ve parg¢alarin hasar gérmesine
neden olabilir.

1. Bkz. Sekil 4. Dagitim valfi (3) Gzerindeki kilitleme
bilezigini (1) gevsetin.

2. Dagitim valfine (3) degene kadar topuzu (2) saat
yéninde déndurin. Topuzu 2 tur déndardn.
Kilitteme bilezigini (1) emin bigcimde sikistirin.
Ylkleme kontrol valfi (4) icin 1-3 arasindaki adimlar
gerceklestirin.

5. Tabancayi devir ettirin. Eder igne yaklasik 0,5-1
saniyede tam vurug yapmiyorsa, hava besleme
basincinin 60-90 psi (4,1-6,2 bar) arasinda oldugunu
dogrulayin ve valfleri yeniden ayarlayin.

U 2
3
1 @ ©
- 4
1
|
( ~— 2
Sekil 4 Bir Kontrol Valfinin Ayarlanmasi

Yakinlik Anahtarlarini Ayarlayin

Yakinlik anahtarlarini ayarlamak icin bu prosedurleri
kullanin.

Yakinlik anahtarlarini ayarlamak i¢in 2,5 mm yuvarlak uglu
bir altigen anahtar kullanin.

Yeniden Doldurma Yakinlik Anahtarini Ayarlayin

1. Tabancay! yeniden doldurma konumuna getirin.

2. Bkz. Sekil 5. Anahtar plakasi (2) serbest bigimde
hareket edene dek viday (3) gevsetin.

3. Anahtar plakasi (2) Gzerine agagi dogru el basinci
uygularken asagidakini gerceklestirin:

a. Altigen anahtarin yuvarlak ucunu kullanarak LED
disan cikana kadar ayar vidasini (1) saat ydoniunde
dondirdn.

b. LED yanana kadar ayar vidasini (1) yavasca saat
yoéninin aksine déndirin. Ayar vidasini /4 tur
daha saat yéninin aksine déndirun.

c. Vidayi (3) 14 in¢ Ib (1.3 Nem) olarak sikistirin.

Dagitim Yakinhik Anahtarini Ayarlayin

1. Tabancayi dagitim konumuna getirin.

2. Bkz. Sekil 5. Anahtar plakasi (2) serbest bicimde
hareket edene dek vidayi (3) gevsetin.

3. Anahtar plakasi (2) Uzerine asagi dogru el basinci
uygularken asagidakini gerceklestirin:

a. Altigen anahtarin yuvarlak ucunu kullanarak
tetikleme noktasi gecene ve LED kapanana kadar
ayar vidasini (1) saat yéninun tersine dondurin.

b. LED yanana kadar ayar vidasini (1) saat ydniinde
yavasca dondirin. Ayar vidasini saat yéniinde
1/4 tur daha déndiran.

c. Vidayi (3) 14 in¢ Ib (1.3 Nem) olarak sikistirin.
Test Ayarlari

1. ltici tabancayi devir ettirin.

2. Mekik dagitim yolunun sonuna geldiginde, dagitim
LEDI yanmalidir. Yeniden doldurma LEDI kapali
olmalidir.

3. Mekik yeniden doldurma yolunun sonuna geldiginde,
yeniden doldurma LEDI yanmalidir. Dagitim LEDI
kapatilmahdir.

4. Gerektiginde ayarlari yeniden ayarlayin.

ASAGI DOGRU EL
1 BASINCI
UYGULAYIN

SN
LEDi BURADAN /

GORUNTULEYIN

NOT: GOSTERILEN YAKINLIK ANAHTARINI
YENIDEN DOLDURUN.

Sekil 5 Tipik Yakinlik Anahtari Ayar

© 2010 Nordson Corporation
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Calistirma

itici tabanca calismasi sistem yapilandirmasina baglidr.
Daha detayl bilgiler igin sistem kilavuzunuza bakin ya da
Nordson temsilcinizle irtibata gegin.

Bakim

En iyi sekilde calismayi surdirmek igin her vardiyanin
sonunda kavrama yuvasi etrafindaki sizintilar kontrol

Sorun giderme

Bu prosediirler yalnizca karsilasabileceginiz en sik
rastlanilan problemleri kapsar. Burada sunulan bilgilerle
problemi ¢6zemezseniz, yardim igin yerel Nordson
temsilcinizle irtibata gecin.

edin.
itici Tabanca
Problem Olasi Nedeni Diizeltici Eylem
Kavrama Arnzali contalar Hava bdlmesini yeniden insa edin. Onarim bélimindeki Hava
yuvasi Bélmesinin Yeniden insasi prosedurine bakin.
etrafinda hava
veya sivi
sizintisi
Asinmis sivi kartusu Sivi kartusunu degistirin.
Kumandadan Yakinlik anahtarlan Yakinlik anahtarlarindaki kablolarin kumandaya bagli oldugunu ve
hi¢ yakinhk dizguln bigcimde kablolara dokunulmadigini onaylayin.
anahtan sinyali | ayarlanmiyor Yakinlik anahtar konumlarini tekrar ayarlayin. Kurulum bolimindeki
alinamiyor

Yakinlik Anahtarlanini Ayarlama prosedirine bakin. Anahtarlar
arizalanmigsa, anahtarlar degistirin.

Tabanca dizglin sekilde ¢alismiyor ve anahtarlarin kumandaya sinyal
gbéndermesini engelliyorsa, ¢calisma problemlerini tanimlayin ve
dizeltin: Eger igne tutukluk yapiyor veya sizintiya bagli olarak mekik
hareketi duruyorsa contalar degistirin. Onarim bélimindeki Hava
Bélimd Yeniden insasi prosedurine bakin.

Taban doéngusi

Hiz kontrol valfleri

ignenin tam atis yapmasi yaklasik 0,5-1 saniye alir.

cok hizliveya | dizgun bicimde Hiz kontrolii valf ayarlarini degistirmek icin Kurulum balimindeki
cok yavasg ayarlanmamig Kontrol Valflerini Ayarlama prosediiriine bakin.
itici Tabanca Kumandasi
Problem Olasi Nedeni Duizeltici Eylem

Dagitim arizasi

Yakinlk anahtari

Yakinlik anahtari konumlarini ayarlayin. Kurulum bdlimuUndeki

alinyor dizgin sekilde Yakinlik Anahtarlarnini Ayarlama prosedirine bakin.
(Tabanca #X: ayarlanmamig

DISP-FLT)

kumandada

Zamanlayici dogru
ayarl degil

KURULUM menUsiindeki dagitim zamanlayicisi degerini degistirin.
Tam talimatlar igin /tici Tabanca Kumandasi kilavuzundaki Caligtirma
bélimulne bakin.

Malzemeleri degistirdiginizde dagitim zamanlayicisini ayarlamaniz
gerekebilir.

Yiikleme arizasi

Yakinlk anahtari

Yakinlik anahtar konumlarini ayarlayin. Kurulum bélimuUndeki

alintyor dizgin sekilde Yakinlik Anahtarlarini Ayarlama prosedirine bakin.
(TABANCA #X: | ayarlanmamis

YUKLE-FLT)

kumandada

Zamanlayici dogru
ayarl degil

itici tabancalar icin
malzeme yok

KURULUM menisiinden ylkleme zamanlayicisi degerini degistirin.
Tam talimatlar igin ltici Tabanca Kumandasi kilavuzundaki Caligtirma
bélimune bakin.

Malzemeleri degistirdiginizde yukleme zamanlayicisini ayarlamaniz
gerekebilir.

Malzeme beslemesini ve bosaltici malzeme tedarik hortumlarini
kontrol edin. Yeni malzeme yuUkleyin veya malzeme blokajlarini
gosterildigi gibi giderin. Daha fazla bilgi icin bosaltici kilavuzunuza
bakin.

P/N 7179632_B02
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Onarim

Onarim, itici tabanca hava bélmesinin yeniden insasindan
olusur.

Sivi kartus degistirme prosedurleri Sivi Kartus Servis Kiti
1039759'da yer almaktadir.

Sarf Malzemeleri

Onarim gerceklestirirken 4 no.lu tabloda listelenen égeleri
elde mevcut bulundurun.

Tablo 4 Sarf Malzemeleri

Oge Parca Uygulama
Dis Tutma 900200 ilgili parcalarin
Yapigkani diglerine uygulayin.

TFE Gres Yagi 1031834 | O-ringleri ve ilgili
parcalari yaglayin.

Hava Bélmesinin Yeniden insasi

6 no.lu sekle bakin ve hava bélmesini yeniden insa etmek
icin asagidaki prosediri kullanin.

Hava B6lmesini Demonte Edin

1. Kavrama vidalanni (1) gevsetin. ignenin (3) kavrama
ile (2) baglantisini kesmek Gzere tabancayi devir
ettirin. Malzemeyi ve hava basincini bosgaltin.

2. Piston saftindaki (9) kavramayi (2) ¢ikarin.

Boru tesisatini (15) baglantilarindan (16, 17) ayirin.

4. Ug kapagini (13) tabanca goévdesine (4) sabitleyen
vidalar (14) s6ékun. Ug kapagi o-ringini (12) sdkun ve
atin.

5. Piston saftini (9) tabanca gdvdesinden (4) sokun.
Piston saftindaki glyde ringi (10) o-ringi (11) sdkn.
O-ringi ve glyde ringi atin.

6. Yayi (8) ve yay tutucusunu (7) tabanca gévdesinden
(4) ¢ikarin. Yay tutucusu o-ringlerini (5, 6) ¢ikarin ve
atin.

w

Hava Bolmesini Monte Edin

1. Yeni o-ringlere (5, 6, 11, 12) ve glyde ringe (10) TFE
gres yagi .uygulayin.

2. Hava bélmesi parcalarini tabanca gévdesine
demontenin tersi sekilde takin.

3. Vidalarin diglerine (14) dis tutucu bilesigi uygulayin.
Vidalari
9,7 £1 ft-lb (13,2 £ 1.3 Nem) olarak sikistirin.

4. Boru tesisatini (15) baglantilara (16, 17) baglayin.

5. Kavramayi (2) kurun. Kuguk ¢capl bir aligen anahtar
(18) kullanarak igneyi (3) kavramaya (2) erisene kadar
itin. Kavrama vidalarini (1) 7 in¢ Ib (0,75 Nem) olarak
sikistirin.

18

Sekil 6

Hava B6lmesi Contalari

© 2010 Nordson Corporation
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Parcalar

Parca siparis etmek icin Nordson Musteri Hizmeti
Merkezini ya da yerel Nordson temsilcinizi arayin.

7 no.lu sekle ve asagidaki parca listesine bakin.

LN

22 )

@3‘§

Sekil 7 2-8 CC itici Tabanca
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Oge Parca Parca Parca Tanimi Miktar Not
— 1101750 Gun, Ejector, 2-8 cc 1
— 1101751 Gun, Ejector, 2-8 cc, UHMW 1
— 1101761 | Gun, Ejector, 2-8 cc, metal seal 1
1 982032 982032 982032 | ¢ Screw, M6 x 30 4
2 940120 940120 940120 | ¢ O-ring, 0.375 x 0.500 x 0.063 1
3 1038165 | 1038165 | 1038165 |« Body, gun 1
4 334798 334798 334798 | Screw, M3 x 12, zinc 2
5 1037552 | 1037552 | 1037552 | e Plate, switch, refill 1
6 982446 982446 982446 |« Screw, M4 x 8, zinc 2
7 982775 982775 982775 | Screw, M3 x 12 1
8 1038326 | 1038326 | 1038326 | Switch, proximity 2
9 1034040 | 1034040 | 1034040 |+ Speed control, elbow 1/, tube x 1/g NPT 1
10 1037453 | 1037453 | 1037453 |« Coupling 1
11 982383 982383 982383 |« Screw, M3 x 10 3
12 940190 940190 940190 | O-ring, 0.813 x 0.938 x 0.063 1 A
13 940128 940128 940128 |« O-ring, Viton, black 0.375 x 0.500 1 A
14 1037500 | 1037500 | 1037500 | e Retainer, spring 1
15 1064071 | 1064071 | 1064071 | e Spring 1
16 1037501 | 1037501 | 1037501 | e Shaft, piston 1
17 1002339 | 1002339 | 1002339 | e Glyde ring, piston 1 A
18 940211 940211 940211 | » O-ring, Viton, 0.938 x 1.063 x 0.063 1 A
19 940225 940225 940225 | O-ring, Buna N, 1 x1.125 x 0.063 1 A
20 1038520 | 1038520 | 1038520 | e Cap, end 1
21 982030 982030 982030 | e Screw, M6 x 20 1
22 1034044 | 1034044 | 1034044 |« Speed control, universal 1/, tube x /g NPT 1
23 982650 982650 982650 | e Screw, M3 x 20 1
24 1037719 | 1037719 | 1037719 |  Plate, switch, dispense 1
25 | ------ e Cartridge, fluid 1 B
25 | | meee-- e Cartridge, fluid 1 C
25 1 | ] e e Cartridge, fluid 1 D
26 1037723 | 1037723 | 1037723 | » Needle 1
27 1042270 | 1042270 | 1042270 |+ Spacer, shot size 8
28 942142 942142 942142 |« O-ring, Viton, 1 x 1.250 x 0.125 1
29 986023 986023 986023 |  Ring, retaining, 56 1
30 1003172 | 1003172 | 1003172 | » Washer, hat, 0.541 x 0.188 1
31 940121 940121 940121 | ¢ O-ring, Viton, 0.364 1.D. x 0.070 w, 10411 SB 1
32 341341 341341 341341 |« Seat, gun 1
33 1037750 | 1037750 | 1037750 | Nozzle, /4 NPT 1
34 1025344 | 1025344 | 1025344 | Manifold, no mounting holes 1 E

NOT A:Bu parcalar O-Ring Servis Kiti 1040767.
B: Sivi Kartus Servis Kiti 11017530 siparis edin.
C: Sivi Kartus Servis Kiti 1101754'0 siparis edin.
D: Sivi Kartus Servis Kiti 1101762'U siparis edin.
E: Bu 6ge tertibatin parcasi degildir ve ayri olarak siparis edilmelidir.
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