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Uwaga

Niniejsza publikacja firmy Nordson Corporation jest chroniona prawami
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niniejszego dokumentu nie moze by¢ kopiowana, powielana ani
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Informacje zawarte w tej publikacji moga podlega¢ zmianom bez
powiadamiania.
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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
Lineburg 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 I 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

© 2011 Nordson Corporation
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0-2 Introduction

Outside Europe / Hors d'Europe / Fuera de Europa

* Foryour nearest Nordson office outside Europe, contact the Nordson
offices below for detailed information.

* Pour toutes informations sur représentations de Nordson dans votre
pays, veuillez contacter I'un de bureaux ci-dessous.

* Para obtener la direccion de la oficina correspondiente, por favor
dirijase a unas de las oficinas principales que siguen abajo.

Contact Nordson

Phone

Fax

Africa / Middle East

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

Asia / Australia / Latin America

1-440-685-4797

81-3-5762 2700

81-3-5762 2701

1-905-475 6730

1-905-475 8821

1-770-497 3400

1-770-497 3500

1-880-433 9319

1-888-229 4580

Pacific South Division,
USA
Japan
Japan
North America
Canada
USA Hot Melt
Finishing
Nordson UV

1-440-985 4592

1-440-985 4593

NI_EN_0-0211-MX

© 2011Nordson Corporation
All rights reserved




Bezpieczenstwo  1-1

Wprowadzenie

Rozdziat 1
Bezpieczenstwo

Uzytkownik musi przestrzegac przedstawionych ponizej zasad bezpiecznej
eksploatacji urzgdzenia. Odpowiednie ostrzezenia, uwagii instrukcje,
dotyczgce czynnosci i elementow wyposazenia, sg w razie potrzeby
zamieszczone sg w odpowiedniej dokumentacji takiego wyposazenia.

Trzeba zadbac o to, aby cata dokumentacja urzgdzen, tgcznie z niniejszg,
instrukcjg, byta dostepna dla personelu obstugujgcego i serwisujgcego.

Wykwalifikowany personel

Wrasciciel urzgdzenia musi zadbac o to, aby urzgdzenia firmy Nordson
byty instalowane, obstugiwane i naprawiane wytgcznie przez osoby z
odpowiednimi kwalifikacjami. Za osoby z kwalifikacjami uwaza sie
pracownikow etatowych lub kontraktowych, ktérzy zostali przeszkoleni w
zakresie bezpiecznej realizacji powierzonych im zadan. Osoby takie znajg,
odpowiednie zasady bezpieczenstwa i przepisy oraz sg fizycznie zdolne do
realizaciji zleconych czynnosci.

Zakres zastosowan

Uzywanie urzgdzen firmy Nordson do celow innych, niz opisane w
dotaczonej dokumentacji moze by¢ przyczyng obrazen ciata lub
zniszczenia mienia.

Przyktady niewtasciwego uzycia urzgdzen obejmujg;

* stosowanie nieodpowiednich materiatow;

* modyfikacje urzgdzenia bez upowaznienia;

® usunigcie lub ominigcie zabezpieczen lub blokad;

* uzycie niewtasciwych lub uszkodzonych czesci;

® uzycie niezatwierdzonego wyposazenia dodatkowego;

® uzywanie urzgdzen w warunkach, w ktorych dopuszczalne wartosci
obcigzen sg przekroczone.

Przepisy i dopuszczenia

Trzeba upewnic sie, ze wszystkie urzgdzenia sg dopuszczone do pracy w
warunkach, jakie panujg w miejscu instalacji. Jezeli instrukcje instalaciji,
obstugi i serwisowania nie bedg przestrzegane, stracg waznosc¢ wszystkie
dopuszczenia, ktére zostaty przyznane urzgdzeniom firmy Nordson.

Wszystkie fazy instalacji urzgdzen muszg by¢ zgodne z obowigzujgcymi
przepisami.

© 2003 Nordson Corporation
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1-2 Bezpieczenstwo

Bezpieczenstwo obstugi

Przestrzeganie ponizszych zalecen pozwoli unikng¢ ryzyka obrazen.

Osoby bez odpowiednich kwalifikacji nie moga obstugiwaé ani
naprawiac urzgdzenia.

Urzadzenie mozna obstugiwac wytgcznie wtedy, gdy zabezpieczenia,
drzwi i ostony sg nienaruszone, a automatyczne blokady dziatajg
prawidtowo. Nie mozna omijac ani wyfgczac zadnych zabezpieczen.

Trzeba zachowac bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych elementow.
Przed regulacjg lub naprawg elementéw poruszajgcych sie trzeba
odtaczyC zasilanie i zaczekac, az urzadzenie zatrzyma sie. Konieczne
jest zablokowanie wtgcznika zasilania, aby uniemozliwi¢ przypadkowe
uruchomienie.

Uwolni¢ ci$nienie z instalacji przed regulacjg lub naprawg podzespotéw
pracujgcych pod cisnieniem hydraulicznym lub pneumatycznym.
Odtgczyc, zablokowac i oznaczy¢ wytgczniki przed serwisowaniem
podzespotow zasilanych napieciem elektrycznym.

Nalezy zaopatrzy¢ sie w karty charakterystyk substancji (MSDS)
wszystkich stosowanych materiatdw. Konieczne jest przestrzeganie
zalecen producenta, dotyczgcych bezpiecznego obchodzenia sig z
materiatami oraz stosowanie zalecanych srodkéw ochrony osobistej.

Aby unikng¢ ryzyka obrazen, trzeba tez pamigta¢ o mniej oczywistych
zagrozeniach w miejscu pracy, ktore nie mogg byc¢ catkowicie
wyeliminowane, takich jak gorgce powierzchnie, ostre krawedzie,
obwody elektryczne pod napigciem i ruchome czesci, ktorych nie
mozna zabudowac ani inaczej ostonic.

Bezpieczenstwo pozarowe

Przestrzeganie ponizszych zasad pozwoli unikng¢ ryzyka pozaru lub
eksplozji.

Nie wolno pali¢ tytoniu, spawac, szlifowac¢ ani uzywac¢ otwartego ognia
tam, gdzie sg sktadowane lub uzywane materiaty tatwopalne.

Trzeba zapewni¢ odpowiednig wentylacje, aby unikng¢ wzrostu stezen
materiatow lotnych i oparéw do niebezpiecznego poziomu. Nalezy

przestrzegac przepisow lokalnych i postepowac zgodnie z instrukcjami
podanymi na kartach charakterystyki substancji chemicznych (MSDS).

Nie mozna wytgczac uktadow elektrycznych pod napieciem podczas
pracy z materiatami tatwopalnymi. Trzeba wczes$niej odtgczy¢
zasilanie, aby unikna¢ iskrzenia.

Trzeba zapoznac sie z rozmieszczeniem wytgcznikow awaryjnych,
zaworow odcinajgcych i gasnic. Jezeli wybuchnie pozar w kabinie
proszkowej, natychmiast wytgczy¢ natrysk i wentylacje.
Czyszczenie, obstuge, testowanie i naprawe urzadzen trzeba
przeprowadzac¢ zgodnie z instrukcjami w dokumentacii.

Mozna uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. W sprawie
informac;ji o czesciach zamiennych i porad mozna skontaktowac sig z
przedstawicielem firmy Nordson.

Nr kat. 7169221A02
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Bezpieczenstwo  1-3

Uziemienie

/N

OSTRZEZENIE: Uzywanie niesprawnych urzadzen elektrostatycznych
jest niebezpieczne i moze spowodowac $miertelne porazenie, pozar lub
eksplozje. Testy rezystancji powinny naleze¢ do zakresu przeglgdow
okresowych. W przypadku odczucia nawet nieznacznego wytadowania
elektrycznego lub zaobserwowania iskrzenia albo tuku, nalezy natychmiast
wytgczy¢ wszystkie urzgdzenia elektryczne i elektrostatyczne. Nie wolno
ponownie wtgczac urzgdzen, dopoki problem nie zostanie rozpoznany i
usuniety.

Wszystkie prace prowadzone wewngtrz kabiny proszkowej lub w

odlegtosci 1 m (3 stopy) od otwordow kabiny sg uwazane za prace w strefie
niebezpiecznej klasy Il, kategorii 1 lub 2 i muszg spetnia¢ normy NFPA 33,
NFPA 70 (artykuty NEC 500, 502 i 516) oraz NFPA 77 w najnowszej wers;ji.

* W obszarach natrysku wszystkie przedmioty przewodzgce pragd muszg,
by¢ elektrycznie potgczone z uziemieniem przy rezystancji nie wiekszej
niz 1 megaom mierzonej przyrzgdem przyktadajgcym do mierzonego
obwodu napigcie o wartoéci co najmniej 500 V.

¢ Wyposazenie, ktére musi by¢ uziemione, to m.in. podtoga w obszarze
natrysku, podesty dla operatoréw, zbiorniki, mocowania fotokomorek i
dysze odmuchujgce. Personel pracujgcy w obszarze natrysku musi
by¢ uziemiony.

* |[stnieje mozliwoSC wystgpienia potencjatu zaptonowego z
naelektryzowanego ciata cztowieka. Osoba przebywajgca na
pomalowanej powierzchni, np. na podescie, lub noszaca
nieprzewodzgce buty, jest nieuziemiona. Personel musinosic¢ buty z
przewodzgcymi podeszwami lub uzywac¢ taSmy uziemiajacej, aby
zapewnic ciggtos¢ uziemienia podczas pracy z urzgdzeniami
elektrostatycznymi lub w ich poblizu.

* Operatorzy muszg zachowac bezposredni kontakt z rekojescig,
pistoletu, aby unikng¢ porazenia podczas pracy z recznymi
elektrostatycznymi pistoletami natryskowymi. Jezeli muszg byc¢
uzywane rekawice, nalezy wycig¢ otwoér na dton lub palce, uzywac
rekawic elektrycznie przewodzgcych albo zaktadac uziemiajgcg tasme
potgczong z rekojescig pistoletu lub innym uziemionym obiektem.

* Przedregulacjg lub czyszczeniem pistoletow proszkowych trzeba
odtgczyc zasilanie elektryczne i uziemic elektrody pistoletow.

® Po zakonczeniu serwisowania urzgdzen podtaczy¢ wszystkie
odtgczone urzgdzenia, kable uziemiajgce i przewody.

Postepowanie w razie awarii

Jezeli system lub jakikolwiek jego sktadnik nie dziata prawidtowo, nalezy
natychmiast wytgczy¢ zasilanie i wykonac ponizsze czynnosci.

* (Qdtaczy¢ i zablokowac zasilanie elektryczne. Zamkng¢ pneumatyczne
zawory odcinajgce i rozprezy¢ cisnienie.

®* Rozpoznac przyczyne awarii i usungc jg przed ponownym wtgczeniem
urzgdzen.

© 2003 Nordson Corporation
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1-4 Bezpieczenstwo

Utylizacja

Materiaty i wyposazenie zuzyte podczas pracy i serwisowania nalezy
usuwac zgodnie z lokalnymi przepisami.

Nr kat. 7169221A02 © 2003 Nordson Corporation



Opis 2-1

Wprowadzenie

Rozdziat 2
Opis

W automatycznym pistolecie proszkowym Tribomatic |l proszek zyskuje
tadunek elektrostatyczny podczas tarcia jego czgstek (efekt tribo)
podczas przeptywu przez pistolet wraz ze sprezonym powietrzem. Pistolet
jest uzywany ze sterownikiem Tribomatic Il i z pompg, proszkowsa.

Zapoznac sie z rysunkiem 2-1. Pistolet sktada sie z modutu tadujgcego
(3), dyfuzora (1), przegubu kulowego (2) i réznych gtowic (4). Modut
tadujacy i dyfuzor sg wkrecona na korpus, dzieki czemu wytrzymujg napor
sprezonego powietrza przedmuchujgcego.

Mocowanie pistoletu wymaga zastosowania preta montazowego o
$rednicy 5/g", ktory pozwoli umocowac pistolet do manipulatora lub do
stanowiska statego. W pistolecie mozna zastosowac te same dysze i
gtowice rozpylajace, ktore sg dostepne do oryginalnych pistoletow
Tribomatic. Opcje wyposazenia wymieniono w tabeli 2-1.

1401 220A
Rysunek 2-1 Automatyczny pistolet proszkowy Tribomatic II

1. Dyfuzor 3. Modut tadujacy
2. Przegub kulowy 4. Gfowica

© 2003 Nordson Corporation
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Obstuga

Opcje

Powietrze pompujgce ttoczy proszek ze zbiornika podajgcego przez wgz
proszkowy do dyfuzora. W dyfuzorze powietrze miesza sie z proszkiem i
zwieksza jego predkos¢. Mieszanina proszku i powietrza jest nastepnie
wttaczana miedzy zewnetrzng i wewnetrzng tuleje tadujgca w module
tadujgcym. Uderzanie proszku w Scianki tulei powoduje powstanie
tadunku elektrostatycznego zarowno na drobinach proszku, jak i w
tulejach.

Tuleje sg uziemione przez korpus pistoletu, drut uziemiajgcy i sterownik.
kadunek odprowadzony z tulei jest wyswietlany na sterowniku w
mikroamperach. Wartosc¢ ta stanowi miare stopnia natadowania proszku
(im wieksza, tym silniejszy tadunek otrzymat proszek). Stopien
natadowania proszku zalezy od wielu czynnikow, takich jak typ proszku i
predkosc¢ jego przeptywu przez pistolet.

Z automatycznym pistoletem proszkowym Tribomatic Il mozna stosowac
opcje wyposazenia wymienione w tabeli 2-1. Informacje o numerach
katalogowych i procedurach zamawiania znajdujg sie w rozdziale Opcje na
stronie 8-1, jesli nie zaznaczono inaczej.

Tabela 2-1 Opcje wyposazenia

Opcja

Opis

Gtowice i dysze Tribomatic

Zapoznac¢ sie z arkuszem instrukcji Opcjonalne gtowice i dysze
Tribomatic.

Zestaw naprawczy gtowicy

Stosowac do napraw regulowanych gtowic z o§mioma dyszami.

Pret do mocowania pistoletu

Stosowac do mocowania pistoletu automatycznego na
okragtym (1") lub prostokgtnym precie na stanowisku statym
lub na ramieniu manipulatora.

Adapter uchwytu pistoletu

Umozliwia stosowanie uchwytéw pistoletéw Tribomatic starego
typu z pretami montazowymi i pistoletami automatycznymi
Tribomatic Il

Lance przedfuzajgce

Stuzg do rozpylania proszku we wnekach. Dostepne dtugosci:
100, 150i 300 mm.

Dysze VersaSpray Mozna je stosowac z lancami przedtuzajgcymi, opisanymi
powyzej. Zapoznac sie z arkuszem instrukcji Opcjonalne dysze
do pistoletow Versa-Spray i Versa-Spray Il, gdzie znajdujg, sie
szczegotowe opisy i numery katalogowe.

Waz proszkowy, waz powietrzny, Dostepne o srednicach w jednostkach imperialnych i

owijki i zaciski do wezy

metrycznych oraz w ilosciach hurtowych.

Nr kat. 7169221A02
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Montaz 3-1

Rozdziat 3
Montaz

jedynie przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje. Nalezy

f OSTRZEZENIE: Czynno$ci opisane ponizej moga by¢ wykonywane

stosowac sie do zasad bezpiecznego uzytkowania opisanych w tej
instrukcji obstugi i w innej dokumentaciji.

Mocowanie pistoletu

1.

Rysunek 3-1 Mocowanie pistoletu
1. Stanowisko state lub ramie
manipulatora

2. Zestaw z pretem do mocowania
pistoletu

3. Pret do mocowania pistoletu

Zapoznac sie z rysunkiem 3-1. Zamontowac pret montazowy pistoletu
(2) na stanowisku statym lub ramieniu manipulatora (1).

Odkrecic regulator (4) z koncowki przegubu kulistego (7). Przesungé¢
go na koniec preta montazowego (3).

Poluzowa¢ dwie $ruby blokujace (6) w kotnierzu przegubu kulistego
(5). Wsungc¢ koniec preta montazowego do kotnierza. Dokreci¢ Sruby
blokujgce.

Przesung¢ regulator na koniec preta montazowego. Nakreci¢ go na
koncowke przegubu kulistego, a nie dokrecac.

Upewnic sie, ze $ruba ustalajgca M6 x 8 (8) jest dokrecona.

Obracic¢ pistolet w zgdane potozenie, a nastepnie dokrecic regulator,
aby zablokowac pistolet w wybranym potozeniu.

1401 221A

4. Regulator 7. Koncowka przegubu kulistego
5. Kotnierz przegubu kulistego 8. Sruba ustalajgca M6 x 8
6. Sruby ustalajace

© 2003 Nordson Corporation
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3-2 Montaz

Potaczenia

OSTROZNIE: Nie mozna za mocno dokreca¢ elementéw gwintowanych.
Zbyt mocna dokrecanie moze by¢ przyczyng uszkodzenia gwintu.

1. Zapoznac¢ sie z rysunkiem 3-2. Podtgczy¢ wagz niebieski 6 mm (9)
miedzy dyfuzorem (1) i sterownikiem.

2. Podtgczy¢ waz proszkowy (7) do koncéwki nasadkowej dyfuzora,
poprowadzi¢ waz do pompy proszkowej i podtgczy¢ do koncowki
wylotowej pompy. Uzy¢ obejm zaciskowych do zabezpieczenia weza
na koncowce dyfuzora i pompy. W razie potrzeby zastosowac owijki na
wezach, ktore zabezpieczg je przed zatamaniem i zablokowaniem
przeptywu proszku.

3. Podtaczyc¢ drut uziemienia (8) do zacisku uziemiajgcego (6). Dokrecic
pokretto zacisku, aby umocowac drut.

4. Poprowadzic¢ drut uziemiajgcy do sterownika i podtgczy¢ go do
odpowiedniego ztgcza na panelu tylnym.

N

1401 222A

Rysunek 3-2 Podtaczanie weza proszkowego, weza powietrznego i drutu uziemiajgcego

1. Dyfuzor 4. Gtowica 7. Waz proszkowy
2. Korpus 5. Sruby ustalajace 8. Przewdd uziemiajgcy
3. Modut tadujgcy 6. Kotek uziemiajacy 9. mm niebieski waz powietrzny

Nr kat. 7169221A02 © 2003 Nordson Corporation



Montaz 3-3

Montaz gtowicy

1. Zapoznac sie z rysunkiem 3-3. Przed zamontowaniem gtowicy na
pistolecie wyjg¢ stozek dyszy (1) z trzonu gtowicy (2), uzywajgc
obcegow. (Stozek dyszy jest stosowany tylko w oryginalnym pistolecie
Tribomatic).

S P

1400 406A

Rysunek 3-3 Wyjmowanie stozka dyszy
1. Stozek dyszy 2. Trzon gtowicy

2. Zapoznac sie z rysunkiem 3-2. Natozy¢ gtowice (4) na koniec modutu
tadujgcego (3), wykonujgc nieznaczny ruch skrecajacy. Dokreci¢ trzy
Sruby ustalajgce (5), aby umocowac gtowice na pistolecie.

3. Ustawi¢ odlegtos$é pistoletu od przedmiotu i kierunek napylania.
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3-4 Montaz

Montaz dysz w gtowicach

Na rysunku 3-4 pokazano rozne metody montazu dyszy.

Oznaczenie Dysza Montaz

1 Cylindryczna Zamontowac na koncu gtowicy lub na dyszy gwintowanej albo
katowej. Dysza z oSmioma otworami musi by¢ montowana na

2 Ptaska . ; . S )
dyszy cylindrycznej. Dysze cylindryczne znajdujg tez

3 Punktowa zastosowanie jako ztacza.

4 Z oSmioma otworami

5 Gwintowana Stuzy do modyfikowania gtowic standardowych. Sgone
wkrecone jednym kohcem do trzonu gtowicy.

6 Katowa Montuje sie na istniejgcych dyszach za pomocg, dysz
cylindrycznych, petnigcych funkcje ztgcza. Dysze tego typu
nie sg gwintowane.

3

A

@/1

Do konca istniejgcej gtowicy
lub do dyszy gwintowanej albo
katowej

ﬂﬂa@ﬂﬂﬂoﬂﬂ
T W/

Rysunek 3-4 Montaz dysz w gtowicach

1. Dysze cylindryczne
2. Dysze ptaskie

1
Do trzonu gtowicy

4
e

(@

o S
1\@\ 6

Do konca istniejgcej gtowicy

lub do dyszy gwintowanej albo kgtowe;j 1 400 407A

3. Dysze punktowe 5. Dysze gwintowane
4. Dysze z oSmioma otworami 6. Dysze katowe bez gwintu

Nr kat. 7169221A02
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Obstuga 4-1

Rozdziat 4
Obstuga

OSTRZEZENIE: Czynno$ci opisane ponizej moga by¢é wykonywane

A jedynie przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje. Nalezy
stosowac sie do zasad bezpiecznego uzytkowania opisanych w tej
instrukcji obstugi i w innej dokumentaciji.

Wprowadzenie

Kazdy pistolet automatyczny jest sterowany przez sterownik, w ktérym znajdujg sie uktady elektroniczne,
wyswietlacz oraz regulatory i wskazniki przeptywu pompujgcego i atomizujgcego. Obstuge sterownika
opisano w jego instrukcji obstugi.

Przedmuch jest sterowany przez sterownik pistoletu lub przez centralny system podawania proszku.
Wiecej informacji znajduje sie w instrukcji obstugi sterownika lub systemu podawania proszku.

w poblizu miejsca natrysku, muszg by¢ uziemione. Brak uziemienia lub
wadliwe uziemienie elementéw moze spowodowac porazenie personelu,
pozar lub wybuch.

Obstuga codzienna

Tabela 4-1 Zalecenia zwigzane z obstugg,

f OSTRZEZENIE: Wszystkie urzgdzenia przewodzace prad, znajdujace sie

Parametr Zalecenie

roboczy
Cisnienie Objetos¢ proszku, jego predkosc i stopien atomizaciji zalezg od ustawien ci$nienia
powietrza pompujacego i atomizujgcego. na poczatku nalezy ustawi¢ nastepujgce wartosci

* Powietrze pompujace 1,8 bar (26 psi)

* Powietrze atomizujace 2,5 bar (36 psi)
Cisnienie powietrza pompujacego nalezy utrzymywaé na najnizszym mozliwym
poziomie. Zachowac proporcje cisnienia powietrza atomizujgcego do pompujacego
bez zmniejszania poziomu natadowania.
Zmniejszy¢ cisnienie powietrza atomizujgcego, jesli proszek jest wydmuchiwany z wnek.
Grubosc¢ powtoki narasta powoli. Zmniejszy¢ cisnienia powietrza, aby zminimalizowa¢
przetrysk.

Zawieszkido | Przeprowadzi¢ proby roznym ustawieniem i r6zng gestoscig zawieszek do przedmiotow.
przedmiotow | ZmniejszyC odstepy miedzy przedmiotami, aby zminimalizowac przetrysk. Zachowac
predkosc¢ przeptywu powietrza przez kabine na poziomie jak najbardziej zblizonym do
minimum wymaganym prawem, jednak bez stwarzania zagrozenia bezpieczenstwa.

Gtowice Stosowac rézne gtowice dostosowane do ksztattu przedmiotéw. Dobraé¢ odpowiednie
dysze zaleznie od typu przedmiotu.

* Dysze punktowe zapewniajg dobre wnikanie proszku.
e Dysze z oSmioma otworami nadajg sie do powierzchni ptaskich.
e Dysze cylindryczne majg zastosowania ogolne.

Skierowac dysze pod katem, aby byty skierowane w strone przedmiotow
przesuwajgcych sie w kabinie. Typowa odlegtos¢ do przedmiotu wynosi 20-25 cm
(8-11"). Najpierw nalezy malowa¢ powierzchnie wewnetrzne i wneki, a nastepnie
powierzchnie zewnetrzne i miejsca otwarte.
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4-2 Obstuga

Konserwacja

/N

Pistolet eksploatowany z centralnym systemem podawania proszku jest
przedmuchiwany centralnie podczas zmiany koloru i konserwacji. Wiecej
informacji znajduje sie w instrukcji obstugi systemu podawania proszku.

Podane ponizej procedury nalezy wykonywac regularnie.

OSTRZEZENIE: Przed czyszczeniem pistolet sprezonym powietrzem lub
przed napylaniem proszku upewnic sie, ze pistolet jest uziemiony. Bez
uziemienia pistolet uzyskuje tadunek elektrostatyczny. Dotknigcie takiego
pistoletu grozi porazeniem prgdem elektrycznym.

1. Odtaczy¢ waz proszkowy od pompy i wgz powietrzny od pompy i
dyfuzora. Pistoletem pneumatycznym (zgodnym z OSHA) oczysci¢
waz, dyfuzor i modut tadujacy.

UWAGA: Nie mozna wdmuchiwa¢ proszku przez waz proszkowy w strone
pompy. Wtgczy¢ wyciag kabiny. Odtgczy¢ wgz od pompy i wydmuchaé
wagz od strony pompy do kabiny.

OSTROZNIE: Do czyszczenia przedmiotow z plastiku nie uzywa¢ noza ani
innych ostrych przedmiotow. Na rysach bedzie gromadzit sie proszek.
Takie nagromadzenia proszku moga, zatkac pistolet.

2. Wyja¢ dyfuzor z korpusu pistoletu. Rozmontowa¢ dyfuzor i oczysci¢
czesci sprezonym powietrzem oraz migkka czystg szmatkg. Sprawdzi¢
elementy, ktore zuzywajg, sie podczas eksploatacji i wymienic, jesli sg,
zuzyte.

3. Przedmucha¢ moduttadujgcy i gtowice. Rozmontowac i oczysci¢
modut fadujgcy. Sprawdzi¢ elementy, ktére zuzywajg sie podczas
eksploatacji i wymienic, jesli sg zuzyte.

OSTRZEZENIE: Wszystkie urzgdzenia przewodzace prad, znajdujgce sie
w poblizu miejsca natrysku, muszg by¢ uziemione. Brak uziemienia lub
wadliwe uziemienie elementéw moze spowodowac porazenie personelu,
pozar lub wybuch.

4. UpewniC sie, ze wszystkie przedmioty w obszarze natrysku, fgcznie z
pistoletami, sg uziemione. Rezystancja uziemienia przedmiotu,
mierzona przez zawieszki i przenosnik, nie moze przekraczac jednego
megaoma. Najlepsze wyniki uzyskuje sie, kiedy rezystancja nie
przekracza 500Q.

Nr kat. 7169221A02
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Rozwigzywanie problemow  5-1

Rozdziat 5

Rozwigzywanie problemow

OSTRZEZENIE: Czynno$ci opisane ponizej moga by¢ wykonywane
jedynie przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje. Nalezy
stosowac sie do zasad bezpiecznego uzytkowania opisanych w tej
instrukcji obstugi i w innej dokumentaciji.

W tym rozdziale opisano metody wykrywania i usuwania usterek. Opisane
procedury obejmujg jedynie najczesciej spotykane problemy. Jezeli
problemu nie mozna rozwigzac z pomocg podanych informaciji, nalezy
skontaktowac sie z przedstawicielem firmy Nordson.

Problem Mozliwa przyczyna Czynnosci naprawcze
1. Proszek nie Brak doptywu powietrza lub za Sprawdzi¢, czy do sterownika
przeptywa po niskie cisnienie doptywa powietrze. Sprawdzi¢
wiaczeniu ciSnienie doprowadzanego
sterownika powietrza.

Za niskie cisnienie powietrza
pompujacego

Blokada przeptywu

Wadliwe dziatanie sterownika;
elektrozawor nie otwiera sie

Zwiekszyc¢ cisnienie powietrza
pompujacego.

Wytgczy¢ i oczyscic system,
zaczynajagc od pompy. Sprawdzi¢
dziatanie osuszacza powietrza.
Spusci¢ kondensat z filtrow
powietrza i sprawdzi¢ wktady
filtracyjne. Upewnic sie, ze proszek
w zbiorniku podajgcym jest suchy.

Naprawi¢ lub wymienic sterownik.

2. Proszek gwattownie
wydostaje sie z
pistoletu

Blokada przeptywu

Zuzyta zwezka Venturi'ego w
pompie

Za duze cisnienie powietrza
atomizujgcego lub niewtasciwy
stosunek cisnien powietrza
atomizujacego i pompujgcego

Za duza srednica wewnetrzna
weza proszkowegdo lub waz jest za
krotki

Wytgczy¢ system. Oczyscic system,
zaczynajac od pompy.

Wymienic¢ zwezke.

Zmniejszy¢ ciSnienie powietrza
atomizujgcego lub zwiekszyc¢
cisnienie powietrza pompujgcego.

ZmieniC waz na inny z mniejsza,
Srednicg lub dtuzszy. Najlepsze
wyniki uzyskuje sie zwezem o
dtugosci 4-6 metrow (13-20 stop).

Cigg dalszy na nastegpnej stronie

© 2003 Nordson Corporation
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5-2  Rozwigzywanie problemow

Problem Mozliwa przyczyna Czynnosci naprawcze
3. Stabe tadowanie Za duze ci$nienie powietrza Zmniejszy¢ cisnienie powietrza
proszku — brak pompujgcego lub za mata pompujgcego lub zwigkszy¢
przyciggania predkosc¢ powietrza cisnienie powietrza atomizujgcego.
elektrostatycznego atomizujgcego
Nieprawidtowe uziemienie Sprawdzi¢ standardowym
wyposazenia omomierzem, czy na przenosniku i

zawieszkach utworzyty sie warstwy
proszku, ktore utrudniajg uziemienie.
Rezystancja miedzy elementami
wyposazenia i uziemieniem nie moze
przekracza¢ 1 megaoma. Najlepsze
wyniki zapewnia rezystancja ponizej

500 omow.
Za duze wilgotnosc Sprawdzi¢ dziatanie osuszacza
doprowadzanego sprezonego powietrza. Nalezy uzywac osuszaczy
powietrza ziebniczych lub adsorpcyjnych, ktore

sg w stanie wytworzy¢ punkt rosy
rowny 3,4°C (38°F) lub nizszy przy
cisnieniu 7 bar (100 psi). Spuscic
kondensat z filtra powietrza i
sprawdzi¢ wktad filtracyjny.

Zuzyta tuleja wewnetrzna i Rozmontowac pistolet i odwrocic

zewnetrzna tuleje wewnetrzng i zewnetrzng. W
razie potrzeby wymienic je.

Za duzo drobnych czgstek w Wymieni¢ proszek na proszek

proszku Swiezy. Skontaktowac sie z
producentem proszku.

Proszek nie nadaje sie do Skontaktowac sie z producentem

tadowania tarciowego proszku.

4. Nieodpowiedni Za niskie cisnienie powietrza Zwiekszy¢ cisnienie powietrza
przeptyw proszku pompujgcego pompujgcego.
System zatkany mokrym Sprawdzic filtry proszku, osuszacz i
proszkiem doprowadzenie. Przeprowadzi¢

serwis filtrow lub osuszacza,
wymieni¢ doprowadzany proszek.
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Naprawy 6-1

Rozdziat 6
Naprawy

OSTRZEZENIE: Czynno$ci opisane ponizej moga by¢¢ wykonywane

A jedynie przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje. Nalezy
stosowac sie do zasad bezpiecznego uzytkowania opisanych w tej
instrukcji obstugi i w innej dokumentaciji.

Zestawy serwisowe

Zapoznac¢ sie z rysunkiem 6-1. Dostepne sg dwa gtéwne zestawy

serwisowe:
Oznaczenie Zestaw serwisowy Zawartosc¢ zestawu
A Modut tadujacy Czesci obecne w zestawie serwisowym tulei roboczej oraz

tuleja robocza wlotowa i wylotowa oraz dystrybutory.
Zapoznac¢ sie z rozdziatem Czgsci na stronie 7-6.

B Tulejarobocza Czesci podlegajgce najwiekszemu zuzyciu: wewnetrzna i
zewnetrzna tuleja robocza, pierscien dystansowy i pierscien
ustalajgcy. Zapozna¢ sie z rozdziatem Czesci na stronie 7-8.

1400 347A

Rysunek 6-1 Zestawy serwisowe

A. Zestaw serwisowy modutu B. Zestaw serwisowy tulei roboczej
tadujgcego
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6-2 Naprawy

Przekroj modutu tadujgcego

Na rysunku 6-2 pokazano wzajemne utozenie elementéw w module
tadujgcym. Podczas montazu modutu nalezy postugiwac sie tym
rysunkiem.

UWAGA: Numeracja na rysunkach w tym rozdziale jest zgodna z
numeracjg w gtébwnym wykazie czesci pistoletu. Zapoznac sie z
rozdziatem Czgsci, gdzie znajduje sie wykaz czesci i informacje o
zamawianiu

1401 223A
Rysunek 6-2 Modut tadujacy
1. Korpus
. Dystrybutor wlotowy 1

2

3. Wilotowa tuleja robocza !
4. Pierscien ustalajgcy 1.2
5

Wewnetrzna tuleja robocza 1.2 11. Dystrybutor wylotowy !

Przedtuzenie 12. Korek dystrybutora wylotowego
Pret gwintowany ' !
. Pierscien dystansowy 1.2

. Zewnetrzna tuleja robocza 1:2 10. Wylotowa tuleja robocza ! 14. Pierscien uziemienia
15. Kotek uziemiajgcy

© ©® N

13. Sprezyna !

Uwaga: 1 Dostarczane w zestawie serwisowym modutu fadujgcego.

Uwaga: 2 Dostarczane w zestawie serwisowym tulei roboczej.

Czyszczenie

Przed rozmontowaniem pistoletu nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci.
1. Wytgczy¢ powietrze pompujgce i atomizujgce.
2. Odfgczy¢ wagz proszkowy od pompy i wgz powietrzny od dyfuzora.

3. Pozostawi¢ drut uziemiajgcy podtgczony do pistoletu. Sprawdzi¢, czy
dziata wentylator wyciggowy kabiny.

4. Odmucha¢ waz proszkowy, dyfuzor i modut fadujgcy.

5. Wyja¢ dyfuzor z korpusu pistoletu i ponownie odmucha¢ modut
tadujacy.

6. Zdjgc gtowice.
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Naprawy 6-3

Wymiana modutu tadujgcego

Wyjmowanie modutu tadujgcego
1. Zapoznac sie z rysunkiem 6-3. Odkreci¢ przedtuzenie (3) od korpusu
(1), a nastepnie zsungg¢ je z tulei roboczych (2). Wylotowa tuleja
robocza (4) zostanie w przedtuzeniu.

2. Wysung¢ zestaw wewnetrznej/zewnetrznej tulei roboczej z korpusu.
Wilotowa tuleja robocza zostanie w korpusie.

1401 224A

Rysunek 6-3 Wyjmowanie modutu fadujgcego, etap 1i2
1. Korpus 3. Przedtuzenie 4. Zespotwylotowej tulei roboczej

2. Zespot wewnetrznej/
zewnetrznej tulei roboczej

3. Zapoznac sie z rysunkiem 6-4. Zepchng¢ wlotowa tuleje robocza (1) z
korpusu (3) za pomocg kawatka drewna lub rurki PCW 3/,".

4. Zdja¢ wylotowag tuleje roboczg, (2) z przedtuzenia (4). Oczyscic korpus
i przedtuzenie czystg szmatka, ktora nie zostawia ktaczkow.

1401 225A

Rysunek 6-4 Wyjmowanie modutu tadujgcego, etap 3i 4

1. Zespot wlotowej tulei roboczej 3. Korpus 4. Przedtuzenie
2. Zespot wylotowej tulei roboczej
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6-4 Naprawy

Montowanie modutu tadujgcego
1. Zapozna¢ sie z rysunkiem 6-5. Zainstalowa¢ w korpusie (3) wlotowa,
tuleje roboczg (1) z zestawu serwisowego.

2. Zainstalowac na przedtuzeniu (4) wylotowg tuleje roboczg (2) z
zestawu serwisowego.

1401 226A

Rysunek 6-5 Montowanie modutu tadujgcego, etap 1i2

1. Zespot wlotowej tulei roboczej 3. Korpus 4. Przedtuzenie
2. Zespot wylotowej tulei roboczej

3. Zapoznac sie z rysunkiem 6-6. Wtozy¢ wewnetrzng i zewnetrzng, tuleje
roboczg (2) do korpusu (1), wsuwajgc je koncowka stozkowg,
dystrybutora wlotowego. Upewnic sig, ze pierécien ustalajgcy (3)
pasuje do rowka wewngtrz wlotowej tulei roboczej.

OSTROZNIE: Nie mozna za mocno dokreca¢ elementéw gwintowanych.
Zbyt silne dokrecenie moze by¢ przyczyng uszkodzenia gwintu.

4. Upewni¢ sie, ze pierscien dystansowy (4) jest na swoim miejscu na
koncu zewnetrznej tulei roboczej. Wsung¢ przedtuzenie (5) na zespot
wewnetrznej/zewnetrznej tulei roboczej i dokreci¢ przedtuzenie reka.

5. Zamontowac gtowice i dyfuzor. Podtgczy¢ wagz proszkowy i wgz
powietrza atomizujgcego.

1401 227A
Rysunek 6-6 Montowanie modutu tadujgcego, etap 3i 4

1. Korpus 3. Pierscien ustalajgcy 5. Przedtuzenie

2. Zespot wewnetrznej/ 4. Pierscien dystansowy
zewnetrznej tulei roboczej
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Naprawy 6-5

Wymiana wewnetrznej/zewnetrznej tulei roboczej

Wyjmowanie wewnetrznej/zewnetrznej tulei roboczej

1. Wykona¢ czynnoséci opisane w punktach 1i 2 procedury Wyjmowanie
modutu tadujgcego na stronie 6-3.

2. Zapoznac sie z rysunkiem 6-7. Przytrzymac zewnetrzng tuleje roboczg,
(3) rekg i popchng¢ dystrybutor wlotowy (2), aby wypchngé
wewnetrzng tuleje roboczg (1) z tulei zewnetrznej. Pozbyc sie tulei
zewnetrznej i pierscienia dystansowego (4).

4
\.

1401 228A

Rysunek 6-7 Rozmontowanie tulei wewnetrznej i zewnetrzne;j

1. Wewnetrzna tuleja robocza 3. Zewnetrzna tuleja robocza 4. Pierscien dystansowy
2. Dystrybutor zewnetrzny

3. Zapoznac¢ sie z rysunkiem 6-8. Odkreci¢ dystrybutor wlotowy (1) od
preta gwintowanego (2) i wyjg¢ dystrybutor wlotowy i wylotowy (5) oraz
pret gwintowany z wewnetrznej tulei roboczej (4). Pozbyc sie tulei
wewnetrznej i pierscienia ustalajgcego (3).
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6-6 Naprawy

Montowanie wewnetrznej/zewnetrznej tulei roboczej
1. Zapoznac sie z rysunkiem 6-8. Nasung¢ nowy pierscien ustalajacy (3)
na jeden koniec wewnetrznej tulei roboczej (4).

UWAGA: Pierscien dystansowy i ustalajgcy oraz wewnetrzng i zewnetrzng,
tuleje roboczg mozna zamieni miejscami.

2. Nakrecic¢ dystrybutor wlotowy (1) na jeden koniec preta gwintowanego
(2). Wtozy¢ pret gwintowany do wewnetrznej tulei roboczej od strony z
pierscieniem ustalajgcym. Nakreci¢ na pret dystrybutor wylotowy (5) i
dokrecic reka.

1401 229A
Rysunek 6-8 Zespdt wewnetrznej tulei roboczej
1. Dystrybutor wlotowy 3. Pierscien ustalajgcy 5. Dystrybutor zewnetrzny
2. Pret gwintowany 4. Wewnetrzna tuleja robocza

3. Zapoznac¢ sie z rysunkiem 6-9. Wepchng¢ zespdt wewnetrznej tulei
roboczej (1) do tulei zewnetrznej, az pierécien ustalajgcy (2) znajdzie
sie w odpowiednim miejscu tulei zewnetrznej.

4. Natozy¢ nowy pierscien dystansowy (4) na wewnetrzng tuleje roboczg.
Umiesci¢ go na koncu tulei zewnetrznej.

5. Wykona¢ procedure opisang w czesci Montowanie modutu tadujgcego
na stronie 6-4.

~

Rysunek 6-9 Zmontowanie wewnetrznej i zewnetrznej tulei roboczej

1401 230A

1. Wewnetrzna tuleja robocza 3. Zewnetrzna tuleja robocza 4. Pierscien dystansowy
2. Pierscien ustalajacy
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Czesci  7-1

Wprowadzenie

Rozdziat 7
Czesci

W sprawach zwigzanych z zamawianiem czesci zamiennych nalezy
kontaktowac sie z Centrum Obstugi Klienta firmy Nordson lub z lokalnym
przedstawicielem firmy Nordson. W celu prawidtowego opisania i
zlokalizowania czesci nalezy postuzy¢ sie wykazem czesci i ilustracjami.

Korzystanie z ilustrowanego wykazu czesci

Numery w kolumnie Pozycja odpowiadajg oznaczeniom czesci na
ilustracjach, ktore znajdujg sie po przedstawionych wykazach czesci. Kod
NS (Not Shown.- nie pokazano) oznacza, ze dana cze$¢ nie jest
zilustrowana. MyslInik (-) oznacza, ze numer katalogowy czesci dotyczy
wszystkich czesci widocznych na ilustracii.

Liczba w kolumnie Nr kat. jest numerem czesci w katalogu firmy Nordson
Corporation. MyslIniki (----- ) 0znaczajg, ze czesSci nie mozna zamowic
oddzielnie.

W kolumnie Opis znajdujg, sie nazwy czesci, jej wymiary i ewentualnie
dodatkowe informacje. Wciecia wskazujg zaleznosci miedzy zespotami,
podzespotamiiczesciami.

® Zamowienie zespotu wigze sie zzamowieniem pozycji 1i 2.
* Zamowienie pozycji 1 oznacza zamowienie rowniez pozycji 2.
®* Zamowienie pozycji 2 oznacza, ze zostanie dostarczona tylko czesc¢ 2.

Warto$¢ w kolumnie Liczba sztuk oznacza liczbe danych przedmiotéw w
urzgdzeniu, w zespole lub w podzespole. Skrét AR (As Required - wedtug
potrzeb) oznacza, ze dana czeS¢ moze by¢ zamoéwiona luzem lub liczba
sztuk zalezy od wersji lub modelu urzgdzenia.

Litery w kolumnie Uwagi odnoszg sie do uwag na koncu kazdej tabeli z
wykazem czesci. Uwagi zawierajg wazne informacje o zamawianiu i
zastosowaniu czesci. Nalezy sie z nimi szczeg6towo zapoznac.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 0000000 Zespot 1
1 000000 * Podzespdt 2 A
2 000000 e+ Nrkat. 1

© 2003 Nordson Corporation
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7-2 Czesci

Czesci pistoletu proszkowego

Zapoznac sig z rysunkiem 7-1.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 1013922 MODULE, Tribomatic Il, purge, packaged 1
1 1013886 e DIFFUSER SERVICE KIT, Tribomatic Il, purge 1 A
2 183539 e« MOUNT, VS2, in-line ball 1 B
3 1013959 e BODY SERVICE KIT, Tribomatic Il 1 C
4 1013889 e+ BODY, Tribomatic, purge 1
5 631230 e+ RING, ground 1
6 630088 e+ STUD, ground, with nut 1
7 630073 e+ KNOB, charge tube ground stud 1
8 631207 e CHARGE MODULE SERVICE KIT 1 D
9 1013982 e EXTENSION, Tribomatic Il, purge, threaded 1
10 982455 e SCREW, set, M6 x 1.0 x 8, nylon, black 3

UWAGA A: Zapoznac sie z opisem Zestaw serwisowy dyfuzora na stronie 7-4, gdzie opisano czesci wchodzgce w
sktad tego zestawu.

B: Zapoznac sie z opisem Zestaw serwisowy przegubu kulowego na stronie 7-5, gdzie opisano czesci
wchodzace w sktad tego zestawu.

C: CzesC o ograniczonym dostepie. Podczas zamawiania tego zestawu nalezy podaC numer katalogowy
pistoletu i numer seryjny.

D: ZapoznacC sie z opisem Zestaw serwisowy modutu tadujgcego na stronie 7-6, gdzie opisano cze$ci
wchodzace w sktad tego zestawu.

Nr kat. 7169221A02 © 2003 Nordson Corporation



Czesci 7-3

1401231A

Rysunek 7-1 Czesci pistoletu proszkowego
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7-4 Czesci

Zestaw serwisowy dyfuzora

Zapoznac sie z rysunkiem 7-2.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 1013886 KIT, service, diffuser, Tribomatic, purge 1
— | - » DIFFUSER, Tribomatic, purge 1
1 972080 e+ CONNECTOR, male, /4-in. tube x 1
1/g-in. NPTF
2 940224 e+ O-RING, silicone, 1.000 x 1.125 x 0.063 in. 2
3 939247 e CLAMP, hose, snap-it 1
NS 247006 e CLAMP, hose, 0.673-0.795-in. OD 1
NS: Nie pokazano

1400 357A

Rysunek 7-2 Zestaw serwisowy dyfuzora
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Czesci 7-5

Zestaw serwisowy przegubu kulowego

Zapoznac sie z rysunkiem 7-3.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 183539 KIT, VS2, in-line ball mount 1
— | - ¢ MOUNT, VS2, in-line ball 1
1 941143 e+ O-RING, silicone, 0.625 x 0.813 x 0.094 in. 1
2 183547 e+ ADJUSTER, hand, ball mount 1
3 183546 e+ FLANGE, bar, ball mount 1
4 982067 e+ SCREW, set, cup, M5 x 5, black 2
5 941176 e+ O-RING, silicone, 0.813 x 1.000 x 0.094 in. 1
6 183818 ee BALL, pivot, VS2 gun mount 1
7 183549 e+ CAP, ball mount 1
8 982595 e+ SCREW, set, cone, M6 x 8, stainless steel 1
9 183548 e+ PLATE, adapting, ball mount 1
10 982186 e SCREW, flat head, slotted, M8 x 20, zinc 2
11 129592 KNOB, clamping, M6 x 12 1 A

UWAGA A: Opcjonalne pokretto zastepuje $rube ustalajgcg (pozycja 8).

SO O
——

N

f

e

/

Rysunek 7-3 Zestaw serwisowy przegubu kulowego

4

e

1401 232A
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7-6 Czesci

Zestaw serwisowy modutu tadujgcego

Zapoznac sig z rysunkiem 7-4.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga

— 631207 CHARGE MODULE SERVICE KIT 1

1 631232 e SLEEVE, wear, inlet, assembly, PTFE 1

2 940243 e+ O-RING, silicone, 1.125 x 1.250 x 0.063 in. 1

I R e+ SLEEVE, wear, inlet, PTFE 1

4 940284 e+ O-RING, silicone, 1.375 x 1.500 x 0.063 in. 1

5 631234 e DISTRIBUTOR, inlet 1

6 631211 e STUD, M8 x 9.65-in. long, nylon 1

7 631210 * RING, positioning 1 AB
8 631216 e SLEEVE, wear, inner, PTFE 1 B
9 631224 * DISTRIBUTOR, outlet 1

10 631236 e+ DISTRIBUTOR, outlet, PTFE 1

11 940066 e+ O-RING, silicone, 0.125 x 0.250 x 0.063 in. 1

12 631237 e+ PLUG, distributor, outlet, Tivar 1

13 631212 e SLEEVE, wear, outer, PTFE 1 B
14 940284 e+ O-RING, silicone, 1.375 x 1.500 x 0.063 in. 2 B
15 631220 * RING, spacing 1 A, B
16 631221 e SLEEVE, wear, outlet, assembly 1

17 - e+ SLEEVE, wear, outlet 1

18 631222 e+ SPRING, silicone, 1.25x 1.50in. 1

19 940224 e+ O-RING, silicone, 1.000 x 1.125 x 0.063 in. 2

UWAGA A: Te czesci sg dostepne tez w zestawie serwisowym pierscienia ustalajgcego i dystansowego nr 631209.
Zapoznac sie z opisem na stronie 7-8.
B: Te czesci sg dostepne tez w zestawie serwisowym wewnetrznej/zewnetrznej tulei roboczej nr 631208.
Zapoznac sie z opisem na stronie 7-8.
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Czesci 7-7

1401 233A

Rysunek 7-4 Zestaw serwisowy modutu tadujgcego
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7-8 Czesci

Zestaw serwisowy wewnetrznej/zewnetrznej tulei
roboczej

Zapoznac¢ sie z rysunkiem 7-5. Numeracja jest zgodna z numeracjg na

rysunku 7-4.
Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 631208 SERVICE KIT, inner and outer wear sleeves, 1
PTFE
7 631210 ¢ RING, positioning 1 A
8 631216 e SLEEVE, wear, inner, PTFE 1
13 631212 e SLEEVE, wear, outer, PTFE 1
14 940284 e+ O-RING, silicone, 1.375 x 1.500 x 0.063 in. 2
15 631220 * RING, spacing 1 A
UWAGA A: Te czesC sie tez dostepne w zestawie serwisowym pierscienia ustalajgcego i dystansowego nr 631209.

D

0,

14
15

Rysunek 7-5 Zestaw serwisowy wewnetrznej/zewnetrznej tulei robocze;j

Zestaw serwisowy pierscienia ustalajgcego i

1401 234A

dystansowego
Zapoznac sie z rysunkiem 7-6. Numeracja jest zgodna z numeracjg na
rysunku 7-4.
Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 631209 SERVICE KIT, positioning and spacing rings 1
7 631210 e RING, positioning 1
15 631220 * RING, spacing 1

Rysunek 7-6 Zestaw serwisowy pierscienia ustalajgcego i dystansowego

1401 235A
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Opcije 8-1

Rozdziat 8
Opcje

Dysze Versa-Spray

W pistoletach Tribomatic Il mozna stosowac dysze Versa-Spray. Trzeba je
zamontowac na jednej z opcjonalnych lanc przedtuzajgcych wymienionych
w niniejszym rozdziale. Wiecej informacji mozna uzyskac od
przedstawiciela firmy Nordson lub nalezy zapoznac sie z arkuszem

instrukcji Opcjonalne dysze do pistoletow Versa-Spray i Versa-Spray Il o
numerze1037936.

Gtowice i dysze Tribomatic

Informacje o zamawianiu znajdujg sie w arkuszu instrukcji Opcjonalne
gtowice i dysze Tribomatic.

Pret do mocowania pistoletu

Zapoznac sie z rysunkiem 8-1. Pret montazowy mocuje sie do oscylatora,
manipulatora lub do ramienia statego. Ma on dtugo$¢ 90 cm (36").
Diugosc i kgt ustawienia preta mozna regulowac. Uchwyt preta jest
dostosowany do mocowania na precie o przekroju okrggtym lub
kwadratowym 1",

Nr kat. Opis Liczba szt.
133403 BAR, gun, Versa-Spray 1
i
1
90 cm (3 stopy
1401 236A
Rysunek 8-1 Pret do mocowania pistoletu
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8-2 Opcje

Mocowanie ShurLok

Zapoznac sie z rysunkiem 8-2. Mocowanie pistoletu Shur-Lok mozna
stosowac w zastepstwie przegubu kulowego. W mocowaniu zastosowano
pret o takich samych wymiarach jak w przegubie kulowym.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 133409 MOUNT, gun, with pivot 1
1 982067 e SCREW, set, cup, M5 x 5, black 2
2 983527 e« WASER, flat, 0.344 x 1.125 x 0.063 in. 1
3 133415 ¢ KNOB, gun mount 1
4 981708 e SCREW, oval, slot, M8 x 20, black 2

NS: Nie pokazano

1401 237A

Rysunek 8-2 Mocowanie ShurLok
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Opcie 8-3

Zestaw uchwytu pistoletu

Zapoznac sie z rysunkiem 8-3. Zestaw pozwala zastosowa¢ uchwyt
pistoletu Tribomatic starego typu z modutem tadujgcym Tribomatic 1.
Przycig¢ drut uziemienia do odpowiedniej dtugosci, umocowac koncowki
na koncach drutu i podtgczy¢ do zaciskow uziemiajgcych.

pragdem elektrycznym. Na nieuziemionych przewodzgcych elementach w
kabinie natryskowej mogg gromadzic sie tadunki elektrostatyczne o
niebezpiecznych wartosciach.

f OSTRZEZENIE: Pret regulacyjny trzeba uziemi¢, aby unikngé porazenia

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 631451 ADAPTER KIT, holder to gun bar 1
1 631450 * ADAPTER, gun holder to gun bar 1
2 248964 ¢ ROD, adjusting, 3 ft 1
3 931191 e WIRE, vinyl, 14 AWG, green with yellow AR
4 939458 e CLIP, ground 2
5 933054 e TERMINAL, ring-tong, insulated, 16-14, 10 2
6 133404 e CAP, plug, rubber 1
AR: Wedtug potrzeb

2 -

1401 238A

Rysunek 8-3  Zestaw uchwytu pistoletu
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8-4 Opcje

Lance przedtuzajace

Zapoznac sie z rysunkiem 8-4. Lance sg uzywane do natrysku proszku we
wnekach przedmiotéw. Na lancach mozna montowac dysze pistoletow
elektrostatycznych Versa-Spray.

Oznaczenie Nr kat. Opis Liczba szt. Uwaga
— 631385 100-mm EXTENSION, lance 1
— 631386 150-mm EXTENSION, lance 1
— 631387 300-mm EXTENSION, lance 1
1 631395 e 100-mm ADAPTER 1
1 631396 ¢ 150-mm ADAPTER 1
1 631397 e 300-mm ADAPTER 1
2 941181 ¢ O-RING, silicone, 0.875 x 1.063 x 0.094 in. 2
3 145558 ¢ NOZZLE, 32 mm, with O-rings 1
4 941205 ¢ O-RING, silicone, 1.000 x 1.188 x 0.094 in. 1
5 144759 e ADJUSTER, pattern, 32 mm 1
6 631390 e SUPPORT, deflector 1 A
— 631392 e DEFLECTOR ASSEMBLY, 26 mm, Tivar, 1
holes, with O-ring
7 940084 e ¢« O-RING, silicone, 0.187 x 0.312 x 0.063 in. 1
8 | ------ e « DEFLECTOR, 26 mm, holes 1
— 631394 e DISTRIBUTOR ASSEMBLY, cone, with O-ring 1 B
9 940066 e ¢« O-RING, silicone, 0.125 x 0.250 x 0.063 in. 1
i0 | ------ e « DISTRIBUTOR, cone 1

UWAGA A: Dostepny deflektor Tivar bez otworéw. Numer katalogowy 133734.

B: Ta czesC zastepuje korek na koncu dystrybutora wylotowego.

LA
-

10

1401 161A

Rysunek 8-4 Lance przedtuzajgce
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Opcie 8-5

Waz doprowadzajacy proszek i weze powietrzne

Nr kat. ‘ Opis ‘ Uwaga
Waz proszkowy
630061 12 mm (PVC) A
630237 10 mm (PVC) A
900549 LOW-FLOW, 3/g in. (black rubber) B
900550 HIGH-FLOW, 1/, In. (black rubber) B
900649 3/g-in. ID (blue rubber) B
900648 11-mm (0.44-in.) ID (blue rubber) B
900650 1/5-in. ID (blue rubber) B
Weze powietrzne
900509 BLACK POLYETHYLENE, 1/4-in. OD B
900730 BLUE POLYURETHANE, 1/4-in. OD B
900741 BLACK POLYURETHANE, 6-mm OD B
900742 BLUE POLYURETHANE, 6-mm OD B
630597 BLUE PVC, 6-mm OD A
630598 BLACK PVC, 6-mm OD A

UWAGA A: ZamawiaC dtugosci catkowite (wielokrotnos¢ 1 m) w europejskim centrum dystrybucji Nordson.
B: ZamawiaC dtugosci catkowite (wielokrotnos¢ 1 stopy) w Nordson Corporation w Amherst (Ohio).

Pozostate opcje

Nr kat. Opis Uwaga
939247 CLAMP, hose, 0.781-0.875 in.

247006 CLAMP, hose, 0.673-0.795 in.

900517 TUBING, spiral-cut, 0.62-in. ID A
931191 WIRE, vinyl, 14-gauge, green with yellow A

UWAGA A: ZamawiaC dtugosci bedgce wielokrotnoscig jednej stopy.

© 2003 Nordson Corporation
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8-6 Opcje
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Nordson.

Arkusz instrukcji

7169222A
- Polish -

Opcjonalne gtowice i dysze Tribomatic”

Do automatycznych i recznych pistoletow Tribomatic i Tribomatic Il jest
dostepny szereg gtowic i dysz. Ponizsze tabele stanowig pomoc w
wyborze i zamawianiu opcji nadajgcych sie do konkretnych aplikacji. W
celu uzyskania dodatkowych informacji nalezy skontaktowacc sie z
przedstawicielem firmy Nordson.

Gfowice z oSmioma otworami

UWAGA: Wszystkie gtowice tego typu, z wyjatkiem gtowicy krétkiej o
numerze 630010, sg wyposazone w dysze cylindryczng z osmioma

otworaminr 630017.

Przyktad Nr gtowicy Opis
630006 REGULOWANA
630009 DO ROZBUDOWY
630010 KROTKA
630330 100 mm, STALA
630209 120 mm, STALA
630169 160 mm, STALA
630201 190 mm, STALA
630322 230 mm, STALA
630008 260 mm, STALA
630184 300 mm, STALA
630171 350 mm, STALA
630208 420 mm, STALA
630323 450 mm, STALA
630172 500 mm, STALA

Cigg dalszy na nastegpnej stronie

© 2003 Nordson Corporation

Nr kat. 7169222A




2 Opcjonalne gtowice i dysze Tribomatic

Gtowice z oSmioma otworami ()

Nr .

Przyktad glowicy Opis

630320 265 mm, STOPNIOWANA, 45°

630200 STOPNIOWANA, 90°

630178 100 mm, OKRAGLA

630186 70 mm, 2 RZ,,DY

630174 90 mm, 2 RZ,.DY

630328 160 mm, 2 RZ,,DY

630206 260 mm, STAKA, 15°

630187 270 mm, STALA, 30°

630188 260 mm, STAKA, 45°

630338 200 mm, STOPNIOWANA, 90°

630327 225 mm, STOPNIOWANA, 90°

630332 315 mm, STOPNIOWANA, 90°

630333 370 mm STOPNIOWANA, 90°
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Opcjonalne gtowice i dysze Tribomatic 3

Gtowice z oSmioma otworami

UWAGA: Wszystkie gtowice tego typu sg wyposazone w dysze
cylindryczng nr 630340 z szesnastoma otworami.

Nr

Przyktad gtowicy Opis

630374 120 mm, 4 RZ,,DY, STALA
630326 225 mm, STAKA
630336 260 mm, STALA
630363 365 mm, STALA
630369 425 mm, STALA
630366 515 mm, STALA
630325 135 mm, 2 RZ,,DY, STALA
630361 260 mm, STALA, 30°
630341 260 mm, STAKA, 45°
630344 230 mm, STOPNIOWANA, 45°
630368 235 mm, STOPNIOWANA, 90°
630367 390 mm, STOPNIOWANA, 90°

DDDDDDDDDDDDDDDD 630362 260 mm, KRZYZOWA, 30°
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4 Opcjonalne gtowice i dysze Tribomatic

Nr .
Przyktad gfowicy Opis
WU WL
630371 395 mm, KRZYZOWA, 45°

Dysze do gtowic z oSmioma otworami

Przyktad Nr dyszy Opis Przyktad Nr dyszy Opis
-
' 630017 | CYLINDRYCZNA i i 630093 | GWINTOWANA D
ﬁ 630018 | PLASKA N 630182 | 15°
| 630019 | 8 OTWOROW 630098 | 30°
~—
<
630166 | PUNKTOWA &J;ﬂ 630096 | 45°
—
&j 630092 | GWINTOWANAA 630097 | 90°
&j 630095 | GWINTOWANAB <i 630181 | 135°
; \ 630094 | GWINTOWANAC

Nr kat. 7169222A
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Opcjonalne gtowice i dysze Tribomatic

Dysze do gtowic z oSmioma otworami

i

Przyktad Nr dyszy Opis Przyktad Nr dyszy Opis
-
CYLINDRYCZNA PUNKTOWA 8
' 630340 8 mm 630392 mm
630391 PLASKA E E 630389 90°

ooooo
S

8 OTWOROW

630390 8 mm

Zestaw naprawczy gtowicy

W sktad zestawu wchodzg wszystkie czesci niezbedne do naprawy jednej

regulowanej gtowicy z osmioma otworami, nr 630006.

Nr kat. Opis Liczba szt.
630063 Kit, repair, sprayhead, eight-nozzle, adjustable 1
630017 ¢ CYLINDRICAL, Nozzle 16
630092 ¢ THREADED, A, nozzle 2
630093 ¢ THREADED, D, nozzle 2
630094 ¢ THREADED, C, nozzle 2
630095 ¢ THREADED, B, nozzle 2
630096 e 45° nozzle 2
630097 e 90°, nozzle 6

© 2003 Nordson Corporation
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6 Opcjonalne gtowice i dysze Tribomatic

Montaz dysz w gtowicach

Na rysunku 1 pokazano rézne metody montazu dyszy.

Oznaczenie Dysza Montaz

1 Cylindryczna Zamontowac na koncu gtowicy lub na dyszy gwintowanej
albo katowej. Dysza z oSmioma otworami musi by¢

2 Ptaska , ) .
montowana na dyszy cylindrycznej. Dysze cylindryczne

3 Punktowa znajduja tez zastosowanie jako ztacza.

4 Z oSmioma otworami

5 Gwintowana Stuzy do modyfikowania gtowic standardowych. Sgone
wkrecone jednym konhcem do trzonu gtowicy.

6 Katowa Montuje sie na istniejgcych dyszach za pomocg, dysz
cylindrycznych, petnigcych funkcje ztgcza. Dysze tego typu
nie sg gwintowane.

3 3
E&@ , 5 gj{ )
1
1 1
- Do trzonu gtowicy
Do konca istniejgcej gtowicy 4
lub do dyszy gwintowanej albo katowej N
/

. EQEJ/

1 6
ﬂﬂa@jﬂﬂoﬂﬂ \@

\\ \ \l H H H //// Do konca istniejgcej gtowicy
lub do dyszy gwintowanej albo katowej

1400 407A

Rysunek 1 Montaz dysz w gtowicach

1. Dysze cylindryczne 3. Dysze punktowe 5. Dysze gwintowane
2. Dysze ptaskie 4. Dysze z odmioma otworami 6. Dysze kgtowe bez gwintu
Data wydania 4/03
Ochrong prawng objgto w roku 2003. Nazwa Nordson, logo Nordson i nazwa Tribomatic sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Nordson
Corporation.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

PRODUKT: Pistolet automatyczny Tribo Il

ZASTOSOWANE DYREKTYWY

94/9/EC (ATEX)
98/37/EEC (Dyrektywa maszynowa )
2006/95/EC (Dyrektywa niskonapieciowa)
2004/108/EEC (Dyrektywa zgodnosci elektromagnetycznej)
NORMY UZYTE DO WERYFIKACJI ZGODNOSCI
EN12100 EN61000-6-2 EN50177
EN50050 EN61000-6-3 IEC60417
EN60204 EN55011
ZASADY

Niniejszy produkt zostat wyprodukowany zgodnie z dobrg, praktykg inzynierska.
Produkt jest zgodny z normami i standardami wymienionymi powyzej.
OZNACZENIA | DOPUSZCZENIA

W odniesieniu do normy EN50050, rozdziat 5.4.1 — Wartos$¢ natezenia prgdu tadowania
w pistolecie nie przekracza 15 pA iz tego wzgledu uznaje sie, ze pistolet pomysinie
przejdzie test zaptonu 2 mJ.

W odniesieniu do normy EN50177 — Na podstawie testu z normy EN50050 pistolet
mozna sklasyfikowac jako , TYP - A”.

Tres¢ etykiety na pistolecie: EN50177 - Type A / ATEXII3D

CERTYFIKATY

ISO 9001 DNV
Potwierdzenie jakosci ATEX (jednostka notyfikowana nr 1180)

i
CMW Data: 18 pazdziernika 2007
L ¢

Joseph Schroeder
Engineering Manager,
Finishing Product Development Group

Nordson.

Nordson Corporation « Westlake, Ohio DOC14008A02







