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1 WSTEP

1.1 Cel i zastosowanie ksiazki instrukcji

Niniejsza ksigzka, ktorg znajda Panstwo w opakowaniu produktu, zawiera instrukcje odnosnie
instalacji, stosowania i konserwacji aparatury w urzadzeniu:

Dozownik automatyczny, model COROB™ D600
typ T.I. e T.E.

W niniejszej ksigzce zawarte sq instrukcje odnosnie niezbednej konserwacji biezacej, by zachowac
osiggi maszyny z uptywem czasu.

Przeznaczony dla operatoréow maszyn i pracownikéw instalacj, ktérzy musza posiadac
przygotowanie i wiadomosci niezbedne do stosowania podobnych maszyn automatycznych.

Zawarte sq w nim ponadto wszystkie bedace do dyspozycji informacje w momencie redagowania
ksigzki odnosnie maszyny i elementdéw oprzyrzadowania, ktore, jako czesci opcjonalne, moga nie
by¢ zainstalowane, w zwigzku z czym podane sg réwniez warianty lub modyfikacje, wymagajace
réznego postepowania zaréwno ze strony technika instalatora, jak dla operatora.

Przeczyta¢ uwaznie niniejsza ksiazke instrukcji, przed przystapieniem do instalowania i
uzytkowania maszyny.

Ksigzka zostata podzielona na rozdziaty, kazdy z rozdziatow dotyczy specyficznego tematu.
Ksigzka jest czescig integralng maszyny i nalezy jg zachowac do koncowej likwidacji.

Doradzamy przechowywac ja w bezposrednim sasiedztwie maszyny, aby byta ona tatwo dostepna,
w miejscu chronionym od wilgoci i ciepta.

Nalezy korzystac z ksiazki instrukcji w taki sposob, by nie uszkodzi¢ jej zawartosci; nie usuwac,
nie wyrywac i nie przepisywac catosci lub czesci jej zawartosci.

W przypadku zguby ksigzki lub czesciowego jej zniszczenia, uniemozliwiajagcego catkowitej lektury
jej zawartosci, doradzamy zamowi¢ nowy egzemplarz ksigzka instrukcji u Producenta.

Przykazac niniejszq ksigzke instrukcji wszelkiemu innemu uzytkownikowi lub nastepnemu
wiascicielowi maszyny.

Niektore ilustracje zawarte w niniejszej ksiazce instrukcji sa wykonane z prototypow, a
zatem maszyny standardowej produkcji moga réznic sie w niektorych szczegoétach.

1.2 Umowne znaki graficzne, uzywane w ksigzce instrukcji

W ksigzce zastosowane sg nastepujgace umowne symbole graficzne, w celu uwypuklenia pewnych
$rodkow ostroznosci lub waznych porad majacych na celu zapewnienie bezpieczenstwa i
prawidtowego operowania na maszynie.

A UWAGA / NIEBEZPIECZENSTWO - Sygnalizuje zagrozenie wyrzadzenia szkéd osobom.

.ﬁ OSTRZEZENIE / WAZNE - Sygnalizuje zagrozenie uszkodzenia maszyny, ktére odbitoby sie
ujemnie na dziataniu maszyny.
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1-2  1-WSTEP INSTRUKCIA ORYGINALNA

l? Symbol ten podkresla wazne instrukcje, odnosnie koniecznych do zastosowania norm i/lub
$rodkdéw ostroznosci.

% Symbol ten podkresla operacje, ktdre powinny by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany, lub odpowiednio wyszkolony personel.

| | r . . . .
&= Symbol ten podkresla sytuacje i/lub operacje, dotyczace programu uzytkowego
zarzadzania praca maszyny, zainstalowanego w komputerze.

Thusty druk uzywany jest dla uwypuklenia uwag lub wskazan o szczegdlnie doniostym znaczeniu
dla danego tematu.

COROB™ D600
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2 INFORMACIJE OGOLNE

2.1 Ogolne przestrogi odnosnie bezpieczenstwa

Dozownik COROB™ zostat zaprojektowany i wyprodukowany biorac pod uwage podstawowe
wymogi bezpieczenstwa; oznakowania CE potwierdzajg zgodnosc.

Na etapie projektowania, budowy, kontroli odbiorczych i instalacji urzadzenia, byty zastosowane
wszystkie $rodki i starania, by zapewni¢ mozliwie najwyzszy stopien bezpieczenstwa, przy
racjonalnym uzytkowaniu maszyny.

.g) Ponizej przytoczone ostrzezenia majg ogolny charakter; specyficzne wskazdwki
bezpieczenstwa zwigzane z rodzajem wykonywanej czynnosci i/lub typem akcesoridw,
znajdujacych sie w wyposazeniu maszyny sg szczegdtowo podane w nastepnych odpowiednich
paragrafach.

PRZECZYTAC UWAZNIE OSTRZ_E2ENIA BEZPIECZENSTWA,
PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA MASZYNY

A OSTRZEZENIA

e Nie wykonywa¢ zadnych operacji w maszynie przed przeczytaniem i zrozumieniem zalecen
zawartych w ksigzce instrukcji.

e  Zwrdci¢ uwage na sygnalizacje ostrzegawczg umieszczong na maszynie.

e Zakaz wytaczania i dezaktywowania oston i ewentualnych urzadzen bezpieczenistwa obecnych
na maszynie.

e MASZYNA NIE JEST W WYKONANIU PRZECIWWYBUCHOWYM I NIE WOLNO JEJ
UZYWAC W POMIESZCZENIACH Z ZAGROZENIEM WYBUCHU.

e Maszyna winny by¢ uzywana tylko zgodnie z takim przeznaczeniem, dla ktérego celéw zostata
zbudowana.

e Maszyna jest odpowiednia do uzywania kolorantéow ogdlnie; nalezy skrupulatnie przestrzegac
$srodkdw ostroznosci instrukcji uzycia, podanych na opakowaniu kolorantu i w karcie
bezpieczenstwa, dostarczonej przez producenta. Gdy jest to obowigzkowe, uzywacd
wyposazenia ochronnego dla oczu i rak.

e Jezeli s stosowane koloranty zawierajace rozpuszczalniki lotne, nie nalezy
wywotywaé w poblizu maszyny wolnych ptomieni, uzywac urzadzen elektrycznych
lub innych urzadzen, ktore generuja iskry i mogly by wywotaé pozar.

e Transportowanie opakowania winno by¢ wykonywane przez doswiadczony personel, przy

uzyciu odpowiedniego sprzetu do przemieszczania oraz przestrzegajac instrukcji podanych w
odpowiednim rozdziale.

e W czasie wykonywania operacji biezacej konserwacji, przed wejsciem do niebezpiecznej
strefy nalezy skrupulatnie przestrzegac¢ instrukcji bezpieczernistwa podanych w odpowiednich
rozdziatach.

e Tylne drzwiczki i panele musza kategorycznie pozostawac zamkniete.

e Tylko wykwalifikowany lub odpowiednio wyszkolony personel jest upowazniony do
dostepu do czesci elektrycznych i mechanicznych maszyny dla wykonania operacji
konserwacji i napraw.

e Nieupowazniony personel nie ma prawa dostepu do czesci elektrycznych i
mechanicznych maszyny, chronionych przez panele.
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Panele i tylne drzwiczki nie sg wyposazone w wytgczniki kranncowe bezpieczenstwa; klucz
otwierajacy panele i tylne drzwiczki winien by¢ przechowywany wytacznie przez
wykwalifikowany personel wyznaczony do konserwacji maszyny.

Zawsze odtaczac przewdd zasilania elektrycznego z gniazdka pradu przed przystgpieniem do
jakichkoliwiek prac konserwacyjnych.

Gdy w maszynie nie ma kolorantu, pompy maszyny, w celu konserwacji, napetnione s
olejem smarowniczym, ktory moze zanieczysci¢ kolorant w zbiornikach w fazie instalacji i
pierwszego zataczenia; w zwigzku z tym zaleca sie skrupulatnie przestrzegac instrukcji
odnosnie instalacji, aby prawidtowo wykonac pierwsze napetnienie zbiornikow.

Podczas instalacji, konserwacji i naprawy maszyny, wszelkie operacje, ktore wymagajq
bezposredniego kontaktu z czesciami wewnetrznymi, powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu
maszyny i odtqczeniu kabla zasilania energig elektryczng od gniazda pradu.

Wszelkie operacje wewnatrz maszyny, z otwartymi panelami i zalagczona energia
winny by¢ wykonywane przez wykwalifikowany lub odpowiednio wyszkolony
personel i tylko w przypadkach, gdy w ksiazce instrukcji sq podane odpowiednie
instrukcje.

Maszyna nie powinna by¢ podtaczona do zrédta zasilania elektrycznego majacego inne
charakterystyki, niz wymienione na tabliczce identyfikacyjnej.

Nieprawidtowe wykonanie uziemienia moze wywofa¢ niebezpieczenstwo porazenia pradem;
zasila¢ zawsze maszyne z gniazdka, gwarantujacego uziemienie zgodne z obowigzujacymi
przepisami BHP.

Maszyna jest izolowana od sieci zasilania elektrycznego, po wyjeciu wtyku zasilania, w
zwigzku z czym winna by¢ zainstalowana w poblizu tatwo dostepnego gniazdka pragdowego.

Nie uzywac przewoddw przedtuzaczy do zasilania maszyny.
Nie uzywac rozgateznikdw, aby podtaczyc¢ inne urzadzenia do gniazdka zasilajagcego maszyne.

Sprawdzac okresowo stan przewodu zasilajagcego; w przypadku jesli jest on zuzyty, wymienic
go na nowy, dostarczony przez producenta.

Nie usuwac i dbac o czytelnos¢ naklejek ostrzegajacych o niebezpieczenstwie, przestrdg lub
instrukcji. Wszelkie naklejki nieczytelne lub brakujace nalezy zawsze zastepowacé nowymi.
Naklejki mozna zamowic u producenta.

W przypadku nieprzewidzianej przerwy w zasilaniu, przywrocenie zasilania spowoduje
ponowne automatyczne zataczenie maszyny, celem automatycznego wykonania proceséw,
zapobiegajacych wysuszeniu produktow.

W przypadku uszkodzenia jakiejkolwiek kontrolnej aparatury elektronicznej, nalezy wymienic
uszkodzone urzadzenie, nie probujac naprawi¢ go (dla wykwalifikowanego personelu).

Substancje stosowane w maszynie, takie jak koloranty, lakiery, rozpuszczalniki, oleje
smarownicze i detergenty mogg by¢ szkodliwe dla zdrowia; przy manipulowaniu,
magazynowaniu i wycofaniu z uzycia tych substancji nalezy postepowac zgodnie z
obowigzujacymi przepisami i instrukcjami udzielonymi wraz z produktem.

2.2 Ryzyko szczatkowe

Pomimo tego, ze w fazie projektowania byty podjete wszelkie kroki, aby gwarantowac bezpieczne
uzytkowanie, mogg zaistnie¢ niebezpieczne sytuacje, w ktorych catkowite wyeliminowanie ryzyka
jest niemozliwe.

COROB™ D600
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Ryzyko Srodki zapobiegawcze Ustep w
ksigzce
instrukcji
Rany odniesione w wyniku zgniecenia |- Uzywac¢ odpowiednich urzadzen rozdziat 7
W czasie operacji zatadunku i ochrony osobistej (obuwie i rekawice)
roztadunku opakowan . )
— Wtasciwe wyszkolenie personelu
Zranienia i otarcia spowodowane — Uzywac odpowiednich urzadzen rozdziat 7
ostrymi brzegami i wystajacymi ochrony osobistej (rekawice ochronne
skrajami puszek w obrébce przed przecieciem)
Urazy kregostupa spowodowane — Wiasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 7
przenoszeniem ciezkich przedmiotéw . , . .
— Nie przekraczac granic wagi,
ustalonych w obowigzujacych
przepisach (kg 20 dla kobiet, kg 30
dla mezczyzn)
— Jezeli istnieje, stosowac tasme
rolkowo panelowg do przemieszczania
opakowan obecnych w obszarze
dozowania
W przypadku przerwie w zasilaniu — Wtasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 7
energil elgktryczneJ, wzr?OW|en|e — Tylko wyszkolony personel moze rozdziat 8
pracy moze spowodowac , -
. i . pracowac¢ w zmniejszonych
niespodziewane uruchomienie . A
. . warunkach bezpieczenstwa
procesow z regulacja czasowg
Obrazenia odniesione w wyniku — Wtasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 7
zgniecenia w czasie przemieszczania
krzesetka automatycznego/semi-
automatycznego
Poranienie spowodowane zgnieceniem |- Wiasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 7
podczas przemieszczania Autokubka
Kontakt z kolorantami lub wdychanie |- Dbac o odpowiednie przewietrzanie rozdziat 7
ich w czasie wykonywania operacji lokalu
dopetniania poziomu zbiornikow _ Uzywaé odpowiednich urzadzer
ochrony osobistej (okulary, rekawice i
maski)
— Wiasciwe wyszkolenie personelu
Kontakt lub wdychanie kolorantéow w |- Dbac¢ o odpowiednie przewietrzanie rozdziat 8
czasie opracji czyszczenia centrum lokalu
dysz i nawilzania gabki Autocap _ Uzywaé odpowiednich urzadzer
ochrony osobistej (okulary, rekawice i
maski)
— Wtasciwe wyszkolenie personelu
Ryzyko zgniecenie rak i nég jezeli — Wiasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 7
Zi;iii‘asflecviﬁzﬁsﬁzim maszyny — W czasie funkcjonowania obowigzuje
P Jacy ) catkowity zakaz umieszczania dtoni w
obszarze w $rodku dysz i w
przestrzeni krzesetka
Rany odniesione w wyniku zgniecenia |- Wiasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 8

W czasie operacji czyszczenia w

COLOR"
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Ryzyko Srodki zapobiegawcze Ustep w
ksigzce
instrukcji

centrum sysz i przy nawilzaniu gabki | _ Tylko wyszkolony personel ma prawo
Autocap wykonywac takie operacje
Zranienia w czasie wykonywania — Uzywac odpowiednich urzadzen rozdziat 8
operacji demontazu i montazu ochrony osobistej (rekawice ochronne
przebijaka dziurkarki przed przecieciem)

- Wiasciwe wyszkolenie personelu

— Tylko wyszkolony personel ma prawo
wykonywac takie operacje

Rany odniesione w wyniku zgniecenia |- Wtasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 8
lub wciagniecia w czasie operacji

. — Tylko wyszkolony personel ma prawo
smarowania maszyny

wykonywac takie operacje

Poranienie spowodowane zgnieceniem |- Wtasciwe wyszkolenie personelu rozdziat 8
lub wplataniem odziezy w czasie

konserwacii filtréw — Tylko wyszkolony personel moze

pracowa¢ w zmniejszonych
warunkach bezpieczenstwa

— Tylko wyszkolony personel ma prawo
wykonywac takie operacje

Pozar w przypadku kolorantéw — Nigdy nie uzywac¢ w poblizu maszyny rozdziat 2.1
zawierajacych lotne rozpuszczalniki otwartego ognia, narzedzi
elektrycznych lub urzadzen innego
typu, ktére mogq generowac iskry lub
wznieci¢ pozar

— Pomieszczenie, w ktdérym instalowana rozdziat 4.3
jest maszyna powinien by¢ obszerny,
posiada¢ dobrg wentylacje (wymiane
powietrza) i nie nalezy przenosic¢ lub
sktadowac réznego typu czesci w
poblizu maszyny

— Uzupetnianie zbiornikéw nalezy rozdziat 7.5
wykonywac stopniowo, otwierajac po
kolei zbiorniki. Jesli podczas tej
operacji, kolorant przypadkiem
wydostanie sie ze zbiornika, nalezy
natychmiast wytaczy¢ (odtgczenie
energii elektrycznej) maszyne przed
przystgpieniem do czyszczenia

2.3 Pozycjonowanie etykietek

W tylnej czesci maszyny (Rysunek 2-1) znajduje sie tabliczka samoprzylepna sygnalizacyjna (kod
726108956X) ktéra reasumuje nizej przestawione ogdlne ostrzezenia:

1. Przeczyta¢ uwaznie ksiazke instrukcji

Oznacza obowigzek przeczytania ksigzka instrukcji uzytkowania, przed wykonywaniem
jakiejkolwiek czynnosci na maszynie.

COROB™ D600
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® Wstep wzbroniony, nie otwierac

Oznacza, ze zdejmowanie paneli i dostep do wewnetrznych cze$ci maszyny jest zabroniony dla
personelu nie upowaznionego przez firme - producenta.

3. A Niebezpieczne napiecie

Oznacza, ze wewnatrz komory znajdujg sie komponenty pod napieciem. Istnieje ryzyko porazenia
pradem, jesli przed pracg wewnatrz komory nie zostanie odtgczone napiecie elektryczne. Wyjac
przewdd zasilajacy z gniazdka pradowego, zanim usuniemy panele.

4. Etykietka “"Porty szeregowe” (kod 726106087X)

Oznacza punkt potaczenia komputera zarzadzajacego pracg maszyny (symbol z prawej strony) i
komputera roboczego (symbol z lewej strony).

Read the user’s manual before

operating the machine

Leggere attentamente il manuale
‘uso prima di utilizzare la

macchina

Leer atentamente el manual de

empleo antes de utilizar la

maquina

Lire attentivement le manuel

d’emploi avant d'utiliser la

machine

< Unauthorized personnel are
forbidden to remove the panels and
access the internal components of
the machine
Al personale non addetto & vietato
N l'accesso alle parti interne della
macchina protette da pannelli
Al personal no encargado esta

prohibido el acceso a las partes

internas de la maquina protegidas

por paneles

L’accés aux parties internes de la

machine protégées par des
est interdit au

nonautorisé

Warning - Always unplug the power
supply cable from the socket before
removing panels

3 Attenzione - Scollegare il cavo di
alimentazione dalla presa di
N corrente prima di rimuovere i
pannelli
Atencion - Antes de quitar los
paneles, desconectar el cable de
alimentacién de la toma de
corriente
.

Attention - Débrancher toujours le
cable d’alimentation electrlque de
la prise de courant avant d’enlever
les panneaux

Rysunek 2-1

W przedniej czesci maszyny w poblizu obszaru wydawania dysz zostaty umieszczone nizej
przedstawione tabliczki samoprzylepne sygnalizacyjne (Rysunek 2-2):

5. Etykietka “Niebezpieczenstwo zgniecenia” (kod 726106285X)
Wskazuje niebezpieczny obszar w czasie fazy poruszania autocap i krzesetka, jezeli istnieje.
6. Etykietka “Niebezpieczenstwo przeciecia” (kod 726109116X)

Wskazuje obszar zagrozenia w fazie perforacji jezeli jest obecna.

CPSCOLOR™
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Rysunek 2-2

2.4 Dane identyfikacyjne i odwotanie do normatyw

C€

Firma CPS Color Equipment S.p.A. projektuje, produkuje i poddaje swe maszyny kontrolom,
gwarantujgcym zgodnos¢ z normatywami BHP i norma o kompatybilnosci elektromagnetycznej.
Wszelka modyfikacja urzadzenia, nie dozwolona przez firme CPS Color Equipment S.p.A. moze
unicestwic¢ te zgodnos¢.

Aparatura byfa poddana kontroli odbiorczej i zostata uznana za zgodng z Dyrektywg Maszynowa
98/37/CE Komisji Europejskiej, Dyrektywa Niskonapigciowqg 73/23/CEE oraz Dyrektywag
89/336/CEE o kompatybilnosci elektromagnetycznej a takze z norma EN60204.1.

Ponadto, aparatura jest zgodna z dyrektywami 2002/96/CE i 2003/108/CE o odpadach
pochodzacych z aparataury elektrycznej i elektronicznej (WEEE).

Maszyna zostata wyposazona w tabliczke identyfikacyjna umieszczong na tylnych drzwiczkach,
ktora wskazuje (Rysunek 2-3):

nazwa firmy producenta
znak CE
oznakowanie WEEE

model maszyny

numer fabryczny

1.

2.

3

4

5. rok budowy
6

7. charakterystyki elektryczne
8

kodyfikacja wewnatrzzaktadowa

lg) Nie usuwac i nie znieksztatca¢ w zaden sposéb tabliczki identyfikacyjnej.

. COROB™ D600
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Rysunek 2-3

2.5 Gwarancja

Aby gwarancja byta obowigzujaca, prosimy wypetni¢ wszystkie rubryki formularza, znajdujacego
sie w opakowaniu maszyny i wysta¢ go na adres podany w samym formularzu.

'E Jezeli zachodzi konieczno$¢ okazania serwisu technicznego, nalezy zwracac¢ sie wytacznie do
naszego upowaznionego i wykwalifikowanego personelu. Przy przeprowadzaniu konserwacji lub
napraw, uzywac wytacznie oryginalnych czesci zamiennych CPS COLOR.

Modyfikowanie lub usuwanie znajdujgcych sie w maszynie oston i urzadzen
bezpieczenstwa, nie tylko pociaga za sobg natychmiastowa utrate gwarancji, lecz jest

é takze niebezpieczne i nielegalne. Producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za
zranienia i szkody wyrzadzone osobom lub mieniu z powodu niewfasciwego uzywania
aparatury lub naruszania osfon i urzadzen bezpieczerstwa, w ktére jest wyposazona
maszyna.

Przyczyny wygasniecia gwarancji dostarczonej przez producenta sg nastepujace:
e niewtasciwe uzytkowanie maszyny
e nieprzestrzeganie norm uzytkowania i konserwacji, przewidzianych w ksigzce instrukcji

e wykonanie lub zlecenie wykonania modyfikacji i/lub napraw maszyny przez personel spoza
organizacji autoryzowanego serwisu producenta

e wykonanie lub zlecenie wykonania modyfikacji i/lub napraw, z uzyciem czesci zamiennych nie
oryginalnych, produkcji CPS COLOR

W przypadku obszernej awarii, lub jesli uzytkownik nie uzna za stosowne wykonanie
naprawy we wilasnym zakresie, prosimy zwroci¢ sie do autoryzowanego serwisu
producenta.

CPSCOLOR™

any colour you see
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2.6 Definicje

2.6.1 Interakcje Operator — Maszyna

W nastepujacej tabeli podany jest spis sytuacji wspoétdziatanie operator - maszyna.

Jest to jakakolwiek strefa wewnatrz i/lub w poblizu maszyny, w
STREFA NIEBEZPIECZNA ktorej obecnos¢ osoby narazonej stanowi ryzyko dla bezpieczenstwa
i zdrowia danej osoby.

Jest to jakakolwiek osoba, znajdujaca sie catkowicie lub czesciowo w

OSOBA NARAZONA ) ; ) )
niebezpiecznej strefie.

Jest to pozycja, w ktdrej operator moze znajdowac sie w
STREFA OPERATORA bezpiecznych warunkach, gdy maszyna jest aktywna. Z tego
stanowiska operator moze sterowac wszystkimi operacjami maszyny.

Przez "stan" rozumiemy tryb dziatania lub warunki zabezpieczen

STAN MASZYNY .
zamontowanych w maszynie.

Podana jest ilos¢ obstugujacych, odpowiednia dla wykonania danej
funkcji w sposdb optymalny. Uzycie mniejszej lub wiekszej ilosci
1ILOSC OPERATOROW obstugujacych moze przeszkodzi¢ w uzyskaniu oczekiwanego
rezultatu, lub postawi¢ w niebezpiecznej sytuacji zainteresowany
personel.

2.6.2 Kwalifikacje personelu

Podany jest minimalny poziom kwalifikacji, zgodnie z ponizsza tabela.

Pracownik, posiadajacy wiedze fachowa w dziedzinie uzycia
kolorantéw dla uzyskania farb, lakieréw itp., wyznaczony do
prowadzenia i uzytkowania maszyny za pomocg sterowan, oraz do

OPERATOR . ) . . -
operacji zatadunku i wytadunku materiatdéw uzywanych w procesie
produkcyjnym, przy aktywnych ostonach. Winien pracowacd tylko w
warunkach bezpieczenstwa.
Specjalista przygotowany i wyszkolony w dziedzinie technicznej
KONSERWATOR (mechanicznej i elektrycznej) i wyznaczony do wykonywania w

maszynie regulacji, napraw usterek lub przeprowadzania
konserwacji.

2.7 Dozwolone uzycie srodkow przeciwpozarowych

Gdyby w maszynie powstat pozar, nalezy uzywac suchych gasnic pytowych lub $niegowych. Nigdy
nie uzywac wody.

Przestrzegac skrupulatnie sposobu uzycia i zwraca¢ uwage na ostrzezenia udzielone przez
producenta i umieszczone na gasnicy.

COROB™ D600
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2.8 Deklaracja zgodnosci

CPSCOLOR™

any colour you see

CPS Color Equipment S.p.A.
103, Via Agricoltura

41038 S. Felice sul Panaro
Modena, Italy

certifies, under its own responsibility, that the automatic colorant dispenser

Model Serial Number

LCOROE D600 XXXXXXXX

to which this statement refers to, is in accordance with the essential
requirements foreseen by the following regulations:

*  Machinery Directive 98/37/EC;

* Low Voltage Directive 73/23/EEC;

«  Electromagnetic Compatibility Directive 89533@.
orms:

The machine is as well conform to the f; @
EN 60825-1, EN 61010-1 e EN 61
relative to laser and electrica 5 t.

It has besides successf
European regulati

/ ed the individual safety tests required by the /
‘ 04-1 regarding electrical equipment.

It is further guaranteed that the design of the systems and the relevant
manufacturing are carried out, and supported by documents, following
accurate factory procedures in accordance with the regulation EN ISO 9001
about quality management systems.

Finally the machine respects also the directives:

« 2002/96/EC

« 2003/108/EC

on waste electrical and electronic equipment (WEEE).

COROB

Via Agricoltura, 103
41038 San Felice s/P. (MO)
Italy

+39 0535 6630

+39 0535 663600
www .cpscolor.com
e-mail: info.it@cpscolor.com
Cod. Fisc. e P. IVA 01938470364
Cap. Soc. € 2.080.000 i.v.
C.C.L.A.A Modena n. 253692
Reg. Soc. Trib MO N. 31786

All deliveries are governed by our general sales conditions, a copy of which can be oblained at www.cpscolor.com of from any company in the CPS Color Group Export MO 036911

CPSCOLOR”

any colour you see
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STRONA CZYSTA
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3 CHARAKTERYSTYKI

3.1 Opis ogolny

Dozownik automatyczny COROB™ D600 pozwala na dozowanie (lub wydawanie) symultaniczne i
automatyczne kolorantu we wczesniej wypetnionych zbiornikach, w ktdrych znajduje sie produkt
podstawowy, w celu otrzymania lakierdéw, farby, atramenty o wybranym zabarwieniu, wybrana
poprzez propgram sterowania maszyna.

COROB™ D600 jest maszyng zbudowang z jednej brylty z maksymalnie 16 obwodami
dozujacymi, sktadajaca sie z trzech gtéwnych czesci: modut centralny dozowania, modut
zbiornikdw bocznych prawych i modét zbiornikéw bocznych lewych.

W celu zwiekszenia wydajnosci dozowania do maksymalnie 24 obwoddw, na zamoéwienie moga
zostac¢ dostarczone jeden lub maksymalnie dwa dodatkowe zbiorniki.

COROB™ D600 jest dostepny z blaszanymi panelami lub wABS.

Dozownik skfada sie zasadniczo z ponizszych zespotéw:

e  Moduty zbiornikdéw

e  Moduty dozowania

e System nawilzania centrum dysz (korek nawilzajacy)

e  Funkcja umieszczania opakowan (standard lub opcjonalne w zaleznosci od modelu)

e System perforacji i wprowadzania plastykowej zatyczki koreka (opcja)

COROB™ D600 istnieje w dwdch modelach:
e COROB™ D600 T.I. z modutem dozowania typu z gtowica wewnetrzng
e COROB™ D600 T.E. z modutem dozowanie typu z gtowicg zewnetrzng

Sterowanie dozownikiem jest catkowicie w gestii wspdlnego komutera. Producent dostarcza
szeroki asortyment programow uzytkowych dla zarzadzania wszystkimi funkcjami maszyny.

Komputer moze zosta¢ dostarczony na zamdwienie.

Struktura modutu dozowania zostata opracowana w taki sposob, aby umozliwi¢ umieszczenie
komputera, monitora i klawiatury maszyny.

COLOR"
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3.1.1 COROB™ D600 T.I.

COROB™ D600 model T.I. jest wyposazony w krzesatko automatyczne i autocap podnoszony.
Maszyna sktada sie z nastepujacych czesci (Rysunek 3-1):

1. Modut centralny dozowania z catq gtowica (T.1.)

2. Dwa moduty zbiornikéw bocznych

Maszyna moze by¢ wyposazona w ewentualne moduty zbiornikdw dodatkowych do rozszerzenia
ilosci obwododw.

COROB™ D600 T.I. jest dostepny réwniez w wersji z systemami automatycznej dodatkowej
perforacji, ktéra moze zosta¢ zaméwiona wspodlnie z urzgdzeniem umieszczajgcym automatycznie
korek.

System wyposazony w perforator i urzadzenie do umieszczania automatycznego korka umozliwia
perforacje i aplikacje korka na korek pokrywach opakowania.

COROB™ D600 T.I. moze by¢ wyposazona w opcjonalne urzadzenie do cetrowania otworu
opakowania perforowanego na wysokosci centrum dysz przy pomocy promienia laser (Bung hole
locator o B.H.L.), pozytecznego dla osdb, ktére uzywajq puszki perforowane cylindryczne i nie.

Rysunek 3-1

3.1.2 COROB™ D600 T.E.

COROB™ D600 model T.E. nie posiada urzadzenia obstugi opakowan seryjnych; na zamdwienie
moze zosta¢ wyposazony w krzesetko semia- automatyczne zewnetrzne. Jest wyposazony w
autocap podnoszony. W wersji przedstawionej na Rysunek 3-2 maszyna sktada sige z:

1. Modutu centralnego dozowania z gtowica zewnetrzna (T.E.)
2. Dwoch modutéw zbiornikow bocznych
3. System tasm rolkowych panelowych przewracanych

4. Krzesetko zewnetrzne

Maszyna moze adoptowac urzadzenia obstugowe do opakowan zrealizowanych przez klienta w
zaleznosci od wymogow produkcyjnych.

Moze by¢ wyposazona w ewentualne moduty zbiornikow dodatkowych w celu zwiekszenia ilosci

obwodow.
COROB™ D600
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COROB™ D600 T.E. jest dostepny rowniez w wersji z systemem perforacji automatycznej o
napedzie manualnym, ktéry zezwala na perforacje pokryw opakowan.

COROB™ D600 T.E. moze by¢ wyposazony w opcyjne urzgdzenie do centrowania otworu w
perforowanym opakowaniu na wysokosci centrum dysz przy pomocy promienia laserowego (Bung
hole locator o B.H.L.), przydatny szczegdlnie dla osdb, ktére uzywaja puszki perforowane
cylindryczne i nie.

Rysunek 3-2

3.2 Opis zespoiow
W tym rozdziale opisane sg szczego6towo gtéwne zespoty, bedace w wyposazeniu maszyny.

3.2.1 Modut zbiornikow

Maszyna sktada sie z 2 modutéw zbiornikdw, ktére mogg zosta¢ dodatne w celu zwiekszenia
wydajnosci dozowania, az do 2 modutdéw zbiornikéw dodatkowych; moduty zawierajg zbiorniki o
réoznych pojemnosciach do dozowanych produktéw.

Kazdy z modutdéw zbiornikow zawiera zestawienie zbiornikéw, ktérych ukfad zostat wybrany
zgodnie z preferencjami konstruktora; kazdy uktad zostat zindentyfikowany przez litere (Rysunek
3-3).
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Rysunek 3-3
Uktad zbiornikéw w modutach zbiornikow

Mozna zamoéwic¢ wytgcznie moduty zbiornikéw dodatkowych, moduty zbiornikdw przewidziane dla
dozownika model COROB™ MODULA. Réwniez w tym wypadku uktad zbiornikéw zostat oznaczony
litera (Rysunek 3-5).

Ol eeliele O |roorm
00 [0 | DI 88 o
@@ Kj@ m m@ m OO %% O Zbiornik o
A B C D D1 E E1 pOJ_en,‘mosa
=izl s ==
COlCOI00O % C OO0 0O Fl’gjﬁ;‘:gzéd
FC_) GOO HOO i IOO LOO MOO C ) —
OlloolOl Ol oo Q@ i
=l =trl=lsi=

D) 88 OO 88 QOICOC D

a=jlee

Rysunek 3-4

Uktad zbiornikéw w modutach zbiornikéw COROB™ MODULA

Rozmieszczenie i ilos¢ modutdéw zbiornikéw wptywa na catkowity rozmiar maszyny.

(Rysunek 3-5)
Zbiornik (1) jest jednym z komponentéw obwodu dozowania. W obwodzie dozowania znajduje sie
kolorant, ktérym wypetniono zbiornik.

Moduty zbiornikéw zawierajg pompy COROB™ (2) wyprodukowane z materiatow, ktdre sq
wytrzymate na zuzycie zachowujac jednoczescie niezmienione wiasciwosci w czasie. Wszystkie
pomy sg pilotowane przez jeden wytaczny motoreduktor (3) umieszczony w module dozowania.

Na wysokosci kazdej pompy znajduje sie zespdt filtrujacy (4) ktdérego zadaniem jest zatrzymanie
ewentualnych nieczystosci obecnych w kolorancie chronigc tym samym wiasciwosci w czasie,
integralnos¢ i precyzje pomp.

COROB™ D600
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Standardowa nos$nos¢ pomp wynosi okoto 0,5 I/min. Obwody opcjonalne LAB i HF zezwalajq
odpowiednio na pojemnos$¢ okoto 0,15 I/miniod 1 I/min.

Rysunek 3-5

Mieszanie

W celu zachowania jak najlepszych warunkow przechowywania i jednolitosci kolorantu, w kazdym
zbiorniku znajduje sie mieszalnik paletowy nachylony (5), aktywowany przez motoreduktor (6)
umieszczony na samym zbiorniku (Rysunek 3-5); wewnatrz podtuznych zbiornikéw znajduja sie
dwa mieszalniki sterowane rownoczesnie.

Materiaty, z ktorych zostat zrealizowany wat i topatki mieszalnika sa kompatybilne z typem
kolorantu, ktéry ma zawierac zbiornik.

W regularnych zaprogramowanych odcinkach czasu, komputer sterujacy uruchamia mieszalniki
jeden po drugim zgodnie z zaprogramowanymi czasami; czas mieszania i przerwa pomiedzy
jednym a drugim cyklem moga zostac ustawione w zaleznosci od natury fizycznej kolorantow
obecnych w zbiornikach.

Predkos¢ obrotow mieszadta jest tak dobrana, by nie wytwarza¢ emulsji powietrznych i innych
negatywnych efektow dla niezawodnosci maszyny.

W fazie dozowania, trwajacy cykl mieszania jest zawieszany, aby umozliwi¢ odpowiednie warunki
pracy; cykl wigcza sie ponownie o zakonczeniu dozowania.
Recyrkulacja

Poza mieszaniem w celu utrzymania dozowanego kolorantu w optymalnych warunkach, zostaje
wykonana recyrkulacja w regularnych zaprogramowanych przerwach czasowych; przedmiotowy
proces pozwala na wprowadzenie do cyrkulacji kolorantu, ktory znajduje sie w calym obwodzie
dozujacym i nastepnie wraca do zbiornikow (1) poprzez odpowich tgcznikdw (2) (Rysunek 3-6).
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Rysunek 3-6

3.2.2 Modut dozujacy

(Rysunek 3-7)

W module dozujacym schodza sie wszystkie zakonczenia obwoddw dozujacych (1) maszyny
umieszczone w centrum dysz (2), z ktérego wychodzg wykalibrowane ilosci kolorantu.

Czes¢, w ktorej znajdujg sie dysze wylotowe i strefa pozycjonowania puszki nazywana jest strefa
dozowania.

Gérna cze$¢ modutu dozujacego znajduje sie wewnatrz, na wytacznej ptaszyczyznie wspornika,
ilosc elektrozaworow odpowiada ilosci obwodow, w ktore zostala wyposazona maszyna.

Elektrozawory (3) sa typu tréjdrogowego, dwupozycyjne, szczegolnie nadajace sie do produktow
lepkich, sciernych i chemicznie agresywnych.

Stan elektrozaworu okresla ilosc wychodzacego kolorantu (dozowanie) i jego powrot do
zbiornikow (recyrkulacja).

Dolna przestrzen modulu dozujacego zawiera rowniez motoreduktor (4) sterujacy pompami i
ekeltronike sterujaca, ktora umozliwia funkcjonowanie maszyny ze stabilna predkoscia w czasie
operacji dozowania.

Struktura modulu dozujacego zostala opracowana w taki sposob, aby umozliwic ustawienie
komputera, monitora i klawiatury maszyny (rozdzial 3.6).

[
E@% COROB™ D600
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Rysunek 3-7

Modul dozujacy COROB™ D600 T.I.

Modul dozujacy typu z wewnetrzna glowica (T.1.) zawiera centrum dysz umieszczony wewnatrz
modulu.

W celu zaladowania i umieszczenia opakowan zawierajacych baze kolorantu zostal przewidziany
wewnatrz maszyny krzesetko automatyczne. Komputer steruje ruchami krzesetka i kontroluje
opakowania znajdujace sie na nim sprawdzajac czy odpowiada rzeczywiscie tym wybranym przy
dozowaniu.

Fotokomorka kontroluje obecnosc opakowani i poprawna pozycje krzesetka.

Obszar dozujacy odpowiada wewnetrznaj przestrzeni gdzie przemieszcza sie krzesetko
automatyczne, jest chroniony przez drzwiczki zabezpieczajace, ktore musza pozostac zamkniete
przez caly czas trwania procesu dozwoania, aby uniknac zgniecenia.

System bezpieczenstwa nie pozwala na ruch automatyczny krzesetka przy otwartych drzwiach w
wersji standard, i na funkcjonowanie calej maszyny przy otwartych drzeiach w wersji z
perforatorem automatycznym (niemozliwa praca krzesetka, autocap i procesu dozowania).

Modul dozujacy COROB™ D600 T.E.

Modul dozujacy typu z glowica zewnetrzna (T.E.) zawiera centrum dozujace, ktore wystaje w
stosunku do modulu.

Nie posiada zintegrowanej funkcji zaladowywania i umieszczania opakowan. Zawiera jednak
fotokomorke, ktora kontroluje obecnosc¢ opakowania.

Umieszczenie otrzymuje sie dzieki krzesetku zewnetrznemu OPCJA.

SCOLOR"
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3.2.3 System nawilzania centrum dysz

Koloranty z natury maja tendencje do wysychania; tendencja ta moze by¢ silniejsza lub stabsza w
zaleznosci od samych kolorantéw i od warunkow atmosferycznych miejsca, w ktérym znajduje sie
dozownik, takich jak temperatura, wilgotnos¢ wzgledna itd..

Aby w dyszach wylotowych dozowania zachowac taki poziom wilgotnosci, ktéry by nie dopuszczat
do wysychania kolorantu, maszyna jest wyposazona w kubek nawilzajacy; wewnatrz niego
znajduje sie zwilzona gabka. Gabka umieszczona wewnatrz zatyczki wymaga okresowej stalej
konserwacji, czyszczenia i nawilzania.

Autocap podnoszony (Rysunek 3-8) to automatyczna korek nawilzania, ktoray taczy
przemieszczanie poziomego otwarcia — zamknigcia, ruch dociskowy w kierunku centrum dysz,
ktéry gwarantuje hermetyczne zamkniecie; jest sterowana przez program aplikacyjny, ktory go
otwiera i zamyka automatycznie zaraz po zakonczeniu.

Rysunek 3-8

3.2.4 Fukcja umieszczania opakowan

Funkcja umieszczania opakowan to system, ktory pozwala na podniesienie opakowania w celu
poprawnego umeiszczenia go na wysokosci centrum dysz dozujacych.

COROB™ D600 T.I. COROB™ D600 T.E.

Funkcja opakowan Krzesetko automatyczne

seryjna wewnetrzne Brak seryjnej funkcji

Krzesetko semi-automatyczne
zewnetrzne

Dtugosé 407 mm; glebokosc 397 mm;
maksymalna wysokosc 724 mm;,
wysokosc minimlana 360 mm lub

Funkcja opakowan Brak funkcji opcjonalnej 420 mm lub 464 mm

opcjonalna
Tasma rolkowa panelowa
Dtugosé 302 mm; glebokosc 315 mm;

wysokosc 360 mm lub 420 mm lub
464 mm

COROB™ D600 T.I.

Urzadzenie zostalo wyposazone w seryjny Krzesetko automatyczne wewnatrz maszyny (Rysunek
3-9) sterowany catkowicie przez komputer. Automatyczne ruch krzesetka ma miesce wylacznie
przy zamknietych drzwiach zabezpieczajacych.

[
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Rysunek 3-9

COROB™ D600 T.E.

Nie przewidziano zadnego systemu seryjnego. Maszyna moze adoptowac urzadzenia funkcyjne
opakowan zrealizowane przez klienta w zaleznosci od wymagan produkcji.

Krzesetko semi- automatyczne zwenetrzne

Mozna zamowic¢ opcjonalnie Krzesetko semi- automatyczne zwenetrzne (Rysunek 3-10) sterowany
przez operatora przy pomocy przyciskow aktywacyjnych (sterowanie dwoma rekami; krzesetko
zatrzymuje sie kiedy opakowanie zostaje przechwycone przez fotokomorke.

System wybracanych tasm rolkowych

W celu ulatwiena zatadunku opakowan zostal wprowadzony opcjonalny system tasm rolkowych
wywracanych (Rysunek 3-10) przymocowany do przednich paneli modulow zbiornikow maszyny,
ktore zezwalaja na towarzyszenie opakowaniom az do krzesetka.

Rysunek 3-10

3.2.5 System perforacji i umieszcania korka plastykowego (opcja)

Punch (perforator) to urzadzenie, ktore zezwala na perforowanie pokrywy puszki.

Punch & plugger (perforator i urzadzenie do umieszczania korka) to urzadzenie, ktore zezwala na
perforowanie pokrywy puszki a nastepnie (po dozowaniu) na umieszczenie koreka plastykowego w
wykonanym otworze.

Na maszynach wyposazonych w perforator, znajduje sie urzadzenie centrujace puszki na
plaszczyznie systemu umieszczania opakowan, w ktore zostala wyposazona maszyna,
zrealizowany w odpowiednich wymiarach, pozyteczny przy umieszczaniu puszek w osi w stosunku
do centrum dysz w taki sposob, aby perforowac pokrywe w $rodku, wla¢ doktadnie w utworzonym
otwaorze i wprowadzi¢ poprawnie plastykowy korek. Urzadzenie do centrowania puszek mozna
zamowic jako opcje nawet ze standardowg maszyna.

CPSCOLOR”
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COROB™ D600 T.I. COROB™ D600 T.E.

Punch automatyczny
h . Punch automatyczny sterowany
Punch (opcja) z kontrola na drzwiach manualnie

zabezpieczajacych

Punch & plugger automatiyczny

Punch & plugger (opcja) z kontrola na drzwiach Brak
zabezpieczajacych

COROB™ D600 T.I. - Perforator automatyczny (Punch)

Perforacja odbywa sie calkowicie w sposob automatyczny bez koniecznosci interwencji ze strony
operatora. Perforacja jest uzyskiwana dzieki ruchowi do gory krzesetka, ktore dociska opakowanie
na nim oparte w stosunku do koncowki perforatora.

Nalezy obowiazkowo zamknac drzwiczki zabezpieczajace z oczywistych wzgledow bezpieczenstwa.

Perforator automatyczny (Rysunek 3-11) zostaje zainstalowany w jednej ruchomej strukturze,
ktora zawiera autocap; kiedy autocap jest zamkniety, centrum dysz zostaje przykrete przez
perforator.

Rysunek 3-11

COROB™ D600 T.I. — Automatyczne urzadzenie do umieszcania korka (Plugger)

Wprowadzenie plastykowe]j zatyczki ma miejsce po zakonczeniu dozowania i odbywa sie w sposob
calkowicie automatyczny bez koniecznosci interwencji ze strony operatora, z wyjatkiem
prewencyjnego umieszczenia plastykowego korka na urzadzeniu do umieszcania korka.

Wprowadzenie zatyczki odbywa sie poprzez ruch w gore krzesetka, ktory dociska opakowanie na
nim oparte w stosunku do urzadzenia, w ktorym znajduje sie plastykowa korek.

Nalezy obowiazkowo zamknac drzwiczki zabezpieczajace z oczywistych wzgledow bezpieczenstwa.

Urzadznie umiszczajgce korek moze zostac dodany na zyczenie do perforatora automatycznego
(Rysunek 3-12); zostaje zainstalowany w jednej ruchomej strukturze, w ktorej znajduje sie
autocap i perforator, w zwigzku z tym w zaleznosci od pozycji, ktora przyjmuje struktura,
maszyna moze:

1. perforowac pokrywe puszki: zamkniety autocap, pozycja perforacji, centrum dysz przykryty
przez perforator;

2. dozowac: otwarty autocap, pozycja dozowania, centrum dysz wolne do dozowania;

3. wprowadzic plastykowa zatyczke na pokrywe puszki: otwarty autocap, pozycja urzadzenia
umieszcajacego korek, centrum dysz urzadzenia umieszczajgcego korek.

COROB™ D600
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Rysunek 3-12

COROB™ D600 T.E. - Perforator automatyczny sterowany manualnie (Punch)

Perforacja odbywa sie dzieki operatorowi, ktory poprzez rownoczesna aktywacje przyciskow
uruchamiajacych pol automatyczny krzesetka (sterowanie dwoma rekami). Zielona kontrolka
wskaze czy system jest gotowy do przeprowadzenia perforacji. Uruchomienie perforacji powoduje
podniesienie krzesetka, ktory dociska opakowanie na nim oparte do koncéwki perforatora.

Przebicie otworu jest dozwolone tylko gdy w maszynie jest prawidtowo zatadowana puszka.

Rysunek 3-13

3.2.6 Bung hole locator
Jest to system, ktéry emituje promien laserowy, ktéry umozliwia ustawienie stoikéw z otworami -
w taki sposdb, by otwdr byt ustawiony w jednej osi ze srodkiem dysz dozujgcych.

Po prawidlowym ustawieniu opakowania, promien laserowy witgczy sie automatycznie a punkt, w
ktérym oswietli opakowania bedzie wskazywac pozycje, w jakiej musi znalez¢ sie otwér stoika,
aby idealnie odpowiadat srodkowi dusz.
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3.3 Dane techniczne

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Jednofazowe 220 - 240 V~

Napiecie* Jednofazowe 100 - 110 V~
Inne zasilania sg dostepne na zadanie

Czestotliwos¢ 50/60 Hz
Bezpieczniki topikowe** F10 A
Maksymalna pochtaniana moc** 650 W
HALASLIWOSC
El;nvsi\t/\;aclze:;fgg poziom cisnienia < 70 dB(A)
WARUNKI POMIESZCZENIA PRACY ***
Temperatura 0Od 10°C do 40°C
Wilgotnos$¢ wzgledna od 5% do 85% (bez kondensy)
WIBRACJIE

Maszyna nie przekazuje do gruntu wibracji mogacych wptynac na stabilnos¢ i doktadnos¢ pracy
ewentualnych aparatéw znajdujacych sie w poblizu.

* Tolerancja £10%

** Bez podfaczonych urzadzern pomocniczych. Dane mocy sg orientacyjne e sono Scisle zwigzane z konRysunekcja maszyny.
*** Warunki srodowiskowe funkcjonowania sq bezposrednio zwigzane z typologig stosowanych kolorantéw (poprosi¢
produktora lakieru). Podane dane sq wazne wytgcznie dla maszyny.

COROB™ D600 T.I. COROB™ D600 T.E.
WYMIARY GABARYTOWE
Dlugos$¢ maszyny standard 1070 mm
Dlugosc mas_zyn_y z 1 dodatkowym 1400 mm
modulem zbiornikow
Dtugosc n_ﬁas_zyny z 2 dodatkowymi 1730 mm
modulami zbiornikow
Dtugos¢ maszyny z 1 dodatkowym
modulem zbiornikow typu MODULA 1480 mm
Ditugosc¢ maszyny z 2 dodatkowymi 1890 mm

modulami zbiornikow typu MODULA

876 mm z blaszanymi panelami
876 mm z blaszanymi panelami 898 mm z panelami z ABS

Giebokosc 898 mm z panelami z ABS 1180 mm z krzesetkiem
zewnetrznym

Wysokos¢ 1190 mm

MASSA*

Maszyna standard 330 kg

Maszyna 1 dodatkowy modut zbiornikéw 450 kg

Maszyna 2 dodatkowe moduty zbiornikéw 570 kg

Maszyna 1 dodatkowy modut zbiornikow

typ MODULA 460 kg

Maszyna 2 dodatkowy modut zbiornikow 590 kg

typ MODULA

* Dane majgq charakter przyblizony i sq bezposrednio zwigzana z ustawieniem maszyny i ilosciq obecnych obwoddéwi. Dane
odnoszg sie do z pustymi zbiornikami.

COROB™ D600
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3.4 Osiagi i charakterystyki maszyny

COROB™ D600 T.I. | COROB™ D600 T.E.

System dozowania objetosciowy - jednoczesny
Blok dozowania wewnetrzny | zewnetrzny
Ilos¢ obwodow Do 24
3-4-6-15 litry
Pojemnos$¢ zbiornikéw 9 - 20 litrow (wytacznie na modutach dodatkowych

zbiornikow COROB™ MODULA)

zywica acetyliczna 3 - 4 litry
Typologia zbiornikow zywica acetyliczna lub inox 6 - 9 - 15 litréw
inox 20 litrow

Typologia elektrozaworéw COROB™ do uniwersalnych zastosowan
Typologia pomp 0 uzebieniu wewnetrznym
Nos$nos$¢ obwodu standard (teoretyczna .

0,5 I/min
do 100 RPM)
Nosnos$¢ obwodu LAB (teoretyczna do OPCJA
100 RPM) 0,161 I/min
Noscosc obwodu HF* (teoretyczna do OPCJA
100 RPM) 0,952 I/min
Minimalny wyptyw 1/384 fl oz (0,077 ml)
Doktadnos¢ standardowa +1%

31 mm (do 16 obwoddw)

Srednica przeplywu centrum dysz** , .
42,4 mm (do 16 i 24 obwodow)

Srednica perforacji 46 mm

* Obwdd HF zastepuje dwa standardowe obwody.
** Jezeli opakowania sq perforowane Srednica otworu musi mie¢ ponizsze rozmiary: srednica przeptywu + 15 mm.

3.5 Wymiary obrabianych opakowan

Szczegolna struktura i ergonamia dozatora automatycznego COROB™ D600, powoduja, ze jest on
zdolny do obrébki opakowan osrednich i duzych rozmiarach.

Maksymalne i minimalne rozmiary obrabianych opakowan zalezg bezposrednio od typologii
akcesoriow, w ktdre zostat wyposazony dozownik (korek nawilzajacy, perforator, funkcja
opakowania, etc).

COROB™ D600 T.I. COROB™ D600 T.E.
Srednica minimalna 100 mm 100 mm
. . 340 mm 360 mm (z otworem nie w centrum)
Srednica maksymalna
320 mm z perforatorem 210 mm (z otworem w centrum)
L. 61,5 mm 70 mm
Wysokos¢é minimalna
130 mm z perforatorem 130 mm z perforatorem
L. 405 mm 505 mm
Wysokos¢ maksymalna
345 mm z perforatorem 450 mm z perforatorem

COLOR"
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3.6 Minimalne wymagane charakterystyki komputera

Komputer moze zosta¢ umieszczony na module dozujacym, dostepna przestrzen umozliwia
stosowanie komputera o nizej wskazanych rozmiarach:

e  Dtugos$c¢ CPU 410 mm
e  Gtebokos$¢ CPU 700 mm
e Klawiatura bez pad numerycznego o dtugosci 370 mm, szerokosci 140 mm

Minimalne wymagane charakterystyki komputera potrzebnego do zarzadzania maszyng sq Scisle
zwigzane ze stosowanym programem uzytkowym.

=== Minimalne wymagania komputera zostaty przedstwione w podreczniku programu.

Kumputer musi mie¢ przynajmniej dwa porty seryjne (RS232 lub USB) niezbedne do
komunikacji z dozownikiem i do podtaczenia wagi kalibracynej (rodzaj portu seryjnego zalezy od
rodzaju wagi).

3.7 Uzycie przewidziane i uzycie niewtasciwe

Automatyczny dozownik jest urzadzeniem do automatycznego jednoczesnego dozowania (lub
podawania) ptynnych produktéw, kolorantéow, w pojemniki (puszki, blaszanki lub bidony metalowe
lub plastykowe) o wymiarach podanych w rozdziale 3.5, wstepnie napetnione produktem
bazowym, celem uzyskania gotowych produktéw takich jak lakiery, farby, emalie, farby
drukarskie o pozgdanym odcieniu.

Maszyna winna by¢ uzywana tylko w granicach podanych w specyfikacjach technicznych i
Q w sposdb wskazany w niniejszej ksigzce instrukcji.

Wszelkie inne uzycie niz zadeklarowane, nie zawarte lub nie wynikajgce z niniejszej
ksigzki instrukcji, nalezy uwazac za niedopuszczalne.

3.8 Urzadzenia bezpieczenstwa

W przypadku uszkodzenia urzadzern bezpieczeristwa, zabrania sie uzywania komponentéw
nie dostarczonych przez producenta. W razie koniecznosci, zwrdcic¢ sie wytacznie do
osrodka serwisowego upowaznionego przez producenta.

Urzadzenie Opis Dziatanie T.I. T.E.

Przycisk awaryjny | Zostat Nacisniecie przycisku powoduje X X
(rozdziat 6.2) zamontowanylna natychmiastowe zatrzyma_r_lie
panelu polecen maszyny a w konsekwencji
zatrzymanie wszystkich dziatan. W
ten sposob zostaje zatrzymane
zasilnie dostarczane do catej
maszyny z wytgczeniem
dodatkowych gniazd, z ktérych jest
zasilany computer i aparatura
dodatkowa taka jak drukarka
etykietek lub waga kalibracyjna.
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Urzadzenie Opis Dziatanie T.I T.E.
Port Dziata kiedy port | Otwarcie portu powoduje X
zabezpieczajacy zabezpieczajacy |zatrzymanie zasilania silnika
(sterowany przez |jest catkowicie krzesetka a w konsekwencji
wytacznik zamkniety natychmiatowe zatrzymanie.
krancowy)

W obecnosci automatycznych

Punch & Plugger, otwarcie portu

powoduje zatrzymanie zasilania

silnika krzesetka, silnika autocap i

silnika pomp prowokujac w ten

sposob zatrzymanie

natychmiastowe urzadzen

maszyny.
Ptaszczyzna Jest Cisnienie jedego z wytacznikow X
dolnego umieszczona w krancowych wywotane

zabezpieczenia

dolnej czesci

przypadkowym kontaktem z

(z krzesetkiem

. . semi-
(sterowana przez krzesetka ptaszczyzng bezpieczenstwa,
. . . o automatycznym
wytacznik powoduje zatrzymanie silnika
, . zewnetrznym)
krancowy) krzesetka zewnetrznego powodujac
jego natychmiastowe zatrzymanie.
Przyciski sterujace | Umieszczone na X

dla dwoch rak dla

krzesetka (
przycisk
bezpieczenstwa
aktywujacy
krzesetko)

panelu przednim
modutu
dozujacego

@ Przycisk, ktory wywotuje ruch
krzesetka jezeli zostanie

(z krzesetkiem

przycisniety wspdlnie z prziciskiem semi-
podnoszenia I i opadania Vi automattycznym
natychmiastowe zatrzymanie zewnetrznym)
krzesetka po puszczeniu przycisku.

Jezeli opakowanie posiada pokrywe X

i zostato poprawnie umiszczone i
odnotwane przez maszyne,

przycisk kiedy jest wcisniety
wspdlnie z przyciskiem

podnoszenia i przyciskiem

opadania¥ z powodu ruchu do géry
krzesetka co w konsekwencji
prowadzi do perforacji pokrywy
opakowania.

(z perforatorem)
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4 TRANSPORT, PRZEMIESZCZANIE I
ROZPAKOWANIE

4.1 Ostrzezenia ogolne

Aby uniknagé uszkodzen i szkéd wyrzgadzonych osobom i mieniu, nalezy wykazac
maksymalng uwage i dbatos¢ w czasie przemieszczania maszyny i skrupulatnie
przestrzegal instrukcji podanych w tym rozdziale.

Przemieszczanie opakowania winno by¢ wykonywane przez dosSwiadczony personel, przy

Q uzyciu odpowiednich Srodkéw transportowych. Nie przemieszczaé nigdy opakowania
recznie lub nieodpowiednimi srodkami, aby uniknac urazéw o0séb lub uszkodzenia
maszyny.

W czasie pewnych operacji odpakowywania, przewidujacych ciecie lub usuwanie systemdéw
mocujacych za pomoca niebezpiecznych narzedzi, nalezy upewnic sie, Zze w poblizu nie ma
0s6b.

4.2 Transport i przemieszczanie maszyny opakowanej

Maszyna zostaje odpowiednio opakowana i przygotowana do transportu, zostaje przymocowana
do solidnej drewnianej podstawy (pallet), pokryta z zewnatrz przez drewniang skrzynke lub
papierowg pokrywe i obtozona z zewnatrz catkowicie pluriballem, celofanem, specjalnym papierem
przeciwkorozyjnym, itd.., w zaleznosci od rodzaju i czasu trwania transportu niezbednego do
dostarczenia maszyny.

Podnoszenie, transport bliski i/lub przesuwanie opakowanej maszyny musi by¢ wykonywane przy
zastosowaniu odpowiednich $rodkéw podnoszenia (wdzek podnosnikowy z ptaskimi widtami),
nalezy postepowac zgodnie ze wskazdéwkami zamieszczonymi ponizej.

.E Odnotowac ciezar ogdlny maszyny opakowanej, widoczny na opakowaniu zewnetrznym.

1. Umiesci¢ i roztozy¢ poprawnie widty systemu podnoszenia w taki sposob, aby mozna byto
uchwyci¢ palete (1) w punktach (2 - 3) (Rysunek 4-1).

2. Wiozy¢ widly do odpowiednich otworéw w palecie.
3. Podnie$¢ opakowanie.
4

Przystapic do przemieszczanai skrzyni i umiescic jq ostroznie w poblizu miejsca instalacji.

Nie podnosi¢ opakowania wprowadzajac widty od wezszej strony.

Rysunek 4-1 1
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4.3 Warunki srodowiska w miejscu instalacji
Wymagania odnosnie pomieszczenia, w ktérym bedzie zainstalowana maszyna.

e (Czyste i swobodne od pytu

e  Plaskie i stabilne podtoze

e Wyposazone w gniazdko zasilania z uziemieniem

e Posiadajace dostateczne przewietrzanie, by nie dopusci¢ do koncentracji szkodliwych par.

e Posiadajace dostateczne oswietlenie. Miejsce pracy maszyny winno by¢ wyposazone w
urzadzenia zapewniajace odpowiednie sztuczne o$wietlenie, celem ochrony bezpieczenstwa i
zdrowia operatora. Oswietlenie lokalu powinno zatem gwarantowa¢ dobrg widocznos¢
kazdego punktu maszyny.

Podczas stosowania kolorantéw zawierajacych rozpuszczalniki lotne konieczne jest,

é aby w strefie, w ktdrej instalowana jest maszyna znajdowato sie obszerne pomieszczenie,
z dobrg wentylacjg (wymiana powietrza) i aby w poblizu maszyny nie byty sktadowane lub
przenoszone réznego typu czesci.

Warunki srodowiska w miejscu pracy maszyny powinny spetnia¢ nastepujace charakterystyki:
e Temperatura od 10 °C do 40 °C
e  Wilgotnos$¢ wzgledna od 5% do 85% bez kondensy

05 warunki klimatyczne w miejscu pracy maszyny moga by¢ rézne w zaleznosci od typologii
uzywanych kolorantow. Wartosci podane sg przez producenta lakierow lub wydrukowane na
opakowaniu kolorantu i na karcie bezpieczenstwa. Powyzsze warunki klimatyczne dotyczg
wytgcznie maszyny.

ﬁ Warunki srodowiska wykraczajgce poza podane wartosci mogg spowodowaé powazne
uszkodzenia maszyny, a w szczegdlnosci aparatury elektronicznej.

l? Strefa zwana strefa operatora (strefa wokot maszyny) winna pozosta¢ w miare moznosci
sucha i swobodna.

Umieszczajac maszyne nalezy przestrzegac odlegtosci, ktére zostaty wskazane an Rysunek 4-2.

> 100 mm

> 100 mm > 100 mm

Rysunek 4-2
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4.4 Rozpakowanie i pozycjonowanie

Sprawdzi¢, czy opakowanie nie zostato uszkodzone lub naruszone w czasie transportu; gdyby to
miato miejsce, zwrdcic sie do autoryzowanego serwisu technicznego lub do sprzedawcy.

Radzimy przechowa¢ materiat opakowaniowy na przyszte potrzeby, lub zlikwidowa¢ go zgodnie z
obowigzujacymi przepisami. W kazdym razie radzimy przechowac go przez caty okres gwarancji
maszyny.

Aby rozpakowac maszyne, postepowac wedtug ponizej podanych instrukcji:
1. Rozcigé¢ tasmy plastykowe owijajace opakowanie (tylko z kartonowym opakowaniem).
2. Zdjac¢ pokrycie opakowania z palety, usuwajac odpowiednie systemy mocujace.

3. Wewnatrz opakowania znajduje sie wypsazenie i ewentualne zamoéwione akcesoria
opakowane osobneo, takie jak: komputer i monitor w ich oryginalnym opakowaniu, etc..
Nalezy usuna¢ wszystkie akcesoria pojedynczo i umiesci¢ je odpowiednio w czasie instalaciji.

4. Usung¢ otuline z materiatu pluriball i/lub celofanu, w ktéra owinieta jest maszyna.

nie starac sie jg uruchomié, a zwrécic sie do autoryzowanego serwisu technicznego lub do

| Sprawdzié, czy maszyna nie zostata uszkodzona w czasie transportu; w przeciwnym razie
sprzedawcy.

Wewnatrz opakowania znajdziecie nastepujace materiaty na wyposazeniu:

e kabel zasilania pradem elektrczynym

e przewdd seryjny RS232 komunikacyjny z komputerem/maszyng

e przewody dla zasilania komputera

e klucz do otwierania paneli i $Srubokret

e  ksigzka instrukcji uzytkowania

e deklaracja zgodnosci CE i formularz instalacji i rozpoczecia okresu gwarancyjnego

e CD z software na wyposazeniu

Odpowiednio do specyfikacji, w zamowieniu zakupu mozecie znalez¢ réwniez:

e program zarzadzajacy z odpowiednig ksigzkg instrukcji uzytkowania i kluczem ochronnym
e przyrzad do wkrecania /wykrecania przebijaka dziurkarki z reczng osadzarka zatyczki

Sprawdzi¢, czy wszystkie wymienione pozycje znajdujq sie w opakowaniu; w przeciwnym razie
zwrdcic sie do producenta.

Maszyna zostaje ustawiona na odpowidnich drewnianych wspornikach, ktére zostajg umieszczone
i przymocowane na paletach przy pomocy wiasciwych klamr.

Aby usuna¢ maszyne z pallety, umiescic¢ jg poprawnie a nastepnie zamocowaé w miejscu instalacji
nalezy postepowac zgodnie z ponizszg procedurg (Rysunek 4-3):

1. Poluzowac stopniowo jedna po drugiej sruby mocujace klamry do ramy maszyny (2).

2. Obnizy¢ dolne ndzki antywibracyjne w odwrotnej kolejnosci do procedury opisanej w rozdziale
4.5.1, az do doprowadzenia do kontaktu z palletg w taki sposob, aby lekko podnies¢ maszyne
z drewnianych wspornikéw, na ktérych sie opiera.

3. Usuna¢ drewniane wsporniki.
4. Odkreci¢ catkowicie i usuna¢ $ruby i naketki, ktére mocujg kazdg klamre do bazy pallety (1).

5. Podnies¢ przednie ndzki antywibracyjne (rozdziat 4.5) az do momentu kiedy maszyna bedzie
sie sprawnei poruszata na kotach.
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Rysunek 4-3

Maszyna nalezy zawsze przenosic¢ z palety na ziemie, uzywajac kétek i specjalnych
platform przesuwnych; nigdy nie wolno podnosic jej recznie lub ciagnac w jakikolwiek inny
Sposob.

Obnizy¢ obie podstawy przymocowane do pallet, w taki sposdb, aby oparty sie jednolicie na
podtozu.

Przytrzymac maszyne po bokach (jest konieczna obecnos¢ przynajmniej dwdch osaéb),
przesungc¢ jq delikatnie po podstawach przy pomocy odpowiednich koét, zwracajac uwage, aby
kota byty wycentrowane, a nastepnie umiescic¢ jg na podtozu.

Ustawi¢ maszyne w pozycji pracy; powieszchnia na ktorej opiera sie maszyna musi by¢
stabilna i wypoziomowana, idealng ptaszczyzng do umieszczenia maszyny jest podtoga.

Teraz zajac sie regulacjg noézek antywibracyjnych zgodnie z rozdziatem 4.5, aby ustwaic jg i
wypoziomowacé w poprawny sposob.

4.5 Regulacja nézek antywibracyjnych

Regulacja nézek antywibracyjnych musi by¢ wykonana w fazie instalacji tak, aby w razie
koniecznosci przemieszczenia maszyny do innej pozycji maszyna byta juz rozpakowana.

4.5.1 Procedury w celu obnizenia nézek antywibracyjnych

(Rysunek 4-4)

1.

Przy pomocy klucza do dostarczonych paneli, usung¢ panele umieszczone na wysokosci
nézek, aby moc je wyregulowac.

Odkreci¢ obie gorne nakretki (1) przy pomocy wtasciwego klucza szesciokatnego i umiescic je
w takiej pozycji, ktdra zezwala na obnizenie ndzki (3).

Dokreci¢ nakretki (1) jedna w stosunku do drugiej w taki sposdb, aby przystawaty do
trzpienia (2).

(Rysunek 4-5)

4.

5.

Przekreci¢ dwie nakretki(1) w kierunku wskazdwek zegara tak, aby obnizy¢ nézke (3) aby
dotrze¢ do niej od dotu i ustawic ja.

Obnizy¢ ndzke (3) az dotknie podtoza.

COROB™ D600
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6. Nastepnei wyregulowaé, jedna po drugiej, WSZYSTKIE nézki (3), aby otrzymacd
poprawne warunki wypoziomowania maszyny i sprwadzi¢ czy zadne z kot (4) nie opiera
sie.

7. Odblokowa¢ obie gdérne nakretki (1) kazdej z nézek (3) i dokreci¢ je do bazy maszyny.

8. Zamontowac uprzednio zdjete panele.

Rysunek 4-4 Rysunek 4-5

4.6 Przemieszczanie maszyny nieopakowanej

Jezeli z jakiegokolwiek powodu zajdzie konieczno$¢ przeniesienia maszyny z pierwotnego miejsca
na inne, postepowac w nastepujacy sposob:

1. Wylaczy¢ maszyne przez wytacznik gtdwny i odtaczy¢ kabel zasilania energig elektryczna z
ghiazda pradu (rozdziat 6.5).

2. Przy pomocy klucza do dostarczonych paneli, usung¢ panele na wysokosci nézek w taki
sposob, aby mac je podnies¢; ilos¢ przewidzianych ndzek zalezy od rodzaju maszyny.

3. Podne$¢ WSZYSTKIE nozki antywibracyjen zgodnie z odwrotng procedurg do tej opisanej w
rozdziale 4.5.1, aby swobodnei méc porusza¢ maszyne na kofach.

4. Przenie$¢ maszyne na nowe miejsce pracy.

Ui

Obnizy¢ nézki zgodnie z procedurg opisang w rozdziale 4.5.1.

6. Podtaczy¢ przewdd zasilajacy i ponownie zataczy¢é maszyne gtéwnym wytacznikiem (rozdziat
6.3).

Kazdorazowo, jesli dozownik winien by¢ transportowany lub wysytany, doradza sie opakowac go,
jesli jest to mozliwe, w oryginalne opakowanie.

W celu ponownego umieszczenia maszyny na pallecie, nalezy podnie$¢ nézki antywibracyjne
zgodnie z wczesniejszym opisem, ztapa¢ maszyne po bokach (jest konieczna obecnos¢
przynajmniej dwéch oséb), popchnaé ja na podstawe pallety przy pomocy odpowiednich két,
zwracajac uwage, aby kota byly wiasciwie wycentrowane na podstawie.

4.7 Magazynowanie

W razie przechowywania w magazynie, maszyna winna by¢ przechowywana w bezpiecznym
suchym pomieszczeniu, nie wystawionym na czynniki atmosferyczne, aby nie uszkodzic¢
komponentéw elektrycznych.
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Zabrania sie ustawia¢ pakunkéw na opakowaniu.

4.8 Likwidacja i recykling wyrobu

Dyrektywa Europejska 2002/96/CE, zwana dalej “"Dyrektywa WEEE", zobowigzuje producentow,
sprzedawcéw i importerédw urzadzen elektrycznych i elektronicznych w Europie do uzupetnienia
instrukcji obstugi tych urzadzen o informacje dotyczace utylizacji, ponownego zastosowania i
recyklingu, i/lub dalszej obrdbki.

Przede wszystkim Dyrektywa WEEE ustala, ze urzadzenia elektryczne i elektroniczne, po
zakonczeniu cyklu eksploatacji, musza by¢ utylizowane w sposob ekologiczny i umozliwiajacy
ponowne zastosowanie lub recykling czesci i materiatéw wyznaczonych do tego celu.

Obowiazuje zakaz likwidacji odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej (WEEE =
Waste Electrical and Electronic Equipment) jak odpady miejskie i wykonywania w
odniesieniu do przedmiotowych odpadow segregacji odpadéw.

Segregacja odpaddéw jest koniecznym wymogiem w celu zapewnienia odpowiedniej obrébki i
recyklingu WEEE. Nizej wskazany symbol pojemnika na odpady z krzyzykiem powyzej
umieszczonym na etykietce numeru seryjnego maszyny, wskazuje na taki wymaog.

Zgodnie z Dyrektywa WEEE, zbieranie, obrdbka, odzyski i likwidacja ekologicznie poprawna WEEE
przez uzytkownikow produktéw, ktére zawierajq aparature elektryczng i elektroniczng i
wprowadzonych na rynek po 13 sierpnia 2005 muszg zostac przeprowadzone na podstawie
przepisdow prawa wydanych przez danego cztonka Wspodlnoty Europejskiej, ktéry przyjmuje
Dyrektywe WEEE.

Dodatkowe informacje odnosnie odpowiedniej likwidacji i recyklingu waszego produktu COROB™,
mozna uzyskac kontaktujac sie z firma pod adresem info.it@cpscolor.com.

.E Jezeli zostaty zastosowane na maszynie koloranty, ktére wymagajg szczegdlnych procedur
likwidacji, nalezy postepowac zgodnie z przepisami lokalnego prawa w danej branzy, w przypadku
kolorantdw pozostajacych w zbiornikach i komponentéw maszyny wyjatkowo zabrudzonych
kolorantami.
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5 INSTALACIA (wykonywana przez
wykwalifikowany personel)

5.1 Ostrzezenia ogodlne

% Tylko wykwalifikowany lub odpowiednio wyszkolony personel jest upowazniony do
wykonywania instalacji maszyny.

A Przed rozpoczeciem instalacji, przeczyta¢ uwaznie instrukcje podane w tym rozdziale, aby
zagwarantowac bezpieczenstwo personelu obstugujgcego i unikngé uszkodzenia maszyny.

Po rozpakowaniu maszyny i umieszczeniu jej w miejscu eksploatacji nalezy wykonac jej instalacje.

5.2 Warunki niezbedne dla prawidlowej instalacji

Muszg by¢ respektowane warunki srodowiska, opisane w rozdziale 4.3.

Nalezy dodatkowo przygotwac linie zasilania elektrycznego zgodnie z napieciem i czestotliwoscig
przypisang maszynie i wskazang na tabliczce identyfikacyjnej (rozdziat 2.4).

Linia winna by¢ chroniona od przecigzen pradowych, zwarc i bezposrednich kontaktow, zgodnie z
obowigzujacymi przepisami.

ﬁ Sprawdzi¢ uziemienie uktadu zasilania, jak tego wymagaja obowigzujace przepisy, przed
zainstalowaniem lub podaniem napiecia do maszyny.

Instalacja dozownika COROB™ przewiduje:

e ewentualna instalacja akcesoridéw

e napetnienie zbiornikdw i spust zawartosci, by usunac¢ olej smarowniczy zawarty w pompach
e podigczenia komputera do maszyny i instalacja programu uzytkowego

e konRysunekcja maszyny z programu sterowania

e nawilzenie gabki zawartej w kubku nawilzajacym

5.3 Napelnienie zbiornikow i pierwsze zataczenie

W warunkach braku kolorantu, pompy maszyny, sg podtrzymywane w stanie sprawnosci
zawartym w nich olejem smarowniczym.

.ﬁ Postepowac zgodnie z instrukcjami umieszczonymi w niniejszym rozdziale tak, aby smar
nie przedostat sie do zbiornikéw i nie zanieczyscit kolorantéw.

Czynnosci, ktére nalezy wykonaé, by napetni¢ kolorantem zbiorniki s podane w rozdziale 7.5.

.E Aby nie dopusci¢ wytworzenia emulsji powietrza z produktem, nie mieszaé
mieszadlami automatycznymi zawartosci pojemnika kolorantu, ktéry ma by¢ przelany
do zbiornikéw, a dziataé recznie.

== Przygotowac¢ komputer roboczy, w ktérym winien by¢ zainstalowany program interwencji i
konserwacji “CorobSERVICE”, pozwalajacy uaktywnié¢ pewne funkcje maszyny, niezbedne dla
prawidlowego wykonania pierwszego napetnienia zbiornikéw, nie postugujac sie programem
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zarzadzajacym (rozdziat 9). Informacje odnosnie instalacji, uruchomienia i stosowania programu
interwencji i konserwacji "CorobSERVICE"” podane sg w odpowiedniej ksigzce instrukcji.

Procedura pierwszego napetnienia zbiornikow zaktada wykonanie procesu usuwania i proces
recyrkulacji: w czasie usuwania kolorant napetni, w kazdym obwodzie, cze$¢ od zbiornika do
elektrozaworu i smara zawarty w pomie zostanie usuniety z centrum dysz bez powrotu do
odnosnego zbiornika; w czasie recyrkulacji kolorant napetni, w kazdym obwodzie, odcinek
zwrotny ze zbiornika.

W rozdziale 7 podane sg doktadniejsze informacje o sposobie obstugiwania maszyny.

5.3.1 Procedura usuwania w maszynie z 16 kolorantami

1. Napetni¢ zbiorniki (rozdziat 7.5).
2. Zasili¢ i wiaczy¢é maszyne zgodnie z opisem w rozdziale 6.3 do punktu 3.

3. Zatadowac puste opakowanie do maszyny poprzez funkcje umieszczania opakowania,
upewniajac sie, ze zostata umieszczona poprawnie na wysokosci centrum dysz.

4. Przy pomocy komputera wykona¢ umieszczenie krzesetka automatycznego na poprawnej
wysokosci (rozdziat 7.2.1).

.E Pojemnos¢ opakowania musi by¢ wystarczajaca, aby zmiescic ilos¢ kolorantu dozowanego w
fazie usuwania, pamietajac rownoczesnie o ilosci obwodow i o czasie procesu usuwania.

5. Uruchomié czyszczenie obwoddw za pomoca programu “CorobSERVICE”.

6. Kiedy z centrum dysz wyptynie czysty kolorant nalezy przystapi¢ do dezaktywacji usuwania.

5.3.2 Procedura usuwania w maszynie z 17 do 24 kolorantow

.E Napetnianie zbiornikow kolorantem musi sie odbywac¢ w dwdch fazach, w pierwszych 16
zbiornikach a nastepnie w pozostatych.

1. Napetni¢ pierwsze 16 zbiornikow (rozdziat 7.5).

2. Zasili¢ i wigczy¢é maszyne zgodnie z opisem w rozdziale 6.3 do punktu 3.

3. Zatadowac puste opakowanie w maszynie poprzez funkcje umieszczania opakowan,
upewniajac sie, ze zostata umieszczona poprawnie doktadnie na wysokosci centrum dysz.

4. Wigczy¢ przy pomocy komputera funkcje umieszczania krzesetka automatycznego na
poprawnej wysokosci (rozdziat 7.2.1).

.E Pojemnos¢ opakowania musi by¢ wystarczajaca, aby zmiesci¢ dozowang ilo$¢ kolorantu w
fazie usuwania, pamietajac réwnoczesnie o ilosci obwodow i o czasie trwania procesu usuwania.

.E Funkcja usuwania wykonana przy pomocy komputera roboczego nie pozwala na wylanie ze
wszystkich obwoddw maszyny réwnoczesnie; w zwigzku z powyzszym w tej fazie zalecamy
napetni¢ kolorantem wszystkie zbiorniki maszyny rownoczesnie, poniewaz w czasie usuwania
pierwsza grupa 16 obwoddéw, w pozostatych smar zawarty w pomapach wlatby sie do zbiornikéw
zanieczyszczajac kolorant.

5. Wiaczy¢ usuwanie pierwszych 16 obwoddw poprzez program “CorobSERVICE”; wytacznie
kiedy z centrum dysz wylewa sie czysty kolorant nalezy go zdezaktywowac.

6. Wcisnac¢ przycisk awaryjny (rozdziat 6.2) w celu wytaczenia maszyny i unikna¢ aktywacji
procesow recyrkulacji i mieszania w czasie napetniania zbiornikow.

7. Napetni¢ pozostate zbiorniki (rozdziat 7.5).
8. Pusci¢ przycisk awaryjny (rozdziat 6.2).
9. Wiaczyc¢ usuwanie z pozostatych obwoddéw przy pomocy programu “CorobSERVICE”.

10. Kiedy z centrum dysz wyptywa czysty kolorant, przystgpi¢ do dezaktywacji usuwania.
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5.3.3 Przeprowadzeni recyrkulacji

Po wykonaniu procesu czyszczenia, wszystkie zbiorniki i cze$¢ obwoddw dozowania sg napetnione,
a wiec nalezy wykonac procedure recyrkulacji kolorantu, aby napetnic¢ réwniez odcinek powrotu do
zbiornika; procedura ta pozwoli rowniez usuna¢ powietrze, ktére w czasie napetnienia zbiornikéw
utworzyto emulsje z kolorantem.

1. Uruchomi¢ proces recyrkulacji przy pomocy programu “CorobSERVICE”.

2. Podnies¢ pokrywy modutéw zbiornikéw i skotnrolowa¢ wewnatrz kazdego zbiornika czy wlewa
sie do niego kolorant z tacznika recyrkulacji.

3. Gdy z przewodow rurowych recyrkulacji kolorant zaczyna wptywac do zbiornikéw, zatrzymac
proces.

4. Zamkna¢ kazdy zbiornik odnosng pokrywa i zamkna¢ pokrywy modutow.
5. Wylaczy¢ maszyne i odtaczy¢ przewdd zasilajacy od gniazdka pradu (rozdziat 6.5).

W tej chwili mozna odtaczy¢ komputer roboczy (rozdziat 9).

5.4 Podiaczenie komputera i instalacja programu

Struktura dozownika zostata opracowana w taki sposdb, aby pozwoli¢ na podtaczenie go do
komputera klienta, ktérego minimalne wiasciwosci zostaty doktadnie opisane w rozdziale 3.6.

% Tego typu podigczenia powinny by¢ wykonywane najlepiej przez eksperta od komputerdw.

W celu podfaczenia waszego komputera do maszyny mozna stosowac przwod seryjny RS232
umieszczony w opakowaniu.

Przewdd interfejsu USB nie wchodzi w wyposazenie maszyny, nalezy go zakupi¢ zgodnie z
wymogami podtaczen do dozownika.

Wszelkie informacje o komputerze znajduja sie w odpowiedniej ksigzce instrukcji uzytkowania.

Obszar przeznaczony pod komputer sterujgcy maszyng, monitor i klawiature to gérna
powierzchnia modutu dozujacego.

Maszyna zostata wyposazona w dodatkowe gniazdka umieszczone na drzwiczkach tylnych
przeznaczonych wytgacznie do zasilania komptera i aparatury dodatkowej takiej jak drukarka
etykietek lub waga kalibracyjna (rozdziat 6.3).

Dodatkowe gniazdka zostajg zasialane kiedy zapala sie wytacznik ogdlny maszyny (rozdziat 6.3).

W celu zasileia komputera nalezy uzywac przewody zasilajgce umeiszczone w opakowaniu
(rozdziat 4.4).

1. Pozycjonowac komputer.
2. Jezeli jest to komputer wyposazony w monitor i klawiature, wykona¢ odpowiednie potaczenia.

3. Podtaczy¢ przewody zasilania komputera i monitora do dodatkowych gniazdek umieszczonych
na tylnich drzwiczkach (Rysunek 5-1). Nie uzywaé nieodpowiednich przewodow
zasilania, lub nie bedacych w dobrym stanie.
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Rysunek 5-1

4. Podtaczy¢ komputer do maszyny zgodnie z ponizszymi wskazéwkami:
Podtgczenie seryjne RS232

— Wprowadzi¢ tgcznik 9 biegunowy wklesty przwodu komunikacyjnego do portu seryjnego
komputera (najlepiej przewdd seryjny COM1); jezeli tacznik portu seryjnego waszego
komputera jest 25 biegunowy, nalezy stosowac adapter 9-25 biegunowy.

—  Wprowadzi¢ tacznik (RJ11 wypukty) przewodu komunikacyjnego do tacznika iRJll

wklestego) umieszczonego na drzwiczkach tylnych i oznaczony symbolem (Rysunek

Rysunek 5-2
Podtaczenie USB
— Podtaczy¢ przwdd interfejsu USB do dozownika stosujgc port USB oznaczony symbolem
(Rysunek 5-3).
— Podtaczy¢ drugq koncéwke do jedenego z portow USB komputera.

.ﬁ Nie stosowal przewodu interfejsu USB o dtugosci wiekszej niz 2 metry. USB nie
wspofpracuje z Microsoft Windows 95 | Microsoft Windows NT 4.0.
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Rysunek 5-3

5. Nastepnie wczytac¢ program uzytkowy, zarzadzajacy pracg maszyny na Wasz komputer.

— Nacisng¢ przyciski zatagczenia komputera i monitora, by ustawic¢ je w potozeniu zatgczenia
D).
— Podtaczy¢ napiecie i zataczy¢é maszyne tak, jak opisane w rozdziale 6.3.

— Przy wiaczaniu komputera przystapi¢ do instalacji programu aplikacyjnego (zapoznac sie z
instrukcjq obstugi programu).

5.5 Ustawienie maszyny z programu zarzadzajqcego

Z===. Przy pomocy odpowiedniego programu i kalibracji CorobTECH nalezy, teraz przeprowadzic¢
pierwsze ustawienie maszyny zwracajac szczegolna uwage na dopasowanie kolorantow -
zbiornikéw i zapis w pamieci ilosci kolorantéw wprowadzonych do zbiornikéw w czasie
instalacji (rozdziat 5.3) (zapoznac sie z instrukcjg obstugi programu).

5.6 Nawilzanie gabki kubka

Instalacja przewiduje wstawienie do kubka nawilzajacego gabki, znajdujacej sie wsrdéd materiatéw
W wyposazeniu i jej pierwsze nawilzenie.

Gabka ma za zadanie utrzymywac dysze wylotowe dozowania na takim poziomie wilgotnosci, by
zapobiec wyschnieciu kolorantu.

Operacje, ktére nalezy wykonaé, by nawilzy¢ gabke sg opisane w rozdziale dotyczacym biezacej
konserwacji kubka nawilzajacego, a konkretnie w rozdziale 8.4.

5.7 Kalibracja

Biorac pod uwage wtasciwoséi kolorantu, w zaleznosci od obwodu, w ktérym sie znajduje,
wplywajg na precyzje maszyny, nalezy koniecznie wykona¢ KALIBRACJE wszystkich obwodow
dozowania. Program CorobTECH zezwala na kalibracje automatyczng maszyn poczawszy od
teoretycznych parametrow kalibracji.

Zaleca sie korzystanie z CorobTECH w najnowszej dostepnej wersji.

@ Po napetnieniu zbiornikéw, zalecamy pozostawic¢ kolorant na odgazowanie od powietrza na
czas ok. 8-12 godzin przed wykonaniem kalibracji; w tym czasie doradzamy zwiekszy¢
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czestotliwos$¢ automatycznego mieszania, by koloranty byty w optymalnych warunkach w
momencie kalibracji.

Aby wykonac kalibracje maszyny nalezy uzy¢ wagi precyzyjnej, poniewaz rzeczywiste parametry
kalibracji obliczone sg na podstawie ciezaru dozowanych ilosci w fazie kalibraciji.

Mozna postuzy¢ sie wagg elektroniczng podtgczong do komputera, jedng z wag zarzadzanych
programem kalibracji. Patrz ksigzka instrukcji wagi odnosnie potaczenia wagi z komputerem
zarzadzajqcym pracg maszyny. W kazdym razie zalecamy uzywania portu szeregowego COM2
komputera.

lg) W programie kalibracji nalezy wpisac specyficzng wage rzeczywistg kolorantéw obecnych na
maszynie.

Instrukcje odnoscie przeprowadzania kalibracji automatycznej obwoddéw dozownika maszyny
zostaty szczegdtowo opisane w instrukcji obstugi programu.
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6 URUCHOMIENIE DO PRACY

6.1 Ostrzezenia ogdlne

Maszyna wykonana jest wedtug réznych standardéw zasilania elektrycznego (patrz dane
techniczne). Typ zasilania podany jest na tabliczce identyfikacyjnej.

APARATURA TA WINNA BYC UZIEMIONA.

Sprawdzi¢ prawidtowe uziemienie uktadu zasilania elektrycznego przed podtaczeniem
maszyny.

A Komputer i ewentualne inne urzgdzenia podifgczone do maszyny liniq szeregowg lub
podiaczone do samego komputera, musza by¢ zasilane z gniazdek pomocniczych.

Nie uzywac przewoddw przedtuzaczy do zasilania maszyny. Nie uzywac rozgateznikéw,
aby podfaczy¢ inne urzadzenia do gniazdka zasilajagcego maszyne.

Nie préobowac podtaczy¢ napiecia do maszyny ze zrédta zasilania o innych
charakterystykach niz podane na tabliczce identyfikacyjnej.

.ﬁ Maszyna zostaje odizolowana od sieci zasilania, odtgczajgc wtyczke zasilania, a wiec winna
by¢ ona zainstalowana w poblizu tatwo dostepnego gniazdka pradowego.

Nie uzywad rozgateznikéw do podtaczenia innych urzadzen do gniazdek pomocniczych
maszyny.

Maszyna wyposayona jest w przewdd zasilajfcy o nastépujfcych wlatciwoulciach: diugoé¢ 2,5 lub
3 m, przekrdj 3 x 1 mm2,

Przwodniki przewodu zasilania dostarczone z produktem wystane do Ameryki Pétnocnej zostaty
oznaczone kolorami zgodnie z nizej wskazanymi kodami:

ZIELONY/ZOLTY = BIALY = NEUTRALNY CZARNY = FAZA
UZIEMIENIE

Przewodnik przewodu zasilania dostarczone wspdlnie z produktami wysytanymi do pozostatych
krajow zostaty oznaczone kolorami zgodnie z ponizszymi kodami:

ZIELONY/ZOLTY = NIEBIESKI = NEUTRALNY BRAZOWY = FAZA
UZIEMIENIE

6.2 Panel polecen

Panel polecen znajduje sie w czesci przedniej modutu zbiornikdw umieszczony po lewej stronie
mdutu dozowania, w pozycji funkcjonalnej odpowiadajacej pozycji operatora (Rysunek 6-1).
Kontrolka ON (1

Kontrolka koloru biatego. Kontrolka zapalona oznacza, ze maszyna jest zasilana i gtdwny
wytacznik jest w pozycji zatgqczonej (I).

Przycisk awaryjny (2

Przycisk grzybkowy koloru czerwonego. To jest przycisk do zatrzymywania awaryjnego maszyny
w przypadku usterek lub w warunkach zagrozenia. Naciskajac przycisk awaryjny odtgczamy
zasilanie od catej maszyny w wyjatkiem dodatkowych gniazd. Po nacisnieciu mozna ponownie
uzbroi¢ urzadzenie wyciggajac na zewnatrz przycisk.
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Rysunek 6-1

@ Przycisk awaryjny nie powoduje wytaczenia komputera poniewaz systemy opracyjne takie
jak Windows 95, NT itd. nie wymagaja specjalnych procedur zatrzymania.

W przypadku zatrzymania awaryjnego, przywracajac do normalnego funkcjonowania
nalezy przeprowadzi¢ inicjalizacje maszyny (rozdziat 6.4, zapozna¢ sie z instrukcja

obstugi i programem sterowania).

COROB™ D600 model T.E. z krzesetkiem semi-automatycznym zewnetrznym i perforatorem
zostat wyposazony w nizej wskazane dodatkowe polecenia.

Przycisk podnoszenia krzeselkat 3

To jest przycisk, ktory powoduje podnoszenie krzesetka kiedy zostaje wcisniety wspdlnie z
przyciskiem bezpieczenstwa i natychmiastowego zatrzymania krzesetka kiedy zostanie puszczony.
Jezeli nie zostanie puszczony, |krzesetko zatrzyma sie automatycznie kiedy opakowanie oparte na
nim zostanie przechwycone przez fotokomarke.

(Z perforatorem) Kiedy kontrolka perforujaca jest zapalona, przycisk powoduje ruch podnoszenia

Krzesetko w celu wykonania perforacji opakowania, kiedy jest wcisniety wspdlnie z przyciskiem
opuszczania krzesetka i przyciskiem bezpieczensta.

Przycisk opuszczania krzesetka ‘ (4)

To jest przycisk, ktory wywotuje opuszczanie krzesetka kiedy jest wcisniety wspolnie z
przyciskiem bezpieczenstwa i zatrzymania natychmiastowego krzesetka kiedy zostanie puszczony.

(Z perforatorem) Kiedy kontrolka perforacji jest zapalona, przycisk powoduje ruch podnoszenia
krzesetka w celu przeprowadzenia perforacji opakowania, kiedy jest wcisniety wspdlnie z
przyciskiem podnoszenia krzesetka i przyciskiem bezpieczenstwa.

Przycisk bezpieczenstwa do abilitacji krzesetka @ 5

Przycisk, ktory aktywuje wykonanie ruchu podnoszenia i opuszczania krzesetka kiedy jest
wcisniety odpowiednio wspdlnie z przyciskiem podnoszenia lub przyciskiem opuszczania i
natychmiastowego zatrzymania krzesetka kiedy zostaje zwolniony.

(Z perforatorem) Kiedy kontrolka perforacji jest zapalona, przycisk powoduje ruch podnoszenia
krzesetka w celu przeprowadzenia perforacji opakowania, keidy jest wcisniety wspdlnie z
przyciskiem podnoszenia i przyciskiem opuszczania krzesetka.
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Kontrolka perforaciji (6)

6-URUCHOMIENIE DO PRACY 6-3

(Z perforatorem) Kontrolka koloru zielonego. Zapalona kontrolka, ktora wskazuje, ze maszyna
jest gotowa do wykonania perforacji, poniewaz opakowanie zostalo poprawnie umieszczone i
zaciemnia fotokomorke. Migajaca kontrolka wskazuje, ze doszlo do bledu w czasie perforacji.

6.3 Potaczenie elektryczne i zatqczenie

Na DRZWICZKACH TYLNYCH modulu dozujacego maszyny mozna odnalezc (Rysunek 6-2):

Rysunek 6-2

Gtowny wylacznik maszyny (1)

W pozycji wigczonej (1), zostaje dostarczone
napiecie do maszyny. W pozycji wytaczonej (O),
zostaje wytaczone napiecie maszyny.

Wglebienie dla bezpiecznikéw
topikowych (2)

Dwa bezpieczniki topikowe majq zadanie ochrony
fazy i przewodu neutralnego na gniazdku
elektrycznym; wartosc¢ ich jest podana w tabeli
danych technicznych.

Wtyczka zasilajaca ogoélna (3)

Ogodlne zasilanie elektryczne maszyny.

Gniazdka pomocnicze (4)

Zasilanie elektryczne komputera i innej aparatury
(waga kalibracji lub drukarka etykietek).

Port seryjny RS232 do

tacznik RJ11 wklesly do laczenia z interfejsu
seryjnego RS232 z komputerem roboczym.

E’/ komputera roboczego (5)

Port USB komputera roboczego

(6)

tacznik do laczenia interfejsu USB z komputerem
roboczym.

Port seryjny RS232 komputera

HE sterujacego (7)

tacznik RJ11 wklesly do laczenia seryjnego
interfejsu RS232 z komputerem sterujacym
maszyna.

Port USB do komputera
sterujacego (8)

tacznik do podtaczenia interfejsu USB z
komputerem sterujagcym maszyna.

Aby podtaczy¢ napiecie i zataczy¢ maszyne, nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

1. Upewni¢ sie wzrokowo czy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji wytaczony (O).

2. Umiescic przewod zasilania elektrycznego w gniazdku alimentacyjnym oglonym maszyny
(Rysunek 6-3) a drugi koniec do gniazdku produ.

3. Ustawic¢ wylacznik w pozycji wigczony (I) (Rysunek 6-4). W tym momencie, na potwierdzenie
wlaczenia maszyny, zapali sie kontrolka ON (rozdzial 6.2).
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4. Wigczy¢ komputer i monitor.

Rysunek 6-3 Rysunek 6-4

Po zataczeniu, maszyna przygotowuje sie do eksploatacji, wykonujac automatycznie kontrole
systemu.

@ Jezeli nie zapali sie kontrolka, nalezy upewnic sie, czy przycisk awaryjny nie zostal
wcisniety; ponowne uzbrioienie otrzymuje sie pociagajac przycisk na zewnatrz.

@ Jezeli computer i monitor nie wigczga sie, nalezy sprawdzi¢ czy przewody zasilajace w
gniazdach dodatkowych zostaty umieszczone poprawnie i czy zostaty wtaczone odnosnie
wytgczniki zgodnie z opisem w procedurze instalacji (rozdziat 5.4).

===\ Po uruchomieniu programu, operator winien spetni¢ kilka zadan odnosnie wykonania
procedur, jedng z ktorych jest inicjalizacja (patrz ksiazka instrukcji uzytkowania programu
uzytkowego).

6.4 Inicjalizacja

INIZIALIZACIA to ustawienie poczatkowe, ktore musi byc obowiazkowo wykonane przy
wlaczeniu maszyny, wprzy ponownym ustawieniu parametrow funkcjonowania i po zatrzymaniu
awaryjnym.

Niektore akcesoria moga wlaczas sie automatycznie: jezeli krzesetko automatyczne
znajduje sie na pewnej wysokosci, opada calkowicie, natomiast otwarty autocap zostaje
zamkniet.

@ Jezeli doszto by do wytaczenia a nastepnie ponownego wiaczenia komputera, faza
uruchomienia, rowniez na zadanie programu, nie jest konieczna i zalezy od wyboru operatora.

Procedura inicjalizacji dzieli sie na dwie fazy.

Pierwszg faza jest Odblokowanie pomp. W czasie tego procesu pompy zostajg zatqczone na
niskiej predkosci na okres czasu ustalony w programie uzytkowym, aby wprawi¢ w ruch koloranty
w obwodach dozowania.

Szczegolnie wazne jest to w przypadkach okresowego wytgczenia maszyny lub w zimne miesiace,
gdy lepkosc kolorantéw jest wieksza, poniewaz pozwala uruchamiaé¢ pompy w sposéb mniej
raptowny, przedtuzajac ich zywotnos¢é.

Druga faza to Recyrkulacja. W czasie tego procesu koloranty w obwodach dozowania sa
puszczone w recyrkulacje na wysokiej predkosci na okres czasu ustalony w programie

uzytkowym.
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W czasie inicjalizacji programu aplikacyjnego wysyta do maszyny czasy i parametry, ktore
kontrolujg procesy temporyzowane mieszania i recyrkulacji i parametry, ktore regulujg
funkcjonowanie akcesoridéw i opcji, w ktére zostata wyposazona maszyna.

Faza uruchomienia programu uzytkowego przewiduje ponadto, wedtug uznania operatora,
wykonanie testu dozowania lub czyszczenia dysz (w zaleznosci od konRysunekcji samej aplikacji,
patrz ksigzka instrukcji uzytkowania programu uzytkowego).

Po zakonczeniu fazy uruchomienia, program uzytkowy przestawia sie na stan logiczny oczekiwania
polecen wprowadzanych z klawiatury.

Po kilku sekundach nie aktywnosci maszyny, rozpoczyna sie proces temporyzowany Mieszania
(rozdzial 7.4).

6.5 Wylaczenie

DORADZA SIE NIGDY NIE WYLACZAC MASZYNY, nawet w godzinach gdy zaktad jest
nieczynny, poniewaz automatycznie regulowane w czasie funkcje recyrkulacji i mieszania
pozwalaja utrzymac kolorant w optymalnych warunkach konserwacji i homogenizacji.

Gdyby byto konieczne wytaczenie maszyny, starac sie nie wytaczac jq na dtuzszy okres
czasu. Gdy maszyna nie jest uzywana, wytaczy¢ tylko komputer.

Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi wskazdéwkami:

1. Po przeprowadzeniu procedury wytaczania komputera, nalezy przetaczy¢ wytacznik gtéwny i
umiesci¢ w pozycji wytgczony (O).

2. Odfaczyc¢ przewdd zasilania elektrycznego od gniazdka pradowego.
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7 UZYTKOWANIE DOZOWNIKA

7.1 Ostrzezenia ogodlne

Maszyna winna by¢ uzywana przez jednego operatora.
Zabrania sie omijania i wytaczania osfon i urzadzen bezpieczeristwa.
c Tylne drzwiczki i panele muszg kategorycznie pozostawacé zamkniete.

Uzywane w maszynie substancje, takie jak koloranty, lakiery, rozpuszczalniki, oleje
smarownicze i detergenty moga by¢ szkodliwe dla zdrowia; w zwigzku z tym nalezy
manipulowad, magazynowac i likwidowac dane substancje zgodnie z obowigzujacymi
przepisami i instrukcjami dotgczonymi do produktu.

Operator prowadzony przy obstudze maszyny przez program uzytkowy COROB™, ktory wyslwietla
instrukcje zachownia i opisuje dziatania maszyny.

.g) Dziatanie akcesoridow automatycznych jest w niektorych przypadkach zwigzane z
konfiguracjg ustawiong za pomoca programu uzytkowego (ruch automatycznego krzesetko,
autokubka, itp.). W tym rozdziale uwzgledniono dziatanie akcesoridw przewidziane przez
ustawione wczesniej konfiguracje.

Po wybraniu odpowiednich opcji w programie uzytkowym (wybor produktu, receptury i
opakowania) nalezy nastepnie postepowac wedtug instrukcji podanych w nastepnych rozdziatach.

7.1.1 Ostrzezenia odnosnie stosowania kolorantow

.g) Przed rozpoczeciem uzywania jakiegokolwiek kolorantu, przeczyta¢ uwaznie
KARTE bezpieczenstwa, ktora musi dostarczy¢ sprzedawca lub producent produktu i
przestrzega¢ wszystkich podanych w niej przepisow bezpieczenstwa.

Ponizej podane sa niektdre najczesciej uzywane ostrzezenia i Srodki ostroznosci BHP, podane
przez producentéw kolorantu.

Szkodliwy przy potknieciu.

Unikac kontaktu ze skorg i oczami. W przypadku kontaktu ze skorg i oczami, sptukacé obfitg iloscig
wody.

Przechowywac poza zasiegiem dzieci.
Gdy jest to obowigzkowe, uzywaé wyposazenia ochronnego dla oczu i rak.

W przypadku przeciekania lub przypadkowego przewrdcenia opakowania produktu, starannie
przewietrzy¢ pomieszczenie i natychmiast wymy¢ woda.

Nie wylewaé kolorantu do sciekéw. W kwestii likwidacji resztek kolorantu, stosowac sie do
miejscowych przepisow prawnych w danym zakresie.
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7.2 Obstuga COROB™ D600 T.I.

é Nie nalezy otwiera¢ pod Zzadnym pozorem drzwi zabezpieczajacych po zatadowaniu
opakowania i potwierdzeniu dozowania, dopoki maszyna nie zakoriczy procesu dozowania

7.2.1 Pozycjonowanie/tadowanie puszek

Komputer kierujacy wydaje polecenie ruchu automatycznego krzesetko, sprawdza obecnos¢
opakowania i czy obecne opakowanie odpowiada temu, ktdére zostato wybrane do dozowania
formuty z programu uzytkowego.

Kontrole te sg wykonywane za pomocg fotokomorki znajdujacej sie pod srodkiem dysz. Kiedy
puszka umieszczona na krzesetko jest rejestrowana przez fotokomorke, krzesetko zatrzymuje sie
automatycznie.

Po ustawieniu opakowania, program uzytkowy sygnalizuje btad, jesli na krzesetko brakuje
opakowania lub jesli jest ono wieksze, badz mniejsze od opakowania wybranego do dozowania.

Maszyna jest wyposazona w drzwi zabezpieczajace, ktdre zamykajg strefe dozowania w celu
unikniecia ryzyka sgniecenia lub pochlapania kolorantem. Otwarcie drzwi powoduje aktywacje
systemu zabezpieczajacego, ktory blokuje ruch krzesetko, a w wersji z automatycznym
perforatorem, ruch autokubka i dozowanie.

1. Otworzy¢ drzwi zabezpieczajace.

2. W razie koneicznosci, przygotowac aplikator korka wktadajac do niego korek z tworzywa
sztucznego.

3. Postawi¢ opakowanie na ptaszczyznie krzesetko.
4. Zamkna¢ drzwi zabezpieczajgce.

5. Potwierdzi¢ procedure dozowania w programie uzytkowym; pierwsza faza procedury polega
na ustawieniu krzesetko, ktore nastgpi automatyczne w taki sposob, by opakowanie byto
dopasowane do s$rodka dysz.

6. W przypadku, gdy uzywane opakowanie ma wieksze wymiary w stosunku do wczesniej
uzywanego, konieczne jest potwierdzenie wyboru opakowania w programie uzytkowym przed
ustawieniem opakowania na krzesetko; kiedy krzesetko obnizy sie i ustawi na wysokosci
odpowiedniej do wybranego opakowania, nalezy umiesci¢ opakowanie na krzesetko i
przystapi¢ do dozowania.

7. Druga faza procedury to polecenie automatycznej perforacji (jesli jest przewidziana) (rozdziat
7.2.2) lub dozowanie (rozdziat 7.2.3).

7.2.2 Perforacja opakowania (opcja)

Operacja perforacji nastepuje w sposob catkowicie automatyczny bez koniecznosci ingerencji
operatora.

Ze wzgledow bezpieczenstwa zamkniecie drzwi jezt zabezpieczone odpowiednim systemem
bezpieczenstwa; jesli drzwi nie sg prawidtlowo zamkniete, dziatanie maszyny jest niemozliwe.

1. Kiedy program uzytkowy wymaga perforacji opakowania, mozna ewentualnie poming¢
procedure, jesli stosuje sie puszke bez przykrywki; w przeciwnym razie nalezy potwierdzic¢
perforacje.

2. Po wydaniu polecenia perforacji, maszyna dziata w nastepujacy sposéb:

a. krzesetko dalej sie podnosi;

b. puszka podnosi ptytke dociskajacq opakowanie, natomiast przebijak perforuje pokrywe;

c. krzesetko zatrzymuje sie na kilka sekund przed opadnieciem w sposdb umozliwiajacy
prawidtowg perforacje pokrywy opakowania;

d. krzesetko schodzi z perforowang pokrywka puszki.
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3. Po zakonczeniu fazy perforacji zostanie automatycznie wydane polecenie dozowania formuty
(rozdziat 7.2.3).

7.2.3 Dozowanie

Po wydaniu polecenia dozowania, kubek nawilzajacy automatyczny otwiera sie automatycznie,
aby zwolni¢ $rodek dysz, a maszyna rozpoczyna nalewanie kolorantow przewidzianych w formule
w ustalonych ilo$ciach; po zakonczeniu nalewania kubek zamyka sie automatycznie. Czas
dozowania jest podyktowany czasem, ktory pochtonie kolorant znajdujacy sie w recepturze w
najwiekszej ilosci.

A Nie nalezy otwierac drzwi podczas funkcjonowania maszyny.

Po zakonczeniu fazy dozowania zostanie automatycznie zlecona procedura zatozenia korka z
tworzywa sztucznego na opakowanie (jesli jest przewidziany) (rozdziat 7.2.4) lub mozna usuna¢
opakowanie z krzesetko i przejsc do dalszego procesu dozowania.

7.2.4 Zaktadanie korka z tworzywa sztucznego na opakowanie (opcja)

Zaktadanie korka nastepuje po zakonczeniu dozowania, w sposéb catkowicie automatyczny bez
koniecznosci ingrencji operatora, o ile nie chodzi o wczesniejsze ustawienie korka z tworzywa
sztucznego na uchwycie korka.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa zamkniecie drzwi jest zabezpieczone odpowiednim systemem
zabezpieczajacym; jesli drzwi nie sg prawidtowo zamkniete, funkcjonowanie maszyny nie jest
mozliwe.

1. Po zakonczeniu dozowania maszyna zachowuje sie nastepujaco:

a. Struktura ustawia sie w pozycji aplikatora korka;
b. krzesetko podnosi sie wyzej;

c. puszka podnosi ptytke aplikatora korka;

d

krzesetko zatrzymuje sie na kilka sekund przed zejsciem, aby umozliwi¢ prawidtowe
zatozenie korka z tworzywa sztucznego;

e. krzesetko opada z korkiem zamocowanym do przykrywki puszki;
f.  struktura powraca do pozycji zamknigtego korka.

2. W tym momencie mozliwe jest otwarcie drzwi, wyjecie opakowania z krzesetko i przejscie do
dalszego procesu dozowania.

7.3 Obstuga COROB™ D600 T.E.

Nie wktadac pod zadnym pozorem rgk do strefy dozowania po zatadowaniu opakowania i
A potwierdzeniu dozowania, istnieje ryzyko zgniecenia rgk z powodu automatycznego ruchu
autokubka.

7.3.1 Pozycjonowanie/ladowanie puszek

COROB™ D600 T.E. — z krzesetko pétautomatycznym zewnetrznym

krzesetko pdlautomatyczny zewnetrzny powinien by¢ uruchamiany przez operatora za pomoca,
przyciskow sterujacych umieszczonych na pulpicie przednim modutu dozowania (sterowanie
obureczne).

Komputer zarzadzajacy sprawdza obecnos$¢ opakowania za pomocy fotokomorki, znajdujacej sie
pod dyszami wylotowymi. Kiedy puszka jest rejestrowana przez fotokomorke, urzadzenie
zatrzymuje sie. Aby przerwac¢ podnoszenie lub opadanie, wystarczy zwolni¢ przyciski sterowania.
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Maszyna jest wyposazona w ptytke zabezpieczajacg umieszczong w dolnej czesci krzesetko; aby
zapobiec ryzyku zgniecenia, uruchamia sie ptytka zabezpieczajagca powodujac zatrzymanie
krzesetko w przypadku, gdy operator nagle go dotknie.

1. Postawi¢ opakowanie na pftaszczyznie krzesetko; skorzystac ewentualnie z rolek opuszczanych
na panelu, aby przesungc i towarzyszy¢ ciezkim opakowaniom na krzesetka.

2. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk zabezpieczajacy @ aby uruchomié krzesetko.

3. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk podnoszenia 1 aby podnies¢ krzesetko, ktory zatrzymuje sie
automatycznie, gdy opakowanie jest prawidiowo ustawione.

4. W razie koniecznosci, obnizy¢ krzesetko korzystajac z przycisku opuszczania ‘

5. Jezeli Panstwa maszyna zostata wyposazona w B.H.L., po poprawnym umieszczeniu
opakowania, promien laser wiaczy sie automatycznie i miejsce, w ktérym oswietli opakowanie
bedzie pozycja gdzie powinien by¢ otwor w puszce perfekcyjnie odpowiadajgcy dyszom;
nalezy ewentualnie dopasowac pozycje puszki w taki sposob, aby otwor znajdowat sie w
miejscu wskazanym przez promien lasera.

6. Po prawidtowym ustawieniu opakowania, przystapi¢ do perforacji (jesli jest przewidziana)
(rozdziat 7.3.2) lub potwierdzi¢ dozowanie (rozdziat 7.3.3).

7.3.2 Perforacja opakowania (opcja)
.E Nalezy pamietac, by wykonac reczng perforacje puszki, PRZED wydaniem polecenia
dozowanie z programu uzytkowego.

1. Kiedy opakowanie zostato ustawione (poprzedni rozdziat), zielona kontrolka perforacji zapala
sie wskazujac, iz mozna dokonac perforacji opakowania.

Upewni¢ sie, ze opakowanie jest wyposazone w przykrywke.

2. Nacisng¢ i przytrzymac w tej pozycji jednoczesnie przycisk aktywacji @ i przyciski

podnoszenia I i opadania Y krzesetka; krzesetko wykona kolejny ruch w gére, by docisnac
opakowanie do przebijaka, a nastepnie powrdci do pozycji poczatkowej.

3. Po zakonczeniu perforacji, nalezy zleci¢ z programu uzytkowego dozowanie formuty (rozdziat
7.3.3).

Anomalie

Gdy zaczyna btyskac zielona kontrolka perforacji, wskazuje ona na ewentualne anomalie
wystepujace podczas perforacji.

1. Procedura perforacji zostata przerwana przez operatora, ktéry zwolnit jeden z przyciskéw

2. Procedura perforacji nie zostata zakonczona, gdyz opakowanie znajdujace sie na krzesetko
byto bez przykrywki.

3. Z powodu problemu mechanicznego na koncu procedury perforacji, przebijak nie powrdcit do
pozycji poczatkowej.

W przypadkach, o ktérych mowa w punktach 1 i 2, nalezy wykonac ponizsze operacje.

Obnizy¢ krzesetko do momentu, gdy fotokomédrka nie bedzie zastaniania przez puszke, zielona
kontrolka perforacji przestanie btyskac; ponownie ustawic¢ krzesetko i powtdrzy¢ procedure
perforacji.

7.3.3 Dozowanie

Przy poleceniu dozowania, automatyczny kubek nawilzajacy otwiera sie¢ automatycznie, aby
zwolni¢ srodek dysz, a maszyna zaczyna rozlewanie kolorantow przewidzianych w formule w
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ustalonych ilosciach; po zakonczeniu nalewania kubek zamyka sie automatycznie. Czas dozowania
jest podyktowany czasem, ktdry pochtonie kolorant znajdujacy sie w recepturze w najwiekszej
ilosci.

A Nie wkfada¢ rak do strefy dozowania.

Po zakonczeniu dozowania zdja¢ opakowanie i przej$¢ do kolejnego procesu dozowania.

7.4 Procesy automatyczne z regulacja czasowag

Recyrkulacja i mieszanie kolorantéw to dwa procesy czasowe aktywowane automatycznie w
celu utrzymania produktu przeznaczonego do dozowania i znajdujacego sie w zbiornikach w
optymalnych warunkach przechowywania i homogenizacji.

4= Czasy, ktdre regulujq te procesy moga by¢ ustawione w programie konfiguracji (zapoznaé
sie z podrecznikiem obstugi programu CorobTECH) w zaleznosci od fizycznego typu kolorantow
stosowanych w maszynie.

Recyrkulacja i mieszanie mogg by¢ uruchomione bezposrednio przez operatora, w razie potrzeby.

Proces Recyrkulacja polega na zataczeniu pomp o wysokiej predkosci, celem zasysania i
skierowania kolorantu z powrotem do zbiornikdw; kolorant wychodzi z dna zbiornika i wpada don
przez przewdd rurowy recyrkulacji, nie przechodzac przez dysze wylotowe.

Proces ten wprawia kolorant w obieg w obwodach dozowania, zapobiegajac osadzaniu sie
pigmentéw w réznych czesciach obwodu.

Proces Mieszania polega na zatgczeniu mieszadet, umieszczonych wewnatrz zbiornikéw, jednego
za drugim, poczynajac od mieszadta wewnatrz pierwszego zbiornika; proces mieszania konczy sie,
gdy konczy sie mieszanie ostatniego zbiornika.

Swoim ruchem, mieszadta utrzymujg kolorant w jednolitym stanie wewnatrz zbiornikéw. W $rodku
zbiornikdw podtuznych znajduja sie dwa mieszadta sterowane jednoczesnie, aby zagwarantowaé
skuteczniejsze mieszanie kolorantu.

Mieszanie ma ponadto na celu niedopuszczenie do utworzenia wytracenia sie pigmentdw,
flokulacji i sedymentacji kolorantéw w zbiornikach.

Predkos¢ obrotow mieszadet jest tak dobrana, by uniknaé powstawania emulsji powietrza i innych
ujemnych wptywdw na osiagi maszyny.

Q Zamykac zbiorniki ich odpowiednimi pokrywkami i nie wstawia¢ rak do wewnatrz

zbiornika, nawet gdy nie ma w nim kolorantu.

=== Czasy mieszania i recyrkulacji ustawione w programie uzytkowym sterowania sq
przesytane do maszyny w fazie inicjalizacji; w razie, gdy maszyna jest wiaczana bez komputera,
procesy z regulacjq czasowg sg w kazdym razie aktywne.

.E Gdy proces z regulacjq czasowg jest w trakcie, maszyna moze by¢ uzywana (dozowanie lub
inny proces z programu uzytkowego sterowania). Trwajacy proces zostanie przerwany i ponownie
wigczy sie po kilku sekundach przerwy w dziataniu maszyny.

7.5 Dopelnianie poziomu zbiornikow

.g) Przed rozpoczeciem uzywania jakiegokolwiek kolorantu, przeczyta¢ uwaznie
KARTE bezpieczenstwa, ktora musi dostarczy¢ sprzedawca lub producent produktu i
przestrzegac¢ wszystkich podanych w niej przepisow bezpieczenstwa. Gdy jest to
obowiazkowe, uzywaé wyposazenia ochronnego dla oczu i rak.
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Z==. Programy sterowania COROB™ sa odpowiedzialne za kontrole poziomu kolorantéw
obecnych w zbiornikach maszyny, aby zagwarantowac zawsze wymagany efekt farby, ktéra jest
produkowana. Znajac poczatkowy poziom kazdego kolorantu, program jest w stanie obliczac¢
zmniejszenie tego poziomu, na podstawie wykonanych dozowan.

Aktualizacja poziomu kolorantu przez program jest koherenty z rzeczywistym poziomem kolorantu
w zbiornikach wyltacznie jezeli ilos¢ dolanych substancji zostanie poprawnie zapisana w pamieci
programu.

Btedne zapisanie danych w pamieci odnosnie ilosci kolorantu moze doprowadzi¢ do wyproéznienia
zbiornikdw w wyniku dozowania, co doprowadzi do btedu w reprodukcji barwy ustawionej w
maszynie ze wzgledu na oproéznienie obwodu.

.ﬁ Nalezy bezwzglednie unikaé¢ nadmiernego obnizenia sie poziomu kolorantu lub, co gorzej,
catkowitego oprdznienia zbiornikow maszyny.

4= Stosujac program sterowania COROB™, dla kazdego zbiornika zostaje okreélony poziom
rezerwy, proporcjonalny do pojemnosci zbiornika, aby nie dopusci¢ do catkowitego oprdznienia;
kiedy w zbiorniku kolorant osiggnie poziom rezerwowy, program wytaczy dozowanie wszystkich
wzorow, ktore pobierajg koloranty z zasobow rezerwowych.

Nalezy skrupulatnie przestrzegac¢ srodkdéw ostroznosci i instrukcji uzycia podanych na
opakowaniu kolorantu,; gdy jest to obowigzkowe uzywac wyposazenia ochronnego dla
oczu i ragk.

Kiedy sg stosowane koloranty zawierajace rozpuszczalniki lotne nalezy dopetniac
zbiorniki w sposéb sekwencyjny, otwierajac pojedynczo zbiorniki.

A Jezeli w czasie tej operacji, dosztoby do przypadkowego wylania sie kolorantu ze
zbiornika, nalezy natychmiast wytaczy¢ (zatrzymanie elektryczne) maszyne przed
przystgpieniem do czyszczenia.

ktére wysychaja bardzo szybko, zalecamy utrzymywanie zawsze petnych zbiornikow cesto

I W przypadku stosowania kolorantéw typu “"SOLVENT FREE” lub jakichkolwiek kolorantéw,
je dopetniajqc.

Aby dola¢ kolorant do zbiornika, nalezy postepowaé w nastepujacy sposob:

1. Nacisna¢ przycisk awaryjny, aby zapobiec sytuacji, w ktérej podczas uzupetniania
uruchamiajq sie automatycznie procesy recyrkulacji i mieszania (rozdziat 7.4).

2. Podnies¢ pokrywy modutdw zbiornikdw tam, gdzie znajduje sie zbiornik przeznaczony do
napetnienia (Rysunek 7-1).

COROB™ D600




INSTRUKCIL ORYGINALNA 7-UZYTKOWANIE DOZOWNIKA 7-7

Rysunek 7-1 Rysunek 7-2

3. Zdja¢ pokrywe zbiornika przeznaczonego do uzupetnienia (Rysunek 7-2).

4. Wlac pozadang ilo$¢ kolorantu do zbiornika w taki sposdb, by nie rozpryskac cieczy i nie
utworzy¢ emulsji powietrza w kolorancie.

Nigdy nie przekracza¢ maksymalnego poziomu kolorantu w zbiorniku, znajdujacym sie na
odlegtosci okoto 1,5 cm pod przewodem rurowym recyrkulacji (Rysunek 7-3).

Nie wlewac¢ kolorantu bezposrednio na wat mieszadta (Rysunek 7-3).

NO

G

Kpprox. 1.5 cm below recirculation connector

Rysunek 7-3

Ponownie zamkng¢ zbiornik odpowiednia pokrywa.
Powtdrzy¢ powyzsze czynnosci, by napetni¢ pozostate zbiorniki.

Zamkng¢ otwarte wczesniej pokrywy modutdow zbiornikow.

© N o U

Zwolni¢ przycisk awaryjny (rozdziat 6.2).
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=== Przy kazdym uzupeftnieniu kolorantu w zbiornikach niezbedne jest aktualizowanie ilosci
kolorantu w odniesieniu do uzupetnionych zbiornikow poprzez zapamietanie w programie
sterowania nowego poziomu kolorantu (zapoznac sie z instrukcjg obstugi programu uzytkowego).

lg) Operacje aktualizacji poziomdéw nalezy wypetni¢ NATYCHMIAST PO dopetnianiu poziomu
kolorantu w zbiornikach maszyny, aby p6zniej o tym nie zapomniec.

Zmiana poziomow nie odpowiadajgcych rzeczywistej ilosci kolorantu dodanego do

.ﬁ zbiornika, moze wptynac negatywnie na poprawnosc¢ barwy produktu, lub w najgorszym
wypadku, spowodowac zte funkcjonowanie maszyny w wyniku wyprdéznienia zbiornika i
obwoddw.

Po dopetnieniu poziomu kolorantu doradza sie wykonac procesy Recyrkulacji i Mieszania, stosujac
odpowiednie funkcje w programie zarzadzajacym, aby wyeliminowac¢ powietrze, ktére w kazdym
razie mogto utworzy¢ emulsje i przenikng¢ do kolorantu.
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8 KONSERWACJA ZWYKLA (nalezy do obowiazkow
uzytkownika)

8.1 Ostrzezenia ogolne

Wykonywana okresowo konserwacja biezaca gwarantuje bezpieczenstwo dziatania i niezawodnos¢
maszyny.

Przed przystapieniem do jakiejkolwiek czynnosci biezacej konserwacji nalezy wytaczyé
maszyne i odtaczy¢ przewdd zasilajacy od gniazdka pradowego.

.E Podana czestotliwo$¢ powyzszych operacji jest orientacyjna, poniewaz zalezy ona od
rodzaju kolorantéw i warunkow $rodowiska.

Zaleca sie uzywaé produkty zgodne z rodzajem kolorantéw, znajdujacych sie w maszynie
w fazach: oczyszczania dysz wylotowych - nawilzania gabki kubka nawilzajgcego -
oczyszczania filtrow.

Typ kolorantu: Uzywac:

koloranty na bazie rozpuszczalnik o powolnym odparowywaniu, kompatybilny z uzywanymi
rozpuszczalnika kolorantami

koloranty wodne woda

wybor zwigzany jest ze szczegdlng typologig uzywanych nosnikéw w
zestawie kolorantéw; wyboru mozna dokona¢ lub bezposrednio
systemy mieszane laboratorium opracowujace produkty klienta lub, ewentualnie,
laboratorium firmy CPS Color Equipment S.p.A. po przeanalizowaniu
receptur i pewnej ilosci prébek uzywanych produktéw.

W czasie wykonywania ponizszych operacji konserwacji, stosowac sie do zalecen podanych w
rozdziale 2.6 celem doktadniejszego wyjasnienia definicji.

Stan maszyny: wytaczona i odtaczona do zasilania elektrycznego
Ilo$¢ operatoréw: 1
Kwalifikacja: operator

8.1.1 Ostrzezenia odnosnie stosowania kolorantow

W czasie faz konserwacji maszyny mamy do czynienia z duzym ryzykiem

Q kontaktu z produktem kolorujacym; przeczyta¢ uwaznie KARTE bezpieczenstwa,
ktora sprzedawca lub producent wyrobu jest zobowiazany dostarczy¢ i stosowacé
sie do wszystkich podanych przepisow bezpieczenstwa.

Ponizej podane sg niektore najczesciej uzywane ostrzezenia i $rodki ostroznosci BHP, podane
przez producentéw kolorantu.
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Szkodliwy przy potknieciu.

Unika¢ kontaktu ze skérg i oczami. W przypadku kontaktu ze skérg i oczami, sptukac obfitg iloscig

wody.

Przechowywac poza zasiegiem dzieci.

Gdy jest to obowigzkowe, uzywac wyposazenia ochronnego dla oczu i rak.

W przypadku przeciekania lub przypadkowego przewrdcenia opakowania produktu, starannie
przewietrzy¢ pomieszczenie i natychmiast wymy¢ woda.

Nie wylewac kolorantu do sciekow. W kwestii likwidacji resztek kolorantu, stosowac sie do
miejscowych przepiséw prawnych w danym zakresie.

8.2 Tabela konserwacji

* Wartos¢ nalezy uwazaé za orientacyjng.

CO 50 godzin *

CO 250 godzin *

CO 1000 godzin *

CO 2000 godzin *

OPERACIE

Oczyszczanie z zewnatrz dozownika (rozdziat 8.3.1)

Czyszczenie soczewek i fotokomorek zewnetrznych (rozdziat 8.3.1)

> | XX | X | Na poczatku kazdej zmiany *

Doktadne czyszczenie wnetrza dysz dozujacych (rozdziat 8.3.2)

Nawilzanie gabki kubka nawilzajacego (rozdziat 8.4)

Kontrola stanu przebijaka (rozdziat 8.5)

Filtry pomp - Skontrolowac¢ i ewentualne oczysci¢ po uptywie okoto
pierwszych 6 miesiecy pracy maszyny, po czym przeprowadzié
konserwacje okresowg w zaleznosci od stanu stwierdzonego przy kontroli
wizualnej (rozdziat 8.7)

X

Automatyczne smarowanie kubka nawilzajacego (rozdziat 8.6.1)

8.3 Oczyszczanie

8.3.1 Oczyszczanie z zewnatrz (dozownika)

Przyczyny, ktére mogq spowodowac zabrudzenie maszyny mogg by¢ o charakterze doraznym
(przewrocenie naczynia z farbg) lub by¢ spowodowane nagromadzeniem pytu z biegiem czasu. W
pierwszym przypadku nalezy natychmiast dziata¢, a w drugim przypadku konieczne sg operacje

okresowe.
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Na poczatku kazdej zmiany (codziennie) doradzamy przeprowadzi¢ ogdlne czyszczenie
obudowy, paneli i sterowan maszyny, by usung¢ brud, pyt i ewentualne plamy kolorantu,
postugujac sie miekka i suchg szmatkg lub lekko zmoczong w stabym roztworze detergentu.

.ﬁ Nie uzywac zadnego rozpuszczalnika lub produktu Sciernego jako produktu czyszczgcego,
poniewaz mozna uszkodzi¢ powierzchnie.

Zalecamy wyczysci¢ wszystkie obecne fotokomorki, przy pomocy tkaniny zwilzonej w tagodnym
roztworze czyszczacym, nie sotosowac alkoholu ani produktéw $ciernych.

Odnosnie oczyszczanie komputera, patrz ksigzka instrukcji producenta.

8.3.2 Oczyszczanie dysz wylotowych

Aby uzyskac¢ doktadne porcjowanie dozownika, podstawowg rzeczg jest zachowanie w jak
najlepszym stanie dysze wylotowe dozowania.

Na poczatku kazdej zmiany (codziennie) sprawdzi¢ stan dysz wylotowych.

Jezeli jest to konieczne, oczysci¢ starannie dysze wylotowe, postugujac sie zwilzong szmatka.

Wybér produktu czyszczacego zalezy od rodzaju kolorantéw, znajdujacych sie w maszynie;
stosowac sie do wskazan tabeli w rozdziale 8.1 odnosnie typu roztworu, ktéry nalezy stosowac.

Usung¢ ewentualne suche pozostatosci kolorantu, stosujac zaostrzone narzedzie.

dozujgcych.

Usung¢ wysuszony kolorant bardzo uwaznie tak, aby nie uszkodzi¢ kornicowek obwoddw

Przestrzegad instrukcje przedstawione w ponizszej tabeli, aby w poprawny sposoéb przeprowadzié¢
interwencje na akcesoriach, w ktore jest wyposazona maszyna.

Akcesoria

Czyszczenie dysz

COROB™ D600 T.I.

COROB™ D600 T.E.

Autocap podnoszony

— przy zamknietych drzwiach,
otworzy¢ autokubek
korzystajac z odpowiedniego
polecenia w programie
uzytkowym

- wylaczy¢é maszyne i
odiaczy¢ przewéd
zasilajacy

— otworzy¢ drzwi i wyczyscic¢
$rodek dysz

— zamkng¢ drzwi

— ponownie podtgczy¢ maszyne
do zasilania i wiaczyc¢ ja;
autokubek zamyka sie
automatycznie w fazie
inicjalizacji.

— otworzy¢ autokubek
korzystajac z odpowiedniego
polecenia w programie
uzytkowym

- wylaczy¢é maszyne i
odtaczyé przewéd
zasilajacy

— interweniowac na centrum
dysz

— podiaczy¢ ponownie maszyne
do zasilania i wtaczy¢ ja;
autokubek zamyka sie
automatycznie w fazie
inicjalizacji.

Q ZAGROZENIE
ZGNIECENIEM

Autocap z perforatorem

Patrz wyzej

A

O PRZECIECIA

NIEBEZPIECZENSTW

Patrz wyzej

A

NIEBEZPIECZENSTW
O PRZECIECIA
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Akcesoria

Czyszczenie dysz

COROB™ D600 T.I.

COROB™ D600 T.E.

Autocap z perforatorem i
urzadzeniem do umiszczania
korka

— przy zamknietych dziwiach
umiesci¢ system Autocap z
peforatorem i urzadzeniem
do umieszczania korka w
pozycji dozowania uzywajac
odpowiednie polecenie w
programie aplikacyjnym

- wylaczy¢ maszyne i
odlaczy¢ przewéd
zasilajacy

— otworzy¢ drzwi i

interweniowac¢ w centrum
dysz

— zamkna¢ drzwi

— podtaczy¢ maszyne do siecie
i wiaczy¢ jq; autocap zamyka
sie automatycznie w fazie
inicjalizacji.

A

NIEBEZPIECZENSTW
O PRZECIECIA

8.4 Nawilzanie gabki kubka nawilzajacego

Oprocz utrzymywania dysz wylotowych zawsze w czystosci, aby uzyska¢ doktadne dozowania od
maszyne jest niezbedne, by dysze wylotowe byty utrzymane na takim poziomie wilgotnosci, ktéry
nie dopusci do wysuszenia kolorantu.

W tym celu kubek nawilzajacy, bedacy w wyposazeniu maszyny, zawiera gabke lub wktadke
filcowa, ktére nalezy zawsze utrzymywac nawilzone.

Co 250 godzin (co miesiac) nalezy nawilza¢ ggbke.

Wybor produktu czyszczacego zalezy od rodzaju kolorantdéw, znajdujacych sie w maszynie;
stosowac sie do wskazan tabeli w rozdziale 8.1 odnos$nie typu roztworu, ktéry nalezy stosowac.

.E Jezeli dosztoby do powstania plessi w autocap i w gabkach, zalecamy stosowac ponizsze

ptyny:

e 50% roztwdr v/v (w pojemnosci) glicyna propyleniczna w wodzie;

e Roztwodr AgCl z woda;

e  Podchloryn sodu

Skontrolowac wzrokowo stan gabki i kontynuowac nawilzanie. Poziom ptynu nawilzajacego nie
powinien przekroczy¢ wysokosci gabki.

Jezeli bedzie nadmiernie zabrudzona, nalezy wyjac gabke z zatyczki i usunac jg poprawnie.

Jezeli jest ona zbyt zniszczona, wymienic ja.

.E Nie stosowac innych gabek innych niz te dostarczone.

Postepowac zgodnie z instrukcjami zamieszczonymi w ponizszej tabeli w celu zapewnienia
poprawnosci dziatania na akcesoriach, w ktére zostata wyposazona maszyna.
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Akcesoria

Zwilzanie gabki

COROB™ D600 T.I.

COROB™ D600 T.E.

Autokubek w fazie podnoszenia

- przy zamknietych drzwiach,
otworzy¢ autokubek
korzystajac z odpowiedniego
polecenia w programie
uzytkowym

- wylaczy¢ maszyne i
odtaczy¢ przewod
zasilajacy

— otworzy¢ drzwi i wyczyscic¢
$rodek dysz

— zamkna¢ drzwi

— ponownie podtgczy¢ maszyne
do zasilania i wtaczyc¢ ja;
autokubek zamyka sie
automatycznie w fazie
inicjalizacji.

— otworzy¢ autokubek
korzystajac z odpowiedniego
polecenia w programie
uzytkowym

— wytaczy¢ maszyne i
odtaczy¢ przewod
zasilajacy

— interweniowac na centrum
dysz

— podtaczy¢ ponownie maszyne
do zasilania i wtaczy¢ ja;
autokubek zamyka sie
automatycznie w fazie
inicjalizacji.

A

ZAGROZENIE
ZGNIECENIEM

Autokubek z przebijakiem

Jak wyzej

N

O PRZECIECIA

NIEBEZPIECZENSTW

Jak wyzej

A

NIEBEZPIECZENSTW
O PRZECIECIA

Autokubek z perforatorem i
aplikatorem korka

— przy zamknietych drzwiach
umiescic¢ system Autocap z
perforaterem i urzadzeniem
umieszczajacym korek w
pozycji dozowania stosujac
odpowiednie polecenie w
programie aplikacyjnym

- wylaczy¢é maszyne i
odlaczy¢ przewod
zasilajacy

— otworzy¢ drzwi

— rozmontowac wspornik ggbki
przy pomocy szybkiego
zamka o Y4 obrotu

— interweniowac na gabce

— zamontowac ponownie
wspornik

— zamkna¢ drzwi

— podtaczy¢ ponownie maszyne
do sieci i wiaczy¢ jq; autocap
zamyka sie automatycznie w
fazie inicjalizacji.

A

O PRZECIECIA

NIEBEZPIECZENSTW
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8.5 Kontrola i wymiana punktu perforacji

Aby wykonac operacje na przebijaku, nalezy wymontowac go; demontaz dozwolony jest
wytgcznie, postugujac sie specjalnym narzedziem do wkrecania /wykrecania przebijaka
(rozdziat nastepny).

Co 250 godzin (raz w miesiacu) nalezy nawilzy¢ gabke.

Jezeli jest to konieczne, oczysci¢ wewnetrzng i zewnetrzng powierzchnie przebijaka od osadow,
postugujac sie produktem czyszczacym, odpowiednim z rodzajem zasad systemu.

Aby osady zasadowe nie przylegaty zbyt silnie do przebijaka, doradza sie nasmarowac jego $cianki
zwyktym olejem smarowniczym nie zanieczyszczajacym (doradzamy typ ENOTAP lub podobny).

.ﬁ Jezeli perforacja pokrywy pojemnika jest niewystarczajgca z powodu nadmiernego zuzycia
ostrza przebijaka, wymieni¢ zuzyty przebijak.

8.5.1 Stosowanie narzedzia do wkrecania /wykrecania przebijaka

(Rysunek 8-1)
Narzedzie do wkrecania /wykrecania przebijaka sktada sie z dwdch czesci:

(1) Uchwyt zabezpieczony z gwintowana koncéwka; dla demontazu i ponownego
montazu przebijaka.

(2) Tampon osadzarki zatyczki; naklada sie go na uchwyt dla recznego osadzania
zatyczek w opakowaniach.

@ Gwint przebijaka jest lewoskretny (odwrotnie niz w normalnych $rubach).
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Rysunek 8-1

Postepowac zgodnie z procedurg opisang ponizej przy demontazu przebijaka:

A NIEBEZPIECZENSTWO PRZECIECIA.
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1. Wylaczyé maszyne i odlaczy¢ przewéd zasilajacy.
2. Wstawi¢ gwintowang koncowke narzedzia do wewnetrznego wgtebienia przebijaka.

3. Obrdci¢ narzedzie w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara do konca; forsujac je
nadal w kierunku zgodnym z ruchem wskazdéwek zegara zostanie ono odblokowane i
nastepnie mozna odkreci¢ przebijak, ktdéry w ten sposdb pozostanie pewnie nasadzony na
narzedziu.

4. Przy pomocy $rubokretu lub analogicznego narzedzia, w przygotowanym otworze na
przebijaku odblokowad przyrzad.

5. Obrdci¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara narzedzie, by oddzieli¢ je od
przebijaka.

6. Podtacy¢ maszyne do sieci i wkaczy¢ ja ponownie.

Q Zdemontowany przebijak nalezy ujmowac i manipulowad, postugujac sie rekawicami
ochronnymi przed przecieciem.

A Manipulowaé przebijakiem ostroznie, by nie uszkodzi¢ ostrza.

Aby ponownie zamontowac przebijak na maszynie, nalezy wykona¢ powyzsze operacje w
odwrotnej kolejnosci.

8.6 Smarowanie

W maszynie stosowane sg komponenty mechaniczne, dla ktérych nie sa konieczne operacje
utrzymania prewencyjnego.

Po kazdych 2000 godzinach (raz w roku), dla niektérych czesci maszyny zaleca sie
wykonanie prostych operacji czyszczenia lub smarowania.

8.6.1 Smarowanie automatycznego kubka nawilzajacego - Model T.I.

Wykona¢ smarowanie prowadnic autokubka z powrotem.

.g) Zaleca sie korzystanie ze smardéw na bazie silikonu, rowniez w butlach spray.

1. Po wylaczeniu maszyny otworzy¢ autokubek korzystajac z odpowiedniego polecenia w
programie uzytkowym (w przypadku autokubka z automatycznym punch & plugger ustawic
autokubek w taki sposdb, by srodek dysz byt pokryty aplikatorem korka).

2. Wylaczy¢ maszyne i odtaczy¢ przewdd zasilajacy.

3. Otworzy¢ drzwi i doktadnie wyczysci¢ oraz nasmarowac przednig czes¢ prowadnic.

4. Zamkna¢ drzwi.

5. Riallacciare la Maszyna alla rete e accenderla; I'autocap si chiude automaticamente in fase di
inizializzazione.

6. Wylaczy¢ maszyne i odtaczy¢ przewod zasilajacy.

Ponownie podtaczy¢ maszyne do sieci i wigczy¢ jq; autokubek zamyka sie automatycznie w
fazie inicjalizacji.
8. Zamkna¢ drzwi.

9. Podfaczy¢ ponownie maszyne do sieci i wiaczy¢ jg. Podczas normalnej eksploatacji, smar
rozprowadza sie rowno na catej dtugosci prowadnic.
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8.6.2 Smarowanie automatyczne kubka nawilzajacego - Model T.E.

Wykonac¢ smarowanie prowadnic autokubka z powrotem.
@ Zaleca sie korzystanie ze smardéw na bazie silikonu, réwniez w butlach typu spray.

1. Przy wigczonej maszynie otworzy¢ autokubek korzystajac z odpowiedniego polecenia w
programie.

2. Wylaczy¢é maszyne i odiaczy¢ przewod zasilajacy.
Doktadnie oczysci¢ i nasmarowac przednig czes$¢ prowadnic.

4. Podtaczy¢ ponownie maszyne do sieci i wigczy¢; autokubek zamyka sie automatycznie w fazie
inicjalizacji.

& NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA - Ni wktadac rak w strefe dozowania.

5. Wylaczy¢ maszyne i odtaczy¢ przewadd zasilajacy.
6. Doktadnie oczysci¢ i nasmarowac tylng czes¢ prowadnic.
7

Podobnie podtaczy¢ maszyne do sieci i wtaczy¢. Podczas normalnej eksploatacji srodek
smarny rozktada sie réowno na catej dtugosci prowadnic.

8.7 Konserwacja filtrow

Ilo$¢ operatordow: 1

Kwalifikacja: konserwator

Charakterystyki przepustowosci i doktadnosci maszyny mogtyby zosta¢ zmniejszone przez
nadmierng ilos¢ osadow zawartych w kolorantach i zatrzymanych na filtrach (1) pomp

(Rysunek 8-2).

Zatkanie filtrow (1) moze spowodowac zmniejszenie natezenia przeptywu maszyny i
nieprecyzyjne dozowanie.

Czestotliwos¢ czyszczenia filtréw zalezy od jakosci kolorantéw uzywanych w maszynie;
czestotliwosc ta jest uwarunkowana nastepujacymi czynnikami: typologia kolorantu (organiczny /
nieorganiczny), dyspersja pigmentu, sedymentacja, lepkos¢, warunki klimatyczne w miejscu,
gdzie maszyna jest zainstalowana itp..

% Czyszczenie filtréw winno by¢ wykonywane przez wykwalifikowany personel.

'g) Przeprowadzi¢ kontrole i ewentualne czyszczenie filtrdw pomp circa po uptywie
pierwszych 6 miesiecy pracy maszyny, po czym przeprowadza¢ konserwacje okresowg czesciej
lub rzadziej w zaleznosci od warunkéw stwierdzonych po pierwszej kontroli.
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Rysunek 8-2

Wyczyscic filtry w nastepujacy sposodb.
1. Wylaczy¢ maszyne i odiaczy¢ przewod zasilajacy.
2. Za pomocy klucza dostepnego na wyposazeniu, otworzy¢ panele na modutach zbiornikdw.

3. Zamkna¢ wszystkie kurki (2), znajdujace sie powyzej pomp, by przerwac¢ doptyw kolorantu
(Rysunek 8-2).

4, Podtaczyc¢ przewod zasilania elektrycznego do gniazda pradu i wigczy¢ maszyne.

Maszyna uruchomiona ze zdjetg ostong - NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA - Nie
wstawiacé rak w niebezpieczng strefe.

W momencie zataczenia, maszyna wykona inicjalizacje (rozdziat 6.4).

Inicjalizacja wykonywana na maszynie bez oston ochronnych jest niebezpieczna dla

é operatora, poniewaz odstoniete sa ruchome czesci mechaniczne. Trzymac rece, odziez i
wlosy z dala od wneki z organami napedowymi maszyny, dopdki nie zostanie ona
wytgczona.

Podczas recyrkulacji przewody obwodéw dozowania (zasysania, wlotu i recyrkulacji) oprézniaja sie
z kolorantu, ktéry ptynie w przeciwng strone w zbiornikach od ztaczki recyrkulacji.

5. Otworzy¢ pokrywy modutéw zbiornikéw, zdjaé pokrywy zbiornikéw, aby sprawdzi¢, czy
recyrkulacja koloranéw powodowana przez inicjalizacje jest wystarczajaca, by oproznic¢
obwody dozowania. Kiedy ze ztqczek ecyrkulacji (1) nie wychodzi juz kolorant w zbiornikach,
oznacza to, ze rury oprdznity sie (Rysunek 8-3). Jezeli spowodowana przy inicjalizacji
recyrkulacja nie byta dostateczna, nalezy z programu uzytkowego przekazac jeszcze raz
polecenie recyrkulacji kolorantow.
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Rysunek 8-3

6. Wylaczy¢ maszyne i odlaczy¢ przewod zasilajacy.

Nastepnie wykonac czyszczenie kazdego filtru maszyny (Rysunek 8-4).

Odnalez¢ filtr (1) umieszczony ponad pompa.

Wtozy¢ pod korek filtra (2), pojemnik o odpowiednich gabarytach do zebrania pozostatego
kolorantu znajdujacego sie w $rodku wneki filtra (Rysunek 8-4).

Odpowiednim kluczem odkreci¢ zatyczke filtru i zebra¢ do pojemnika pozostaty kolorant
wraz z zatyczka i siatka filtrujaca.

Wtozy¢ do korpusu filtra czystg szmatke, pochtaniajaca ptyny i nie pozostawiajaca zadnego
rodzaju resztek, niezbedna, by kolorant nie kapat do wewnatrz maszyny.

Oczyscic starannie siatke filtrujaca, pod biezacg wodg, mozliwie ciepta, jezeli obwdd
zawiera kolorant wodny, a rozpuszczalnik jezeli obwdd zawiera kolorant na bazie
rozpuszczalnika. Siatke filtrujgca nalezy wymieni¢ w przypadku, gdy juz nie udaje sie
oczyscic jg prawidtowo.

Oczyscic zatyczke filtru.

Wstawi¢ siatke filtrujgcg w korpus filtru i ponownie przykreci¢ zatyczke.

Rysunek 8-4
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Kurek przy kazdym filtrze oznaczony jest odrebnym kolorem w zaleznosci od typu siatki filtrujgcej
zawartej w filtrze; w przypadku wymiany, patrz dane w nastepujacej tabeli, by zamodwic siatke
filtrujacg o odpowiednich oczkach.

Kolor kurka Typ siatki filtrujgcej zawartej w
filtrze (mm x mm)
CZARNY 0,4 x 0,4
ZOLTY 0,8x0,9
NIEBIESKI 1,1x1,1
ZIELONY 1,7x1,8
CZERWONY bez siatki

Wyzerowaé maszyne w nastepujacy sposob:

8. Otworzy¢ wszystkie kurki zbiornikow.

9. Ponownie zamontowac ostony ochronne.

10. Podtaczyc¢ przewod zasilania elektrycznego do gniazda pradu i wigczy¢ maszyne.

.E W momencie zatgczenia, maszyna wykonuje inicjalizacje; w fazie recyrkulacji rury obwodéw
dozowania ponownie napefniajg sie kolorantem.

11. Sprawdzi¢ wewnatrz zbiornikéw, czy recyrkulacja spowodowana przez inicjalizacje byta
dostateczna dla oprdznienia obwodow dozowania. Gdy z przewoddw rurowych recyrkulacji
kolorant ponownie zaczyna doptywac do zbiornikdw, oznacza to, ze rury napetnity sie. Jezeli
recyrkulacja spowodowana przy inicjalizacji nie jest wystarczajaca, by kolorant doptynat do
zbiornikéw, nalezy z programu uzytkowego przekazac jeszcze raz polecenie recyrkulacji
kolorantéw. Wykonywac recyrkulacje tak dtugo, dopdki kolorant zacznie ptyna¢ do zbiornikéw
nieprzerwanym potokiem.

12. Zamkna¢ zbiorniki za pomocg odpowiednich pokryw modutdéw zbiornikow.

COLOR"
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9 KOMPUTER ROBOCZY (dla wykwalifikowanego
personelu)

9.1 Ostrzezenia ogdlne

Z==. Przez komputer roboczy rozumiemy personalny komputer, odpowiednio podtaczony do
maszyny, w ktérym winien by¢ zainstalowany program czynnosci konserwacyjnych
“CorobSERVICE”; program ten pozwala uruchomic¢ i powstrzymac¢ w sposdb niezalezny procesy
charakterystyczne maszyny, bez uciekania sie koniecznie do programu zarzadzajacego.

Mozna uzywacé komputera przenosnego lub nawet komputera zarzadzajgcego pracg maszyny.

% Korzystanie z tego instrumentu jest przewidziane wytacznie dla personelu obstugujacego i
serwisujacego maszyne.

Zawsze wytaczaé maszyne przed podtaczeniem komputera roboczego.

Nie uzywadé nigdy przewodow zasilania elektrycznego nie bedgcych w dobrym stanie lub

.ﬁ nieodpowiednich.

W razie awaryjnego zatrzymania lub wylaczenia maszyny podczas realizacji
programu CorobSERVICE, przy ponownym wiaczeniu, niezbedne jest wyjscie z
CorobSERVICE i ponowne uruchomienie go.

Informacje odnosnie instalacji, uruchomienia i stosowania programu interwencji i konserwacji
"CorobSERVICE” podane sg w odpowiedniej ksigzce instrukcji.

9.2 Podiaczenie komputera roboczego

Aby podfaczy¢ komputer do maszyny, mozna skorzystaé z przewodu szeregowego z wtyczka typu:
RJ11 (mozna skorzysta¢ z samego przewodu komunikacyjnego komputera do sterowania
maszyng), lub z przewodu interejsu USB.

Przewdd interfejsu USB nie wchodzi w wyposazenie maszyny, nalezy go zakupi¢ zgodnie z
wymogami podtaczen do dozownika.

Wykonaé ponizsze operacje:
1. Pozycjonowac komputer.
2. Jezeli jest to komputer wyposazony w monitor i klawiature, wykona¢ odpowiednie potaczenia.

3. Podtaczy¢ przewody zasilajace komputera do gniazd pomocniczych, znajdujacych sie na tylnej
obudowie (Rysunek 9-1).
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Rysunek 9-1

4. Podtaczy¢ komputer do maszyny zgodnie z ponizszymi wskazoéwkami:
Podtgczenie seryjne RS232

Wstawic ztacze 9-biegunowe zenskie przewodu komunikacyjnego do portu szeregowego
komputera, najlepiej port szeregowy COM1); jezeli ztqcze portu szeregowego Waszego
komputer jest typu 25-biegunowego, nalezy uzy¢ adaptera 9-25 biegunowego.

Witozy¢ ztacze (wtyczka RI11) przewodu komunikacyjnego do ztacza (gniazdo RJ11)

znajdujacego sie na tylnej obudowie i oznaczonego symbolem HE / (Rysunek 9-2).

Rysunek 9-2
Podtaczenie USB
— Podtaczy¢ przewdd interfejsu USB do dozownika korzystajac z bramki USB oznaczonej
symbolem HE / (Rysunek 9-3).
— Podtaczy¢ druga koncéwke do jedenego z portow USB komputera.

Aﬁ Nie stosowac przewodu interfejsu USB o dtugosci wiekszej niz 2 metry. USB nie
wspotpracuje z Microsoft Windows 95 i Microsoft Windows NT 4.0.

COROB™ D600
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Rysunek 9-3

5. Zataczy¢ maszyne (rozdziat 6.3).

6. Wiaczy¢ komputer i uruchomic¢ program CorobSERVICE (patrz odpowiednia ksigzka instrukcji
uzytkowania).

Jezeli do zasilania komputera nie byty uzyte gniazdka pomocnicze, podtaczy¢ jednakowoz
przewdd szeregowy gdy komputer jest wytaczony, by unikng¢ uszkodzenia szeregowej linii
maszyny.

CPSCOLOR™
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10 WYTYCZNE DO STOSOWANIA KOLORANTOW
VOC-FREE

10.1 Wprowadzenie

Zgodnie z dyrektywami Unii Europejskiej o ochronie srodowiska i innymi przepisami odnosnie
Etykietowania Ekologicznego (Eco Labels), europejscy producenci lakieréw skupiajg swg uwage na
zmniejszeniu poziomu rozpuszczalnika zawartego w ich typoszeregach wyrobdw dekoracyjnych.

Ogdlnym celem jest opracowanie produktow lakierujacych eko-kompatybilnych, pozbawionych
rozpuszczalnikéw lub lotnych komponentéw organicznych (VOC).

Jako czesc¢ tego rozwoju, rowniez koloranty stosowane do barwienia tych lakierdw sg czesciej typu
VOC-free.

Ten rozdziat informacyjny zostat opracowany jako przewodnik praktyczny niezbedny do
poprawnego funkcjonowania maszyny dozujacej COROB™ z kolorantami VOC-free.

.F Wytyczne te sg oparte na informacjach, ktére firma CPS COLOR uwaza za wiarygodne.
Zostajg podane w dobrej wierze bez zadnej gwarancji, poniewaz warunki i sposdb stosowania
dozownikoéw COROB™ nie moga by¢ kontrolowane przez CPS COLOR. Zalecamy ewentualnemu
uzytkownikowi sprawdzi¢ wiarygodnos$¢ podanych materiatéw i informacji, przed rozpoczeciem
uzytkowania przemystowego w szerokim zakresie.

Prosimy skontaktowac sie bezposrednio z miejscowym przedstawicielem CPS COLOR celem
uzyskania jakiegokolwiek odpowiedzi na zapytanie lub wyjasnien.

10.2 Stosowanie kolorantow VOC-free

Wyboér konkretnego typu dozownika i wymiarow zbiornikdw powinien opierac sie gtdwnie na
realistycznej ocenie zuzycia kolorantu.

W przypadku uzywania z kolorantami "solvent-free", nalezy wykaza¢ szczegdlng uwage przy
zamykaniu zbiornikdw i ogdlnym oczyszczaniu maszyny.

Ponizej podajemy kilka zalecen odnosnie konserwacji dozownika.

10.2.1 Warunki dziatania

Jezeli maszyna zostaje sprzedana z kolorantami w systemie maszyny, nalezy magazynowac
maszyne w temperaturze pokojowej i kategorycznie unika¢ bezposredniego $wiatta stonecznego
lub temperatury ponizej 0 stopni Celsjusza.

Aby uzyskac doskonate dziatanie, maszyna powinna by¢ uzywana w temperaturze pokojowej, nie
powinna by¢ umieszczona w poblizu zrédta ciepta lub wystawiona na bezposrednie dziatanie
promieni stonecznych. Nalezy takze unikac zrodet wilgoci.

10.2.2 Napeinianie i dopetnianie poziomu

Zhomogenizowac kolorant zgodnie z instrukcjg dotaczong przez dostawce kolorantu, przed
napetnieniem zbiornikéw dozownika.

Oczysci¢ pokrywe zbiornika zaréwno przed jak i po napetnieniu.

WIlac¢ kolorant do zbiornika.

Utrzymywac ten sam poziom kolorantu wewnatrz zbiornika, aby zapobiec wysychaniu kolorantu
na $ciankach zbiornika.
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10.2.3 Czyszczenie codzienne
Oczysci¢ codziennie kazdg czes¢ maszyny pokrytg kolorantem, w szczegdlnosci czesci w poblizu
pokryw zbiornikéw i dysz wylotowych.

Zwrdcic szczegdlng uwage na oczyszczanie maszyny przed dopetnianiem poziomu.

10.2.4 Kubek nawilzajacy / System mycia dysz

Codziennie czysci¢ kubek nawilzajgcy lub system mycia dysz.

Codziennie odswiezac roztwor nawilzajacy.

10.3 Dozownik juz uzywany z kolorantami solvent-free

W przypadku ponownego uzytkowanie dozownika, w ktérym juz byty uzywane koloranty solvent-
free, procedura napetnianie wymaga szczegdlnej uwagi w nastepujacych przypadkach:

e Dozownik juz zawiera inne koloranty VOC-free.
e Dozownik byt uzywany bardzo mato i kolorant wysecht w zbiornikach.

W tych wypadkach dozownik nalezy w odpowiedni sposéb wymy¢, zanim napetnimy go
kolorantami VOC-free. Zalecamy przeprowadzenie nastepujacej procedury:

1. Oprozni¢ catkowicie zbiorniki, zlewajac catq zawartos¢ kolorantu. Jezeli koloranty sg
czesciowo lub catkowicie wyschniete, moze by¢ trudno oproéznic¢ zbiornik przy pomocy pompy.
W takich wypadkach moze by¢ stosowne:

— Dolanie cieptej wody
— Reczne przemieszanie

2. Szczotka i cieptg wodg oczysci¢ doktadnie wewnetrzng cze$¢ maszyny (topatki mieszadet,
écianki zbiornikdéw, pokrywy, panele gérne itp.) aby usunac¢ stwardniaty kolorant.

Oczysci¢ obwdd, uzywajac okoto 2 litrow cieptej wody z kranu.

4. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie zewnetrzne i komponenty maszyny stykajace sie z
kolorantami, wtgcznie z rurami dozowania, zespotem autokubka, pdtka, pokrywami komory
zbiornikdw, pokrywami zbiornikdéw itp..

5. Napetnic zbiorniki kolorantem i wylac¢ okoto 200 ml.

10.4 Co robi¢ w przypadku zanieczyszczenia bakteryjnego?

Z powodu nieobecnosci rozpuszczalnikdw i ograniczen stawianych odnosnie uzycia $rodkow
bakteriobdjczych, koloranty VOC-free sg Srodowiskiem bardziej sprzyjajacym rozwojowi
mikrobow, niz kolorant na bazie glikolu. Przestrzegajac podane tu zalecenia, ryzyko
zanieczyszczenia jest ograniczone.

Jednakze zawsze istnieje mozliwos$¢, ze kolorant solvent-free zostanie zanieczyszczony w
dozowniku. Charakterystyczny jest wéwczas silny i nieprzyjemny zapach wydostajacy sie ze
zbiornika i/lub obecnos¢ plesni.

Gdyby taka sytuacja nastgpita, postepowaé w sposéb nastepujacy:
1. Usuna¢ zanieczyszczony kolorant ze zbiornika.

2. Zwrdcic sie do dostawcy kolorantu, by uzyskaé wskazéwki co do nastepnego postepowania z
tym kolorantem.

Oproznic¢ zbiornik zawierajacy zanieczyszczony kolorant, wylewajac catg zawartos¢ kolorantu.

4. Szczotky i cieptq woda oczysci¢ doktadnie wewnetrzng cze$¢ maszyny (fopatki mieszadet,
Scianki zbiornikéw, pokrywy, panele gérne itp.) aby usuna¢ stwardniaty kolorant.
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5. Oczysci¢ obwdd cieptg wodg z kranu, dopdki woda przestanie by¢ zabarwiona.

6. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie zewnetrzne i komponenty maszyny stykajace sie z
kolorantami, wigcznie z rurami dozowania, zespotem autokubka, potka, pokrywami komory
zbiornikéw, pokrywami zbiornikow itp.

7. Wlac¢ 2-3 litry roztworu bakteriobdjczego do zbiornika (w sprawie sktadu najbardziej
odpowiedniego roztworu bakteriobdjczego, zwrdci¢ sie do dostawcy kolorantu).

8. Uruchomic recyrkulacje roztworu i pozostawi¢ go w obwodzie i w zbiorniku, by dziatat przez 1
godzine circa.

9. Zlac caty roztwdr bakteriobdjczy.

10. Napetni¢ zbiornik nowym kolorantem i nala¢ okoto 200 ml.
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11 OSTRZEZENIA ODOSNIE B.H.L. LASER

11.1 Bezpieczenstwo urzadzen laserowych

Norma CEI EN 60825-1 okresla granice maksymalnego naswietlenia promieniami laserowymi.
Gtéwnymi zagrozonymi organami sg oczy i skora.

Nadmierne naswietlenie promieniami laserowymi moze powodowac pieczenie i uszkodzenie tkanki
siatkowki.

Obserwacja bezposredniego promienia, jak rowniez promienia odbitego stanowig najwieksze
zagrozenie.

Zagrozenia wynikajace ze stosowania lasera zalezg od dtugosci fali, od czasu naswietlenia i od
rodzaju funkcjonowania.

Dozownik, jezeli zostat wyposazony w Bung hole locator Laser (B.H.L.) posiada laser
zaklasyfikowany jako nalezacy do Klasy 2 zgodnie z obowigzujgcymi normami.

Do tej klasy nalezg zrédta laserowe, ktdre naswietlajg promieniami w widocznych przerwach z
mocg optyczng mniejsza niz 1 mW.

Przypadkowe naswietlenie nie jest niebezpieczne w przypadku tego typu laseréw, poniewaz
odruch powieki nie pozwala na naswietlenie przez czas dtuzszy niz 0,25 sec.

Mimo wszystko nalezy koniecznie zastosowac nizej wskazane srodki ostroznosci uzytkownika.

A OSTRZEZENIA

e  Wszyscy operatorzy muszg zostac przeszkoleni odnosnie operacji, funkcjonowania, zagrozen i
przepiséw bezpieczenstwa zwigzanych ze stosowanym rodzajem lasera.

e Nie celowac promienia w oko i starac¢ sie unika¢ laser kiedy pracuje.
e  Wiaczyc laser wytacznie po przeprowadzeniu centrowania opakowania.

e Nie pozostawia¢ maszyny bez opieki z wtaczonym laserem.

11.2 Odnos$nie normy

Jezeli chodzi o bezpieczenstwo aparatury laserowej, maszyna jest zgodna z przepisami CEI EN
60825-1, EN 61326-1i EN 61010-1.

11.3 Pozycjonowanie etykietek

Na maszynie umieszczone sg czytelne i dobrze widoczne nastepujace etykietki informujace, na
ktorych umieszczono klase, typ i ostrzezenia dotyczace stosowanego lasera (Rysunek 11-1):

N. Kod etykietki Opis

Etykietka Zagrozen Lasera - Etykietka ostrzegawcza tréjkatna z czarng

1 /7268000400 obwddka na zo6ttym tle z symbolem lasera.

Etykietka informacyjna prostokatna z krawedzig i napisami w kolorze
czarnym na zo6ttym tle. Wskazuje maksymalng moc naswietlania
promieniami laser, dtugosci fali, nazwe i date publikacji w zaleznosci od
klasyfikacji danej aparatury.

2 (726809356X
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LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

MAX OUTPUT 1mW
WAVELENGHT 630-650nm
EN 60825-1: 2003
CLASS Il LASER PRODUCT

Rysunek 11-1
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