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Zasady bezpieczenstwa

Instalacja

Wszystkie prace instalacyjne wykonywane u klienta muszg by¢ zgodne z lokalnymi przepisami
bezpieczenstwa.

Uziemienie

Sprawdza¢ uziemienie kabiny i centrum proszkowego przed kazdym uruchomieniem. Uziemienie musi
by¢ wykonane przez uzytkownika i podtaczone do podstawy kabiny, monocyklonu i do obudowy
centrum proszkowego. Nalezy takze sprawdzaé uziemienie detali i innych urzadzen na lakierni.

Dziatanie urzadzenia

Aby zapewni¢ bezpieczne dziatanie urzadzenia, nalezy zapozna¢ sie z zasadami bezpieczenstwa,
obstugq i dziataniem réznych urzadzeh na lakierni. Zasady bezpieczenstwa i instrukcje obstugi nalezy
przeczytaé przed uruchomieniem lakierni. Dodatkowo nalezy zapozna¢ sie z dalszymi instrukcjami
obstugi, np. z serii APS i wszystkimi dodatkowymi podzespotami.

Uruchomienie lakierni nalezy wykonywac¢ zgodnie z instrukcjami obstugi.

Takze w pdzniejszym uzytkowaniu instrukcja bedzie pomocna np. do wyszukiwania btedéw i
zaoszczedzi wiele pytah.

Z tego powodu Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna w poblizu urzadzenia.

W przypadku awarii nalezy skontaktowac sie z Centrum Serwisowym firmy ITW Gema, adres mozna
znalez¢ na tylnej stronie wiekszo$ci instrukcji obstugi.

Sprawdzenie kontrolne

Nastepujace punkty muszg by¢ sprawdzone przed kazdym uruchomieniu kabiny:
- Czy nie ma zadnych obcych przedmiotéw jednostce zasysania centrum proszkowego lub w
kabinie.
- Czy przesiewacz jest podtagczony do monocyklonu, a klamry zapiete.
- Czy przewody pneumatyczne i weze proszkowe sg podtaczone do transportu fazy geste;.
- Czy przewody pneumatyczne sg podtgczone do filtra koncowego, czy drzwi filtra sg
zamkniete oraz czy zbiornik zrzutowy jest podtaczony i zabezpieczony.

Naprawy

Naprawy moga by¢ wykonywane tylko przez przeszkolony personel.

Powder Center
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Opis dziatania

Zakres Stosowania

Centrum proszkowe zaprojektowane do szybkiej zmiany koloréw i tatwej wymiany kartonow z farbg
proszkowa.

Zamiast zbiornika z fluidyzacja stosuje sie kartony lub zbiorniki na farbe dostarczane przez
producenta farb proszkowych. Po opréznieniu mogg by¢ zwrécone do dystrybutora farby. Centrum
proszkowe jest integralng czescig systemu szybkiej zmiany koloréw i w duzej mierze jest
odpowiedzialne za jakos¢ produktu koncowego. Jako cze$¢ procesu sterowania lakiernig proszkowa
jest stosowane do w petni automatycznego dziatania.

Wazne cechy charakterystyczne centrum proszkowego:

pobieranie proszku z oryginalnych opakowan farby proszkowej.

kontrola poziomu odmuchu, obnizenie stacji dzieki wbudowanym inzektorom oraz
umiejscowione rury fluidyzacyjno-ssace.

automatyczne wewnetrzne czyszczenie rur ssgcych, inzektoréow, wezy proszkowych oraz
pistoletéw proszkowych.

wymiana odzyskanego proszku bezposrednio w kartonie.

wbudowany ukfad zasysania zabezpiecza przed wydostawaniem sie proszku w trakcie
procesu, a zwtaszcza podczas czyszczenia przy zmianie koloru.

przy podwdéjnym centrum proszkowym: rozdzielenie dla jasnych i ciemnych koloréw, oraz
mozliwos¢ czyszczenia drugiego zestawu wezy proszkowych podczas dziatania.

Powder Center
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Przeptyw proszku

Fabryczny karton z proszkiem znajduje sie w centrum proszku (8 Rys.1), gdzie proszek jest
poddawany wibracji i fluidyzaciji. Inzektory transportujg proszek poprzez weze do pistoletéw (9 Rys.1).
Pistolety napylaja mieszanine proszek/powietrze na detale.

Proszek, ktéry nie przylega do detali opada na podtoge kabiny i jest zasysany do monocyklonu (2
Rys.1) jako mieszanina proszek/powietrze. W monocyklonie czasteczki proszku sg separowane dzieki
sile odsrodkowej. Odseparowany proszek jest oczyszczany w zintegrowanym przesiewaczu (3 Rys.1)
i transportowany w fazie gestej (4 Rys.1) z powrotem do kartonu w centrum proszku gdzie jest gotowy
do ponownego uzycia w procesie malowania.

Nie odseparowane resztki proszku (w wiekszosci najdrobniejsze czastki) trafiajg do filira koncowego (5
Rys.1). Filtr koncowy odrzuca proszek do zbiornika odpadowego (5.2 Rys.1), ktory jest umieszczony
bezposrednio pod blokiem filtra i tatwo sie go oproznia.

Oczyszczone powietrze, ktére opuszcza filtr jest wypuszczane bezposrednio na hale lakierni.

Kabina

Monocyklon
Przesiewacz
Transport fazy gestej
Pojemnik odpadowy
Filtr kohcowy

Centrum proszkowe
Pistolety automatyczne

©CROOkwN =
(V)

Rysunek 1
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Centrum proszkowe

Centrum proszkowe jest jednostkg dziatajaca niezaleznie z wlasnym systemem zasysania powietrza
(punkt 8.4 Rys.2) oraz dzialaniem elektrycznym i pneumatycznym.

Jednostka przygotowania proszku (punkt 8.1 Rys. 2)

Odzyskany proszek jest przygotowywany w jednostce
przygotowania proszku i jako od$wiezony proszek jest
dostarczany do pistoletow napylajgcych.

Zbiornik proszku lub karton, z ktérego sg zasilane
pistolety jest umieszczony na stole wibracyjnym.
Proszek moze by¢ wykorzystany do konca, dodatkowo
niezbedny jest proces fluidyzaciji.

Jednostka transportu proszku (punkt 8.2 Rys. 2)
Inzektory wraz z rurami ssgcymi, wezami proszkowymi
i regulacjg poziomu proszku sg dotgczane w odpowiednim

czasie.

Kompletny transport proszku jest realizowany za pomoca
pneumatycznych cylindrycznych zaworéw liniowych.

8.2 8.3 81
Rysunek 2
Jednostka do przedmuchiwania (punkt 8.3 Rys. 2, Rys. 3)

(Szczegélowe informacje o komendach w tej instrukcji obsiugi s* umieszczone w czéeci ,Sterowanie
centrum proszkowego”).

Jednostka do przedmuchiwania jest uzywana do czyszczenia

i odmuchu rur ssacych, inzektoréw, wezy proszkowych -
i pistoletow w cyklu automatycznym.

Dysze odmuchowe sg umieszczone ponizej stotu

wibracyjnego. Jedna dysza odmuchowa przypada

na kazdy inzektor.

Kolejnos¢ czyszczenia musi by¢ ustawiana recznie

w centrum proszkowym za pomocg komend. Od tego

momentu proces czyszczenia odbywa sie automatycznie.

Rysunek 3
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Kolejnos$¢ dzialania podczas operacji malowania

(Szczegélowe informacje o komendach w tej instrukcji obsiugi s umieszczone w czéeci ,Sterowanie
centrum proszkowego”).

Normalne dziatanie ma miejsce bez automatycznego zasilania $wiezym proszkiem.

Dzieki tej funkcji jednostka transportu proszku stale obniza sie wraz ze zmniejszaniem sie poziomu
proszku w zbiorniku lub kartonie. Poziom proszku niezbedny do fluidyzaciji jest ustawiany przez sonde
poziomu proszku.

Kiedy jednostka transportu proszku osiggnie najnizszy poziom proszku (pozycja stop), zostanie to
zasygnalizowane.
Pusty karton musi by¢é wymieniony na petny. Proces malowania mozna rozpoczg¢ na nowo.

Podczas uzywania zbiornikéw, worek ze swiezym proszkiem nalezy umiesci¢ w zbiorniku po sygnale
»Zbyt mato proszku”. Przy komendzie ,System swiezego proszku wigczony” jednostka transportu
proszku podnosi sie do goérnego poziomu proszku w zbiorniku.

Proces malowania w poréwnaniu z poprzednimi procesami jest nie przerywany.

Jezeli zakonczymy malowanie z opcjg automatycznego zasilania Swiezym proszkiem, wtedy jednostka
transportu proszku zanurzona w zbiorniku zatrzymuje sie (pozycja robocza).

W tym przypadku zasilanie $wiezym proszkiem zatgcza sonda poziomu proszku.

Zaraz po tym, czujnik poziomu przestanie by¢ zakrywany przez proszek, zasilanie $wiezym proszkiem
zostaje aktywowane.

W kazdym wypadku stata dostawa proszku do pistoletéw jest gwarantowana, poniewaz rury ssace sg
utrzymujg sie na statym poziomie w stosunku do poziomu proszku.

Kolejnos¢ dzialania podczas operacji czyszczenia

(Szczegélowe informacje o komendach w tej instrukcji obstugi s umieszczone w czéeci ,Sterowanie
centrum proszkowego”).

Wigczy¢ kabine do operacji czyszczenia. Zamkng¢ drzwi kabiny.

Podczas czyszczenia zbiornik lub karton proszkowy musi by¢ wyjety z centrum proszkowego.
Jednostka transportu proszku obniza sie do pozycji czyszczenia wraz z komendg w centrum
proszkowym ,czyszczenie pistoletow”. Rury ssace, inzektory, weze proszkowe oraz pistolety sg
oczyszczane pulsacyjnie.

Podczas operacji czyszczenia zewnetrzne czesci jednostki transportu proszku muszg byé
odmuchiwane recznie za pomocg sprezonego powietrza.

Powder Center 4
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Transport fazy gestej

Przesiany proszek jest transportowany w fazie gestej do zbiornika proszku w centrum proszkowym.

Taki rodzaj transportu pozwala na bardzo doktadne i bezpylowe przesytanie proszku, poniewaz
cisnienie powietrza jest niskie i wolna jest predko$¢ przesuwu.

G G
avi avi
- -t
av 2 avz
1 Wiacznik zaworu 5 Spiralne powietrze

2 Powietrze transpor

(stale wtaczone)

3 Rura fgczaca 6 Dysza zasilajgca
4 Wiacznik zaworu 7 Waz transportowy

Rysunek 4

Kolejnos¢ dziatania

1.Gérny zawor QV1 otwarty.
Odzyskany proszek przeptywa przez zawér QV1 do rury tgczacej (3).
-Dolny zawor QV2 jest zamkniety.
-Spiralne powietrze (5) jest stale doprowadzane.
-Powietrze transportowe (2) jest wikaczane chwilowo.
2.Gorny zawér QV1 zamkniety.
3.Dolny zawor QV2 otwarty.
-Zawér QV1 jest zamkniety.
-Spiralne powietrze (5) jest stale doprowadzane.
-Powietrze transportowe (2) jest wikaczane chwilowo.

5 Powder Center
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Kolejnos$¢ dziatania c.d.

Dzieje sie to dzieki nadcisnieniu w rurze taczacej (3), proszek jest przeciskany poprzez zawér QV2 do
dyszy zasilajgcej (6).

Chwilowe wiaczenie powietrza transportowego (2) powoduje przesuw proszku w wezu transportowym
(7) o krok dalej.

4. Dolny zawé6r QV2 zamkniety.
- Po krétkiej przerwie gorny zawor - QV1 otwiera sie ponownie.
- Kroki od 1 do 4 sg kolejno powtarzane.

Po krotkim czasie waz transportowy (7) napetnia sie porcjami proszku, ktére w sposdéb ciagly sg
dostarczane do kartonu.

Wydajnos¢ transportu jest uzalezniona od rodzaju proszku, ilosci impulséw, dtugosci weza
transportowego (7) oraz wymiaréw uzywanych zaworow.

Powder Center 6
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Dziatanie

(Szczegéblowe informacje o komendach w tej instrukcji obsiugi s umieszczone w czéeci ,Sterowanie
centrum proszkowego”).

Przed witaczeniem centrum proszkowego:

zapoznac sie z zasadami bezpieczenhstwa
- sprawdzi¢ uziemienie centrum proszkowego, kabiny oraz innych urzadzen na lakierni, a w
razie potrzeby zrobi¢ uziemienie.
- Przed rozpoczeciem dziatania przeprowadzi¢ sprawdzenie dziatania (patrz str.21).
- Po dtugim okresie przestoju:
- jesli to konieczne uzupetni¢ proszek.

Wiaczenie centrum proszkowego

. Otworzy¢ doptyw sprezonego powietrza i ustawié¢ poziom cisnienia wejsciowego na 6 bar.
. Wiaczy¢ kabine proszkowa.

(Wiécej informacji w oddzielnej instrukcji obsiugi kabiny proszkowej).

. Wigczy¢ zasilanie centrum proszkowego za pomocg przetacznika (klucza):

Wiacza sie oswietlenie wnetrza kabiny, a przetagcznik wraca do poprzedniej pozyciji.
Wentylator w centrum proszkowym wigcza sie.

. Wcisng¢ ENTER na panelu sterowania.
. Wcisng¢ klucz F1.
. Umiesci¢ karton z proszkiem na stole wibracyjnym i wcisng¢ klucz F2.

Pozycja kartonu na stole wibracyjnym zostaje ustalona dzieki uchwytowi cylindrycznemu.

. Wcisng¢ klucz F1.

Inzektory obnizajg sie i jest aktywowana kontrola poziomu. Zostaje wigczona wibracja i fluidyzacja.

. Sprawdzi¢ fluidyzacje w kartonie. Proszek powinien lekko ,gotowac sie”, w razie potrzeby

wyregulowac cisnienie (w gornej czesci centrum proszkowego, za pokrywa).

Wyltaczenie centrum proszkowego

1.

Wocisngé klucz ESC (wyjscie) i przytrzymac, az na wyswietlaczu pojawi sie obraz
STANDBY (czuwanie) podnosza sie zupetnie do gory.

2. Wiaczy¢ centrum proszkowe za pomoca przetacznika:

Wytacza sie wewnetrzne oswietlenie kabiny, a przetacznik wraca do pozycji startowe;.

Powder Center
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Czyszczenie filtréow

Elementy filtrujgce w centrum proszkowym moga byé odmuchiwane od srodka podczas dziatania.
Procedura musi by¢ zainicjowana recznie. Czasy czyszczenia sg ustawiane w fabryce, ale nalezy to
sprawdzac; zwtaszcza, kiedy maksymalnie zréznicowane cidnienie jest ciggle przekraczane (przy
wyswietlanym komunikacie ,,Cartridge filter cleaning”- czyszczenie wktadu filtra). W takim
przypadku nalezy skontaktowac sie z Centrum Serwisowym firmy ITW Gema.

Goérne i dolne wartosci btedow, przy ktérych sg wyswietlane komunikaty btedoéw sg specyficzne dla

poszczegolnych lakierni i sg ustawiane podczas montazu przez personel serwisowy firmy ITW Gema.

Powder Center 8
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Sterowanie centrum proszkowego

Panel sterujacy OP 7

Dziatanie i monitorowanie Centrum Proszkowego PZ odbywa sie poprzez Panel Sterujacy OP 7.
Panel Sterujacy OP 7 o budowie kompaktowej jest elektroniczng jednostka sterujacag do
wprowadzania parametréw (kolejnosci czaséw dziatania te czasy s* wprowadzane w fabryce i
ugytkownik nie moge ich zmienig*) oraz do aktywowania funkcji, niezbednych do prawidtowego
dziatania centrum proszkowego.

| ] E B
= & = =
7 8 9 A
ESC
4 5 & >
ACK
1 E 2 v
0 +- peL HELP  ENTER
Rysunek 5

Panel sterujacy OP 7 z wyswietlaczem LCD, kluczami dziatania,
»miekkimi kluczami F1-F4” do sterowania centrum proszkowym PZ

Wyswietlacz:

- na wyswietlaczu LCD sg cztery poziome rzedy tekstu, dwadziescia pionowych pol
alfanumerycznych.

Klucze funkcyjne:

- Wiaczenie nastepnego obrazu lub odpowiedniej funkcji jest aktywowane za pomocag
»miekkich kluczy” - F1-F4.

Klucze od 1-0 sg uzywane do wprowadzania parametréw dziatania.*

Przechodzenie z jednego pola wyswietlacza na inne za pomoca strzatek.

Wcisniecie klucza ESC powoduje powrét do poprzedniego obrazu.

Klucz +/- w tym przypadku nie jest aktywny.

- Klucz ENTER stuzy jedynie do potwierdzania wprowadzanych parametrow dziatania.*

Klucze funkcyjne musza by¢ wciskane tylko opuszkami palcéw, w
A UWAGA zadnym wypadku paznokciami lub ostrymi przedmiotami.

* Parametry dzia’ania s ustawiane w fabryce i ugytkownik nie mog¢e ich zmieniaz. Jednak
jeeli parametry musz® zostaz zmienione, to tylko po konsultacji z Centrum Serwisowym
firmy ITW Gema.

9 Powder Center
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Dziatanie

Wiaczenie centrum proszkowego; wiaczenie/wytaczenie systemu swiezego proszku; zamykanie
uchwytu cylindrycznego; malowanie START/STOP

Wiaczanie centrum proszkowego

1. Wiacznik gtéwny ustawi¢ w pozycji ON.

2. W razie potrzeby zwolni¢ przycisk bezpieczenstwa (EMERGENCY STOP).

3. Wiaczy¢ zasilanie sterowania za pomocg przetgcznika. Urzadzenie rozpoczyna prace.
Startuje wentylator centrum proszkowego, wigcza sie oswietlenie wewnetrzne.

Ul 4. Wcisnaé klucz ENTER.
Musi by¢ wtaczony uktad zasysania kabiny
proszkowe;j.
& 2} = =

Na wyswietlaczu pojawia sie nastepny obraz.

POMOER CEMTRE -
=t ndby coating Malowanie

~leqanilng | =

- I Przejscie do nastepnego obrazu za pomoca klucza
] ] "] m F3.

Wiaczanie/wylaczanie systemu swiezego proszku
(Ta funkcja dzia3a je¢ eli system cewie¢ ego proszku jest zainstalowany).

Jezeli dziatanie z automatycznym podawaniem Swiezego proszku jest wymagane podczas procesu
malowania, tryb operacyjny musi byé¢ aktywowany recznie w tym punkcie.

EOATING:. - Tryb operacyjny systemu $wiezego proszku jest
tes aktywowany kluczem F3. Na wyswietlaczu
pojawia sie [FP-Sys ON] system swiezego
proszku wigczony.

Rysunek 6
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Zamykanie uchwytu cylindrycznego

- Wcisng¢ klucz F2.

Zbiornik/karton z proszkiem jest ustalony
na stole wibracyjnym przez uchwyt
cylindryczny. Na wyswietlaczu pojawia
sie [Clamp close] uchwyt zamkniety.

START/STOP procesu malowania

Centrum proszkowe bez systemu swiezego
proszku

Rysunek 7

Centrum proszkowe z systemem
swiezego proszku

1.1 Proces malowania jest aktywowany
kluczem F1. Na wyswietlaczu pojawia
sie [START]. Rury ssgce wraz z
czujnikiem poziomu obnizajg sie do
pewnego poziomu i pozostajg w tej
pozycji podczas catego procesu
malowania. Zaraz po tym, czujnik
poziomu przestanie by¢ zakrywany
przez proszek, zaczyna dziata¢
automatyczne dostarczanie
Swiezego proszku.

1. Proces malowania jest aktywowany kluczem F1.
Na wyswietlaczu pojawia sie [START].
Rury ssace wraz z inzektorami zanurzajg sie w
proszku, jednoczesnie uruchamiany jest stot
wibracyjny i rozpoczyna sie proces fluidyzaciji.
Rury ssace zanurzajg sie w proszku, az do reakcji
czujnika poziomu.

Jezeli jest brak proszku lub jego poziom jest zbyt
niski na wyswietlaczu pojawi sie odpowiedni
komunikat, a réwnoczesnie wiaczy sie syrena
(lampa) alarmowa.

2. Dostarczy¢ proszek recznie lub poprzez
automatyczny system swiezego proszku,
potwierdzi¢ sygnat alarmu kluczem ACK.

3. Wecisna¢ klucz F1, znowu nastgpi przerwa
procesu malowania, inzektory uniosa sie.
Na wyswietlaczu pojawi sie [STOP].

4. Po wecisnieciu klucza ESC wyswietli sie obraz
STANDBY czuwanie. Inzektory podniosg
sie do konca, a uchwyt mocujacy zostanie
automatycznie otwarty.

11
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Reczne czyszczenie wkladow filtrow

STANDEY - aktywowanie czyszczenia wktadu filtra odbywa
coat ing sie recznie po wcisnieciu klucza F1.
capm PR HEal Po aktywacji wktady filtra sg czyszczone
— ' ; : automatycznie, raz kazdy w tym samym czasie.
- = =}
Rysunek 8

Komunikaty btedéw

Komunikat btedu pojawia sie na wy$wietlaczu zawsze przy nieprawidtowym dziataniu centrum
proszkowego. Przyczyny btedow muszg by¢ kompletnie wyeliminowane przed dalszym
postepowaniem. (Patrz takze ,Przewodnik do wyszukiwania btedéw”).

Po wyeliminowaniu btedu, na wy$wietlaczu zmieni sie obraz.

bos MISSING
FEmcye Do

swivel arm OFEN

ABLE

Wydanie 10/98
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Ustawienia

Zmiana jezyka i ustawienia trybu operacyjnego

POWDER CENTRE
stidbu R e, - Po wcisnieciu klucza F4 na wyswietlaczu
! “cleaning | = ! pojawi
i | = | sie nastepny obraz.
F2]
%
SERVICE
Parametry operacyjne
BaFa l ‘;.’__‘1|I_J Jf:‘=t_ |
| | Parametry operacyjne s* pokazywane jako obraz
] _ spara” is® wprowadzane podczas montasu urztdzen.
< = Dostép do zmian jest chroniony has’em i ¢adne
zmiany nie mog! byae dokonywane bez konsultac  ji
» z Centrum Serwisowym firmy ITW Gema.
GErmarn Jezyk
| | 1. Woeisng¢ klucz F3. Na wyswietlaczu pojawi
- sie obraz ,Language” jezyk. W tym obrazie na
wyswietlaczu moze byé zmieniany jezyk tekstu.
2. Wcisng¢ wymagany przycisk.
X Tekst na wyswietlaczu zmienia sie¢ zgodnie z
wybranym jezykiem.
Rysunek 9
13
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Zmiana koloru - czyszczenie

W celu zmiany koloru w automatycznej kabinie proszkowej nalezy postepowac krok po kroku wg
nastepujacej procedury. Jezeli centrum proszkowe ma inng konfiguracje, moze sie zdarzy¢, ze
niektére punkty nie beda miaty zastosowania i bedzie mozna je pomingé.

Warunkiem wstepnym do szybkiej i efektywnej zmiany kolorow jest obstuga przez dwoch
pracownikoéw, poniewaz niektore operacje muszg byé wykonywane jednoczesnie.

Zmiane koloru mozna rozpoczaé, kiedy ostatni detal opusci kabine. W automatycznym proces

zatrzymuje sie samoczynnie.

A0

Rysunek 10

. Zamkna¢ kabine i drzwi do recznego

domalowywania.

. Ustawi¢ kabine na tryb czyszczenia.
. Ustawi¢ manipulator i 0$ XT w pozycji do

Czyszczenia.

. Wprowadzi¢ komende [CZYSZCZENIE]

kluczem F1 na panelu sterowania.

Na wyewietlaczu pojawi sié nastépny obraz.
Jezeli zbiornik proszku/karton wcigz znajduje
sie na stole wibracyjnym, na wyswietlaczu
pojawi sie nastepujacy komunikat btedu
»remove box” zdjg¢ karton.

. Zdjac¢ zbiornik proszku/karton wraz z

wezem odzyskiwanego proszku oraz
potwierdzi¢ kluczem ACK.

Czyszczenie pistoletow

1. Uruchomienie procesu za pomoca klucza
F1.Pistolety na manipulatorze muszg by¢
ustawione w pozycji czyszczenie, w innym
przypadku na wyswietlaczu pojawi sie
komunikat btedu: ,,Gema not in cleaning
position” Gema w niewtasciwej pozyciji
do czyszczenia.Jezeli karton nie jest
zdjety, proces czyszczenia nie rozpocznie
Sie.

2. Ustawi¢ manipulator w pozyciji do
czyszczenia (patrz takze oddzielna
instrukcja obstugi).

3. Potwierdzi¢ komunikat btedu kluczem
ACK.

Powder Center
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CLEAMING 4. Wcisng¢ ponownie klucz F1.

_ Rury ssace obnizajg sie i zatrzymujg tuz
RhpSEahs nad dyszami odmuchowymi i sg

"""" odmuchiwane z zewnatrz.

= = Potem rury ssgce obnizajg sie do konca na

%} dysze odmuchowe, sg tam czyszczone

grupami jedna po drugiej i pozostajg w tej
pozycji. Ta procedura moze byé
powtarzana tak czesto, jak jest to potrzebne
L przez wcisniecie klucza F1, az zostang
I oczyszczone od $rodka rury ssace, weze
proszkowe i pistolety.
5. W tym samym czasie nalezy recznie
odmuchac sprezonym powietrzem z
zewnatrz rury ssace, jednostke

i i {'/ fluidyzacyjng i inzektory.

Resztki proszku zostang zassane przez
centrum proszkowe.

4
{
|

CLEANING Czyszczenie transportu pulsacyjnego
QLS pulse trs Test
e b ELESH ! 1. Weisng¢ klucz F2.
@ = Transport pulsacyjny jest wytgczony.
% Na wyswietlaczu pojawi sie [pulse trs OFF].

2. Zwolni¢ dzwignie zacisku na monocyklonie.
Poruszac lejkiem , az przesiewacz zostanie
oddzielony od gornej czesci monocyklonu.
Powoli obréci¢ sito i odmuchac sprezonym
powietrzem. Po oczyszczeniu pozostawié
sito w tej pozyciji.

15 Powder Center
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CLEAMING

gun= pulse tr
CLEAN OFF CL

m W

AN

@

1.

12

. Odiaczy waz proszku odzyskiwanego od przytacza

odmuchowego na zbiorniku proszku lub kartonie i
podtaczy¢ do szybkoztacza na w podtodze centrum
proszkowego.

. Usung¢ karton.

. Wcisng¢ klucz F3.

W2, proszku odzyskiwanego jest przedmuchiwany
pulsacyjnie powietrzem o cienieniu 6 bar, procedura
koficzy sié po okreelonym czasie.

. W razie koniecznosci procedure mozna powtorzyc

wciskajac klucz F3.

. Powoli obrdci¢ na zewnatrz lejek monocyklonu i

odmucha¢ go wewnatrz sprezonym powietrzem.

. Odmucha¢ wewnatrz cyklon lancg powietrzna,

zaczynac¢ od dotu kierujac sie ku gorze. Ostroznie
czysci¢ powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne rury

(oznaczona przerywana linig) w srodku monocyklonu.
. Przymocowac sito i lejek do monocyklonu.
10.

Wocisng¢ klucz ESC, aby przejs¢ obrazu STANDBY
czuwanie.

Umiesci¢ zbiornik/karton na stole wibracyjnym i
napetni¢ odpowiednim kolorem.

Z powrotem podtgczy¢ waz proszku odzyskiwanego
do pierwotnego przytacza.

Rysunek 12

Powder Center
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STANDEY 13. Wcisng¢ klucz F3.
) caat ing Na wyswietlaczu pojawi sie odpowiedni

o C '_E"Il:r‘.‘_":'; test obraz.
F2 &

e — 14. Wcisngc klucz F2.

T Ep Zbiornik/karton z proszkiem jest zacisniety
o clamp  sys test przez uchwyt cylindryczny. Na wyswietlaczu
STOF?  Zopent  OFF | pojawia sie [CLAMP Close].
@ 2

15. Wcisng¢ klucz F1.
COATING Sekwencja malowania jest uruchomiona.
Na wyswietlaczu pojawia sie [START].

clamp sys test
T0F £lose OFF
Fi] = =
Rysunek 13

Przed przerwami w pracy takimi jak: przerwa nocna, przerwa wakacyjna, etc. nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:

-Wykona¢ kroki 1-5 w rozdziale ,Czyszczenie pistoletow”.

-Sprawdzi¢ stan zuzycia dysz (patrz oddzielna instrukcja obstugi).

-Sprawdzi¢ stan zuzycia przytaczy wezy do inzektorow za pomocg specjalnego wzorca

firmy ITW Gema (Nr kat. 362 280).

17 Powder Center
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Dozor

Plan dozoru

Przerwa
Dzienna lub przy kazdej zmianie

Tygodniowa

Co szes¢ miesiecy

Wymiana tulei zaworu P7

Rysunek 14

Czynnosci do wykonania
- Wyczysci¢ kabine
- Przedmuchaé weze proszkowe.

- Sprawdzi¢ czysto$¢ komory powietrznej w
obudowie filtra koncowego, czy nie ma
pozostatosci proszku na dachu centrum
proszkowego, osad proszku bedzie
wskazywat na uszkodzenie elementdw filtra
(wymieni¢ element filtra, patrz nastepna
strona).

Odtaczy¢ linie pomiarowe manostatéw na manometrach i
przedmuchac¢ od strony mierzonej pozyciji (przy gtowicy linii).
(Identyfikacja linii: H = wysokie cisnienie, L = niskie cisnienie).
Przedmuchiwaé zgodnie z kierunkiem przeptywu!!!

Czesci do wymiany podczas dozoru sg dostepne jako
czesci zamienne. Czesci te mozna znalez¢ w
zalaczonej liscie czesci zamiennych.

Demontaz:

1. Zdemontowac¢ zawér z monocyklonu

2. Wyja¢ czarny kotek ustalajgcy 1 szczypcami.
3. Obroci¢ tuleje zaworu o0 45° 2.

4. Wyjac tuleje z obudowy 3 i wymienic.

Montaz:

1. Ustawic szeroki wypust na tulei zaworu w rowku na
obudowie.

. Wepchng¢ tuleje zaworu w obudowe, az do oporu.

. Obrdci¢ tuleje 0 45°, az do oporu.

. Wtozy€ czarny kotek ustalajacy w jego otwor.

. Sprawdzi¢ stan O-ringu, w razie koniecznosci
wymienic.

. Zamontowa¢ zawor w monocyklonie.

aAbhWN

(=]

Powder Center
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Wymiana filtra

Przed kazda wymiana filtra nalezy przeprowadzi¢ operacje czyszczenia:
1. Uruchomi¢ centrum proszkowe.
2. Oczysci¢ osobno wszystkie filtry recznie.
3. Wylgczy¢ centrum proszkowe.

Procedura wymiany filtra

Jezeli filtr jest uszkodzony, ale nie mozna wykry¢ wady, wtedy nalezy wymieni¢ kompletny filtr. Dostep
do filtra jest od srodka centrum proszkowego.

Demontaz:
1. Odkrecic¢ i wyja¢ perforowang ptyte ze srodka centrum proszkowego.
2. Poluzowac sruby odpowiedniej wielkosci srubokretem. Nie odkrécaz do kofica!
3. Chwycic filtr obydwoma rekoma, obracajac uwolni¢ z zaczepodw i Sciggnag filtr na dot.
4. Pozostawi¢ filtr z dala od centrum proszkowego.
5. Oczysci¢ wszystkie elementy, a zwlaszcza powierzchnie osadcza.

Montaz:
1. Rozpakowac nowy filtr wraz z rurg Venturi'ego.
2. Umiescic rure Venturi'ego w filtrze 1 i zablokowac¢ przez obrot 2.
3. Podnies&¢ filtr do srub mocujgcych 3 i obrécié do oporu.
4. Delikatnie i rowno dokreci¢ sruby 4 tak, aby pierscien uszczelniajgcy byt rownomiernie
docisniety na catym obwodzie, a filtr wisiat pionowo.
5. Po zainstalowaniu nowego filtra zatozy¢ ptyte perforowang i delikatnie dokreci¢ Srubami!

<
’Illlmfulm.ll\ o 5 _.

Rysunek 15

Wydanie 10/98
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Wymiana wktadki filtra (w obudowie wentylatora).

Procedura:

1. Otworzy¢ kratke zabezpieczajacg w obudowie uktadu zasysania.
2. Sprawdzi¢ czystos¢ komory powietrznej (obecnosé proszku) w razie potrzeby oczyscic.
3. Wiozy¢ nowa wkiadke filtra i zamkna¢ kratke zabezpieczajaca.

Wymiana elektrozaworu na zbiorniku ci$nieniowym.

Elektrozawory sg montowane na zbiorniku cisnieniowym w jednostce zasysania powietrza i
ponumerowane zgodnie z planem rozmieszczenia.

Procedura:
1. Odpowietrzy¢ zbiornik cisnieniowy: Zamkna¢ cisnieniowy zawér redukcyjny w szafie
sterowania pneumatyka i upewni¢ sie, ze poziom cisnienia na manometrze wynosi ,0”.
2. Oczyscic¢ filtry recznie i sprawdzi¢ czystosc filtra (nalezy postuchac, czy powietrze juz sie nie
wydostaje i czy zbiornik cis$nieniowy jest pusty).
3. Odtaczy¢ przewdd pneumatyczny od uszkodzonego elektrozaworu jesli wiecej niz jeden

elektrozawor jest do wymiany, przewody pneumatyczne powinny by¢ odpowiednio oznaczone.

Niebezpieczefistwo zranienial

/I UWAGA
1. Odkreci¢ srube mocujaca wtyczke 3 i zdja¢ wtyczke z kablem.
2. Odkreci¢ elektrozawor od rury.
3.

Przymocowaé nowy elektrozawér i podigczy¢ (Uszczelni¢ koncédwke rury tasma teflonowa lub
Locktite Blue).

4. Ustawi¢ warto$c¢ cisnienia czyszczenia na 2,5-3 bar zaworem redukcyjnym cisnienia i
sprawdzi¢ czy zbiornik cisnieniowy jest szczelny.

Rysunek 16
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Kontrola dziatania

Kontrole dziatania nalezy przeprowadzac:
- po wymianie czesci zamiennych w centrum proszkowym, a takze w sekcji elektrycznej
centrum proszkowego lub innych urzadzen do niego podtaczonych.
- po regulacji w sekcji elektrycznej lub w innych urzadzeniach podtgczonych do jednostki
sterujgcej centrum proszkowym lub w samej jednostce sterujace;.
- po dtuzszych przerwach w pracy.

Procedura kontroli dziatania.

1. Wiaczyé przycisk gtéwny.

2. Wigczy¢ przetgcznik (klucz).

3. Wigcza sie oswietlenie wewnetrzne. Uruchamia sie wentylator ssgcy w centrum proszkowym.
Wocisna¢ klucz ENTER na panelu sterujgcym.

4. Wcisng¢ klucz F3.

5. Umiesci¢ karton z proszkiem na stole wibracyjnym i wcisng¢ klucz F2.
Karton jest ustalony na stole wibracyjnym za pomoca uchwytu cylindrycznego.

6. Wcisnac¢ klucz F1.
Inzektory obnizajg sie, czujnik poziomu jest aktywowany. Zostaje uruchomiony stét wibracyjny
oraz proces fluidyzacji.
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Przewodnik do wyszukiwania btedéw

(Szczegodtowe informacje o komendach w tej instrukcji obstugi sg umieszczone w czesci ,Sterowanie

centrum proszkowego”).

/I UWAGA

Btedy musza byé usuwane tylko przez przeszkolony personel!

Kiedy zaistnieje potrzeba wtgczenia przycisku bezpieczenstwa lub ulegnie uszkodzeniu silnik
wentylatora w centrum proszkowym, wtedy nalezy wytgczy¢ catq linie do malowania proszkowego.
Lampa sygnalizacyjna swieci ciggle wraz z pojawieniem sie komunikatu btedu.

Komunikat btedu nalezy potwierdzi¢ kluczem ACK.

Btad/problem

Rozwigzanie

Za niski poziom zasysania:

- nie dziata prawidtowo lub w ogdle
oczyszczanie filtréw.

- zty kierunek obrotéw wentylatora, np. po
naprawie elektryczne;.

- sprawdzi¢ oczyszczanie filtréw

- ustawi¢ wiasciwy kierunek obrotéw.

Wentylator nie uruchamia sie lub
wylacza sie samoczynnie:

- zaczyna dziata¢ zabezpieczenie silnika z
powodu przegrzania termicznego silnika
elektrycznego.

- sprawdzi¢ temperature silnika wentylatora

- sprawdzi¢ wartos¢ powietrza zasysanego

- sprawdzi¢ pobdor mocy przez silnik
wentylatora

- sprawdzi¢ ustawienie zabezpieczenia silnika

W komorze czystego powietrza znajduje sie
proszek lub wydostaje sie z wylotu ukfadu
zasysania:

- stara, zgnieciona lub zerwana uszczelka
filtra
- element filtra uszkodzony mechanicznie.

- wymieni¢ uszczelke.
- wymieni¢ element filtra.

Powder Center
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Btad/problem Rozwigzanie

Nie dziata prawidtowo lub w ogdle - sprawdzi¢ wartosé i jakos¢ sprezonego
oczyszczanie filtrow: powietrza Zas”aja_cego_
- niewystarczajace zasilanie sprezonym

powietrzem. - sprawdzi¢ zasilanie elektrozaworu jednostki

o ] o sterujacej (obwdd diody LED powinien

Elektrozawor jednostki sterujacej: $wiecic).
- zakiocenia w zasilaniu. . - sprawdzi¢ bezpiecznik korncowy
- uszkodzony elektrozawor jednostki elektrozaworu jednostki sterujace;.

sterujacej. - wymieni¢ elektrozawor jednostki sterujace).
Poszczegdlne szybko otwierajace sie zawory nie - sprawdzié podtaczenie kabli (potaczenie z
otwierajg sie (rozpoznawalne przez diugie przerwy dziatajgcymi szybko otwierajgcymi sie
pomiedzy pulsami czyszczenia), zmniejszanie sie zaworami).
ilosci proszku na poszczegolnych filtrach. - oczyscié lub wymienié membrane szybko

otwierajacych sie zaworow.

- sprawdzi¢ magnes szybko otwierajgcego sie
zaworu (dopasowac do dziatajacego szybko
otwierajgcego sie zaworu).

- sprawdzi¢ sterowanie wyjscia elektrozaworu
jednostki sterujace;j.

Poszczegolne szybko otwierajgce sie zawory nie - sprawdzi¢ membrane szybko otwierajgcego
zamykajq sie (staty dzwiek wydostajgcego sie sie zaworu, oczyscic lub wymienié.
powietrza). - oczy$cic¢ rurke wejsciowg zbiornika

cisnieniowego.
- sprawdzi¢ sprezyne membrany.
- oczysci¢ otwor zasysania w ptycie zaworu.

Powietrze wydostaje sig z zaworu bezpieczenstwa na - wyregulowac ci$nienie na zbiorniku
zbiorniku cisnieniowym (dzwiek wydostajacego sie cisnieniowym.
powietrza)

/I UWAGA

Nie wykonywaé napraw zaworu
bezpieczenstwal

Wymieni¢ zawor bezpieczenstwal!
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Btad/problem

Rozwigzanie

Komunikat btedu ,,protection switch fan”
wiacznik zabezpieczajgcy wentylator.

Ochrona silnika wentylatora jest aktywowana.
Defekt silnika wentylatora uktadu zasysania,

odpowiedni wtagcznik zabezpieczajgcy silnik zadziata.

Odpowiednie zabezpieczenie silnika pozwoli
silnikowi ostygna¢ (patrz schemat instalacji).
Skontaktowac sie z centrum serwisowym firmy
ITW Gema.

Komunikat btedu
»cartridge filter CLEANING” czyszczenie filtra.

Przekroczone maksymalne cisnienie w obudowie
filtra.

- ci$nienie zbyt wysokie, zbyt niski
wydmuch poniewaz jest zbyt wysoki opor
powietrza

- filtr uszkodzony (uszkodzony zawor lub zbyt
niskie cisnienie czyszczenia co najmniej
2,5 bar).

- niewtasciwe sprezone powietrze
(zawierajgce olej lub wode).

- stabilizacja filtra (po zatozeniu nowego filtra
musi ming¢ pewien czas zanim filtr bedzie
dziatat prawidtowo).

- sprawdzi¢ wszystkie uszczelki.

Komunikat btedu
sprotection switch VIBRATION TABLE” witacznik
zabezpieczajacy stotu wibracyjnego.

- sprawdzi¢ stot wibracyjny.
- sprawdzi¢ jednostke sterujaca.

Komunikat btedu
»protection switch SIEVE MONOCYCLONE”
wigcznik zabezpieczajacy sita monocyklonu.

- sprawdzi¢ przesiewacz.
- sprawdzi¢ silnik wibracyjny.
- sprawdzi¢ jednostke sterujaca.

Komunikat btedu
,Gema NOT in cleaning position”
Gema w niewtasciwej pozycji do czyszczenia.

- ustawic pistolety lub manipulator w pozyciji
do czyszczenia (automatycznie lub recznie).

Powder Center
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Sposéb zamawiania czesci

Podczas zamawiania czesci zamiennych do urzadzen aplikacyjnych nalezy postepowaé
wedtug nastepujacych zasad:

Podac typ oraz numer seryjny urzadzenia.

Poda¢ numer katalogowy, ilo$¢ oraz nazwe kazdej z czesci zamiennych.

Przyktad:
Typ Centrum Proszkowe, Nr seryjny: XXX XXX
Nr katalogowy: 320 650, 2 sztuki, wk’adka filtra

Podczas zamawiania przewodu elektrycznego, weza proszkowego lub powietrznego nalezy
poda¢ jego diugosé.

Numery czesci zamiennych, ktérych ilo§¢ mierzona jest w metrach zawsze zaczynajq sie od
cyfry 1.. ... i sg oznaczone * na liscie czesci zamiennych.

Czesci fatwo zuzywajgce sie sg zawsze oznaczone symbolem #.

Wszystkie srednice wezy proszkowych i powietrznych wykonanych z tworzywa sktadajg sie z
dwéch oznaczen: Srednicy zewnetrznej oraz srednicy wewnetrzne;.

Przyktad:

68 oznacza, ze srednica zewnetrzna wynosi 8 mm, a srednica wewnetrzna wynosi 6 mm.

UWAGA! Ponizsza lista czesci zamiennych jest identyczna
dla wszystkich typow kabin!
Jedynie numery katalogowe poszczegélnych
czesci moga sie roznic.

25
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Pompa P6 (Monocyklon)

1 Zigcze stozkowe Na zaméwienie
2 Zawor jednostronny Na zamowienie
3 Zigcze katowe Na zamoéwienie
4 Pierscien fluidyzaciji Na zaméwienie
5 Sruba z tbem z gniazdem sze$ciokatnym M4 x 16 mm Na zaméwienie
6 Tasma uszczelniajgca Na zaméwienie
7 Zawor zaciskowy P6 DN 65 G/RN Na zamoéwienie?
8 Ztacze podwajne Na zamoéwienie
9 Zitgcze szesciokatne Na zaméwienie
10 Ztgcze redukeyjne Na zamdwienie
11 Adapter Na zamowienie
12 Trojnik Na zamdéwienie
13 Adapter Na zamowienie
14 Rurka Na zaméwienie
15 Elektrozawor Na zaméwienie
16 Plastikowy pierscien uszczelniajacy 1/8” Na zaméwienie
17 Ttumik 1/8” Na zaméwienie
18 Zigcze katowe Na zaméwienie
19 Przewdd pneumatyczny g 8 x 6 mm Na zamdwienie*
20 Stozek P6 Na zamdwienie
21 O-ring ID @ 27 x 2 mm Na zamdéwienie
22 Sruba z tbem z gniazdem sze$ciokatnym M4 x 8 mm Na zamowienie
23 Ztacze katowe 90° - 26,9 x 2,6 mm Na zaméwienie
24 Uszczelka Loctite 572 Na zaméwienie
25 Przewdd pneumatyczny @ 6 x 4 mm Na zamdwienie*®
26 Szybkoztacze Na zaméwienie
27 Szybkoztgcze Na zamdwienie

A - Nalezy wymienia¢ kompletng jednostke (bez osprzetu zewnetrznego punkty 3, 8, 15, 23 etc).

# - czesci szybko zuzywajace sie
* - poda¢ niezbedng dtugosé
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Pompa P6 (Monocyklon)
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Pompa P7 (Monocyklon)

Przytacze weza proszkowego

Szybkozigcze

Ztgcze katowe

Sruba z tbem z gniazdem sze$ciokatnym M4 x 16 mm
O-ring

Lejek P7

Pierscien uszczelniajacy

Ttumik 1/8”

Ztacze katowe

10 Rurka plastikowa

11 Zawor

12 Tuleja gwintowana

13 Trojnik

14 Zawor jednostronny

15 Tuleja gwintowana

16 Adapter

17 Sruba M6 x 2 mm

18 Adapter

19 Ztgcze podwojne

20 Uszczelka sprezynujgca M8

21 Sruba z tbem z gniazdem sze$ciokatnym M8 x 20 mm
22 Sruba z tbem z gniazdem szesciokatnym M6 x 10 mm
23 Kotnierz

24 Zawor zaciskowy P7

25 Rurka posrednia

26 Ztacze katowe

27 Kulka

28 Sprezynka

29 Uszczelka zaciskowa M5

30 Tuleja

OCoONOOPAWN -~

# - czesci szybko zuzywajace sie
* - podaé niezbedng dtugosc

Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamodwienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie*

Powder Center
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Pompa P7 (Monocyklon)
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Centrum proszkowe Cylinder / jednostka fluidyzacji

1 Cylinder

3 Uchwyt cylindryczny

4 Czujnik poziomu komplet

6 Silnik wibracyjny

7 Dysza odmuchujaca

7.1 O-ring (do dyszy odmuchujacej)
8 Wigcznik koncowy z ramieniem obrotowym
8.1 Wiacznik koncowy

8.2 Ramie obrotowe

10 Silnik wibracyjny

11 Szybko otwierajacy sie zawor

12 Ttumik (do punktu 11)

13 Zawér redukceyjny cisnienia

14 Manometr (do punktu 13)

15 Zawor bezpieczenstwa

16 Wtyczka

17 Rurka fluidyzacji 8 pistoletow
18 Tréjnik do fluidyzacii

19 Rurka tgczaca

Jednostka fluidyzacji 8 pistoletéw kpl. (z p. 17, 18, 19)

Gtowica fluidyzacji 8 pistoletéw kpl. (z p. 17, 18)
20 Zwoér (na p. 1)
21 Czujnik zblizeniowy (na p. 1)

Zbiornik cisnieniowy

16 1 12 15

Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie#
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
366 781#
255700

Na zamodwienie
255718
255726

Na zamowienie
Na zamowienie

13 14

# - czesci szybko zuzywajace sie
* - poda¢ niezbedng dtugosé

Powder Center
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Centrum proszkowe Cylinder / jednostka fluidyzacji
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Stoét wibracyjny

1. Czujnik zblizeniowy

2. Czujnik poziomu komplet

3. Przewdd fluidyzacji

4. Podktadki pod stét wibracyjny

5. Pneumatyczny uchwyt cylindryczny

6. Silnik wibracyjny do stotu wibracyjnego
7. Filtr

Na zamoéwienie#
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie#

Powder Center
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Stot wibracyjny
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Dokumentacja Centrum Proszkowe.

© Prawa autorskie 2000 ITW Gema AG. Wszystkie prawa zastrzezone.

Publikacja chroniona prawem autorskim. Kopiowanie bez autoryzacji jest niedozwolone. Zadna z
czesci tej publikacji nie moze by¢ reprodukowana, kopiowana, ttumaczona lub transmitowana w
jakiejkolwiek formie, ani w cato$ci ani czesciowo bez pisemnej zgody firmy ITW Gema AG.

OptiTronic, OptiGun, EasyTronic, Easyselect, EasyFlow i SuperCorona sg zarejestrowanymi znakami
towarowymi firmy ITW Gema.

OptiMatic, OptiMove, OptiMaster, OptiPlus, OptiMulti i Gematic sg znakami towarowymi firmy ITW
Gema.

Wszystkie inne nazwy produktéw sg znakami towarowymi lub zarejestrowanymi znakami towarowymi
ich poszczegdlnych wtascicieli.

W tej instrukciji jest zrobione odniesienie do réznych znakéw towarowych i zarejestrowanych znakéw
towarowych. Takie odniesienia nie oznaczaja, ze producenci o ktérych mowa aprobujg lub sg w
jakikolwiek sposéb zwigzani przez te instrukcje. Usitujemy zachowac¢ zapis ortograficzny znakow
towarowych i zarejestrowanych znakéw towarowych wiascicieli praw autorskich.

Cata nasza wiedza i informacje zawarte w tej publikacji byty aktualizowane i wazne w dniu oddania do
druku. Firma ITW Gema nie ponosi odpowiedzialnosci gwarancyjnej odnos$nie interpretacji zawartosci
tej publikacji, rezerwuje sobie prawo do rewizji publikacji oraz do robienia zmian jej zawartosci bez
wczesniejszego zawiadomienia.

Wydrukowano w Szwajcarii

ITW Gema AG .
Movenstrasse 17 EKO-BHL Spétka z o0.0.

Ul. Potczynska 89
CH-9015 St. Gallen 01-301 Warszawa

Switzerland

Tel.: (+48 22) 664 54 24
Tel.: (+41) 71-313 83 00 Fax: E+48 223 664 43 93
Fax: (+41) 71-313 83 83 |

E-mail: tuszko@eko-bhl.pl

E-mail: info@itwgema.ch Strona internetowa: www.eko-bhl.pl

Home page: www.itwgema.ch
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