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  东上中拓（北京）科技有限公司

   TUNGSHUNG PIONEER(BEI.JIN)TECHNOLOGY CO.,LTD

 TS-88PSBP 冲版机安装操作规程

操作说明

	触摸面版按键之功能和作用：

	
	按    键
	按键功能：
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	1.


	代码：(1.DEV.T)

数字"1"；显影时间选项。



	
	2.


	代码：(2.DEV.C)

数字"2"；显影温度选项。

	
	3.


	代码：(3.DRY.C)

数字"3"；烘干温度选项。

	
	4.


	代码：(4.D.AC.)

数字"4"；日间氧化补充选项。(显影)

	
	5.              


	代码：(5.N.AC.)

数字"5"；夜间氧化补充选项。(显影)

	
	6.


	代码：(6.AB)

数字"6"；冲版消耗补充选项。 可设定四种版材的补充量A.B.C.D(显影)

	
	7.


	代码：(7.MREP)

数字"7"；手动补充选项。(显影)

	
	8.


	代码：(8.MO.W)

数字"8"；手动进水洗之清水。

	
	9.


	代码：(9.D/N)

数字"9"；开关机键。

按一次开(灯亮)。再按一次关(灯熄)。

	
	0.


	代码：(0.LOCK)

数字"0"；使所有显示灯亮或灭。

	
	F.


	代码：(F)

恢复至工作模式。

	
	SET.


	代码：(SET)

激活设定程序。


	设定步骤：

	所有的设定步骤都依以下次

1.按”(SET)”键。
2.按”(0. LOCK)”键

3.选择欲修改之项目。(1-8)，选择欲修改之项目后，将有一数字闪烁，此即为待输入之地址。

4.输入数值 (数字 “0-9”)。依按键数字输入数值即可。
5.按”(F)”回至工作模式。


各项参数之设定：

	1.
	显影时间设定：

	
	
	1.
	按(SET)键。

	
	
	2.
	按(0.LOCK)键。

	
	
	3.
	按(1.DEV.T)键，选择显影时间。(此时第二行显示窗之第二个字闪烁)。

	
	
	4.
	按数字键输入所需之数值，闪烁字位置即为待输入位置。

	
	
	5.
	完成按(F)键，回至工作模式。

	
	
	
	

	
	例：如想设定显影时间(DEV.T)为30秒。设定步骤如下：

	
	步骤：1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(1.DEV.T)键。
4.按(0)-(3)-(0)。5.按(F)键。

	
	

	
	
	
	

	
	★注意：如果此时显影温度与默认值不同，显示的显影温度亦与默认值不同。

	
	
	
	

	2.
	显影温度设定：

	
	
	1.
	按(SET)键。

	
	
	2.
	按(0.LOCK)键。

	
	
	3.
	按(2.DEV.C)键，选择显影温度。(此时第一行显示窗之第一个字闪烁)。

	
	
	4.
	按数字键输入所需之数值，闪烁字位置即为待输入位置。

	
	
	5.
	完成按(F)键，回至工作模式。

	
	
	
	

	
	例：如想设定显影温度(DEV.C)为34度。设定步骤如下：

	
	

	
	步骤：1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(2.DEV.C)键。
4.按(3)-(4)-(0)。5.按(F)键。

	
	
	
	

	3.
	烘干温度设定：

	
	
	1.
	按(SET)键。

	
	
	2.
	按(0.LOCK)键。

	
	
	3.
	按(3.DRY.C)键，选择烘干温度。(此时第一行显示窗之第一个字闪烁)。

	
	
	4.
	按数字键输入所需之数值，闪烁字位置即为待输入位置。

	
	
	5.
	完成按(F)键，回至工作模式。

	
	
	
	

	
	例：如想设定烘干温度(DRY.C)为50.0度。设定步骤如下：

	
	

	
	步骤：1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(3.DRY.℃)键。
4.按(5)-(0)-(0)。5.按(F)键。


	4.
	日间氧化补充设定(开机时之定时补充)

	
	1.按(SET)键。

	
	2.按(0.LOCK)键。

	
	3.按(4.D.AC)键，选择日间氧化补充。(第二行显示窗之第一个字闪烁)。

	
	4.按数字键输入所需之数值，闪烁字位置即为待输入位置。

	
	5.完成按(F)键，回至工作模式。

	
	
	
	

	例：如想设定日间氧化补充(DAC)为60-20。(每隔60分钟补充一次，每次20秒)。

    设定步骤如下：

	步骤：1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(4.D.AC)键。
4.按(6)-(0)-(2)-(0)键。5.按(F)键。

	
	
	
	

	5.
	夜间氧化补充设定(关机时之定时补充)

	
	1.按(SET)键。

	
	2.按(0.LOCK)键。

	
	3.按(5.N.AC)键，选择夜间氧化补充。(第二行显示窗之第一个字闪烁)。

	
	4.按数字键输入所需之数值，闪烁字位置即为待输入位置。

	
	5.完成按(F)键，回至工作模式。

	
	
	
	

	例：如想设定夜间氧化补充(NAC)为60-20。(每隔60分钟补充一次，每次20秒)。

    设定步骤如下：

	
	
	
	

	步骤：1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(5.NAC)键。
4.按(6)-(0)-(2)-(0)键。5.按(F)键。

	
	
	
	

	
	★注意：本功能仅在电源保持在ON，只用(9.F.R D/N)键关机时才能起作用。

	
	
	
	

	6.
	消耗补充设定

	
	1.按(SET)键。
2.按(0.LOCK)键。
3.按(6.D.R)键，选择消耗补充设定。按(SET)键，设定A.B.C.D四种版材,前三位数字表示PS版的长度，当我们选择SET-0-6时，进一张版，显示的三位数字输入到显示版的前三位数字，根据版材的长宽算出面积，乘以100除以4，输入到后两位数字，就是每进一种这种规格的版材就要补充的秒数。以此方式输入另外三种版材的数字，每秒补充4毫升，每平方米补充100毫升。
4.按数字键输入所需之数值，闪烁字位置即为待输入位置。
5.完成按(F)键，回至工作模式。

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	例：如想设定消耗补充一种版材单位为147，补充10秒。(每冲一次这种版材补充一次，每次10秒)。

设定步骤如下：

	
	

	步骤：1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(6.D.R)键。
4.按(1)-(4)-(7)-(1)-（0）。5.按(F)键。

	7
	手动补充设定

	
	例：如想设定手动补充90秒。(每按一次补充90秒，每秒4ml，合计360ml)。

设定步骤如下：

1.按(SET)键。2.按(0.LOCK)键。3.按(7.MREP)键。
4.按(9)-(0)。5.按(F)键。
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TS-88PSBP开关机流程
1.开机顺序：先打开上水阀门，再打开收版台电源，最后打开冲版机电源。检查急停开关是否打开，按操作面板数字9开机，棍子已慢转，但不显示请按0.

2．等待冲版机显示feed灯亮后，测量显影液PH值，正常值为12±0.25，如不正常，需手动补充，补充方法：按操作面板SET—0--7--9--9--F(只第一次用时更改),然后按数字7（以后直接按数字7），直到达到正常值12±0.25。

3.由于板材厚度不同，所以使用不同厚度板材进行冲版时，需在操作台下面中进行选择。A (.15) B (.20) C (.24) D (.30)

4.冲洗版材时，应将版材的药膜面向上放入冲版机。

5.长时间不使用冲板机，可将其设置成休眠状态，方法：按数字9；重新启动方法：按数字9

6.卡版的解决方法：按下急停开关，取下胶辊，拿出被卡的版材。

7.关机顺序：按9—8，20分钟后关闭电源。

	操作检查：

	
	1.
	送入电源，激活机器：

	
	
	将电源开关开在 ON之位置(往上)，送入电源，再按(9.D/N)，激活机器。机器激活后，辊轴会慢转，键盘数字灯会亮，按键的”(1)”、”(2)”、”(9)”灯会亮。

	
	
	

	
	2.
	检查补充泵：

	
	
	按下第”(7)”键，可看到补充泵开始运转，并将显影补充液送入显影槽中。

	
	3.
	检查水洗电磁阀之动作：

	
	
	按下第”(8)”键，电磁水阀将打开，让清水流入水洗槽，再次按下第”(8)”键，电磁水阀将关闭，水流停止。

	
	4.
	检查实际的显影温度和烘干温度：

	
	
	直接按第”(2)”键，可观查到现在实际之显影温度。
直接按第”(3)”键，可观查到现在实际之烘干温度。

	
	
	

	
	5.
	检查胶水辊轴的自动清洗动作：

	
	
	按下第”(9)”关机后再按第”(8)”键，即会进入自动清洗胶辊之动作，清水流入上胶辊轴上，辊轴慢转，自动清洗上胶辊轴十五分钟后进入关机模式。

	
	6.
	检查冲版计数和归零：

	
	
	每冲洗一块版材，冲版计数即会自动累计冲版数目。
按下”(SET)”和第”(8)”键，即会将冲版计数清除归零。

	
	
	

	
	
	


机器运转的特性：

※当机器在待机模式时，版材喂入将使FEED灯熄灭。此时，传动系统将由待机之慢转变为设定之速度，烘干系统也开始运转加温至设定温度。

※在版材尾端通过入片感应器，完全进入显影槽后再延迟一段时间，FEED灯再度闪亮，表示可再冲另一块版。

※当版材通过水洗槽时，水洗系统之水电磁阀将打开，让清水流过清洗版面，直到版材离开水洗过程后再关闭进水。

※版材在喂入机器时需完全接触的通过入片感应器，如果有翘起，将会导致黑化补充计算错误，和毛刷反转之时间错误，可能会因此而伤到版面。

※在版材完成所有过程，送入收版架后，机器会自动再转进待机模式。

紧急停止开关：

有两个紧急停止按钮。一个位于机器右边的边盖前端，另一个位于机器左边边盖之后端。当压下任一个紧急停止开关后，机器将全部停止运转。将紧急停止开关依顺时针方向旋转，让压扣弹回原状，机器才可开始运转。

水洗流量控制：

调整塑胶水阀将进水流量控制在适当之需要量。

错误讯息：

ERROR 01   （显影温度超过45℃）

显影药水之最高温度范围为43℃。当实际之显影温度超过45℃，显影加热器将自动切段电源，停止加热。显示面版将显示ERR.01，蜂鸣器会一直连续发声，直到重新处理为止。

ERROR 02 （烘干温度超过70℃）

烘干温度之最高温度范围为60℃。当实际之烘干温度超过70℃，烘干加热器将自动切段电源，停止加热。显示面版将显示ERR.02，蜂鸣器会一直连续发声，直到重新处理为止。

ERROR 03    （上盖未盖好）

上盖和机器本体之间有一磁铁开关。当上盖打开时，机器将停止运转，显示面版显示ERR.03。蜂鸣器会一直连续发声。直到盖回上盖或将磁铁开关用另一磁铁按触后才停止。

ERROR 04    （显影药水面太低）

机器有设计最底液面感应器。当影液之液面低于设定之液面时，显示面版将显示ERR.04，蜂鸣器会一直连续发

声，直到药水补足到液面高度才停止。

如要消除蜂鸣器之声音，直接按键盘之任一键即
TS-88PSBP冲版机维护保养事项
毛刷高度的调整：

使用以下的方法来调整毛刷的高度:调整毛刷的高度至适当位置。用专用的拉力计测出它实际的左右拉力，测量位置为离左侧150mm，离右侧200mm ,根据实测然后在调整左右两端的螺丝，反复几次直至左右拉力平均。

胶水槽不锈钢棒之位置：不锈钢棒只是靠在胶棍上，以和胶棍间有一要凹槽，不锈钢棒顺着胶棍滑动旋转，让胶水均匀散开于整支胶棍上，再转涂布于版上。

保养清洗：

例行的清洗是最简单最重要的保养，以维持冲版机在最佳状态。适度的保养清洗可使机器保持稳定的生产效能，担保始终如一的生产品质。为使冲版机得到最佳的保养，必须有一位专职的人负责，确实依照保养手册中之规定，做好定期之保养清洗，并做成记录，放置于机器旁。（参考图表1）

每日的清洗：

在每日工作结束后用约15分钟的时间实施以下保养：

1.将冲版机按9关机

2.打开上盖并擦净

3.执行自动洗胶辊之动作，按“8.MOV”键。注意：水流量勿太大

4.使用清洁的布和温暖的水，擦净橡胶滚轴

5.擦净入片口和其它可能被药水喷溅到之部分

注意：未擦净之药水在冷却后可能结晶在上盖和辊轴上，掉入显影药水中，造成显影药水之污染，使版面有脏点，故须每日清洗。

每周的清洗：

每一星期在每日保养后再依以下之步骤进行保养：

1. 将冲版机关机

2. 打开上盖、拆下边盖

3. 将机器内所有的辊轴取出

4. 使用布和温暖的水，擦净显影槽、水洗槽、上胶槽、烘干槽暴露的金属表面

5. 清洗胶水槽之过滤片

6. 清洗显影槽、预水洗槽过滤器滤心

7. 使用温暖的水和用海绵擦拭，擦净冲洗所有的滚轴

8. 将辊轴轴套擦净后再重新涂上润滑油

9. 检查软管是否有渗漏，如果有则将渗漏修好

10. 重开机，检查机器各动作是否正常

注意：决不使用任何有磨蚀作用的材质来清洗辊轴或机身，以免擦伤和损害机器或辊轴的表面；当排出显影液或胶水时，循环管路和泵头会有一些残留的药水和胶，在更换新药水前，必须彻底地将管路中之残留药水用清水洗净。

每个月或使用超过250小时的清洗和保养：

每间隔30天或使用时数超过250小时，需用约30分钟的时间进行以下的清洗和保养。

1.  执行计划表中所列之每月或250小时的保养。

2.  移开在显影槽上的上盖，将显影槽之显影液排出到存放桶或排水管排掉

3. 清洗药槽，可用清洗机，在处理前详细了解该溶剂之安全使用说明，一般在溶器上既会有所说明。

每两个月或显影面积达到3000平米需更换显影液，清洗显影槽内所有胶辊和毛刷辊；检查更换显影过滤芯。

清洗显影槽之步骤说明：

1. 关机后将槽中之药水排出。

2. 将显影槽装满清水，加入适量的清洁液。

3. 将机器启动在待机模式。

4. 将版才放在机器入片感应器上，启动机器循环系统，让清水循环进入管路内，将残留在管路内之药液稀拭干净，持续运转约15分钟。

5. 将显影补充桶放入清水，按下手动补充键“（7）”，让补充泵运转50秒，将清水吸入补充管和补充泵内，以清洗补充管和补充泵。

6. 在机器运转15分钟后，将机器关闭，并将清水排出显影槽，再彻底的轻洗显影槽。

7. 再将显影槽放入清水，再启动机器，重复以上2；3；4；5动作，各运转约5分钟，重复三次，以确定显影系统中无旧显影液之残留.

更换显影液方法：

将机器的状态切换到睡眠关闭状态,让预加热温度冷却至少10分钟，再将主机电源关闭。（警告：请不要在没有切断主电源以前进行药液更换。）将排放阀门打开，把水槽和显影槽里的液体排空，找到显影液过滤器，然后将蝶形螺丝旋下，注意不要将"O"型密封圈遗失。检查"O"型密封圈是否需要更换，请确认密封圈被放在过滤器中的合适位置，保证密封性能。清洁过滤器并更换新的显影液滤芯。然后将过滤器盖安装回机器上。请注意"O"型密封圈的正确摆放。将显影槽加满水，开机循环一下，清洗循环泵和管路中的剩余药液，再排空，然后再加显影液。注意区分显影液和显影补充液。绿色标签是显影液，型号LP-D3WA，棕色标签是显影补充液，型号LP-D3RWA。（富士版材）

    定期检查冷却器内水位、显影补充液桶和胶桶内液面，如不足需补充。每两周更换保护胶并清洗上胶槽，每半年检查冷却机中的水，同时要使用纯净水。

润滑：

定期的润滑以避免机器运转有所故障是必须的。以下几点是本机器润滑时应注意的地方。

1. 在加新润滑油之前，先将旧的润滑油擦拭干净。旧的润滑油含有灰尘，化学物质等残渣，这将导致机器润滑不良而有所磨损。

2. 润滑油不要涂抹太多。太多的润滑油会沾粘灰尘和机器表面之脏乱。

3. 使用适当之润滑油。某些太稀或会起化学作用之润滑油不但无润滑效果，反而会造成损坏。建议使用凡士林润滑油在传动齿轮和轴套上。

4. 传动马达的减速齿轮在出厂时以加永久润滑油，决不要再加其它润滑油，以免造成损坏。

潜入式冲版机保养计划表

	每月日期
	记

录

事

项
	每天的保养项目
	每周的保养项目
	备

注

	
	
	擦

拭

辊 

轴
	擦拭上盖
	清洗 喷管头
	清洁喂片口
	清洁出片口
	检查药水面
	清洗 显影 槽
	清洗水洗槽
	清洗 上胶槽
	清洁烘干槽
	清洁机器外表
	检查显影补充泵
	检查上胶补充泵
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	TS-88PSBP冲版机消耗品一览表

	序号
	部位
	零件名称
	使用个数
	零件号码
	更换周期

	1
	显影槽/预水洗槽
	滤芯(25.4厘米长,颗粒度50微米)
	2
	
	建议每显影3000平方米版材

	2
	过滤器密封圈
	密封圈
	2
	
	建议每/半年

	3
	显影槽
	清洗剂
	
	
	箱/2年


东上紫激光冲版机
	
	FUJI
	AGFA
	KODAK

	Brush Speed
	135RPM
	135RPM
	125RPM

	显影时间
	19sec

1366mm/min
	20sec

1298mm/min
	20sec

1298mm/min

	显影温度
	28℃
	26℃
	23℃

	预加温温度
	99-110℃
	104-116℃
	110-116℃


显影液补充：每秒/4ml

19秒走45.6cm ,每秒/2.4cm
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