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Dynatec-Kundendienst, wenn Sie spezielle Befestigungselemente bendtigen.
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Kapitel 1 ITW Dynatec
Einbauerkldrung

Kapitel 1
Einbauerklarung

EC declaration of conformity
according to the EU Machinery Directive 2006/42/EC, Annex 11 1. A

Manufacturer Person established in the Community authorised to
ITW Dynatec compile the technical file
Andreas Pahl
31 Volunteer Drive
ITW Dynatec GmbH
TN 37075 Hendersonville |
Industriestrale 28
40822 Mettmann

Description and identification of the interchangeable equipment

Product / Article Ultra applicator series

Type Ultra

Project number PRJ-2016-05-14-0001

Function Applying adhesive to the substrate / elastic strand

It is expressly declared that the interchangeable equipment fulfils all relevant provisions of the following
EU Directives.

2006/42/EC {Machinery Directive} Directive 2006/42/EC of the European Parliament and of the Council of 17 May
2006 on machinery, and amending Directive 95/16/EC (recast) (1)
2014/35/EU Directive 2014/35/EU of the European Parliament and of the Council of 26 February 2014 on the

harmonisation of the laws of the Member States relating to the making available on the market of
electrical equipment designed for use within certain voltage limits

Reference to the harmonised standards used, as referred to in Article 7 {2)

EN 60204-1:2008-06 Safety of machinery - Electrical equipment of machines - Part 1: General requirements

EN 349:1993 + A1 Safety of machinery - Minimum gaps to avoid crushing of parts of the human body

EN ISO 13850:2008 Safety of machinery - Emergency stop - Principles for design (ISO 13850:2006)

EN ISO 12100:2010-11 ?;1;’%%( g(f) {lr(l)e)xchinery - General principles for design - Risk assessment and risk reduction {ISO

Hendersonville, 22.07.2016 \@m M}'}v\ July 99, 3014,

Place, Date 7" Signature
Gina Powers
General manager
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ITW Dynatec Kapitel 1

Einbauerkldrung
EG-Konformitatserklarung
GemaR EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang II, 1.A
Hersteller Person mit Sitz in der Europédischen Gemeinschaft, die
ITW Dynatec befugt ist, eine entsprechende technische
31 Volunteer Drive Dokumentation zu erstellen:
37075 Hendersonville, TN, USA Andreas Pahl
ITW Dynatec GmbH
Industriestralie 28
D - 40822 Mettmann
Beschreibung und Identifikation der auswechselbare Ausriistung:
Produkt / Artikel: Ultra Auftragskopf
Typ: Ultra
Projekthnummer: PRJ-2016-05-14-0001
Funktion: Auftragen von Klebstoff auf Substrate / Elastische Faden

Es wird hiermit ausdriicklich erklart, dass die auswechselbare Ausriistung alle wesentlichen
Bestimmungen der folgenden EU-Richtlinien erfiillt:

2006/42/EG (Maschinenrichtlinie) Richtlinie 2006/42/EG des Europaischen Parlaments
und des Rates vom 17. Mai 2006 tber Maschinen und zur Anderung der
Richtlinie 95/16/EG (Neufassung) (1).

2014/35/EG Richtlinie 2014/35/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 26.
Februar 2014 zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten
Uber die Bereitstellung elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb
bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt.

Fundstelle der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7 Absatz 2

EN 60204-1:2006-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen - Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

EN 349:1993+A1:2008 Sicherheit von Maschinen - Mindestabstande zur Vermeidung des
Quetschens von Korperteilen

EN ISO 13850:2008 Sicherheit von Maschinen - Not-Halt - Gestaltungsleitsatze (ISO
13850:2006)

EN ISO 12100:2010-11 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsétze -

Risikobeurteilung und Risikominderung (ISO 12100:2010)

Hendersonville, 22.07.2016

Ort, Datum Unterschrift
Gina Powers
Global Manager
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Kapitel 2

ITW Dynatec

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise

2.1 Alilgemeine Hinweise

> Das gesamte Bedien- und Wartungspersonal muss vor der Inbetriebnahme

> Samtliche Wartungs- und Kundendienstarbeiten an diesem Schmelzgerat

bzw. Wartung des Systems die vorliegende Anleitung gelesen und
verstanden haben.

sind von geschultem technischem Personal auszufiihren.

Lesen und beachten Sie diese Bedienungsanleitung!

. Lesen und befolgen Sie diese Hinweise.

Wenn Sie diese nicht beachten, kann das schwere Verletzungen oder sogar den Tod
zur Folge haben.

Beachten Sie die fur Ihr Land und lhren Einsatzort giltigen und verbindlichen
Regelungen zur Unfallverhiitung. Beachten Sie auch die anerkannten fachtechnischen
Regeln fiur sicherheits- und fachgerechtes Arbeiten.

Weitere Sicherheitshinweise und/oder entsprechende Symbole sind in dieser
Bedienungsanleitung enthalten. Sie dienen dazu das Wartungs- und Bedienpersonal
vor gefahrlichen Situationen zu schitzen.

Uberpriifen Sie regelmaRig das System und ersetzen Sie verschlissene und defekte
Teile sofort.

Achten Sie auf einen aufgeraumten Arbeitsplatz. Entfernen Sie die
Materialien/Gegenstande aus dem Arbeitsbereich des Gerates, die nicht fur die
Produktion erforderlich sind!

Alle Abdeckungen missen an den vorgesehenen Stellen befestigt sein bevor das
System in Betrieb genommen wird.

Technische Anderungen vorbehalten!

Um eine fehlerfreie Funktion des Systems zu gewahrleisten, missen die elektrischen
und/oder pneumatischen Vorgaben beachtet und befolgt werden.

Fihren Sie keine technischen Anderungen des Systems ohne vorherige Absprache
und schriftliche Genehmigung von ITW Dynatec durch.

10. Um eine optimale Funktionalitédt des Systems zu gewahrleisten, halten Sie die

Bedienungsanleitung fir alle Falle griffbereit.

2.2 Warnungssymbole

1.

Lesen und befolgen Sie sdmtliche Sicherheits-Symbole, -Zeichen und -Warnungen
am System.

Die Sicherheits-Symbole, -Zeichen und -Warnungen dirfen weder beschadigt noch
entfernt werden.

Ersetzen Sie sofort alle beschadigten und fehlenden Sicherheits-Symbole, -Zeichen
und -Warnungen am System. Ersatzsymbole sind bei ITW Dynatec erhaltlich.
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2.3 Sicherheitssymbole dieser Bedienungsanleitung

Gebotssymbole

Allgemeines Gebotszeichen Fullschutz benutzen!

Dokumentation /
Bedienungsanleitung lesen

\ | Handschutz benutzen!
und beachten! /

Vor Arbeiten freischalten!
Hauptschalter ausschalten!

Schutzkleidung benutzen!

Augen-, Gehor- und
Kopfschutz benutzen!

©8IS

Warnsymbole

HINWEIS: Die Gefahren und Risiken bestehen, wenn die entsprechenden Anweisungen
nicht beachtet und die VorsichtmalRnahmen nicht getroffen werden!

Vorsicht, Warnung vor einer
Gefahrstelle!

Dieses Symbol weist darauf hin,
dass mogliche Gefahren oder
Risiken fir Leib und Leben oder
fur Gerat und Material oder
Umwelt vorhanden sind.

Warnung, Gefahr durch
elektrischen Strom!

Dieses Symbol weist darauf hin,
dass mogliche Gefahren fiir Leib
und Leben aufgrund elektrischer
Spannungen vorhanden sind.

Verletzungsrisiko, Lebensgefahr!
Warnung vor heiBer Oberflache!

Dieses Symbol weist darauf hin,
dass ein mogliches
Verbrennungsrisiko fir Personen
vorhanden ist.
Verbrennungsrisiko!

Durch das Wort ,,GEFAHR* wird
auf mogliche Gefahren fir das
Leben von Personen gesondert
hingewiesen.

Durch die Woérter ,,WARNUNG*
und ,,VORSICHT* wird auf
mogliche Risiken fur die
Gesundheit und Unversehrtheit
von Personen gesondert
hingewiesen.

Warnung vor Uberdruck!

Dieses Symbol weist darauf hin,
dass ein mogliches
Verletzungsrisiko durch Uberdruck
fur Personen vorhanden ist.

Durch das Wort ,, HINWEIS* wird Verletzungsrisikol

auf mdgliche Risiken fur das
Gerat, Material und/oder Umwelt
gesondert hingewiesen.

Warnung vor Einzugs- und
Quetschgefahr an den
rotierenden Walzen!

Dieses Symbol weist darauf hin,
dass ein mogliches Einzugs- und
Quetschrisiko vorhanden ist.
Verletzungsrisiko!

> P B D

Verbotssymbole

Feuergefahr! Feuergefahr!
Feuer und offenes
Rauchen verboten! Licht verboten!
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2.4 Sicherheit bei Installation und Betrieb

Lesen und beachten Sie diese Bedienungsanleitung!

9.

Lesen Sie diese Bedienungsanleitung bevor Sie das Schmelzgerat einschalten. Die
Anlage kann durch fehlerhaften elektrischen Anschluss beschadigt werden.

Um maogliche Stérungen im Zusammenhang mit den Schlauchen zu vermeiden,
mussen Sie auf eine korrekte Fihrung der Schlduche achten und Knickstellen, zu
enge Biegeradien (weniger als ca. 20 cm) und den Kontakt zu schmirgelnden
Materialien vermeiden. Schlduche fur Schmelzklebstoffe dirfen nicht Uber Iangere Zeit
dem Kontakt mit warmeabsorbierenden Oberflachen wie kalten Ful3bdden oder
Metallkandlen ausgesetzt werden. Derartige warmeabsorbierende Oberflachen
kénnen den Klebstofffluss verandern und zu einer fehlerhaften Kalibrierung fiihren.
Schlauche diirfen nie mit Materialien umgeben werden, die eine Warmeabstrahlung
verhindern (beispielsweise Isolierungen oder Ummantelungen). Die Schlauche
missen so verlegt werden, dass sie zueinander keinen Kontakt haben.

. Verwenden Sie keinen schmutzigen oder moglicherweise chemisch verunreinigten

Klebstoff, da dieser das System verstopfen und die Pumpe beschadigen kénnte.

Wenn Handpistolen flr Klebstoff oder sonstige ortsveranderliche Auftragsgerate
verwendet werden, dirfen Sie diese niemals gegen sich selbst oder andere Personen
richten. Halten Sie den Driicker einer Handpistole bei Nichtverwenden der Pistole
stets verriegelt.

Nehmen Sie den Tank oder andere Systemkomponenten nicht Ianger als 15 Minuten
ohne Klebstoff in Betrieb, wenn die Temperatur 150 °C (300 °F) oder mehr betragt, da
ansonsten der verbleibende Klebstoff verbrennt.

Aktivieren Sie Auftragskopfe, Handpistole und/oder sonstige Auftragsgerate erst dann,
wenn der Klebstoff Betriebstemperatur hat, da ansonsten Dichtungen oder Teile im
Innern schwer beschadigt werden kénnen.

Versuchen Sie niemals das Schmelzgerat zu heben oder zu bewegen, wenn
geschmolzener Klebstoff im System vorhanden ist.

Bei einem Notfall oder ungewdhnlichem Vorfall driicken Sie den NOT-AUS Taster, um
das Gerat schnell zu stoppen.

Gebrauchen Sie die Anlage nur bestimmungsgemali.

10. Lassen Sie das Gerat nicht unbeaufsichtigt laufen.

11.

Betreiben Sie die Anlage nur in einwandfreien und funktionstiichtigen Zustand.
Stellen Sie sicher, dass alle Sicherheitseinrichtungen der Anlage einwandfrei
funktionieren!

Rauchen, Feuer und offenes Licht verboten! Feuergefahr!

Stellen Sie unbedingt sicher, dass im Arbeitsbereich nicht geraucht und
kein Feuer angeziindet wird!
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2.5 Explosions-/Brandgefahr

1. Nehmen Sie dieses Schmelzgerat nie in einer explosionsgeféahrdeten Umgebung in
Betrieb.

2. Verwenden Sie nur die von ITW Dynatec oder Ihrem Klebstofflieferanten
empfohlenen Reinigungsmischungen.

3. Die Flammpunkte von Reinigungsmischungen sind je nach Zusammensetzung
unterschiedlich. Ihr Lieferant kann Ihnen die maximalen Heiztemperaturen nennen
und Sicherheitshinweise geben.

2.6 Einsatz von PUR (Polyurethan) Klebstoffen

1. PUR-Klebstoffe geben Dampfe ab (MDI und TDI) die gefahrlich fiir alle Personen
sein kdnnen, die diesen ausgesetzt sind. Diese Dampfe kénnen nicht Gber den
Geruchssinn wahrgenommen werden. ITW Dynatec empfiehlt deshalb
nachdricklich, eine leistungsstarke Abzugshaube oder -system Uber jedem PUR-
System zu installieren.

2. Fur Details beziglich der benétigten Bellftung, wenden Sie sich an Ihren
Klebstoffhersteller.

WARNUNG

Da sich PUR-Klebstoffe im Beisein von Feuchtigkeit naturgeman sehr stark verbinden,
ist darauf zu achten, dass sie nicht innerhalb von Dynatec-Ausristung ausharten.

Verfestigt sich PUR-Klebstoff in einem Schmelzgerat, so muss dieses ausgetauscht
werden. Spilen Sie alte PUR-Klebstoffe immer entsprechend den Anweisungen und
des Zeitplans lhres Klebstoffherstellers vom System.

Wird nicht verhindert, dass PUR-Klebstoffe in einem Schmelzgerat oder seinen
Bauteilen ausharten, erlischt der Garantieanspruch an ITW Dynatec.

2.7 Augenschutz & Schutzkleidung

WARNUNG
AUGENSCHUTZ & SCHUTZKLEIDUNG ERFORDERLICH

1. Es ist uRerst wichtig, dass Sie IHRE AUGEN SCHUTZEN, wenn Sie in
der Nahe von Schmelzgeraten fir Schmelzklebstoff arbeiten!

2. Tragen Sie einen Gesichtsschutzschild gemafl ANSI 287.1 oder eine
Schutzbrille mit einem Seitenschutz gemal ANSI Z87.1 oder EN166.

3. Tragen Sie keinen Gesichtsschutzschild oder keine Schutzbrille, so kann
das schwere Augenverletzungen zur Folge haben.

4. Es ist wichtig, dass Sie sich bei der Arbeit in der Nahe von Schmelzgeraten fur
Schmelzklebstoff vor Verbrennungen schitzen.

5. Tragen Sie Schutzhandschuhe und langarmlige Schutzkleidung, um Verbrennungen
bei Kontakt mit heiRem Material oder heillen Komponenten zu vermeiden.

6. Tragen Sie stets Sicherheitsschuhe mit Stahlkappen.
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2.8 Elektrische Spannung

GEFAHR
ELEKTRISCHE HOCHSPANNUNG

1. An verschiedenen Stellen dieses Schmelzgerats sind gefahrlich hohe Spannungen
vorhanden. Berlihren Sie bei eingeschalteter Stromversorgung des Schmelzgerats
keine freiliegenden Anschlisse und Komponenten, um Verletzungen zu vermeiden.

2. Trennen und verriegeln Sie die externe Stromversorgung, und schalten Sie sie aus,
bevor Sie Schutzabdeckungen entfernen.

3. Fur den gefahrlosen Betrieb ist eine sichere Verbindung zu einem zuverlassigen
Erdanschluss unerlasslich.

4. Die Leitung vor dem Schmelzgerat muss mit einem elektrischen Trennschalter mit
Ausschaltfunktion versehen sein. Leitungsinstallationen fiir die Stromversorgung des
Schmelzgerats miissen von einem qualifizierten Elektriker durchgefihrt werden.

5. Melden Sie beschadigte Leitungen und Komponenten unverziglich dem
Wartungspersonal. Sorgen Sie dafiir, dass diese unverzlglich ersetzt werden.

2.9 Verriegelung/Stromabschaltung

Vor Arbeiten freischalten!
Hauptschalter ausschalten!

1. Beachten Sie die Richtlinie OSHA 1910.147 (,Lockout/Tagout Regulation®) bezliglich
der Verfahren zum endglltigen Ausschalten des Schmelzgerates und anderer
wichtiger Ausschaltrichtlinien.

2. Machen Sie sich mit allen Méglichkeiten zum Ausschalten des Schmelzgerates
vertraut.

3. Nach dem Ausschalten des Schmelzgerates kann weiterhin Energie im
Auftragssystem gespeichert sein, insbesondere in den Kondensatoren des
Schaltkastens. Um sicherzustellen, dass die gesamte gespeicherte Energie abgebaut
wurde, missen Sie vor der Wartung von Kondensatoren mindestens eine Minute
verstreichen lassen.

2.10 Hohe Temperaturen

WARNUNG
HEISSE OBERFLACHE

1. Wenn ungeschiitzte Haut mit geschmolzenem Klebstoff oder heiRen Teilen des
Auftragssystems in Beruhrung kommt, kann dies schwere Verbrennungen
hervorrufen.

2. Bei der Arbeit mit Klebstoffauftragssystemen oder in deren Nahe missen Sie einen

Gesichtsschutz (bevorzugt) oder eine Schutzbrille (fiir ein Mindestmald an Schutz),
Sicherheitshandschuhe und langarmlige Kleidung tragen.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 13



ITW Dynatec Kapitel 2
Sicherheitshinweise

2.11 Hoher Druck

) WARNUNG
A .«‘/4 HOCHDRUCK VORHANDEN

1. Um Personenschaden zu vermeiden, darf das Schmelzgerat nur in Betrieb genommen
werden, wenn alle Abdeckungen, Blenden und Schutzvorrichtungen korrekt
angebracht sind.

2. Um bei der Wartung des Schmelzgerates schwere Verletzungen durch unter Druck
stehenden geschmolzenen Klebstoff zu vermeiden, miissen Sie vor dem Offnen von
Hydraulikanschllssen oder -verbindungen die Pumpen ausschalten und den
Hydraulikdruck des Klebesystems senken (beispielsweise indem Sie in
Auftragskopfen, Handpistolen und/oder sonstigen Auftragsgeraten vorhandenen
Klebstoff in einen Abfallbehalter ablassen).

3. WICHTIGER HINWEIS: Auch wenn das Druckmessgerat eines Systems “0" bar
anzeigt, kdnnen sich noch Restdruck und Lufteinschliisse darin befinden, welche dazu
fihren kénnen, dass HeilRkleber und Druck plotzlich austreten, wenn eine Filterkappe,
ein Schlauch oder eine Hydraulikverbindung gel6st oder entfernt wird. Aus diesem
Grund ist stets Augenschutz und Schutzkleidung zu tragen.

4. Beide der zwei abgebildeten Symbole fur Hochdruck kdnnen an Ausristung von ITW
Dynatec angebracht sein.

5. Halten Sie den vorgegebenen Betriebsdruck ein.

6. Melden Sie beschadigte Leitungen und Komponenten unverzuiglich dem
Wartungspersonal. Sorgen Sie dafiir, dass diese unverzuglich ersetzt werden.

2.12 Schutzabdeckungen
WARNUNG

SYSTEM NIE OHNE SCHUTZVORRICHTUNGEN BETREIBEN

1. Entfernen Sie keine Schutzvorrichtungen!

2. Um Personenschaden zu vermeiden, darf das Auftragssystem nur verwendet werden,
wenn alle Abdeckungen, Blenden und Schutzvorrichtungen korrekt angebracht sind.

3. Sorgen Sie dafiir, das Sie keine Gliedmafien und/oder Gegenstande in den

Gefahrenbereich des in Betrieb befindlichen Gerates einbringen/halten. Halten Sie
sich von angetrieben Gerateteilen (z. B. Motoren, Pumpen, Walzen usw.) fern.

Seite 14 ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24



Kapitel 2

ITW Dynatec

Sicherheitshinweise

2.13 Service, Wartung

1.

Nur geschultes und befugtes Fachpersonal darf Service- und Wartungsarbeiten an
diesen Systemen durchflhren.

Vor allen Service-Arbeiten trennen Sie die externe Stromversorgung und die
Druckluftversorgung!

Die Systeme missen vor Reparaturen, Instandhaltungen und Reinigungen
ausgeschaltet und gegen Wiedereinschaltung gesichert werden.

Die Hinweise zu Reparaturen und Instandhaltungen in dieser Bedienungsanleitung
mussen befolgt werden.

Halten Sie den vorgegebenen Wartungsplan ein.

Lassen Sie Mangel, die die Sicherheit beeintrachtigen, sofort durch Fachpersonal
beheben.

Prufen Sie alle geldsten Schraubverbindungen auf festen Sitz.
Wechseln Sie die pneumatischen Schlauchleitungen in vorbeugender Instandhaltung
regelmafig aus, auch wenn keine Beschadigungen zu erkennen sind! Beachten Sie

die Angaben der Hersteller!

Spritzen Sie niemals Schaltschranke oder andere Gehause der elektrischen
Ausrustung mit einem Wasserschlauch ab, um diese zu reinigen!

10. Beachten Sie beim Umgang mit den Gefahrstoffen (Reinigungsmittel etc.) die jeweils

aktuellen Sicherheitsdatenblatter der Hersteller.

2.14 Sicherer Transport

1.

Prifen Sie sofort nach dem Empfang, ob die Anlage in einwandfreiem Zustand
angeliefert wurde.

. Lassen Sie die Transportschaden unbedingt vom Spediteur bescheinigen und melden

Sie diese der ITW Dynatec unverziglich.

Benutzen Sie nur Hebemittel, die fir das Maschinengewicht und die Abmessungen
des Gerates (siehe Zeichnung des Gerates) geeignet sind.

. Transportieren Sie die Anlage in aufrechter Lage waagerecht!

. Verpacken und transportieren Sie die Anlage nur in ausgekiihltem Zustand.
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2.15 Behandlung bei Verbrennungen durch Schmelzklebstoffe
Bei Verbrennungen treffen Sie unverziiglich folgende MaBnahmen:

1. Durch Schmelzklebstoffe verursachte Verbrennungen bedirfen einer speziellen
medizinischen Versorgung.

2. Kihlen Sie verbrannte Stellen sofort mit kaltem Wasser.
3. Losen Sie den Klebstoff nicht mit Gewalt von der Haut

4. Bei der Arbeit mit Schmelzklebstoffen in geschmolzenem Zustand ist Vorsicht
geboten. Da derartige Klebstoffe schnell ausharten, geht von Ihnen eine grol3e Gefahr
aus. Auch nach dem Erharten sind sie anfanglich noch heif® und kénnen schwere
Verbrennungen hervorrufen.

5. Tragen Sie beim Arbeiten in der Nahe von Klebstoffauftragssystemen stets
hitzebestandige Sicherheitsschuhe, Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt.

6. Halten Sie stets Informationen zur Ersten Hilfe und einen Verbandkasten bereit.

7. Rufen Sie unverziglich einen Arzt und/oder Notarzt. Lassen Sie die Verbrennungen
sofort arztlich behandeln.

2.16 MaBRnahmen im Brandfall

1. Beachten Sie, dass heile nicht abgedeckte Anlagenteile und heiler Klebstoff zu
schweren Verbrennungen fuhren kénnen. Verbrennungsrisiko!

2. Arbeiten Sie mit geschmolzenem Klebstoff besonders vorsichtig. Beachten Sie, dass
auch schon wieder fest gewordener Klebstoff noch sehr heil} sein kann.

3. Tragen Sie beim Arbeiten in der Nahe von Klebstoffauftragssystemen stets
hitzebestandige Sicherheitsschuhe, Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt.

Im Brandfall treffen Sie unverziiglich folgende MaBnahmen:
Tragen Sie hitzebestandige Sicherheitsschuhe, Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt.

Brand von Hotmelt-Klebstoffen bekdmpfen:
Beachten Sie das Sicherheitsdatenblatt des Klebstoffherstellers.

Loschen Sie das Feuer
Geeignete Léschmittel sind:
Schaum, Pulver, Sprilhwasser, Kohlendioxyd (CO2), Trockensand.

Aus Sicherheitsgriinden ungeeignete Léschmittel: Keine.

Brand elektrischer Anlagen bekdmpfen:
Geeignete Léschmittel sind:
Kohlendioxyd (CO2), Pulver.
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2.17 Umweltschutzvorschriften beachten

1. Halten Sie bei allen Arbeiten an und mit dem Gerat die gesetzlichen Pflichten zur
agl Abfallvermeidung und ordnungsgemafen Verwertung/Beseitigung ein.

2. Stellen Sie sicher, dass bei Installations-, Reparatur- und Wartungsarbeiten die
wassergefahrdende Stoffe wie Klebstoff/-reste, Schmierfette und -6le, Hydraulikéle,
KihImittel und 16sungsmittelhaltige Reinigungsfliissigkeiten nicht den Boden
belasten oder in die Kanalisation gelangen!

3. Sorgen Sie dafiir, dass diese Stoffe in geeigneten Behaltern aufgefangen,
transportiert, aufbewahrt und entsorgt werden!

4. Entsorgen Sie diese Stoffe nach den jeweils geltenden internationalen, nationalen
und lokalen Vorschriften und Bestimmungen.
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Kapitel 3
Beschreibung und Technische Daten

3.1 Geltende Sicherheitsbestimmungen

3.1.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die UltraLink Auftragskopf-Plattform (Ultra Auftragskopf) darf nur fir das Auftragen von
geeigneten Materialien, z.B. Klebstoffen verwendet werden. Wenn Sie sich unsicher sind,
fragen Sie ITW Dynatec um Erlaubnis.

Ein sicherer Betrieb des Auftragskopfes ist nur gewahrleistet, wenn diese geman
dieser Bestimmung verwendet wird.

Fir alle Personen- und Sachschaden, die aus nicht bestimmungsgemaler
Verwendung entstehen, ist der Betreiber und nicht ITW Dynatec verantwortlich!

Zur bestimmungsgemafRen Verwendung gehort auch, dass Sie

¢ diese Dokumentation lesen,

¢ alle darin enthaltenen Warn- und Sicherheitshinweise einhalten,

e alle Wartungsarbeiten in den vorgeschriebenen Zeitintervallen durchfiihren.

Jede andere Verwendung ist nicht bestimmungsgemaR.

3.1.2 Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung

Der ULTRA Auftragskopf darf unter folgenden Bedingungen nicht verwendet
werden:

In defektem Zustand.

In einer explosionsgefahrdeten Atmosphare.

Bei ungeeigneten Betriebs-/ Verarbeitungs-Materialien.

Wenn die unter Technische Daten angegebenen Werte nicht erfillt sind.

Der ULTRA Auftragskopf darf nicht verwendet werden, um folgende Materialien zu
verarbeiten:

e Toxische, explosive und leicht entflammbare Materialien.
e Erosive und korrosive Materialien.
e Lebensmittel.

3.1.3 Restrisiken

In der Entwicklung des ULTRA Auftragskopfes wurde alles unternommen, um das
Personal vor moglichen Gefahrdungen zu schiitzen. Allerdings kénnen einige Restrisiken
nicht vermieden werden.

Das Personal sollte sich des folgenden bewusst werden:
e Verbrennungsrisiko durch heilles Material.
e Verbrennungsrisiko durch Komponenten des Auftragskopfes.
e Verbrennungsrisiko bei der Durchfiihrung von Wartungs- und Reparaturarbeiten, fr
die das System aufgeheizt sein muss.
e Verbrennungsrisiko, wenn HeilRleimschlauche angeschlossen und entfernt werden.
e Materialddmpfe kdnnen gesundheitsschadlich sein. Einatmen vermeiden.
| Notigenfalls Materialdampfe absaugen und / oder fir eine ausreichende Beluftung

des Aufstellungsortes des Systems sorgen.
¢ Quetschrisiko der Teile des Korpers an laufenden Teile der Anlage (Pumpen,
Motoren, Rollen oder andere).

e Die Sicherheitsventile kdnnten durch ausgehartetes bzw. verkohltes Material nicht
funktionieren.
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3.1.4 Technische Anderungen

Technische Anderungen jeglicher Art, die die Sicherheit oder Funktionstiichtigkeit der
Anlage beeinflussen, diirfen nur nach vorheriger schriftlicher Zustimmung der ITW
Dynatec vorgenommen werden. Die ITW Dynatec haftet nicht fiir Folgeschaden, wenn
diese Voraussetzung nicht erfullt ist.

3.1.5 Verwendung von Fremdkomponenten

Die ITW Dynatec haftet nicht fir Folgeschaden, welche im Zusammenhang mit der
Verwendung von Komponenten oder Steuereinheiten entstehen, die nicht von der ITW
Dynatec mitgeliefert und/oder verbaut wurden.

Die ITW Dynatec Ubernimmt ebenso keine Gewahr daflr, dass die Fremdkomponenten
oder vom Kunden verwendete Steuereinheit mit der ITW Dynatec-Anlage kompatibel
sind.

3.1.6 Inbetriebnahme

Um eine sichere Funktion der Anlage zu gewahrleisten, empfehlen wir, einen Service-
Techniker der ITW Dynatec fur die Inbetriebnahme anzufordern. Lassen Sie von diesem
Ihre Mitarbeiter schulen, die an der Anlage arbeiten. Fir Schaden oder Fehler, die bei
selbstandigen Einricht- und Einstellarbeiten sowie der Erstinbetriebnahme der Anlage
entstehen, wird von der ITW Dynatec keine Haftung Gibernommen.
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3.2 Beschreibung ULTRALINK Auftragskopf-Plattform
3.2.1 Beschreibung

Die UltraLink Auftragskopf-Plattform von ITW Dynatec ist ein modularer
Schmelzklebstoff-Auftragskopf, der flir prazise Klebstoffauftrag bei hochsten
Bahngeschwindigkeiten entwickelt ist. Der gleiche UltraLink Auftragskopf kann fir alle
geforderten Auftragsmuster wie Schlitz-, Spriih- und Fadenbeschichtung mit der
entsprechenden Dise eingesetzt werden. Der Auftragskopf ist mit Multimodul-
Konfiguration flr die flexible Einstellung der Auftragsbreite verfigbar. Das Ultra-Modul als
zentrales Bauteil hat eine Universalkonstruktion, durch die das gleiche Modul fiir alle
geforderten Auftragsmuster und Disen eingesetzt werden kann. Die erweiterbaren Ultra
Auftragskopfe sind modular aufgebaut und kdnnen kombiniert werden, um segmentierte
Auftragskopfe herzustellen. Das Design ist metrisch.

Die mit dem UltraLink Auftragskopf kompatiblen Disen sind:

» Ultra SCS Fadenbeschichtungssystem, Ultra Stitch (mit Luftunterstiitzung) & Ultra
Touch (ohne Luftunterstitzung)

» Ultra HS Elite high-speed Spriihdise

» Ultra HS UFD high-speed Spriihdiise (Auftragsmuster Omega & Random)

» Ultra HSI intermittierende high-speed Sprihdise

» Ultra Schlitzduse

Die Ultra Auftragskopfe sind druckluftbetatigt, mit einem oder mehreren Modulen und mit
integrierten Korbfiltern, die die Partikeln ausfiltern und verhindern, dass diese die
Strémungskanale im Auftragskopf verstopfen.

Der Ultra Auftragskopf wird durch auswechselbare Heizpatronen beheizt, die von einem
eingebautem Temperaturfuhler und einer elektronische Steuerung geregelt wird.

Jeder Ultra Auftragskopf-Modell kann fiir die Steuerungen DynaControl (DCL) von ITW
Dynatec, fir MTX-PT100 oder NOR-Ni120 konfiguriert werden.

Es stehen acht Standard-Auftragskopfmodelle fiir bis zu 12 Module (12 Ports) mit einer
Breite von 50 mm bis 300 mm zur Auswahl.

Jeder Ultra Auftragskopf verfiigt tiber ein oder mehrere Module, die an einem einzigen
Versorgungsteil montiert sind. Jedes Modul wird durch ein druckluftbetatigtes
Magnetventil gedffnet und geschlossen. Optional kdnnen alle Module mit einem
Magnetventil Uber einen Luftverteiler gesteuert werden. Siehe Kapitel 3.2 / Luftverteiler
fur ein Magnetventil, Beschreibung und Installation und Kapitel 8.20 fiir Zeichnungen.

Der beheizte Klebstoffzufuhrschlauch wird an der Riickseite oder alternativ an der
rechten oder linken Seite des Auftragskopfes angeschlossen. Der Klebstoff flieRt vom
Schlauch in das Versorgungsteil, durch den Filter und dann zum Modul. Der Luftdruck
(das Magnetventil) 6ffnet das Modul (Klebstoffventil), so dass der Klebstoff durch die
Duse des Moduls flieRen kann.

Der Klebstoffdruck im System wird durch folgende Parameter beeinflusst:

e Temperatur und Viskositat des Klebstoffes

e GrofRe und Drehzahl der Zahnradpumpe des Schmelzgerates

e Querschnitt und Lange der HeilRleimschlauche

e Das pneum. Uberdruckventil muss immer iber den Betriebsdruck eingestellt sein
e Disentyp und GréRRe der Durchflusséffnung

Der Klebstoffdruck kann manuell entlastet werden, indem das Entliftungsventil
verwendet wird, das an der Seite des Auftragskopfes angebracht ist.

Optional kénnen Flugel (Wings) montiert werden. Siehe Kapitel 3.2 / Flugel (Wing) Kit,
Beschreibung und Installation und Kapitel 8.13 fur Zeichnungen.
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3.2.2 Erweiterbare Auftragskopf-Segmente

Die Segmente des Ultra Auftragskopfes kénnen nach Bedarf ohne Spalt
zusammengefihrt und somit zu einem Auftragskopf fir alle Diisen erweitert werden; nur
die Konfiguration der Schlitzdiise ist auf max. 500 mm Breite begrenzt. Jedes Segment
wirde immer noch einen eigenen Klebstoffversorgungsschlauch benétigen. Siehe Punkt
"8.17 Montagesatz fur Erweiterung des Ultra Auftragskopfes" fiir das entsprechende Kit.
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3.2.3 Mit dem ULTRA Auftragskopf kompatible Diisen

1. ULTRA SCS (Strand Coating System = Elastik-Fadenbeschichtung-System).

Die Ultra SCS-Diisen zeichnen sich durch eine prazise und hochwirksame
Klebstoffbeschichtung auf elastischen Faden aus und ermdglichen weniger Klebstoff
aufzutragen und stellen beste Creep-Werte (Kriechwerte), verbesserte
Kontraktionskrafte und Weichheit sicher.

Zwei verschiedene Technologien stehen zur Verfiigung, um mehrere
Auftragsanforderungen zu erflllen:

ULTRA-Stitch ist luftunterstitzt.

ULTRA-Touch ist fir Anwendungen, bei denen Prozessluft vermieden werden muss.

SCS 1 Faden SCS 3 Faden

Auftragsmuster Start Auftragsmuster Stop Ultra Auftagskopf mit 4 SCS Diisen

Technische Daten fiir Ultra SCS:

.. .. bis zu 8 flr 25 mm Dlsen. Weitere Optionen

Faden pro Dise .
verflgbar.

Grolen der : .
Diisendurchflusséfinungen 0,012 bis 0,040 Zoll (0,31 bis 1 mm)
Typischer Klebstofffluss 15 bis 100 mg/lm/s
Min. Aus-Zykluszeit 3 ms
Min. Ein-Zykluszeit 3 ms
Viskositatsbereich des :
Klebstoffs bis zu 20.000 mPas (cps)
Betriebsluftdruckbereich, Ultra N
Stitch Diise 0,3 - 1,7 bar (5-25 psi)

*Je nach Klebstoffart und Anwendungsparameter.

Siehe auch Punkt ,Empfehlungen fiir beste Creep-Werte (Kriechwerte) und -leistung bei
einer SCS-Diise” in Kapitel ,,5.2 Inbetriebnahme®.
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2. Ultra HS Elite high-speed Spriihdiise

Ultra HS Elite Duse bietet ein verbessertes Spriihverhalten von Klebstoffen hoherer
Viskositat, geringere Verstopfung und ausgezeichnete Konsistenz der Auftragsmuster.
Bei um bis zu 50 % vergréRerten Offnungen und weniger, aber dickeren, Platten wurden
die Stromungswege wesentlich verbessert, um so eine gleichmafigere Verteilung in der
Duse zu erzielen.

Ultra HS Elite Diise Spriihauftragsmuster

Ultra Auftragskopf mit 4 HS Elite Diisen

Technische Daten fiir Ultra HS Elite:

Aktive Flussigkeitsstrome 1bis7

Grofe der Durchflusséffnung 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31 bis 0,61 mm)
Mittenabstand 3 mm, 4 mm, 4,2 mm, 5 mm und andere
Viskositatsbereich des Klebstoffs bis zu 6.000 mPas (cps)
Betriebsluftdruck 0,15 bis 1,4 bar (2 bis 20 psi)*
e 10-25

Seitliche Randgenauigkeit Innerhalb 1 mm

Klebstoffauftragsbreite pro Dise 3-25mm

Typischer Klebstofffluss 0,5 - 20 g/min pro Offnung

Kapazitat Produktionsgeschwindigkeit bis zu 700 m/min

*Je nach Klebstoffart und Anwendungsparameter.
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3. Ultra HS UFD Diise (Auftragsmuster Omega & Random)

Fir das Sprihen bzw. fur die Zerfaserung der Klebstoffstrome und der Aufrechterhaltung
oder Verbesserung der Haftfestigkeit werden zwei verschiedene UFD high-speed Disen
(Omega und Random) angeboten. Die Disen bieten eine grol’e Bandbreite an
Auftragsgewichtkapazitaten, und die Auftragsmuster sind nicht durch die
Liniengeschwindigkeit begrenzt.

Ultra HS UFD Omega Diise & Ultra HS UFD Random Diise &
Spriihauftragsmuster Spriihauftragsmuster

Technische Daten fiir Ultra HS UFD:

‘ Ultra HS UFD Omega Ultra HS UFD Random

Kl?bstoffauﬂragsbreite pro 3-925 mm 10 - 30 mm

Duse

Er[lpfohlene _Entfernung Zum | 45 55 mm 15 - 35 mm
Tragermaterial

Grofie der 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31
Durchflusso6ffnung bis 0,61 mm) bis 0,61 mm)

. . = 0,1 - 40 g/min pro
Typischer Klebstofffluss 0,5 - 20 g/min pro Offnung Offnung
Viskositatsbereich des 1.000 bis 1.000 bis
Klebstoffs 6.000 mPas (cps) 6.000 mPas (cps)
Betriebsluftdruck 0,15 blf 1,4 bar (2 bis 0,7 b|§*2,4 bar (10 bis

20 psi) 35 psi)

*Je nach Klebstoffart und Anwendungsparameter.
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4. Ultra HSI intermittierende high-speed Spriihdiise

Die Ultra HSI Duse eignet sich hervorragend fir intermittierende Sprihanwendungen mit
hohen Geschwindigkeiten und bietet eine prazise Start/Stopp-Performance und seitliche
Randgenauigkeit.

Die Duse wird typischerweise fiir z. B. ,Positioning glue® (Klebstoffpositionierung) und
»Waistband“-Anwendungen (Bund-Anwendungen) verwendet. Das Barriere-Luftdiisen-
Design bietet eine Luftmesserfunktion fir noch praziseren Abriss. Da aufgrund der
Fahigkeit der Ultra™ HSI Duse, kurzere intermittierende Auftragsmuster aufzubringen,
eine verringerte Menge an Klebstoff pro Produkt benétigt wird, wird eine gréRere
Linieneffizienz sowie eine verbesserte Qualitat des Endprodukts erreicht.

Ultras HSI Diise Spriihauftragsmuster

Barriere-Luftdiisen-Design mit Luftmesserfunktion fur perfekten Klebstoffabriss.

Technische Daten fiir Ultra HS Elite:

Viskositatsbereich des .

Klebstoffs bis zu 6.000 mPas (cps)
Luftdruckbereich 1-3 bar*
Er[\pfohlene .Entfernung zum 5-7 mm
Tragermaterial

Seitliche Randgenauigkeit Innerhalb 1 mm
_Start- und Stoppbereich 3 bis 6 mm**
innerhalb

Beschichtungsbreite pro Diise 10 -25 mm
GroRe der p
Dusendurchflusséffnung 0,010 (0,25 mm)

*Je nach Klebstoffart und Anwendungsparameter.
**Je nach Liniengeschwindigkeit und Anwendungsparameter.
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5. Ultra Schlitzdiise

Die Ultra Schlitzdise ist die ideale Ldsung fir den intermittierenden high-speed
Breitschlitzanwendungen sowie fur Anwendungen mit sowohl kontinuierlichen als auch
intermittierenden Klebstoffauftragsmustern, die sich auch fur den Betrieb mit hdheren
Liniengeschwindigkeiten von bis zu 700 m/min eignen. Die Schlitzdiise bietet einen
prazisen Klebstoffabriss bei hdchster Liniengeschwindigkeit mit optimaler
Querverteilungs-Genauigkeit von £10 %.

Ultra Schlitzdlise mit Auftragsmusterschlitzblech (Muster)

Ultra Auftragskopf mit einer Schlitzdiise

Technische Daten fiir Ultra Schlitzdiise:

Min. Aus-Zykluszeit 3 ms

Min. Ein-Zykluszeit 3 ms
Mindestauftragsgewicht 5 g/m?

Querverteilung +/- 10 %
Beschichtungsbreitenbereich 25-300 mm
\é:zlgzzi)t#;sbereich oes bis zu 20.000 mPas (cps)
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O-Ring

Filter-Kit '
|| )
/
Filter & Kappe Baugruppe \I

Entluftungsventil

(an der Seite)

Versorgungsteil

Filterkappe

Dichtungsscheibe

J/ /' schlauchanschluss
- (alternativ an der rechten oder
linken Seite)

Modulverteiler

Module

Abbildung: Typische Teile des ULTRA Auftragskopfes
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3.2.4 Technische Daten

1- 8- 10- 12-
Ausgang Ausgidnge Ausgidnge Ausgdnge Ausgidnge Ausgange Ausgdnge Ausgange

Anzahl der Module

Breite **

Wattleistung
Versorgungsblock

Einstellung der
Versorgungsspannung

Mit HS Elite, HSI, HS UFD Disen: 140 mm (5.51 Zoll)
Mit SCS Diisen: 146 mm (5.75 Zoll)
Mit Schlitzdisen: 149 mm (5.87 Zoll

50 mm 50 mm 75 mm 100 mm 150 mm | 200 mm | 250 mm
(1,97 Zoll) | (1,97 Zoll) | (2,95 Zoll) | (3,94 Zoll) | (5,91 Zoll) | (7,87 Zoll) | (9,84 Zoll) ((11,81 Zoll)
200 W 400 W 400 W 800 W 800 W | 1200 W

200 - 240V, 1 Phase, 50 - 60 Hz

Aufheizzeit

Klebstoffdruck,
maximal

Lager-
[Transporttemperatur

*Gewindebohrungen

15 Minuten bei Kaltstart oder 5 Minuten bei Modulaustausch

68 bar (1000 psi)

-40 °C bis 70 °C (-40 °F bis 158 °F)

** Die Breite mit Ultra-Schlitzdiise ist 10mm breiter (5mm pro Seite) als die Breite des Auftragskopfes.
# Der 4-Port verfligt Gber zwei Montagemoglichkeiten: 2xM8 auf der Oberseite und 4xM8 auf der

Ruckseite.
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3.2.5 Modellbezeichnung, Leitfaden

Beispiel: | ULTRA3 ) 3 C D 2 Pl-1 Q
A A A A T
- Optionen:
GroBe des Auftragskopfes: Q = Luftverteiler fiir einem
ULTRA1 = 1-Ausgang (50mm) Magnetventil
ULTRAZ2 = 2-Ausgéange (50mm)

ULTRAS3 = 3-Ausgange (75mm)
ULTRA4 = 4-Ausgange (100mm) Diisen-Typ:
ULTRAG = 6-Ausgange (150mm) P = Spray (Spriihen)
ULTRAS8 = 8-Ausgange (200mm) S = Slot (Schlitz)
ULTRA10 = 10-Ausgénge (250mm) T = Strand (Faden)
ULTRA12 = 12-Ausgénge (300mm)

Spannung:

2 = 240VAC

Modul-Typ:
U = Ultra Modul 119990

Steuerungs-Typ:
D = DynaControl
Anzahl der montierten Module: N = Upgrade, NOR NI120

1,2,3,4,5,6,8, 10 oder 12 P = Upgrade, MTX PT100

Kit Filter + Filterkappe:
C =150 Mesh Spin-On 116246

Modulverteiler- & Versorgungsteil-Baugruppen (siehe Kap.8 fiir Unterbaugruppen):
CEUL -8 ULTRA1 ULTRA2 ULTRA3 ULTRA4 ULTRA6 ULTRA8 ULTRA10 ULTRA12

Modul- | 155796 | 122595 | 122587 | 121668 | 122802 | 121161 | 121162 | 121163
verteiler:
versor- | 150502 | 122592 | 122584 | 123003 | 122799 | 121164 | 121165 | 121166
gungsteil:

Kabelbaugruppen fiir Modulverteiler:

Steuerungs-
Version

ULTRA8 ULTRA10 ULTRA12

103467 | 103467 | 103467 | 103467 | 112134 | 112134 | 112134 112134
N 104528 | 104528 | 104528 | 104528 | 804719 | 804719 | 804719 804719
P 110145 | 110145 | 110145 | 110145 | 110145 | 110145 | 110145 110145

Kabelbaugruppen fiir Versorgungsteil:
Steuerungs- ULTRA6 ULTRA8 ULTRA10 ULTRA12

Version

112134 | 112134 | 112134 | 112134 | 112134 | 112134 112134 112134
N 804719 | 804719 | 804719 | 804719 | 804719 | 804719 804719 804719
P 110143 | 110143 | 110143 | 110143 | 110143 | 110143 110143 110143

Kabel Optionen:

Art. Nr. 103467 Kabelbaugruppe, DCL-PT100, 10” (25 cm) lang
Art. Nr. 112134 Kabelbaugruppe, DCL-PT100, 10” (25 cm) lang
Art. Nr. 104528 Kabelbaugruppe, NOR-Ni120, 21” (53 cm) lang
Art. Nr. 804719 Kabelbaugruppe, NOR-Ni120, 21” (53 cm) lang
Art. Nr. 110143 Kabelbaugruppe, MTX-PT100, 21” (53 cm) lang
Art. Nr. 110145 Kabelbaugruppe, MTX-PT100, 10" (25 cm) lang
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3.2.6 Rollenfiihrung und Abschwenkzylinder (optional)

Optionale Rollenfiihrung und Abschwenkzylinder gewahrleisten die ordnungsgemalie
Positionierung und Stabilisierung der Faden flr die optimale Beschichtung.

Abschwenkzylinder 120727
ist mit Halterung 120723
dargestellt.

Rollenftihrung und Abschwenkzylinder (optional)
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3.2.7 Luftverteiler mit einem Magnetventil

Magnetventil Luftverteiler fir ein Magnetventil
- um alle vorhandenen Module
auf dem Auftragskopf zu steuern
Beschreibung:

Der Luftverteiler fir ein Magnetventil ermoglicht die Steuerung aller Module mit einem
Magnetventil. Dies reduziert die Kosten und die Komplexitat der Installation fir den
Kunden fir Anwendungen, die keinen Hochgeschwindigkeitsbetrieb mit vollstandig
bestlickten Magnetventilen erfordern. Dies kdnnen kontinuierliche, teilweise
kontinuierliche oder intermittierende Anwendungen mit langsamer Geschwindigkeit sein.

Die Luftverteiler-Kits sind in 3 Groken erhaltlich:
6-Port: Art. Nr. 123157

8-Port: Art. Nr. 123158

10-Port: Art. Nr. 123159

Die Luftverteilerbaugruppe enthalt den Magnetstift 113348 und ist vollstandig mit
Modulfittings besttigkt.
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M6-Verschlussschrauben (Art. Nr. 123156) sind verfigbar und werden an Stellen
verwendet, an denen Blind-Module erforderlich sind. Diese missen je nach Bedarf
separat erworben werden. Jeder Art. Nr. 123156 enthalt zwei Verschlussschrauben. Die
vorhandenen Modulfittings und O-Ringe werden entfernt und durch die
Verschlussschrauben ersetzt. Die M6-Verschlussschraube enthalt einen O-Ring.

M6 Verschlussschrauben
installieren,
Art. Nr. 123156

Vorhandene
Modulfittings und O-
Ringe entfernen

Blindmodul

Abbildung: Beispiel Installation der Verschlussschraube in einem 6-port Luftverteiler

Installation:

VORSICHT

e Diese Luftverteiler kdnnen auch auf vorhandenen Auftragskdpfen installiert werden.

o Dies ist der allgemeine Installationsprozess fur einen vorhandenen Auftragskopf,
der verwendet wird.

e Der Luftverteiler fir einen Magnetventil kann an einem kalten oder heif3en
Auftragskopf installiert werden.

¢ Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in den Kapiteln 6.1, 6.2 und 6.3.

e Siehe Zeichnungen unter Kapitel 8.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und druckfrei.
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3. Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten Neustart.

4. Lassen Sie den Klebstoffdruck ab, indem Sie die Anweisungen unter Kapitel 6.3
~Ablassen des Klebstoffdrucks" befolgen.

5. Entfernen Sie die Luftdruckschlauche von den Magnetventilen und anschlief3end
entfernen Sie die Magnetventilen. Bewahren Sie die Haltestifte der Magnetventile auf,
da diese flir den neuen Verteiler benétigt werden.

6. Ldsen Sie am jeden Ultra-Modul die beiden M4-Befestigungsschrauben 1/2 bis 1
Umdrehung (nicht entfernen), damit das Modul leicht von links nach rechts bewegt
werden kann.

HINWEIS: Uberspringen Sie diesen Schritt nicht. Ansonsten, O-Ringe kénnen
beschadigt werden.

7. Schmieren Sie die O-Ringe am Magnetverteiler mit dem entsprechenden Fett
(001U002 oder gleichwertig) und installieren Sie den Verteiler.

8. Installieren Sie die zuvor entfernten Haltestifte der Magnetventile.

9. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben des Ultra-Moduls an, beginnend an der
Innenseite des Auftragskopfes nach auflen hin.

10. Installieren Sie das Magnetventil am Luftverteiler.
11. SchlieRen Sie den Luftdruckschlauch am Magnetventil an.
12. SchlieRen Sie das Entliftungsventil fir den Klebstoffdruck.

13. Luftdruck auf den Magnetventil beaufschlagen.
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3.2.8 Fliigel (Wing) Kit, Beschreibung und Installation

Optional kénnen Fligel an der linken und rechten Seite des Applikators angebracht werden, um ein
Einrollen/Wirbeln der Bahn auf groferen Substraten zu vermeiden. Die Fligel sind in 50, 100 und 150
mm erhaltlich.

Erforderliche Teile: Erforderliche Werkzeuge:
1. Fliigel-Kits (Sie bendtigen jeweils 2 Kits fiir beide 1. Blaue Gewindesicherungs-
Seiten): flussigkeit
o Fligel-Kit 50mm, Ein-Kit, Art. Nr. 122962 2. Sechskantschliissel Nr. 5
e Fllugel-Kit 100mm, Ein-Kit, Art. Nr. 122963 3. Torx Drive T10
o Flugel-Kit 150mm, Ein-Kit, Art. Nr. 122964
2. Ultra Auftragskopf: Alle Gré3en

2 Flugel-Kits 50mm links & rechts, Art. Nr. 122962:

i ==

2 Flugel-Kits 150mm links & rechts, Art. Nr. 122964

o——t t—10
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Installation:

VORSICHT

¢ Diese Flugel-Kits kbnnen auch auf vorhandenen Auftragskopfen installiert werden.

e Dies ist der allgemeine Installationsprozess fiir einen vorhandenen Auftragskopf,
der verwendet wird.

o Die Fligel kdnnen an einem kalten oder heilRen Auftragskopf installiert werden.

e Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in den Kapiteln 6.1, 6.2 und 6.3.

e Siehe Zeichnungen unter Kapitel 8.

Stoppen Sie alle Motoren.

Schalten Sie das Gerat spannungs- und druckfrei.

Schiitzen Sie das Gerat gegen unbefugten Neustart.

Lassen Sie den Klebstoffdruck ab, indem Sie die Anweisungen unter Kapitel 6.3
+Ablassen des Klebstoffdrucks” befolgen.

Pob=

5. Befestigen Sie beide Seitenhalterungen mit Isolierstiicken, Sicherungsscheiben und
2 langen M6-Schrauben leicht am Applikator auf der linken und rechten Seite. Siehe
Abbildung 1 und Zeichnungen unter Kapitel 8.

Isolierstiick

Sicherungsscheiben

M6 Schrauben

Seitenhalterung

Ausrichthalterung

‘! l> $—— Torx-Schrauben

Abbildung 1 - Ein Kit auf der rechten Seite wird angezeigt
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HINWEIS: Die zu verwendenden Fligelldcher variieren je nach Flligelgrof3e. Verwenden
Sie fur die folgenden Schritte die folgende Installationsabbildung und Tabelle unter
Abbildung 2.

Seiten- 1 2 3 4 Fligel
halterung F&i \—*—\7 (Wings)

Ausrichthalterung Torx-Schrauben
ULTRA
Links Rechts
B — 2 A — 1
= g, D - 4 c - 3
S Il — b [\ — a
[\ — C Il — b
B — 5 A — 1
ET D — 6 c - 2
SE Il - b W - a
[\ — C Il — b
c_ B - 5 A - 1
- D — 6 C — 2
B i = b W . a
[\ — (] Il — b

Abbildung 2 - Installationsabbildung und Tabelle
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6. Auf der rechten und linken Seite des Auftragskopfes:
o Tragen Sie Gewindesicherungsflissigkeit auf die M3x8mm Torx-Schrauben auf und
befestigen Sie beide Ausrichthalterungen an den Seitenhalterungen (unter
Verwendung der entsprechenden Lécher in Abbildung und Tabelle unter Abbildung 2).

Abbildung 3 — Ansicht linke Seite

o Tragen Sie Gewindesicherungsflissigkeit auf die M3x8mm Torx-Schrauben auf
und befestigen Sie beide Ausrichthalterungen am Auftragskopf.

7. Ziehen Sie beide langen M6-Schrauben fest an. Siehe Abbildung 1.

8. Befestigen Sie die Fliigelplatten mit M6-Schrauben an den Seitenhalterungen auf der
rechten und linken Seite (unter Verwendung der entsprechenden Lécher in Abbildung
und Tabelle unter Abbildung 2).

Die Fllgel sind jetzt installiert.
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Abbildung 4 — Ansicht Fliigel installiert
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HINWEIS

e Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte aufmerksam diese Dokumentation.
¢ Achten Sie auf die Montage und Anschlusshinweise!
e Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in Kapitel 2.

4.1 Bedingungen fur Aufbau und Montage

Platzbedarf
Stellen Sie den ULTRA Auftragskopf so auf, dass der Beschéftigte von allen Seiten an
dieser arbeiten kann, wie z.B. beim Einstellen, Risten, Warten, Instandhalten, Reinigen,
usw. Siehe Zeichnungen fir Abmessungen.

Aufbau und Ausrichtung

¢ Die gesamte Anlage auf festem tragfahigem Untergrund aufbauen.
e Die Ausrichtung der Hohe der gesamten Anlage berlcksichtigen.
¢ Die Ausrichtung der Maschinenflucht beriicksichtigen.

Elektrischer Anschluss

e Stellen Sie den notwendigen elektrischen Anschluss bereit. Siehe Schaltplan.
e Trennen Sie die Steckverbindungen grundséatzlich nie unter Last!

Pneumatischer Anschluss

o Die Luft muss unbedingt sauber und trocken sein! Siehe die Hinweise unter Kapitel
4.3 ,Druckluftqualitat®.

e Beachten Sie, dass Gerate mit hohem Luftbedarf nicht parallel angeschlossen
(nicht mit der gleichen Luftzufuhr zur gleichen Zeit verwendet) werden diirfen.

Hinweise:
e Uberpriifen Sie alle Schraubverbindungen der Anlage auf festen Sitz und ziehen
Sie diese ggf. nach.
e Verlegen Sie die Kabel und Heillleimschlduche so, dass kein bzw. das
geringstmdgliche Stolperrisiko entsteht.
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4.2 Installation

VORSICHT

e Sorgen Sie dafur, dass alle Arbeiten an dieser Anlage nur von geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden!

e Beachten Sie den elektrischen Schaltplan!

e Die zu den Magnetventilen des Auftragskopfes geférderte Druckluft muss unbedingt
6 bar, sauber und trocken sein!

e Sorgen Sie dafur, dass alle Heizelemente nur abgesichert und nach gultigen
Vorschriften angeschlossen und betrieben werden.

WARNUNG

¢ Wenn Sie einen Auftragskopf montieren, installieren Sie eine geeignete
Schutzvorrichtung gegen unabsichtlichen Kontakt mit beheizten Teilen und
herauslaufendem HeilRleim! Die Schutzvorrichtung muss den Bediener gegen
Verletzungen schiitzen und auch dagegen schitzen, dass er nicht in dem
Klebstoffauftrag gelangen kann.

e Es besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Typische Installation fiir einen ULTRA Auftragskopf:
1. Installieren Sie den Auftragskopf auf der Maschine an der vorgesehenen Stelle.

Achten Sie auf den richtigen Eintritts- und Austrittswinkel fir den Ultra Auftragskopf:

EXIT ANGLE [D
85° - 90° [

M

ENTRY ANGLE
10°+4°

Strand direction = Fadenrichtung
Entry angle = Eintrittswinkel
Exit angle = Austrittswinkel
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ITW Dynatec

SchlieRen Sie die Haupt-Druckluftversorgung am Filterregler an und dann die
geregelte gefilterte Luft an den Magnetventilen.
SchlieBen Sie alle Magnetventile je nach Bedarf mit Luftschlauchen an.

Luftdruck von 6 bar (88 psi) wird bendtigt.
Grund:

Niedriger Luftdruck verursacht Ungenauigkeiten beim Klebstoffauftrag.

Bei ungleichmaRigem Luftdruck schalten die Module verzégert oder gar nicht bzw.
offnen und schlielRen wieder.

Nur gleichbleibender Druck und ausreichender Volumenstrom bringen
reproduzierbare Auftragsgenauigkeit in der Position und der Menge.

3.

Schlief3en Sie die bendtigten HeilRleimschlauche zwischen Schmelzgerat und
Auftragskopf an.

HINWEIS

Wenn Sie die HeilRleimschlauche anschlielfen, beachten Sie folgendes:

HeiBleimschlauche kénnen durch Uberhitzung beschadigt werden, wenn bei der
Verlegung Fehler gemacht werden.

Stapeln Sie die Heilleimschlauche nicht aufeinander!

Pressen oder binden Sie die Heillleimschlauche nicht zusammen!

Verlegen Sie die HeilRleimschlduche separiert nebeneinander!

Verwechseln- Sie die Anschlisse fir Vorlauf und Ricklauf nicht.

Verlegen Sie die HeilRleimschlauche unbedingt drallfrei!

Befestigen Sie die Heillleimschlduche nicht mit Kabelbindern o0.a.

Legen Sie die HeilRleimschlauche nicht auf scharfen Kanten ab.

Wenn Sie Balancer einsetzen, benutzen Sie fiir die Heilleimschlduche einen
Schlauchtrager mit einem Radius von 400mm.

Begriindung: Die Heil3leimschlauche sind mit elektrischen Fuhlerleitungen und
Heizleitungen ausgestattet. Werden diese Leitungen zu stark geknickt, wirden sie
beschadigt werden. Derartig beschadigte Heillleimschlduche sind irreparabel und
missen komplett ausgetauscht werden.

Siehe Anleitung des Heilleimschlauches.

4.

Schlief3en Sie alle elektrischen Anschlusskabel der Anlagenkomponenten
entsprechend den elektrischen Schaltplanen (z.B. Schmelzgerat, Schaltschrank,
Steuerung, Auftragskopf, etc.).

Die ankommende elektrische Leistung und die Temperatursteuerung des
Auftragskopfes werden durch das flexible Kabel aus der Manschette des
HeiBleimschlauches oder durch ein Verlangerungskabel vom Schmelzgerat geliefert.

Verbinden Sie alle Komponenten mit den dafir vorgesehenen Profibus-Leitungen
(oder EtherNet, etc.) (falls vorhanden).
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4.3 Druckluftqualitat

VORSICHT

¢ Die Luft muss unbedingt sauber und trocken sein!

¢ Die min. Anforderung an die Druckluftversorgung von Magnetventilen zur
Steuerung von automatischen Auftragsképfen betragt ISO 8573-1: 2010
Klasse 2:4:3. Wir empfehlen, das Luft-Regelungs-Kit, Art. Nr. 100055 (siehe
Anhang), von ITW Dynatec zu installieren.

Druckluft-Qualitatsklassen nach ISO 8573-1:2010 Klasse 2:4:3:

22?08573'1 " Feststoffpartikel Wasser
Maximale Anzahl Partikel pro m® Masse- gl:j;:ékt Flussig- (ci?l?]zzirgt?et?gsgll und
Klasse konzentration Dampf keit Nebel) ’

0,1-0,5 ym | 0,5-1 ym 1-5 uym mg/m? °C g/m? mg/m?

0 GemalR Festlegung durch den Geratenutzer, strengere Anforderungen als Klasse 1.

1 <20.000 < 400 | < 10 | - < -70 - 0,01

2 <400.000 | < 6.000 | < 100 | - < -40 - 0,1

3 - < 90.000 | = 1.000 | - < -20 - 1

4 - - < 10.000 | - < +3 - 5

D) - < 100.000 < +7 - -

6 - - - <5 < +10 - -

7 - - - 5-10 <05 -

8 - - - - - 05-5 -

9 - - - - - 5-10 -

X - - - > 10 - >10 >10
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5.1 Hinweise zur Inbetriebnahme

HINWEIS

Nehmen Sie die Anlage erst in Betrieb, wenn

e |hnen die Arbeitsweise bekannt ist,

o die Anlageninstallation nach den detaillierten Angaben im vorigen
Kapitel durchgefiihrt wurde. Das heifst, die Anlagenteile sind
betriebsbereit angeschlossen.

Lesen Sie die Dokumentation aufmerksam durch, um Stérungen durch
unsachgemale Bedienung zu vermeiden.

Um eine sichere Funktion der Anlage zu gewahrleisten, empfehlen wir
einen Service Techniker der ITW Dynatec fir die Inbetriebnahme
anzufordern. Lassen Sie von diesem sich und lhre Mitarbeiter schulen, die
an der Anlage arbeiten.

Fir Schaden oder Fehler, die bei selbstandigen Einricht- und
Einstellarbeiten sowie der ersten Inbetriebnahme der Anlage entstehen,
wird von der ITW Dynatec keine Haftung ibernommen.

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in Kapitel 2.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Montage, Demontage und
Inbetriebnahme durchfihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Kérperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Risiko starker Stromschlage! Verletzungsrisiko, Lebensgefahr!

Die Bauteile am Gerat und die Oberflachen werden im Betrieb sehr heil}!
Verbrennungsrisiko!

Der Klebstoff ist heils und steht unter hohem Druck! Verbrennungs- und
Verletzungsrisiko!

Beachten Sie, dass geschmolzener Klebstoff bei Betriebstemperatur
schwere Verbrennungen verursachen kann. Lassen Sie ausgetretene
Klebstoffreste erkalten und entfernen Sie sie erst dann!

HINWEIS

Wahrend dem Betrieb des Gerates beachten Sie folgendes:

e Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in Kapitel 2.

¢ Installieren Sie eine geeignete Schutzvorrichtung gegen unabsichtlichen
Kontakt mit beheizten Teilen und herauslaufendem HeilRleim! Die
Schutzvorrichtung muss den Bediener gegen Verletzungen schitzen
und auch dagegen schitzen, dass er nicht in dem Klebstoffauftrag
gelangen kann.
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» Bewegen Sie sich nur innerhalb des Temperaturrahmens, der vom
Klebstoffhersteller empfohlen ist. Uberschreiten Sie diesen auf keinen
Fall.

o Wenn langere Produktionspausen entstehen, schalten Sie die Anlage
ab.

o Wenn kiirzere Produktionspausen entstehen, schalten Sie die Anlage
auf Standby (Temperaturabsenkung).

¢ Vermeiden Sie Spannungsschwankungen.

Flhren Sie saubere und trockene Luft zu.
Bei einem Notfall oder ungewdhnlichem Vorfall driicken Sie den NOT-
AUS Taster, um das Gerat schnell zu stoppen.

VORSICHT

Die Anlage ist erst betriebsbereit, wenn
o alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind, und
o alle Motoren eingeschaltet sind.

Stolperrisiko an Kabeln und Heil3leimschlauchen!

Greifen Sie nicht in das laufende Gerat (Zahnradpumpen, Motoren, Walzen
oder andere bewegte Teile).
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5.2 Allgemeine Inbetriebnahme

Dies ist eine allgemeine Inbetriebnahme und Splilverfahren.

1.

6.

Uberpriifen Sie optisch die ganze Anlage und die Verfahrwege auf Sicherheit.
Beseitigen Sie sichtbare Schaden unverziglich.

Stellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass niemand durch das Anlaufen der Anlage
verletzt werden kann!

Entfernen Sie die Materialien/Gegenstande aus dem Arbeitsbereich der Anlage, die
nicht fur die Produktion erforderlich sind!

Prifen Sie alle Sicherheitseinrichtungen und stellen Sie sicher, dass diese alle
einwandfrei funktionieren!

Um die Hauptstromversorgung einzuschalten, schalten Sie alle Hauptschalter der
Komponenten ein (ON).

Stellen Sie die Temperaturen in der Steuerung ein.

Halten Sie folgende Hinweise ein:

Der Arbeitstemperaturbereich betragt 25° bis 200°C (77° bis 392°F).

Verwenden Sie nur vom Klebstoffhersteller empfohlene Klebstoffe. Reinigen bzw.
spulen Sie die Anlage unbedingt, wenn Sie von einem Klebstoff zu einem anderen -
auch innerhalb der gleichen Produktgruppe oder vom gleichen Hersteller - wechseln.
Dadurch beugen Sie eventuellen Reaktionen zwischen den Klebstoffen vor.

Stellen Sie die Temperaturen der einzelnen Heizzonen am Touch Panel gemaf dem
benutzten Klebstoff ein. Halten Sie grundsétzlich die Verarbeitungstemperaturen des
Klebstoffes ein, die vom jeweiligen Klebstoffhersteller angegeben werden. Wenn Sie
die Temperaturen falsch einstellen, kann das zu Verbrennungen des Klebstoffes im
System und zu Fehlverklebungen fuhren.

Halten Sie den Klebstoff-Behalter immer geschlossen, so dass durch den offenen
Deckel keine Schmutzpartikel (Folienreste, Staub, usw.) in das Klebstoffsystem
gelangen kénnen. Die Folgen des Schmutzes waren:

e Der Klebstoff-Filter wird hdher belastet.

¢ Die Klebstofffilmbildung wird behindert.

¢ Der Klebstofffilm weist die Schmutzpartikel auf.

¢ Der Klebstofffilm neigt zu Aufrissen.

Vor Beginn der Produktion, halten Sie die erforderliche Aufheizphase des Klebstoffes
bzw. des Schmelzgerates ein, so dass ausreichend Klebstoff geschmolzen und zu
dem Auftragskopf geférdert werden kann.

Schalten Sie die Motoren/Zahnradpumpen erst ein, wenn der Klebstoff komplett
geschmolzen ist!

Bei verfrihtem Anlauf der Motoren bestehen folgende Risiken:

[ ]

VORSICHT

Die Anlage ist erst betriebsbereit, wenn
¢ alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind, und
¢ der Klebstoff im Behalter des Schmelzgerates komplett geschmolzen ist.

Die Zahnradpumpen werden nicht ausreichend mit Klebstoff versorgt und kénnten
Luft ansaugen. Die Luft fihrt zur Schaumbildung im Klebstoffsystem und bei PUR
Klebstoffen zu Reaktionen des Klebstoffes.

Die Zahnradpumpen laufen trocken und kénnen blockieren.
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¢ Nicht geschmolzener Klebstoff kann sich vor die Ansaugéffnung der
Zahnradpumpen setzen. Die Zahnradpumpen und Motoren kénnen Uberhitzen und
sogar zerstort werden.

7. Stellen Sie den Klebstoffdruck iber den Druckregler ein (falls vorhanden).

A)

VORSICHT!
VERBRENNUNGS- UNG VERLETZUNGSRISIKO!

e Das Gerat arbeitet mit sehr hohen Temperaturen und hohem

Klebstoffdruck.
o Heiler Klebstoff tritt aus dem Auftragskopf heraus!

e Tragen Sie immer hitzebestandige Schutzhandschuhe und
Schutzbrille!
Geschmolzene Klebstoffe kbnnen bei Betriebstemperatur schwere
Verbrennungen verursachen.

e Berlhren Sie die heilen Oberflachen/Teile und geschmolzenen
Klebstoff nur mit hitzebestdndigem Schutzhandschuhe!

8. Stellen Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter (z.B. Pappe) unter der Dise, um
heraustretenden heiRen Klebstoff aufzunehmen

Die nachfolgenden Anweisungen hangen von der Konfiguration der Steuerung der
Kundenfertigungslinie mit einer SPS ab, wobei ein Bediener-Steuerpult in der Nahe des
Auftragskopfes verwendet wird.

9. Starten Sie den Motor/Pumpe des Schmelzgerates.

10. Schalten Sie die Steuerung auf Handbetrieb.

11. Schalten (aktivieren) Sie die Magnetventile der Module ein, um Klebstoff durch die
Duse zu fordern und dadurch die Dise zu spiilen.

12. Uberprifen Sie die Klebstoffbeschichtung.

13. Schalten (deaktivieren) Sie die Magnetventile der Module aus.
14. Reinigen Sie die Duse von Klebstoffreste.

15. Entfernen Sie den hitzebestandigen Auffangbehalter (Pappe).
16. Schalten Sie die Steuerung auf Automatikbetrieb.

17. Stellen Sie die Gerateparameter ein bzw. Uberprifen Sie, ob diese korrekt
programmiert sind.

18. Fadeln Sie die Faden oder die Materialbahnen ein (falls zutreffend).

WARNUNG

Vor Einfadelung der Materialbahn, achten Sie darauf, dass alle Walzen (falls
zutreffend) frei von Klebstoffresten oder sonstige Verschmutzungen sind!

Kollision vermeiden!
Durch Kollision kénnen mehrere Teile des Beschichtungsstandes und des
Auftragskopfes beschadigt werden!

Es muss unbedingt sichergestellt werden, dass kein mechanischer Kontakt
zwischen Auftragskopf und den Walzen méglich ist.
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; Die Grundvoraussetzung fir ein einwandfreies Beschichten ist eine straffe

i E fuhren.
Halten Sie Ihre Hande, lhren Kopf, etc., fern von drehenden Walzen!

Materialbahnfiihrung.

Materialspannungsschwankungen kénnen zu Faltenbildungen im Material

Gliedmale kdnnen eingezogen werden. Quetschgefahr!

Taglicher Be

19.

20.

21.

Starten Sie die Anlage bzw. Materialbahn. Stellen Sie sicher, dass die Materialbahn
sauber lauft.

Aktivieren Sie die Magnetventile der Module fur den Klebstoffauftrag. Der Klebstoff
wird aufgetragen!

Die Produktion lauft.

trieb

R

AR\ Danach schalten Sie den Klebstoff ab und reinigen Sie die Dise vom Klebstoff.

Vor jedem Produktionsbeginn bzw. Schichtbeginn spiilen Sie den Auftragskopf, in dem
Sie den Klebstoff auslaufen lassen, bis es zufriedenstellend ist.

Bringen Sie den Auftragskopf in Arbeitsposition und fahren Sie mit der Produktion fort.

5.2.1 Empfehlungen fiir beste Creep-Werte (Kriechwerte) und -leistung bei einer
SCS-Diise

1.

Eine Mengenmessung (cup-test) durchfihren, um ganz sicher die richtige Menge an

Klebstoff zu verwenden.

Im Folgenden werden die vorgeschlagenen Schritte zur Durchfiihrung einer

Mengenmessung (cup-test) beschrieben:

a. Nehmen Sie zwei hitzebestandige Behalter, die gro3 genug sind, um die
Klebstofffordermenge von mehreren Minuten Betriebszeit bei voller
Maschinengeschwindigkeit aufnehmen zu kénnen.

b. Einen hitzebestandigen Behalter unter die Dlse stellen.

c. Im Fall von Ultra Stitch ist sicherzustellen, dass die Prozessluft eingeschaltet ist.
Wenn die Mengenmessung (cup-test) aufgrund von Sicherheitsbeschrankungen
nicht mit Prozessluft durchgeflhrt werden kann, sollte die Ultra Stitch Duse fur die
Prifung ausgebaut werden.

d. Den Auftragskopf starten und mit der normalen Zyklusrate entsprechend der
vollen Maschinengeschwindigkeit laufen lassen.

e. Das Leergewicht des zweiten hitzebestandigen Behalters protokollieren. Die Uber
zwei Minuten ausgetragene Klebstoffmenge im leeren Behalter auffangen (Zeit mit
einer Stoppuhr stoppen).

f. Das Gewicht des gesammelten Klebstoffs messen und protokollieren. Mit den
erwarteten Werte vergleichen und ggf. erforderliche Nachstellungen vornehmen.

Das Druckventil auf korrekte Funktion prifen und kontrollieren, dass keine Klebstoff-
Zirkulation stattfindet. Die Mengenmessung (cup-test) sollte dies abdecken.

Nur bei Ultra Stitch: Uberpriifen Sie die Luftdruck auf korrekte Einstellung; 1-1,3 bar
sind erforderlich.

Uberpriifen Sie den korrekten Lycra-Winkel.
Siehe Zeichnung 120474 in der Bedienungsanleitung.
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Darauf achten, dass der Winkel der Faden um 5 Grad unter dem Luftverteiler
eingestellt ist.
Siehe Zeichnung 120474 in der Bedienungsanleitung.

Walzenspaltabstand priifen.

Unsere Empfehlung ist, dass der Auftragskopf so nahe wie mdglich am Walzenspalt
installiert wird. Dieser Abstand ist letztlich von den Maschinenbeschrankungen
abhangig und daher etwas auerhalb unserer Kontrolle.

Die Viskositat des Klebstoffs bei Betriebstemperatur prifen und sicherstellen, dass
diese zwischen 5000 und 9000 cps liegt.

Bei Verwendung eines Klebstoffs mit sehr hoher Dehnbarkeit und niedriger Viskositat
ist es ebenfalls wichtig, sicherzustellen, dass man sich nach der Beschichtung nahe
am Walzenspaltpunkt befindet, wie z.B. 75 bis 100 mm. Es kdnnte unter Umstanden
zusatzlichen Walzenspaltdruck bendtigt werden, um ein mechanisches Verkleben mit
dem Klebstoff zu gewahrleisten.

. Sorgfaltig die Creep-Ergebnisse (Kriechergebnisse) prufen. Prufen, wo der Elastik-

Rutschpunkt ist (Beginn, Ende oder Uber die gesamte Strecke hinweg). Wenn das
Kriechen Uberall auftritt, dann ist das Klebstoffgewicht beim Klebstoff mit niedriger
Viskositat zu gering. Wenn dies konsistent in spezifischen Bereichen auftritt, dann
sollten eine grolRere Nahe zum Walzenspalt und zusatzlicher Druck helfen, da der
Walzenspaltdruck zu niedrig und hin- und herspringend ist.

5.3 Ausschaltverfahren

: WARNUNG! Verletzungs- und Verbrennungsrisiko!
¢ Die Anlagenteile kdnnen noch lange nach dem Ausschalten sehr heil}

sein!

e Tragen Sie hitzebestandige Schutzhandschuhe und Schutzbrille!
Geschmolzene Klebstoffe kdnnen bei Betriebstemperatur schwere
Verbrennungen verursachen.

e Bertihren Sie die heilen Oberflachen/Teile und geschmolzenen
Klebstoff nur mit hitzebestdndigem Schutzhandschuhe!

HINWEIS

Schalten Sie die Steuerung und den Hauptschalter nicht aus, wenn die Anlage
tiber Wochenzeitschaltuhr betrieben wird.

Fihren Sie folgende Schritte aus:

Schalten Sie alle Zahnradpumpen bzw. Motoren aus.

2. Schalten Sie den Hauptschalter Aus!

Schmutz beseitigen:

Beseitigen Sie unverziglich alle Verschmutzungen von allen Anlagenkomponenten.

\‘ Zum Reinigen durfen nur Holzspachtel, nichtfaserndes Stofftuch mit Verdiinnung oder
Reiniger verwendet werden.

Metallspachtel oder andere Werkzeuge aus gehartetem Stahl wie Messer oder Klingen
durfen auf keinen Fall verwendet werden.
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Wartungs- und Reparaturhinweise

6.1 Sicherheitshinweise fir Wartung und Reparatur

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Kapitel 2.

Verwenden Sie nur Originalteile von ITW Dynatec, ansonsten die Garantie
von ITW Dynatec erlischt!

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Kérperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Risiko starker Stromschlage! Verletzungsrisiko, Lebensgefahr!

o Alle elektrischen Anschliisse missen von qualifiziertem Fachpersonal
vorgenommen werden.

e Achten Sie darauf, um eine ordnungsgemafe Erdung vor jeder
Demontage zu gewahrleisten.

e Schalten Sie alle elektrischen Quellen aus und verriegeln Sie sie je
nach Bedarf.

e Stellen Sie sicher, dass es auf den Leitungen, an denen Sie eine
Verbindung herstellen mdéchten, keinen elektrischen Strom vorhanden
ist.

¢ Wenn Abdeckungen entfernt sind, stellen die elektrischen
Spannungsquellen eine Stromschlaggefahr dar.

e Tragen Sie geeignete Sicherheitsausristung, wenn Sie mit den
elektrischen Spannungsquellen arbeiten.

Die Bauteile und die Oberflichen am Gerét werden im Betrieb sehr
heiB! Verbrennungsrisiko!

Der Klebstoff ist hei und steht unter hohem Druck! Verbrennungs-
und Verletzungsrisiko!

Gehen Sie immer davon aus, dass das System unter Druck steht, und
gehen Sie vorsichtig vor.

Halten Sie ein Coolpack oder Eimer mit sauberem Wasser in der Nahe
des Arbeitsbereichs.

Stellen Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter/ Unterlage unter den
Komponenten. Heilder Klebstoff kann heraustreten.

VORSICHT: Geschmolzener Klebstoff kann bei Arbeitstemperatur
schwere Verbrennungen verursachen. Lassen Sie ausgetretene
Klebstoffreste erkalten und entfernen Sie sie erst dann!

VORSICHT: Zum Reinigen benutzen Sie ein nichtfaserndes Stofftuch und
geeignete Reinigungsmittel. Beschadigen Sie nicht die Oberflachen!
Schaben Sie nicht mit einem scharfkantigen Gegenstand tber die
Oberflachen, da ansonsten werden die Komponenten undicht und
funktionsunfahig.

Fihren Sie alle Wartungs- und Reparaturarbeiten bei
Arbeitstemperatur durch, wenn nicht anders angegeben. Andernfalls
besteht ein Beschadigungsrisiko fiir die Gerdtekomponenten!
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Vor allen Service-Arbeiten trennen Sie die externe Stromversorgung
und schalten Sie die Anlage spannungsfrei:

1. Hauptschalter und Steuerung ausschalten.

2. Stromversorgung trennen bzw. Stecker/Kabel abziehen.

3. Sichern Sie die Anlage gegen unbefugtes Wiedereinschalten!

Vor allen Service-Arbeiten muss der Klebstoffdruck im gesamten

System abgebaut werden. Schalten Sie die Anlage drucklos:

1. Luftversorgung trennen.

2. Ggf. den Druckregler auf null bar drehen. Ca. 1 Minute warten, bis der
Druck abgebaut wird.

3. Offnen Sie das Entliiftungsventil manuell bis der Druck entlastet wird.

6.2 Verfahren fur den erneuten Zusammenbau und Allgemeine
Hinweise

Wenn nicht anders vermerkt, erfolgt der Wiederzusammenbau einfach in umgekehrter
Reihenfolge des Ausbauverfahrens. Die folgenden ,SicherheitsmaRnahmen® missen
jedoch fir einen ordnungsgemafen erneuten Zusammenbau beachtet werden (sofern
anwendbar):

. VORSICHT

\ Generell sollten alle O-RINGE UND DICHTUNGEN ausgetauscht werden, immer wenn
Schmelzklebstoffausristung erneut zusammengebaut wird. Alle neuen O-Ringe
mussen mit O-Ring-Schmiermittel (Art.-Nr. N07588) geschmiert werden.

EINIGE ANSCHLUSSSTUCKE, die in Verbindung mit Klebstoff im Schmelzgerat
verwendet werden, haben gerade Gewinde und O-Ring-Dichtungen. Fir diese Teile ist
die Verwendung von Gewindedichtmittel nicht unbedingt erforderlich, die O-Ring-
Dichtungen missen jedoch sauber sein und geschmiert werden. Schrauben Sie Teile
und Anschlussstiicke mit geradem Gewinde so weit ein, bis deren Ansatzschafte dicht
am Pumpengehause (oder an einer anderen Oberflache) anliegen. Ein zu hohes
Drehmoment kann Teile mit geradem Gewinde beschadigen und es wird von der
Verwendung von Kraftschraubern abgeraten.

Vor einem erneuten Zusammenbau missen SCHMELZKLEBSTOFFRUCKSTANDE
an Komponenten und insbesondere an Verschraubungen entfernt werden. Als
Vorsichtsmaflnahme fiir den Fall, dass ein ordnungsgemalfer erneuter Zusammenbau
durch Klebstoffriickstdnde verhindert wird, missen Verschraubungen stets bei
Betriebstemperatur nachgezogen werden.

Seite 50 ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24




Kapitel 6 ITW Dynatec
Wartungs- und Reparaturhinweise

6.3 Klebstoffdruck Entlasten

WARNUNG

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

AR
m@ Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,

um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut
berlhren.

Wahrend dieses Verfahren kann heifRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie

Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Kérperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Viele Wartungs- und Fehlersuchverfahren setzen das Wartungspersonal méglicherweise
einem gefahrlichen heilRen Klebstoff aus, der unter Druck steht. Befolgen Sie dieses
Verfahren, um den Klebstoffdruck im Auftragskopf zu entlasten, bevor Sie solche
Wartung durchfiihren.

Der Auftragskopf muss Betriebstemperatur haben.
Schalten Sie die Pumpe/ den Motor des Schmelzgerates aus.

Stellen Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter/Unterlage unter dem Auftragskopf.

Lésen Sie (entfernen Sie nicht) die Ablassschraube des Entliftungsventils von Hand
mit einem 5-mm-Sechskantschliissel langsam, bis der Druck entlastet ist. Dann
ziehen Sie die Ablassschraube fest. Achten Sie darauf, auf sicheren Abstand zu
stehen, da der unter Druck stehender heil3er Klebstoff aus dem Auftragskopf
herausflieten wird.

>N =

Oder, 6ffnen Sie das Magnetventil, indem Sie den Spiilknopf driicken.

Oder, drehen Sie, wenn nétig, den Druckregler auf null bar. Warten Sie ca. 1 Minute,
bis der Druck entlastet ist.
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6.4 Spin-On Filter Austauschen
WARNUNG

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

m@ Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,

um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut
berlhren.

Wahrend dieses Verfahren kann heiRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie
Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Fir weitere Informationen siehe Zeichnung im Kapitel 8.

1. Schalten Sie alle Motoren aus.
2. Schalten Sie die Anlage spannungsfrei und drucklos.

3. Sichern Sie die Anlage gegen unbefugtes Wiedereinschalten.

4. Stellen Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter/Unterlage unter dem Auftragskopf.
HeilRer Klebstoff kann heraustreten!

5. Entlasten Sie den Klebstoffdruck, indem Sie die Anweisungen unter Kapitel 6.3
~Klebstoffdruck Entlasten* befolgen.

6. Schrauben Sie die Filterkappe ab und entfernen Sie sie.

7. Schrauben Sie den Filter von der Kappe ab.

8. Entfernen und entsorgen Sie die alte Dichtungsscheibe und den O-Ring.

9. Stellen Sie sicher, dass die Anschlussflache (Dichtflache) der Filterkappe sauber ist.

10. Montieren Sie neue Dichtungsscheibe, Filter und O-Ring auf die Kappe. Ziehen Sie
den Filter mit einem Drehmoment von 4.5 — 5.5 Nm (40-50 in-lbs) auf der Kappe fest.

11. Tragen Sie eine Schicht Gleitmittel auf das Gewinde der Filterkappe.

12. Montieren Sie den Filter und die Filterkappe wieder. Ziehen Sie die Filterkappe fest,
so dass sie fest sitzt. Achten dabei darauf, den O-Ring nicht zu beschadigen.

13. SchlieBen Sie das Entliftungsventil und nehmen Sie die Anlage wieder in Betrieb und
Uberprifen Sie sie auf Undichtigkeit.

14. Bei Undichtigkeit kann es notwendig sein, den O-Ring der Filterkappe
auszutauschen.

Nach Beendigung der Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten:

> Entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge, etc. aus dem Arbeitsbereich der Anlage,
die fur die Ausfihrung der Wartungs- oder Reparaturarbeiten benétigt wurden.
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> Stellen Sie die Spannungs- und Druckluftversorgung her. Heizen Sie die Anlage auf.
Warten Sie bis alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind und der Klebstoff im
Behalter komplett geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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IR
& perihren.

WARNUNG

Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend dieses Verfahren kann heiRRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie
Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,
um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut

Fir weitere Informationen siehe Zeichnung im Kapitel 8.

1.

Schalten Sie alle Motoren aus.

Schalten Sie die Anlage spannungsfrei und
drucklos.

Sichern Sie die Anlage gegen unbefugtes
Wiedereinschalten.

Setzen Sie den Druck der Luftversorgung
zum Magnetventil auf 0 bar herab!

Entfernen Sie den elektrischen Stecker und
den Pneumatikschlauch vom Magnetventil.

Loésen Sie den Haltestift des Magnetventils,
ziehen Sie das Magnetventil heraus und
tauschen Sie es aus.

Montieren Sie das neue Magnetventil in
umgekehrter Reihenfolge und befestigen
Sie es am Modul fest.

Nach Beendigung der Reparatur- bzw.
Wartungsarbeiten:
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> Entfernen Sie alle Materialien,

Werkzeuge, etc. aus dem Arbeitsbereich
der Anlage, die fur die Ausfiihrung der
Wartungs- oder Reparaturarbeiten
bendtigt wurden.

Stellen Sie die Spannungs- und
Druckluftversorgung her. Heizen Sie die
Anlage auf. Warten Sie bis alle
Temperaturen innerhalb der Toleranzen
sind und der Klebstoff im Behalter
komplett geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.

Unterschiedliche Magnetventile

Haltestift des
Magnetventils
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6.6 Modul Austauschen

ITW Dynatec

OD:
& perihren.

WARNUNG

Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend dieses Verfahren kann heiRRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie
Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,
um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut

Fir weitere Informationen siehe Zeichnung im Kapitel 8.

1.
2.

Nach Beendigung der Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten:

Schalten Sie alle Motoren aus.

Schalten Sie die Anlage spannungsfrei und
drucklos.

Sichern Sie die Anlage gegen unbefugtes
Wiedereinschalten.

Stellen Sie einen hitzebestandigen
Auffangbehalter/Unterlage unter dem
Auftragskopf. Heiller Klebstoff kann
heraustreten!

Entlasten Sie den Klebstoffdruck, indem Sie
die Anweisungen unter Kapitel 6.3
~Klebstoffdruck Entlasten* befolgen.

Entfernen Sie den elektrischen Stecker und
den Pneumatikschlauch vom Magnetventil.

Lésen Sie den Haltestift des Magnetventils,
ziehen Sie das Magnetventil heraus. Siehe
Kapitel 6.5 ,Magnetventil Austauschen®.

Lésen Sie die zwei Befestigungsschrauben
vom Modul und entfernen Sie das Modul
vom Verteiler.

Montieren Sie das Modul in umgekehrter
Reihenfolge und befestigen Sie es auf dem
Verteiler mit einem Drehmoment von 2.3-
2.8 Nm (20-25 in./Ibs).

Zwei
Befestigungs-
schrauben des
Moduls

W

Haltestift des
Magnetventils

> Entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge, etc. aus dem Arbeitsbereich der Anlage,
die fir die Ausflihrung der Wartungs- oder Reparaturarbeiten benétigt wurden.

> Stellen Sie die Spannungs- und Druckluftversorgung her. Heizen Sie die Anlage auf.
Warten Sie bis alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind und der Klebstoff im

Behalter komplett geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.7 SCS Duse oder Spruhdise Austauschen
WARNUNG

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,

um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut
berlhren.

Wahrend dieses Verfahren kann heiRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie

Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Fir weitere Informationen siehe Zeichnung im Kapitel 8.

Gelegentlich kénnen Diisen durch verkohlten Klebstoff, Klebstoffreste oder anderes
Fremdmaterial verstopfen. Dies kann zu einer Verringerung oder sogar zum Stopp des
Klebstoffflusses fuhren. Gehen Sie wie folgt vor, um Dusen zu wechseln:

Die Dise muss beim Austauschen auf Betriebstemperatur sein.
1. Schalten Sie alle Motoren aus.

2. Schalten Sie die Anlage spannungsfrei und
drucklos.

3. Sichern Sie die Anlage gegen unbefugtes
Wiedereinschalten.

4. Stellen Sie einen hitzebestandigen
Auffangbehalter/Unterlage unter dem
Auftragskopf. Heiller Klebstoff kann
heraustreten!

5. Entlasten Sie den Klebstoffdruck, indem Sie
die Anweisungen unter Kapitel 6.3
.Klebstoffdruck Entlasten* befolgen.

6. Entfernen Sie die Dise vom Modul, indem Sie
deren beiden Befestigungsschrauben lésen.

7. Montieren Sie die Dise in umgekehrter
Reihenfolge und befestigen Sie sie am Modul
mit einem Drehmoment von 2.3-2.8 Nm (20-25

in./Ibs). Zwei Befestigungsschrauben
Nach Beendigung der Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten: der Duse

> Entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge,
etc. aus dem Arbeitsbereich der Anlage, die
fur die Ausfiihrung der Wartungs- oder
Reparaturarbeiten bendtigt wurden.

> Stellen Sie die Spannungs- und
Druckluftversorgung her. Heizen Sie die
Anlage auf. Warten Sie bis alle Temperaturen
innerhalb der Toleranzen sind und der
Klebstoff im Behalter komplett geschmolzen
ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.8 Spruhduse Reinigen
WARNUNG

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,

um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut
berlhren.

Wahrend dieses Verfahren kann heiRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie

Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Fir weitere Informationen siehe Zeichnung im Kapitel 8.

Gelegentlich kénnen Diisen durch verkohlten Klebstoff, Klebstoffreste oder anderes
Fremdmaterial verstopfen. Dies kann zu einer Verringerung oder sogar zum Stopp des
Klebstoffflusses flhren. In diesem Fall muss die Duse in einem Hochtemperaturofen
gereinigt oder ausgetauscht werden.

VORSICHT
'\‘ ZERLEGEN SIE NICHT die Diise fiir die Reinigung! Dadurch kénnen die
Dusenplatten beschadigt werden und die Garantie erlischt!

VERWENDEN SIE KEINE Legierungsbiirsten aus Edelstahl, Messing oder Kupfer
fur die Diisenreinigung; sie konnten die Diise ernsthaft beschadigen!

Reinigung der Diise in einem Hochtemperaturofen
Ein Dusenreinigungsofen (Art. Nr. 80.80000.103) ist von ITW Dynatec erhaltlich.
Die Disen werden im Ofen etwa vier bis sechs Stunden lang bei 400-425 °C (750-800
°F) ,gebacken®; dadurch verwandelt sich der restliche Klebstoff in den Disen in
Asche/Staub, der mit Druckluft weggeblasen werden kann.
Eine vollstandige Reinigungsanleitung liegt dem Ofen bei.

Austausch der Diise
Die Dise muss beim Austausch auf Betriebstemperatur sein.

1. Schalten Sie alle Motoren aus.

2. Schalten Sie die Anlage spannungsfrei
und drucklos.

3. Sichern Sie die Anlage gegen
unbefugtes Wiedereinschalten.

4. Stellen Sie einen hitzebestandigen
Auffangbehalter/Unterlage unter dem
Auftragskopf. Heil3er Klebstoff kann
heraustreten!

5. Entlasten Sie den Klebstoffdruck,
indem Sie die Anweisungen unter
Kapitel 6.3 ,Klebstoffdruck Entlasten”
befolgen.

Zwei Befestigungs-
schrauben der Diise
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6. Entfernen Sie die Dise vom Modul, indem Sie deren beiden Befestigungsschrauben
I6sen.

7. Montieren Sie die Duse in umgekehrter Reihenfolge und befestigen Sie sie am Modul
mit einem Drehmoment von 2.3-2.8 Nm (20-25 in./Ibs)

Nach Beendigung der Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten:

> Entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge, etc. aus dem Arbeitsbereich der Anlage,
die fur die Ausfihrung der Wartungs- oder Reparaturarbeiten benétigt wurden.

> Stellen Sie die Spannungs- und Druckluftversorgung her. Heizen Sie die Anlage auf.
Warten Sie bis alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind und der Klebstoff im
Behalter komplett geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.9 Schlitzdiise Austauschen

WARNUNG

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Korperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,
um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut
berthren.

Wahrend dieses Verfahren kann heiRRer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie
Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

Weitere Angaben siehe Zeichnung in Kapitel 8.

Dusen kénnen sich gelegentlich mit verkohltem Material, Rlickstanden oder anderen
Fremdstoffen zusetzen. Dadurch kann der Klebstofffluss beeintrachtigt oder sogar ganz
unterbrochen werden.

Gehen Sie zum Austauschen einer Dise gemal dem folgenden allgemeinen Verfahren
vor:

Die Dise muss bei Austausch oder Reinigung Betriebstemperatur haben.

1. Schalten Sie alle Motoren aus.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und
druckfrei.

3. Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten
Neustart.

4. Positionieren Sie einen hitzebestandigen
Auffangbehalter/eine Unterlage unter dem
Auftragskopf. Es ist mdglich, dass heil3er
Klebstoff austritt!

5. Lassen Sie den Klebstoffdruck ab und
befolgen Sie dabei die Anweisungen in
Kapitel 6.3 ,Klebstoffdruck entlasten®.

6. Bauen Sie die Dise vom Modul ab. Lésen
Sie dazu die Befestigungsschrauben.

HINWEIS:
Beim Ldsen der letzten Schraube die
Schlitzdise gegen Herunterfallen sichern.
Bei der Demontage/Montage darauf achten, u
dass die Schlitzdliise oder die Austrittslippe
nicht beschadigt wird; ansonsten wird es Diise mit Schiitzblech

nicht mehr moéglich sein, eine ordentliche
Beschichtung zu erzeugen!
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7. Eine neue Schlitzdise am Auftragskopf montieren:

e Darauf achten, dass die beiden Spannstifte an der Dise in die Aufnahmeschlitze
am Auftragskopf eingreifen. Wenn die Stifte nicht korrekt eingreifen, dann dichten
die O-Ringe nicht ab und die Diise wird undicht sein.

Spannstifte
an der Duse
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Aufnahmeschlitze am
Auftragskopf

o Weil die Schlitzdiise bei der Reinigung abgekihlt ist, hat sich die Lange der
SchlitzdUse leicht verandert.

¢ Beim Einbau ist darauf zu achten, dass die mittleren Schrauben der
Befestigungsschrauben zuerst angebracht und dann leicht angezogen werden.
Nach einer Wartezeit von etwa 10 Minuten (Aufheizzeit der Schlitzdiise und
entsprechende Dehnung) die ibrigen Schrauben anbringen und leicht anziehen.

e Nur wenn die Schlitzdise griindlich temperiert ist, die Schrauben von innen nach
auRen mit einem Anziehdrehmoment von 20-25 in./Ibs (2.3-2.8 Nm) festziehen.

Nach Beendigung der Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten:
> Entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge, etc. aus dem Arbeitsbereich der Anlage,
die fir die Ausflihrung der Wartungs- oder Reparaturarbeiten benétigt wurden.
> Stellen Sie die Spannungs- und Druckluftversorgung her. Heizen Sie die Anlage auf.
Warten Sie bis alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind und der Klebstoff im
Behalter komplett geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.10 Schlitzdise von innen Reinigen und Schlitzblech Auswechseln

WARNUNG

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

Lassen Sie nur geschultes Fachpersonal die Wartungs- und
Reparaturarbeiten durchfiihren!

Wahrend allen Arbeiten an aufgeheizter Anlage tragen Sie
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzkleidung die alle gefahrdeten Kérperpartien abdeckt. Andernfalls
besteht Verbrennungs- und Verletzungsrisiko!

Bauteile und Klebstoff sind heil3. Treffen Sie alle VorsichtsmalRnahmen,
um zu verhindern, dass das Material und die hei3en Oberflachen die Haut
berthren.

Wahrend dieses Verfahren kann heiBer Klebstoff aus dem
Auftragskopf unter hohem Druck heraustreten. Tragen Sie
Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzkleidung.

WARTUNG: Die Schlitzdiise nach Bedarf von innen reinigen; z.B. einmal pro Woche.
Weitere Angaben siehe Zeichnung in Kapitel 8.

Disen kdnnen sich gelegentlich mit verkohltem Material, Ruckstanden oder anderen
Fremdstoffen zusetzen. Dadurch kann der Klebstofffluss beeintrachtigt oder sogar ganz
unterbrochen werden.

Gehen Sie zum Reinigen einer Dise oder Austausch eines Auftragsmuster-
Schlitzbleches gemaf dem folgenden allgemeinen Verfahren vor:

Die Dise muss bei Austausch oder Reinigung Betriebstemperatur haben.

1. Schalten Sie alle Motoren aus.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und
druckfrei.

3. Schiitzen Sie das Gerat gegen unbefugten
Neustart.

4. Positionieren Sie einen hitzebestandigen
Auffangbehalter/eine Unterlage unter dem
Austragskopf. Es ist moglich, dass heiler
Klebstoff austritt!

5. Lassen Sie den Klebstoffdruck ab und
befolgen Sie dabei die Anweisungen in
Kapitel 6.3 ,Klebstoffdruck entlasten®.

6. Bauen Sie die Dise vom Modul ab. Lésen
Sie dazu die Befestigungsschrauben.

HINWEIS:
Beim Ldsen der letzten Schraube die
Schlitzdiise gegen Herunterfallen sichern.
Bei der Demontage/Montage darauf achten, m
dass die Schlitzdlise oder Austrittslippe
nicht beschadigt wird; ansonsten wird es Diise mit Schiitzblech

nicht mehr mdéglich sein, einen
Beschichtungsfilm zu erzeugen.
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Die Schlitzduse vollstdndig herausnehmen
und auf einen Holztisch legen.

. Alle Befestigungsschrauben abnehmen, die beide Teile der Schlitzdiise

zusammenhalten.

Die Schlitzduse besteht aus zwei Teilen, die auseinander genommen werden sollten.

Die 2 Teile der Schlitzdiise voneinander trennen:

Zwei der Befestigungsschrauben kdénnen als Hilfe bei der Zerlegung der Disen
verwendet werden. Die vordere Platte hat zwei M4 Locher (siehe unten). Zwei
Befestigungsschrauben in diese Locher eindrehen, um die vordere und hintere
Dusenplatte voneinander zu trennen. Nach der Trennung beider Teile, beide
Schrauben entfernen.

M4-Schrauben

Das Auftragsmuster-Schlitzblech ausbauen und reinigen; dieses liegt lose in der
Schlitzduse.

HINWEIS:
Die Montagerichtung des Schlitzbleches beachten, da dieses auch in der gleichen
Montagerichtung wieder befestigt werden muss.
Reinigung der Schlitzdlse von innen und auf3en.

Nur mit einem Holzschaber oder einem Tuch mit Verdinner oder Reiniger saubern.

VORSICHT: Die Schlitzdiise nicht mit scharfkantigen oder metallischen
Objekten oder Werkzeugen beschadigen. Ansonsten wird es nicht mehr méglich sein,
einen Beschichtungsfilm zu erzeugen!

Beide Teile der Schlitzdiise mit den Langsseiten (nicht auf den Austrittslippen) auf
eine flache Oberflache legen. Dadurch ist gewahrleistet, dass das Schlitzblech blindig
mit den Austrittslippen ist.

Das gereinigte oder neue Schlitzblech zwischen den beiden Teilen der Schlitzdise
platzieren.

HINWEIS: Beim Einsetzen des Schlitzbleches auf die richtige Montagerichtung
achten.

Beide Teile der Schlitzdiise mit den Befestigungsschrauben festziehen.

Darauf achten, dass das Schlitzblech biindig mit den Austrittslippen ist.
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15. Die Schlitzdlise am Auftragskopf montieren:

Weil die Schlitzdise bei der Reinigung abgekuhlt ist, hat sich die Lange der
SchlitzdUse leicht verandert.

Beim Einbau ist darauf zu achten, dass die mittleren Schrauben der
Befestigungsschrauben zuerst angebracht und dann leicht angezogen werden. Nach
einer Wartezeit von etwa 10 Minuten (Aufheizzeit der Schlitzdiise und entsprechende
Dehnung) die Ubrigen Schrauben anbringen und leicht anziehen.

Nur wenn die Schlitzdise grindlich temperiert ist, die Schrauben von innen nach
aulRen mit einem Anziehdrehmoment von 20-25 in./Ibs (2.3-2.8 Nm) festziehen.

Nach Beendigung der Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten:

> Entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge, etc. aus dem Arbeitsbereich der Anlage,
die fir die Ausflihrung der Wartungs- oder Reparaturarbeiten benétigt wurden.

> Stellen Sie die Spannungs- und Druckluftversorgung her. Heizen Sie die Anlage auf.
Warten Sie bis alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen sind und der Klebstoff im
Behalter komplett geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.11 Wartungsplan
CAUTION

e Beachten Sie alle Sicherheitshinweise unter Punkt 6.1.

e Verwenden Sie nur Originalteile von ITW Dynatec, ansonsten die Garantie von ITW
Dynatec erlischt!

¢ Verwenden Sie nur die angegebenen Schmierstoffe und halten Sie die
vorgeschriebenen Wartungsintervalle ein. Beachten Sie aulierdem die beiliegenden
Vorschriften der Zulieferanten (falls vorhanden).

¢ Die rechtzeitige und gewissenhafte Wartung der Anlage sichert lhnen nicht nur eine
stérungsfreie Funktion, sondern verhindert auch kostspielige Reparaturkosten.

¢ Nach Wartungsarbeiten entfernen Sie alle Materialien, Werkzeuge, etc. aus dem
Arbeitsbereich der Anlage.

e Stellen Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter unter den Komponenten.
HeilRer Klebstoff kann austreten.

e Zum Reinigen benutzen Sie ein nichtfaserndes Stofftuch und geeignete
Reinigungsmittel. Beschadigen Sie nicht die Oberflachen! Schaben Sie nicht mit
einem scharfkantigen Gegenstand tiber die Oberflachen, da ansonsten werden die
Komponenten undicht und funktionsunfahig.

Wartungsplan:

Betriebsdauer Kontrollstelle / Wartungshinweis

Laufend o Beseitigen Sie auslaufenden Klebstoff und Klebstoffreste.
Suchen Sie nach der Ursache und beseitigen Sie diese.

1x pro Tag e Beseitigen Sie Verschmutzung am Auftragskopf und Komponenten.

1x pro Woche o Uberprifen Sie den Filter auf Verstopfung und tauschen Sie diesen ggf. aus.

 Uberpriifen Sie die Module am Auftragskopf auf Undichtigkeit und tauschen
Sie diese ggdf. aus.

 Uberpriifen Sie die Diisen auf Verschlei® und Verstopfung und reinigen oder
tauschen Sie diese ggf. aus.

¢ Reinigen Sie die Schlitzdlise von innen nach Bedarf.

o Uberpriifen Sie alle Schlauchanschliisse auf Undichtigkeit und ziehen Sie
diese ggf. fest.

o Uberpriifen Sie die Luftanschliisse auf Undichtigkeit und ziehen Sie diese
ggf. fest oder tauschen Sie sie aus.

 Uberpriifen Sie die Magnetventile auf ordnungsgeméafien Funktion und
tauschen Sie diese ggf. aus.

Alle 3 Monate e Durch Temperaturunterschiede ist ein Lésen von Gewinden
(Gewindeverbindungen) moglich. Kontrollieren Sie alle gewindebehafteten
Teile und Schraubverbindungen auf festen Sitz und ggf. ziehen Sie sie fest.

 Uberpriifen Sie die Kabelisolierung der Lufterhitzer-Baugruppe auf
Aushartung, Risse oder andere Anzeichen von thermischem Verschleil3. Bei
Bedarf austauschen.

1x pro Jahr e Reinigen Sie den Auftragskopf.

e Fihren Sie eine vollstandige Verschlei3kontrolle durch.

alle 2 Jahre e Fuhren Sie eine vollstandige Wartung durch.
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7.1 Fehlersuche im Allgemeinen

HINWEIS: Bevor Sie Fehlersuche und Reparaturarbeiten durchfiihren, bitte lesen Sie

alle Sicherheitshinweise in Kapitel 2 noch einmal durch.

Alle Fehlersuch- und Reparaturarbeiten diirfen nur durch qualifiziertes Fachpersonal
ausgefihrt werden.

An der AulRenflache gemessene Temperaturen kdnnen von den eingestellten und
angezeigten Temperaturen stark abweichen. Dies kann zu einer falschen
Schlussfolgerung fiihren (z.B. defekte Heizung). Eine solche Differenz ist normal und
hangt auch sehr stark von den eingesetzten Materialien ab.

Aligemeine Uberpriifungen

Uberpriifen Sie folgendes bevor Sie mit der Fehlersuche fortfahren:

Alle elektrischen und pneumatischen Verbindungen sind ordnungsgeman
angeschlossen.

Das Schmelzgerat wird mit Strom versorgt und der Hauptschalter ist eingeschaltet.
Die Pumpe des Schmelzgerates lauft und der Auftragskopf hat den benétigten

Luftdruck.

Die Temperaturregelung lauft. Die Sollwerte flir Schmelzgerat, HeilRleimschlauche,
Auftragskopfe und restliche Komponenten, die an dem Schmelzgerat

angeschlossen sind, sind richtig eingestellt.
Alle Komponenten heizen ordnungsgeman.

7.2 Widerstands-Temperaturtabellen fir Temperaturfuhler
Temperaturfiihler PT 100 Ohm

Steuerungs-Option: DCL

Temperaturfiihler Ni 120 Ohm
Steuerungs-Option: NOR

Temperatur  Widerstand
°F °C in Ohm
32 0 100
50 10 104
68 20 108
86 30 112
104 40 116
122 50 119
140 60 123
158 70 127
176 80 131
194 90 135
212 100 139
230 110 142
248 120 146
268 130 150
284 140 154
302 150 157
320 160 161
338 170 164
356 180 168
374 190 172
392 200 176
410 210 180
428 220 183

Temperatur  Widerstand
°F °C in Ohm
32 0 120
50 10 127
68 20 135
86 30 142
104 40 150
122 50 158
140 60 166
158 70 174
176 80 183
194 90 192
212 100 201
230 110 210
248 120 219
268 130 229
284 140 239
302 150 249
320 160 259
338 170 270
356 180 284
374 190 292
392 200 303
410 210 315
428 220 328
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7.3 Fehlersuchanleitung ULTRA Auftragskopf

Stérung
Modul 6ffnet nicht.

Mogliche Ursache

1. Temperatur des
Auftragskopfes ist zu
niedrig eingestellt.

2. Magnetventil defekt.

3. Niedrigen oder keinen
Luftdruck zum
Magnetventil.

1. Temperatureinstellung
Uberprufen.

2. Den manuellen Knopf des

Magnetventils driicken. Falls
das Magnetventil 6ffnet, dann
liegt ein elektrischer Defekt
vor. Magnetventil Uberprufen
und/oder austauschen.

3. Problem beseitigen und
Magnetventil mit Luftdruck
versorgen.

Kein Klebstofffluss
aus dem Modul bzw. Dise.

1. Duse verstopft.

2. Filter ist stark verschmutzt.

3. O-Ringe im Modul sind
defekt.

4. Klebstofftank leer.

5. Klebstoff ist zu kalt.

6. Magnetventil schaltet nicht.

1. Duse reinigen oder
austauschen.

2. Duse austauschen, siehe

Anweisungen in Kap.
Wartung.

3. Uberpriifen Sie die O-Ringe
im Modul, siehe Anweisungen
in Kap. Wartung.

4. Klebstoff nachfillen.

5. Temperaturen einstellen,
siehe Anleitung des
Schmelzgerats.

6. Magnetventil Gberprufen.

Aus den Leckbohrungen des

1. Moduldichtungen sind

1. Modul austauschen, siehe

Solltemperatur nicht.

Auftragskopfs ist zu
niedrig.

2. Defekte Heizpatrone.

3. Temperaturfihler defekt.

Moduls tritt Klebstoff aus. defekt. Anweisungen in Kap.
Wartung.
Auftragskopf erreicht 1. Sollwerttemperatur des 1. Sollwerttemperatur andern,

siehe Anleitung des
Schmelzgerats.

2. Heizpatrone Uberprifen und

ggf. austauschen, siehe
Anweisungen in Kap.
Wartung.

3. Temperaturfuhler Uberprufen

und ggf. austauschen, siehe
Anweisungen in Kap.
Wartung.
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Storung

Mogliche Ursache

ITW Dynatec

Auftragskopf ist zu heil3.

1. Sollwerttemperatur des
Auftragskopfs ist zu hoch
eingestellt.

2. Temperaturfihler defekt.

. Sollwerttemperatur andern,

. Temperaturfuhler Uberprifen

siehe Anleitung des
Schmelzgerats.

und ggf. austauschen, siehe
Anweisungen in Kap.
Wartung.

Luft entweicht aus dem
Modul.

1. Kolben-O-Ring defekt.

2. O-Ringe am Magnetventil,
das am Modul
angeschlossen ist, sind
defekt.

. O-Ring austauschen, siehe

. Magnetventil vom Modul

Anweisungen in Kap.
Wartung.

abbauen und O-Ringe
austauschen, siehe
Anweisungen in Kap.
Wartung.

Auftragsmuster ist
unregelmafig.

1. Klebstoffdruck ist zu
niedrig.

2. Mustereinstellung der
Streckensteuerung ist
nicht genau.

. a. Flr Geréaten ohne

. Mustereinstellung andern,

Drehzahlregelung: den
Klebstoffdruck am
Schmelzgerat erhéhen.

b. Fir Geréten mit
Drehzahlregelung
(Tachometer):
Pumpendrehzahlregelung
einstellen.

siehe Anleitung der
Streckensteuerung.
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Diese Seite wurde absichtlich frei gelassen.
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Zeichnungen und Stucklisten

WARNUNG

Alle Teile mussen regelmafig Uberpruft und bei Verschleil? oder Beschadigung
ausgetauscht werden. Ein Unterlassen kann zu Personen- und Gerateschaden fiihren.

Dieses Kapitel enthalt die Bauteilabbildungen (Explosionszeichnungen) fiir alle
Baugruppen des Klebstoff-Schmelzgerates. Diese Zeichnungen sind sowohl fiir das
Suchen von Artikelnummern sowie fir die Wartung bzw. Reparatur der Ausristung
hilfreich.

Hinweis: Die gebrauchlichsten Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben, die in
der Bedienungsanleitung erwahnt werden, stehen nicht zum Verkauf und kénnen
vor Ort bei lhrem Eisenwarenhandler erworben werden. Wenden Sie sich an den
Dynatec-Kundendienst, wenn Sie spezielle Befestigungselemente benétigen.

8.1 1-Ausgang ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120474
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8.1.1 Modulverteiler, 1-Ausgang, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122796

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 122797 Modulverteiler 1-Ausgang, erweiterbarer Ultra 1
2 NO01124 Steckverschraubung 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85mm 2
4 N00181 O-Ring 017 2
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 2
6 106444 Heizpatrone @10x40mm, 150W, 240V 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 048G016 Kabelschuh, #6 1
9 101627 Schraube M3x6mm 2
10 N07430 Kabelschuh, #6 1
11 122597 Kabelabdeckung, hinten 1
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 101692 Schraube M4x35mm 2
14 121122 Kabelabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5mm 2
16 122598 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring 008 2
18 106328 Schraube M4x16mm 3
19 N00187 O-Ring 020 1
20 119015 Schraube M5x16mm 2
21 100908 Schraube M4x25mm 3
22 120109 Fitting, Stecker, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
23 803579 Distanzstuick 1
24 048J271 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.15” 0.2ft
25 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
26 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.5ft
27 001U002 Schmiermittel, Silicone, DOW112 A/R*

A/R* = As required = Wie bendtigt.

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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ITW Dynatec

Kapitel 8

Zeichnungen und Stticklisten

8.1.2 Versorgungsteil, 2-Ausgédnge (auch fiir 1-Ausgang), erweiterbarer Ultra,

Art. Nr. 122592

Pos. Nr. Artikel Nr.

Beschreibung

1 122591 ;{J?ri?gggggﬁgil, 2-Ausgange, erweiterbarer Ultra, (auch 1
2 101625 Verschlussschraube G1/4 4
3 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
4 107820 Entliftungsventil 1
5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 1
6 N07430 Kabelschuh, #6 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 048G016 Kabelschuh, #6, 14-18 GA 1
10 121683 Seitenabdeckung 1
11 106239 Schraube M3x5mm 2
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 122593 Kabelabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10mm 2
15 121130 Endabdeckung 2
16 107161 Schraube M4x8mm 4
17 120719 Schraube M6x12mm 4
18 120115 Adapter M6xM8 2
19 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
20 048J271 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.15” 0.2ft
21 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.2ft

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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8.2 2-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120475
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CONSENT OF ITW/DYNATEC.
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CONSENT OF ITW/DYNATEC.

VIEW E

SCALE1/2
INSTALLATION RECOMMENDATIONS
WITH ULTRA SLOT EXTRUDER

«

2X $15.88 OD MOUNTING STANDOFF
[£0.625]

M8-1.25 X 12MM [.47] MAX DEPTH INTERNAL THREAD

STANDOFFS MAY BE REMOVED FOR DIRECT MOUNTING TO MANIFOLD.
HOLE SIZE IN MANIFOLD IS M6-1.0, MAX DEPTH 17.0MM.

TEMPERATURE INSULATOR SHOULD BE USED FOR DIRECT MOUNTING.

|

e
Y

EXTRUDER

/_@\
= %—@ %@
( )
s
D D ]
© ©© ©
O,~0 O ~O
121045
- 600
[2.36]
77.3
[3.04]

L © ©

77.6
[3.06]

VIEWS AND DIMENSIONS
SHOWING ULTRA SLOT

e
AR o FoR wscae spoaRos srvDynatec EA
X. +05 XX +.010 ITW/DYNATEC SPEC. A05800 HENDERSONVILLE, TN
:§X:t 0025 XXX x.005 STATUS
AAAAAAAAAAAAAAA - | LAYOUT, 2-PORT
o rann F\WB 04MARSG} [SOoURCE
MEtrlc  Forme oo ULTRA APPLICATOR
n CCCCCCCCCCCCCCCCCCC (24 CHARACTERS ) S'I:Z)E DWG. NO. 1 20475 FB GROUP
S @ DO NOT SCALE DRAWING scae 1:1 | CAD DRAWING [Se5 3 OF 3




Kapitel 8

Zeichnungen und Stticklisten

8.2.1 Modulverteiler, 2-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122595

ITW Dynatec

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 122596 Modulverteiler 2-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 NO01124 Steckverschraubung 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85mm 2
4 N00181 O-Ring 017 2
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 2
6 106444 Heizpatrone @10x40mm, 150W, 240V 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 048G016 Kabelschuh, #6 1
9 101627 Schraube M3x6mm 2
10 N07430 Kabelschuh, #6 1
11 122597 Kabelabdeckung, hinten 1
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 101692 Schraube M4x35mm 2
14 121122 Kabelabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5mm 2
16 122598 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring 008 2
18 106328 Schraube M4x16mm 3
19 N00187 O-Ring 020 2
20 119015 Schraube M5x16mm 2
21 100908 Schraube M4x25mm 5
22 120109 Fitting, Stecker, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
23 803579 Distanzstuick 1
24 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.2ft
25 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
26 048J271 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.15” 0.2ft
27 001U002 Schmiermittel, Silicone, DOW112 A/R*

A/R* = As required = Wie bendtigt.

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24
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Kapitel 8 ITW Dynatec
Zeichnungen und Stticklisten

8.2.2 Versorgungsteil, 2-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122592

Artikel Nr. Beschreibung

1 122591 ;l(j?r??pr\ggggﬁge)il, 2-Ausgange, erweiterbarer Ultra, (auch 1
2 101625 Verschlussschraube G1/4 4
3 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
4 107820 Entliftungsventil 1
5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 1
6 N07430 Kabelschuh, #6 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 048G016 Kabelschuh, #6, 14-18 GA 1
10 121683 Seitenabdeckung 1
11 106239 Schraube M3x5mm 2
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 122593 Kabelabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10mm 2
15 121130 Endabdeckung 2
16 107161 Schraube M4x8mm 4
17 120719 Schraube M6x12mm 4
18 120115 Adapter M6xM8 2
19 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
20 048J271 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.15” 0.2ft
21 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.2ft

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 77
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Abbildung: Versorgungsteil, 2-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122592
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8.3 3-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120476
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CONSENT OF ITW/DYNATEC.
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ITW Dynatec

Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

8.3.1 Modulverteiler, 3-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122587

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 122588 Modulverteiler 3-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 NO01124 Steckverschraubung 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85mm 3
4 N00181 O-Ring 017 3
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 3
6 106548 Heizpatrone @10x65mm, 175W, 240V 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 048G016 Kabelschuh, #6 1
9 101627 Schraube M3x6mm 2
10 N07430 Kabelschuh, #6 1
11 122589 Kabelabdeckung, hinten 1
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 101692 Schraube M4x35mm 2
14 121122 Kabelabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5mm 2
16 122590 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring 008 3
18 106328 Schraube M4x16mm 4
19 N00187 O-Ring 020 3
20 119015 Schraube M5x16mm 4
21 100908 Schraube M4x25mm 8
22 120109 Fitting, Stecker, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
23 803579 Distanzstuick 2
24 A48J164 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.19” 0.2ft
25 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
26 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.5ft
27 001U002 Schmiermittel, Silicone, DOW112 A/R*

A/R* = As required = Wie bendtigt.

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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Abbildung: Modulverteiler, 3-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122587
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Zeichnungen und Stticklisten

8.3.2 Versorgungsteil, 3-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122584

Artikel Nr. Beschreibung

1 122583 Versorgungsteil, 3-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 101625 Verschlussschraube G1/4 4
3 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
4 107820 Entliftungsventil 1
5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 2
6 NO07430 Kabelschuh, #6 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 048G016 Kabelschuh, #6, 14-18 GA 1
10 121683 Seitenabdeckung 1
11 106239 Schraube M3x5mm 2
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 122585 Kabelabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10mm 2
15 121130 Endabdeckung 2
16 107161 Schraube M4x8mm 4
17 120719 Schraube M6x12mm 4
18 120115 Adapter M6xM8 2
19 NO07541 Klemmenblock, Keramik, 2-polig 2
20 104227 Aderendhiilse 18 AWG 1
21 104229 Aderendhiilse 14 AWG 1
22 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.5ft

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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nachsten Baugruppe.

Abbildung: Versorgungsteil, 3-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122584
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8.4 4-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120477
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Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

8.4.1 Modulverteiler, 4-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 121668

ITW Dynatec

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge

1 121669 Modulverteiler 4-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1

2 NO01124 Steckverschraubung 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85mm 4

4 N00181 O-Ring 017 4
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 4
6 106325 Heizpatrone @10x90mm, 200W, 240V 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 N07430 Kabelschuh, #6 1

9 048G016 Kabelschuh, #6 1
10 101627 Schraube M3x6mm 2
11 121670 Kabelabdeckung, hinten 1
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 101692 Schraube M4x35mm 2
14 121122 Kabelabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5mm 2
16 121671 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring 008 4
18 106328 Schraube M4x16mm 4
19 N00178 O-Ring 011 4
20 119015 Schraube M5x16mm 4
21 100908 Schraube M4x25mm 10
22 803579 Distanzstuick 2
23 120109 Fitting, Stecker, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
24 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.5ft
25 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
26 A48J164 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.19” 0.2ft
27 001U002 Schmiermittel, Silicone, DOW112 A/R*

A/R* = As required = Wie bendtigt.

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24
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Temperaturfihler
(Teil des Kabels, nur als Referenz gezeigt)

Abbildung: Modulverteiler, 4-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 121668
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8.4.2 Versorgungsteil, 4-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 123003

Artikel Nr. Beschreibung

1 123002 Versorgungsteil, 4-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 101625 Verschlussschraube G1/4 4
3 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
4 107820 Entliftungsventil 1
5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 2
6 NO07430 Kabelschuh, #6 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 048G016 Kabelschuh, #6, 14-18 GA 1
10 121683 Seitenabdeckung 1
11 106239 Schraube M3x5mm 2
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 121665 Kabelabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10mm 2
15 121130 Endabdeckung 2
16 107161 Schraube M4x8mm 4
17 120719 Schraube M6x12mm 4
18 120115 Adapter M6xM8 2
19 107536 Schraube M8x60mm 4
20 106321 Unterlegscheibe flach M8 4
21 105060 Sechskantmutter M8 4
22 LO0006 Isolierung 5/16“ ID x 3/4“ OD x 1/4” dick 4
23 NO7541 Klemmenblock, Keramik, 2-polig 2
24 104227 Aderendhiilse 18 AWG 2
25 104229 Aderendhiilse 14 AWG 2
27 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.5ft

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 87
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Temperaturfiihler
(Teil des Kabels, nur
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Abbildung: Versorgungsteil, 4-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 123003
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8.5 6-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120478
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ITW Dynatec

8.5.1 Modulverteiler, 6-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122802

Kapitel 8

Zeichnungen und Stticklisten

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge

1 122803 Modulverteiler 6-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1

2 NO01124 Steckverschraubung 1/16-27 NPT 1

3 119988 Spiralrohr 85mm 6
4 N00181 O-Ring 017 6
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 6
6 106715 Heizpatrone @10x140mm, 300W, 240V 1
7 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
8 048G016 Kabelschuh, #6 1

9 101627 Schraube M3x6mm 2
10 N07430 Kabelschuh, #6 1
11 122804 Kabelabdeckung, hinten 1
12 103470 Schraube M3x5mm 1
13 101692 Schraube M4x35mm 4
14 121122 Kabelabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5mm 2
16 122805 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring 008 6
18 106328 Schraube M4x16mm 5
19 N00178 O-Ring 011 6
20 119015 Schraube M5x16mm 6
21 100908 Schraube M4x25mm 14
22 120109 Fitting, Stecker, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
23 803579 Distanzstuick 2
24 NO0753 Stecker, Spulrohr, 1/8NPT 2
25 A48J164 Schrumpfschlauch, PTFE, ID 0.19” 0.2ft
26 NO1756 Klemme, parallel, 16-14 GA 2
27 N06989 Draht, NPC/PTFE, 18GA, 1000V, griin/gelb 0.5ft
28 001U002 Schmiermittel, Silicone, DOW112 A/R*

A/R* = As required = Wie bendtigt.

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

Seite 90
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Abbildung: Modulverteiler, 6-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122802
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ITW Dynatec

Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

8.5.2 Versorgungsteil, 6-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122799

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 122798 Versorgungsteil, 6-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 120774 Filterverteiler, einfach, Winkel 1
3 N06160 O-Ring 029 1
4 121275 Schraube M5x45mm 4
5 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
6 101625 Verschlussschraube G1/4 3
7 107820 Entliftungsventil 1
8 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 4
9 103470 Schraube Mx5mm 1
10 N04302 Sicherungsscheibe #10 1
11 N04268 Kabelschuh, 22-16 GA 1
12 107161 Schraube M4x8mm 5
13 122800 Kabelabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10mm 5
15 121130 Endabdeckung 2
16 120719 Schraube M6x12mm 4
17 804466 Isolierung 2
18 107536 Schraube M8x60mm 4
19 106321 Unterlegscheibe flach M8 4
20 105060 Sechskantmutter M8 4
21 107881 Klemmenblock, Keramik, 2-polig 1
22 104227 Aderendhiilse 18 AWG 2
23 104229 Aderendhiilse 14 AWG 2

HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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8.6 8-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 121158
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Kapitel 8

Zeichnungen und Stticklisten

8.6.1 Modulverteiler, 8-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 121161

ITW Dynatec

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 121144 Modulverteiler 8-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 NO01124 Steckverschraubung 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85mm 8
4 N00181 O-Ring 017 8
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 8
6 078C088 Sicherungsscheibe #4 2
7 N07430 Kabelschuh, #6 1
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 120751 Kabelabdeckung, hinten 1
10 103470 Schraube M3x5mm 1
11 119664 Heizpatrone @10x190mm, 400W, 240V 1
12 048G016 Kabelschuh #6 1
13 101692 Schraube M4x35mm 5
14 121122 Kabelabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5mm 2
16 120754 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring 008 8
18 106328 Schraube M4x16mm 8
19 NO00753 Stecker, Spulrohr, 1/8NPT 2
20 120109 Fitting, Stecker, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
21 N00178 O-Ring 011 8
22 803579 Distanzstuick 4
23 100908 Schraube M4x25mm 20
24 119015 Schraube M5x16mm 8
25 * Kabelbaugruppe 1

* HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24
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Temperaturfihler
(Teil des Kabels, nur als Referenz
gezeigt)

Abbildung: Modulverteiler, 8-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 121161
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8.6.2 Versorgungsteil, 8-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121164

Artikel Nr. Beschreibung

1 121141 Versorgungsteil, 8-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 120774 Filterverteiler, einfach 1
3 N06160 0O-Ring 029 1
4 121275 Schraube M5x45 mm 4
5 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
6 101625 Verschlussschraube G1/4 3
7 107820 Entliftungsventil 1
8 803960 Heizpatrone @10x40 mm, 200W, 240V 4
9 103470 Schraube M3x5 mm 1
10 N04302 Sicherungsscheibe #10 1
11 N04268 Kabelschuh, 22-16 1
12 107161 Schraube M4x8 mm 5
13 121142 Verdrahtungsabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10 mm 5
15 121143 Abdeckung, Magnetventil 1
16 116876 Schraube M5x12 mm 4
17 121130 Endabdeckung 2
18 120719 Schraube M6x12 mm 4
19 804466 Isoliermaterial 2
20 107536 Schraube M8x60mm 4
21 106321 Unterlegscheibe M8 4
22 105060 Sechskantmutter M8 4
23 * Kabelbaugruppe 1

* HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 97



ITW Dynatec Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

Temperaturfihler (Teil
der Kabelbaugruppe)

Abbildung: Versorgungsteil, 8-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121164
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8.7 10-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art.-Nr. 121159

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 99
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8.7.1 Modulverteiler, 10-Ausgéange, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121162

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121134 Modulverteiler 10-Ausgange, erweiterbarer Ultra 1
2 NO01124 Anschlussstlck, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 10
4 N00181 O-Ring 017 10
5 119989 Heizpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 10
6 078C088 Sicherungsscheibe 2
7 N07430 Kabelschuh #6 1
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 120752 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
10 103470 Schraube M3x5 mm 1
11 120820 Heizpatrone 10x235 mm, 500 W, 240 V 1
12 048G016 Kabelschuh #6 1
13 101692 Schraube M4x35mm 6
14 121122 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5 mm 2
16 120755 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring -008 10
18 106328 Schraube M4x16mm
19 NO00753 Stecker, Spulrohr, 1/8NPT
20 120109 ?/%s’flrgl{_ssstuck, Verbindungsstiick, 5/16 Rohr x 1
21 N00178 O-Ring -011 10
22 803579 Abstandshalter 4
23 100908 Schraube M4x25 mm 24
24 119015 Schraube M5x16 mm 10
25 * Kabelbaugruppe 1

* HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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Temperaturfiihler
(Teil der Kabelbaugruppe)

Abbildung: Modulverteiler, 10-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121162
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8.7.2 Versorgungsteil, 10-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121165

Artikel-
Nummer

Beschreibung

1 121131 Versorgungsteil, 10-Ausgange 1
2 120774 Filterverteiler, einfach 1
3 N06160 0O-Ring 029 1
4 121275 Schraube M5x45 mm 4
5 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
6 101625 Verschlussschraube G1/4 3
7 107820 Entliftungsventil 1
8 803960 Heizpatrone 10x40 mm, 200 W, 240 V 6
9 103470 Schraube M3x5 mm 1
10 N04302 Sicherungsscheibe #10 1
11 N04268 Kabelschuh, 22-16 1
12 107161 Schraube M4x8 mm 5
13 121132 Verdrahtungsabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10 mm 5
15 121133 Abdeckung, Magnetventil 1
16 116876 Schraube M5x12 mm 5
17 121130 Endabdeckung 2
18 120719 Schraube M6x12 mm 4
19 804466 Isoliermaterial 2
20 107536 Schraube M8x60mm 4
21 106321 Unterlegscheibe M8 4
22 105060 Sechskantmutter M8 4
23 * Kabelbaugruppe 1

* HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.
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Temperaturfihler (Teil
der Kabelbaugruppe)

Abbildung: Versorgungsteil, 10-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121165
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8.8 12-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art.-Nr. 121160
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Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

ITW Dynatec

8.8.1 Modulverteiler, 12-Ausgéange, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121163

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121121 Modulverteiler 12-Ausgange 1
2 NO01124 Anschlussstlck, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 12
4 N00181 O-Ring 017 12
5 119989 Heizpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 12
6 078C088 Sicherungsscheibe 2
7 N07430 Kabelschuh #6 1
8 101627 Schraube M3x6mm 2
9 120753 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
10 103470 Schraube M3x5 mm 1
11 120775 Heizpatrone 10x285 mm, 600 W, 240 V 1
12 048G016 Kabelschuh #6 1
13 101692 Schraube M4x35mm 7
14 121122 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5 mm 2
16 120756 Luftverteiler 1
17 N00175 O-Ring -008 12
18 106328 Schraube M4x16mm 12
19 NO00753 Stecker, Spulrohr, 1/8NPT 2
20 120109 ?/%s’flrgl{_ssstuck, Verbindungsstiick, 5/16 Rohr x 1
21 N00178 O-Ring -011 12
22 803579 Abstandshalter 6
23 100908 Schraube M4x25 mm 30
24 119015 Schraube M5x16 mm 12
25 * Kabelbaugruppe 1

* HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24
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\ A S Temperaturfiihler
> . < e (Teil der Kabelbaugruppe)

Abbildung: Modulverteiler, 12-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121163
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8.8.2 Versorgungsteil, 12-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121166

Artikel-
Nummer

Beschreibung

1 121118 Versorgungseil, 12-Ausgange 1
2 120774 Filterverteiler, einfach 1
3 N06160 0O-Ring 029 1
4 121275 Schraube M5x45 mm 4
5 101624 Schlauchanschluss 1/4 BSPP x #6 JIC male 1
6 101625 Verschlussschraube G1/4 3
7 107820 Entliftungsventilbaugruppe 1
8 803960 Heizpatrone 10x40 mm, 200 W, 240 V 6
9 103470 Schraube M3x5 mm 1
10 N04302 Sicherungsscheibe #10 1
11 N04268 Kabelschuh, 22-16 1
12 107161 Schraube M4x8 mm 5
13 121119 Verdrahtungsabdeckung 1
14 102446 Schraube M4x10 mm 5
15 121120 Abdeckung, Magnetventil 1
16 116876 Schraube M5x12 mm 6
17 121130 Endabdeckung 2
18 120719 Schraube M6x12 mm 4
19 804466 Isoliermaterial 2
20 107536 Schraube M8x60mm 4
21 106321 Unterlegscheibe M8 4
22 105060 Sechskantmutter M8 4
23 * Kabelbaugruppe 1

* HINWEIS: Die Kabelbaugruppe hangt vom Modell ab und ist in dieser Baugruppe nicht enthalten.
Siehe Modellbezeichnung unter Kapitel 3.2.

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 107
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Temperaturfihler (Teil
der Kabelbaugruppe)

Abbildung: Versorgungsteil, 12-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art.-Nr. 121166
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8.9 Schlitzdusen, Standard

8.9.1 Schlitzdiise 50mm, 1-Ausgang, 25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121039
Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121040 Rﬁstféglzslrr:lrjlgtse?latte’ 50mm, 1-Ausgang, 25mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121055 Schlitzblech 50mm, 1-Ausgang, 25mm Auftragsmuster 1
5 121041 Duse, Austrittsplatte, 50mm, 1- Ausgang 1
6 102446 Schraube M4x10mm 4
7 N00174 O-Ring 007 1
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendétigt.

Abbildung: Schlitzdiise 50mm, 1-Ausgang, 25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121039

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 109
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8.9.2 Schlitzdiise 50mm, 1- Ausgang, 50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 825862

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 825864 Rlljst?égEslrl:Sgti?'latte’ 50mm, 1- Ausgang, 50mm 1
2 112282 Passstift, MAx10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 825865 Schlitzblech 50mm, 1-port, 50mm Auftragsmuster 1
5 121041 Duse, Austrittsplatte, 50mm, 1- Ausgang 1
6 102446 Schraube M4x10mm 4
7 N00174 O-Ring 007 1
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdiise 50mm, 1-port, 50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 825862
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8.9.3 Schlitzdiise 50mm, 2-Ausgédnge, 50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121042

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 121043 Duse, Eintrittsplatte, 50mm, 2-Ausgange 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121056 Schlitzblech 50mm, 2-Ausgange, 50mm Auftragsmuster 1
5 121044 Duse, Austrittsplatte, 50mm, 2-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 3
7 N00174 O-Ring 007 2
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdiise 50mm, 2-Ausgédnge, 50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121042

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 111
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8.9.4 Schlitzdiise 50mm, 2-Ausgédnge, 2x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121045

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 121046 Rﬁstféglzslrr:lrjlgtse?latte’ 50mm, 2-Ausgange, 2x25mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121057 Schlitzblech 50mm, 2-Ausgange, 2x25mm Auftragsmuster 1
5 121044 Duse, Austrittsplatte, 50mm, 2-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 3
7 N00174 O-Ring 007 2
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdlise 50mm, 2-Ausgénge, 2x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121045
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8.9.5 Schlitzdiise 75mm, 3-Ausgédnge, 75 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121047

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 121048 Rlljst?égEslrl:Sgti?'latte’ 75mm, 3-Ausgange, 75mm 1
2 112282 Passstift, MAx10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121058 Schlitzblech 75mm, 3-Ausgange 1
5 121049 Duse, Austrittsplatte, 75mm, 3-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 4
7 N00174 O-Ring 007 3
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdiise 76mm, 3-Ausgénge, 75 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121047

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24
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8.9.6 Schlitzdiise 75mm, 3-Ausgédnge, 3x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121050

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121051 Rﬁstféglzslrr:lrjlgtse?latte’ 75mm, 3-Ausgange, 3x25mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121059 Schlitzblech 75mm, 3-Ausgange, 3x25mm Auftragsmuster 1
5 121049 Duse, Austrittsplatte, 75mm, 3-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 4
7 N00174 O-Ring 007 3
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendotigt.

Abbildung: Schlitzdlise 75mm, 3-Ausgénge, 3x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121050
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8.9.7 Schlitzdiise 100mm, 4-Ausgédnge, 100 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121177

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 121178 Rﬁstféglzslrr:lrjlgtse?latte’ 100mm, 4-Ausgange, 100mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121061 Schlitzblech 100mm, 4-Ausgange 1
5 120744 Duse, Austrittsplatte, 100mm, 4-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 5
7 N00174 O-Ring 007 4
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdiise 100mm, 4-Ausgénge, 100 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121177

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 115



ITW Dynatec Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

8.9.8 Schlitzdiise 100mm, 4-Ausgédnge, 4x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr.
121179

Pos. Nr. ﬁ:::ﬁ:;r Beschreibung Menge
1 121180 R‘lj;?églirr:;l‘tst;pilatte, 100mm, 4-Ausgange, 4x25mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121062 Schlitzblech 100mm, 4-Ausgange, 4x25mm 1
5 120744 Duse, Austrittsplatte, 100mm, 4-Ausgénge 1
6 102446 Schraube M4x10mm 5
7 N00174 O-Ring 007 4
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdiise 100mm, 4-Ausgénge, 4x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121179
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8.9.9 Schlitzdiise 150mm, 6-Ausgédnge, 150mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121063

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 121064 Rﬁstféglzslrr:lrjlgtse?latte’ 150mm, 6-Ausgange, 150mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121067 Schlitzblech 150mm, 6-Ausgange 1
5 121065 Duse, Austrittsplatte, 150mm, 6-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 7
7 N00174 O-Ring 007 6
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdlise 150mm, 6-Ausgénge, 150mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121063
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8.9.10 Schlitzdiise 150mm, 6-Ausgédnge, 6x25mm Auftragsmuster, Art.-Nr.
121068

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121069 Rlljjfst?églESl::Ll;t;p;Iatte, 150mm, 6-Ausgange, 6x25mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121070 Schlitzblech 150mm, 6-Ausgange, 6x25mm 1
5 121065 Dise, Austrittsplatte, 150mm, 6-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 7
7 N00174 O-Ring 007 6
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdiise 150mm, 6-Ausgénge, 6x25mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121068
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8.9.11 Schlitzdiise 200mm, 8-Ausgédnge, 200 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121169

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

1 121170 Rﬁstféglzslrr:lrjlgtse?latte’ 200mm, 8-Ausgange, 200mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121173 Schlitzblech 200mm, 8-Ausgange, 200mm 1
5 121171 Duse, Austrittsplatte, 200mm, 8-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 9
7 N00174 O-Ring 007 8
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdlise 200mm, 8-Ausgénge, 200 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121169
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8.9.12 Schlitzdiise 200 mm, 8-Ausgidnge, 8x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr.
121174

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121175 Rlljjfst?églESl::Ll;t;p;Iatte, 200mm, 8-Ausgange, 8x25mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121176 iﬁ?tlrlgngsl?ncuhstze(:'omm’ 8-Ausgange, 200mm, 8x25mm 1
5 121171 Dise, Austrittsplatte, 200mm, 8-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm
7 N00174 O-Ring 007
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdlise 200 mm, 8-Ausgénge, 8x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121174
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8.9.13 Schlitzdiise 250mm, 10-Ausgédnge, 5x50mm Auftragsmuster, Art.-Nr.
121206

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121202 Rgﬁféglisl::;l;t;pilatte, 250mm, 10-Ausgange, 5x50mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121204 iﬁ?tlrlgngsl?ncuhstzesromm’ 10-Ausgange, 5x50mm 1
5 121203 Duise, Austrittsplatte, 250mm, 10-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 11
7 N00174 O-Ring 007 10
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdlise 250mm, 10-Ausgénge, 5x50mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121206
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8.9.14 Schlitzdiise 300mm, 12-Ausgidnge, 6x50mm Auftragsmuster, Art.-Nr.
121210

Artikel-

Pos. Nr. Nummer Beschreibung Menge
1 121209 Rgﬁféglisl::;l;t;pilatte, 300mm, 12-Ausgénge, 6x50mm 1
2 112282 Passstift, M4x10mm 1
3 822543 Passstift, M3x8mm 3
4 121205 iﬁ:tlrgngslrencuhs?e?'omm’ 12-Ausgange, 6x50mm 1
5 121208 Duise, Austrittsplatte, 300mm, 12-Ausgange 1
6 102446 Schraube M4x10mm 13
7 N00174 O-Ring 007 12
8 001U002 Schmiermittel Silikon DOW 112 A/R*
9 107324 Gleitmittel high-temp A/R*

A/R* = As required = wie bendtigt.

Abbildung: Schlitzdlise 300mm, 12-Ausgénge, 6x50mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121210
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8.10 Standard HS Elite Omega Diisen

Loch-Abstand Loch-GroRe

Beschreibung Loch-Anzahl mm mm
120918 | HS Elite Omega - Volle Dise 5 5 19x20
121000 | HS Elite Omega - 4/5LH* 4 5 19x20
121001 HS Elite Omega - 4/5RH* 4 5 19x20
121002 | HS Elite Omega - 3/5LH* 3 5 19x20
121003 | HS Elite Omega - 3/5RH* 3 5 19x20
121004 | HS Elite Omega - 2/5LH* 2 5 19x20
121005 | HS Elite Omega - 2/5RH* 2 5 19x20
121006 | HS Elite Omega - 1/5LH* 1 5 19x20
121007 | HS Elite Omega - 1/5RH* 1 5 19x20
121480 HS Elite Omega - Volle Dise 3 8.4 19x20
120832 HS Elite Omega - Volle Duse 6 4.2 16x16
121077 | HS Elite Omega - 5/6LH* 5 4.2 16x16
121078 | HS Elite Omega - 5/6RH* 5 4.2 16x16
121079 | HS Elite Omega - 4/6LH* 4 4.2 16x16
121080 | HS Elite Omega - 4/6RH* 4 4.2 16x16
121081 HS Elite Omega - 3/6LH* 3 4.2 16x16
121082 | HS Elite Omega - 3/6RH* 3 4.2 16x16
121083 | HS Elite Omega - 2/6LH* 2 4.2 16x16
121084 | HS Elite Omega - 2/6RH* 2 4.2 16x16
121085 | HS Elite Omega - 1/6LH* 1 4.2 16x16
121086 | HS Elite Omega - 1/6RH* 1 4.2 16x16
120845 | HS Elite Omega - Volle Duse 5 5 16x16
121023 | HS Elite Omega - 4/5LH* 4 5 16x16
121024 | HS Elite Omega - 4/5RH* 4 5 16x16
121025 | HS Elite Omega - 3/5LH* 3 5 16x16
121026 | HS Elite Omega - 3/5RH* 3 5 16x16
121027 | HS Elite Omega - 2/5LH* 2 5 16x16
121028 | HS Elite Omega - 2/5RH* 2 5 16x16
121029 | HS Elite Omega - 1/5LH* 1 5 16x16
121030 | HS Elite Omega - 1/5RH* 1 5 16x16

*RH = Rechts. / LH = Links.

Weiter auf der nachsten Seite. ->
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ﬁ:ri:z:;r Beschreibung Loch-Anzahl Loch-;r:rl:‘stand Locl:r-‘g‘rélie
121329 | HS Elite Omega - Volle Dise 3 9 16x16
121330 | HS Elite Omega - 2/3LH* 2 9 16x16
121331 HS Elite Omega - 2/3RH* 2 9 16x16
121332 | HS Elite Omega - 1/3LH* 1 9 16x16
121333 | HS Elite Omega - 1/3RH* 1 9 16x16
121018 HS Elite Omega - Volle Dise 2 5 16x16
120944 HS Elite Omega - Volle Dise 3 4 16x16
120949 HS Elite Omega - Volle Dise 3 5 16x16
121282 HS Elite Omega - Volle Dise 3 3 16x16
120913 HS Elite Omega - Volle Dise 5 5 12x12
121315 | HS Elite Omega - 4/5LH* 4 5 12x12
121316 | HS Elite Omega - 4/5RH* 4 5 12x12
121317 | HS Elite Omega - 3/5LH* 3 5 12x12
121318 | HS Elite Omega - 3/5RH* 3 5 12x12
121319 | HS Elite Omega - 2/5LH* 2 5 12x12
121320 | HS Elite Omega - 2/5RH* 2 5 12x12
121321 HS Elite Omega - 1/5LH* 1 5 12x12
121322 | HS Elite Omega - 1/5RH* 1 5 12x12
121013 HS Elite Omega - Volle Dise 6 4.2 12x12
121301 HS Elite Omega - 5/6LH* 5 4.2 12x12
121302 | HS Elite Omega - 5/6RH* 5 4.2 12x12
121303 | HS Elite Omega - 4/6LH* 4 4.2 12x12
121304 | HS Elite Omega - 4/6RH* 4 4.2 12x12
121305 | HS Elite Omega - 3/6LH* 3 4.2 12x12
121306 | HS Elite Omega - 3/6RH* 3 4.2 12x12
121307 | HS Elite Omega - 2/6LH* 2 4.2 12x12
121308 | HS Elite Omega - 2/6RH* 2 4.2 12x12
121309 | HS Elite Omega - 1/6LH* 1 4.2 12x12
121310 | HS Elite Omega - 1/6RH* 1 4.2 12x12
121291 HS Elite Omega - Volle Dise 12x12
121286 HS Elite Omega - Volle Duse 12x12
121295 HS Elite Omega - Volle Duse 12x12

*RH = Rechts. / LH = Links.
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8.11 Standard HSI Dusen

Loch-Abstand

Beschreibung Loch-GroBe Loch-Anzahl mm
119852 HSI Volle Duse - 17 Random
119854 | HSI 1/2LH* - 9 Random
119855 | HSI 1/2RH* - 9 Random

*RH = Rechts. / LH = Links.

8.12 Standard ULTRA SCS Diisen

Loch-Abstand

Beschreibung Typ Loch-Anzahl mm
119789 | Ultra SCS Stitch 1 -
120521 Ultra SCS Stitch 2 3
120522 | Ultra SCS Touch 2 3
120529 | Ultra SCS Stitch 2 4
120530 | Ultra SCS Touch 2 4
119639 | Ultra SCS Stitch 2 5
119748 | Ultra SCS Touch 2 5
120852 | Ultra SCS Stitch 2 10
120537 | Ultra SCS Stitch 3 3
120538 | Ultra SCS Touch 3 3
119362 | Ultra SCS Stitch 3 4
119746 | Ultra SCS Touch 3 4
120472 | Ultra SCS Stitch 3 5
120473 | Ultra SCS Touch 3 5
120880 | Ultra SCS Stitch 3 8.4
119699 | Ultra SCS Stitch 4 5
121353 | Ultra SCS Stitch 4 6.35
121354 | Ultra SCS Touch 4 6.35
120894 | Ultra SCS Stitch 5 5

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 125



ITW Dynatec Kapitel 8
Zeichnungen und Stticklisten

8.13 Flugel (Wing) Kits (optional)
8.13.1 Fliigel-Kit 25 mm, Art.-Nr. 120593 (optional)

Fiir beide Seiten werden 2 Fliigel benétigt.

Artikel Nr. Beschreibung

120594 Fligel 25 mm
120595 Abstandshalter M3 keramisch
810031 Schraube M3x30 mm

Hinweis: Der Flugel ist umkehrbar zur Montage links oder rechts.

@&

PR

Abbildung: Fliigel-Kit, 25 mm, Art.-Nr. 120593

& D
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8.13.2 Fliigel-Kit, 50mm, Art.-Nr. 122962 (optional)

Fiir beide Seiten werden 2 Fliigel benétigt.

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung ‘ Menge
1 122757 Fligel 50mm 1
2 LO0006 Isolierstiick .25 2
3 122754 Seitenhalterung 1
4 102602 Schraube M6x60mm 2
5 122755 Ausrichthalterung 1
6 122996 Schraube M3x8mm 4
7 808349 Schraube M6x20mm 2
8 117042 Sicherungsscheibe M6 2

- = O O OO

OO0OO0O0
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8.13.3 Fliigel-Kit, 100mm, Art.-Nr. 122963 (optional)

Fiir beide Seiten werden 2 Fliigel benétigt.

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung ‘ Menge
1 122758 Fligel 100mm 1
2 LO0006 Isolierstiick.25 2
3 122754 Seitenhalterung 1
4 102602 Schraube M6x60mm 2
5 122755 Ausrichthalterung 1
6 122996 Schraube M3x8mm 4
7 808349 Schraube M6x20mm 2
8 117042 Sicherungsscheibe M6 2

(2) (®
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8.13.4 Fliigel-Kit, 150mm, Art.-Nr. 122964 (optional)

Fiir beide Seiten werden 2 Fliigel benétigt.

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung ‘ Menge
1 122759 Fligel 150mm 1
2 LO0006 Isolierstiick .25 2
3 122754 Seitenhalterung 1
4 102602 Schraube M6x60mm 2
5 122755 Ausrichthalterung 1
6 122996 Schraube M3x8mm 4
7 808349 Schraube M6x20mm 2
8 117042 Sicherungsscheibe M6 2
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8.14 Module
8.14.1 ULTRA Modul, Art. Nr. 119990

Wartungsrelevante Komponenten:

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 N00176 O-Ring 2-009 1
2 808269 O-Ring 14x12mm 1
3 113348 Haltestift des Magnetventils, M4 1
4 8401 Schraube M4x70mm 2
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8.14.2 Blind-Modul, Art. Nr. 120108

[ ©

[ ©

I
I

Wartungsrelevante Komponenten:

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 N00176 O-Ring 2-009 1
808269 O-Ring 14x12mm 1
8401 Schraube M4x70mm 2
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8.15 Magnetventile

8.15.1 Magnetventil, Serie MAC44, QC

Schaltplan

Braun*

1=P0S (+)

LED Magnetventil

Schwarz’

4=NEG (-)
Blau* Spannung: 24 VDC
N < 3=NOT USED < I Leistung: 4,2W

* Die Kabelfarben beziehen sich zu den Kabeln in der unteren Tabelle.

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 119270 O-Ring 1x6mm ID, 2
2 119268 Verschraubung, QC SOL, M5x0.8mm 2
3 N00175 O-Ring -008 2
4 Siehe Tabelle * | Schlauchanschluss Luft, Schwenkverschraubung 1
5 117077 Schalldampfer M5 2
6 119625 Adapter M5 1

* Tabelle der Artikel Nrn.:
Pos. Nr. 4 Eingangs-Luftschlauch

Magnetventil

GroRe (AD)
120116 819975 6mm
119784 115438 1/4”
Verfiigbare Steuerungskabel:
Artikel Nr.
117532 Kabel, 3m Lange, mit offenen Enden
118507 Verlangerungskabel, 3m Lange, Stecker an jedes Ende
150110 Kabel, 10m Lange, mit offenen Enden
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8.15.2 Magnetventil, Festo, QC

Anschliisse:
Schaltplan Pneumatikplan Port 1 = Eingang
Port 2 = Modul
Schwarz L 4 2 SchlielRe
N Port 3 = Ausgang
Seh LED Magnetventil Port 4 = Modul
chwarz Offnen
~ < J\/\/\_ Port 5 = Ausgang
Spannung: 24 VDC T T
Leistung: 6.5W max. 5 1 3"
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 113350 Pneumatisches Magnetventil 4-Wege, Festo 1
2 Siehe Tabelle * | Steckanschluss, M7 1
3 118390 Schaldampfer, M7 2
4 119731 0O-Ring, 1x7mm ID, 2
5 113351 Verschraubung, QC SOL, M7x1mm 2
6 NO0175 O-Ring -008 2

* Tabelle der Artikel Nrn.:
Eingangs-Luftschlauch

Magnetventil Pos. Nr. 2

GroRe (AD)
115055 113362 6mm
115056 113363 1/4”
Verfuigbare Steuerungskabel:
LELLL Steuerungst
Artikel Nr. gstyp
113361 Kabel, 2.5m Lange, mit offenen Enden
114557 Kabel, 10m Lange, mit offenen Enden
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8.16 Filter

O-Ring

Filter-Kit | }

\ /

Filter & Kappe Baugruppe \I
|

|

|

!

Filterkappe

Dichtungsscheibe

Filter Artikel Nr. Tabelle:

Filter & Kappe
Baugruppe

C (150 Mesh) 116246 116245 116243 N03812

Filter-Code

Filter-Kit = Dichtungsscheibe O-Ring
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Zeichnungen und Stticklisten

8.17 Montagesatz fiir Erweiterung des Ultra Auftragskopfes, Art.-Nr.
121215 (optional)

I':rtlkel- Beschreibung

ummer

1 121213 Trager 1

2 121214 Spannstift M6x16 mm 2

3 104158 Sechskantmutter M10 2

4 804377 Gewindestange M10x1,5 Siehe
Hinweise

0

Die Spannstifte an diesem
Ende des Auftragskopfes
einbauen.

Eine M10 Mutter an dieser Stelle
an jedem Ende der erweiterten
Baugruppe verwenden.

Das Isolierteil entfernen und den
Trager direkt am Korper des
Auftragskopfes befestigen.

Hinweise:

1.

Fur jede erweiterter Ultra Auftragskopfverbindung (erforderliche Anzahl Verbindungssatze =
Anzahl Segmente minus 1) einen 121215 Bausatz verwenden.

Die Stifte wie dargestellt in das Auftragskopfende einbauen.

Das Isoliermaterial entfernen und den Trager direkt am Auftragskopf befestigen.

Zur Sicherung der M10 Gewindestange (separat geliefert) werden an jedem Ende des
erweiterten Auftragskopfes M10 Muttern verwendet. Fir jeden erweiterten Auftragskopf
werden nur zwei Muttern benétigt.

Fur die Lange der M10 Stange ist die Gesamtlange des erweiterten Auftragskopfes minus

3 mm zu verwenden.

Abbildung: Montagesatz fiir den erweiterten Ultra Auftragskopf, Art.-Nr. 121215
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Zeichnungen und Stticklisten

8.18 Rollenfuhrungs- und Halterungs-Baugruppe, Art.-Nr. 120723
(optional)

Pos. Nr. ﬁ:::ﬁ:;r Beschreibung Menge
1 120717 Trager 1
2 114175 Unterlegscheibe M6 2
3 120719 Schraube M6x12 mm 2
4 120718 Rollenfiihrungswelle 1
5 120720 Bundmutter M6 1
6 120721 Wellenbund 6 mm 2
7 120722 Unterlegscheibe 0,25x0,31x0,04 Messing 10
8 120586 rsden-RoIIenfﬁhrungsbaugruppe, 3 mm breit, 6 mm 5

Hinweise:

1. Die Halterung kann auf jeder Seite des Ultra Auftragskopfes angebracht werden, aber die
M6 Unterlegscheiben missen stets zwischen Halterung und Auftragskopf und nicht unter
den M6 Schraubenképfen eingesetzt werden.

2. Mit der Achse in mittlerer Stellung beginnen und je nach Bedarf nach oben oder unten
nachjustieren.

3. Jede Rolle ist 3 mm breit und jeder Messingabstandhalter fiigt 1 mm hinzu. Der Anwendung
entsprechend einstellen.

4. Nur fur den Einsatz mit den Ultra Auftragskdpfen mit 1-Ausgang und 2-Ausgéngen.

Abbildung: 18 Rollenfiihrungs- und Halterungs-Baugruppe, Art.-Nr. 120723
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Zeichnungen und Stticklisten

8.19 Faden-Abschwenkzylinder-Baugruppe, Art.-Nr. 120727
(optional)

Pos. Nr. ﬁ:::ﬁ:;r Beschreibung
1 120724 Pneumatikzylinder, einfach, 3/4 Bohrung x 5/8 Hub 1
2 120587 Stift 1
3 106156 Schraube M4x6 mm 1
4 120726 Sechskantmutter, Hutmutterverriegelung, 1/4-28UNF 1
5 120725 Abstandshalter 1
6 808054 Schraube #10-32x1” 2
7 072X098 Anschlussstlck, Winkelverschraubung, 1/8” NPT 1

Abschwenkzyllinder
120727 ist mit Halterung
120723 dargestellt.

Hinweise:

1. Diese Zylinderbaugruppe benétigt die 120723 Halterungsbaugruppe zu Montage und
ordnungsgemaflem Betrieb. Siehe die obige Ansicht.

2. Der Zylinder ist einfach wirkend und normalerweise ausgefahren (Entladestellung). Zum
Einfahren des Stiftes fir den Betriebszustand Luftdruck anlegen.

3. Ein Mindestluftdruck von 1,7 bar (25 psi) ist erforderlich.

Abbildung: Faden-Abschwenkzylinder-Baugruppe, Art.-Nr. 120727 (optional)
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Zeichnungen und Stticklisten

8.20 Luftverteiler-Kits fur ein Magnetventil (optional)

8.20.1 Luftverteiler-Kit 6-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 123157

Artikel Nr. Beschreibung
2 122905 Fitting M6x1mm 12
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 12
4 N00175 O-Ring 2-008 12
5 113348 Haltestift fir Magnetventil M4 1
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8.20.2 Luftverteiler-Kit 8-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 123158

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung
2 122905 Fitting M6x1mm 16
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 16
4 N00175 O-Ring 2-008 16
5 113348 Haltestift fr Magnetventil M4 1
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8.20.3 Luftverteiler-Kit 10-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 123159

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung
2 122905 Fitting M6x1mm 20
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 20
4 N00175 O-Ring 2-008 20
5 113348 Haltestift fr Magnetventil M4 1
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Empfohlene Ersatzteile

Kapitel 9
Empfohlene Ersatzteile

9.1 1-Ausgang ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120474

9.1.1 Modulverteiler, 1-Ausgang, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122796

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
4 N00181 O-Ring 017 2
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 2
6 106444 Heizpatrone @10x40mm, 150W, 240V 1
17 N00175 O-Ring 008 2
19 N00187 O-Ring 020 1

9.1.2 Versorgungsteil, 2-Ausgénge (auch fiir 1-Ausgang), erweiterbarer Ultra,
Art. Nr. 122592

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 1

9.2 2-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120475

9.2.1 Modulverteiler, 2-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122595

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
N00181 O-Ring 017 2
119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 2
106444 Heizpatrone @10x40mm, 150W, 240V 1
17 N00175 O-Ring 008 2
19 N00187 O-Ring 020 2

9.2.2 Versorgungsteil, 2-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122592

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 1

ULTRALINK Auftragskopf, erweiterbar, Bed. Anl. Nr.40-69, Rev.7.24 Seite 141



ITW Dynatec Kapitel 9
Empfohlene Ersatzteile

9.3 3-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120476
9.3.1 Modulverteiler, 3-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122587

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
N00181 O-Ring 017 3
119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 3
106548 Heizpatrone @10x65mm, 175W, 240V 1
17 N00175 O-Ring 008 3
19 N00187 O-Ring 020 3

9.3.2 Versorgungsteil, 3-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122584

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 2

9.4 4-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120477
9.4.1 Modulverteiler, 4-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 121668

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
N00181 O-Ring 017
119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 4
106325 Heizpatrone @10x90mm, 200W, 240V 1
17 N00175 O-Ring 008 4
19 N00178 O-Ring 011 4

9.4.2 Versorgungsteil, 4-Ausgénge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 123003

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

5 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 2

9.5 6-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 120478
9.5.1 Modulverteiler, 6-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122802

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
4 N00181 O-Ring 017 6
5 119989 Heizpatrone @10x80mm, 150W, 240V 6
6 106715 Heizpatrone @10x140mm, 300W, 240V 1
17 N00175 O-Ring 008 6
19 N00178 O-Ring 011 6

9.5.2 Versorgungsteil, 6-Ausgédnge, erweiterbarer Ultra, Art. Nr. 122799

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
3 N06160 O-Ring 029
8 803960 Heizpatrone @10x40mm, 200W, 240V 4
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ITW Dynatec

9.6 8-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art. Nr. 121158

9.6.1 Modulverteiler, 8-Ausgéange, Art.-Nr. 121161

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer
4 N00181 O-Ring 017 8
5 119989 Heizpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 8
11 119664 Heizpatrone, 10x190 mm, 400 W, 240 V 1
17 N00175 O-Ring -008 8
21 N00178 O-Ring -011 8
9.6.2 Versorgungsteil, 8-Ausgénge, Art.-Nr. 121164
Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer
N06160 O-Ring 029
803960 Heizpatrone 10x40 mm, 200 W, 240 V 4

9.7 10-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art.-Nr. 121159

9.7.1 Modulverteiler, 10-Ausgédnge, Art.-Nr. 121162

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer
4 N00181 O-Ring 017 10
5 119989 Heizpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 10
11 120820 Heizpatrone 10x235 mm, 500 W, 240 V 1
17 N00175 O-Ring -008 10
21 N00178 O-Ring -011 10
9.7.2 Versorgungsteil, 10-Ausgénge, Art.-Nr. 121165
Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer
N06160 O-Ring 029 1
803960 Heizpatrone 10x40 mm, 200 W, 240 V 6

9.8 12-Ausgange ULTRALINK Auftragskopf, Layout, Art.-Nr. 121160

9.8.1 Modulverteiler, 12-Ausgéange, Art.-Nr. 121163

Pos. Nr. ﬁrtikel- Beschreibung Menge
ummer

4 N00181 O-Ring 017 12
5 119989 Heizpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 12
11 120775 Heizpatrone 10x285 mm, 600 W, 240 V 1

17 N00175 O-Ring -008 12
21 N00178 O-Ring -011 12
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9.8.2 Versorgungsteil, 12-Ausgénge, Art.-Nr. 121166
Artikel-

Pos. Nr. N Beschreibung Menge
ummer
N06160 O-Ring 029
803960 Heizpatrone 10x40 mm, 200 W, 240 V 6

9.9 Schlitzdiise Standard

Alle O-Ringe und die Schlitzbleche sind empfohlene Ersatzteile.
Siehe die entsprechende Zeichnung unter Kapitel 8.9 Schlitzdiisen Standard.

9.10 Dusen Standard
Alle HS Elite-, HSI- und SCS-Dusen sind anwendungsspezifisch. Mindestens 1 Dise von

jedem Typ und optimalerweise die Anzahl der Disen auf dem Auftragskopf sind
empfohlene Ersatzteile.

9.11 ULTRA Modul, Art.-Nr. 119990

Mindestens 1 Modul und optimalerweise die Anzahl der Module des Ultra Auftragskopfes
sind empfohlene Ersatzteile.

An jedem Modul verwendbare O-Ringe:

Pos. Nr. ﬁrtlkel- Beschreibung Menge
ummer
N00176 O-Ring 2-009 1
2 808269 O-Ring 14x12 mm 1

9.12 Magnetventile

MAC44 Serie QC, Einlassrohrleitungsgrofie (AD) 6 mm, Art.-Nr. 120116
MAC44 Serie QC, Einlassrohrleitungsgrofie (AD) 1/4”, Art.-Nr. 119784
Festo QC, Einlassrohrleitungsgréfe (AD) 6 mm, Art.-Nr. 115055

Festo QC, Einlassrohrleitungsgréf3e (AD) 1/4”, Art.-Nr. 115056

9.13 Filter

Filter- &
Kappenbaugruppe

C (150 mesh) 116246 116245 116243 N03812

Filtersatze Dichtungsscheibe O-Ring

Filtercode
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Schaltplane

10.1 Schaltplane Modulverteiler
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10.2 Schaltplane Versorgungsteil
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Kapitel 11
Anhang

11.1 Luftkontrolleinheit, Art. Nr. 100055
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ITW Dynatec Kapitel 11
Anhang

11.2 Filter / Regler fur Lufterhitzer (Prozessluft), Art. Nr. 115601

Der Filter / Regler Art. Nr. 115601 ist zur prazisen Regelung der Prozesssprihluft
erhaltlich. Es enthalt einen KoaleszenZfilter / -regler, ein mit Flissigkeit geflltes
Manometer, eine Montagehalterung und 8-mm (5/16) - Schnellkupplungen.

Hinweise fiir die Installation
a. Bauen Sie den Filter so ein, dass die Behalterablaufe fiir Wartungsarbeiten leicht
zuganglich sind und der Reglerknopf fir Einstellungen zuganglich ist.

b. Um eine genaue Prozessluftregelung zu gewahrleisten, wird der Betrieb von mehr als
zwei Auftragskopfen mit einem einzigen Filter / Regler nicht empfohlen.

ouT

Artikel Nr. Beschreibung
1 100991 Filter/ Regler 1
2 100992 Manometer 0-60psi (0-4 bar) 1
5 112319 Verschraubung, Sechskantnippel, 3/8 NPT 1
6 107403 KoaleszenZzfilter 1
7 066X028 Verschraubung, Hilse, 3/8NPTx1/4NPT 2
8 806641 Verschraubung 5/16 Rohr x 1/4 NPT 2
9 809471 T-Stiick 5/16 Rohr 1
10 108000 Verschraubung, RED, 1/4F bis 1/8M NPT 1
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Revisionen Updates

Revision \Seitel Kapitel Update Beschreibung

Rev.3.18 20 Neues Unterkapitel "Erweiterbare Auftragskopf-Segmente"
21 Viskositatsbereich des Klebstoffs "bis zu 20.000 mPas (cps)" geéndert.
22 "Spriuhauftragsmuster Bild" geadndert.
25 Viskositatsbereich des Klebstoffs "bis zu 20.000 mPas (cps)" geandert.
27 Abmessungen der "Hohe" aktualisiert und Hinweis zu der "Breite"
hinzugefigt.
45 Hinweis hinzugefugt: "Wir empfehlen, die Dise 8 Stunden lang bei 425°C
(800°F) in einem Ofen zu erhitzen (oder zu kochen)."
Hinweis gedndert: "Bei der Demontage/Montage darauf achten, dass die
47 Schlitzdiise oder die Austrittslippe nicht beschadigt wird; ansonsten wird es
nicht mehr méglich sein, eine ordentliche Beschichtung zu erzeugen!"
48 Anziehdrehmoment "20-25 in./Ibs (2.3-2.8 Nm)" geandert.
50 Anziehdrehmoment "20-25 in./Ibs (2.3-2.8 Nm)" geandert.
Kapitel 8 - Folgende Zeichnungen ausgetauscht: 120474, 120475, 120476,
57 120477, 120478, 121158, 121159, 121160 - ULTRA Slot Layout
hinzugefiigt.
110 Neue Unterkapitel: 8.10, 8.11, 8.12
Rev.8.18 Filter 200-mesh Option entfernt.
Standard-Schlitzdisen (Kap.8.9) geandert.
Rev.2.20 Kap.3.2 & 8 Neue Version “Alle GréRen erweiterbar”.

Kap.3.2 & 8.20 Luftverteiler flir ein Magnetventil hinzugefligt.
Kap.3.2 & 8.13 Fligel (Wing) Kits hinzugefigt.
Kap.3.2 & 8.18 Rollenfiihrungs- und Halterungs-Baugruppe 120723.

Kap.3.2 & 8.19 Neue Faden-Abschwenkzylinder-Baugruppe 120727.
Ultra Layout Zeichnungen 120474, 120475, 120476, 120477 und 120478

Kap 8 aktualisiert.
Rev.5.20 Kap.6.11 Wartungs-Hinweis Uber ,Kabelisolierung tUberprifen® hinzugefigt.
Rev.5.21 Kap.3.2 Modellbezeichnung aktualisiert.

Sprihdise Reinigen aktualisiert. Ofen Nr. 107306+107307 ersetzt durch
80.80000.103.

Luftverteiler-Kit 4-port flir ein Magnetventil, Art. Nr. 122906 und
Luftverteiler-Kit 12-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 122907 entfernt.

Rev.7.23 SA1 Die Sprache der Anleitung hinzugefigt.
Rev.7.24 Kap.11.2 Filter / Regler flr Lufterhitzer (Prozessluft), Art. Nr. 115601, hinzugefiigt.

Rev.7.22 Kap.6.8

Rev.5.23 Kap.8.20
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ITW Dynatec Kapitel 11
Anhang

ITW Dynatec Ersatzteilservice und Technischer Kundendienst:

AMERICAS EUROPE, MIDDLE ASIA PACIFIC
EAST & AFRICA
ITW Dynatec ITW Dynatec ITW Dynatec ITW Dynatec

31 Volunteer Drive Industriestrasse 28 No. 2, Anzhi Street Tsukimura Building 5th Floor
Hendersonville, TN 37075 40822 Mettmann SIP, Suzhou, 215122 26-11, Nishikamata 7-chome

USA Germany China Ota-ku, Tokyo 144-0051,
Tel. +1.615.824.3634 Tel. +49.2104.915.0 Tel. +86.512.6289.0620 Japan
info@itwdynatec.com info@itwdynatec.de info@itwdynatec.cn Tel. +81.3.5703.5501

service@itwdynatec.com service@itwdynatec.de service@itwdynatec.cn info@itwdynatec.co.jp
service@itwdynatec.co.jp
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