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Informationen uber diese Bedienungsanleitung

Lesen Sie vor Inbetriebnahme dieses Geriétes alle Anweisungen!
Der Kunde ist daflr verantwortlich, dass das gesamte Bedien- und
Wartungspersonal die vorliegenden Informationen gelesen und
verstanden hat. Wenden Sie sich an den ITW Dynatec-Kundendienst,
wenn Sie zusatzliche Exemplare dieser Anleitung bendtigen.

HINWEIS:
‘ Bitte geben Sie bei allen Ersatzteil- und/oder Materialbestellungen stets
’ die Seriennummer lhres Auftragssystems an. So kdnnen wir lhnen die
bendtigten Artikel korrekt zusenden.

HINWEIS:
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der Bedienungsanleitung erwahnt werden, stehen nicht zum Verkauf und
kénnen vor Ort bei Ihrem Eisenwarenhandler erworben werden. Wenden
Sie sich an den Dynatec-Kundendienst, wenn Sie spezielle
Befestigungselemente bendtigen.
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Kapitel 1 ITW Dynatec
Einbau- und Konformitétserkldrung

Kapitel 1
Einbau- und Konformitatserklarung

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

Manufacturer Person established in the Community authorised to
ITW Dynatec compile the technical file
Andreas Pahl

31 Volunteer Dr
ITW Dynatec GmbH

37075 Hendersonville, Tennessee USA

DE -

Representative
ITW Dynatec GmbH
Industriestralie 28
40822 Mettmann
Description and identification of the machinery

Product / Article Velocity

Type Metering Applicator

Serial number N/A

Machine number NIA

Project number PRJ-2017-09-19-0001

Commercial name Velocity

Function A metered applicator to apply Hot Melt adhesive to a variety of substrates

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

2006/42/EC 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)

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

ENISO 14121-1:2007 Safety of machinery - Risk assessment - Part 1: Principles (ISO 14121-1:2007)
EN 60204-1:2006-06 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

Hendersonville, Tennessee USA,

11/1/2017 S Skogas.

Place, Date Signature 4
Shishir Shirgaonkar
Engineering Director
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Kapitel 1
Einbau- und Konformitétserklarung

Englisch

Deutsch

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

EG-Konformitatserklarung geman EU-
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang I, 1. A

Manufacturer

Hersteller

ITW Dynatec

ITW Dynatec

31 Volunteer Dr

31 Volunteer Dr

37075 Hendersonville, Tennessee USA

37075 Hendersonville, Tennessee USA

Person established in the Community authorized
to compile the technical file

In der Gemeinschaft ansdssige Person, die zur
Erstellung der technischen Unterlagen berechtigt
ist

Andreas Pahl

Andreas Pahl

ITW Dynatec GmbH

ITW Dynatec GmbH

DE —

DE -

Representative

Vertreter

ITW Dynatec GmbH

ITW Dynatec GmbH

Industriestralle 28

Industriestralle 28

40822 Mettmann

40822 Mettmann

Description and identification of the machinery

Beschreibung und Identifikation der Maschine

Product / Article: Velocity

Produkt / Artikel: Velocity

Type: Metering Applicator

Typ: Dosierauftragskopf

Serial number: N/A

Seriennummer: N/A

Machine number: N/A

Maschinennummer: N/A

Project number: PRJ-2017-09-19-001

Projektnummer: PRJ-2017-09-19-001

Commercial name: Velocity

Handelsbezeichnung: Velocity

Function :A metered applicator to apply Holt Melt
adhesive to a variety of substrates

Funktion: Ein Dosierauftragskopf zum Auftrag von
Heil3leim auf die unterschiedlichsten
Tragermaterialien

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

Es wird hiermit ausdriicklich erklart, dass die
Maschine alle wesentlichen Bestimmungen der
folgenden EU-Richtlinien erfiillt.

2006/42/EC: 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)

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

Reference to the harmonized standards used, as
referred to in Article 7 (2)

Verweisung auf die verwendeten harmonisierten
Normen, wie in Artikel 7 (2) referenziert

EN ISO 14121-1:2007: Safety of machinery - Risk
assessment — Part 1: Principles (ISO 14121-1:2007)

EN ISO 14121-1:2007: Sicherheit von Maschinen -
Risikobeurteilung - Teil 1: Leitsatze (ISO 14121-
1:2007)

EN 60204-1:2006-06: Safety of machinery —
Electrical equipment of machines — Part1: General
requirements

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

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

EN 349:1993+A1: Sicherheit von Maschinen —
Mindestabstande zur Vermeidung des Quetschens
von Kdrperteilen

Hendersonville, Tennessee USA

Hendersonville, Tennessee USA

11/1/2017 1.11.2017

Place, Date Ort, Datum
Signature Unterschrift

Shishir Shirgaonkar Shishir Shirgaonkar

Engineering Director

Engineering Director (Technikdirektor)
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Sicherheitsanweisungen

2.1 Allgemeines

> Diese Bedienungsanleitung ist vor dem Betrieb und der Wartung der Gerite

> Samtliche Instandhaltungs- und WartungsmaBnahmen an diesen Geraten

von allen Bedienern und dem gesamten Bedienungspersonal zu lesen und
zur Kenntnis zu nehmen.

diirfen nur von geschulten Technikern ausgefiihrt werden.

Lesen und beachten Sie die Bedienungsanleitung!

. Lesen und befolgen Sie diese Anweisungen.

Die Nichtbeachtung konnte zu einer ernsthaften Verletzung oder zum Tod einer
Person fuhren.

Beachten Sie die fur Ihr Land und den Installationsort geltenden, verbindlichen
Unfallverhitungsvorschriften. Befolgen Sie aul’erdem die anerkannten qualifizierten
technischen Regeln fiir ein sicherheitsbewusstes und fachgerechtes Arbeiten.

Zusatzliche Sicherheitsanweisungen und/ oder Symbole befinden sich in der
gesamten Bedienungsanleitung. Sie dienen dazu, Wartungs- und Bedienpersonal vor
moglichen Gefahrensituationen zu warnen.

Priifen Sie die Maschine taglich auf Sicherheitsmangel und ersetzen Sie alle
abgenutzten oder fehlerhaften Teile.

Sorgen Sie stets fir einen ordentlichen und gut beleuchteten Arbeitsbereich.
Entfernen Sie alles, was nicht fir die Produktion benétigt wird, aus dem Arbeitsbereich
des Gerates!

Alle Abdeckungen und Schutzvorrichtungen mussen vor dem Betrieb dieses Gerates
angebracht sein.

. Technische Anderungen jederzeit ohne Ankiindigung vorbehalten!

. Verwenden Sie nur vorgegebene Strom- und/oder Luftzufuhrquellen, um den

ordnungsgemalfen Betrieb des Gerates zu gewahrleisten.

. Nehmen Sie keine Veranderungen am Geréat vor, sofern nicht eine schriftliche

Genehmigung von ITW Dynatec erteilt wurde.

10. Sorgen Sie dafir, dass alle Bedienungsanleitungen problemlos jederzeit zuganglich

sind, und greifen Sie fir eine optimale Leistung lhres Gerates haufig auf sie zurtick.

2.2 Warnsymbole

1.

2.

Lesen und beachten Sie alle Warnsymbole, Schilder und Vorsichtshinweise am Geréat.

Warnsymbole, Schilder und Vorsichtshinweise an dem Gerat diirfen weder entfernt
noch unleserlich gemacht werden.

Ersetzen Sie alle Warnsymbole, Schilder und Vorsichtshinweise, die entweder entfernt
oder unleserlich gemacht wurden. Ersatz ist bei ITW Dynatec erhaltlich.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 9
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2.3 Sicherheitssymbole in dieser Bedienungsanleitung

Gebotssymbole

Allgemeines Gebotszeichen

FuRschutz benutzen!

Dokumentation /
Bedienungsanleitung lesen
und beachten!

\ | Handschutz benutzen!

Vor Arbeiten freischalten!
Hauptschalter ausschalten!

OSIe

Schutzkleidung benutzen!

Augen-, Gehor- und
Kopfschutz benutzen!

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 fiir Leib und Leben oder
fur Gerat und Material oder
Umwelt vorhanden sind.

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

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

Durch das Wort ,,HINWEIS“ wird
auf mogliche Risiken fur das
Gerét, Material und/oder Umwelt
gesondert hingewiesen.

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 flr Personen
vorhanden ist.
Verbrennungsrisiko!

Warnung vor Uberdruck!

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

> P B D

Warnung vor Einzugs- und
Quetschgefahr an den
rotierenden Walzen!

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

Verbotss

Seite 10

ymbole
Feuergefahr! Feuergefahr!
Feuer und offenes Licht
Rauchen verboten! verboten!
Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24
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2.4 Sichere Installation und Betrieb

Lesen und beachten Sie die Bedienungsanleitung!

9.

. Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung, bevor Sie die Ausristung an die

Stromversorgung anschlieflen. Fehlerhafte elektrische Anschlisse kdnnen Schaden
an der Ausrustung verursachen.

Um ein mogliches Versagen der Schlauche zu vermeiden, gewahrleisten Sie, dass
alle Schlauche so verlegt sind, dass Abknickungen, enge Radien (8” oder geringer)
und Schleifkontakte ausgeschlossen sind. Bei Schlauchen flir HeiRschmelzklebstoff
ist ein l&ngerer Kontakt mit warmeabsorbierenden Oberflachen wie kalten Fluren oder
Metallwannen zu vermeiden. Diese warmeabsorbierenden Oberflachen kénnen den
Klebstofffluss verandern und zu einer fehlerhaften Kalibrierung flihren. Schlauche
sollten niemals mit Materialien wie einer Isolierung oder Abschirmung abgedeckt
werden, die die Warmeabfuhr verhindern. Zwischen den Schlauchen sind Abstande
vorzusehen, um ihren direkten Kontakt miteinander zu vermeiden.

Verwenden Sie keinen Klebstoff, der verschmutzt oder chemisch verunreinigt ist.
Anderenfalls kann es zu Verklebungen bzw. Verstopfungen des Systems und zur
Beschadigung der Pumpen kommen.

Bei der Verwendung von Handklebepistolen oder anderen transportablen
Auftragskopfen richten Sie die Gerate nie auf sich selbst oder eine andere Person.
Verriegeln Sie den Ausléser von manuellen Handpistolen, wenn sie nicht in Gebrauch
sind.

Betreiben Sie den Tank oder andere Systemkomponenten bei einer Temperatur von
150 °C (300 °F) oder héher nicht langer als 15 Minuten ohne Klebstoff. Anderenfalls
kommt es zur Verkohlung des restlichen Klebstoffs.

. Betatigen Sie die Auftragskdpfe, Handpistolen und/oder anderen Auftragsgerate erst,

wenn die Klebstofftemperatur den Betriebsbereich erreicht hat. Ansonsten kénnten die
inneren Teile und Dichtungen beschadigt werden.

. Das Geréat darf niemals angehoben oder bewegt werden, wenn sich geschmolzener

Klebstoff im System befindet.

Driicken Sie im Notfall oder bei auergewdhnlichen Vorfallen den Not-Aus-Taster, um
das Gerat schnell zum Stillstand zu bringen.

Nutzen Sie das Gerat nur wie vorgesehen.

10. Betreiben Sie das Gerat nie unbeaufsichtigt.

11. Betreiben Sie das Geréat nur in einwandfreiem und funktionstichtigem Zustand.

Prifen und gewahrleisten Sie, dass sich alle Sicherheitsvorrichtungen in
ordnungsgemafem Zustand befinden!

Rauchen, Feuer und offenes Licht verboten! Feuergefahr!

Stellen Sie unbedingt sicher, dass im Arbeitsbereich nicht geraucht und
kein Feuer angezindet wird!

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 11



ITW Dynatec

Kapitel 2
Sicherheitsanweisungen

2.5 Explosions-/Brandgefahr

1. Betreiben Sie dieses Gerat unter keinen Umstanden in einer explosiven Umgebung.

2. Verwenden Sie nur die von ITW Dynatec oder lhrem Klebstofflieferanten empfohlenen
Reinigungsmittel.

3. Die Flammpunkte von Reinigungsmitteln sind in Abhangigkeit von der
Zusammensetzung der Mittel unterschiedlich. Wenden Sie sich an lhren Lieferanten,
um die maximalen Erhitzungstemperaturen und Sicherheitsvorkehrungen zu erfahren.

2.6 Verwendung von PUR (Polyurethan)-Klebstoffen

1. PUR-Klebstoffe entwickeln Dampfe (MDI und TDI), die fiir alle Personen gefahrlich
sein kénnen, die diesen Dampfen ausgesetzt sind. Man kann diese Dampfe nicht tber
den Geruchssinn feststellen. ITW Dynatec empfiehlt dringend, zwangsentliiftete
Abzugshauben oder -anlagen Uber PUR-Systemen vorzusehen.

2. Wenden Sie sich an lhren Klebstoffhersteller, um Einzelheiten zur erforderlichen
Be- und Entliftung zu erfahren.

VORSICHT

Da die PUR-Klebstoffe in Anwesenheit von Feuchtigkeit stark kleben, ist Vorsicht
geboten, um ihr Harten im Inneren der ITW Dynatec-Ausristung zu verhindern.

Wird der PUR-KIebstoff in einem Gerat fest, muss das Gerat ausgetauscht werden.
Spulen Sie immer alten PUR-Klebstoff gemafl den Anweisungen und zeitlichen
Vorgaben |hres Klebstoffherstellers aus dem System.

DIE GEWAHRLEISTUNG VON ITW DYNATEC VERFALLT, WENN SIE PUR-
KLEBSTOFF IN EINEM GERAT ODER DESSEN KOMPONENTEN FESTWERDEN
LASSEN.

2.7 Augenschutz und Schutzkleidung

WARNUNG
AUGENSCHUTZ UND SCHUTZKLEIDUNG

1. Es ist uRerst wichtig, dass Sie IHRE AUGEN SCHUTZEN, wenn Sie in
der Nahe der HeilRschmelzklebstoffausristungen arbeiten!

2. Tragen Sie ein Gesichtsschutzschild gemal ANSI Z87.1 oder eine
Schutzbrille mit Seitenschutz, die ANSI Z87.1 oder EN166 entspricht.

Seite 12

3. Bei Nichttragen eines Gesichtsschutzschildes oder einer Schutzbrille kann es zu
ernsten Augenverletzungen kommen.

4. Wichtig ist, dass Sie sich vor mdglichen Verbrennungen schiitzen, wenn Sie in Nahe
der Heillschmelzklebstoffausristungen arbeiten.

5. Tragen Sie hitzebestandige Schutzhandschuhe und Schutzkleidung mit langen
Armeln, um Verbrennungen durch Kontakt mit dem hei3en Material oder heif3en
Komponenten zu vermeiden.

6. Tragen Sie immer stahlverstarkte Sicherheitsschuhe.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24
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2.8 Elektrik

VORSICHT HOCHSPANNUNG

. An mehreren Stellen der Ausristung treten gefahrliche Spannungen auf. Berihren

Sie keine freiliegenden Anschliisse und Komponenten, wenn Eingangsspannung
anliegt.

Die externe Stromzufuhr muss unterbrochen, vor dem Wiedereinschalten gesichert
und gekennzeichnet sein, bevor Schutzbleche entfernt werden.

Eine sichere Verbindung mit einem zuverlassigen Erdleiter ist fiir einen sicheren
Betrieb wesentlich.

In der Anlage im technologischen Fluss vor dem Gerét ist ein elektrischer
Trennschalter mit Verriegelungsmadglichkeit vorzusehen. Die
Verkabelung/Verdrahtung zur Stromversorgung ist von einem qualifizierten Elektriker
auszufiihren.

Benachrichtigen Sie unverziglich das Wartungspersonal, wenn Kabel beschadigt
sind. Sorgen Sie flr den unverzuglichen Austausch fehlerhafter Komponenten.

2.9 Verriegelung/Markierung

Schalten Sie das Gerat vor Beginn der Arbeit spannungsfrei!
Bringen Sie den Hauptschalter in die Stellung AUS (OFF)!

1.

Befolgen Sie die Vorschriften von OSHA 1910.147 (Verriegelung/Kennzeichnung) zu
Verriegelungsverfahren bei Ausristungen sowie andere Verriegelungs-/
Markierungsvorschriften.

Sorgen Sie daflr, dass alle verriegelbaren Zuleitungen an der Ausristung bekannt
sind.

Selbst nach Verriegelung der Ausriistung kann noch Strom im Auftragssystem
vorhanden sein, besonders in den Kondensatoren im Schaltkasten. Um zu
gewabhrleisten, dass die Ausristung vollstandig stromlos ist, warten Sie mindestens
eine Minute nach Abschalten der Stromversorgung, bevor Sie elektrische
Kondensatoren warten.

2.10 Hohe Temperaturen

WARNUNG HEISSE OBERFLACHE

. Es kénnen schwere Verbrennungen auftreten, wenn ungeschutzte Haut mit

geschmolzenem Klebstoff oder heilRen Teilen des Auftragssystems in Kontakt kommt.

. Bei Arbeiten mit oder in Nahe von Klebstoffauftragssystemen missen

Gesichtsschutzschilde (bevorzugt) oder Schutzbrillen (als Mindestschutz),
hitzebestandige Schutzhandschuhe und langarmelige Kleidung getragen werden.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 13
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2.11 Hohe Driicke

) WARNUNG: HIER HERRSCHT HOHER DRUCK
@ «/

1.

Zur Vermeidung von Personenschaden ist die Ausristung nur zu betreiben, wenn alle
Abdeckungen, Bleche und Schutzvorrichtungen ordnungsgemaf montiert sind.

. Zur Vermeidung von schweren Verletzungen durch geschmolzenen Klebstoff unter

Druck bei der Wartung der Ausristung sind die Pumpen abzuschalten und der
Hydraulikdruck des Klebstoffsystems zu entlasten (z. B. durch Betatigung der
Auftragsképfe, Handpistolen und/oder anderer Auftragsgerate in einen Abfallbehalter),
bevor eine Armatur oder ein Anschlussstick des Hydrauliksystems geéffnet wird.

WICHTIGER HINWEIS: Auch wenn das Manometer eines Systems "0" Bar anzeigt,
kdénnen sich noch Restdruck und Lufteinschlisse darin befinden, die dazu fuhren
kénnen, dass plétzlich heilder Klebstoff und Druck austreten, wenn eine
Filterschraube, ein Schlauch oder eine Hydraulikverbindung gel6st oder entfernt
werden. Aus diesem Grund ist stets Augenschutz und Schutzkleidung zu tragen.

An den Ausrustungen von ITW Dynatec kann eines der beiden Symbole fiir
Hochdruck angebracht sein.

Halten Sie den vorgegebenen Betriebsdruck aufrecht.
Benachrichtigen Sie unverzuglich das Wartungspersonal, sollten Schlauche oder

Komponenten beschadigt sein. Sorgen Sie fur den unverziglichen Austausch
fehlerhafter Komponenten.

2.12 Schutzabdeckungen

WARNUNG

BETREIBEN SIE DIE AUSRUSTUNG NICHT OHNE
MONTIERTE SCHUTZVORRICHTUNGEN

1.

Seite 14

Sorgen Sie dafiir, dass alle Schutzvorrichtungen vorhanden und entsprechend
montiert sind!

. Zur Vermeidung von Personenschaden ist das Auftragssystem nur zu betreiben, wenn

alle Abdeckungen, Bleche und Schutzvorrichtungen ordnungsgemaf montiert sind.

. Halten Sie Ihre Gliedmalen sowie Gegenstande von der Gefahrenzone des Gerates

fern. Halten Sie lhre Hande von beweglichen Teilen des Gerates fern (Pumpen,
Motoren, Walzen oder sonstiges).

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24
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2.13 Instandhaltung, Wartung

1.

Die Bedienung und Wartung dieses Gerates ist nur geschultem und qualifiziertem
Personal gestattet.

. Trennen Sie vor Instandhaltungsarbeiten den externen Netz- wie auch den

Druckluftanschluss!

Warten oder reinigen Sie das Gerat nie, wahrend es sich in Betrieb befindet. Trennen
Sie das Gerat von der Stromversorgung und verriegeln Sie die gesamte
Stromversorgung an der Quelle, bevor Sie mit der Wartung beginnen.

Befolgen Sie die Wartungs- und Serviceanweisungen dieser Bedienungsanleitung.

Halten Sie die in diesem Dokument vorgegebenen Wartungsintervalle ein!

Alle Geratefehler, welche den sicheren Betrieb beeintrachtigen, sind unverziglich zu
reparieren.

Kontrollieren Sie, ob Schrauben, die sich wahrend der Reparatur oder Wartung geldst
hatten, wieder festgezogen wurden.

Ersetzen Sie die Luftschlduche regelmaRig in vorbeugender Wartung, selbst wenn
keine Schéaden sichtbar sind! Beachten Sie die Anweisungen des Herstellers!

Reinigen Sie Steuerschranke oder andere Gehause elektrischer Gerate nie mit einem
Wasserstrahl!

10. Bei Verwendung gefahrlicher Stoffe (Reinigungsmittel usw.) beachten Sie das

aktuelle Sicherheitsdatenblatt des Herstellers!

2.14 Sicherer Transport

1.

Kontrollieren Sie unverzuglich nach Erhalt, ob das gesamte Gerét in einwandfreiem
Zustand geliefert wurde.

Lassen Sie sich Transportschaden vom Transportunternehmer bescheinigen und
melden Sie diese unverziglich ITW Dynatec.

Verwenden Sie nur Hebevorrichtungen, die fir das Gewicht und die
Gerateabmessungen geeignet sind (siehe Geratezeichnung).

Das Gerat muss in aufrechter und waagerechter Lage transportiert werden!

Das Gerat muss auf Raumtemperatur herunterkuihlen, bevor es verpackt und
transportiert wird.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 15
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2.15 Behandlung von Verbrennungen durch HeiBschmelzklebstoffe

MaBnahmen nach einer Verbrennung:

1. Durch HeilRschmelzklebstoff verursachte Verbrennungen missen in einer Spezialklinik
fiir Verbrennungen behandelt werden. Ubergeben Sie dem Personal in dieser
Spezialklinik zur Beschleunigung und Unterstutzung der Behandlung eine Kopie des
Materialsicherheitsdatenblatts des Klebstoffs.

2. Kuhlen Sie Verbrennungen unverziglich!
3. Entfernen Sie Klebstoff nicht gewaltsam von der Haut!

4. Vorsicht ist beim Arbeiten mit HeiRschmelzklebstoffen im geschmolzenen Zustand
geboten. Da diese Klebstoffe schnell fest werden, bedeuten sie eine besondere
Gefahr. Auch wenn sie fest werden, sind sie noch heifs und kénnen schwere
Verbrennungen verursachen.

5. Tragen Sie bei Arbeiten in der Nahe eines Heillschmelzklebstoff-Auftragssystems
immer Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille
und Sicherheitskleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt.

6. Sorgen Sie dafir, dass stets Informationen zur Ersten Hilfe und entsprechende
Materialien zur Hand sind.

7. Rufen Sie sofort einen Arzt und/oder einen Rettungssanitater. Lassen Sie
Verbrennungen unverziglich medizinisch behandeln.

2.16 MaBRnahmen im Falle eines Brandes

1. Bitte beachten Sie, dass nicht abgedeckte heile Maschinenteile und geschmolzener
HeiRschmelzklebstoff schwere Verbrennungen verursachen kénnen.
Verbrennungsgefahr!

2. Arbeiten Sie sehr vorsichtig mit geschmolzenem Heif3schmelzklebstoff. Beachten Sie,
dass bereits gelierter HeilRschmelzklebstoff auch sehr heil} sein kann.

3. Tragen Sie bei Arbeiten in der Nahe eines Heillschmelzklebstoff-Auftragssystems
immer Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille
und Sicherheitskleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt!

MaBnahmen im Falle eines Brandes:

Tragen Sie Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille
und Sicherheitskleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt.

Brandbekdmpfung - brennender HeillBschmelzklebstoff:

Bitte beachten Sie das vom Klebstoffhersteller mitgelieferte Sicherheitsdatenblatt.

LOSCHEN VON BRANDEN

Geeignete Léschmittel:
Schaumldscher, Loschpulver, Sprihwasser, Kohlendioxid (CO2), trockener Sand.

Aus Sicherheitsgriinden ungeeignete Léschmittel: Keine.

Seite 16

Brandbekdmpfung - brennende elektrische Geriéte:

Geeignete Léschmittel:
Kohlendioxid (CO2), Léschpulver.
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2.17 Beachten Sie Umweltschutzstandards

1. Bei der Arbeit an oder mit dem Geréat sind die gesetzlichen Auflagen zur
jEI Abfallvermeidung und zum ordnungsgemalen Recycling / Entsorgung zu erfillen.

2. Achten Sie darauf, dass bei Montage-, Reparatur- oder Wartungsarbeiten
wassergefahrdende Stoffe wie Klebstoff / Klebstoffabfall, Schmierfett oder -6,
Hydraulikél, KihImittel und I16sungsmittelhaltige Reiniger nicht den Boden
verschmutzen oder in die Kanalisation gelangen!

3. Solche Stoffe sind in entsprechenden Vorratsbehaltern aufzufangen,
aufzubewahren, zu transportieren und zu entsorgen!

4. Entsorgen Sie diese Stoffe entsprechend den internationalen, nationalen und
regionalen Vorschriften.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 17
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Beschreibung und technische Spezifikationen

3.1 Anwendbare Sicherheitsvorschriften

3.1.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

Der Velocity-Auftragskopf darf nur zum Auftragen geeigneter Materialien verwendet
werden, z.B. Klebstoffe; er beschichtet mit intermittierenden oder kontinuierlichen
Klebstofffilmen, -bandern und -faden. Lassen Sie sich die Eignung im Zweifelsfall von
ITW Dynatec bestatigen.

Sollte das Gerat nicht entsprechend diesen Vorschriften verwendet werden, ist ein
sicherer Betrieb nicht gewahrleistet.

Der Betreiber - und nicht ITW Dynatec - ist fiir alle Personen- oder Sachschaden
verantwortlich, die sich aus einer nicht bestimmungsgemafien Verwendung ergeben!

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehort, dass Sie

o diese Dokumentation lesen,

¢ alle vorgegebenen Warnungen und Sicherheitsanweisungen beachten und

o alle Wartungsarbeiten innerhalb der vorgegebenen Wartungsintervalle ausfiihren.

Jegliche andere Nutzung wird als nicht bestimmungsgeman erachtet.

3.1.2 Nicht bestimmungsgemaéaBe Verwendung, Beispiele

Der Velocity-Auftragskopf darf unter folgenden Umstéanden nicht verwendet
werden:

¢ In fehlerhaftem Zustand.

¢ In einem explosionsgefahrdeten Bereich.

¢ Mit ungeeigneten Betriebs-/Verarbeitungsmaterialien.

o Wenn die in den Spezifikationen aufgefuihrten Werte nicht eingehalten werden.

Der Velocity-Schlitzkopf-Auftragskopf darf nicht zur Verarbeitung folgender
Materialien verwendet werden:

e Toxische, explosive und leicht entflammbare Stoffe.

e Erosive und korrosive Stoffe.

e Lebensmittel.

3.1.3 Restrisiken

Bei der Auslegung des Velocity Auftragskopfes wurden alle Vorkehrungen zum Schutz
des Bedienungspersonals vor moglichen Gefahren getroffen. Restrisiken kdnnen jedoch
nicht vermieden werden.

Das Personal sollte sich der folgenden Risiken bewusst sein:

e Verbrennungsgefahr aufgrund heilRer Materialien.

e Verbrennungsgefahr aufgrund heiler Auftragskopfkomponenten.

o Verbrennungsgefahr bei der Durchfiihrung der Wartungs- und Reparaturarbeiten,
far die das System erhitzt werden muss.

e Verbrennungsgefahr bei der Befestigung und Entfernung erhitzter Schlduche.

o Materialdampfe kdnnen gefahrlich sein. Vermeiden Sie deren Einatmung. Leiten
Sie die Materialdampfe gegebenenfalls ab und/oder sorgen Sie fiir eine
ausreichende Beliftung am Aufstellungsort.

e An beweglichen Teilen des Gerates (Pumpen, Motoren, Walzen oder sonstiges)
besteht Quetschgefahr flr Korperteile.

o Gehartetes oder verkohltes Material kann zu einer Fehlfunktion der
Sicherheitsventile fuhren.
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3.1.4 Technische Anderungen

Jegliche technische Anderung, die sich auf die Sicherheit oder die betriebliche Haftung
fir das System auswirkt, sollte nur mit schriftlicher Genehmigung von ITW Dynatec
erfolgen. Derartige Anderungen ohne eine entsprechende schriftliche Genehmigung
fihren zu einem unverziglichen Ausschluss der von ITW Dynatec gewahrten Haftung fur
alle direkten und indirekten Folgeschaden.

3.1.5 Verwendung externer Komponenten

ITW Dynatec Ubernimmt keine Verantwortung fir Folgeschaden, die sich aus der
Verwendung externer Komponenten oder Steuerungen ergeben, die nicht von ITW
Dynatec bereitgestellt wurden.

ITW Dynatec gewahrleistet nicht, dass externe Komponenten oder Steuerungen, die von
der Betreibergesellschaft verwendet werden, dem ITW Dynatec-System entsprechen.

3.1.6 Anfahren

Wir empfehlen, zum Anfahren einen ITW Dynatec Kundendiensttechniker anzufordern
und so ein funktionierendes System sicherzustellen. Lassen Sie sich und die Mitarbeiter,
die mit oder an dem System arbeiten, bei dieser Gelegenheit in die Geratebedienung
einweisen.

ITW Dynatec ubernimmt keine Verantwortung fir Schaden oder Fehler, die von
ungeschultem Personal verursacht werden.
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3.2 Velocity Auftragskopf-Plattform
3.2.1 Modellbezeichnung, Leitfaden

VELS XX X X X X -XXXXXXXXXXXX

Pumpenkonfiguration * :

A _ A =0,15cm?, Art.-Nr. 814346
Velocity B = 0,4cm?, Art.-Nr. 808809
C =0,5cm?, Art.-Nr. 810430
D = 0,6cm3, Art.-Nr. 808807

— 3
e s e
05 = 2-Port, 50 mm Art.-Nr. 825412 ’ » ATL=INT.
10 = 4-Port, 100 mm Art.-Nr. 825413 G = 0,9cm?, Art-Nr. 810432
15 = 6-Port, 150 mm Art.-Nr. 825414 H =1,0cm?, Art.-Nr. 810433
20 = 8-Port, 200 mm Art.-Nr. 825415 J =1,7cm?, Art.-Nr. 807917
25 = 10-Port, 250 mm Art.-Nr. 825416 K= 3,34cm?, Art.-Nr. 813248
30 = 12-Port, 300 mm Art.-Nr. 825417 X = Blindplatte, Art.-Nr. 812356
Q = Luftverteiler fur einem
Magnetventil
Magnetventil: n - .
A = FESTO 6 mm Art.-Nr. 115055 Qr‘ztl‘ﬁzz%argg{;pxe'_
- y Art.-Nr. 825359
B = MAC 6 mm Art.-Nr. 120116 S = Siemens Art.-Nr. 825672
N = Kein Antrieb

Kabelbaum:

D = DynaControl Antriebsorientierung:
Art.-Nr. 103467 L = links

N = NDSN Art.-Nr. 104528 R = rechts

H = Harting Art.-Nr. 823005

P = Meltex Art.-Nr. 802578

* Bei Draufsicht auf die Riickseite des Auftragskopfes weist die Pumpenkonfiguration die
Pumpenanordnung von links nach rechts zu:

608606668660

I1Iz|3@4lslsl7lalt@olulnl
I |
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3.2.2 Technische Daten zu Velocity

System

2-Port

4-Port 6-Port 8-Port 10-Port 12-Port

Anzahl der

Hoéhe

Wattleistung Velocity
Versorgungsteil

Betriebstemperaturbereich

13,3 kg
(29,3 Ibs)

144 mm (5,7 Zoll)

1200W | 1600 W 2000 W 2400 W
15,8 kg 18,4 kg 20,8 kg 23,0 kg
(34,91bs) | (40,61bs) | (4591bs) | (50,7 Ibs)

25 °C bis 200 °C (77 °F bis 392 °F)

25,4 kg
(56,1 Ibs)

Pneumatikdruckbereich an
Magnetventil

Maximaler Klebstoffdruck
an Einlass

Orientierung der Velocity-
Pumpenbasis

Lager-
[Transporttemperatur

4,5 - 6 bar (65 - 88 psi)

20 bar (300 psi)

rechts oder links

-40 °C bis 70 °C (-40 °F bis 158 °F)

Seite 22
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3.2.3 Velocity Auftragskopf-Plattform - Ubersicht

ITW Dynatec Velocity Auftragskopf-Plattform (im Folgenden als ,Auftragskopf*
bezeichnet) dosiert Klebstoff fir das Auftragen praziser Mengen und beschichtet das
Tragermaterial eines Kunden intermittierend oder kontinuierlich mit einem Klebstofffilm
oder Sprihmustern. Der Auftragskopf besteht aus einer Reihe flexibler, modularer
Komponenten wie Pumpenbasis, Zahnradpumpen, Antrieb und UltraLink Adapter.

Pumpenbasis:

Diese ist eine Klebstoffpumpstation (Basisverteiler), die Klebstoff misst und mittels
Zahnradpumpen zum Auftragskopf hin verteilt (UltraLink Adapter). Jede Zahnradpumpe
versorgt ein Modul. Ein Korbfilter ist integriert, der verhindert, dass Feinstaub den
Durchfluss durch die Auftragskopfe behindert.

UltraLink Adapter:

Dieser ist mit der Pumpenbasis verbunden und tragt Klebstoff auf das Tragermaterial auf.
Der gleiche UltraLink Auftragskopf kann fir alle geforderten Auftragsmuster wie Schlitz-,
Spriih- und Fadenbeschichtung mit den entsprechenden Diisen eingesetzt werden. Der
Auftragskopf ist mit Multimodul-Konfiguration fiir die flexible Einstellung der Auftrags-
breite erhaltlich. Das Ultra-Modul als zentrale Komponente hat eine Universalkonstruk-
tion, durch die das gleiche Modul flr alle geforderten Auftragsmuster der Applikations-
vorgange sowie alle geforderten Dlsen eingesetzt werden kann. Jedes Modul 6ffnet und
schlieft durch ein luftbetriebenes Magnetventil. Optional kénnen alle Module mit einem
Magnetventil Uber einen Luftverteiler gesteuert werden. Siehe Kapitel 3.2 / Luftverteiler
fur ein Magnetventil, Beschreibung und Installation und Kapitel 8.13 fur Zeichnungen.

Die mit dem UltraLink Adapter kompatiblen Diisen sind (siehe auch die folgenden Seiten):
¢ Ultra SCS Fadenbeschichtungssystem, Ultra Stitch (mit Luftunterstiitzung) & Ultra
Touch (ohne Luftunterstitzung)

Ultra HS Elite Hochgeschwindigkeitssprihdiise & HS Elite Surge Sprihdise

Ultra HS UFD Hochgeschwindigkeitsdiise (Omega & Random Auftragsmuster)

Ultra HSI intermittierende Hochgeschwindigkeitssprihdise

Ultra Slot Duse (Schlitzdiise)

Der Velocity-Auftragskopf wird durch austauschbare Patronenheizelemente beheizt, die
durch einen integrierten Temperaturfihler und eine elektronische Regeleinheit gesteuert
werden.

Es stehen sechs Velocity Standardauftragskopfmodelle fur bis zu 12 Module (12 Ports)
mit einer Breite von 50 mm bis 300 mm (in 50 mm Schritten) zur Auswahl.

Der Versorgungsschlauch fir den erhitzten Klebstoff wird an der rechten oder linken
Seite des Auftragskopfes montiert. Der Klebstoff fliet vom Schlauch in den
Versorgungsteil (Pumpenbasis), durch den Filter und dann zum Modul. Das Modul
(Klebstoffventil) wird mittels Luftdruck (Magnetventil) gedffnet, so dass der Klebstoff
durch die Duse des Moduls austreten kann.

Der Klebstoffdruck im System wird durch folgende Parameter beeinflusst:

e Temperatur und Viskositat des Klebstoffs

e Grofde und Drehzahl der Pumpe des Klebstoff-Schmelzgerats (ASU) und der
Zahnradpumpen des Auftragskopfes

¢ Querschnitt und Lange der Klebstoffschlauche

e Uberdruckventile sollten immer auf einen Wert (iber dem Betriebsdruck eingestellt
sein.

e Duisentyp und GréRe der Durchflusséffnung.

Der Klebstoffdruck kann manuell durch Einsatz des seitlich am Auftragskopf (am
Filterblock) angebrachten Druckentliftungsventils druckentlastet werden.

Der Auftragskopf wird durch ein Schmelzgerat mit geschmolzenem Klebstoff versorgt. Zu
diesem Zweck wird ein Versorgungsschlauch mit dem Einlass des Auftragskopfes
verbunden.

Optional kénnen Flugel (Wings) montiert werden. Siehe Kapitel 3.2 / Flugel (Wing) Kit,
Beschreibung und Installation und Kapitel 8.9 fiir Zeichnungen.
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Hinweis: Die folgende Abbildung ist eine Rechtskonfiguration, die in der gesamten
Bedienungsanleitung nur als Referenz dargestellt wird.

Uberdruckventil -
pneumatisch oder
mechanisch

Servomotor

Schnellwechsel
Zahnradpumpe mit
25 mm Abstand

Schnell-
wechselfilter

Schnellwechsel-Ultra-Module
mit 25 mm Abstand

Schnellwechsel-
Magnetventile

Duse - konfigurierbar auf Schlitz,
Sprihen und Faden

Abbildung: Typische Teile des Velocity Auftragskopfes

Velocity kann sehr unterschiedliche Klebstoffauftragsmuster auftragen, da jedes Modul
durch sein eigenes Magnetventil gedffnet und geschlossen werden kann und durch seine
eigene Zahnradpumpengrofie mit Klebstoff gespeist wird, so dass die Klebstoffmenge
und das Ein-/Ausschalten prazise gesteuert und geregelt werden kdnnen.

Beispiel eines moglichen Auftragsmusters mit Velocity:

g/m? = Gramm pro Quadratmeter.

Seite 24
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3.2.4 Mit dem Ultra-Adapter kompatible Diisen

1. Ultra SCS (Fadenbeschichtungssystem).

Die Utra SCS Diisen bieten eine prazise und hoch effiziente Beschichtung mit Klebstoff
an elastischen Faden und erméglichen es, weniger Klebstoff bei bester Kriechleistung,
verbesserten Kontraktionskraften und verbesserter Weichheit aufzutragen.

Zur Erflllung multipler Applikationsanforderungen stehen zwei verschiedene
Technologien zur Verfligung:

ULTRA-Stitch ist luftunterstutzt.

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

SCS 1 Faden SCS 3 Faden

Auftragsmuster Start ~ Auftragsmuster Stop

Technische Daten fiir Ultra SCS:

N . bis zu 8 fir 25 mm Dusen. Weitere Optionen

Faden pro Dise -
verfugbar.

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

*Je nach Klebstoffart und Applikationsparameter.

Siehe auch Punkt ,Empfehlungen fiir beste Kriechwerte und -leistung bei einer SCS-
Diise“ in Kapitel ,5.2 Inbetriebnahme*.
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2. Ultra HS Elite Hochgeschwindigkeitsspriihdiise & HS Elite Surge Spriihdiise

Die Dusen Ultra HS Elite (25 mm) und HS Elite Surge (50 mm) bieten ein verbessertes
Spriihverhalten von Klebstoffen héherer Viskositat, geringere Verstopfung und
ausgezeichnete Konsistenz der Auftragsmuster. Bei um bis zu 50 % vergrofierten
Offnungen und weniger, aber dickeren, Platten wurden die Strémungswege wesentlich
verbessert, um so eine gleichmaRigere Klebstoffverteilung in der Dise zu erzielen.

Das besondere Merkmal der HS Elite Surge Duse ist die Moglichkeit des ,Surge” bzw.
der sofortigen Erhéhung/Variierung des Klebstoffbetrags in der erforderlichen Position.
Die Surge-Disenbreite betragt 50 mm und wird von zwei Pumpen bzw. zwei Modulen
gespeist (mit 25 mm Abstand). Die zwei Module werden separat durch eigene
Magnetventile geschaltet. Falls durch das Auftragsmuster gefordert, kann ein Modul
deaktiviert werden, um weniger Klebstoff durch die 50 mm Surge Dise aufzutragen, und
wieder aktiviert werden, um einen ,Surge” herbeizuflihren bzw. die Klebstoffmenge zu
erhdhen / zu variieren.

Ultra HS Elite Diise

Ultra HS Elite Surge Dlise

Spriithmuster

Technische Daten fiir Ultra HS Elite und Ultra HS Elite Surge:

Ultra HS Elite Ultra HS Elite Surge \
Aktive Flussigkeitsstrome 1 bis 6 1 bis 12
GréRe der Durchflusséfinung 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31 bis 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31 bis
0.61 mm) 0.61 mm)

Mittenabstand

3mm, 4 mm, 4,2 mm, 5 mm
und andere

3mm, 4 mm, 4,2 mm, 5 mm
und andere

Viskositatsbereich des
Klebstoffs

bis zu 6.000 mPas (cps)

bis zu 6.000 mPas (cps)

Betriebsluftdruck

0,15 bis 1,4 bar (2 bis 20 psi)*

0,15 bis 1,4 bar (2 bis 20 psi)*

Empfohlene Entfernung zum
Tragermaterial

10 - 25 mm

10 - 25 mm

Seitliche Randgenauigkeit

Innerhalb 1 mm

Innerhalb 1 mm

Klebstoffauftragsbreite pro
Dise

3-25mm

3 -50 mm

Typischer Klebstofffluss

0,5 - 20 g/min pro Offnung

0,5 - 20 g/min pro Offnung

Kapazitat
Produktionsgeschwindigkeit

bis zu 700 m/min

bis zu 700 m/min

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

Fir die Zerfaserung der Klebstoffstrdome und der Aufrechterhaltung oder Verbesserung
der Haftfestigkeit werden zwei verschiedene UFD Hochgeschwindigkeitsdiisen (Omega
und Random) angeboten. Die Diisen bieten eine groRe 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 ‘
KI_(_abstoffauftragsbreite pro 3-925mm 10 - 30 mm
Duse
ErT_lpfohIene 'Entfernung ZUm | 4625 mm 15 - 35 mm
Tragermaterial
Grofie der 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31 0,012 bis 0,024 Zoll (0,31
Durchflussoffnung 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 Applikationsparameter.
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4. Ultra HSI intermittierende Hochgeschwindigkeitsspriihdiise

Die Ultra HSI DuUse eignet sich perfekt fur intermittierende Spriihapplikationen bei hoher
Geschwindigkeit und bietet prazisen Start/Stopp sowie seitliche Randgenauigkeit.

Im typischen Fall dient die HSI Diise fir z. B. Applikationen im Bereich
,Positionierklebstoff‘ und ,Bundauftrag”. Das Disendesign mit Sperréffnung bietet eine
Luftmesserfunktion fiir noch praziseren Abriss. Da aufgrund der Fahigkeit der Ultra™ HSI
Duse, kiirzere 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

Das Diusendesign mit Sperrdffnung bietet eine Luftmesserfunktion fir die perfekte
Abrissleistung.

Technische Daten fiir Ultra HS Elite:

Viskositatsbereich des .

Klebstoffs bis zu 6.000 mPas (cps)
Luftdruckbereich 1-3 bar*
Err]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
Disendurchfluss6ffnung 0,010% (0,25 mm)

*Je nach Klebstoffart und Applikationsparameter.
**Je nach Liniengeschwindigkeit und Applikationsparameter.
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5. Ultra Slot Diise (Schlitzdiise)

ITW Dynatec

Die Ultra Slot Dise (Schlitzdlse) ist die ideale Lésung fir den intermittierenden
Hochgeschwindigkeitsauftrag mit Schlitzkopf sowie fir Applikationen mit sowohl
kontinuierlichen als auch intermittierenden Klebstoffauftragsmustern, die sich auch fir
den Betrieb mit héheren Liniengeschwindigkeiten von bis zu 700 m/min eignen. Die
Schlitzduse bietet einen prazisen Klebstoffabriss bei hdchster Liniengeschwindigkeit mit
optimaler Querverteilungs-Genauigkeit von £10 %. Eine Schlitzplatte (Schlitzblech) wird
entsprechend dem geforderten Muster / der maximalen Beschichtungsbreite in den

Schlitzdiise eingeflhrt.

Ultra Slot Diise (Schlitzdiise) mit Auftragsmuster-Schlitzblech (Muster)

Technische Daten fiir Ultra Slot Diise (Schlitzdiise):

Min. Aus-Zykluszeit 3 ms

Min. Ein-Zykluszeit 3 ms
Mindestauftragsgewicht 5gsm
Querverteilung +/- 10 %
Beschichtungsbreitenbereich 25-300 mm

Viskositatsbereich des
Klebstoffs

bis zu 20.000 mPas (cps)

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24
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3.2.5 Klebstofffluss-Diagramm & pneumatischer Schaltplan

o Der Ultra-Adapter ist ein mechanisches Gerat und hydraulischer Natur.
StandardmaRige Hydraulikberechnungen kénnen verwendet werden, um die mit einer
Flissigkeit unter Druck verbundenen Driicke und Verluste zu berechnen. Einige
Konfigurationen erfordern auch Pneumatik.

o Der Ultra-Adapter ist eine Unterbaugruppe und kann keinen Druck oder Durchfluss
erzeugen. Er ist auf die Velocity-Pumpenbasis fur seine Versorgung angewiesen.

e Die Uberdruckventile an jedem der Segmente begrenzen den maximalen Druck. Ein
fest-eingestelltes Uberdruckventil, voreingestellt auf 800 PSI (55 bar), wird
standardmanig bereitgestellt (ein verstellbares Entlastungsventil kann auf Anforderung
bereitgestellt werden).

e Wenn der maximale Druck erreicht worden ist, wird der Klebstoff zum Verteiler
zurlckgeleitet.

Zirkulation —=————

L
e 53 s ]
50-750 psi PN "~ 50-750 psi
(800 psi fest) :j | { (800 psi fest)
N N
Dosiereingang -— - Dosiereingang
ON — ON —
OFF — CFF —
Steuerventil — /— Steuerventil

Ultra-Adapter

¢ Im obigen Schaltplan tritt der Klebstoff in den Ultra-Adapter von der Velocity
Pumpenbasis ein.

¢ In der hier dargestellten Abbildung befinden sich zwei dosierte Auslasse. Ungeachtet
der GroRe wird die schematische Darstellung die Gleiche sein.

o Der Durchfluss geht durch den Block mit keiner oder geringer Einschrankung an zwei
Steuerventile. Wenn der Druck den Sollwert von 800 PSI (55 bar) der
Uberdruckventile Uberschreitet, wird der Klebstoff durch einen Zirkulationsdurchgang
zur Velocity Pumpenbasis zuriickgefihrt.
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3.2.6 Vielseitigkeit durch Rechts- oder Linksversion

Die Velocity Pumpenbasis ist darauf ausgelegt in sowohl einer Rechts- als auch einer
Linksversion gebaut zu werden. Die Teile sind identisch und kénnen in beiden Versionen
wieder zusammengebaut werden.

Die Pumpenbasis verwendet eine Pumpe pro 25 mm Auftragsmusterbreite.
Das einzige Teil, das beim Wechsel der Versionen nicht reversiert wird, ist der
Pumpenblock (siehe Abb. 1). Infolgedessen wechseln die Pumpenkennnummern nicht

die Seiten. Bei Draufsicht auf die nummerierte Seite des Pumpenblocks sind die Pumpen
der Reihe nach von links nach rechts nummeriert.

11213141

Y

-
I\IJ

y
S
Yy
-

Abb. 1

3.2.7 Druckanschliisse

Beim Kauf als vollstandiges System (d. h. Klebstoff-Schmelzgerat und Velocity-
Auftragskopf) ist ein Druckmessumformer erforderlich und wird als Bestandteil des
Systems beigefiigt.

Die Druckanschliisse befinden sich am Filterblock.

Druckmessumformer- ' @
Anschluss vor dem Filter
Druckmessumformer- //" @

Anschluss nach dem Filter @

Abbildung: Filterblock
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3.2.8 Filterblockbaugruppe

Der Filterblock ist auf der Pumpenbasis montiert und bietet einen Anschluss fir erhitzte
Schlauche.

Eine Vielzahl unterschiedlicher Schlauchgréfien kann durch Wechsel der
Schlaucharmatur auf die entsprechende JIC-Kennung eingesetzt werden.

Fur die Bereitstellung einer ausreichenden Filtrierung gibt es eine Standardfilterpatrone
mit 150er Maschenweite.

Filter- & Filterschraube-Baugruppe,
Art.-Nr. 116246:

Pos. Art.-Nr. Beschreibung

Filterschraube
1 116244 | M36 x M20
geschweilt

2 N03812 | O-Ring 125

3 116243 D.ichtung M20
Filter

Filter,

4 116242 | Maschenweite
150

Filtersatz, Art.-Nr. 116245:

Filterschraube mit Pos. Art.-Nr. Beschreibung

Filterpatrone 2 N03812 | O-Ring 125
3 116243 D_|chtung M20
C 5 Filter
Filter,
‘eb_/ 4 116242 | Maschenweite
150
@ Schlauchanschlussnippel
Q

’@\ @ Uberdruckventil

Druckmessumformer-
anschluss vor Filter

Druckmessumformeranschluss
nach Filter

Abbildung: Filterblock
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3.2.9 Vector Pumpe
Die Velocity Pumpenbasis gibt es in Versionen mit 2, 4, 6, 8, 10 und 12 Pumpen.

Der Klebstoffdruck wird durch das Versorgen der Pumpe aufgebaut.

An jeder Pumpeneinbaustelle an der Pumpenbasis muss vor der Druckbeaufschlagung
eine Pumpe oder eine Blindplatte installiert worden sein. Jede Pumpe wird auf der
Grundlage des von der Anwendung bendtigten Leistungsvolumens ausgewahlt (siehe
den Punkt Vector-Pumpenauswahl).

Innerhalb der Vector-Pumpe gibt es keine dynamischen Dichtungen. Auf der
Montageflache der Pumpe gibt es zwei statische O-Ring-Dichtungen. Eine der
Dichtungen umschlie3t den Hohlraum, der das Zwischengetriebe umgibt. Dieser
Hohlraum stellt einen Weg zwischen Klebstoff und den beiden Pumpenzahnréadern bereit.
Die Pumpengetriebe transportieren den Klebstoff um ihre Perimeter herum zu einer
Auslasséffnung. Ein O-Ring dichtet diese Offnung an ihrem Pumpenauslass ab. Der
Klebstoff wird ber den Pumpenblock zum Verteiler gefiihrt.

Eine Vielzahl von PumpengréRen sind verfiigbar und auf Anfrage stehen auch
kundenspezifische Grofien zur Verfligung.

Siehe Punkt ,Vector-Pumpenoptionen fir Velocity” in Kapitel 9 ,,Optionen & Zubehor* fur
Pumpenverfliigbarkeit.

Beispiel: Pumpe auf Pumpenbasis installiert
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3.2.10 Vector-Pumpenauswahl

Die Velocity Auftragskopf-Plattform erfordert entsprechendes Verstandnis fiir die
Pumpenauswabhl:
¢ Die Velocity Pumpenbasis verwendet eine Pumpe pro 25 mm Auftragsmusterbreite.
e Alle Vector-Pumpen werden durch eine gemeinsame Welle angetrieben.
¢ Weil es einen einzigen Motorantrieb gibt, ist jedes 25 mm Segment ein Verhaltnis von
einem Pumpensatz zu einem anderen.
e Pumpen in unterschiedlichen GréRen verdrangen mit jeder Umdrehung
unterschiedliche Mengen an Klebstoff.
¢ Die maximale Wellenumdrehungszahl betragt 45.

Nutzliche Hinweise zur spezifischen Dichte:

e Ein Kubikmeter Wasser hat eine spezifische Dichte von 1,0 g/cm®. Andere Materialien
werden mit diesem Standard verglichen, ausgedriickt in dezimalen Prozentwerten.
Wenn zum Beispiel ein Klebstoff eine spezifische Dichte von 0,84 g/cm? hat, bedeutet
dies, dass eine 1,0 cm®/U Pumpe diesen mit 0,84 g/U zufihren wird.

e Zur Einstellung einer Anwendung hinsichtlich des Ausgleichs flr die spezifische
Dichte ist 1 durch die spezifische Dichte zu teilen, um die Umdrehung zu erhalten, die
1,0 g Klebstoff zufiihrt. Das ist viel einfacher als den Wert fur jede Pumpe zu
wechseln. Alle Beziehungen bleiben gleich.

Berechnungen:
e Berechnung von Volumen pro Minute:
Formel: Pumpenspeisevolumen cm®/U x Wellenumdrehungen in U/min = Volumen
pro Minute.
Beispiel: 1,0 cm?*U x 20 U/min = 20 cm3®*/min.

e Zur Berechnung einer Umdrehung hinsichtlich des Ausgleichs fiir die
spezifische Dichte, um die Umdrehung zu erhalten, die 1,0 g Klebstoff zufiihrt:
Formel: 1 + spezifische Dichte = Umdrehung fir 1 Gramm Klebstoff.

Beispiel 1: 1 + 0,84 g/cm?® = 1,19 Umdrehungen (fir 1 Gramm).
Beispiel 2: 1 + 1,10 g/cm® = 0,91 Umdrehungen (fir 1 Gramm).

¢ Berechnung des Gewichts
Formel: Volumen/min x spezifische Dichte des Klebstoffs = Gewicht des Klebstoffs
pro Minute.
Beispiel: 20 cm®/min + 0,84 g/cm?® = 16,8 U/min.

e Berechnung des Gesamtgewichts pro Minute:
Formel: Beschichtungsbreite in m x Liniengeschwindigkeit in m/min x
Beschichtungsgewicht in g/m?
Beispiel: 0,05 m x 300 m/min x 16,8 g/m? = 252 g/min.

Siehe die Beispiele auf der nachsten Seite zur Pumpenauswahl.
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Beispiele zur Pumpenauswabhl:
» Beispiel 1: Man betrachte ein Muster mit den folgenden Anforderungen bei Nutzung von
einer Pumpe pro Anwendung:

1. 2. 3. 4.

24 g/m? 12 g/m? 12 g/m? 16 g/m?

Abb. 8

Die Anwendung mit 24 g/m? ist die grofte und kann als Anfangspunkt genutzt werden.
Alle anderen Anwendungen sind Verhaltnisse und stehen in Relation zur ersten,
bendtigen weniger Klebstoff und kleinere Pumpen.

Die erste Pumpenauswahl bestimmt die U/min fur alle nachfolgenden Pumpen. Fir
diese Pumpe ist eine 1,0 cm?®*/U Pumpe auszuwahlen, damit wird die Umdrehungszahl
der Welle auf 24 (24 + 1,0 = 24 U/min) gesetzt.

Pumpe Pumpe Pumpe Pumpe

| 1,0cm¥U| 10,5 cm¥>U| 0,5 cm¥U| |0,7 cm3/U | Welle 24 U/min

Abb. 9

Die 2. Anwendung (12 g/m?) muss in Beziehung auf die erste berechnet werden und
kann durch die Berechnung 12 + 24 = 0,5 oder 50% dargestellt werden (siehe Abb. 8).
50% der 1,0 cm?®U Pumpe betragen 0,5 cm?/U.

Die beiden mittleren Anwendungen sind die gleichen (12 g/m?), d. h. beide
Mittelpumpen haben die gleichen 0,5 cm®/U (siehe Abb. 9).

Die 4. Anwendung (16 g/m?) muss in Beziehung auf die erste berechnet werden und
kann durch die Berechnung 16 + 24 = 0,67 oder 67% dargestellt werden.

67% der 1,0 cm3/U Pumpe betragen 0,67 cm?/U.

Wahlen Sie aus den verfliigbaren Pumpen die am nachsten stehende Pumpe aus;
dies ist die 0,7 cm3*/U Pumpe (siehe Punkt ,Vector-Pumpenoptionen fiir Velocity” und
Abb. 9). Dies ist ein Worst-Case-Szenario von 3% Abweichung vom Ziel.

> Beispiel 2: Man betrachte das gleiche Muster wie oben bei Nutzung von zwei Pumpen
pro Anwendung:

Die Anwendung mit 24 g/m? ist die gréRte und kann als Anfangspunkt genutzt werden.
Unter Nutzung von zwei 0,7 cm3U Pumpen (2 x 0,7 = 1,4) eine U/min von 17,14 (24 +
1,4 = 17,14 U/min) festlegen. (Siehe Abb. 10).

Da die 2. und 3. Anwendung (12 g/m?) genau die Halfte der ersten betragen, eine 0,7
cm?®*/U Pumpe auswahlen und die andere Pumpeneinbaustelle sperren (siehe Abb.
10).

Die 4. Anwendung (16 g/m?) muss in Beziehung auf die erste berechnet werden und
kann durch die Berechnung 16 + 24 = 0,67 oder 67% dargestellt werden.

67% der 1,4 cm?*U Pumpe betragen 0,94 cm?3/U. Die nachstliegende verfigbare
PumpengréRe ist 0,8 mit 0,15 cm*U (0,8 + 0,15=0,95 cm?®/U), (siehe Punkt ,Vector-
Pumpenoptionen fur Velocity“ und Abb. 10). Die Genauigkeit ist im Vergleich zu
obigem Beispiel 1 von 3% auf 1% des Zielvolumens verbessert worden.

Pumpe Pumpe Pumpe Pumpe Pumpe Pumpe
[] o7 [] o7 [] teer [] o7 [] teer [] o7 [] 015 [] 08 [ ]Welle 17,14 U/min
cm?U cm?U cm3/U cm3/U cm3/U cm3/U
Abb. 10
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3.2.11 Luftverteiler mit einem Magnetventil

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

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

Die Luftverteiler-Kits sind in 5 GroRen erhaltlich:
4-Port: Art. Nr. 122906

6-Port: Art. Nr. 123157

8-Port: Art. Nr. 123158

10-Port: Art. Nr. 123159

12-Port: Art. Nr.122907

Die Luftverteilerbaugruppe enthalt den Magnetstift 113348 und ist vollstandig mit
Modulfittings bestlgkt.
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M6-Verschlussschrauben (Art. Nr. 123156) sind verfligbar und werden an Stellen
verwendet, an denen Blind-Module erforderlich sind. Diese mussen 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 Viton 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 Auftragskodpfen installiert werden.

¢ Dies ist der allgemeine Installationsprozess flir einen vorhandenen Auftragskopf,
der verwendet wird.

e Der Luftverteiler fur einen Magnetventil kann an einem kalten oder heifl3en
Auftragskopf installiert werden.

e 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. Schutzen 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 Luftdruckschlduche von den Magnetventilen und anschlief3end
entfernen Sie die Magnetventilen. Bewahren Sie die Haltestifte der Magnetventile auf,
da diese fiir den neuen Verteiler bendtigt werden.

6. Losen 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 auf3en hin.

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

13. Luftdruck auf den Magnetventil beaufschlagen.
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3.2.12 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 Flagel-Kit 50mm, Ein-Kit, Art. Nr. 122962 2. Sechskantschliissel Nr. 5
¢ Flugel-Kit 100mm, Ein-Kit, Art. Nr. 122963 3. Torx Drive T10

o Fligel-Kit 150mm, Ein-Kit, Art. Nr. 122964

2. Velocity Auftragskopf: Alle GréBen

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

N —

°S¢oc¢9 poepo
XX XX

2 Fligel-Kits 100mm links & rechts, Art. Nr. 122963:

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

VORSICHT

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

¢ Dies ist der allgemeine Installationsprozess flir einen vorhandenen Auftragskopf,
der verwendet wird.

¢ Die Fligel kdbnnen an einem kalten oder heiflen 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.

Schitzen 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.

Isolierstlick

Sicherungsscheiben

I 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 Fliigelldcher variieren je nach Fliigelgrofie. Verwenden
Sie fir die folgenden Schritte die folgende Installationsabbildung und Tabelle unter
Abbildung 2.

Seiten- 1 3 4 Flagel

2
halterung F'sa \—*ﬁ—\k ) (Wings)

Ausrichthalterung Torx-Schrauben
VELOCITY
Links Rechts
B — 1 A — 2
E ?D") D — 3 C — 4
e Z i — a IV — b
v — b Il — (o
A — 3 B — 2
E e C - 5 D = 4
S E [ — a v — b
h IV — b 1] — c
A - 4 B — 2
E 3 C R 5 D R 3
S u-’_‘ I — a v — b
h IV — b 1] — c

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 Fluigelplatten 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 Flugel sind jetzt installiert.

e S o T = — i S

122758

122758

Abbildung 4 — Ansicht Fliigel installiert
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Kapitel 4
Installation

VORSICHT

e Lesen Sie dieses Dokument bitte vor der Inbetriebnahme aufmerksam durch.
e Beachten Sie alle Installations- und Anschlusshinweise.
o Befolgen Sie alle in Kapitel 2 gegebenen Sicherheitsanweisungen.

4.1 Bedingungen fur Aufstellung und Montage

Platzanforderung
Stellen Sie den Velocity-Auftragskopf in der Maschine so auf, dass der Bediener von
allen Seiten daran arbeiten kann, z. B. zum Anpassen, Vorbereiten, Warten, Reparieren,
Reinigen etc. Siehe Anlagenzeichnung bzgl. der Abmessungen.

Montage und Ausrichtung

e Das gesamte Gerat muss auf festem, tragfahigem und ebenem Boden aufgestellt
werden.

¢ Auf Hohenausrichtung des Gesamtgerates achten.

e Auf korrekte Ausrichtung der Maschine achten.

Elektrischer Anschluss

¢ Den bendétigten Stromanschluss herstellen. Siehe elektrische Schaltplane.
e Schlielen oder trennen Sie Steckverbindungen nie unter Last!

Pneumatikanschluss

¢ Auf jeden Fall muss die Luft sauber und trocken sein! Siehe Hinweis in Kapitel 4.3
~Druckluftqualitat”.

¢ Bitte achten darauf, dass Gerate mit hohem Luftbedarf nicht gleichzeitig mit der
gleichen Luftzufuhr verwendet werden dirfen.

Hinweise:

o Prufen Sie alle Schraubverbindungen am Gerat und ziehen Sie diese ggf. fest.

o Verlegen Sie die Kabel und beheizten Schlduche so, dass kein Risiko oder ein
mdglichst geringes Stolperrisiko besteht.
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4.2 Installation
VORSICHT
o Alle Arbeiten an oder mit diesem Gerat durfen nur von Fachpersonal durchgefihrt
werden!

e Beachten Sie die elektrischen Schaltplane!

e Saubere und trockene Luft sowie ein Luftdruck von 6 bar an den Auftragskopf-
Magnetventilen sind erforderlich.

o Alle Motoren sind gemal} dem Herstellerdatenblatt anzuschlieen.

o Alle Heizelemente sind sicher und gemaf den geltenden Bestimmungen zu
montieren und zu betreiben.

WARNUNG

o Verwenden Sie bei der Aufstellung des Auftragskopfes eine angemessene
Schutzvorrichtung zur Verhinderung eines unbeabsichtigten Kontaktes mit erhitzten
Teilen und auslaufendem Schmelzklebstoff. Die Schutzvorrichtung muss auch den
Bediener vor der Beriihrung des Klebstoffauftrags und vor Verletzungen schitzen.

e Verbrennungs- und Verletzungsgefahr!

Typische Installation fiir einen Velocity-Auftragskopf:

1. Den Auftragskopf am vorgesehenen Einbauort an der Maschine installieren.
Siehe die entsprechende Auftragskopf-Zeichnung in Kapitel 8 bzgl.
Montageabmessungen, Schlauch- und elektrischer Anschliisse usw.

2. Unterstitzung des Gewebes (wie die beiden Walzen in der nachstehenden Abbildung
#1) innerhalb von wenigen Zoll zu beiden Seiten des Schlitzdlisenauftragskopfes.

3. Kontakt (fir Anwendungen mit Schlitzdiise) muss um nicht mehr als +5° aus der
Senkrechten erfolgen (siehe die beiden unteren Abbildungen, #2).

1. Unterstilitzung des Gewebes

Gewebe / Bahn

- N
Jaw) | (o)
\\Walze /: w}\ Walze J}
N i N /

_——« 2.Maximaler Kontakt aus der Vertikalen in beide Richtungen.
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4. Anschluss der Druckluftversorgung an den Hauptdruckluftanschluss am Schmelzgerat
bzw. Auftragskopf. SchlieRen Sie alle Magnetventile wie vorgesehen an Luftschlduche
an.

Die Prozessluftleitung muss fir den kontinuierlichen Betrieb bei 200°C (392°F)
ausgelegt sein.

Es ist ein Luftdruck von 6 bar erforderlich.

Grund:

o Ein niedrigerer Luftdruck flhrt zu ungleichmafRigem Klebstoffauftrag.

¢ Bei ungleichmalliger Druckluftzufuhr 6ffnen und schlie3en die Module nicht oder
nur verzogert.

o Eine wiederholbare Auftragsgenauigkeit im Hinblick auf Position und Menge wird
nur bei durchgangig konstantem Druck und ausreichendem Volumenstrom erreicht.

5. Verbinden Sie das Schmelzgerat und den Auftragskopf mit den erforderlichen
beheizten Schlduchen und ggf. fir die Rickfuhrung.

Bei der Montage der beheizten Schlauche beachten Sie bitte:

e Werden beheizte Schlauche falsch verlegt, konnen sie durch Uberheizen
geschadigt werden.

e Die beheizten Schlauche dirfen nicht aufeinander liegen!

Die beheizten Schlauche dirfen nicht zusammengepresst und/oder gebiindelt

werden.

Ordnen Sie die Schlauche getrennt voneinander und nebeneinander an!

Verwechseln Sie nicht die Anschlisse fiir Versorgungs- und Riicklaufschlauche.

Es ist wichtig, die Schlauche verdrehungsfrei zu verlegen!

Beheizte Schlduche durfen nicht mit Bindern o. a. befestigt werden.

Beheizte Schlauche dirfen nicht Gber scharfe Kanten gefiihrt werden.

Bei der Verwendung eines Balancers ist eine Schlauchunterstiitzung mit einem

Durchmesser 400 mm zu montieren.

Grund: Die Sensorkabel und Heizkabel innerhalb der Schlauche kénnen

beschadigt werden. Da sie nicht repariert werden kénnen, misste der Schlauch

vollstdndig ausgewechselt werden.

6. Verbinden Sie alle Kabel der Geratekomponenten entsprechend der elektrischen
Schaltplane (z. B. Schmelzgerat, Steuerschrank, Steuerung, Pumpenbasis,
Auftragskopf usw.).

7. Verbinden Sie die Komponenten mit den vorgesehenen Profibus- (bzw. EtherNet-
usw.) Schnittstellenkabeln (falls zutreffend).
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4.3 Druckluftqualitat

VORSICHT

o Auf jeden Fall muss die Luft sauber und trocken sein!

¢ Die Minimalanforderung an die Druckluftversorgung an Magnetventile zur
Steuerung von automatischen Auftragskopfen ist ISO 8573-1:2010 Klasse
2:4:3.
Wir empfehlen die Installation des ITW Dynatec Luftregeleinheit Art.-Nr.
100055 (siehe Anhang).

Druckluftqualitatsklassen gemaR ISO 8573-1:2010 Klasse 2:4:3:

1ISO 8573-1:

2010 Partikel Wasser

. . 3 Massenkonze Dampfdru Flussigk Ggsarntélgehalt
Maximale Anzahl Partikel pro m . . (flussig, aerosol-
Klasse ntration cktaupunkt | eit und dampfférmig)

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

0 Wie vom Anlagennutzer vorgegeben: 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 | - < 43 - 5

D) - < 100.000 < +7 - -

6 - - - <5 < +10 - -

7 - - - 5-10 < +0,5 -

8 - - - - - 05-5 -

9 - - - - - 5-10 -

X - - - >10 - >10 >10

Seite 46 Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24



Kapitel 5 ITW Dynatec
Inbetriebnahme, normaler Tagesbetrieb

Kapitel 5
Inbetriebnahme, normaler Tagesbetrieb

5.1 Empfehlungen fir das Anfahren

WARNUNG

Beginnen Sie mit der Inbetriebnahme erst, wenn

e das Funktionieren des Gerates gegeben ist und

o die Installation des Gerates flr das Anfahren nach den Angaben im
vorherigen Kapitel erfolgt ist. Das bedeutet, dass alle
Geratekomponenten funktionsfahig sind.

Lesen Sie das Dokument griindlich durch, um Ausfalle aufgrund
fehlerhafter Handhabung zu vermeiden.

Wir empfehlen, zum Anfahren einen ITW Dynatec Kundendiensttechniker
anzufordern und so ein funktionierendes Gerat sicherzustellen. Lassen Sie
sich und die Mitarbeiter, die mit oder an dem System arbeiten, bei dieser
Gelegenheit in die Geratebedienung einweisen.

ITW Dynatec Ubernimmt keine Verantwortung flr Schaden oder Fehler,
die von ungeschultem Personal verursacht werden.

Befolgen Sie alle in Kapitel 2 gegebenen Sicherheitsanweisungen.

Gestatten Sie nur ausgebildetem Fachpersonal, das Anfahren
vorzunehmen!

Tragen Sie bei der Arbeit an oder mit dem Gerat immer
Sicherheitsschuhe, hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine
Sicherheitsbrille und Schutzkleidung. Verbrennungs- und
Verletzungsgefahr!

Gefahr eines Stromschlags! Verletzungs-, Lebensgefahr!

Die Geratekomponenten werden wahrend des Betriebs sehr heil3!
Verbrennungsgefahr!

Der Klebstoff ist sehr heifld und steht unter Druck! Verbrennungs- und
Verletzungsgefahr!
Bei Arbeitstemperatur kann geschmolzener Klebstoff schwere

Verbrennungen verursachen. Lassen Sie ausgelaufenen Klebstoff vor der
Entfernung erst abkihlen!
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VORSICHT

Beachten Sie bei dem Betrieb des Gerates Folgendes:

¢ Befolgen Sie alle in Kapitel 2 gegebenen Sicherheitsanweisungen.

¢ Installieren Sie eine angemessene Schutzvorrichtung zur Verhinderung
eines unbeabsichtigten Kontaktes mit erhitzten Teilen und
auslaufendem Schmelzklebstoff. Die Schutzvorrichtung muss auch den
Bediener vor der Berlihrung des Klebstoffauftrags und vor Verletzungen
schutzen.

¢ Halten Sie bei der Einstellung der Arbeitstemperaturen strikt den vom
Klebstoffhersteller vorgegebenen Temperaturbereich ein. Uberschreiten
Sie nie diesen Temperaturbereich.

e Schalten Sie das Gerat wahrend langerer Produktionspausen aus.

e Schalten Sie das Gerat wahrend kirzerer Produktionspausen in
Standby.

¢ Vermeiden Sie Spannungsschwankungen.

¢ Die Luftzufuhr muss sauber und trocken sein.

¢ Driicken Sie im Notfall oder bei aultergewdhnlichen Vorfallen den Not-
Aus-Taster, um das Gerat schnell zum Stillstand zu bringen.

VORSICHT

Das Gerat ist funktionsbereit, wenn
¢ sich alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen befinden,
¢ alle Motoren ausgeschaltet sind.

Kabel und beheizte Schlduche stellen ein Stolperrisiko dar!

Halten Sie Ihre Hande von beweglichen Teilen des Gerates fern (Pumpen,
Motoren, Walzen oder sonstiges).
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5.2 Inbetriebnahme im Allgemeinen

Dies ist ein generisches Inbetriebnahme- und Entliftungsverfahren. Jeder Kunde folgt
einem unterschiedlichen Verfahren zur Inbetriebnahme des Auftragskopfes flr die
Produktion, Entliftung desselben fir die Wartung usw.

1. Unterziehen Sie das gesamte Gerat und die Verfahrwege einer Sicherheitsprifung.
Beheben Sie sichtbare Schaden unverzlglich.

2. Stellen Sie vor Einschalten des Gerates sicher, dass es durch den Start des Gerates
zu keinen Verletzungen kommt!

3. Entfernen Sie alles, was nicht fiir die Produktion benétigt wird, aus dem Arbeitsbereich
des Gerates!

4. Priufen und gewahrleisten Sie, dass sich alle Sicherheitsvorrichtungen in
ordnungsgemalem Zustand befinden!

5. Zum Einschalten der Stromversorgung alle Hauptschalter der Komponenten auf ,ON®
(,EIN®) schalten.

6. Die Temperaturen in der Steuerung einstellen.

Beachten Sie die folgenden Hinweise:
¢ Die maximale Betriebstemperatur betragt 25 °C bis 200 °C (77 °F bis 392 °F).

¢ Verwenden Sie nur vom Klebstoffhersteller empfohlene Klebstoffe! Bevor Sie von
einem Klebstofftyp zu einem anderen wechseln (auch wenn es sich um ein Produkt
aus der gleichen Produktlinie des Herstellers handelt), muss das Gerat gereinigt bzw.
entliftet werden, um mogliche chemische Reaktionen zu verhindern.

o Stellen Sie die Temperaturen der entsprechenden Heizzonen in der Steuerung gemaf
dem gerade verwendeten Klebstoff ein. Halten Sie bei der Einstellung stets den vom
Klebstoffhersteller vorgegebenen Temperaturbereich ein. Falsche
Temperatureinstellungen kénnten zum Verbrennen des Klebstoffs im System und zu
einem nicht zufriedenstellenden Haftungsergebnis fiihren.

e Halten Sie den Klebstofftank stets geschlossen, um ein Eindringen von jeglichen
Schmutzpartikeln (Reste von Verpackungsfolie, Staub usw.) durch den offenen
Behalterdeckel in das Klebstoffsystem zu vermeiden.

Schmutz wiirde das Folgende verursachen:

e Ausfalle

o Starkeres Zusetzen des Klebstofffilters,

¢ Verhinderte Bildung eines Klebstofffilms,

o Auftreten dieser eingedrungenen Schmutzpartikel im Klebstofffilm,
¢ Neigung des Klebstofffilms zur Rissbildung.

¢ Halten Sie vor Beginn der Produktion die erforderliche Aufwarmphase des Klebstoffs
bzw. des Schmelzgerats ein, sodass ausreichend Klebstoff geschmolzen und dem
Velocity-Auftragskopf zugefiihrt werden kann.

VORSICHT

Das Gerat ist funktionsbereit, wenn
o sich alle Temperaturen innerhalb der Toleranzen befinden und
o der Klebstoff im Tank des Schmelzgerates vollstdndig geschmolzen ist.

Die Motoren/Pumpen nur einschalten, wenn der Klebstoff vollstandig
geschmolzen ist!

Ein Starten der Motoren zum falschen Zeitpunkt kdnnte die folgenden Risiken
verursachen:
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¢ Die Pumpen sind nicht ausreichend mit Klebstoff versorgt und ziehen Luft an.
Die Luft verursacht die Bildung von Schaum im Klebstoffsystem und Reaktionen
mit den PUR-Klebstoffen.

e Die Pumpen laufen trocken und kdnnen blockieren.

o Fester Klebstoff konnte den Ansaugkanal blockieren. Die Pumpen und Motoren
kénnen Uberhitzen und sogar zerstért werden.

7. Stellen Sie den Klebstoffdruck mit dem Druckregler, automatische Druckschleife (PID
am Klebstoff-Schmelzgerat), falls vorhanden, ein.

A)

VORSICHT! VERBRENNUNGS- UND
VERLETZUNGSGEFAHR!

Das Gerat wird mit sehr hohen Temperaturen und einem hohen
Klebstoffdruck betrieben.

Heiler Klebstoff kommt aus dem Auftragskopf!

Tragen Sie immer hitzebestandige Schutzhandschuhe und eine
Sicherheitsbrille!

Bei Betriebstemperatur kann geschmolzener Klebstoff schwere
Verbrennungen verursachen.

Tragen Sie immer hitzebestandige Schutzhandschuhe, wenn Sie heilde
Oberflachen oder Teile berihren!

S

8. Stellen Sie einen hitzebestandigen Klebstoffbehalter (z. B. Karton) unter die Dise, um
Klebstoff aufzufangen.

Die nachstehenden Anweisungen sind von der SPS-Steuerkonfiguration der
Produktionslinie des Kunden abhangig, wobei eine Bedienersteuerkonsole nahe beim
Auftragskopf eingesetzt wird. Diese sind grundsatzliche Anweisungen fir ein
Einzelsystem, ohne Schnittstelle mit der Produktionslinie.

9. Starten Sie die Motoren/Pumpen des Schmelzgerats.

10. Starten Sie die Motoren/Pumpen am Velocity-Auftragskopf.

VORSICHT

Die Motoren/Pumpen am Velocity Auftragskopf diirfen nur gestartet werden,
wenn der Motor / die Pumpe des Schmelzgerats bereits lauft. Andernfalls
konnten die Pumpen am Velocity Auftragskopf mit zu wenig Klebstoff versorgt
werden.
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11. Schalten Sie die Steuerung zum manuellen Modus.

12. Schalten (aktivieren) Sie die Magnetventile des Moduls ein, um Klebstoff durch die
Duse zu entluften.

13. Prifen Sie das Klebstoffauftragsmuster auf gleichmafige Verteilung quer Uber die
Duse hinweg.

14. Schalten (deaktivieren) Sie die Magnetventile des Moduls aus.
15. Reinigen Sie die Dise von Klebstoffresten.
16. Entfernen Sie den hitzebestandigen Behalter.

17. Schalten Sie die Steuerung in den Automatikbetrieb.
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18. Stellen Sie die Parameter der Einheit ein; tberprifen Sie jeweils, ob sie korrekt
eingestellt sind.

19. Fadeln Sie die Materialgewebe auf.

WARNUNG

Achten Sie darauf, dass die Walzen frei von Klebstoffriickstanden oder sonstigen
Verunreinigungen sind, bevor das Materialgewebe aufgefadelt wird!

Kollisionen vermeiden!
Bei einer Kollision mit den Walzen kénnen mehrere Teile der
Beschichtungsstation und des Velocity-Auftragskopfes zerstort werden!

Stellen Sie unbedingt sicher, dass zwischen dem Velocity-Auftragskopf und den
Walzen kein mechanischer Kontakt méglich ist.

Die grundlegende Anforderung fir eine ordnungsgemafe Beschichtung ist
& eine enge Fuhrung des Materialgewebes.
S\

Variierende Materialspannung kann zu Falten im Materialgewebe fiihren.

Halten Sie lhre Hande, Ihren Kopf usw. von den laufenden Walzen fern!

Gliedmalen kénnten erfasst und eingezogen werden. Quetschgefahr!

20. Starten Sie die Anlage (Gewebematerial). Stellen Sie sicher, dass das
Gewebematerial gleichmaRig lauft.

21. Die Magnetventile der Module fiir den Klebstoffauftrag aktivieren. Klebstoff wird
aufgetragen; der Klebstofffilm wird gebildet!

22. Produktion lauft.

Taglicher Betrieb

Entliften Sie den Velocity-Auftragskopf vor jedem Produktions- bzw. Schichtbeginn,
indem Sie den Klebstofffluss austreten lassen, bis der Klebstofffilm sauber und
zufriedenstellend ist.

Schalten Sie danach die Klebstoffversorgung ab und reinigen Sie die Dise von
Klebstoff.

Bringen Sie den Velocity-Auftragskopf in die Arbeitsposition und fahren Sie mit der
Produktion fort.
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5.3 Abschalten des Gerats

: VORSICHT! VERBRENNUNGS- UND
VERLETZUNGSGEFAHR!

e Teile des Gerates kdnnen noch lange nach dem Ausschalten heil3
sein.

e Tragen Sie immer hitzebestandige Schutzhandschuhe und eine
Sicherheitsbrille!
Bei Betriebstemperatur kann geschmolzener Klebstoff schwere
Verbrennungen verursachen.

e Tragen Sie immer hitzebestandige Schutzhandschuhe, wenn Sie heille
Oberflachen oder Teile beriihren!

Schalten Sie die Steuerung und den Hauptschalter bei Betrieb des Gerats mit
einem Wochen-Timer nicht aus.

Fiihren Sie die folgenden Schritte zur Abschaltung des Gerites aus:

1. Schalten Sie alle Pumpen bzw. Motoren ab.
2. Schalten Sie den Hauptschalter aus!

Entfernen von Schmutz:

Entfernen Sie unverzlglich den Schmutz von allen Geratekomponenten.

Zur Reinigung dirfen nur Holzschaber oder ein fusselfreies Tuch mit Verdiinnungs-
oder Reinigungsmittel verwendet werden.

Metallschaber oder sonstige Werkzeuge aus Stahl wie Messer oder Klingen dirfen auf
keinen Fall verwendet werden.

Seite 52 Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24




Kapitel 6 ITW Dynatec
Wartungs- und Reparaturhinweise

Kapitel 6
Wartungs- und Reparaturhinweise

6.1 Sicherheitshinweise fir Wartung und Reparatur

Beachten Sie alle in Kapitel 2 angegebenen Sicherheitshinweise.

Verwenden Sie stets Originalteile von ITW Dynatec, andernfalls erlischt
die Garantie von ITW Dynatec!

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt!
Verletzungsgefahr oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Hochspannung! Verletzungs- und Lebensgefahr!

¢ Alle elektrischen Anschliisse missen von qualifizierten Elektrikern
durchgefihrt werden.

e Vor einer Demontage ist Sorgfalt bei der Sicherstellung der
ordnungsgemalen Erdung erforderlich.

e Sperre und Markierung der Stromquellen nach Bedarf.

e Stellen Sie sicher, dass die Kabel, die Sie anschlief3en, keinen Strom
fuhren.

e Bei der Entfernung von Abdeckungen ist durch Hochspannungsquellen
die Gefahr eines elektrischen Schlages gegeben.

e Tragen Sie bei der Arbeit mit Hochspannungsquellen angemessene
Sicherheitsausristung.

Teile und Oberflachen des Gerates werden sehr heiBl. Hohe
Temperaturen! Gefahr schwerer Verbrennungen!

Hohe Klebstofftemperatur und hoher Klebstoffdruck!
Verletzungsgefahr oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Gehen Sie immer davon aus, dass das System unter Druck steht, und
gehen Sie daher immer mit besonderer Vorsicht vor.

D B

Halten Sie ein Kihlkissen oder einen Eimer mit sauberem Wasser am
Arbeitsbereich bereit.

Positionieren Sie einen hitzebestandigen Auffangbehélter/eine Unterlage
unter den Komponenten. Es ist moglich, dass heilRer Klebstoff austritt.

VORSICHT: Geschmolzener Klebstoff auf Arbeitstemperatur kann
schwere Verbrennungen verursachen. Lassen Sie ausgelaufenen
Klebstoff vor der Entfernung erst abkuhlen!

VORSICHT: Verwenden Sie fiur die Reinigung nur fusselfreie
Reinigungsticher und geeignete Reinigungsmittel! Beschadigen Sie keine
Oberflachen! Kratzen Sie nicht mit scharfkantigen Werkzeugen tber diese
Oberflachen, da die Komponenten ansonsten undicht und
funktionsunféahig werden!

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten sind bei Betriebstemperatur
durchzufiihren, wenn nicht anderweitig vermerkt. Andernfalls besteht
die Gefahr, die Geratekomponenten zu beschéadigen!
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Trennen Sie vor Instandhaltungsarbeiten den externen
Netzanschluss und schalten Sie das Gerat spannungsfrei:

1. Schalten Sie den Hauptschalter und die Steuerung aus.

2. Trennen Sie den Netzanschluss bzw. den Stecker/ das Kabel.
3. Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten Neustart!

Vor jeglichen Instandhaltungsarbeiten muss der Klebstoffdruck im

gesamten System druckentlastet werden. Schalten Sie das Gerat

druckfrei:

1. Trennen Sie den Druckluftanschluss.

2. Drehen Sie bei Bedarf den Druckregler auf null Bar. Warten Sie ca. 1
Minute bis die Druckentlastung abgeschlossen ist.

6.1.1 Vorbereitung der Ausriistung fiir Wartung und Reparatur

Seite 54

An den klebstoffverarbeitenden Komponenten muss gearbeitet werden, so lange sie
noch so heifl} sind, dass sich die noch im Gerat befindlichen Materialreste aufweichen
lassen. Dies hangt von der Art des Klebstoffs ab, der im Gerat verwendet wird. Hier
mag es erforderlich sein, das Gerat vor der Demontage auf Betriebstemperatur zu
erwarmen, um Schaden an Befestigungselementen und Komponenten zu verhindern.
Die einzelnen demontierten Teile kdnnen durch Eintauchen in ein geeignetes
Lésungsmittel gereinigt werden. Oberflachenablagerungen kénnen durch leichtes
Abschaben mit einem Messingspachtel oder einem Schaber entfernt werden. Die
Dichtungsflachen diirfen nicht durch scharfe Gegenstande oder Schmirgelpapier
beschadigt werden.

Komponenten wie O-Ringe, Befestigungselemente und Uberdruckventile sollten
entfernt und durch von ITW Dynatec zugelassene Ersatzteile ersetzt werden.

Dies bezieht sich auf einen Umbaubereich in der Kundenanlage mit der Ausstattung zur
Beheizung des Auftragskopfes flur die Zerlegung mit einem Temperaturregelungsgerat.

Wenn der Zugang zu einer ITW Dynatec Regelungsquelle nicht verfugbar ist oder um das
Gerét an einem entfernten Standort zu warten, ist es hilfreich, eine
Temperaturregelungsquelle zu haben.

Eine geeignete ITW Kabelbaugruppe kann bereitgestellt werden, um eine
Temperaturregelungsquelle mit jeglichem ITW Dynatec Gerat zu verbinden. Wenden Sie
sich an lhren Vertreter von ITW Dynatec.
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6.1.2 Wiederzusammenbauverfahren und allgemeine Sicherheitshinweise

Sofern nichts anderes angegeben ist, erfolgt der erneute Zusammenbau des
Auftragskopfes einfach in umgekehrter Reihenfolge der Arbeitsschritte bei der
Demontage. Jedoch sollten die folgenden Sicherheitshinweise (sofern zutreffend) fiir
einen ordnungsgemafien Wiederzusammenbau beachtet werden:

VORSICHT

Generell mussen alle O-RINGE UND DICHTUNGEN beim Wiederzusammenbau von
HeilRschmelzklebstoffausriistungen stets ausgetauscht werden. Alle neuen O-Ringe
mussen mit O-Ring-Schmiermittel (Art.-Nr. NO7588) geschmiert werden.

KONISCHE ROHRGEWINDE befinden sich an Luftleitungsanschlusssticken, die bei
der Druckluftversorgung der Pumpen und am Auslassfilterverteiler verwendet werden.
Tragen Sie beim Wiederverschrauben konischer Rohrgewinde stets
Gewindedichtmittel (Art.-Nr. N02892) auf.

EINIGE ANSCHLUSSSTUCKE, die in Verbindung mit Klebstoff in
HeilRschmelzklebstoffausriistungen verwendet werden, haben gerade Gewinde und O-
Ring-Dichtungen. Fir diese Teile ist nicht unbedingt ein Gewindedichtmittel
erforderlich, die O-Ring-Dichtungen missen jedoch sauber sein und geschmiert
werden. Ziehen Sie Teile mit geradem Gewinde und Anschlussstiicke so lange fest, bis
ihre Ansatzschafte festsitzen. Ein zu hohes Drehmoment kann Teile mit geradem
Gewinde beschadigen. Daher wird von der Verwendung von Kraftschraubern
abgeraten.

Vor einem erneuten Zusammenbau missen SCHMELZKLEBSTOFFRUCKSTANDE
an Komponenten und insbesondere an Verschraubungen entfernt werden. Als
Vorsichtsmafinahme flr den Fall, dass ein ordnungsgemafer erneuter Zusammenbau
durch Klebstoffriickstand beeintrachtigt wurde, missen Verschraubungen stets bei
Betriebstemperatur nachgezogen werden.
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6.2 Wartungsplan
VORSICHT

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Verwenden Sie stets Originalteile von ITW Dynatec, andernfalls erlischt die Garantie
von ITW Dynatec!

Verwenden Sie nur die angegebenen Schmierstoffe und halten Sie die vorgegebenen
Wartungsintervalle ein. Beachten Sie ferner die beiliegenden Vorschriften der
Hersteller.

Eine plinktliche und gewissenhafte Wartung des Gerates sichert nicht nur eine
stérungsfreie Funktion, sondern verhindert auch teure Reparaturkosten.

Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

Positionieren Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter/eine Unterlage unter den
Komponenten. Es ist moglich, dass heiller Klebstoff austritt.

Verwenden Sie fir die Reinigung nur fusselfreie Reinigungstiicher und geeignete
Reinigungsmittel! Beschadigen Sie keine Oberflachen! Kratzen Sie nicht mit
scharfkantigen Werkzeugen (ber diese Oberflachen, da die Komponenten ansonsten
undicht und funktionsunfahig werden!

Betriebsdauer/ -

haufigkeit

Kontinuierlich ¢ Entfernen Sie ausgelaufenen und alten Klebstoff, suchen Sie nach dem
Grund und beseitigen Sie ihn.

e Horchen Sie auf anormale Gerausche des Gerates, z. B. des Motors, der
Pumpen usw.

Einmal taglich o Entfernen Sie den Schmutz vom Velocity Auftragskopf und den

Komponenten.

Einmal wochentlich | e Priifen Sie, ob die Pumpe und ihre Dichtungen abgenutzt und undicht sind
und ersetzen Sie sie gegebenenfalls.

¢ Prifen Sie, ob die Filter verstopft sind, und ersetzen Sie sie gegebenenfalls.

e Prifen Sie die Module am Auftragskopf auf Dichtheit und tauschen Sie sie
gegebenenfalls austauschen.

¢ Prifen Sie die Disen auf Verschleil® oder Verstopfung und reinigen oder
tauschen Sie sie gegebenenfalls aus.

e Priifen Sie die Funktion der Uberdruckventile und ersetzen Sie diese
gegebenenfalls.

¢ Prifen Sie die Luftzufuhranschlisse auf Leckagen; sollten sie lose sein,
ziehen Sie sie fest oder ersetzen Sie diese gegebenenfalls.

¢ Prifen Sie die Funktion der Magnetventile und ersetzen Sie diese
gegebenenfalls.

Alle 3 Monate ¢ Prifen Sie die Befestigungsschrauben der Pumpe auf festen Sitz und
ziehen Sie diese gegebenenfalls fest.

¢ Kontrollieren Sie alle Schlaucharmaturen auf Festigkeit und ziehen Sie
diese gegebenenfalls fest.

¢ Gewinde (Gewindeanschlisse) kdnnen sich aufgrund von
Temperaturunterschieden I6sen. Kontrollieren Sie alle Teile, die ein
Gewinde besitzen, alle Verschraubungen und Schraubbefestigungen auf
festen Sitz und ziehen Sie diese gegebenenfalls fest.

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

Einmal jahrlich ¢ Reinigen Sie den Velocity Auftragskopf.

¢ Umfassende Kontrolle auf Verschleil3.

Priifpunkt / Wartungshinweise

Alle zwei Jahre

o Komplette Wartung.
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6.3 Ablassen des Klebstoffdrucks

o0

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten durfen nur von Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Kérperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil’. Ergreifen Sie alle
Vorsichtsmaflinahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Widhrend des Entliiftungsvorgangs kann heier Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

Bei vielen Verfahren zur Wartung und Fehlersuche besteht fiir die ausfiihrenden
Personen eine potenzielle Gefahrdung durch heiRen Klebstoff, der unter Druck steht.
Fuhren Sie daher vor allen Wartungs- und Reparaturarbeiten die folgenden Schritte aus,
um den Klebstoffdruck aus dem Auftragskopf abzulassen.

1. Der Auftragskopf sollte Betriebstemperatur haben.

2. Schalten Sie die Pumpe/den Motor des Klebstoff-Schmelzgerats (ASU) aus.

3. Positionieren Sie einen hitzebestandigen Auffangbehalter/eine Unterlage unter dem
Auftragskopf.

4. Die Entluftungsschraube des Druckentliftungsventils mit einem 5 mm Inbusschlissel
langsam von Hand 16sen (nicht entfernen), bis der Druck entlastet ist. Danach ziehen
Sie die Entliiftungsschraube an. Halten Sie Abstand, da heiRer Klebstoff unter Druck
aus dem Auftragskopf austritt.

Oder 6ffnen Sie das Magnetventil, indem Sie auf den Entliftungsknopf driicken.

Oder, drehen Sie bei Bedarf den Druckregler auf null Bar. Warten Sie ca. 1 Minute bis
die Druckentlastung abgeschlossen ist.

D @
5
S5

@ Entliftungsventil
7 J

Filterblock
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6.4 Austausch des fest-eingestellten Uberdruckventils, Art.-Nr.
813231

Wahrend eines Umbauzyklus oder der regelmafigen Wartung kann es erforderlich sein,
die Uberdruckventile auszutauschen.

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt!
Verletzungsgefahr oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil®. Ergreifen Sie alle
VorsichtsmafRnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heil3en
Oberflachen zu vermeiden.

1. Stoppen Sie alle Motoren.
Schalten Sie das Gerat spannungs- und druckfrei.

Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten Neustart.

B ow DN

Stellen/legen Sie eine(n) hitzebestandige(n) Auffangbehalter/Unterlage unter das
Ventil. Es ist moglich, dass heilRer Klebstoff austritt!

5. Bauen Sie unter Verwendung eines 19
mm [3/4] Ringschlissels das Fest-eingestelltes Uberdruckventil
Entlastungsventil vorsichtig aus,
indem Sie es so lange im
Gegenuhrzeigersinn drehen, bis es
vom Verteiler getrennt ist.

6. Prufen Sie die Gewinde des
ausgebauten Uberdruckventils priifen.
Jeder Gewindefehler konnte auf ein
Problem mit den Gewinden im
Verteiler hinweisen.

7. Wenn die Gewinde beschadigt sind,
muss der Verteiler ausgetauscht
werden. Ein M16 x 1,5 T
Gewindeschneider kann zur Reparatur _
der Gewinde eingesetzt werden.
Hinweis: Wenn ein Schneiden der
Gewinde notwendig ist, stellen Sie
sicher, dass alle Metallspane vom
Verteiler entfernt werden, damit keine
Komponenten beschadigt werden.

8. Tragen Sie eine konservative Menge
an O-Ring-Schmiermittel auf die
Dichtungen des neuen
Uberdruckventils auf.

9. Unter Verwendung eines 19 mm [3/4]
Ringschlissels das Entlastungsventil
eindrehen und festziehen, bis es fest
im Verteiler sitzt.
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Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schiiefen Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstandig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.5 Austausch des Magnetventil

0

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von Fachpersonal
durchgeflhrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Kérperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil’. Ergreifen Sie alle
Vorsichtsmafinahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Widhrend des Entliiftungsvorgangs kann heier Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

Siehe Zeichnung in Kapitel 8 bzgl. weiterer Angaben.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und
druckfrei.

3. Schiitzen Sie das Gerat gegen unbefugten
Neustart.

4. Den Druck der Druckluftzufuhr zum
Magnetventil auf 0 bar herabsetzen!

5. Den elektrischen Steckverbinder und den
Pneumatikschlauch vom Magnetventil
abnehmen.

6. Losen Sie den Haltestift des Magnetventils,

ziehen Sie das Magnetventil heraus und
ersetzen Sie selbiges.

7. Montieren Sie das neue Magnetventil in
umgekehrter Reihenfolge und bringen Sie
es am Modul an.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Magnetventil-

Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder
Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des
Geréates.

> SchiieRen Sie die Spannungsversorgung
und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle
Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstandig
geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.6 Austausch des Moduls

00

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Geréat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil. Ergreifen Sie alle
Vorsichtsmaflinahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Widhrend des Entliiftungsvorgangs kann heier Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

Siehe Zeichnung in Kapitel 8 bzgl. weiterer Angaben.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und

Die beiden
Befestigungs-

druckfrei.

. Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten
Neustart.

. Positionieren Sie einen hitzebestandigen
Auffangbehalter/eine Unterlage unter dem
Auftragskopf. Es ist moglich, dass heifder
Klebstoff austritt!

. Lassen Sie den Klebstoffdruck ab und
befolgen Sie dabei die Anweisungen in

Kapitel 6.3 ,Ablassen des Klebstoffdrucks®.

. Den elektrischen Steckverbinder und den
Pneumatikschlauch vom Magnetventil
abnehmen.

. Lésen Sie den Haltestift des Magnetventils
und ziehen Sie das Magnetventil heraus.
Siehe Kapitel 6.5 Austausch des
Magnetventils.

. Losen Sie die beiden
Befestigungsschrauben vom Modul und
nehmen Sie das Modul vom Verteiler ab.

. Montieren Sie das neue Modul, indem Sie
in umgekehrter Reihenfolge vorgehen, und
befestigen Sie es mit einem
Anzugsmoment von 2,3-2,8 Nm (20-25 in-
Ib) am Verteiler.

schrauben des
Moduls

Magnetventil
-Haltebolzen

v

Nach Abschluss der Wartungs- oder

Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder
Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des

Gerates.
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> Schlieen Sie die Spannungsversorgung
und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle
Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstandig
geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.7 Austausch der SCS Diise oder Spruhdiise

00

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil. Ergreifen Sie alle
Vorsichtsmaflinahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Widhrend des Entliiftungsvorgangs kann heier Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

Siehe Zeichnung in Kapitel 8 bzgl. weiterer Angaben.

Dusen kdnnen sich gelegentlich mit verkohltem Material, Riuckstdnden oder anderen
Fremdstoffen zusetzen. Dadurch kann der Klebstofffluss beeintrachtigt oder sogar ganz
unterbrochen werden. Gehen Sie zum Austauschen von Diisen wie folgt vor:

Dusen mussen bei der Reinigung Betriebstemperatur haben.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

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 ,Ablassen des Klebstoffdrucks".

6. Bauen Sie die Dise vom Modul ab. Ldsen Sie
dazu die zwei Befestigungsschrauben.

Die beiden Befestigungs-

7. Montieren Sie die neue Dise, indem Sie in schrauben der Duse
umgekehrter Reihenfolge vorgehen (dabei
prufen, dass die neuen O-Ringe an Ort und

Stelle sind), und befestigen Sie sie mit einem
Anzugsmoment von 20-25 in-lb (2,3-2,8 Nm)
am Modul.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung
verwendeten Materialien und Werkzeuge aus
dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schlieen Sie die Spannungsversorgung und
die Druckluftversorgung an. Heizen Sie das
Gerat auf. Warten Sie bis sich alle
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Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstandig
geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.8 Reinigung der Spriihdiise
A, WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

\
Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von Fachpersonal

@ ﬂ durchgefiihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!
Die Komponenten und der Klebstoff sind heill. Ergreifen Sie alle

VorsichtsmalBnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Wihrend des Entliiftungsvorgangs kann heier Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

Siehe Zeichnung in Kapitel 8 bzgl. weiterer Angaben.

Dusen kdnnen sich gelegentlich mit verkohltem Material, Riuckstdnden oder anderen
Fremdstoffen zusetzen. Dadurch kann der Klebstofffluss beeintrachtigt oder sogar ganz
unterbrochen werden. In diesem Fall muss die Dise in einem Hochtemperaturofen
gereinigt oder ausgetauscht werden.

VORSICHT
'\ ZERLEGEN SIE NICHT die Diise fiir die Reinigung! Dadurch kénnen die
Diisenplatten 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 Duse in einem Hochtemperaturofen
Ein Dusenreinigungsofen (Art. Nr. 80.80000.103) ist von ITW Dynatec erhaltlich.
Die Dusen 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 UFD Diise
Die muss beim Austausch Betriebstemperatur haben.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

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 moglich, dass heilier Klebstoff
austritt!

5. Lassen Sie den Klebstoffdruck ab und
befolgen Sie dabei die Anweisungen in _ _ .
Kapitel 6.3 ,Ablassen des Die beiden Befestigungs-
Klebstoffdrucks". schrauben der Diise
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6. Bauen Sie die Dise vom Modul ab. Ldsen Sie dazu die zwei Befestigungsschrauben.

7. Montieren Sie Duse in umgekehrter Reihenfolge und bringen Sie sie am Modul an.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schlieen Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstdndig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.9 Austausch der Schlitzduse

WARNUNG

k.

\., Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.
\ p geg
Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von Fachpersonal
@ &T durchgefihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebesténdige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Kérperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil. Ergreifen Sie alle
VorsichtsmalBnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Widhrend des Entliiftungsvorgangs kann heier Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

Siehe Zeichnung in Kapitel 8 bzgl. weiterer Angaben.

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

Gehen Sie zum Austauschen einer Duse gemafl dem folgenden allgemeinen Verfahren
vor:

Die Dise muss bei Austausch oder Reinigung Betriebstemperatur haben.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs-
und druckfrei.

3. Schiitzen Sie das Gerat gegen
unbefugten Neustart.

siEE=ial

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

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

Klebstoffdrucks®.
6. Bauen Sie die Diise vom Modul ab.
Losen Sie dazu die IR
Befestigungsschrauben.
Diise mit Schlitzblech
HINWEIS:

Beim Ldsen der letzten Schraube die
Schlitzdiise gegen Herunterfallen
sichern.

Bei der Demontage/Montage darauf
achten, dass die Schlitzdise oder
Auslaufleiste nicht beschadigt wird;
ansonsten wird es nicht méglich sein,
eine ordnungsgemafle Beschichtung
Zu erzeugen.
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7. Eine neue Schlitzdlise am Auftragskopf montieren:

e Darauf achten, dass die beiden Spannstifte an der DUse in die
Aufnahmeschlitzkdpfe 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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Aufnahmeschlitzkdpfe
am Auftragskopf

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

e 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.

e Nur wenn die Schlitzdlise griindlich temperiert ist, die Schrauben von innen nach
aullen mit einem Anzugsmoment von 20-25 in./Ibs (2,3-2,8 Nm) festziehen.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> SchlieRen Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich befinden und
der Klebstoff im Tank vollstandig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.10 Reinigung der Schlitzduse von innen und Auswechseln des
Schlitzbleches

WARNUNG

k.

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von Fachpersonal
% &T durchgefihrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,

hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Kdrperteile bedeckt! Verletzungsgefahr
oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil®. Ergreifen Sie alle
VorsichtsmalRnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heif3en
Oberflachen zu vermeiden.

Wahrend des Entliiftungsvorgangs kann heiBBer Klebstoff unter
Hochdruck aus dem Auftragskopf austreten. Tragen Sie Schutzbrille,
Handschuhe und Schutzkleidung.

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

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

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

Die Dise muss bei Austausch oder Reinigung Betriebstemperatur haben.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

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 Auftragskopf. Es
ist mdglich, dass heilRer Klebstoff
austritt!

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

6. Bauen Sie die Dise vom Modul ab.
Losen Sie dazu die
Befestigungsschrauben. Diise mit Schlitzblech
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A HINWEIS:

Beim Ldsen der letzten Schraube die
Schlitzdise gegen Herunterfallen
sichern.

Bei der Demontage/Montage darauf
achten, dass die Schlitzdlise oder
Auslaufleiste nicht beschadigt wird;
ansonsten wird es nicht mehr moglich
sein, einen Beschichtungsfilm zu
erzeugen!

Die Schlitzduse vollstandig
herausnehmen und auf einen Holztisch
legen.

Alle Befestigungsschrauben abnehmen, die beide Teile der Schlitzdise
zusammenhalten.

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

Die 2 Teile der Schlitzdiise voneinander trennen:

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

M4-Schrauben

10. 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.

11. Reinigung der Schlitzdiise von innen und auf3en.

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

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

12. Beide Teile der Schlitzdise mit den Langsseiten (nicht auf den Auslaufleisten) auf
eine flache Oberflache legen. Dadurch ist gewahrleistet, dass das Schlitzblech biindig
mit den Auslaufleisten ist.
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13. Das gereinigte oder neue Schlitzblech zwischen den beiden Teilen der Schlitzdiise
platzieren.

HINWEIS: Beim Einfliigen des Schlitzbleches auf die Montagerichtung achten.
14. Beide Teile der Schlitzdiise mit den Befestigungsschrauben festziehen.
Darauf achten, dass das Schlitzblech bindig mit den Auslaufleisten ist.
15. Die Schlitzdiise am Auftragskopf montieren:

Weil die Schlitzdiise bei der Reinigung abgekihlt ist, hat sich die Lange der
Schlitzdise 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 tbrigen Schrauben anbringen und leicht anziehen.

Nur wenn die Schlitzdise grindlich temperiert ist, die Schrauben von innen nach
auflen mit einem Anzugsmoment von 20-25 in./Ibs (2,3-2,8 Nm) festziehen.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schlieen Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstdndig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.11 Pumpenaustausch

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von Fachpersonal
durchgeflhrt werden!

Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Kérperteile bedeckt!
Verletzungsgefahr oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil®. Ergreifen Sie alle
VorsichtsmalRnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heil3en
Oberflachen zu vermeiden.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und
druckfrei.

3. Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten
Neustart.

4. Stellen/legen Sie eine(n)
hitzebestandige(n)
Auffangbehalter/Unterlage unter die
Pumpe. Es ist moglich, dass heilser
Klebstoff austritt!

5. Bauen Sie beide Schrauben (1) aus, die
die Pumpe montiert halten (siehe Abb. 1).

6. Heben Sie die defekte Pumpe aus der
Pumpengruppe heraus.

7. Wischen Sie uberschissigen Klebstoff ab.
VORSICHT: Verwenden Sie fiir die
Reinigung nur fusselfreie
Reinigungstiicher und geeignete
Reinigungsmittel! Beschadigen Sie nicht
die Oberflachen von Pumpe und
Grundplatte! Diese sind geglattete
Dichtflachen! Kratzen Sie nicht mit
scharfkantigen Werkzeugen Uber diese
Oberflachen, da die Pumpe ansonsten
undicht und funktionsunfahig wird!
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8. Prifen Sie alle O-Ringe auf Beschadigung
oder Zustandsverschlechterung und
ersetzen Sie sie bei Erfordernis. Auf der
Montageflache der Pumpe gibt es zwei
statische O-Ring-Dichtungen.

9. Montieren Sie die neue Pumpe:

e Die Pumpe muss heil3 geschraubt
werden, das heil’t, die Pumpenbasis
muss auf Betriebstemperatur sein!

¢ Mit beiden O-Ringen in montierter
Stellung, die Pumpe senkrecht zur
Welle einschieben, damit das Getriebe
im Pumpenblock und das
Zwischengetriebe der Pumpe (siehe
Abb. 2) korrekt ineinander greifen.

o Wenn der Pumpenkorper auf dem
Pumpenkorper zentriert ist, die
Schrauben und Unterlegscheiben
installieren (siehe Abb. 1).

10. Falls erforderlich, senden Sie die Pumpe zwecks Reparatur oder Austausch bitte an
ITW Dynatec zurtck.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schlieen Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstdndig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.12 Dichtungspatronenbaugruppe, Ausbau und Wartung

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.

.""I.‘ E
Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten durfen nur von Fachpersonal
@ durchgeflhrt werden!
Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,

hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und
Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt!
Verletzungsgefahr oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil®. Ergreifen Sie alle
VorsichtsmalRnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heil3en
Oberflachen zu vermeiden.

Seite 74

Die Dichtungspatrone ist die einzige dynamische Dichtung in der Pumpenbasis. Die
Dichtungspatrone kann als komplette Baugruppe oder in Einzelteilen ausgetauscht
werden.

1.

2.

Stoppen Sie alle Motoren.

Schalten Sie das Gerat spannungs- und druckfrei.

. Schitzen Sie das Gerat gegen unbefugten Neustart.

. Stellen/legen Sie eine(n) hitzebestandige(n) Auffangbehalter/Unterlage unter die

Pumpengruppe. Es ist moglich, dass heil3er Klebstoff austritt!

. Bauen Sie den Motor und das Getriebe aus der Antriebshalterung aus.

. Loésen Sie das Patronengehause mit einem 45 mm Schraubenschlissel (Abb. 2),

enthalten im Werkzeugsatz (siehe die Ersatzteilliste des Werkzeugsatzes Art.-Nr.
813497 in Kap. 9), durch Drehen im Gegenuhrzeigersinn.

Die Patrone vom Ende der Welle herausschieben.

Wischen Sie Uberschissigen Klebstoff ab.

VORSICHT: Verwenden Sie fur die Reinigung nur fusselfreie Reinigungsticher und
geeignete Reinigungsmittel! Die Welle nicht beschadigen! Kratzen Sie nicht mit
scharfkantigen Werkzeugen Uber diese Oberflachen, da die Welle ansonsten undicht
und funktionsunfahig wird.

Durch eine neue Patrone ersetzen oder die vorhandene Patrone aufarbeiten und in
umgekehrter Reihenfolge ersetzen.
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10. Ziehen Sie die Dichtungspatrone mit dem Schraubenschliissel fest.
Siehe die Zeichnungen zur aufgelésten Darstellung in Kapitel 8 zwecks weiterer
Angaben.
Siehe Abb. 1 bzgl. der erforderlichen Komponenten fir die Sanierung.

Dichtung

O-Ring

Dichtungspatrone \({
=

\‘\) Schraubenschlissel

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schlie3en Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen
Sie das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich
befinden und der Klebstoff im Tank vollstandig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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6.13 Austauschverfahren fur Filterpatrone

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.
\ geg
Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten durfen nur von Fachpersonal
@ durchgeflhrt werden!
Tragen Sie bei der Arbeit an dem beheizten Gerat Sicherheitsschuhe,
m@ hitzebestandige Schutzhandschuhe, eine Sicherheitsbrille und

Schutzkleidung, die alle gefahrdeten Korperteile bedeckt!
Siehe Zeichnungen in Kapitel 8 bzgl. weiterer Angaben.

Verletzungsgefahr oder Gefahr schwerer Verbrennungen!

Die Komponenten und der Klebstoff sind heil®. Ergreifen Sie alle
VorsichtsmalRnahmen, um einen Hautkontakt mit dem Material und heil3en
Oberflachen zu vermeiden.

1. Stoppen Sie alle Motoren.

2. Schalten Sie das Gerat spannungs- und

druckfrei.
3. Schitzen Sie das Gerat gegen O
unbefugten Neustart. S/

4. Stellen/legen Sie eine(n)

hitzebestandige(n)
Auffangbehélter/Unterlage unter den Z @
Filterblock. Es ist mdglich, dass heiler %

Klebstoff austritt! 3

5. Offnen Sie mit einem 5 mm Schliissel @ @

das Druckauslassventil 7 )
(Entliftungsventil) (3), das an der

Montageseite der Filterblockbaugruppe
befestigt ist.

6. Nachdem der Druck aus der
Filterbaugruppe abgelassen worden ist,
die Filterschraube (1) (mit montiertem
Filter (2)) aus dem Filterblock ausbauen.

7. Schrauben Sie den Filter
(Rechtsgewinde) von der Filterschraube
ab und entfernen Sie die alte Dichtung.

8. Prufen Sie die Filterschraube und die O-
Ringe auf Beschadigungen oder
Zustandsverschlechterung und ersetzen
Sie sie nach Bedarf. Neuen Filter (2) mit
Dichtung zur Filterschraube (1)
anbringen.

Abbildung: Austausch der Filterpatrone,
Beispiel
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9. Die Filterschraube mit montiertem Filter
wieder in den Filterblock einsetzen. Auf
10 Ibs/ft (1,1 Nm) festziehen. Bei
korrektem Einbau sollte die Oberseite
der Filterschraube mit der Oberseite des
Filterblocks plan verlaufen.

10. Schliel3en Sie das
Druckentlastungsventil (Entliftung),
setzen Sie das Gerat wieder in Betrieb
und Uberprifen Sie es auf Dichtheit.

11. Bei Leckagen kénnte ein Austausch der
O-Ringe der Filterschraube erforderlich
sein.

Nach Abschluss der Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

> Entfernen Sie alle bei Reparatur oder Wartung verwendeten Materialien und
Werkzeuge aus dem Arbeitsbereich des Gerates.

> Schlieen Sie die Spannungsversorgung und die Druckluftversorgung an. Heizen Sie
das Gerat auf. Warten Sie bis sich alle Temperaturen im Toleranzbereich befinden
und der Klebstoff im Tank vollstdndig geschmolzen ist.

> Fahren Sie mit der Produktion fort.
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Fehlersuche

7.1 Fehlersuche im Allgemeinen

HINWEISE:

Lesen Sie bitte alle Sicherheitshinweise in Kapitel 2 nochmals, bevor Sie mit der
Fehlersuche beginnen.

Alle Arbeiten zur Fehlersuche und Instandsetzung missen von qualifiziertem und
geschultem technischem Personal durchgefuhrt werden.

Die an der AuBenflache gemessenen Temperaturen kdnnen erheblich von den
eingestellten und angezeigten Temperaturen abweichen. Dies kann zu einer falschen
Schlussfolgerung fuhren (z. B. fehlerhafte Beheizung). Eine solche Differenz ist normal
und hangt auch weitgehend von den verwendeten Materialien ab.

Allgemeines: Sollte eine Betriebsstérung auftreten, kontrollieren Sie zuerst Folgendes:

e Kontrollieren alle elektrischen und Druckluftverbindungen.

o Stellen Sie sicher, dass der Hauptstromschalter des Geréats eingeschaltet (ON) ist.

o Uberpriifen Sie, dass die Pumpe funktioniert und die Auftragsképfe liber geniigend
Luftdruck verfliigen.

o Uberpriifen Sie, ob die Temperaturregelung in Betrieb und die Sollwerte fiir das
Schmelzgerat, die beheizten Schlauche, den Auftragskopf und alle anderen am
Gerat angeschlossenen Komponenten korrekt sind.

e Kontrollieren Sie, ob alle Komponenten ordnungsgemal heizen.
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7.2 Widerstandstest des Temperaturfuhlers

WARNUNG

Beachten Sie alle in Kapitel 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.
Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten durfen nur von Fachpersonal
durchgefihrt werden!

. Stoppen Sie alle Motoren.

Schalten Sie das Klebstoff-Schmelzgerat aus oder deaktivieren Sie am Bedienfeld die
Bereiche von Auftragskopf und Vorerhitzer. Trennen Sie alle Elektrokabel vom
Auftragskopf.

3. Den Klebstoffdruck entlasten.

Ziehen Sie den Stecker des Elektrokabels vom Klebstoffversorgungsschlauch bzw.
Verlangerungskabel ab, um den Zugang zu den Kontakten des Kabels zu erhalten.
Hinweis: Der Widerstandswert (Ohm) des Temperaturfihlers ist von der Temperatur
des Fuhlers zum Zeitpunkt der Prufung abhangig. Alle in der nachfolgenden Tabelle
angegebenen Werte gelten bei 25 °C (77 °F). Ist aufgrund einer anderen
Umgebungstemperatur als 25 °C (77 °F) eine Korrektur erforderlich, so finden Sie
dazu im nachsten Punkt ,Widerstandstabellen, Temperaturfiihler eine vollstandige
Tabelle der Widerstand/Temperatur-Werte fir die Widerstandstemperaturfihler.

Messen Sie anhand der Schaltplane den Widerstand des Temperaturfiihlers und
vergleichen Sie ihn mit den in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Werten. Eine
Toleranz von 5 % fur Umgebungstemperaturunterschiede ist zulassig. Liegt der
Messwert des Temperaturflhlers aulerhalb dieses Bereichs, muss der
Temperaturflihler ausgetauscht werden.

7.3 Widerstandstabellen, Temperaturfuhler

Temperaturfiihler PT 100 Ohm Temperaturfiihler Ni 120 Ohm
Steuerungsoption: DCL Steuerungsoption: NOR
Temperatur  Widerstand Temperatur  Widerstand
°F °C in Ohm °F °C in Ohm
32 0 100 32 0 120
50 10 104 50 10 127
68 20 108 68 20 135
86 30 112 86 30 142
104 40 116 104 40 150
122 50 119 122 50 158
140 60 123 140 60 166
158 70 127 158 70 174
176 80 131 176 80 183
194 90 135 194 90 192
212 100 139 212 100 201
230 110 142 230 110 210
248 120 146 248 120 219
268 130 150 268 130 229
284 140 154 284 140 239
302 150 157 302 150 249
320 160 161 320 160 259
338 170 164 338 170 270
356 180 168 356 180 284
374 190 172 374 190 292
392 200 176 392 200 303
410 210 180 410 210 315
428 220 183 428 220 328
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7.4 Leitfaden zur Fehlersuche fur den Velocity Auftragskopf

HINWEIS: Diese Tabelle zur Fehlersuche dient nur als Richtlinie. Die Mdglichkeit, dass mehr als ein
Problem gleichzeitig auftritt, kann das Problem selbst und die daraus resultierenden Probleme verdecken.

Problem Mogliche Ursache Losung
Kein Klebstofffluss aus 1. Motordrehung ist nicht 1. Auf korrekte Motordrehung
dosiertem Auslass. korrekt. prifen.

2. Die Pumpen sind flr den 2. Bestimmte Pumpen mussen
gewinschten Auslass falsch fur den gewtinschten Auslass
installiert. installiert sein.

3. Die Baugruppe oder der 3. Warten, bis die Baugruppe
Klebstoff sind nicht auf oder der Klebstoff auf
Temperatur. Temperatur aufgeheizt sind.

4. Blockierung der 4. Prufen auf Blockierung der
Auslassoffnungen der Pumpenauslassoffnungen und
Pumpe. Reinigung derselben.

5. Schlauch bzw. 5. Warten, bis der Schlauch oder
Schlaucharmatur ist nicht die Schlaucharmatur auf
auf Temperatur. Temperatur aufgeheizt sind.

6. Kupplung arbeitet nicht 6. Prifung der Kupplung auf
richtig. korrekten Betrieb.

7. Mechanischer Ausfall der 7. Auf mechanischen Ausfall der
Antriebswelle. Antriebswelle prifen.

Das Volumen liegt unter der 1. Pumpenverdrangung nicht 1. Pumpenverdrangung
berechneten korrekt. bestatigen.
Pumpenverdrangung bei einer 2. Antriebswelle Umdrehungen | 2. Antriebswelle, Umdrehungen
bestimmten Anzahl von pro Minute, nicht korrekt. pro Minute bestatigen.
Umdrehungen (U/min) unter 3. Pumpendrehung nicht
Nutzung einer externen korrekt. 3. Bauen Sie die Pumpen aus
Zirkulation. und prufen Sie diese auf

4. Uberdruckventil fehlerhaft. Drehung.

5. Klebstoff-Leckage zwischen | 4. Uberdruckventil austauschen.
Pumpenbasis und Adapter. 5. Auf Leckage zwischen

6. Pumpenbasis - Einlassdruck Pumpenbasis und Adapter
ist zu niedrig. prufen.

6. Pumpenbasis - Einlassdruck
prifen und einstellen.

Das Volumen liegt unter der 1. Pumpenverdrangung nicht 1. Pumpenverdrangung

berechneten korrekt. bestatigen.

Pumpenverdrangung bei einer 2. Antriebswelle Umdrehungen | 2. Antriebswelle, Umdrehungen

bestimmten Anzahl von pro Minute, nicht korrekt. pro Minute bestatigen.

Umdrehungen (U/min) unter 3. Uberdruckventil fehlerhaft.

Nutzung einer internen 3. Uberdruckventil austauschen.

Zirkulation.

Klebstoff-Leckage zwischen 1. Anzugsmoment der 1. Die M6 x 1 Montageschrauben

Pumpenbasis und Adapter. Schrauben nicht korrekt. auf korrekte Drehzahl prifen.
2. O-Ringe fehlerhaft. 2. Schlauchadapter abnehmen

und alle O-Ringe austauschen.
3. Flgeflachen sind fehlerhaft 3. Fugeflachen auf Fehler oder

oder verschmutzt. Verschmutzung prifen und
reinigen.
Klebstoff-Leckage um die 1. Das Anschlussstick sitzt 1. Das Anschlussstuck auf festen
Schlaucharmatur herum. nicht fest. Sitz prifen.
2. O-Ringe fehlerhaft. 2. Anschlussstiick ausbauen und

die O-Ringe ersetzen.
3. Fugeflachen sind fehlerhaft 3. Fugeflachen auf Fehler oder

oder verschmutzt. Verschmutzung prifen und
reinigen.
Klebstoff-Leckage um das 1. Das Uberdruckventil sitzt 1. Uberdruckventil auf festen Sitz
Uberdruckventil herum. nicht fest. prifen.
2. Uberdruckventil fehlerhaft. 2. Uberdruckventil austauschen.
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7.4.1 Leitfaden zur Fehlersuche Ultra-Adapter und Modul
Problem Mogliche Ursache Losung
Modul 6ffnet nicht. 1. Temperatureinstellung des 1. Temperatureinstellung prufen.
Kopfes ist zu niedrig.
2. Magnetventil fehlerhaft. 2. Knopf am Magnetventil

dricken. Bei Offnen liegt ein
Problem der Elektrik vor.
Magnetventil kontrollieren
und/oder austauschen.

3. Niedriger oder kein 3. Problem beheben und erneut
Luftdruck an Magnetventil. Luftdruck an Magnetventil

anlegen.

Kein Klebstofffluss aus dem 1. Dduse ist verstopft. 1. Dduse reinigen oder ersetzen.

Modul.

2. Filterelement verschmutzt. 2. Filter ersetzen.

3. Moduldichtungen (O-Ringe) | 3. Die O-Ringe am Modul
sind fehlerhaft. Uberprifen.

4. Tank des Klebstoff- 4. Tank nachftllen.
Schmelzgeréats ist leer.

5. Klebstoff ist zu kalt. 5. Temperatur anpassen, siehe

Anleitung Klebstoff-
Schmelzgeréat.

6. Das Magnetventil 6ffnet sich | 6. Magnetventil prifen.
nicht.

Heilschmelzklebstoff fliet aus | 1. Moduldichtungen sind 1. Modul austauschen.

den Uberlaufausgangen des beschadigt.

Moduls.

Auftragskopf erreicht 1. Sollwert der Auftragskopf- 1. Sollwert andern, siehe

Betriebstemperatur nicht. temperatur ist zu niedrig. Anleitung Klebstoff-
Schmelzgerat.

2. Heizpatrone fehlerhaft. 2. Heizpatrone prifen /

austauschen.

3. Temperaturfihler fehlerhaft. | 3. Sensor prifen / austauschen.

Auftragskopf zu heif} 1. Temperatursollwert des 1. Sollwert andern, siehe

Auftragskopfes ist zu hoch. Anleitung Klebstoff-
Schmelzgeréat.

2. Temperaturfihler fehlerhaft. | 2. Sensor priifen / austauschen.

Luft entweicht aus Modul 1. O-Ring des Kolbens 1. O-Ring ersetzen.

fehlerhaft.

2. O-Ringe am mit dem Modul | 2. Magnetventil aus dem Modul
verbundenen Magnetventil ausbauen und die O-Ringe
sind fehlerhaft. ersetzen.

Auftragsmuster unregelmaRig 1. Klebstoffdruck ist zu niedrig. | 1. a. Bei Geréten ohne
Druckregelung: Klebstoffdruck
am Klebstoff-Schmelzgerat
erhohen.

b. Bei Geréten mit
Druckregelung (Tachoregler):
Pumpendrehzahl einstellen.

2. Elektronische
Streckensteuerung 2. Siehe richtige Einstellung in
einstellen. Anleitung Streckensteuerung.
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Kapitel 8
Zeichnungen und Stuckliste

WARNUNG

Alle Teile missen regelmafig tberprift und bei Verschleild oder Beschadigung
ausgetauscht werden. Ein Unterlassen kann zu Personen- und Gerateschaden fihren.

Dieses Kapitel enthalt die Komponentenabbildungen (Explosionszeichnungen) fur alle
Baugruppen des Vector-Schlitzkopf-Auftragskopfes. Diese Zeichnungen sind sowohl
fur das Suchen von Artikelnummern sowie fur die Wartung bzw. Reparatur der
Ausrlstung hilfreich.

Hinweis: Die gebrauchlichsten Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben, die in

der Bedienungsanleitung erwahnt werden, stehen nicht zum Verkauf und kénnen
vor Ort bei lhrem Eisenwarenhéandler erworben werden. Wenden Sie sich an den

Dynatec-Kundendienst, wenn Sie spezielle Befestigungselemente benétigen.
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8.1 Velocity-Auftragskopf 50 mm, Art.-Nr. 825694

Artikel Nr. Beschreibung

1 825412 * Velocity Ultra-Baugruppe 50 mm 1
2 110224 Datenplatte 1
3 105163 Schraube, M3x8 mm, Kreuzschlitz 2
x Kabelbaum, DynaControl
4 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfuhler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
5 825359 Antriebsbaugruppe, Allen Bradley 1
825672 Antriebsbaugruppe, Siemens -
6 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 2
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 2
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Beachten Sie die Smart-Nummer Ihres Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.

SCALF 75
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8.1.1 Velocity Ultra-Baugruppe, 50 mm, Art.-Nr. 825412

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 825298 * Versorgungsteil-Baugruppe, 50 mm 1
2 825306 Druckblock 1
3 119983 * Modulverteiler-Baugruppe 1
4 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 2
5 106243 Schraube M5x50 mm 4
6 107345 Schraube , M8-1.25x25 4
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 2
8 814147 Befestigungsbiigel 2
9 LO0006 Isolierender Abstandshalter 0,25 4
10 N00178 O-Ring 011 3
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Abbildung: Velocity Ultra-Baugruppe 50 mm, Art.-Nr. 825412
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8.1.2 Versorgungsteilbaugruppe 50 mm, Art.-Nr. 825298

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 825296 Versorgungsteil 1
2 825303 * Wellenbaugruppe 1
3 825297 Abdeckung 1
4 101624 Schlaucharmatur 1/4 BSPP 1
5 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 4
6 107820 Entliftungsventilbaugruppe, 1/4 BSPP 1
7 107881 Klemmleiste, 2-fach, Keramik 1
8 115440 Schraube M3x0.5x3 mm 1
9 116244 Filterschraube, M20 zum Aufschrauben 1
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
11 808278 Schraube M4-0.70x10 mm 4
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 2
15 816225 Schraube M6x1x50 mm 4
16 822684 Filterblock, einfach 1
17 123208 Endkappe der Wellendichtung 1
18 - - -
19 113998 Schraube M6x30mm 4
20 AB69X134 O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.
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Abbildung: Versorgungsteilbaugruppe, 50 mm, Art.-Nr. 825298
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8.1.3 Wellenbaugruppe, Velocity 50 mm, Art.-Nr. 825303

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 825302C1 Welle 1
2 814965 Haltering 25 mm 4
3 822439 Passstift 12 mm 2
5 822419 Antriebsrad 2
6 824891 Druckscheibe 1
7 826024 Passfeder 6x20mm 1

Abbildung: Wellenbaugruppe, Velocity 50 mm, Art.-Nr. 825303
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8.1.4 Modul-Verteiler-Baugruppe, 2-Port, 50 mm, Art.-Nr. 119983

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 119977 Modulverteiler 2-Port 1
2 N01124 Anschlussstiick, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 2
4 N00181 O-Ring 017 2
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 2
6 N00174 0O-Ring 007 1
7 078C088 Sicherungsscheibe 2
8 048G016 Anschluss, Ring #6 1
9 101627 Schraube M3x6 mm 2
10 120104 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
11 * Kabelbaugruppe 1
12 112716 Schraube M5x6 mm 1
13 106444 Heizkorperpatrone 10x40 mm, 150 W, 240 V 1
14 NO07430 Anschluss, Ring #6 1
15 101692 Schraube M4x35 mm 3
16 120406 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1
17 106239 Schraube M3x5 mm 2
18 120109 Anschlussstlick, Verbindungsstilick, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
19 NO00178 O-Ring -011 2
20 100908 Schraube M4x25 mm 4
21 119015 Schraube M5x16 mm 4
22 109252 Schraube M5x25 mm 2

* Das Kabel ist Teil des Velocity-Auftragskopfes 50 mm, Art.-Nr. 825694.
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lllustration: Modul-Verteiler-Baugruppe, 2-Port, 50 mm, Art.-Nr. 119983
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8.2 Velocity-Auftragskopf 100 mm, Art.-Nr. 825695

Artikel Nr. Beschreibung

1 825413 * Velocity Ultra-Baugruppe 100 mm 1
2 110224 Datenplatte 1
3 105163 Schraube, M3x8 mm, Kreuzschlitz 2
4 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 4
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
x Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfuhler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt)
6 825359 Antriebsbaugruppe, Allen Bradley 1
825672 Antriebsbaugruppe, Siemens -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 4
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Beachten Sie die Smart-Nummer Ihres Auftragskopfes und den Smart Number Code unter
Kap. 3.2.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 91



ITW Dynatec Kapitel 8
Zeichnungen und Stiickliste

8.2.1 Velocity Ultra-Baugruppe 100 mm, Art.-Nr. 825413

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 822682 * Versorgungsteil-Baugruppe 100 mm 1
2 825308 Druckblock 1
3 119985 * Modulverteiler-Baugruppe 1
4 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 4
5 106243 Schraube M5x50 mm 5
6 107345 Schraube M8-1.25x25 mm 4
7 813231 Uberdruckventil, 800 psi (55 bar) 4
8 814147 Befestigungsbiigel 2
9 LO0006 Isolierender Abstandshalter 0,25 4
10 N00178 O-Ring 011 6
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Abbildung: Velocity Ultra-Baugruppe, 100 mm, Art.-Nr. 825413
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Zeichnungen und Stiickliste

8.2.2 Versorgungsteilbaugruppe 100 mm, Art.-Nr. 822682

ITW Dynatec

Artikel Nr. Beschreibung
1 123208 Endkappe der Wellendichtung 1
2 AB9X134 O-Ring 128 2
3 N00184 O-Ring 017 2
4 - - -
5 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 3
6 813345 Dichtungspatrone 1
7 N06160 O-Ring 029 1
8 813344 Wellendichtung 1
9 822685 Abdeckung 1
10 107820 EntlGftungsventilbaugruppe, 1/4 BSPP 1
11 101624 Schlaucharmatur 1/4 BSPP 1
12 822684 Filterblock, einfach 1
13 822686 Versorgungsteil 1
14 822688 * Wellenbaugruppe 1
15 808278 Schraube M4-0.70x10 mm 4
16 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 4
17 115440 Schraube M3x0.5x3 mm 1
18 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
19 107324 Gleitmittel 1
20 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1
21 116244 Filterschraube, M20 zum Aufschrauben 1
22 113998 Schraube M6x30mm 4
23 816225 Schraube M6x1x50 mm 4
24 107881 Klemmleiste, 2-fach, Keramik 1
* siehe separate Liste/Zeichnung.
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Abbildung: Versorgungsteilbaugruppe 100 mm, Art.-Nr. 822682
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8.2.3 Wellenbaugruppe, Velocity 100 mm, Art.-Nr. 822688

1 814965 Haltering 25 mm 8
2 822419 Antriebsrad 4
3 822692 Welle 1
4 822439 Passstift 12 mm 4
5 824891 Druckscheibe 1
6 826024 Passfeder 6x20mm 1

Abbildung: Wellenbaugruppe, Velocity 100 mm, Art.-Nr. 822688
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8.2.4 Modul-Verteiler-Baugruppe, 4-Port, 100 mm, Art.-Nr. 119985

Artikel Nr. Beschreibung

1 119979 Modulverteiler 4-Port 1
2 NO01124 Anschlussstiick, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 4
4 N00181 0O-Ring 017 4
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 4
6 N00174 0O-Ring 007 1
7 078C088 Sicherungsscheibe 2
8 048G016 Anschluss, Ring #6 1
9 101627 Schraube M3x6 mm 2
10 120106 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
11 * Kabelbaugruppe 1
12 112716 Schraube M5x6 mm 1
13 106325 Heizkorperpatrone 10x90 mm, 200 W, 240 V 1
14 NO7430 Anschluss, Ring #6 1
15 101692 Schraube M4x35 mm 3
16 120406 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1
17 106239 Schraube M3x5 mm 2
18 120109 Anschlussstiick, Verbindungsstilick, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
19 N00178 0O-Ring -011 4
20 100908 Schraube M4x25 mm 8
21 119015 Schraube M5x16 mm 4
22 109252 Schraube M5x25 mm 2

* Das Kabel ist Teil des Velocity-Auftragskopfes 100 mm, Art.-Nr. 825695.
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Abbildung: Modul-Verteiler-Baugruppe, 4-Port, 100 mm, Art.-Nr. 119985
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Kapitel 8

Zeichnungen und Stiickliste

8.3 Velocity-Auftragskopf 150 mm, Art.-Nr. 825696

Artikel Nr. Beschreibung
1 825414 * Velocity Ultra-Baugruppe 150 mm 1
2 110224 Datenplatte 1
3 105163 Schraube, M3x8 mm, Kreuzschlitz 2
4 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 6
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturflhler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefugt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
6 825359 Antriebsbaugruppe, Allen Bradley 1
825672 Antriebsbaugruppe, Siemens -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 6
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Beachten Sie die Smart-Nummer lhres Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kapl. I3.2.
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8.3.1 Velocity Ultra-Baugruppe 150 mm, Art.-Nr. 825414

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 825301 * Versorgungsteil, Baugruppe 150 mm 1
2 825309 Druckblock 1
3 119986 * Modulverteiler-Baugruppe 1
4 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 6
5 106243 Schraube M5x50 mm 6
6 107345 Schraube M8-1.25x25 mm 4
7 813231 Uberdruckventil, 800 psi (55 bar) 6
8 814147 Befestigungsbuigel 2
9 LO0006 Isolierender Abstandshalter 0,25 4
10 N00178 O-Ring 011 8
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Abbildung: Velocity Ultra-Baugruppe 150 mm, Art.-Nr. 825414
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8.3.2 Versorgungsteilbaugruppe 150 mm, Art.-Nr. 825301

Artikel Nr. Beschreibung

1 825299 Versorgungsteil 1
2 825305 * Wellenbaugruppe 1
3 825300 Abdeckung 1
4 101624 Schlaucharmatur 1/4 BSPP 1
5 101625 Anschlussstiick, Buchsenstecker, G1-4 4
6 107820 Entliftungsventilbaugruppe, 1/4 BSPP 1
7 107881 Klemmleiste, 2-fach, Keramik 1
8 115440 Schraube M3x0.5x3 mm 1
9 116244 Filterschraube, M20 zum Aufschrauben 1
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
11 808278 Schraube M4-0.70x10 mm 4
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 4
15 816225 Schraube M6x1x50 mm 4
16 822684 Filterblock, einfach 1
17 123208 Endkappe der Wellendichtung 1
18 - - -
19 113998 Schraube M6x30mm 4
20 AB69X134 0O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 0O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.
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Abbildung: Versorgungsteilbaugruppe 150 mm, Art.-Nr. 825301
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8.3.3 Wellenbaugruppe, Velocity 150 mm, Art.-Nr. 825305

Artikel Nr. Beschreibung

1 825304 Welle 1
2 814965 Haltering 25 mm 12
3 822439 Passstift 12 mm 6
4 822419 Antriebsrad 6
5 824891 Druckscheibe 1
6 826024 Passfeder 6x20mm 1

Abbildung: Wellenbaugruppe, Velocity 1560 mm, Art.-Nr. 825305
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8.3.4 Modul-Verteiler-Baugruppe, 6-Port, 150 mm, Art.-Nr. 119986

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 119980 Modulverteiler 6-Port 1
2 NO01124 Anschlussstlck, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 6
4 N00181 O-Ring 017 6
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 6
6 N00174 O-Ring 007 1
7 078C088 Sicherungsscheibe 2
8 048G016 Anschluss, Ring #6 1
9 101627 Schraube M3x6 mm 2
10 120107 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
11 * Kabelbaugruppe 1
12 112716 Schraube M5x6 mm 1
13 106715 Heizkorperpatrone 10x140 mm, 300 W, 240 V 1
14 NO07430 Anschluss, Ring #6 1
15 101692 Schraube M4x35 mm 3
16 120406 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1
17 106239 Schraube M3x5 mm 2
18 120109 Anschlussstlick, Verbindungsstilick, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1
19 N00178 O-Ring -011 6
20 100908 Schraube M4x25 mm 12
21 119015 Schraube M5x16 mm
22 109252 Schraube M5x25 mm

* Das Kabel ist Teil des Velocity-Auftragskopfes 150 mm, Art.-Nr. 825696.
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Abbildung: Modul-Verteiler-Baugruppe, 6-Port, 100 mm, Art.-Nr. 119986
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Zeichnungen und Stiickliste

8.4 Velocity-Auftragskopf 200 mm, Art.-Nr. 825697

Artikel Nr.

Beschreibung

ITW Dynatec

1 825415 * Velocity Ultra-Baugruppe 200 mm 1
2 110224 Datenplatte 1
3 105163 Schraube, M3x8 mm, Kreuzschlitz 2
4 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 8
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
x Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfuhler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturflihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
6 825359 Antriebsbaugruppe, Allen Bradley 1
825672 Antriebsbaugruppe, Siemens -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 8
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Beachten Sie die Smart-Nummer Ihres Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap.

3.2.
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8.4.1 Velocity Ultra-Baugruppe 200 mm, Art.-Nr. 825415

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 825323 * Versorgungsteil-Baugruppe. 200 mm 1
2 121161 * Modulverteiler-Baugruppe 1
3 825317 Druckblock 1
4 814147 Befestigungsbuigel 2
5 LO0006 Isolierender Abstandshalter 0,25 4
6 101625 Anschlussstlck, Buchsenstecker, G1-4 8
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 8
8 106243 Schraube M5x50 mm 7
9 N00178 O-Ring 011 10
10 107345 Schraube M8-1.25x25 mm 4
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Abbildung: Velocity Ultra-Baugruppe 200 mm, Art.-Nr. 825415
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8.4.2 Versorgungsteilbaugruppe 200 mm, Art.-Nr. 825323

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 825322 Versorgungsteil 1
2 825320 * Wellenbaugruppe 1
3 825321 Abdeckung 1
4 101624 Schlaucharmatur 1/4 BSPP 1
5 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 4
6 107820 EntlGftungsventilbaugruppe, 1/4 BSPP 1
7 107881 Klemmleiste, 2-fach, Keramik 2
8 115440 Schraube M3x0.5x3 mm 1
9 116244 Filterschraube, M20 zum Aufschrauben 1
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
11 808278 Schraube M4-0.70x10 mm 4
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 5
15 816225 Schraube M6x1x50 mm 4
16 822684 Filterblock, einfach 1
17 123208 Endkappe der Wellendichtung 1
18 - - -
19 113998 Schraube M6x30mm 4
20 AB69X134 O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 107



ITW Dynatec Kapitel 8
Zeichnungen und Stiickliste

Abbildung: Versorgungsteilbaugruppe 200 mm, Art.-Nr. 825323
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8.4.3 Wellenbaugruppe, Velocity 200 mm, Art.-Nr. 825320

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

1 825319 Welle 1
2 814965 Haltering 25 mm 16
3 822439 Passstift 12 mm 8
4 822419 Antriebsrad 8
6 824891 Druckscheibe 1
7 826024 Passfeder 6x20mm 1

Abbildung: Wellenbaugruppe, Velocity 200 mm, Art.-Nr. 825320
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8.4.4 Modul-Verteiler-Baugruppe, 8-Port, 200 mm, Art.-Nr. 121161

Artikel Nr. Beschreibung

1 121144 Modulverteiler 8-Port 1

2 NO01124 Anschlussstiick, Stecker 1/16-27 NPT 2

3 119988 Spiralrohr 85 mm 8

4 N00181 0O-Ring 017 8

5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 8

6 078C088 Sicherungsscheibe 2

7 NO07430 Anschlussring #6 1

8 101627 Schraube M3x6 mm 2

9 120751 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1

10 103470 Schraube M3x5 mm 1

11 119664 Heizkorperpatrone, 10x190 mm, 400 W, 240 V 1

12 048G016 Anschlussring #6 1

13 101692 Schraube M4x35 mm 5
14 121122 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1

15 106239 Schraube M3x5 mm 2
16 120754 Luftverteiler 1

17 N00175 0O-Ring -008 8
18 106328 Schraube M4x16 mm 8
19 N00753 Stecker, Spllrohr, 1/8NPT 2
20 120109 Anschlussstiick, Verbindungsstlck, 5/16 Rohr x 1/8 NPT 1

21 N00178 0O-Ring -011 8
22 803579 Abstandshalter 4
23 100908 Schraube M4x25 mm 20
24 119015 Schraube M5x16 mm 8
25 * Kabelbaugruppe

* Das Kabel ist Teil des Velocity-Auftragskopfes 200 mm, Art.-Nr. 825697 .
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Temperaturfuhler (Teil der
Kabelbaugruppe)

Abbildung: Modul-Verteiler Baugruppe, 8-Port, 200 mm, Art.-Nr. 121161
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8.5 Velocity-Auftragskopf 250 mm, Art.-Nr. 825698

Artikel Nr. Beschreibung

1 825416 * Velocity Ultra-Baugruppe 250 mm 1
2 105163 Schraube, M3x8 mm, Kreuzschlitz 2
3 110224 Datenplatte 1
4 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 10
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 3
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturflhler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefugt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
6 825359 Antriebsbaugruppe, Allen Bradley 1
825672 Antriebsbaugruppe, Siemens -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 10
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Beachten Sie die Smart-Nummer Ihres Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap.
3.2.
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8.5.1 Velocity Ultra-Baugruppe 250 mm, Art.-Nr. 825416

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 825324 * Versorgungsteil-Baugruppe 250 mm 1
2 824892 Druckblock 1
3 121162 * Modulverteiler-Baugruppe 1
4 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 10
5 106243 Schraube M5x50 mm
6 107345 Schraube M8-1.25x25 mm
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 10
8 814147 Befestigungsbugel
9 LO0006 Isolierender Abstandshalter 0,25
10 N00178 O-Ring 011 12
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Abbildung: Velocity Ultra-Baugruppe 250 mm, Art.-Nr. 825416
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8.5.2 Versorgungsteilbaugruppe 250 mm, Art.-Nr. 825324

Pos. Nr.  Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 824867 Versorgungsteil 1
2 824890 * Wellenbaugruppe 1
3 824905 Abdeckung 1
4 101624 Schlaucharmatur 1/4 BSPP 1
5 101625 Anschlussstlck, Buchsenstecker, G1-4 4
6 107820 Entliftungsventil-Baugruppe 1
7 107881 Klemmleiste, 2 Pos., Keramik 1
8 115440 Schraube M3x0.5x3 mm 2
9 116244 Filterschraube, M20 zum Aufschrauben 1
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
11 808278 Schraube M4-0.70x10 mm 4
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone, 10x60 mm, 400W, 240V 6
15 816225 Schraube M6x1x50 mm 4
16 822684 Filterblock, einfach 1
17 123208 Endkappe der Wellendichtung 1
18 - - -
19 113998 Schraube M6x30mm 4
20 AB69X134 0O-Ring 128 2
21 N00184 0O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.
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Abbildung: Versorgungsteilbaugruppe 250 mm, Art.-Nr. 825324
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ITW Dynatec

8.5.3 Wellenbaugruppe, Velocity 250 mm, Art.-Nr. 824890
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Abbildung: Wellenbaugruppe, Velocity 260 mm, Art.-Nr. 824890
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8.5.4 Modul-Verteiler-Baugruppe, 10-Port, 250 mm, Art.-Nr. 121162

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 121134 Modulverteiler 10-Port 1
2 NO01124 Anschlussstlck, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 10
4 N00181 O-Ring 017 10
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 10
6 078C088 Sicherungsscheibe 2
7 NO07430 Anschlussring #6 1
8 101627 Schraube M3x6 mm 2
9 120752 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
10 103470 Schraube M3x5 mm 1
11 120820 Heizkorperpatrone 10x235 mm, 500 W, 240 V 1
12 048G016 Anschlussring #6 1
13 101692 Schraube M4x35 mm 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 M4x16 mm
19 NO0753 Stecker, Spulrohr, 1/8NPT
20 120109 Anschlussstiick, Verbindungsstlck, 5/16 Rohr x 1/8 NPT
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

* Das Kabel ist Teil des Velocity-Auftragskopfes 250 mm, Art.-Nr. 825698.
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Temperaturfuhler
(Teil der Kabelbaugruppe)

Abbildung: Modul-Verteiler-Baugruppe, 10-Port, 250 mm, Art.-Nr. 121162
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8.6 Velocity-Auftragskopf 300 mm, Art.-Nr. 825699

Artikel Nr. Beschreibung

1 825417 * Velocity Ultra-Baugruppe 300 mm 1
2 105163 Schraube, M3x8 mm, Kreuzschlitz 2
3 110224 Datenplatte 1
4 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 12
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
x Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt) 3
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfuhler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt)
6 825359 Antriebsbaugruppe, Allen Bradley 1
825672 Antriebsbaugruppe, Siemens -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 10
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Beachten Sie die Smart-Nummer Ihres Auftragskopfes und den Smart Number Code unltelr Kap. 3.2.
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8.6.1 Velocity Ultra-Baugruppe 300 mm, Art.-Nr. 825417

Artikel Nr. Beschreibung

1 825325 * Versorgungsteil-Baugruppe 1

2 825318 Druckblock 1

3 121163 * Modulverteiler-Baugruppe 1

4 101625 Anschlussstlick, Buchsenstecker, G1-4 12
5 106243 Schraube M5x50 mm 10
6 107345 Schraube M8-1.25x25 mm 4

7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 12
8 814147 Befestigungsbuigel

9 LO0006 Isolierender Abstandshalter 0,25

10 N00178 O-Ring 011 14
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.

Abbildung: Velocity Ultra-Baugruppe 300 mm, Art.-Nr. 825417
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8.6.2 Versorgungsteilbaugruppe 300 mm, Art.-Nr. 825325

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 824592 Versorgungsteil 1
2 825326 * Wellenbaugruppe 1
3 825360 Abdeckung 1
4 101624 Schlaucharmatur 1/4 BSPP 1
5 101625 Anschlussstiick, Buchsenstecker, G1-4 4
6 107820 EntlGftungsventilbaugruppe, 1/4 BSPP 1
7 107881 Klemmleiste, 2-fach, Keramik 2
8 115440 Schraube M3x0.5x3 mm 2
9 116244 Filterschraube, M20 zum Aufschrauben 1
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
11 808278 Schraube M4-0.70x10 mm 4
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 7
15 816225 Schraube M6x1x50 mm 4
16 822684 Filterblock, einfach 1
17 123208 Endkappe der Wellendichtung 1
18 - - -
19 113998 Schraube M6x30mm 4
20 AB69X134 O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

* siehe separate Liste/Zeichnung.
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Abbildung: Versorgungsteilbaugruppe 300 mm, Art.-Nr. 825325
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8.6.3 Wellenbaugruppe, Velocity 300 mm, Art.-Nr. 825326

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

1 824591 Welle 1
2 822419 Antriebsrad 12
3 822439 Passstift 12 mm 12
4 824891 Druckscheibe 1
5 814965 Haltering 25 mm 24
6 826024 Passfeder 6x20mm 1

Abbildung: Wellenbaugruppe, Velocity 300 mm, Art.-Nr. 825326
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8.6.4 Modul-Verteiler-Baugruppe, 12-Port, 300 mm, Art.-Nr. 121163

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 121121 Modulverteiler 12-Port 1
2 N01124 Anschlussstlick, Stecker 1/16-27 NPT 2
3 119988 Spiralrohr 85 mm 12
4 N00181 O-Ring 017 12
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 12
6 078C088 Sicherungsscheibe 2
7 NO07430 Anschlussring #6 1
8 101627 Schraube M3x6 mm 2
9 120753 Verdrahtungsabdeckung, hinten 1
10 103470 Schraube M3x5 mm 1
11 120775 Heizkorperpatrone 10x285 mm, 600 W, 240 V 1
12 048G016 Anschlussring #6 1
13 101692 Schraube M4x35 mm 7
14 121122 Verdrahtungsabdeckung, Seite 1
15 106239 Schraube M3x5 mm 2
16 120756 Luftverteiler 1
17 NO00175 0O-Ring -008 12
18 106328 Schraube M4x16 mm 12
19 NO0753 Stecker, Spulrohr, 1/8NPT 2
20 120109 Anschlussstlick, Verbindungsstilick, 5/16 Rohr x 1/8 NPT
21 N00178 0O-Ring -011 12
22 803579 Abstandshalter 6
23 100908 Schraube M4x25 mm 30
24 119015 Schraube M5x16 mm 12
25 * Kabelbaugruppe 1

* Das Kabel ist Teil des Velocity-Auftragskopfes 300 mm, Art.-Nr. 825699.
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3 X . Temperaturfihler (Teil der
"/ - e Kabelbaugruppe)

Abbildung: Modul-Verteiler-Baugruppe, 12-Port, 300 mm, Art.-Nr. 121163
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8.7 Antriebsbaugruppen
8.7.1 Antriebsbaugruppe, In-Line, Allen Bradley, Art.-Nr. 825359

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 825358 Getriebe, Inline, 50:1 (Allen Bradley) 1
2 825356 Antriebskafig 1
3 825357 Abdeckung 2
4 822771 Servomotor (Allen Bradley), 11.5LBS/IN 1
5 814397 Schraube M6-1.00x16 mm 8
6 815231 Kupplung, Lovejoy, L095, INS 1
7 826221 Kupplung, Lovejoy, L095, 20 mm 1
8 826025 Kupplung, Lovejoy, L095, 18 mm 1
9 808348 Schraube M4-0.70x6 mm 8
10 117042 Sicherungsscheibe M6 8
11 808349 Schraube M6-1.00x20 mm 4
12 811176 Schraube M6x45mm 4
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8.7.2 Antriebsbaugruppe, Siemens, Art.-Nr. 825672

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
1 825356 Antriebskafig 1
2 825357 Abdeckung 1
3 814397 Schraube M6-1.00x16 mm 8
4 815231 Kupplung, Lovejoy, L095, INS 1
5 826221 Kupplung, Lovejoy, L095, 20 mm 1
6 826025 Kupplung, Lovejoy, L095, 18 mm 1
7 808348 Schraube M4-0.70x6 mm 8
8 117042 Sicherungsscheibe M6 8
9 808349 Schraube M6-1.00x20 mm 4
10 825558 Getriebe, 50:1 (Siemens) 1
11 825556 Servomotor (Siemens), 240 1
12 811176 Schraube M6x45mm 4
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8.7.3 Antriebsbaugruppe, AB MPL, Art.-Nr. 825487

Artikel Nr. Beschreibung

1 825356 Antriebskafig 1
2 825357 Abdeckung 1
3 814397 Schraube M6-1.00x16 mm 8
4 826221 Kupplung, Lovejoy, L095, 20 mm 1
5 808348 Schraube M4-0.70x6 mm 8
6 825486 Getriebe, 50:1 (AB MPL) 1
7 825485 Motor, AB MPL, 480V 1
8 117042 Sicherungsscheibe M6 8
9 808349 Schraube M6-1.00x20 mm 4
10 815231 Kupplung, Lovejoy, L095, INS 1
11 826025 Kupplung, Lovejoy, L095, 18 mm 1
12 811176 Schraube M6x45mm 4
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8.7.4 Antriebsbaugruppen 49:1, 90° rechts & links, horizontal & vertikal

Diese 90° Antriebsbaugruppen bestehen alle aus denselben Teilen; sie sind nur links oder rechts,
sowie vertikal oder horizontal zusammengebaut. Siehe auch Abbildungen auf der nachsten Seite.
e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° links, horizontal, Art. Nr. 826035

e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° rechts, horizontal, Art. Nr.826036

e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° links, vertikal, Art. Nr.826037

e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° rechts, vertikal, Art. Nr.826038

Artikel-Nr. Beschreibung

1 826036 Antriebskafig 1
2 117042 Sicherungsscheibe M6 4
3 811176 Schraube M6x45mm 4
4 825357 Abdeckung 1
5 822771 Servomotor (Allen Bradley), 11.5LBS/IN 1
6 826033 Getriebe, 90°, 49:1 (Allen Bradley) 1
7 805044 Schraube M4-0.70x16mm 4
8 808348 Schraube M4-0.70x6 mm 8
9 103516 Schraube M4-1.25x20 mm 4
10 114032 Unterlegscheibe M8 4
11 815231 Kupplung, Lovejoy, L095, INS 1
12 826025 Kupplung, Lovejoy, L095, 18 mm 1
13 826034 Kupplung, Lovejoy, L095, 24 mm 1
(2
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8.7.5 Darstellungen von Velocity Auftragskopf mit 4 unterschiedlichen 90°

Antriebsbaugruppen
»
L)
) ® ®
PN ‘ o "
.ZQ ° & (%'."
@ 7 &5
g § f’

Velocity mit einer linken & horizontalen 90°
Antriebsbaugruppe

Velocity mit einer linken & vertikalen 90°
Antriebsbaugruppe

Velocity mit einer rechten & horizontalen 90°
Antriebsbaugruppe
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Velocity mit einer rechten & vertikalen 90°
Antriebsbaugruppe
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8.8 Standardschlitzdiisen

8.8.1 Schlitzdiise 2-Port, 50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121042

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 - Duse, Eintrittsplatte, 50 mm, 2-Port, keine Segmente 1
2 121056 Schlitzblech, 50 mm, 2-port, 50 mm Auftragsmuster 1
3 - Duse, Austrittsplatte, 50 mm, 2-Port 1
4 102446 Schraube M4x10 mm 3
5 N00174 O-Ring 007 2

Abbildung: Schlitzdiise 2-port, 50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121042
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8.8.2 Schlitzdiise 2-port, 2x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121045

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

1 - Duse, Eintrittsplatte, 50 mm, 2-Port, 2x25 mm Segmente 1
2 121057 Schlitzblech, 50 mm, 2-Port, 2x25 mm Auftragsmuster 1
3 - Duse, Austrittsplatte, 50 mm, 2-Port 1
4 102446 Schraube M4x10 mm 3
5 N00174 O-Ring 007 2

Abbildung: Schlitzdiise 2-Port, 2x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121045

Seite 132 Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24



Kapitel 8 ITW Dynatec
Zeichnungen und Stiickliste

8.8.3 Schlitzdiise 4-Port, 100 mm, 100 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121177

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge

y _ Duse, Eintrittsplatte, 100 mm, 4-Port, 100 mm 1
Auftragsmuster

2 121061 Schlitzblech, 100 mm, 4-Port, 100 mm Auftragsmuster 1

3 - Duse, Austrittsplatte, 100 mm, 4-Port 1

4 102446 Schraube M4x10 mm 5

5 N00174 0O-Ring 007 4

Abbildung: Schlitzdiise 4-Port, 100 mm, 100 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121177
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8.8.4 Schlitzdiise 4-Port, 100 mm, 4x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121179

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

1 - Duse, Eintrittsplatte, 100 mm, 4-Port, 4x25 mm Segmente 1
2 121062 Schlitzblech, 100 mm, 4-Port, 4x25 mm Auftragsmuster 1
3 - Duse, Austrittsplatte, 100 mm, 4-Port 1
4 102446 Schraube M4x10 mm 5
5 N00174 O-Ring 007 4

Abbildung: Schlitzdiise 4-Port, 100 mm, 4x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121179
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8.8.5 Schlitzdiise 6-Port, 150 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121063

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge

y _ Duse, Eintrittsplatte, 150 mm, 6-Port, 150 mm 1
Auftragsmuster

2 121059 Schlitzblech, 150 mm, 6-Port, 150 mm Auftragsmuster 1

3 - Duse, Austrittsplatte, 150 mm, 6-Port 1

4 102446 Schraube M4x10 mm 7

5 N00174 0O-Ring 007 6

Abbildung: Schlitzdiise 6-Port, 1560 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121063
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8.8.6 Schlitzdiise 6-Port, 150 mm, 6x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121068

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

1 - Duse, Eintrittsplatte, 150 mm, 6-Port, 6x25 mm Segmente 1
2 121070 Schlitzblech, 150 mm, 6-Port, 6x25 mm Auftragsmuster 1
3 - Duse, Austrittsplatte, 150 mm, 6-Port 1
4 102446 Schraube M4x10 mm 7
5 N00174 O-Ring 007 6

Abbildung: Schlitzdiise 6-Port, 150 mm, 6x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121068
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8.8.7 Schlitzdiise 8-Port, 200 mm, 200 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121169

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge

y _ Duse, Eintrittsplatte, 200 mm, 8-Port, 200 mm 1
Auftragsmuster

2 121173 Schlitzblech, 200 mm, 8-Port, 200 mm Auftragsmuster 1

3 - Duse, Austrittsplatte, 200 mm, 8-Port 1

4 102446 Schraube M4x10 mm 9

5 N00174 0O-Ring 007 8

Abbildung: Schlitzdiise 8-Port, 200 mm, 200 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121169
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8.8.8 Schlitzdiise 8-Port, 200 mm, 8x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121174

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

1 - Duse, Eintrittsplatte, 200 mm, 8-Port, 8x25 mm Segmente 1
2 121176 Schlitzblech, 200 mm, 8-Port, 8x25 mm Auftragsmuster 1
3 - Duse, Austrittsplatte, 200 mm, 8-Port 1
4 102446 Schraube M4x10 mm 9
5 N00174 O-Ring 007 8

Abbildung: Schlitzdiise 8-Port, 200 mm, 8x25 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121174
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8.8.9 Schlitzdiise 10-Port, 250 mm, 5x50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121206

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
y _ Duse, Eintrittsplatte, 250 mm, 10-Port, 5x50 mm 1
Segmente
2 121204 Schlitzblech, 250 mm, 10-Port, 5x50 mm Auftragsmuster 1
3 - Duse, Austrittsplatte, 250 mm, 10-Port 1
4 102446 Schraube M4x10 mm 11
5 N00174 O-Ring 007 10

Abbildung: Schlitzdiise 10-Port, 250 mm, 5x50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121206
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8.8.10 Schlitzdiise 12-Port, 300 mm, 6x50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121210

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

) ] ]
Segmente

2 121205 Schlitzblech, 300 mm, 12-Port, 6x50 mm Auftragsmuster 1

3 - Duse, Austrittsplatte, 300 mm, 12-Port 1

4 102446 Schraube M4x10 mm 13

5 N00174 O-Ring 007 12

Abbildung: Schlitzdiise 12-Port, 300 mm, 6x50 mm Auftragsmuster, Art.-Nr. 121210
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8.9 Fliigel (Wing) Kits (optional)

8.9.1 Fliigel-Kit 25 mm, Art.-Nr. 120593 (optional)
Flir beide Seiten werden 2 Fliigel bendtigt.

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 120594 Fligel 25 mm 1
120595 Abstandshalter M3 keramisch
810031 Schraube M3x30 mm

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

@&

PR

Abbildung: Fliigel-Kit, 26 mm, Art.-Nr. 120593

& D
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8.9.2 Fliigel-Kit, 50mm, Art.-Nr. 122962 (optional)
Fiir beide Seiten werden 2 Fliigel bendtigt.

Artikel Nr. Beschreibung
1 122757 Fligel 50mm 1
2 L00006 Isolierstlick .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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8.9.3 Fliigel-Kit, 100mm, Art.-Nr. 122963 (optional)
Flir beide Seiten werden 2 Fliigel bendétigt.

Artikel Nr. Beschreibung
1 122758 Fligel 100mm 1
2 LO0006 Isolierstlick.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
()
L1 I ‘ o

- - O O O O

\
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8.9.4 Fliigel-Kit, 150mm, Art.-Nr. 122964 (optional)
Fiir beide Seiten werden 2 Fliigel bendtigt.

Artikel Nr. Beschreibung
1 122759 Fligel 150mm 1
2 L00006 Isolierstlick .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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8.10 ULTRA Modul, Art.-Nr. 119990

Wartungsfihige Komponenten:

Artikel Nr. Beschreibung

1 N00176 O-Ring 2-009 Viton 1
2 808269 O-Ring 14x12 mm Viton 1
3 113348 Haltestift, Magnetventil, M4 1
4 8401 Schraube M4x70 mm 2
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8.10.1 Blindmodul, Art.-Nr. 120108

[ ©

[ ©

I
I

Wartungsfihige Komponenten:

Artikel Nr. Beschreibung

1 N00176 O-Ring 2-009 Viton 1
808269 O-Ring 14x12 mm Viton
8401 Schraube M4x70 mm 2
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8.11 Magnetventile

8.11.1 Magnetventil , MAC44 Serie, QC

WIRING SCHEMATIC

LED SOLENOID

VOLTAGE: 24 VDC
WATTAGE: 4.2W

Englisch

Deutsch

WIRING SCHEMATIC [ELEKTRISCHER
ISCHALTPLAN

1=Pos(+) 1=Pos(+)

LED LED

ISOLENOID MAGNETVENTIL

4=NEG (-) 4=NEG (-)

B=NOT USED B=NICHT VERWENDET

VOLTAGE: 24 VDC

ISPANNUNG: 24 VDC

WATTAGE: 4.2W

WATTLEISTUNG: 4,2W

Artikel Nr. Beschreibung
1 119270 O-Ring 1x6 mm ID, Viton 2
2 119268 Anschlussstiick, QC SOL, M5x0,8mm 2
3 N00175 O-Ring -008 Viton 2
4 Siehe Tabelle * | Anschlussstiick, Winkeldrehgelenk 1
5 117077 Schalldampfer M5 2
6 119625 Adapter M5 1
* Artikel Nr. Tabelle:
Magnetventilbaugruppe Pos. 4 E&rg? e B ErE D
120116 819975 | 6 mm
119784 115438 | 1/4”
Lieferbare Steuerkabel:
il Steuerun
Art.-Nr. 9
117532 Kabel, 3 m Lange, mit Einzellitzen
118507 Verlangerungskabel, 3 m Lange,
Steckverbinder auf jeder Seite
150110 Kabel, 10 m Lange, mit Einzellitzen
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8.11.2 Magnetventil, Festo, QC

Anschlisse:
Elektrischer Schaltplan Pneumatischer Schaltplan Port 1 = Einlass
Port 2 = Modulseite
Schwarz L 4 2 schlielRen
N Port 3 = Auslass
LED ) Magnetven Port 4 = Modulseite
Schwarz offnen
AN < _/W\_ Port 5 = Auslass
Spannung: 24 V DC T T
Wattleistung: max. 6,5 W 5 1 3
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
1 113350 Pneumatik-Magnetventil 4-Wege, Festo 1
2 Siehe Tabelle * Steckverschraubung, M7 1
3 118390 Schalldampfer, Bronze, M7 2
4 119731 O-Ring, 1x7 mm ID, Viton 2
5 113351 Anschlussstick, QC SOL, M7x1mm 2
6 N00175 O-Ring -008, Viton, 70 Duro 2

* Artikel Nr. Tabelle:
Magnetventilbaugruppe Pos. 2

Einlassrohrleitungsgrofe

115055

113362 | 6 mm

115056 113363 | 1/4”

Lieferbare Steuerkabel:

L Steuerung

Art.-Nr.
114557 Kabel 10 m
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8.12 Filter

O-Ring

Filtersatz

Filter- & Filterschraube-
Baugruppe
Filterschraube

Dichtungsscheibe

Filter- & Filterschraube-Baugruppe,
Art.-Nr. 116246:

Pos. Art.-Nr. Beschreibung

Filterschraube
1 116244 | M36 x M20
geschweildt
2 N03812 | O-Ring 125
116243 D_ichtung M20
Filter
Filter,

4 116242 | Maschenweite
150

Filtersatz, Art.-Nr. 116245:

Pos. Art.-Nr. Beschreibung

2 N03812 | O-Ring 125

3 116243 D.ichtung M20
Filter
Filter,

4 116242 | Maschenweite
150
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8.13 Luftverteiler-Kits fur ein Magnetventil (optional)

8.13.1 Luftverteiler-Kit 4-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 122906

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung
2 122905 Fitting M6x1mm 8
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 8
4 N00175 O-Ring 2-008 8
5 113348 Haltestifft fUr Magnetventil M4 1
(@p)
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8.13.2 Luftverteiler-Kit 6-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 123157

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
2 122905 Fitting M6x1mm 12
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 12
4 N00175 O-Ring 2-008 12
5 113348 Haltestifft fur Magnetventil M4 1
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8.13.3 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 Haltestifft fur Magnetventil M4 1
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8.13.4 Luftverteiler-Kit 10-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 123159

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
2 122905 Fitting M6x1mm 20
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 20
4 N00175 O-Ring 2-008 20
5 113348 Haltestifft fur Magnetventil M4 1
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8.13.5 Luftverteiler-Kit 12-port fiir ein Magnetventil, Art. Nr. 122907

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung
2 122905 Fitting M6x1mm 24
3 119731 O-Ring 7mmIDx1mm 24
4 N00175 0O-Ring 2-008 24
5 113348 Haltestifft fur Magnetventil M4 1
‘:;}

& qr  OVE
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Kapitel 9
Optionen und Zubehor

9.1 Vector-Pumpenoptionen fur Velocity

Verfliigbare Pumpengrofien:

Artikel Nr. Beschreibung

814346 Pumpe 0,15 cm?, Vect.HS.SP
808809 Pumpe 0,4 cm?, Vect.HS.SP
810430 Pumpe 0,5 cm?, Vect.HS.SP
808807 Pumpe 0,6 cm?, Vect.HS.SP
808808 Pumpe 0,7 cm?, Vect.HS.SP
810431 Pumpe 0,8 cm?, Vect.HS.SP
810432 Pumpe 0,9 cm3, Vect.HS.SP
810433 Pumpe 1,0 cm3, Vect.HS.SP
807917 Pumpe 1,7 cm3, Vect.HS.SP
813248 Pumpe 3,34 cm?, Vect.HS.SP

Max. Drehmoment
29 in/lbs (3,3 Nm)

Schraube, SHC, M5-0.8x70
Art.-Nr. 112318

Unterlegscheibe #10
Art.-Nr. N04260

O-Ring, quadratisch fiir Pumpe
Art.-Nr. 811148

O-Ring 007
Art.-Nr. NO0174

Abbildung: Pumpenbeispiel
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9.2 Pumpen-Sperrsatz, Art.-Nr. 812356

Max. Drehmoment Art.-Nr. Beschreibung

NO7419
i i 3,28 Nm NO7419 | Schraube M5x20 mm
809517 | Pumpen-Sperrplatte
809517 811148 | O-Ring, quadratisch
N00174 | O-Ring 007
811148 —_Aie

NOO174

9.3 Pumpen-Sperrsatz, manipulationssicher, Art.-Nr. 822547

'S 822534 Max. Drehmoment [V En SRR
§ 3,28 Nm I

Schraube,
%80951 7 822534 | manipulationssicher,
M5x20 mm
_& 809517 | Pumpen-Sperrplatte
811148 Vad 811148 | O-Ring, quadratisch
NOO174 N00174 | O-Ring 007

9.4 Pumpenmontagesatz, Art.-Nr. 812343

Max. Drehmoment

112318 328 Nm Art.-Nr. Beschreibung

( 112318 | Schraube M5x70 mm

N04260 | Unterlegscheibe #10

Unterleascheibe #10 811148 | O-Ring, quadratisch
nteriegscheiobe _Ri
j% Art-Nr. NOAZ60 N00174 | O-Ring 007
811148
NOO174

Verfahren zur Pumpeninstallation:

o Silikon-Gleitmittel (Art.-Nr. 001U002) auf 811148 & N0074 aufbringen und in die
bereitgestellte Rille setzen. Uberschiissigen Klebstoff abwischen.

o  Gleitmittel (Art.-Nr. 107324) auf die 112318 Gewinde auftragen.
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9.5 Werkzeugsatz, Art.-Nr. 813497

ITW Dynatec

Ein Werkzeugsatz, Art.-Nr. 813497, ist jeder Pumpenbasis als Standardausristung

beigeflgt.

Der Satz enthalt Werkzeuge (metrisch und Gabelschlissel) und standardmafige O-
Ringe, die bei Austausch von Pumpendichtungen und Pumpengruppen niitzlich sind.

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
Uberg‘;‘:irf'"etes 813497 WERKZEUG, SATZ, VMET
1 811148 O-RING, VECT, PMP, QUADRATISCH 4
1 813346 DICHTUNGSPATR. BGR.,VECT 1
.2 | 001U002 SCHMIERMITTEL, SILIKON, DOW112 0
2 | 813344 WELLENDICHTUNG, BALSEAL, VECT 1
.2 | 813345 DICHTUNGSPATRONE, BALSEAL, VECT 1
2 | 825569 ARBEITSANWEISUNGEN VEGTOR !
.2 | N06160 O-RING,-029,70 DURO VITO 1
1 813498 ALUMINIUM, SCHMIERMITTEL, 10Z, IN TUBE 1
y 813499 $SSEAIERMITTEL, O-RING, DOW, 20Z, IN 1
1 813500 SCHLUSSEL, SECHSKANT, 4MM 1
1 813501 SCHLUSSEL, SECHSKANT, 5MM 1
1 813502 GABELSCHLUSSEL, 45MM DURCHM. 1
1 815067 RINGSCHLUSSEL, VECT WERKZEUGSATZ 1
1 NO0174 O-RING,-007,VITON,70 DUR 4
1 N00182 O-RING,-015,75DURO,VITON 6
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Kapitel 10
Empfohlene Ersatzteile
HINWEIS: Siehe die Artikelnummern in den entsprechenden Abbildungen in Kapitel 8.
10.1 Velocity-Auftragskopf 50 mm, Art.-Nr. 825694
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
- Kabelbaum, DynaControl
4 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfihler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
6 119990 * Ultra Modul-_Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 2
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 2
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Der Temperaturfiihler ist das empfohlene Ersatzteil. Beachten Sie die Smart-Nummer Ihres
Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.

10.1.1 Velocity Ultra-Baugruppe 50 mm, Art.-Nr.825412

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 2
10 N00178 O-Ring 011 3
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

10.1.2 Versorgungsteilbaugruppe 50 mm, Art.-Nr. 825298

Beschreibung

Artikel Nr.

10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 2
20 AB69X134 O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

10.1.3 Modul-Verteiler-Baugruppe, 2-Port, 50 mm, Art.-Nr. 119983

Artikel Nr. Beschreibung
4 N00181 O-Ring 017 2
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 2
6 NO0174 0O-Ring 007 1
13 106444 Heizkorperpatrone 10x40 mm, 150 W, 240 V 1
19 N00178 O-Ring -011 2
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10.2 Velocity-Auftragskopf 100 mm, Art.-Nr. 825695

Pos. Nr.

Artikel Nr.

Beschreibung

4 119990 * Ultra Modul-.Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 4
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfihler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflhler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefligt)
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 4
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -
* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Der Temperaturfiihler ist das empfohlene Ersatzteil. Beachten Sie die Smart-Nummer lhres
Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.
10.2.1 Velocity Ultra-Baugruppe 100 mm, Art.-Nr. 825413
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
7 813231 Uberdruckventil, 800 psi (55 bar) 4
10 N00178 O-Ring 011 6
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1
10.2.2 Versorgungsteilbaugruppe 100 mm, Art.-Nr. 822682
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
2 AB9X134 0O-Ring 128 2
3 N00184 0O-Ring 017 2
5 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 3
6 813345 Dichtungspatrone 1
7 N06160 O-Ring 029 1
8 813344 Wellendichtung 1
18 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
19 107324 Gleitmittel 1
20 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

10.2.3 Modul-Verteiler-Baugruppe, 4-Port, 100 mm, Art.-Nr. 119985

Artikel Nr. Beschreibung
4 N00181 O-Ring 017 4
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 4
6 NO0174 O-Ring 007 1
13 106325 Heizkorperpatrone 10x90 mm, 200 W, 240 V 1
19 NO00178 O-Ring -011 4
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10.3 Velocity-Auftragskopf 150 mm, Art.-Nr. 825696

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
4 119990 * Ultra Modul-.Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 6
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfihler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturflhler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 6
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Der Temperaturfihler ist das empfohlene Ersatzteil. Beachten Sie die Smart-Nummer lhres
Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.

10.3.1 Velocity Ultra-Baugruppe 150 mm, Art.-Nr. 825414

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
7 813231 Uberdruckventil, 800 psi (55 bar) 6
10 N00178 O-Ring 011 8
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1
10.3.2 Versorgungsteilbaugruppe 150 mm, Art.-Nr. 825301
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 4
20 AB69X134 O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 0O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1
10.3.3 Modul-Verteiler-Baugruppe, 6-Port, 150 mm, Art.-Nr. 119986
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
4 N00181 O-Ring 017 6
5 119989 Heizkérperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 6
6 N00174 0O-Ring 007 1
13 106715 Heizkorperpatrone 10x140 mm, 300 W, 240 V 1
19 N00178 O-Ring -011 6
Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24 Seite 161



ITW Dynatec

Kapitel 10

Empfohlene Ersatzteile

10.4 Velocity-Auftragskopf 200 mm, Art.-Nr. 825697

Pos. Nr.

Artikel Nr.

Beschreibung

4 119990 * Ultra Modul-.Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 8
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 2
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfihler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflhler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefugt)
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 8
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -
* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Der Temperaturfiihler ist das empfohlene Ersatzteil. Beachten Sie die Smart-Nummer lhres
Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.
10.4.1 Velocity Ultra-Baugruppe 200 mm, Art.-Nr. 825415
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 8
9 N00178 O-Ring 011 10
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1
10.4.2 Versorgungsteilbaugruppe 200 mm, Art.-Nr. 825323
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 5
20 AB9X134 0O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 0O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1

10.4.3 Modul-Verteiler-Baugruppe, 8-Port, 200 mm, Art.-Nr. 121161

Artikel Nr. Beschreibung
4 NO0181 O-Ring 017 8
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 8
11 119664 Heizkorperpatrone, 10x190 mm, 400 W, 240 V 1
17 NO0175 O-Ring -008 8
21 NO0178 O-Ring -011 8
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10.5 Velocity-Auftragskopf 250 mm, Art.-Nr. 825698
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
4 119990 * Ultra Modul-.Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 10
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 3
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfihler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturflhler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 10
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -

* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Der Temperaturfihler ist das empfohlene Ersatzteil. Beachten Sie die Smart-Nummer lhres
Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.

10.5.1 Velocity Ultra-Baugruppe 250 mm, Art.-Nr. 825416

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 10
10 N00178 O-Ring 011 12
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

10.5.2 Versorgungsteilbaugruppe 250 mm, Art.-Nr. 825324

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone, 10x60 mm, 400W, 240V 6
20 A69X134 O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1

10.5.3 Modul-Verteiler-Baugruppe, 10-Port, 250 mm, Art.-Nr. 121162

Artikel Nr. Beschreibung
4 NO0181 O-Ring 017 10
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 10
11 120820 Heizkorperpatrone 10x235 mm, 500 W, 240 V 1
17 NO0175 0O-Ring -008 10
21 NOO178 O-Ring -011 10
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10.6 Velocity-Auftragskopf 300 mm, Art.-Nr. 825699

Pos. Nr.

Artikel Nr.

Beschreibung

4 119990 * Ultra Modul-.Baugruppe. (verwenden, wenn Pumpe 12
angegeben ist)
120108 * Blindmodul (verwenden, wenn Blindplatte angegeben ist) -
- Kabelbaum, DynaControl
5 103467 (Temperaturfiihler PT100 Art.-Nr. NO7958 ist beigefiigt) 3
104528 ** Kabelbaum, NDSN )
(Temperaturfihler Ni120 Art.-Nr. NO7864 ist beigefiigt)
823005 ** Kabelbaum, Harting )
(Temperaturflhler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
802578 ** Kabelbaum, Meltex )
(Temperaturfihler PT100 Art.-Nr. N07958 ist beigefligt)
7 115055 Magnetventil 24V, Festo 6 mm 10
120116 Magnetventil 24V, MAC 6 mm -
* Siehe separate Liste/Zeichnung.
** Der Temperaturfiihler ist das empfohlene Ersatzteil. Beachten Sie die Smart-Nummer lhres
Auftragskopfes und den Smart Number Code unter Kap. 3.2.
10.6.1 Velocity Ultra-Baugruppe 300 mm, Art.-Nr. 825417
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
7 813231 Uberdruckventil, 800psi (55 bar) 12
10 N00178 O-Ring 011 14
11 001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 1
10.6.2 Versorgungsteilbaugruppe 300 mm, Art.-Nr. 825325
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge ‘
10 116245 Filtersatz (Maschenweite 150), zum Aufschrauben 1
12 813344 Wellendichtung 1
13 813345 Dichtungspatrone 1
14 814051 Heizkorperpatrone 10x60 mm, 400W, 240V 7
20 AB69X134 0O-Ring 128 2
21 N00184 O-Ring 017 2
22 N06160 O-Ring 029 1
23 107324 Gleitmittel 1
24 001U002 Schmiermittel, Silikon, DOW 112 1
10.6.3 Modul-Verteiler-Baugruppe, 12-Port, 300 mm, Art.-Nr. 121163
Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung Menge
4 N00181 0O-Ring 017 12
5 119989 Heizkorperpatrone 10x80 mm, 150 W, 240 V 12
11 120775 Heizkorperpatrone 10x285 mm, 600 W, 240 V 1
17 N00175 O-Ring -008 12
21 N00178 0O-Ring -011 12
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10.7 Antriebsbaugruppen

10.7.1 Antriebsbaugruppe, In-Line, Allen Bradley, Art.-Nr. 825359

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

4 822771 Servomotor (Allen Bradley), 11.5LBS/IN 1

10.7.2 Antriebsbaugruppe, Siemens, Art.-Nr. 825672

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

11 825556 Servomotor (Siemens), 240 1

10.7.3 Antriebsbaugruppe, AB MPL, Art.-Nr. 825487

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung

7 825485 Motor, AB MPL, 480V 1

10.7.4 Antriebsbaugruppen 49:1, 90° rechts & links, horizontal & vertikal

e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° links, horizontal, Art. Nr. 826035
e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° rechts, horizontal, Art. Nr.826036
o Antriebsbaugruppe 49:1, 90° links, vertikal, Art. Nr.826037

e Antriebsbaugruppe 49:1, 90° rechts, vertikal, Art. Nr.826038

Pos. Nr. Artikel-Nr. Beschreibung

5 822771 Servomotor (Allen Bradley), 11.5LBS/IN 1

10.8 Standardschlitzdiisen

Alle O-Ringe und die Schlitzbleche sind empfohlene Ersatzteile.
Siehe die entsprechende Zeichnung in Kapitel 8.8 Standardschlitzdiisen.

10.9 ULTRA Modul, Art.-Nr. 119990

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

Wartungsfahige O-Ringe an jedem Modul:

Pos. Nr. Artikel Nr. Beschreibung
1 N00176 O-Ring 2-009 Viton 1
2 808269 O-Ring 14x12 mm Viton 1

10.10 Magnetventile

Mindestens 1 Magnetventil und optimalerweise die Anzahl der Magnetventile des
Auftragskopfes sind empfohlene Ersatzteile.

MAC44 Serie QC, EinlassrohrleitungsgréfRe (AD) 6 mm, Art.-Nr. 120116
MAC44 Serie QC, Einlassrohrleitungsgrofe (AD) 1/4”, Art.-Nr. 119784

Festo QC, Einlassrohrleitungsgréfe (AD) 6 mm, Art.-Nr. 115055

Festo QC, EinlassrohrleitungsgréfRe (AD) 1/4”, Art.-Nr. 115056
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10.11 Vector-Pumpen

Mindestens 1 Pumpe jeder Grol3e und optimalerweise die Anzahl der Pumpen des
Auftragskopfes sind empfohlene Ersatzteile. Siehe die Bestellung und/oder die
spezifischen Pumpenkonfigurationen.

Artikel Nr. Beschreibung

814346 Pumpe 0,15 cm?, Vect.HS.SP
808809 Pumpe 0,4 cm3, Vect.HS.SP
810430 Pumpe 0,5 cm3, Vect.HS.SP
808807 Pumpe 0,6 cm?, Vect.HS.SP
808808 Pumpe 0,7 cm?, Vect.HS.SP
810431 Pumpe 0,8 cm?, Vect.HS.SP
810432 Pumpe 0,9 cm?, Vect.HS.SP
810433 Pumpe 1,0 cm?, Vect.HS.SP
807917 Pumpe 1,7 cm?, Vect.HS.SP
813248 Pumpe 3,34 cm?, Vect.HS.SP

10.12 Gleitmittel & Schmiermittel

Artikel Nr. ‘ Beschreibung ‘ Menge
107324 Gleitmittel A/R*
001U002 Schmierdl, Silikon, DOW112 A/R*
001Vv078 Schmiermittel, Krytox GPL-206 A/R*

A/R* = nach Bedarf
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11.1 Kabelbaumdiagramme, 2-Port, 50 mm

DynaControl = Meltex =
3 N
P —— |
— e —
"1 —Tgronns "1 —{stoms
e — |
103467 o (;) o) 802578 (i) (lb
LQ 107881 Q
S— e
Harting = NDSN =
3
—————
e
: | BLACK 2 | |
823005 107881 ® é 104528 @ é
L 107881 I_Q
— L —1 ]
Englisch Deutsch
GREEN/YELLOW GRUN/GELB
BROWN BRAUN
ORANGE ORANGE
RED ROT
BLACK SCHWARZ
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11.2 Kabelbaumdiagramme, 4-Port, 100 mm

DynaControl _6

103467

107881

Meltex f@‘

802578 107881

823005

107881

NDSN 3

104528 107881

Englisch Deutsch

GREEN/YELLOW GRUN/GELB

BROWN BRAUN

ORANGE ORANGE

RED ROT

BLACK SCHWARZ

Seite 168 Velocity Auftragskopf, Bed. Anl. Nr.40-70, Rev.5.24




Kapitel 11
Anhang

11.3 Kabelbaumdiagramme, 6-Port, 150 mm

ITW Dynatec

) —06
P —
DynaControl Meltex
[
. T — e
s 1 ] |
103467 107881 a§ sozer8 107881
L 814051 L
S —1 ]
© I~
Harting NDSN
, — ] — ]
-uh::sxs;‘
T —
823005 107881 dﬁ 104028 107881 aﬁ
QLQ 814051 Q]_Q 814051
L ] L— ]
Englisch Deutsch
GREEN/YELLOW GRUN/GELB
BROWN BRAUN
ORANGE ORANGE
RED ROT
BLACK SCHWARZ
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11.4 Kabelbaumdiagramme, 8-Port, 200 mm

5 =
DynaCOntrOl —— 1 MelteX
—1 ] — ]
— 1 ] — ]
f E | .
— 1] s
o =
Harting _— NDSN _—
— 1
' | e
| e
Englisch Deutsch
GREEN/YELLOW GRUN/GELB
BROWN BRAUN
ORANGE ORANGE
RED ROT
BLACK SCHWARZ
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11.5 Kabelbaumdiagramme, 10-Port, 250 mm

DynaControl

— 5

——

RTD

GRN/YEL

BROWN 5

BROWN 6

ORANGE 8
RED 7
A

103467

107881

R

®

L I 814051

— ]

— 5

RTD

—
gl GRN/YEL
I BROWN 5
BROWN 6
ORANGE 8
RED 7
prepe 107881 g ¢

L
— ]

Harting

— — e E—
' —ferom s A e
BROWN B2 BROWN B2
RS RO
823005 107881 823005 107881
l— l 814051 l— I 814051
— 1 ] — 1 ]
Englisch Deutsch
GREEN/YELLOW GRUN/GELB
BROWN BRAUN
ORANGE ORANGE
RED ROT
RTD TEMPERATURFUHLER
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Meltex
RTD RTD
— E— ———————— E—
Il GRN/YEL al GRN/YEL
| BROWN 6 I BROWN 6
BROWN 7 BROWN 7
ORANGE 3 ORANGE 3
RED 2 RED 2
EEEEEEE—— —
107881 @5 o 107881 & ¢
802578 @ 802578
]— l 814051 I_ ] 814051
NDSN

104528

RTD
—— e—
0 GRN/YEL
RED 3
RED 5

! 814051

Englisch Deutsch

GREEN/YELLOW GRUN/GELB

BROWN BRAUN

ORANGE ORANGE

RED ROT

BLACK SCHWARZ

RTD TEMPERATURFUHLER
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11.6 Kabelbaumdiagramme, 12-Port, 300 mm

DynaControl

m—
| -
| | GRN/YEL :|:| N : GRN/YEL
| BROWN 5. BROWN 5 814051

BROWN 6 814051 BROWN 6

ORANGE 8 ORANGE 8

RED 7 | e J l

OB
103467 107881 @ 103467 1o7est
i e

] L —1 ]

Harting

————
B
' | GRN/YEL | | | GRN/YEL
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BROWN B2 14051 gl;%/g:; 814051
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823005 !ﬂ 107881 @ &
107881 @ 823005

Englisch Deutsch
GREEN/YELLOW GRUN/GELB

BROWN BRAUN

ORANGE ORANGE

RED ROT

RTD TEMPERATURFUHLER
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Meltex
RID | %
R
| —{sromms I Ll ey
SRANGES ORaNGE S
RED 2 RED 2 ] l
NgR
107881 &
802578 107881 802578 ®
]_Q‘:: | —
NDSN
RTID E
— by
el | [ — e
RED 5 RED 5 814051
BLACK 1 814051 BLACK 1
BLACK 2 J | BLAck2 l'l’—_|:|
U %
104528 107881 QS 104528 107881 Q
Englisch Deutsch
GREEN/YELLOW GRUN/GELB
BROWN BRAUN
ORANGE ORANGE
RED ROT
BLACK SCHWARZ
RTD TEMPERATURFUHLER
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11.7 Hi-Speed (Festo) Magnetventil, 24 VDC, Art.-Nr. 113350

Beschreibung

Direkt-wirkendes Schieberventil, 4-Wege, 24-V-DC-Betrieb mit M7-Anschlissen. Das
Magnetventil ist fir den direkten Anschluss an das Modul konfiguriert. Es ist nicht fur die
Verwendung als Inline-Magnetventil vorgesehen.

Anschliisse
Port 1 - Einlass
Port 2 - Modulseite schlief3en
Port 3 - Auslass
Port 4 - Modulseite 6ffnen
Port 5 - Auslass

Typische Anordnung

Anschluss 1 des Magnetventils mit dem vollen Luftdruck (80-90 psi) beaufschlagen.

Wiring Schematic

BLACK

LED()
BLACK

g SOLENCID

WOLTAGE: 24 VDC
WATTAGE: B.5W MAX

Pneumatic Schematic

4 2
/ /T
5 1 3

T

@ )
(@ g
Art.-Nr. 114557 Kabel, 10 m —\} /C_ i o o5
o ® ® T
Solenoid valve ——» @ (o @1 (@)
=/
CIT| P il f=) @ _ | ﬂﬂﬂ
Choose tubing size: —b%:‘ LE @ © . N
PN 115055 Festo Valve w. ©
6mm inlet fitting, or @ o
PN 115056 Festo Valve ~ Module ® © |
w.1/4" inlet fitting |
N}
Englisch Deutsch
Wiring Schematic Elektrischer Schaltplan
BLACK SCHWARZ
LED LED
SOLENOID MAGNETVENTIL

VOLTAGE: 24 VDC

SPANNUNG: 24 V DC

WATTAGE: 6.5W MAX

WATTLEISTUNG: max. 6,5 W

Pneumatic Schematic

Pneumatischer Schaltplan

Solenoid valve

Magnetventil
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Choose tubing size: Die GroRe der Rohrleitung wahlen:

PN 115055 Festo Valve w. 6mm inlet fitting, or Art.-Nr. 115055 Festo Ventil mit 6 mm
Einlassanschlussstiick, oder

PN 115056 Festo Valve w. V4" inlet fitting Art.-Nr. 115056 Festo Ventil mit V4"
Einlassanschlussstlick
Module Modul
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11.8 Luftregeleinheit, Art.-Nr. 100055
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ITW Dynatec

Revisionen der Anleitung

Revision | Seite/ Kapitel Beschreibung
Rev.2.19 | Kap.8 Neue Zeichnungen/Stiicklisten von allen Wellenbaugruppen 825303,
822688, 825305, 825320, 824890, 825326 und von allen
Antriebsbaugruppen 825359, 825672, 825487, 826035, 826036,
826037 und 826038.
Rev.01.20 | Kap.3.2&K.8.13 | Luftverteiler flr ein Magnetventil hinzugeflugt.
Kap.3.2 & K.8.9 | Flugel-Kits hinzugefigt.
Kap.8,1 — 8.6 Alle Versorgungsteile aktualisiert (neue Endkappe der
Wellendichtung).
Kap.8.7 Alle Antriebsbaugruppen aktualisiert.
Rev.5.20 | Kap.6.2 Wartungs-Hinweis Uber ,Kabelisolierung Uberprifen“ hinzugefiigt.
Spruhduse Reinigen aktualisiert.
Rev.7.22 | Kap6.8 Ofen Nr. 107306+107307 ersetzt durch 80.80000.103.
Rev.5.24 | SA1 Sprache der Anleitung hinzugefugt.
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ITW Dynatec Ersatzteile und Technischer Kundendienst:

AMERIKA EUROPA, AFRIKA ASIEN-PAZIFIK
UND NAHER OSTEN

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

USA Deutschland China Ota-ku, Tokio 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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