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1 Allgemeines

1.1 Zu dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitun g enthalt Angaben flr die Montage, War tungund Pflege der
Hochleistungs-Automatikpistole A GMD. Die hier angegebenen Technische  n Daten und
Vorgehensweisen sind als Stand ard anzuse hen und kénnen von den unter schiedlichen
Installationen abweichen.

Da jede Anlage anders ausgelegt ist, darf die Hochleistun gs-Automatikpistole AGMD nur durch
von der Firma ITW autorisiertes Personal in Betrieb genommen werden.

Um dieses Gerat besser zu verstehen und einen optimalen, tber lange Zeit fehlerfreien Betrieb
zu erreichen, lesen Sie diese Betriebsanleitun g sorgfaltig durch. Die angegebenen Tests und
Fehlersuche sollten durchgefuhrt werden, bevor ein Servicetechniker angefordert wird.

Wir behalte n uns vor die Hochleist ungs-Automatikpistole AGMD weiter zu entwickeln und zu
verbessern.

Fur die unterschiedlichen Adapter und Zusatzgerate gibt es separate Betriebsanleitungen.

1.2 Verwendete Hinweise und Symbole

Gefahr! Warnt vor unmittelbar drohender Gefahr.

Folgen bei Missachtung:
Tod oder schwerste Verletzungen.

Warnung! \yarnt vor einer méglichen, sehr gefihrlichen Situation.

Mégliche Folgen bei Missachtung:

Tod oder schwerste Verletzungen Warnung vor einer allge meinen
Gefahr.

Vorsicht! Warnt vor einer moéglichen, gefahrlichen Situation.

Mégliche Folgen bei Missachtung:
leichte oder geringfiigige Verletzungen.

Hinweis! Dieses Zeichen finden Sie an  Stellen mit Anwendertipps und

anderen nutzlichen Informationen.

A\
A\

Alle Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung sind einheitlich aufgebaut:

Signalwort!
Hinweistext

>

e Das Piktogramm kennzeichnet die Art der Gefahr.
¢ Das Signalwort kennzeichnet die Schwere der Gefahr.

e Der Hinweistext beschreibt die Gefahr und gibt Hinweise, wie die Gefahr
vermieden werden kann.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 1
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1.3 Abkirzun gen

AGMD Automatic Gun

HVLP Zerstaubung High Volume, Low pressure

ITW lllinois Tool Works

UEG Untere Explosionsschutz Grenze

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 2
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2 Sicherheit

2.1 BestimmungsgemaBRe Verwendung

Die Hochleistungs-Aut omatikpistole AGMD ist flr die Verarbeitung von
Beschichtungsstoffen auf Losemittel- oder Wasserbasis vorgesehen. Sie darf nur zum
Zerstauben von Stoffen, die in  d er Auftragsbestatigung namentlich aufgefiihrt sind,
verwendet werden. Andere Beschichtungsstoffe kdnnen nur dann in Betracht kommen,
wenn:

e Gefahrdung von Mensch und Umwelt

e Schéadliche Auswirkungen auf die Pistole.

ausgeschlossen sind.

Im Zweifelsfall wenden Sie sich an den Hersteller der Hochleistungs-Au tomatikpistole

AGMD.
Die Hochleistungs-Auto matikpistole AGMD ist fur den Einsatz in einer ortsfest en
Spruhanlage sowie auf Hollow Wrist- oder Flexarm-Robotern, automatischen

Maschinen (Hubgeraten) und Stativen vorgesehen.

Jeder dariber hinaus gehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemal. Fir hieraus
resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Vorsicht!

Verletzungs- und Beschadigungsgefahr!

Dieses Gerat kann gef ahrlich sein, wenn es nicht na ch den Angaben diese r
Betriebsanleitung betrieben wird.

Hinweis!

Bei der Verarbeitung hochkorrosiv er oder stark abrasiver Materialien ist mit einem
erhdhten Ersatzteilbedarf zu rechne n. Die Eignung ist anh and der Werkstofflisten
mit dem Materialhersteller zu klaren.

AN\

2.2 Sachw idrige Verwendung

Sachwidrige Verwendung liegt vor, wenn:

e andere Medien, als in der Betriebsanleitung vorgesehen, durch die Ventile geleitet
werden

e andere Betriebsbedingungen, als in der Betriebsanleitung vorgesehen, anliegen.
e bei Betrieb, Montage und Wartung die Sicherheitshinweise keine Beachtung finden

e eigenmachtige Umbauten oder Vera nderungen am Doppelsitzventil vorgenommen
werden, die Sicherheit bzw. Funktionalitat beeintrachtigen

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 3
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2.3 Grundlegende Sicherheitshinweise

Sprihanlage mit der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD darf nur durch unterwiesene
Personen betrieben werden.

Es muss ein Warnschild an auf falliger Ste llein der Nahe des Sprihbereiches
angebracht sein. Die  ses Warnschild muss die wicht igsten Arb eitsweisen und
Schutzmalinahmen enthalten, die von den Betreibern beachtet werden mussen.

Die Gefahren beim Reinigen von Sprihpistolen missen deutlich hervorgehoben werden.

Die erste Inbetriebnahme der Anlage durch den Betreiber darf erst dann erfolgen, wenn
eine Erstprifung vor dem Gefahrenibergang auf den Betreiber durch einen autorisierten
Fachmann durchgefiihrt wurde.

2.4 Unterw eisungen

Personen, welche mit der Sprih  einrichtung arbeiten, missen vor  Aufnahme | hrer
Tatigkeit Uber die Gefahren unterwiesen sein.

Diese Unterweisung muss mindestens einmal jahrlich wiederholt un d dokumentiert
werden.

2.5 Arbeitsplatze

Gefahr!
Brand- Expolsionsgefahr!

), . Rauchen sowie offenes Feuer in feuer- und expl osionsgefahrdeten Bereichen
sind untersagt.

. In den Spri hkabinen, Sprihstanden und dem g esamten Arbeitsraum d Urfen
sich keine Ablagerungen von Beschichtungsstoffen ansammeln.

. Zugangstiren an Sprihkabinen w ahrend des Sprihens missen geschlossen
bleiben.

Zindquellen missen vermieden werden.

2.6 Reinigung
Gefahr!

A Brand- Expolsionsgefahr!
—— Ablagerungen von Beschichtungsstoffen mussen entfernt werden.
Regelmaliig gereinigt werden muissen:
. Werkstlickaufnahmen
. Absaugeinrichtungen
. Lacknebelabscheider und deren Umgebung
Die technische Luftung muss wahrend der Reinigungsarbeiten wirksam sein.

Es durfen nur elektrisch leitfahig e Behalter fir die Reinigungsfli ssigkeiten
verwendet werden. Diese Behalter mussen zuséatzlich geerdet sein.

Es diurfen n ur Lésemittel verwendet werden, d eren Flammpunkt um mindestens
5°C hoher ist als die Umgebungstemperatur.

Beim Reinigen der Pist olen muss eine geeign ete personliche Schutzausristung,
wie Handschuhe, Schutzbrille, etc. getragen werden.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 4
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2.7 Voraussetzung fiir das Begehen von Lackierkabinen

Warnung!

A Einatmen gesundheitsschadlicher Stoffe!

), Wahrend des Lackierv organges d Urfen sich keine Person en in der Spritzkabine
aufhalten.
Die Losemittelkonzentr ation in der Luft muss unterh alb der Grenze der

Gesundheitsschadigung sein. Gegebenenfalls muss beim Betreten der
Spritzkabine geeignete Atemschutzausristung getragen werden.

2.8 Explosionsgefahrdete Bereiche (DIN EN 12215)

Die Einteilung der Gefahrenzonen ist ein wesentlicher Bestandteil des
Sicherheitskonzeptes fiur den Explosionsschutz. Die Zindschutzart von
Ausrustung und Bauteilen, die in die Spritzkabine eingebaut sind, hangt ab von
der Begrenzung der Konzentration an brennbaren Stoffen durch technische
Luftung.

a) Ist die Konzentration an brennbaren Stoffen auf unter 25 % der UEG
begrenzt, so ist/sind das Innere der Spritzkabine einschliellich der Umluft- und
Abluftleitungen und externe Raume gebildet um standige Offnungen im Abstand
von bis zu 1 m als Zone 2 einzustufen;

b) liegt die Konzentration an brennbaren Stoffen zwischen 25 % und 50 % der
UEG, ist das Innere der Spritzkabine einschliel3lich der Umluft- und
Abluftleitungen als Zone 1 einzustufen;

c) liegt die Konzentration an brennbaren Stoffen zwischen 25 % und 50 % der
UEG, sind externe Raume gebildet um standige Offnungen im Abstand von bis
zu 1 m als Zone 2 einzustufen.

Die Zoneneinteilung von Bereichen mit explosionsfahiger Atmosphare entspricht
den Kategorien flr die Zindschutzart nach prEN 13463-1.

ausgelegt fur Art von

. o= . einsetzbar in Zone Auch einsetzbar in Zone
explosionsfahiger Atmosphare

Kategarie

Gas-/Luft-Gemisch bzw.
1 Dampf-/Luft-Gemisch bzw. 0 1Tund 2
Nebel

Gas-/Luft-Gemisch bzw.
2 Dampf-/Luft-Gemisch bzw. 1 2
Nebel

Gas-/Luft-Gemisch bzw.
3 Dampf-/Luft-Gemisch bzw. 2 —_
Nebel

Beispiel fur die Zoneneinteilung in einer Spritzkabine mit offener
Zugangsseite (Spritzstand)

Einteilung der Gefahrenzonen in Zone 1 oder Zone 2,

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 5
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A
/ Vext

Vint
Ve
Vint
A

Legende
A keine standige Offnung (z. B. Tiren)
B standige Offnung (z. B. fur die Bedienungsperson)
Vint Innenraum der Spritzkabine einschliellich aller Umiuft- und Abluftieitungen, eingeteilt wie folgt:

NN Zone 1 bei Begrenzung der Konzeniration an brennbaren Stofien auf > 25 % der UEG und < 50 % der UEG
Zone 2 bei Begrenzung der Konzeniration an brennbaren Stoffen auf < 25 % der UEG

Vext Externer Raum gebildet um standige Offnungen der Spritzkabine, eingeteilt wie folgt:

Zone 2 in allen Fallen

Beispiel fur die Zoneneinteilung in einer nach oben offenen Spritzkabine

A
\\
I
Vint
Vext §
Vext
Lo
B
Legende

A keine standige Offnung (z. B. Tiren)

B standige Offnung (z. B. fur die Bedienungsperson)

c sténdige Offnung (z. B. Beschickungsdfinung)

D standige Offnung (z. B. Ausfahrafinung)

E standige Offnung (z. B. Filter)

Ving Innenraum der Spritzkabine einschlieflich aller Umluft- und Abluftieitungen, eingeteilt wie folgt:

e Zone 1 bel Begrenzung der Kenzentration an brennbaren Stoffen auf > 25 % der UEG und < 50 % der UEG
Zone 2  bei Begrenzung der Konzentration an brennbaren Stoffen auf < 25 % der UEG

Vert Externer Raum gebildet um standige Offnungen der Spritzkabine, eingeteilt wie folgt:

ErsrA Zone 2 in allen Fallen

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 6
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3 Ausfuhrungen

Die Hochleistungs-Auto matikpistole AGMD gib t es in verschiedenen Ausflhrungen.
Diese unterscheiden sich in der Verwendung unt  erschiedlicher Bauteile bzw. in der
Materialfihrung.

Hinweis!
Mit ,U“ gekennzeichnete Pistolenkdpfe haben zwei Materialleitungen, so kann der
Beschichtungsstoff durch den Kopf zirkulieren und Farbwechsel bei geschlossener

Pistole durchgeflihrt werden..

Bestellbeispiel: AGMD-514 U FF-797c
Pistolentyp | Mit Zirkulation* | Disengrdle (siehe Tabelle) | Luftkappe (siehe Tabelle)
AGMD-514 U FF 797c

* Ohne Zirkulation = “U* entfallt
3.1 Technisch e Daten

3.1.1 Hochleistungs-Auto matikpistolen AGMD-514 und AGMD-515

Spritztechnik: AGMD-514 konventionelle Luftzerstaubung
AGMD-515 TransTec oder HVLP Luftzerstaubung
Hochstdricke: 0 bis 14 bar Material (MAT)

6 bar Steuerluft (CYL)
9 bar Zerstauberluft (ATOM) und Hornluft (FAN)

Schaltzeiten: < 60 msec. Bei 5,8 bar Steuerluft
Gewicht: ca.665g
Abmessungen siehe Malskizze
Werkstoffe: Pistolenkopf: Edelstahl Rostfrei 1.4305
Duse (Standard): Edelstahl Rostfrei 1.4305
Farbnadel (Standard): Edelstahl Rostfrei 1.4305
Luftverteilerring: Messing, chemisch vernickelt
Luftkappe:  Messing, chemisch vernickelt
Luftkappen-Haltering: Messing, chemisch vernickelt
Materialberihrende Dichtungen:
VITON fir Wasserlacke (auf Anfrage)

VITON EX fir I6semittelhaltige Lacke (standard)
Perflourelastomer fir hochste Bestandigkeit (auf Anfrage)

| 126 | 46

AGMD-514/515
mit Zwisch enplatte
AGMD-245

s

55

VW)

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 7
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4 Inst allation
Die Hochleistungs-Automatikpistole AGMD wird auf einer Zwischenplatte befestigt.
Die Zwischenplatte wird auf einem Adapter fixiert.

Der Adapter wird an der Bewegungseinrichtung (Roboter oder Hubgerat) oder am Stativ
befestigt.

Am Adapter werden alle Druckluft- und Materialleitungen angeschlossen.

4.1 Einsatzbedingungen

Betriebstemperatur, max. 80 °C

Umgebungstemperatur, max. 40 °C

4.2 Erforderliche Werkzeuge und andere Mittel
Folgende Werkzeuge werden fur den Ein- und Ausbau der Hochleist ungs-
Automatikpistole AGMD bendétigt:
¢ Arbeitsplatz mit Schraubstock und weichen Schutzbacken
e Innensechskantschlissel SW 2,5
e Innensechskantschlissel SW 3

4.3 Auf Zwischenplatten befestigen

4.3.1 Zw ischenplatte AGMD-245

Hinweis!

Bei der Zwischenplatte AGMD-245 wird die Hochleistun gs-Automatikpistole mit
der Verriegelung AGMD-244 ausgestattet.
Als Alternative zur Verriegelung A  GMD-244 kann die Ze ntrierschraube AGMD-

044-3 verwendet werden, dann wird die Hochleistungs-Au tomatikpistole mit der
Zwischenplatte verschraubt.

1. O-Ringe leicht einfetten.

2. Hochleistungs-Automatikpistole AGMD im
Winkel von 45° zur Zwischenpla  tte hin
positionieren.

EIF'

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 8
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3. Verrieglung in den Sitz einflhren.

4. Hochleistungs-Automatikpistole AGMD 45°
im Uhrzeigersinn dreh en, bis sie in die
hintere Verriegelung einrastet.

5. Ggf. Hochleistungs-Automatikpistole
AGMD und Zwischenplatte mit einem
Innensechskantschliissel SW 2,5
verschrauben.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 9
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4.3.2 Zw ischenplatte AGMD-245-8

Hinweis!
Bei der Zwischenplatt e AGMD-2 45-8 wird die Hochleistungs-Auto  matikpistole
AGMD mit der konischen Verriegelung AGMD-244-8 ausgestattet

1. O-Ringe leicht einfetten.

2. Hochleistungs-Automatikpistole AGMD im
Winkel von 45° zur  Zwischenplatte hin
positionieren.

3. Konische Verrieglung in den Sit z
einflhren.

A

4. Hochleistungs-Automatikpistole AGMD 45°
im Uhrzeigersinn dreh en, bis sie in die
hintere Verriegelung einrastet.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 10
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5. Hochleistun gs-Automatikpistole AGMD
und den ,Gewindestift mit Spitze® auf der
Zwischenplatte mit einem
Innensechskantschlissel SW 3 fixieren.

4.4 Strahlengeometrie einstellen

Hinweis!
Die Strahlengeometrie der Pistole ist von einem Rundstrahl bis zu einem
Flachstrahl einstellbar.

Nur mit sauberer, trockener, filtrierter, olfreier Luft arbeiten.

1. Geeignete Luftkappe auswahlen.

2. Luftverteilerring entsprechend
gewlnschter Strahlengeometrie |
positionieren.

Position fiir vertikales Spritzbild

~Position fiir horizontales Spritzbild

3. Zerstauberluft entsprechend einstellen.
4. Hornluft entsprechend einstellen.

441 Abstand zum Werkstiick
Hochleistungs-Automatikpistole AGMD ca. 15 bis 30 cm vom Werkstlck positionieren.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 11
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5 Inst andhaltung

Hinweis!
Die Luftkap pe kann a n der Hoch leistungs-Automatikpistole AGMD gewechselt
werden, ohne diese von der Anlage zu nehmen.
Bei allen anderen Wartungsarbeite n muss die Hochleist ungs-Automatikpistole
AGMD von der Zwischenplatte genommen und durch eine neue ersetzt werden.

5.1 Erforderliche Werkzeuge und Schmiermittel

Fir den Ein- und Ausbau werden benétigt:
e Arbeitsplatz mit Schraubstock und weichen Schutzbacken
¢ Innensechskantschliissel SW 6
o Drehmomentschliissel mit Steckschlissel SW 2*
e Schraubendreher
¢ Pistolenfett AGMD-010

Hinweis!
Nadel, Nadelpackung und Kolben dirfen nu r mit dem Fett AGMD-010 in
Berlihrung kommen.

Ein anderes Fett kann zu einem Ausfall der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD
fuhren (Nadelpackung und Kolben kénnen bei ungeeignetem Fett quellen).

5.2 Hochleistungs-Automatik pistole AGMD abnehmen

Vorsicht!
A Verletzungsgefahr durch unter Druck stehenden Leitungen!

e Beim Abnehmen der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD kann
Spruhflissigkeit unter hohem Druck austreten.

e Darauf achten, dass kein Lackmaterial in die Luftkanale gelangt.

Materialleitungen spulen, ausblasen und drucklos machen.
Schutzkleidung bzw. Brille tragen.

Hinweis!
Vor dem Aufsetzen de r neuen Hochleistun gs-Automatikpistole AGMD darauf
achten, dass die O-Ringe vorhanden und gefettet sind.

1. Fixierungsschraube falls vorhanden I6sen.
2. Endriegelungsstift an der Zwischenplatte dricken.

3. Hochleistungs-Automatikpistole AGMD um 45° gegen den Uhrzeigersinn drehen und
abnehmen.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 12
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5.3 Hochleistungs-Automatik pistole AGMD ausbauen

Hinweis!
Teile der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD durfen nur von geschultem
Personal aus- und eingebaut werden.

Arbeiten mussen auf einer sauberen, horizontalen Arbeitsflache durchgeflihrt
werden.

Zur Demontage und Montage der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD ist die
jeweilige Stuckliste und Explosionszeichnung zu beachten.

Nachdem d ie Hochleist ungs-Automatikpistole AGMD vom Adapter g enommen und
durch eine Ersatzpistole ausgetauscht wurde kann der Lackiervorgang fortgesetzt u nd
die ausgefa llene Hochleistungs-Aut omatikpistole AGMD an einem ge eigneten Platz
gewartet werden.

Die in Klammern angeg ebene Pos. entspricht den Einzelt eilen aus d em Kapitel 7.1
AGMD-514 (konventionelle Zerstaubung) bzw. Kapitel 7.2 AGMD-515 (Trans
Tech und HVLP Zerstaubung).

1. Haltering (Pos. 1) aufschrauben und
Luftkappe (Pos. 2) entfernen.

2. Duse (Pos. 3) mit Steckschliussel SW 7%*
I6sen und entfernen.

3. Luftverteilerring (Pos. 5) und beide
Dichtringe (Pos. 4) entnehmen.
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4. Vier Sechskantschrau ben (Pos. 21)
I6sen.

5. Endplatte (Pos. 20) entfernen.

6. Kopfhalter (Pos. 13) nach hinten  vo m
Kopf abziehen.

7. Die beiden Federn (Pos. 16 & 17),
Federbolzen (Pos. 15) und Farb nadel
(Pos. 10) herausnehmen.
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8. Kolben (Pos. 14) aus dem Kopfhalter
drucken.

9. Nadelpackung (Pos. 9) mit einem
Innensechskantschliissel SW 6
herausschrauben.

Wenn Innensechskantschlisse | nicht greift,
Schraubendreher einschlagen un d
Nadelpackung (Pos. 9) entfernen.

10. Schraube (Pos. 8) mit einem
Innensechskantschlissel SW 6
herausschrauben und Verriegelung
(Pos. 7) entfernen.
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5.4 Pistolenteile reinigen

Nach der Demontage der Pistolent eile werden diese gereinigt und an schlieRend auf
ihren Zustand gepriift.

N =

Hinweis!

Verschmutzungsart der Pistolenteile kann Riickschliisse auf die Ausfallursachen
der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD liefern.

Vorsicht!

Beschadigungsgefahr!

Einzelne B auteile kon nen zerstor t werden, bzw. Lose mittel in die Luftkanale
eindringen.

Hochleistungs-Automatikpistole AGMD nicht in Lésemittel tauchen.

Zur Reinigung der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD werden bendtigt:
e geeignetes Ldsemittel
e geerdete Losemittelversorgung
¢ Reinigungsb Ursten.
Pistolenteile mit einer Blrste und einem geeigneten Losemittel reinigen und trocken blasen.
Luft- und Materialbohrungen mit einer kleinen runden Reinigungsblrste oder z. B. einem in

Lésemittel getrankten Pfeifenreiniger saubern.

5.5 Bauteile prufen

Vorsicht!

Beschadigungsgefahr!

Niemals defekte Bauteile in d ie Hochleistungs-Automatikpistole AGMD einbauen .
Nur Originalteile verwenden.

1. Vor der Montage der Hochleistungs-Auto matikpistole AGMD alle Bauteile auf
Beschadigungen Uberprifen.

2. Beschadigte Bauteile durch neue ersetzen.
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5.6 Hochleistungs-Automatikpi stole AGMD zusammenbauen

Die in Kla mmern ang egebene Pos. entspr icht den Einzelteilen au s dem Kapitel 7.1
AGMD-514 (konventionelle Zerstaubung) bzw. Kap itel 7.2 AGMD-515 (Trans
Tech und HVLP Zerstaubung).

1. Alle Bauteile und bendtigten Werkzeuge
auf einer ebenen und sauberen
Unterlage bereit legen.

2. Nadelpackung (Pos. 9) in den Kopf
(Pos. 6) mit einem
Innensechskantschliissel SW6
einschrauben, Drehmoment 0,8 Nm.

3. Beider Verwendung der Zwischen platte
AGMD-245, Verriegelung (Pos. 7) mit
Zylinderschraube (Pos. 8) verschrauben.

4. Verriegelung so positionieren, da ss die
Nasen leicht schrag liegen.

Hinweis:
Anzugsdrehmomentj eder Verriegelung
4,5 Nm.

Wird bei der Zwischenpla tte die
Hochleistungs-Automatikpistole AGMD
spater verschraubt, ka nn als Option fiir die
Verriegelung (Pos. 7 mit 8) auch die
Zentrierschraube (Pos. 7.1) verbaut werden.
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Bei Verwendung der Zwischenplatte AGMD-
245-8, Verriegelung (Pos. 7.2)
einschrauben.

5. Zwei O-Ringe (Pos. 12) einfetten und in
die Nuten im Kopf (Pos. 6) positionieren.

6. O-Ringe (Pos. 11) einf etten und in die
Nuten im Kopfh alter (Pos. 13)
positionieren.

7. Kolben (Pos. 14) einfetten und in seinen
Sitz im Kopfhalter (Pos. 13) einschieben.
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8. Kopf (Pos. 6)und den Kopfhalter
(Pos. 13) zusammenstecken.

Hinweis:
Zylinderstifte verhindern das Verdrehen.

9. Spitze der Farbnadel (Pos. 10) einfetten
und in den Kolben (Pos. 14)
hineinstecken.

10. Federbolzen (Pos. 15) in den Kolben
legen.

11. Kleine Feder (Pos. 16) auf den
Federbolzen schieben.
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12. GrolRe Fed er (Pos. 17) Uber die kleine
Feder schieben.

13. Federnde Druckstick (Pos. 19)indi e
Endplatte einschrauben.

Hinweis:

Kugel muss vorne ca. 3 mm herausragen.

14. Mit Gewindestift (Pos. 18) das federnde
Drucksttlick kontern.

15. Endplatte (Pos. 20) mit den
Sechskantschrauben ( Pos. 21) au f den
Kopfhalter stecken.
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16. Schrauben (Pos. 21) Uber kreuz mit
einem Drehmoment von 4,5 Nm
anziehen.

17. Unteren Dichtring (P 0s.4)in den
Luftverteilerring (Pos. 5) einlegen.

18. Luftverteilerring mit Dichtring von unten
in den Kopf positionieren.

Hinweis:
Darauf achten, dass der Dichtring nich
verrutscht.

19. Oberen Dichtring (P 0s.4)in den
Luftverteilerring positionieren.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1
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20. Duse (Pos. 3) aufsetzen und
festschrauben.

21. DUse mit einem Drehmoment von 26 Nm
festziehen.

22. Luftkappe (Pos. 2) aufsetzen.
Hinweis:
Darauf achten, dass die Horner de S

Luftverteilerringes in ~ den Schlit zen der
Luftkappe liegen.

23. Luftkappe mitdem Haltering (Pos. 1)
festziehen.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1 22
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Bei Stérungen vor der Demontage die Ursache ermitteln, um mit méglichst wenig
Instandhaltungsarbeit den Fehler beseitigen.

Fehler

Mogliche Ursachen

Abhilfe

Strahlengeometrie nicht in Ordnung

Asymmetrische Form.

Luftschlauch der Luftversorgung
verstopft oder beschadigt.
Luftkanal und/oder Lufteinlass
verstopft.

Luftschlauch reinigen,
auswechseln oder reparieren.
Luftkanal ausblasen bzw.
reinigen.

Strahlengeometrie
einseitig unsauber.

Luftkappe beschadigt oder
verstopft.

Luftkappe auswechseln oder
reinigen.

Sehr unregelmafige oder
deformierte
Strahlengeometrie.

Falsche Luftkappen-/
Lackdisenkombination.
Luft und Material nicht
synchronisiert.

Die richtige Kombination
auswahlen.

Die Programmiersequenz
Uberprifen.

Ungeniigende Luftzufuhr

Zerstauberluft Luftkanal in der Hochleistungs- Luftkanal ausblasen.
Automatikpistole AGMD oder der
Luftleitung verstopft.
Luftdruck zu niedrig. Luftdruck erhéhen.
Lackausstol} LackdUse verstopft oder LackdUse ausspllen oder

abgenutzt.

Lackkanale in der Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD oder
Lackleitung verstopft.

Ungenigende Beweglichkeit der
Lackventilnadel.

Niedriger Materialdruck.
Verstopfter Materialfilter.

Materialventil oder Materialregler
verstopft oder versperrt.

auswechseln.

Lackkanale oder/und
Lackleitung ausspilen.

Kolben und Nadelpackung
fetten.

Materialdruck erhdhen.
Materialfilter reinigen oder
austauschen.
Materialventil oder
Materialregler reinigen.

Undichtigkeiten

Lackaustritt im hinteren
Bereich der
Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD.

Packung, Kolben oder Nadel
beschadigt.

Beschadigte Bauteile
ersetzen.

Lackaustritt zwischen
Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
und Adapter.

O-Ringe AGMD-93-K5
beschadigt oder fehlen.
Verriegelung schliel3t nicht ab.

O-Ringe einsetzen.

Verriegelung nachziehen
oder austauschen.

Lackaustritt an der Dise.

Nadel und Dusen schlief3en nicht
ab.

Beschadigte Bauteile
ersetzen.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1
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Fehler

Mogliche Ursachen

Abhilfe

Konstanter Lackaustritt an
der Duse.

Lackdisensitz abgenutzt oder
beschadigt.

Nadel abgenutzt oder
beschadigt.

Nadel schlief3t nicht (Steuer-
luftleitung wird nicht entluftet).

Lackdise auswechseln.
Nadel auswechseln.

Ventil Gberprifen.

Montagefehler

Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
rastet im Adapter nicht
ein, l6st sich von alleine
wieder.

Federndes Druckstiick ist zu
niedrig eingestellt.

Federndes Druckstick ist
verschmutzt und eingedrickt.

Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
ausbauen, federndes
Druckstlck einstellen,
Konterschraube anziehen.

Schadhaftes Druckstiick
austauschen.

Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
kann nicht oder nur mit
erhohtem Kraftaufwand in
den Adapter eingerastet
werden.

Federndes Druckstiick steht zu
weit heraus.

Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
ausbauen, federndes
Druckstuck einstellen,
Konterschraube anziehen.

Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
rastet nicht immer am
Adapter ein.

Federndes Druckstiick last sich
von Hand verdrehen.

Hochleistungs-
Automatikpistole AGMD
ausbauen, federndes
Druckstuck einstellen,
Konterschraube anziehen.

1-1-AGMD-514&515-D-002-1

24



rrv Automotive Finishing

Binks  DeVilbiss Gema  Ransburg

7 Ersatzteile

Hinweis!

Bei allen Instandhaltungsarbeiten an der Hochleistungs-Automatikpistole AGMD
muissen beschadigte Teile durch Original-Ersatzteile ersetzt werden.

7.1 AGMD-514 (konventionelle Zerstaubung)

7.1.1 Explosionszeichnung
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7.1.2 Stuckliste
Pos. | Teile-Nr. Bezeichnung Stiick
1 MBC-368 Haltering 1
AGMD-368 Haltering mit Abdichtung (Option)
2 Siehe 7.1.3 Luftkappe 1
3 Siehe 713 Duse 1
4 AGMD-65-1 Dichtring 2
5 AGMD-033 Luftverteilerring mit Arretierung 1
6 AGMD-195 Kopf 1
AGMD-195-U Kopf mit Umlauf (bei Umlaufpistole)
7 AGMD-244 Verriegelung 1
7.1 AGMD-044-3 Zentrierschraube (Option)
7.2 | AGMD-244-8 Verriegelung fur Zwischenplatte
AGMD-245-8 (Option)
8 AGMD-130 Zylinderschraube fir AGMD-244 1
9 AGMD-405-1 Nadelpackung 1
10 Siehe 713 Farbnadel 1
11 S§-2393 O-Ring 2
12 AGMD-93-K5 O-Ringe (5 Stlick per VE) 1
13 AGMD-217 Kopfhalter 1
14 AGMD-243-1 Kolben 1
15 AGMD-219 Federbolzen 1
16 AGMD-110 Druckfeder 1
17 AGMD-111 Druckfeder 1
18 AGMD-116 Gewindestift mit Schlitz 1
19 AGMD-115 Federndes Druckstiick 1
20 AGMD-242 Endplatte 1
21 AGMD-131 Sechskantschraube 4

1-1-AGMD-514&515-D-002-1
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7.1.3 Dusen- und Nadelkombination, Luftkappen

Luftkappe Diisen Farbnadel
mit Kunststoff- | ohne Kunststoff- fur Duse fur DUse
einsatz einsatz AV-651-... AV-645-. ..
AV-651-.../ AV-645-.../ AGMD-420-...
AGMD-705 FF /1,4 mm FF /1,4 mm Fz FF
AGMD-765 - H/0,5mm - G
AGMD-765 G /0,7 mm G /0,7 mm G G
AGMD-765 FF /1,4 mm FF /1,4 mm Fz FF
AGMD-765c FF /1,4 mm FF /1,4 mm Fz FF
AGMD-770 FX/1,1 mm FX/1,1 mm Fz FX
AGMD-777 FF /1,4 mm FF /1,4 mm Fz FF
AGMD-797c - H/0,5 mm - G
AGMD-797¢c G /0,7 mm G /0,7 mm G G
AGMD-797c¢ FX/1,1 mm FX/1,1 mm Fz FX
AGMD-797c FZ /1,2 mm FZ /1,2 mm Fz FZ
AGMD-797c¢ FF /1,4 mm FF /1,4 mm Fz FF

Mit ,C*“ gekennzeichneten Luftkappen sind zertifiziert.
Luftkappen AGMD-765 und 797 sind auch in der Version CS (super-zertifiziert) lieferbar.
Duisen und Nadeln sind aus rostfreiem Edelstahl.
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7.2 AGMD-515 (Trans Tech und HVLP Zerstaubung)

7.2.1 Explosionszeichnung
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Pos. Teile-Nr. Bezeichnung Stiick
1 MBC-368 Haltering 1
AGMD-368 Haltering mit Abdichtung (Option)
2 Siehe 7.2.3 Luftkappe 1
3 Siehe 7.2.3 Duse 1
4 AGMD-65-1 Dichtring 2
5 AGMD-34 Luftverteilerring mit Arretierung 1
6 AGMD-195 Kopf 1
AGMD-195-U Kopf mit Umlauf (bei Umlaufpistole)
7 AGMD-244 Verriegelung 1
7.1 AGMD-044-3 Zentrierschraube (Option)
7.2 AGMD-244-8 Verriegelung  fir  Zwischenplatte
AGMD-245-8 (Option)
8 AGMD-130 Zylinderschraube fir AGMD-244 1
9 AGMD-405-1 Nadelpackung 1
10 Siehe 7.2.3 Farbnadel 1
11 SS-2393 O-Ring 2
12 AGMD-93-K5 O-Ringe (5 Stiick per VE) 1
13 AGMD-217 Kopfhalter 1
14 AGMD-243-1 Kolben 1
15 AGMD-219 Federbolzen 1
16 AGMD-1110 Druckfeder 1
17 AGMD-111 Druckfeder 1
18 AGMD-116 Gewindestift mit Schlitz 1
19 AGMD-115 Federndes Druckstiick 1
20 AGMD-242 Endplatte 1
21 AGMD-131 Sechskantschraube 4
7.2.3 Diusen- und Nadelkombination, Luftkappen
Luftkappe Diisen Farbnadel
AV-4920-.../ AGMD-420-...
AGMD-46¢ HVLP FF /1,4 mm Fz
AGMD-46¢ HVLP FX/71,1 mm FX
AGMD-407-122c Trans Tech FF /1,4 mm FZ
AGMD-407-122c Trans Tech FX/1,1 mm FX
AGMD-123 Trans Tech FF /1,4 mm FZ
Die mit ,C* gekennzeichneten Luftkappen sind zertifiziert.
Dusen und Nadeln sind aus rostfreiem Edelstahl.
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7.3 Ersatzteile fiir besondere Einsatze

7.3.1  AGMD-243 Kolben (Aluminium harteloxiert)
Als Alternative zum Kolben AGMD-243-1

(Pos. 14) kann der Kolb en aus
harteloxierten Alumin  ium eingesetzt
werden.

Er hat anstelle der beiden Dichtlip pen die
O-Ringe AGMD-120 und AGMD-121.
Beide O-Ringe mu ssen mit dem
Pistolenfett AGMD-010 gefettet sein.

7.3.2 AGMD-405-H und AGMD-405-H-C (Nadelpackung)

Als Alternative zur Nad elpackung AGMD-
405-1 (Pos. 9) wird fur UV aushartende
Lacke die Nadelpackung AGMD-405-H

verwendet.

Die Nadelpackung  wird mit der
Packungsschraube AGGS-32-K5  im
Pistolenkopf fixiert.

Die Nadelpackungg ibtes auch in
zertifizierter Ausfuhrung AGMD-405-H-C.
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7.3.3 AGMD-421-FZ Farbnadel (beschichtet)

Als Alternative zur Farbnadel AGMD-420 (Pos. 10) wurde die Farbnadel AGMD-421-FZ
entwickelt. Vorwiegend durch den Einsatz von UV-Lacken zeichnet sich die Farb nadel durch
eine héhere Standzeit aus und ist durch ihre ext rem glatte Oberflache sehr schonend in Bezug
auf den Verschleifld der Nadelpackung AGMD-405-H bzw. AGMD-405-H-C.

AGMD-421-FZ

7.3.4 AGMD-422 Farbnadel (Keramik)

Als Alternative zur Farb nadel AGMD-420 (Pos. 10) wurde die Farbnadel aus Keramik
AGMD-422 entwickelt. Diese zeich net sich du rch eine ho here Standzeit au s und ist
durch ihre extrem glatt e Oberflache sehr scho nend in Bezug auf de n Verschleil’ der
Nadelpackung.

Die Farbnadel AGMD-422 kann mit der Dise AV-651-.. mit Kunststoffein satz verwendet
werden.

Die Farbnadeln gibt es in den GroRen ,AC* (fur Disendurchmesser 2,8  mm) ,F Z“ (fur
Dusendurchmesser 1,1 — 1,6 mm) und ,,G* (fir DUsendurchmesser 0,7 mm).

AGMD-422-G (fiir 0,7 mm)

AGMD-422-FZ (fur 1,1 bis 1,6 mm)

AGMD-422-AC (fur 2,8 mm)

7.3.5 AGMD-202-1 Endplatte fur Nadelhubeinstellung

Die Endplatte AGMD-2 02-1 hat eine
Rasterschraube (Pos. 6), mit der der
Nadelhub von 0 % bis 100%
Stufenweise eingestellt werden kann.
Die Endplatte muss in  Verbindung mit
dem kurzen Kolben AGMD-203

(Pos. 5) eingebaut werden.
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7.3.6 AGMD-205 Kopf fiir FlieBbecher

Far Kleinstmengen kann die
Hochleistungs-Automatikpistole AGMD
mit einem FlieRbe cher besti  ckt
werden.

Hierzu wird der Kopf AGMD-205
verbaut.

Uber den Doppelnip  pel AGMD-206
wird einer der drei FlieRbecher
KGP-509-1 (Kunststoff) fur 250 ml,
GFC-501 (Kunststoff) fur 600 ml oder
GFC-502 (Aluminium) fir 1000 mi
montiert.

7.3.7 AGMD-Rundstrahldiise

Zum Auftragen von kleinen punktgenauen Me ngen (z. B. bei Kleber- Nahtabdicht ung-,
Trennmittel- Applikation) wurde die Rundstrahldiise entwickelt.

Konterring

Duse

Luftkappe

Diise mit Drallring Farbnadel Luftkappe Konterring

AV-2150-G AGMD-420-G AV-2214-EFF AV-2220
AV-2150-FX AGMD-420-FX AV-2214-EFF AV-2220
AV-2150-FF AGMD-420-FF AV-2214-EFF AV-2220
AV-2150-D AGG-420-D AV-2214-D AV-2220
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8 EG Herstellererklarung
Gemal Anhang Il B der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG (MaschRL)
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Hiermit erklaren wir, die ITW Oberflachentechnik GmbH & Co, KG

Justus von Liebig Str. 31
D 63128 Dietzenbach
dass das ortsfeste Sprihsystem
Typ Hochleistun gs-Automatikpistole AGMD

zum Einbau in eine Ma schine bzw. Zusammenbau mit and eren Maschinen zu einer Maschine
bestimmt.

Nur wenn die Maschine , in die d ieses Gerat eingebaut werden soll, den Bestimmungen der
EG-Richtlinie i.d.F. 98 /37/EG entspricht, darf die Hochleistungs-Aut omatikpistole AGMD in
Betrieb genommen werden.

Angewendete harmonisierte Normen:

EN ISO 12100-1:2003 Sicherheit von Maschinen - Grundbe griffe, allg emeine
Gestaltungsleitsatze - Teil 1: Grundsatzliche Terminologie,
Methodologie

EN ISO 12100-2:2003 Sicherheit von Maschinen - Grundbe griffe, allg emeine

Gestaltungsleitsatze - Teil 2: Technische Leitsatze

DIN EN 12215:2004 Beschichtungsanlagen — Spritzkabinen fir fliissige
organische Beschichtungsstoffe - Sicherheitsanforderungen

EN 13463-1:2003 Richtlinie 94/9/EG (ATEX) Nichtelektrische Gerate fiir den Einsatz
in explosionsgefahrdeten Bereichen

EN 1953:1998 Spritz-u  nd Spriihgerate fl r Beschichtungsstoffe -
Sicherheitsanforderungen

EN 50176:1996 Ortsfeste elektrostatische Spriihanlagen fir b rennbare fliissig e
Beschichtungsstoffe

Dietzenbach, am 27.07.2007

' ol
(RO (L

Unterschrift //
André de Neerg'éard
Funktion Geschaftsfu hrer
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9 Produkthaf tung und Garantie

ITW Ubernimmt keine Garantie flir Schaden, die durch folgende Grinde verursacht werden:
e ungeeignete oder unsachgemalle Verwendung,

¢ Einsatz von nicht Originalteilen der Firma ITW,

o fehlerhafte Montage,

e Inbetriebnahme durch den Kaufer oder durch Dritte,

¢ naturliche Abnutzung der Verschleiliteile,

¢ fehlerhafte Behandlung oder Wartung.

ITWUBE RNIMMT KE INE HAFT UNG FUR VERLETZ UNGEN, VERMOGENS- ODER

FOLGESCHADEN F UR FIRMENW ERT-, PR ODUKTIONS- ODER EI NNAHMEVERLUSTE,
DIE DU RCH DIE VERWENDUNG ODERDIEF ALSCHE VERWENDUNG DER
AUSRUSTUNG DUR CH DEN K AUFER ODER SONSTIGE PE RSONEN VERURSACHT

WURDEN.

ITW Oberflachentechnik GmbH

Justus-von-Liebig-Str.

31 63128 Dietzenbach /

Germany Fon +49 6074 / 403-1 Fax +49 6074 / 403-281
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