BEDIENUNGSANLEITUNG DE

DEVILBISS SRi PRO-Reihe:

SRi PRO Lite Gravity-Spritzpistole fur winzige,
intelligente Reparaturen und kleine Bereiche.

CEE112GX

Der Kunde ist daftir verantwortlich, dass alle Anwender sowie das Wartungspersonal sich mit diesen
Anweisungen vertraut machen.

Falls Sie zusatzliche Exemplare dieser Anweisungen benétigen, setzen Sie sich bitte mit ihrem DeVilbiss
Handler vor Ort in Verbindung.
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Die SRi PRO Lite-Spritzpistole ist eine Profi-Spritzpistole, deren Design eine EPA-kompatible High Efficiency-
Technologie oder eine HVLP-Technologie umfasst. Die HVLP-Technologie reduziert ,,Overspray" und begrenzt den
Luftkappendruck auf 0,7 bar (10 psi). Die High efficiency-Technologie ist EPA-konform, da eine
Ubertragungsleistung {iber 65 % erzielt wird.

WICHTIG: Diese Spritzpistole kann sowohl mit wasserléslichen als auch mit auf Losungsmitteln basierenden
Beschichtungsstoffen verwendet werden. Die Spritzpistole ist nicht fiir den Einsatz mit sehr korrosiven und/oder
abreibenden Stoffen gedacht. Bei Einsatz mit solchen Stoffen miissen die Teile wahrscheinlich 6fter gereinigt
und/oder ausgewechselt werden. Sollten Sie Fragen zur Eignung fiir einen bestimmten Beschichtungsstoff
haben, wenden Sie sich an den ortlichen DeVilbiss Vertragshandler oder direkt an DeVilbiss.

LUFTEINLASSDRUCKE

P1 =  Max. stat. Lufteingangsdruck 12 bar [175 psi]

Spritzpistolen-Lufteinlassdruck fiir High Efficiency- und HVLP-

Einstellungen, bei abgezogener Spritzpistole. 2.0 bar [29 psi]

UMGEBUNG

Max. Umgebungstemperatur bei Betrieb 40 °C nominal [104 °F]

FERTIGUNGSMATERIALIEN

Pistolenkdrper, Luftkappenhaltering, Einstellrader Edelstahl

Luftkappe Vernickeltes Messing

Flissigkeitsspitze, Fliissigkeitsnadel und Abzugsbolzen Nitridbeschichteter Edelstahl

Federn, Clips, Schrauben Nitridbeschichteter Edelstahl

Dichtungen, Dichtungsringe Lésungsmittelbesténdig

Abzug Verchromter Stahl

Luftelnla.ss, Kérperbuchse, Korper des Strahlregulierventils, Verchromtes Messing

Luftventilmutter

Luftventil Edelstahl, HDPE

ANSCHLUSSE

LufteinlassgroBe Universelles AuBengewinde (1/4 Zoll BSP und 1/4 Zoll
NPS)

FlussigkeitseinlassgroRe 7/16" - 14 UNC

PISTOLENGEWICHT

NUR SPRITZPISTOLE 395¢g

MIT BECHER 4559

ABMESSUNGEN (siehe Seite 21)

Lx Hx Bmm [135x 252 x 18
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Produktbeschreibung: SRi PRO LITE DE

Dieses Produkt ist fiir den Einsatz mit

- Losungsmittelbasierte und wasserlésliche Materialien
folgenden Materialien vorgesehen:

Geeignet fiir den Einsatz in

Gefahrenbereichen: Zone 1 und 2
Schutzniveau: [I2GX
Schwingungspegel: <2.5 m/s2
Schalldruckniveau: Auf Nachfrage
Schallleistungspegel: Auf Nachfrage
Finishing Brands UK,
Hersteller: Ringwood Road,

Bournemouth, BH11 9LH. UK

EU-Konformititserklirung C€ Ex

Wir, Finishing Brands UK, erkldren hiermit, dass das oben genannte Produkt die Bestimmungen folgender
Richtlinien einhalt:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
ATEX-Richtlinie 94/9/EG

indem es den folgenden gesetzlichen Dokumenten und harmonisierten Normen entspricht:

DIN EN 1953:2013 Spritz- und Spriihgerate fiir Beschichtungsstoffe - Sicherheitsanforderungen
EN ISO 12100-1:2010 Sicherheit von Maschinen - Grundlagen, allgemeine Gestaltungsleitsatze - Grundlegende Terminologie, Methodik

EN ISO 12100-2:2010 Sicherheit von Maschinen - Grundlagen, allgemeine Gestaltungsleitsatze - Technische Prinzipien

EN 14462:2005+A1:2009 Oberflachenbehandlungsgerate - Gerauschmessverfahren fiir Oberflachenbehandlungsgerate einschlieBlich ihrer Be-
und Entladeeinrichtungen - Genauigkeitsklassen 2 und 3

EN ISO 11201:1995 Akustik - Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten - Bestimmung von Emissions-Schalldruckpegeln am
Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten in einem im Wesentlichen freien Schallfeld (iber einer reflektierenden Ebene mit
vernachldssigbaren Umgebungskorrekturen

EN ISO 20643:2008 Mechanische Schwingungen - Handgehaltene und handgefiihrte Maschinen - Grundsatzliches Vorgehen bei der
Ermittlung der Schwingungsemission

EN ISO 28662-1 Handgehaltene, motorbetriebene Maschinen; Messung mechanischer Schwingungen am Handgriff
EN 12096:1997 Mechanische Schwingungen - Angabe und Nachpriifung von Schwingungskennwerten
EN1127-1: Explosionsfahige Atmospharen - Explosionsschutz - Grundlagen

EN 13463-1: Nicht-elektrische Gerdte fiir den Einsatz in explosionsgefdhrdeten Bereichen - Grundlagen und Anforderungen

HVLP- und Trans-Tech-Produkte entsprechen den Anforderungen von PG6 gemaB3 den EPA-Richtlinien und erreichen eine
Ubertragungseffizienz von iiber 65 %.

D Smith (Geschaftsflihrer)
02/03/15
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In diesem Artikeldatenblatt werden wichtige Sicherheitsinformationen mit den Worten WARNUNG, ACHTUNG und

HINWEIS hervorgehoben:

DE

A, ACHTUNG

HINWEIS

Gefahren oder gefahrliche Verfahren, die zu
schweren oder todlichen Korperverletzungen
oder bedeutenden Sachschdden fiihren kénnen.

Gefahren oder gefahrliche Verfahren, die zu
leichten Korperverletzungen oder Sachschaden
flihren kénnen.

Wichtige Informationen zur Installation, zum
Betrieb und zur Wartung.

%) %o

% &

Lesen Sie vor dem Einsatz dieses Gerates die folgenden Warnungen.

LOSUNGS- UND BESCHICHTUNGSMITTEL. Sind ggf. leicht entflammbar
oder entzlindlich, wenn sie verspriiht werden. Ziehen Sie stets die
Anweisungen des Herstellers fiir den Beschichtungsstoff und die
Sicherheitsdatenblatter zu Rate, bevor Sie diese Geréte benutzen.

LESEN SIE DIESE ANLEITUNG. Vor dem Betrieb von Lackiergeraten sollten
Sie alle Sicherheits-, Betriebs- und Wartungsinformationen lesen und
verstehen, die in der Betriebsanleitung enthalten sind. Benutzer missen alle
ortlichen und bundesweiten Vorschriften und Anforderungen der
Versicherungsgesellschaft hinsichtlich Bel(iftung,
Brandsicherheitsmanahmen, Einsatz und Pflege der Arbeitsbereiche
einhalten.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR. Verwenden Sie keinesfalls 1,1,1-
Trichloroethan, Methylenchlorid oder andere Halogenkohlenwasserstoffe oder
Fliissigkeiten, die solche Losungsmittel enthalten, mit Geraten, in denen
Aluminiumteile befeuchtet werden. Sonst kann es zu heftigen chemischen
Reaktionen mit Explosionsgefahr kommen. Konsultieren Sie die
Flissigkeitslieferanten, um sicherzugehen, dass die verwendeten Fliissigkeiten
mit Aluminiumteilen eingesetzt werden duirfen.

STATISCHE AUFLADUNG. Flissigkeit kann eine statische Aufladung
entwickeln, die durch richtige Erdung des Gerates, der zu lackierenden Objekte
und aller anderen elektrisch leitenden Objekte im Fiillerbereich abgeleitet
werden muss. Eine falsche Erdung oder Funken kénnen eine Gefahr darstellen
und zu Brand, Explosion oder elektrischem Schlag und schweren Verletzungen
fiihren.

GIFTIGE DAMPFE. Bestimmte Materialien sind beim Verspriihen giftig, kdnnen
Reizungen verursachen oder auf andere Weise gesundheitsgefahrdend sein.
Lesen Sie bitte immer alle Schilder und Sicherheitsdatenblatter fiir das Material
durch, bevor Sie mit dem Lackieren beginnen; befolgen Sie alle Empfehlungen.
Falls Zweifel bestehen, wenden Sie sich bitte an den Materiallieferanten.

ABSCHALTEN UND SPERREN. Wenn Sie die Stromzufuhr nicht entladen,
abschalten und sperren, bevor Sie Wartungsarbeiten am Gerat durchfiihren,
kann es zu schweren oder tédlichen Verletzungen kommen.

GERAUSCHPEGEL. Der A-gewichtete Gerauschpegel von Pumpen und
Spritzpistolen kann 85 dB (A) liberschreiten, abhéngig von den Einstellungen.
Die tatsachlichen Gerauschpegel sind auf Anfrage erhaltiich. Es wird
empfohlen, bei der Verwendung der Geréte immer einen Gehdrschutz zu
tragen.

ACHTUNG HOCHDRUCK. Hochdruck kann zu schweren Verletzungen fiihren.
Vor der Wartung gesamten Druck ablassen. Durch Spriihnebel aus der
Spritzpistole, undichte Schlduche oder gerissene Komponenten kann
Flissigkeit in den Kérper eingespritzt werden, was zu schweren Verletzungen
fiihren kann.

!
»_J)

PRUFEN SIE DAS GERAT TAGLICH. Priifen Sie das Gerit
taglich auf abgenutzte oder defekte Teile. Setzen Sie das Gerat
nur ein, wenn Sie sich iber den Zustand sicher sind.

GEFAHR DES GERATEMISSBRAUCHES. Missbrauch des
Geréts kann zu einem Riss im Gerat, einer Fehlfunktion oder
einem unerwarteten Starten fiihren und schwere
Korperverletzungen verursachen.

HANDSCHUHE. Tragen Sie stets Handschuhe, wenn Sie mit dem
Gerét spriihen oder es reinigen.

TRAGEN SIE EINE SCHUTZBRILLE. Wenn Sie keine
Schutzbrille mit Seitenschutz tragen, kdnnen Sie schwere
Augenverletzungen erleiden oder sogar erblinden.

ATEMSCHUTZ TRAGEN. Es wird empfohlen, jederzeit
Atemschutzgerate zu verwenden. Die Schutzstufe der Gerate
muss dem jeweils verarbeiteten Material entsprechen.

KEIN MODIFIZIEREN DES GERATES. Modifizieren Sie das
Gerét nur, nachdem Sie die schriftliche Genehmigung des
Herstellers eingeholt haben.

GESCHOSSGEFAHR. Sie kdnnen durch Fliissigkeiten oder
Gase, die unter Druck austreten, oder durch herausgeschleuderte
Riickstande verletzt werden.

ABLASSEN DES DRUCKS. Halten Sie immer die Schritte in der
Gerateanleitung zum Ablassen des Drucks ein.

KENNTNISSE, WO UND WIE DAS GERAT IN EINEM NOTFALL
AUSGESCHALTET WIRD.

BENUTZERSCHULUNG. Alle Bediener miissen vor dem
Betreiben von Lackiergeraten geschult werden.

DER ARBEITGEBER IST DAFUR VERANTWORTLICH, DIESE INFORMATIONEN DEM BETREIBER DES GERATS ZUGANGLICH ZU
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ARTIKELNUMMERFORMAT UND LEITFADEN ZUR TEILEAUSWAHL FUR SRi PRO LITE
SPRITZPISTOLE

LUFTKAPPE FLUSSIGKEITSSPITZE

Siehe Tabelle 2

Siehe Tabelle 1

. Empfohlener Typischer "Typische .
Luftkappe und Typ Artikelnummer Luftverbrauch Einlassluftdruck | Fliissigkeitsfluss* Spruhrr;isfergroﬁ
(L/Min)
TES High Efficiency SRIPRO-102-TE5-K 100 [3.5 cfm] 2 Bar [29 psi] 5-100 ml/min 180mm
HV5 HVLP SRIPRO-102-HV5-K 135 [4.8 cfm] 2 Bar [29 psi] 5 - 80 ml/min 160mm
RS1 Rundspriihen SRIPRO-102-RS1-K 55 [1.9 cfm] 2 Bar [29 psi] 5 - 50 ml/min 50mm
MC1 High Efficiency SRIPRO-102-MC1-K 50 [1.8 cfm] 1 Bar [14.5 psi] 1 - 50 ml/min 60mm

*  Die Flussraten variieren abhangig von der verwendeten Farbe bzw. dem Material und dem Druck

xx  SprihmustergroBe bei 100 mm Abstand.

Edelstahl
GroBe der
Flissigkeitsspitzen Fliissigkeitsspitze Nadel

06 SRIPRO-210-06M-K|SRIPRO-310-06M-K

08 SRIPRO-200-08-K|SRIPRO-300-08-10-K

10 SRIPRO-200-10-K|SRIPRO-300-08-10-K

12 SRIPRO-200-12-K|SRIPRO-300-12-14-K

14 SRIPRO-200-14-K|SRIPRO-300-12-14-K

Luftkappe und Typ 0.6mm | 0.8mm | 1.0mm | 1.2mm | 1.4mm

TE5 |High Efficiency - S S S S
HV5 |HVLP = S S S S
RS1 [Rundspriihen - S S S S
MC1 |High Efficiency S = = = =

S= Fir diesen Typ und diese GréBe sind hochwertige Edelstahlspitzen und -nadeln erhaltlich.
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DETAILANSICHT

DEVILBISS.
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TEILELISTE
REF. ARTIII/(IEENUM BESCHREIBUNG MENGE
1 - SPRENGRING 1
2 - GLEITRING 1
3 - LUFTKAPPE 1
4 - HALTERINGDICHTUNG 1
5 SIEHE TABELLE 1|LUFTKAPPE UND HALTERING 1
6 SIEHE TABELLE 2|FLUSSIGKEITSSPITZE & ABSCHEIDER 1
*7 SRIPRO-2-K5 |ABSCHEIDER (5 STUCK) 1
*8 - GEHAUSEBUCHSENDICHTUNG 1
9 - GEHAUSEBUCHSE 1
10 SN-6-K GEHAUSEBUCHSE & DICHTUNG 1
11 SIEHE TABELLE 2|FLUSSIGKEITSNADEL 1
*12 - NADELFEDER 1
*13 - NADELFEDERNPOLSTER 1
14 SN-81-K FLUSSIGKEITSEINSTELLRAD 1
15 SN-423-K3  |FEDER & POLSTER (3 STUCK) 1
16 - SPRENGRING 1
17 - STRAHREGULIERVENTILKORPER 1
*18 - STRAHREGULIERVENTILDICHTUNG 2
19 - EINSTELLRAD FUR STRAHLREGULIERVENTIL 1
20 SRIPRO-402-K|STRAHLREGULIERVENTIL 1
21 - NADELDICHTUNG 1
22 - DICHTFEDER 1
23 - PACKUNGSMUTTER 1
*24 SN-404-K KIT MIT PACKUNG, FEDER & PACKUNGSMUTTER 1
25 - LUFTVENTILKORPER 1
26 - LUFTVENTILGEHAUSE 1
27 - LUFTTEILERVENTIL 1
28 - LUFTVENTILFEDER 1
29 - LUFTVENTILFEDERPOLSTER 1
30 - LUFTVENTILDICHTUNG 1
31 SN-402-K LUFTVENTILEINHEIT 1
*32 - ABZUGSBOLZENSCHRAUBE (T20 TORX) 1
33 - ABZUG 1
*34 - ABZUGSBOLZEN 1
35 SN-42-K KIT MIT ABZUGSBOLZEN UND SCHRAUBE 1
36 SN-405-K5 KIT MIT BOLZEN UND SCHRAUBE (5 Stiick) 1
37 - LUFTEINLASSKIT 1
38 - FARB-ID-RINGE (4 FARBEN) 1
*39 - SPRENGRING 1
40 - LUFTDURCHFLUSSVENTILKORPER 1

SB-E-2-512 R4.0
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TEILELISTE (Fortsetzung)

REF. ARTII\',(IE'F'{NUM BESCHREIBUNG MENGE
41 - EINSTELLRAD LUFTDURCHFLUSSVENTIL 1
*42 - VENTILSTIFT 1
43 PRO-408-K  |LUFTDURCHFLUSSVENTILEINHEIT 1
44 GFC-2-K5 TROPFLOSER DECKEL (5 Stiick) 1
45 SRI-414-K2  |FLIESSBECHERDECKEL (2 Stiick) 1
46 SRI-42-K3 FILTER (3 STUCK) 1
47 - FLIESSBECHER 1
48 SRI-510 FLIESSBECHER-KIT 1
49 SPN-8-K2 TORX-SCHLUSSEL (2 STUCK) 1
50 SRI-50-K2 SCHRAUBSCHLUSSEL (2 STUCK) 1
51 SRI-51-K12  |TRICHTER (12 STUCK) 1
52 - WARTUNGSWERKZEUG LUFTVENTIL 1
WARTUNGSTEILE

- PRO-415-1 REPARATURKIT FUR SPRITZPISTOLE (INKL. MIT * MARKIERTE TEILE)

/N ACHTUNG

WICHTIG: Diese Spritzpistole kann sowohl mit wasserldslichen als auch mit auf Lésungsmitteln
basierenden Beschichtungsstoffen verwendet werden.

¢ Die Pistole ist nicht zur Verwendung mit stark atzenden und/oder aggressiven Materialien bestimmt.

¢ Um eine vorzeitige Verschlechterung der Bauteile zu vermeiden, empfiehlt DeVilbiss das Waschen
der Pistole in einer neutralen Reinigungslésung (pH-Wert 6 bis 8).

¢ Die Pistole ist nicht zur Reinigung in einem Ultraschall-Bad ausgelegt.

Sollten Sie Fragen zur Eignung flr einen bestimmten Beschichtungsstoff haben, wenden Sie sich an
den ortlichen DeVilbiss Vertragshandler oder direkt an DeVilbiss.
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Die Spritzpistole muss geerdet sein, um elektrostatische Ladungen zu verteilen, die durch Fllssigkeits-

oder Luftfllisse verursacht werden kdnnen. Dies kann mit der Spritzpistolenhalterung oder leitenden

Luft-/Flissigkeitsschlauchen erzielt werden. Die elektrische Verbindung von der Spritzpistole zur Erde
muss gepriift werden. Es ist ein Widerstand von unter 10 Ohm erforderlich.

ANLAUFSEQUENZ

1. SchlieBen Sie die Spritzpistole mit einem leitenden Schlauch an eine saubere, trockene und élfreie
Luftzufuhr an.

2. Mischen Sie den Beschichtungsstoff gemaB den Anweisungen des Herstellers und sieben Sie ihn.

3. Drehen Sie das Flissigkeitseinstellrad (14) nach rechts, um eine Bewegung der Fllssigkeitsnadel zu
vermeiden.

4. Drehen Sie das Einstellrad fiir das Strahlregulierventil (19) nach links, um es ganz zu &ffnen.
5. Stellen Sie ggf. den Einlassluftdruck ein.

6. Drehen Sie das Flussigkeitseinstellrad nach links, bis der erste Gewindegang sichtbar ist.

7. Testen Sie die Sprihleistung. Wenn der Auftrag zu trocken ist, reduzieren Sie die Luftzufuhr, indem
Sie den Einlassluftdruck herabsetzen.

8. Wenn der Auftrag zu nass ausfallt, reduzieren Sie die Beschichtungsstoffzufuhr, indem Sie das
Flussigkeitseinstellrad (14) nach rechts drehen. Wenn die Zerstaubung zu grob ist, erhéhen Sie den
Einlassluftdruck. Ist sie zu fein, reduzieren Sie den Einlassluftdruck.

9. Drehen Sie das Einstellrad fiir das Strahlregulierventil (19) nach rechts, um den Sprihmuster zu
verkleinern.

10. Halten Sie die Spritzpistole senkrecht zu der Flache, die Sie lackieren mdchten. Ein Kippen oder Nei¢

11. Der empfohlene Spritzabstand betragt 50 bis 100 mm.
12. Spriihen Sie zuerst auf die Rander. Jede Bahn sollte um mindestens 75 % uberlappen. Die Pistole i

13. Wenn die Pistole nicht verwendet wird, missen Sie stets die Luftzufuhr abschalten und den Druck a
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HINWEIS

Abhangig von der Schlauchlange missen Sie ggf. einen Schlauch mit einem gréBeren
Innendurchmesser verwenden. SchlieBen Sie ein Luftmanometer an den Pistolengriff an. Wenn der
Abzug an der Spritzpistole betatigt ist, passen Sie den Druck nach Bedarf an. Verwenden Sie nur den
Druck, der fiir das Zerstauben des Beschichtungsstoffes benétigt wird. Ein zu hoher Druck flihrt zu
weiterem Overspray und einer geringeren Ubertragungsleistung.

HINWEIS

Sollten Schnellkupplungsanschliisse benétigt werden, verwenden Sie nur solche, die flir einen hohen
Fluss geeignet sind. Bei anderen Typen reicht der Luftfluss nicht fiir ein richtiges Funktionieren der
Pistole aus.

WARTUNG UND REINIGUNG DER SPRITZPISTOLE

Birsten Sie zum Reinigen der Luftkappe und der Fllssigkeitsspitze die AuBenseite mit einer harten
Burste. Die Kappenlocher kdnnen ggf. mit einem Besenhaar oder einem Zahnstocher gereinigt
werden. Wenn Sie einen Draht oder einen harten Gegenstand verwenden, miissen Sie darauf achten,
dass Sie keine Kratzer oder Rillen in den Lochern hinterlassen, da das Sprihmuster dadurch
ungleichmaBig wird.

Zum Reinigen der Flussigkeitsschlduche entfernen Sie zuerst tberschissigen Beschichtungsstoff und
spulen Sie dann die Pistole mit Reinigungslésung. Wischen Sie die AuBenseite der Spritzpistole mit
einem feuchten Lappen ab. Tauchen Sie die Pistole nie in Losungsmittel oder Reinigungslésungen, da
dies die Schmiermittel in der Spritzpistole beschadigt und die Nutzungsdauer der Pistole verringert.

MONTAGE/DEMONTAGE DER SPRITZPISTOLE

(Reihenfolge fiir Demontage)
@ - Siehe nachste Seite
(Umgekehrte Reihenfolge fir Zusammenbau,)

(Umgekehrte Reihenfolge flir Zusammenbau)
# - Siehe nachste Seite
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DEMONTAGE VON SPITZE UND NADEL

6mm A/F HEX
8 Nm (70 Ibs.in)

SRI-50

HINWEIS

Wenn Sie die Flissigkeitsspitze oder -nadel auswechseln, miissen gleichzeitig auch die entsprechenden
Dichtungen ausgewechselt werden. Abgenutzte Teile kdnnen zu undichten Stellen (d. h.
Flissigkeitsaustritt) fihren. Nicht zu fest anziehen.

/N ACHTUNG

Um Schaden an der Fllssigkeitsspitze oder -nadel zu vermeiden, muss eines der folgenden Verfahren
angewendet werden:
1. Betdtigen Sie den Abzug und halten Sie ihn, wahrend Sie die Flissigkeitsspitze anziehen oder
|6sen; oder
2. Entfernen Sie das Flissigkeitseinstellrad, um den Federdruck auf die Nadelauflage zu lésen.
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DEMONTAGE DES LUFTVENTILS
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MONTAGE DER LUFTVENTILDICHTUNGEN
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DEMONTAGE DER PACKUNG
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FEHLERSUCHE MECHANISCHE LEISTUNG

ALLGEMEINE FEHLER

URSACHE

BEHEBUNG

Spruht nicht.

Kein Luftdruck an der
Spritzpistole.

Luftzufuhr und Luftleitung
prifen.

Das Nadeleinstellrad ist nicht weit
genug geoffnet.

Das Nadeleinstellrad offnen.

Beim Betatigen und Loslassen
des Auslosers gibt die
Spritzpistole stoBweise Farbe aus.

Es ist eine falsche Nadel an die
Spritzpistole angebracht.

Die Auswabhltabelle fiir die
Flussigkeitsspitze/Nadel
heranziehen und das korrekte
Teil montieren.

Die Nadel ist zu stark abgenutzt.

Durch neue Nadel ersetzen.

Die Fllssigkeitsspitze ist zu stark
abgenutzt.

Durch neue Flussigkeitsspitze
ersetzen.

Beim Betdtigen des Auslosers
gibt die Spritzpistole stoBweise
Farbe aus, weil sich Farbe
zwischen den Spriihvorgangen in
der Luftkappe sammelt.

Die Flussigkeitsspitze ist nicht
richtig im Spritzpistolenkopf
montiert.

Anziehen.

Leck an der
Fllssigkeitsspitze/Nadel.

Auf Schaden oder Verstopfungen
prifen.

Farbansammlungen auf der
Flussigkeitsspitze.

Die Flussigkeitsspitze ist nicht
richtig im Spritzpistolenkopf
montiert.

Anziehen.

Farbansammlungen auf der
Luftkappe.

Leck an der Auf Schaden oder Verstopfungen
Fllssigkeitsspitze/Nadel. prifen.

Schaden an

Luftkappendffnungen. Durch neue Luftkappe ersetzen.

Langsame Ansammlung von
Rlckfluss auf dem
Spritzpistolenkopf.

Grindlich reinigen.

Es lasst sich kein runder
Sprihstrahl erzielen.

Die Flussigkeitsspitze oder der
Spriihkopf ist nicht korrekt
montiert.

Demontieren, Teile auf Schaden
Uberpriifen und korrekt
montieren.

SB-E-2-512 R4.0
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Beim Abnehmen der Luftkappe vom Haltering darf nicht der Ringsitz vom Haltering entfernt werden.
Die Teile kdnnen ggf. beschadigt werden. Wischen Sie diese Teile einfach ab und bauen Sie diese mit
einer neuen oder gereinigten Luftkappe zusammen.

FEHLER DER
FLUSSIGKEITSVERSORGUNG

URSACHE

BEHEBUNG

Flissigkeit entweicht langsam am
Sitz der Flissigkeitsspitze und
Nadel.

Innerer Sitz der Flissigkeitsspitze
beschadigt oder abgenutzt.

Auswechseln.

Externes Profil der
Flissigkeitsnadel beschadigt oder
abgenutzt.

Auswechseln.

Verschmutzungen auf der
Nadelspitze oder den
Dichtflachen verhindern sicheres
Abdichten.

Grindlich reinigen.

Es ist eine falsche
Flissigkeitsspitze flr die jeweilige
Nadel an die Spritzpistole
angebracht.

Die Auswahltabelle fir die
Spitze/Nadel heranziehen und
das korrekte Teil montieren.

Nadel reagiert langsam.

Packung schmieren. (GL-1)

Zu feste Dichtmutter.

Einstellen.

Flussigkeit entweicht schnell bzw.
spritzt am Sitz der
Flussigkeitsspitze und Nadel
heraus.

Verschmutzungen auf der
Nadelspitze oder den
Dichtflachen verhindern sicheres
Abdichten.

Spitze und Nadel demontieren
und grindlich reinigen.

Es ist eine falsche
Fllssigkeitsspitze fir die jeweilige
Nadel an die Spritzpistole
angebracht.

Die Auswahltabelle fiir die
Spitze/Nadel heranziehen und
das korrekte Teil montieren.

Flussigkeit entweicht langsam an
der Nadelpackung.

Die Packung der Flissigkeitsnadel
ist beschadigt oder locker.

Nach Bedarf anziehen oder
auswechseln.
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FEHLER DER LUFTVERSORGUNG URSACHE BEHEBUNG

Spindel entfernen und
Ventilstange und Sitz grindlich
reinigen.

Die Spindel ist verschmutzt und
sitzt nicht richtig.

Eine geringe Menge Luft

entweicht an der Luftkappe,
wenn der Ausldser nicht betatigt

ist.
Die Spindeldichtung ist

beschadigt oder fehlt. Auswechseln.
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FEHLERSUCHE SPRUHLEISTUNG

DE

FEHLER

URSACHE

BEHEBUNG

Zu dickes Spriihmuster oben

Oderuntm/

Materialansammlung auf Luftkappe;
Kappenlécher, mittlere Lcher oder
Disen verstopft.

Kappe oder Spitze in geeignetem
Losungsmittel einweichen und
grindlich reinigen.

Materialansammlung auf AuBenseite
der Flissigkeitsspitze oder teilweise
verstopfte Fliissigkeitsspitze.

Fllssigkeitsspitze oder -kappe falls
nétig austauschen.

Die Flissigkeitsspitze oder -kappe ist
schmutzig oder beschddigt.

Flissigkeitsspitze oder -kappe falls
nétig austauschen.

Zu dickes
Spriihmuster rechts

oder links I

N

Linke oder rechte Kappenlécher sind
verstopft.

Kappe oder Spitze in geeignetem
Losungsmittel einweichen und
grindlich reinigen.

Schmutz oder Schaden an der linken
oder rechten AuBenseite der
Fliissigkeitsspitze.

Flissigkeitsspitze oder -kappe falls
noétig austauschen.

Ldsungsvorschlage flir zu dickes Spriihmuster oben, unten oder an der rechten/linken Seite.

Ermitteln Sie, ob sich die Verstopfung an der Luftkappe oder Fliissigkeitsspitze befindet. Erstellen Sie ein
Testspriihmuster. Drehen Sie die Kappe dann um eine halbe Umdrehung und spriihen Sie ein weiteres Muster.
Wenn der Defekt umgekehrt ist, ist die Luftkappe verstopft. Reinigen Sie die Luftkappe, wie vorher beschrieben.
Priifen Sie auch, ob die mittlere Kappenlochéffnung innen getrockneten Lack enthdlt, und entfernen Sie diese

Riickstande ggf. mit Losungsmittel.

Wenn der Defekt nicht umgekehrt ist, ist die Flissigkeitsspitze verstopft. Die Spitze reinigen. Besteht das Problem
weiterhin, wechseln Sie die Spitze aus.
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DE

Zu dickes Sprihmuster in der
Mitte.

>

o

P

Das Ventil zur Regulierung des
Spriihmusters ist zu niedrig
eingestellt.

Nach links heraus drehen, um das
richtige Sprihmuster zu erhalten.

Beschichtungsfluss zu hoch.

Reduzieren Sie die
Beschichtungsstoffzufuhr, indem Sie
die Einstellschraube nach rechts
drehen. Fliissigkeitsdruck reduzieren.

Das Material ist zu dick.

Verdiinnen Sie auf die richtige
Konsistenz.

Der Zerstaubungsluftdruck ist zu
gering.

Luftdruck erhohen.

Unterbrochenes oder
wellenartiges Spriihen.

Flussigkeitsspitze lockern.

Anziehen.

Flissigkeitsspitze sitzt nicht richtig im
Spritzpistolenkopf.

Flissigkeitsspitze entfernen,
Komponenten reinigen, Sitz des
Zapfens auf der Spitze priifen und
priifen, ob die Pistole beschadigt
oder verschmutzt ist.

Teilweise gestorter Flussigkeitsfluss
oder verstopfter Schlauch.

Reinigen Sie sie, oder wechseln Sie
Sie aus.

Geteiltes Spriihmuster

é

L

Beschichtungsfluss ist zu gering.

Erhdhen Sie die
Beschichtungsstoffzufuhr durch
Verwendung einer anderen
FliissigkeitsspitzengréBe, Offnen des
Einstellknopfes oder erhéhen Sie den
Flissigkeitsdruck am Druckbehalter.

Zu hoher Kappendruck.

Reduzieren Sie den Luftdruck, indem
Sie das Ventil zur Regulierung des
Spriihmusters nach rechts drehen.

Zu viel Luft fir verwendete
Fliissigkeitsmenge.

Verringern Sie den
Versorgungsluftdruck.
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DE

Zu dickes
Spriihmuster mit
runden
Ausformungen an d
Enden.

Flussigkeitsfluss ist zu hoch.

Verwenden Sie eine kleinere
Fllssigkeitsspitze oder verwenden
Sie eine andere Luftkappe.

Zu starker Rickfluss.

Zu hoher Zerstaubungsluftdruck.

Verringern Sie den Luftdruck.

Abstand zwischen Lackierpistole und
Oberflache ist zu groB.

Abstand priifen (in der Regel 150-
200 mm).

Laufer und Krater.

Fliissigkeitsfluss ist zu hoch.

Spritzpistole justieren oder
Flissigkeitsdruck reduzieren.

Beschichtungsmaterial ist zu diinn.

Mischen Sie richtig und tragen Sie
nur leichte Beschichtungen
auf/reduzieren Sie den
Flissigkeitsdruck.

Spritzpistole wird schrég gehalten.

Montieren Sie die Spritzpistole im
richtigen Arbeitswinkel.

Dunner, sandig-rauer Auftrag, der
trocknet, ehe er ausflieBt.

Abstand zwischen Lackierpistole und
Oberflache ist zu groB.

Abstand prfen.

Zu hoher Luftdruck.

Luftdruck senken und Spriihmuster
prifen.

Flissigkeitsfluss ist zu niedrig.

Erhdhen Sie die
Beschichtungsstoffzufuhr durch
Verwendung einer anderen
FliissigkeitsspitzengroBe, Anderung
des Zufuhrdrucks oder drehen Sie
den Einstellknopf nach links.
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DE
GARANTIERICHTLINIE

DeVilbiss-Produkte sind von der einjahrigen beschrankten Gewahrleistung auf Material und
Verarbeitung von Finishing Brands abgedeckt. Werden Teile oder Zubehdér von anderen
Herstellern als Finishing Brands verwendet, wird jegliche Gewahrleistung unguiltig. Falls Sie
Naheres Uber die Gewahrleistung wissen mdchten, wenden Sie sich bitte an die
nachstgelegene Niederlassung von Finishing Brands (siehe Liste unten).

Finishing Brands behalt sich das Recht vor, die technischen Daten der Gerate ohne vorherige
Ankiindigung zu andern. DeVilbiss®, Ransburg®, BGK® und Binks® sind eingetragene Warenzeichen
von Carlisle Fluid Technologies, Inc.,dba Finishing Brands.

© 2015 Carlisle Fluid Technologies,Inc., dba Finishing Brands.
Alle Rechte vorbehalten.

DeVilbiss gehdrt zu Finishing Brands, einem weltweit fihrenden Unternehmen flir
innovative Spritzlackiertechnologien. Falls Sie technische Hilfe bendtigen oder einen
Vertragshandler suchen, wenden Sie sich an eine unserer hier aufgeflihrten
internationalen Vertriebs- und Kundendienstzentralen.

USA/Kanada Mexiko Brasilien
www.devilbiss.com www.carlisleft.com.mx www.devilbiss.com.br
info@carlisleft.com ventas@carlisleft.com.mx vendas@carlisleft.com.br
Tel., geblhrenfrei: +1-800-992-4657 Tel.: +52 55 5321 2300 Tel.: +55 11 5641 2776
Fax, gebiihrenfrei: +1-888-246-5732 Fax: +52 55 5310 4790 Fax: +55 11 5641 1256
Vereinigtes Konigreich Frankreich Deutschland
www.finishingbrands.eu www.finishingbrands.eu www.finishingbrands.eu
info@carlisleft.eu info@carlisleft.eu info@carlisleft.eu
Tel.: +44 (0)1202 571 111 Tel.: +33 (0)4 75 75 27 00 Tel.: +49 (0)6074 403 1
Fax: +44 (0)1202 573 488 Fax: +33 (0)4 75 75 27 59 Fax: +49 (0)6074 403 281
China Japan Australien
www.finishingbrands.com.cn www.ransburg.co.jp www.finishingbrands.com.au
mkt@carlisleft.com.cn overseas-sales@carlisleft.co.jp sales@carlisleft.com.au
Tel.: +86 21-3373 0108 Tel.: +81 (0)45 785 6421 Tel.: +61 (0)2 8525 7555
Fax: +86 21-3373 0308 Fax: +81 (0)45 785 6517 Fax: +61 (0)2 8525 7575
fansourg, ll 5ok, fll mwnks. F:m}sh.m g Brands\
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