BEDIENUNGSANLEITUNG m

FLUID TECHNOLOGIES

Ransburg Prozesseinheit H_andsprUhpistoIe Nr. 2
Luftmotorangetrieben — ATEX-zugelassen

(€&

Modell: 80086-XX

WICHTIG: Vor Verwendung dieses Geréts die SICHERHEITSWARNUNGEN und alle Hinweise in dieser
Anleitung aufmerksam durchlesen. Diese Bedienungsanleitung flr spateres Nachschlagen aufbewahren.
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ANLEITUNGSANDERUNGEN

HINWEIS: DieseAnleitungwurde von Uberarbeitung AH-12-01-R8 auf Uberarbeitung AH-12-01-R9
geandert. Die Griinde fiir diese Anderung sind unter ,Anleitungsanderungstibersicht
in der hinteren Umschlagsinnenseite dieser Anleitung vermerkt.

AH-12-01-R9 (10/2019) 2/62 www.carlisleft.com



INHALT

INHALT

05 [0 5 18 | = O 5-9
SICNEINEILSVOIKENIUNGEN ...ttt bbbt bt b et b e e b e e e bt e R bt e b e Rt e b et e b et e b e st e bt b e bt e b e bt b et bt bt 5
Gefahren/SChUIZMARNANMEN ... ettt et e e e et e s e s et es e eseemeesees e eaeeaeebeseeeseebeseeseeseenaeseeseeneen 6
N I 0 10-11
Europaische ATEX-Richtlinie 94/9/EG, ANNEX 11, 1.0.6 ....couiii ettt st e e e eneeneens 10
S 1o 211 =T TP 1
EINFUHRUNG: ....occvrctictctess s sssss s sssss s s s s bbbttt bssssassnsassessnsassessnsens 12-14
TECHNISCRE ANGADEN ...t b et b et b ekt e bt e H e b e bt e b et e b e £ b et e b e e e bt e b e bt e b e n e e bt b et ettt n e 13
Sprihpistole und NetZEIlfUNKLONEN ..........oo ittt e e e s e neeae et e etesaeebeeeeseeseeneenes 14
MONTAGE: ....ccouuuueeessseesssssssssssssssssesssssssssssss s sss s sR RS SSsRRR RS SSSssRsRss 15-21
Anforderungen VOr der INSTAIIALION ............oii ittt sttt et e e e e e eneese e e eneereeneeneeteseesneseeneennen 15
RS 1o 11U 4 = Y T 3 o 21T 15
L= =1 (=11 053 o= 1= o P 15
1174 (Y|P 16
FIUSSIGKEIESSCNIAUCK ...ttt bbbt b b bbbt b s h bbbt e bbb r b st bbb et b e b bt ens 16
L= =1 (=T 0153 =1 1= o o P 17
I35 o] - 10 (o o P 18
BETRIEB: ....ccuuuuusesssseessssssssssssssssssessssssssssss s sss 8RR RS RRSSS s RR s 22-28
RV =T 7= T =Y o SRR 22
L 0T 1 11 (=1 o SRR 24
g0 L= L= S Tor 1 o o 25
=T 01T o T S 26
Elektroausgang der SPrUNPISIOIE ..ot b bbbt b b bt e bt e bbbttt b et b b nn s 26
Handsprihpistole Nr. 2 Kurzschlussstrom-Testdiagramm ...........coooioiiiieeeee et eneenes 28
WARTUNGS: ..oovveestssussssssssssseessssssssssssssssesssssss s 5888 SRR AR S SRR S s 29-48
Auswirkungen VON LOSUNGSMITEEIN ..ottt e b et bt b et b et b et b e s bbbt bt b et et 29
= T 30
=TS L0 - 0] (oSSR 31
LT OF= T LU Y=Y o 7= T =Y o 32
Filterreinigung OQEr —AUSTAUSCRN ...t bbb bbbt b e bbbt e b e bbbt b e b 32
LC o I Uit ga o] (o] g o= U BT ] o= 34
L1170 (1 o) o 35
Griff-BaUGrUPPENGIATiK ... ..ottt b bbb b bbb R bRt bR b e bbbt 37
B TU T[N o] LIS o H T o151 o)=Y T o] o S 40
ANIBIEUNG ZUI FERIBISUCNE ...ttt b bt b et b e e bt s ekt s b bt e b st b et eb et et e neebenn et e naene 45
KENNZEICHNUNG DER TEILE: ..ooooosssiiuumsssenssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesss 49-60
20987-XX BEZEIChNUNG AEF TEIIE ...ttt bbb bbb b bbb bbbt bbb 49
L= 0TI /o] (o 50
72 X T 01 P 51
N E= Lo L= LT a1 1] oF= T T | o) o P 52
S L0 T 0T (o] =T o (o T 53
8340-XX Teile und Baugruppen FIUSSIGKEItSSCNIAUCK ...........coiiuiiiiiiiic e 54

(weiter auf néchster Seite)

AH-12-01-R9 (10/2019) 3/62 www.carlisleft.com



INHALT

INHALT (Fortsetzung)

KENNZEICHNUNG DER TEILE (FOItS.): ...coioiiiiiiiirsirssssisse s s ssss s s s sss s ssssssssssnssssssssssnnsas 49-60
80089-XX Teile und Baugruppen fur LURSCHRIAUCK ..o e 55
RV T o) o TN a T FT o] o OO SO 56
RO T gl o T TN Lo U] o] o1 OSSR 56
N Lo LT AT gl T TR T B o] o1 TSRS 57
Ersatzteile und Baugruppen fUI GIOCKE .........ouiiiuiiiiiieie bbbt bbbttt 58
9060 - ErSALZIEIIIISIE ......e.eeeeeeeeieiiteeet ettt bbb bR R R R R R e b bR bbbt 59
Empfohlene Ersatzteile fir die Luftmotorhandsprihpistole N 2 ..ot 60
ANLEITUNGSANDERUNGSUBERSICHT: ......cooeuoiueteetreureusesesssessssssssssse e ssssssssssssssssssssssssssasssssassessssens 61
ANIEITUNGSANUEIUNGEN ...ttt ettt ettt a bt b et b et b e e e b e s e eb e A2 eb e e e e He e E e Rt e b et eb e e ek e e e e b e e e e bt e b eb e e b e ne e b et e b et et e e e be e ee 62

AH-12-01-R9 (10/2019) 4/62 www.carlisleft.com



SICHERHEIT

SICHERHEIT

SICHERHEITSWARNUNGEN

Vor Betrieb, Wartung oder Instandhaltung der elektrostatischen
Beschichtungssysteme, sollten Sie die gesamte technische und
sicherheitsbezogene Dokumentation fiir Inre Produkte lesen und
verstehen. Diese Anleitung enthalt wichtige Informationen, die Sie
kennen und verstehen missen. Diese Informationen beziehen
sich aufdie BENUTZERSICHERHEIT und VORBEUGUNG VON
GERATEPROBLEMEN. Damit Sie die Informationen leichter
erkennen kdnnen, verwenden wir die folgenden Symbole. Lesen
Sie diese Kapitel besonders sorgféltig durch.

A WARNUNG

EINE WARNUNG! gibt Informationen an, um Sie
auf eine Situation aufmerksam zu machen, in der
es bei Nichtbeachtung von Hinweisen zu schweren
Verletzungen kommen kann.

A VORSICHT

EIN VORSICHTSHINWEIS! gibtInformationen an, die
besagen wie Sie Gerateschaden oder Situationen
vermeiden, die zu Korperverletzungen fiihren
kdnnen.

EIN HINWEIS ist eine Information, die fiir das
laufende Verfahren relevant ist.

Diese Anleitung bezieht sich auf die standardmaRigen
Spezifikationen und Bedienverfahren. Zwischen diesem
Dokument und lhrem Gerat kénnen geringfligige
Abweichungen auftreten. Unterschiedliche lokale Gesetze
und Anlagenanforderungen, Materiallieferanforderungen usw.
machen solche Abweichungen unvermeidbar. Vergleichen
Sie diese Anleitung mit Ihren Systeminstallationsplanen und

Aufmerksames Lesen und sténdiger Gebrauch dieser Anleitung
fuhren zu einem besseren Verstandnis der Geréte und des
Prozesses, was einen effizienteren Betrieb, eine langere fehlerfreie
Nutzungsdauer und schnellere, einfacherer Fehlersuche
ermdglicht. Wenn Ihnen die Anleitungen und sicherheitsrelevanten
Dokumente fir lhre Ausriistung nicht vorliegen, treten Sie mit
Ihrem Vertreter von Carlisle Fluid Technologies vor Ort oder dem
technischen Support von Carlisle Fluid Technologies in Kontakt.

A WARNUNG

» Der Benutzer MUSS die Abschnitte zum Thema
Sicherheit in dieser Anleitung und die darin genannte
Sicherheitsdokumentation lesen und damit vertraut sein.

» Dieses Gerat darf NUR von geschultem Personal
verwendet werden.

» Diese Anleitung MUSS von ALLEN Mitarbeitern,
die dieses Gerat bedienen, reinigen oder warten,
aufmerksam gelesen und verstanden worden sein!
Es ist insbesondere darauf zu achten, dass die
WARNHINWEISE und Sicherheitsanforderungen fir
Betrieb und Instandhaltung des Geréts eingehalten
werden. Der Benutzer sollte vor Installation, Betrieb und/
oder Instandhaltung dieses Geréats ALLE lokalen Bau- und
Brandschutzgesetze und -verordnungen sowie NFPA-33-
UND EN-50177-SICHERHEITSNORMEN, LETZTE
AUSGABE oder andere geltende landerspezifische
Sicherheitsnormen kennen und einhalten.

A WARNUNG

> Die auf den folgenden Seiten gezeigten Gefahren
kdnnen bei einem normalen Einsatz des Gerats auftreten.

Reparaturen durfen nur von befugtem Personal

den entsprechenden Anleitungen, um solche Unterschiede durchgefilhrt werden.
auszugleichen.
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SICHERHEIT

BEREICH

Gibt an, wo die Gefahren
auftreten kdnnen.

GEFAHR

Nennt die Gefahr.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Gibt an, wie die Gefahr vermieden werden kann.

Spriihbereich

Brandgefahr

Unsachgemale oder
unangebrachte Betriebs- und
Wartungsverfahren fiihren zu
Brandgefahr.

Bei Deaktivierung der
Sicherheitsverriegelungen
wahrend des Betriebs

besteht kein Schutz gegen
unbeabsichtigten Funkenschlag,
durch den es zu einem Brand
oder einer Explosion kommen
kann. Haufige Strom- oder
Reglerausfalle deuten auf ein
Problem des Systems hin, das
behoben werden muss.

Feuerldscher miissen im Spriihbereich vorhanden sein
und regelmafig getestet werden.

Die Spriihbereiche sind sauber zu halten, um die
Ansammlung brennbarer Riickstande zu vermeiden.

Im Spriihbereich darf auf keinen Fall geraucht werden.

Die Hochspannung zur Versorgung des Zerstaubers
muss vor dem Reinigen, Spulen oder der Wartung
ausgeschaltet werden.

Bei der Beliiftung der Spritzkabinen missen

die durch die NFPA-33, OSHA, lokale und/oder
landesspezifische Gesetze vorgegebenen Werte
eingehalten werden. Zusatzlich muss die Beliiftung
wahrend Reinigungsarbeiten, bei denen flammbare
oder brennbare Losemittel eingesetzt werden, aufrecht
erhalten werden.

Elektrostatischer Funkenschlag ist zu vermeiden.
Zwischen den zu beschichtenden Teilen und dem
Applikator ist eine sichere Uberschlagweite einzuhalten.
Es ist stets ein Abstand von einem Zoll pro 10 KV
Ausgangsspannung erforderlich.

Nur in Bereichen, in denen sich kein brennbares Material
befindet, testen.

Fir manche Tests kann es erforderlich sein, dass die
Hochspannung eingeschaltet ist. Hier immer Hinweise
beachten.

Ungeeignete Ersatzteile oder unerlaubte Umbauten am
Gerat kénnen Brand oder Verletzung zur Folge haben.
Bei Verwendung ist die Aufthebung des Schllisselschalter
nur fur Einstellarbeiten zu nutzen. Fir die Produktion
sollten immer alle Sicherheitsverriegelungen aktiviert
sein.

Bei Einrichtung und Betrieb des Lackiervorgangs und
der Lackiergerate sind die NFPA-33, NEC, OSHA,
lokalen, landerspezifischen und europaischen Gesetze
einzuhalten.
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SICHERHEIT

BEREICH

Gibt an, wo die Gefahren
auftreten kdnnen.

GEFAHR

Nennt die Gefahr.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Gibt an, wie die Gefahr vermieden werden kann.

Spriihbereich

Explosionsgefahr

Unsachgemale oder
unangebrachte Betriebs- und
Wartungsverfahren flhren zu
Brandgefahr

Bei Deaktivierung der
Sicherheitsverriegelungen
wahrend des Betriebs

besteht kein Schutz gegen
unbeabsichtigten Funkenschlag,
durch den es zu einem Brand
oder einer Explosion kommen
kann.

Haufige Strom- oder
Reglerausfélle deuten auf ein
Problem des Systems hin, das
behoben werden muss.

Elektrostatischer Funkenschlag ist zu vermeiden. Zwischen
den zu beschichtenden Teilen und dem Applikator ist eine
sichere Uberschlagweite einzuhalten. Es ist stets ein
Abstand von einem Zoll pro 10 KV Ausgangsspannung
erforderlich.

Sofern keine spezielle Zulassung fur die Nutzung an
gefahrlichen Orten vorliegt, missen sich alle elektrischen
Gerate gemal NFPA-33 auRerhalb von gefahrlichen Orten
der Klasse | oder Il, Sparte 1 oder 2 befinden.

Nur in Bereichen, in denen sich keine flammbaren oder
brennbaren Materialien befindet, testen.

Die Uberlastempfindlichkeit MUSS (falls vorhanden), wie im
entsprechenden Kapitel des Geratehandbuchs beschrieben,
eingestellt werden. Wenn die Uberlastempfindlichkeit

nicht richtig eingestellt wurde, besteht kein Schutz gegen
unbeabsichtigten Funkenschlag, durch den es zu einem
Brand oder einer Explosion kommen kann. Haufige
Stromausfalle deuten auf ein Problem des Systems hin, das
behoben werden muss.

Schalten Sie das Bedienfeld vor dem Spdlen, der
Reinigung oder Arbeiten am Spriihsystemgerat immer aus.

Vor dem Einschalten der Hochspannung sicherstellen, dass
sich keine Gegensténde in sicherer Uberschlagweite der
Funken befinden.

Stellen Sie sicher, dass das Bedienfeld gemal NFPA-33,
EN 50176 fest mit dem Bellftungssystem und Band
verbunden ist.

Es sollte ein Brandschutzgerét bereit stehen, das
regelmaRig getestet wird.

Allgemeine
Verwendung und
Wartung

Falscher Einsatz oder falsche
Wartung kénnen
eine Gefahr darstellen.

Das Personal muss eine
angemessene Einweisung in
die Verwendung dieses Gerats
erhalten haben.

Das Personal muss eine Schulung geman den
Anforderungen von NFPA-33, EN 60079-0 erhalten haben.

Die Hinweise und Sicherheitsvorkehrungen miissen vor
Verwendung dieses Gerats gelesen und verstanden worden
sein.

Entsprechende lokale, regionale und nationale Gesetze
zu Bellftung, Brandschutz, betrieblicher Wartung und
Organisation einhalten. Nehmen Sie Bezug auf die OSHA,
NFPA-33, EN-Normen und die Anforderungen lhrer
Versicherungsgesellschaft.
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SICHERHEIT

BEREICH

Gibt an, wo die Gefahren
auftreten kdnnen.

GEFAHR

Nennt die Gefahr.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Gibt an, wie die Gefahr vermieden werden kann.

Spriithbereich/
Hochspannungs-
anlagen

Elektrische Entladung

Es ist ein Hochspannungsgerat
vorhanden, das bei ungeerdeten
Objekten eine elektrische Ladung
hervorrufen kann, die dazu in der
Lage ist, Beschichtungsstoffe zu
entzinden.

Eine unangemessene Erdung
kann eine Funkengefahr
hervorrufen. Ein Funke kann viele
Beschichtungsstoffe entziinden
und zu Brand

oder Explosion fiihren.

Zu bespriihende Teile und Bediener im Spriihbereich
mussen ordnungsgemal geerdet sein.

Zu bespriihende Teile mussen auf Bandern getragen
werden, die ordnungsgeman geerdet sind. Der
Widerstand zwischen dem Teil und dem Bezugspotential
darf 1 Megaohm nicht Gberschreiten. (Siehe NFPA-33.)

Die Betreiber miissen geerdet sein. Es sind Isolierschuhe
mit Gummisohlen zu tragen. Es kénnen Erdungsbénder
an Handgelenken oder Beinen getragen werden, um
einen angemessenen Erdungskontakt zu gewahrleisten.

Die Bediener durfen keine ungeerdeten Metallobjekte
tragen oder beférdern.

Beim Einsatz einer elektrostatischen Handspriihpistole
mussen die Bediener sicherstellen, dass der Kontakt
mit dem Griff des Applikators Uber ableitende
Handschuhe oder Handschuhe mit ausgeschnittenem
Handinnenflachenbereich erfolgt.

HINWEIS: SIEHE NFPA-33 ODER
LANDERSPEZIFISCHE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
ZUR ORDNUNGSGEMASSEN ERDUNG DES
BEDIENERS.

Alle elektrisch leitfahigen Objekte im Spriihbereich
mussen mit Ausnahme der Objekte, bei denen aufgrund
des Verfahrens eine Hochspannung vorhanden sein
muss, geerdet sein. Im Spriihbereich muss ableitfahiger
FuRbodenbelag verlegt sein.

Schalten Sie den Strom vor dem Spllen, der Reinigung
oder Arbeiten am Spriihsystemgerat immer aus.

Sofern keine spezielle Zulassung fiir die Nutzung an
gefahrlichen Orten vorliegt, missen sich alle elektrischen
Gerate gemal NFPA-33 auRerhalb von geféhrlichen
Orten der Klasse | oder I, Sparte 1 oder 2 befinden.

Installieren Sie einen Applikator nicht in einem
Flissigkeitssystem, bei dem die Lésemittelversorgung
nicht geerdet ist.

Die Applikatorelektrode nie bertihren, wenn sie unter
Spannung steht.

AH-12-01-R9 (10/2019)

8/62

www.carlisleft.com




SICHERHEIT

BEREICH

Gibt an, wo die Gefahren
auftreten kdnnen.

GEFAHR

Nennt die Gefahr.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Gibt an, wie die Gefahr vermieden werden kann.

Elektrische
Gerate

[ ]
Y

\—s

Elektrische Entladung

Im Verfahren wird Hochspannung
verwendet. Es kann zu Funkenschlag
in der Nahe flammbarer oder
brennbarer Stoffe kommen. Bei
Betrieb und Wartung ist das Personal
Hochspannung ausgesetzt.

Bei Deaktivierung der
Sicherheitsschaltungen wahrend des
Betriebs besteht kein Schutz gegen
unbeabsichtigten Funkenschlag,
durch den es zu einem Brand oder
einer Explosion kommen kann.

Haufige Stromausfille deuten auf
ein Problem des Systems hin, das
behoben werden muss.

Durch elektrischen Funkenschlag
kénnen sich  Beschichtungsstoffe
entzinden und zu Brand oder
Explosion fiihren.

Sofern keine spezielle Zulassung fir die Nutzung an
gefahrlichen Orten vorliegt, missen sich die Stromversorgung,
der Schaltschrank und alle anderen elektrischen Geréte geman
NFPA-33 und EN 50176 auRerhalb von gefahrlichen Orten der
Klasse | oder Il, Sparte 1 oder 2 befinden.

Vor Arbeiten am Gerat Netzteil ausschalten.

Nurin Bereichen, in denen sich kein flammbares oder brennbares
Material befindet, testen.

Fir manche Tests kann es erforderlich sein, dass die
Hochspannung eingeschaltet ist. Hierimmer Hinweise beachten.

Fir die Produktion sollten immer alle Sicherheitsschaltungen
aktiviert sein.

Vor dem Einschalten der Hochspannung sicherstellen, dass sich
keine Gegenstande in Uberschlagweite der Funken befinden.

Toxische Substanzen

Chemische Gefahr

Bestimmte Stoffe konnen schadlich
sein, wenn sie eingeatmet werden
oder mit der Haut in Beriihrung
kommen.

Folgen Sie den Anweisungen im Sicherheitsdatenblatt des
Herstellers des Beschichtungsstoffes.

Ausreichender Abzug muss vorhanden sein, um die
Ansammlung giftiger Stoffen in der Luft zu verhindern.

Verwenden Sie eine Maske oder ein Beatmungsgerat,
wenn die Mdglichkeit besteht, dass Sie gespriihte Stoffe
einatmen. Die Maske muss flr den gesprihten Stoff und die
jeweilige Konzentration geeignet sein. Gerate miissen von
einem Arbeitshygieniker oder einem Sicherheitsexperten
vorgeschrieben und von NIOSH genehmigt sein.

Spriihbereich

Explosionsgefahr —
Unvertragliche Materialien

Losemittel auf
Halogenkohlenwasserstoffbasis,
zum Beispiel: Methylenchlorid und
1,1,1-Trichloroethan sind chemisch
nicht kompatibel mit Aluminium,
das in vielen Systemkomponenten
verwendet wird. Die durch die
Reaktion dieser Losemittel mit
Aluminium verursachte Reaktion
kann gefahrlich werden und zur
Explosion des Gerats fiihren.

Bei Sprihapplikatoren miissen Einlasstiillen aus Aluminium
gegen solche aus Edelstahl ausgewechselt werden.

Aluminium ist in anderen Sprihausristungen weit
verbreitet — dazu gehoren zum Beispiel Materialpumpen,
Regler, Ausloseventile USW. Losemittel auf
Halogenkohlenwasserstoffbasis ~ diirfen  wahrend des
Spriihens, Spllens oder der Reinigung niemals mit
Aluminiumausriistungen verwendet werden. Lesen Sie
das Etikett oder das Datenblatt flir das Material, das Sie
bespriihen mdchten. Wenn Sie sich unsicher sind, ob
ein Beschichtungs- oder Reinigungsstoff kompatibel ist,
wenden Sie sich an lhren Beschichtungshandler. Fir die
Aluminiumgerate kann jede andere Losemittelart verwendet
werden.
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ATEX

EUROPAISCHE ATEX-RICHTLINIE 94/9/EG, ANHANG II, 1.0.6

Die folgenden Hinweise gelten fir Gerate mit der
Zertifizierungsnummer Sira 12ATEX5006X:

Der Einsatz des Geréats mit flammbaren Gasen und Dampfen, mit
Gerategruppen [lund mit Temperaturen der Klasse T6 istmdglich.

Das Gerét ist nur zur Verwendung bei Umgebungstemperaturen
zwischen 0 °C und +40 °C zertifiziert und darf auRerhalb dieser
Werte nicht verwendet werden.

Die Installation darf nur von entsprechend ausgebildetem Personal
vorgenommen werden und muss unter Beachtung der geltenden
Vorschriften, z. B. EN 60079-14:1997, erfolgen.

Durch besondere Bedingungen des Zertifikats ist es erforderlich,
dass das Netzteil mindestens 6,1 m aullerhalb oder vom
Objekt, das gespriiht wird, entfernt liegt. Der Endbenutzer hat
sicherzustellen, dass diese besondere Bedingung des Produkts
bei der Installation oder Verwendung erfillt wird.

Die Inspektion und Wartung dieses Gerats dirfen nur von
entsprechend ausgebildetem Personal vorgenommen werden
und muissen unter Beachtung der geltenden Vorschriften,
z. B. EN 60079-17, erfolgen.

Reparaturen dieses Gerats darf nur von entsprechend
ausgebildetem Personal vorgenommen werden und muss unter
Beachtung dergeltenden Vorschriften, z.B. EN60079-19, erfolgen.

Die Inbetriebnahme, Verwendung, Montage und Einrichtung des
Geréats muss durch entsprechend ausgebildetes Personal geman
Dokumentation des Herstellers erfolgen.

Siehe ,Inhalt® dieser
Bedienungsanleitung:

* Installation
* Betrieb
» Wartung

» Kennzeichnung der Teile

Alle in das Gerat zu integrierenden oder als Ersatzteile
einzusetzenden Komponenten sind von entsprechend
ausgebildetem Personal gemaR Dokumentation des Herstellers
anzubringen.

Die Zertifizierung dieses Gerats basiert auf folgenden, bei seiner
Konstruktion verwendeten Materialien:

Besteht die Wahrscheinlichkeit, dass das Gerat in Kontakt
mit aggressiven Substanzen kommt, obliegt es dem Nutzer
angemessene Vorkehrungen zu treffen, die nachteilige
Auswirkungen verhindern und so sicherstellen, dass die
vorgesehene Schutzart des Gerats nicht beeintrachtigt wird.

Aggressive Substanzen: z. B. saurehaltige Flissigkeiten oder
Gase, die Metalle angreifen oder Losemittel, die polymere Stoffe
angreifen.

Angemessene VorsichtsmalRnahmen: z. B. regelméafige Kontrollen
im Rahmen von Routineuntersuchungen oder Absicherung
anhand der Sicherheitsdatenblatter des Werkstoffes, dass er
widerstandsfahig gegen bestimmte chemische Stoffe ist.

Siehe ,Technische Daten® im Abschnitt ,Einflhrung®:

+ Alle FliUssigkeitsschlauche haben Edelstahl- oder
Nylonanschlisse.

+ Die Hochspannungs-Kaskade ist in dielektrischem Ol
eingekapselt.

Eine Zusammenfassung der Zertifizierungskennzeichnung ist
im Kapitel ,ATEX” auf der nachsten Seite enthalten, Zeichnung
Nummer: 80108, 80082, 80083 und 80088.

Die Eigenschaften des Gerats sind anzugeben, z. B. elektrische,
Druck- und Spannungsparameter.

Der Hersteller muss zur Kenntnis nehmen, dass dem Gerét bei
Inbetriebnahme eine Ubersetzung der Anleitung in die Sprache
oder Sprachen des Landes, in dem das Gerat verwendet werden
soll, sowie die Anleitung in der Originalsprache beiliegen miissen.
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ATEX

Luftmotorhandspriihpistole Nr. 2 mit 9060
Steuergerat — 80086--XX

Definitionen zur Kennzeichnung
Ex-Zertifikat-Nummer: Sira 12ATEX5006X

Sira = Benannte Stelle zur Durchfiihrung der EG-Prifung

12= Zertifizierungsjahr

ATEX = Verweis auf ATEX-Richtlinie

5= Code des Schutzkonzepts (Code 5 steht flr Einkap-
selung)

006 = Seriennummer des Dokuments

X= Sonderbedingungen firr sichere Verwendung gelten

Ex = Spezifische Kennzeichnung flr Explosionsschutz

Il= Gerategruppe Eigenschaften des Gefahrenbereichs

2= Geratekategorie, Hinweis: (2) gibt an, dass das Ge-

rat an Gerate der Gruppe 2 angeschlossen werden
konnen, obwohl sie nur in einem sicheren Bereich
verwendet/installiert werden diirfen

G= Art der explosiven Atmosphare (Gase, Dampfe oder
Spriihnebel)

EEx 0,24 mJ. = Die Luftmotorhandspriihpistole Nr. 2 ist flir den
Einsatzin manuellen Sprithanlagen nach EN 50050:2006 geeignet,
dadiese derKlasse Amiteinem Entladungsenergiegrenzwert von
0,24 mJ angehoren. Durch die besonderen Bedingungen des
Zertifikats, die durch ein , X" angegeben sind, muss der Endnutzer
das 9060-Steuergerat fiir eine sichere Verwendung auRerhalb
des gefahrlichen Bereichs anordnen.

[REISIDUIE
No. 2 PROCESS HANDGUN
MODEL NUMBER: 2098733
MWP: ATR=-6.9 bar FLUID-3.4 bar UMAX-90 kY
MEGH FLUID TECHNOLOGIES ING, SCOTTSDALE, AZ USA
EEx 0,24 mJ SIRA L2ATEXSA0EX

C € 2813 EE 2@

80083-00 Nr. 2 Luftmotorschild

7 )

C€2813& 126

SIRA 12ATEX5006X
N 7
80082-00 9060 Versorgungsschild

/AN\WARNING

THIS POWER SUPPLY AND

ANY OTHER ELECTRICAL
EQUIPMENT (UNLESS CERTIF-
IED WITH ZONE 1 MINIMUM)
MUST NOT BE USED WITHIN
6.1 M (20 FT.) OF THE NO. 2
HANDGUN WHEN IN OPERATION

80088-00 9060 Versorgungsschild

CONTROL UNIT/POWER SUPPLY

FOR ELECTROSTATIC PAINT FINISHING APPLICATIONS
{SERIAL NUMBER INCLUDES DATE OF WANUFACTURE)

CARLISLE FLUID TECHNOLOGIES
RGnSburglNC, SCOTTSDALE, AZ.

/D WARNING PART No.
SERIAL No.
FAILURE TO OBSERVE THE FOLLOWING PRECAUTIONS INPUT NPUT RMS
MAY RESULT IN AN ELECTRICAL DISCHARGE volrage | 100240 VAC 1AMAX. GURRENT
CAPABLE OF STARTING A FIRE. FREQUENCY | 50/60 Hz 1 PHASES
1. THE ARTICLE BEING COATED MUST BE GROUNDED. VOLTAMPS | 120 VA MAX. 90 kvDC | MR GHTRT
2. ALL OTHER ELECTRICALLY CONDUCTING OBJECTS 95% NON— WAX OUTPUT
WITHIN SPRAY BOOTH WITH THE SPRAY oMY | S EING 140 yADC | "CURRENT
APPLICATOR MUST BE GROUNDED. 0 - 40C TEMPERATURE
3. THIS_CONTROL UNIT/POWER SUPPLY MUST BE INPUT
INTERLOCKED WITH THE SPRAY BOOTH VENTILATORS el [100 Pot wax. | KA | secR

S0 AS TO PREVENT OPERATION OF THE POWER

SUPPLY UNLESS VENTILATING FANS ARE IN OPERATION. ~ UNT
4. SERVICE WARNING— ENCLOSURE PROTECTS AGAINST

SHOCK AND INJURY. SERVICE TRAINING REQUIRED.

5. KEEP POWER SUPPLY QUTSIDE THE HAZARDOUS
AREA,

hid

LABEL REMOVA_
VO.0S WARRANTY

6. DO NOT ATTEMPT OPERATION OR REPAIR BEFORE
READING SERVICE MANUAL.
7. FOR ELECTROSTATIC PAINT FINISHING APPLICATIONS.

80108-00 9060 Versorgungsschild

AH-12-01-R9 (10/2019)
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EINFUHRUNG

EINFUHRUNG

Dies ist eine Methode, elektrostatisch zerstaubtes
Beschichtungsmaterial aufzutragen. Das Prozesssystem
Handspriihpistole Nr. 2 erzeugt eine Hochspannungs-
Gleichstrom-Negativladung an der Applikatorglocke, die
ein elektrostatisches Feld zwischen der Glocke und dem
Werkstiick erzeugt. Das Werkstiick ist durch seine Halterung
(fest oder beweglich) elektrisch geerdet, oder liber einen
elektrischen Anschluss zu einem bekannten Erdungspunkt.

Ein geregeltes Hochdruckflissigkeitssystem versorgt den die
luftmotorangetriebene Glocke mit Material, wenn die Sprihpistole
betéatigt wird. Dort bewegt sich die Flussigkeit Gber die Oberflache
der rotierenden Glocke und wird geladen. Die Flissigkeit wird an
der Kante der Glocke zerstaubt und wird in Form eines feinen
Nebels unter Einfluss des elektrostatischen Felds auf vom Werk-
stiick angezogen und darauf abgelagert. The forces between the
charged particles and the grounded target are sufficient to turn
most normal overspray around and deposit it on the rear surface
of the target. Daher bleibt der grote Teil des Spriihnebels am
Werkstiick haften und eine Uberspriihung wird kontrolliert. Durch
diesen Prozess ist die Prozess-Handsprihpistole Nr. 2 eines der
effizientesten elektrostatischen Sprihprodukte auf dem Markt.

Die Prozess-Handsprihpistole Nr. 2 wendet bei der Zerstaubung
eine negative Gleichspannungsladung aufdas Beschichtungsma-
terialan. Die elektrostatische Ladung ergibt eine leistungsfahigere
und gleichmaRige Auftragung des Beschichtungsmaterials auf die
Vorder-, Riickseite, Seiten und Kanten der Produkte. Dadurch
ist die Lackierpistole fiir das Auftragen von Beschichtungen auf
viele Oberflachen, z. B. grol3e Flachen, Rohre, kleine Teile, Zaune
usw. geeignet. Da es ein geerdetes FlUssigkeitssystem ist, ist
es fir den Auftrag von verschiedenen lI6sungsmittelreduzierten
Beschichtungen wie Decklacke, Epoxide usw. geeignet.

Zuden vielen Eigenschaften der Prozess-Handspriihpistole Nr. 2
gehort, dass die an der widerstandsgesteuerten Ladeburste
verfligbare elektrische Entladung auf eine optimale Kombination
hinsichtlich Sicherheit und Effizienz begrenzt wird. Im Zuge von
Atex-Test wird bestatigt, dass die Entladungsenergie unter dem
Energieniveau von 0,24 mJ liegt und deshalb sicher fiir Anwen-
dungen in Zone 1 und Zone 2 ist.

Zum Prozesssystem Handsprihpistole Nr. 2 gehért die Handspriih-
pistole, die Hochspannungszufuhr, das Hochspannungskabel,
der Luft- und der Flussigkeitsschlauch.

Diese Einheit enthalt die 20987-XX Handsprihpistole Nr. 2 in
Luftmotorausflihrung und das 80102-31X 9060 Netzteil zusammen
mit diversem, notwendigem Zubehor. Unten ist die verfligbare
Bestellmatrix dargestellt.

80086-AB Nr. 2 Luftmotoreinheit

Aist -1 flr Benutzer mit Steckertyp 1
-2 flr Benutzer mit Steckertyp 2
-3 flr Benutzer mit Steckertyp 3

B ist -1 flir 7,6 m Hochspannungskabel
-2 fur 11 m Hochspannungskabel
-3 flr 15,2 m Hochspannungskabel

USA EUROPA

AH-12-01-R9 (10/2019)
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EINFUHRUNG

TECHNISCHE DATEN

Umwelt/Physik:
Lénge: 508 cm
Gewicht: 1588 g
Elektrisch:

Eingangsspannung:

110 oder 220 VAC 4 50/60 Hertz

Ausgabespannung:

90 kV DC (negativ)

Strom:

30-50 Mikroampere (Betriebsstrom)

Kurzschlussstromanzeige: (Von der Biirste)

115 Mikroampere (maximal)

Farbwiderstand:*

*Gemessen mit dem Ransburg 76652-03 Lackmesser

Mechanisch:

Fliissigkeitseingangsdruck:

0,1 bis 1 MQ

3,45 bar (50 psig) (maximal)

Lufteingangsdruck:

6,90 bar (100 psig) (maximal)

Fliissigkeitsaustragsrate: (maximal)
2-3/4" Glockengrofe: 75 cc/Minute
4" Glocke: 120 cc/Minute
Auftragsrate: (maximal)
2-3/4" Glocke: 0,46-0,65 m?Minute
4" Glocke: 0,93-1,11 m¥Minute

Hinweis: Umrechnung 29,5 cc (ml) = 1 fluid oz.

AH-12-01-R9 (10/2019)
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EINFUHRUNG

Artikel-Nr. Beschreibung Artikel-Nr. Beschreibung
1 GRIFF-BAUGR. ANTRIEBSWELLE UND DICHTUNG
2 ABZUG SPRUHPISTOLENROHR
3 ABZUGEINSTELLUNG SCHIEBEVENTIL FUR EIN/AUS LUFT (9/16-18 GEW.)
4 WIDERSTANDSGEHAUSE 10 KABEL/LUFTMOTOR-BAUGR.
5 KONTAKTBURSTE 1 HS-KABELBAUGR.
6 RANDBAUGR. 12 FLUSSIGKEITSEINLASSANSCHLUSS (9/16-18 LINKS- GEW.)

*@ ®_

(1

Artikel-Nr. Beschreibung Artikel-Nr. Beschreibung

1 KV-MESSUNG 8 KV-EINSTELL--ANPASSUNGSTASTEN
2 ANZEIGE HOCHSPANNUNG EIN 9 ANSCHLUSSE LUFTSTROMUNGSSCHALTER
3 RESETTASTE 10 HOCHSPANNUNGSKABELANSCHLUSS
4 HA-MESSUNG 1 SICHERUNGEN
5 FEHLERANZEIGE 12 ERDUNGSLASCHE
6 EIN-/AUS-SCHALTER 13 AC-STECKDOSE
7 KV-EINSTELLTASTE ,ONE TOUCH* 14 TURSCHLOSS

AH-12-01-R9 (10/2019) 14 / 62 www.carlisleft.com



MONTAGE

INSTALLATION

ANFORDERUNGEN VOR DER
INSTALLATION

1. Zugelassene elektrische Verdrahtung zum Netzteil
bereitstellen. Das 9060-Netzteil muss sich mindestens 6,1 m
auBerhalb des gefahrlichen Spriihbereichs befinden.

2. Stellen Sie sicher, dass der Betriebsort mit angemessenen
Erdungsmadglichkeiten ausgestattet ist, wie z. B. elektrischer
Kanal, Stahlbausaulen, Wasserrohre aus Metall und andere
geerdete Vorrichtungen.

3. Stellen Sie einen Lackdrucktopf mit einem Luftregler
bereit (oder ein anderes zugelassenes Drucksystem). Der
Regler MUSS mit einer zuverlassigen Steuerung mit einem
empfohlenen Messbereich von 0-2,1 bar ausgestattet sein.

4. Sorgen Sie fiir ausreichende Liiftung. (Siehe den Abschnitt
»Sicherheit® in diesem Handbuch.)

5. Stellen Sie sicher, dass das zu lackierende Werkstlick und
alle Werkstticke in der Umgebung Uber eine bekannte Masse
mit einer separaten Erdungsleitung geerdet werden.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Bei dem Betrieb dieser Ausristung in der Nahe von Computern,
Textverarbeitungssystemen und/oder anderen elektronischen
Geraten ist besonders darauf zu achten, dass keine
Schaden durch elektrische Entladungen auftreten. (Weitere
Informationen zur Anwendung finden Sie in der Ransburg
woicherheitsdokumentation®.)

A VORSICHT

» Verwenden Sie nicht die Erdungsleitung des Netzteils,
um Werkstiicke zu erden. Die Werkstlicke missen
fur eine bestmdgliche Effizienz mit separaten echten
Masseverbindungen ausgestattet werden.

Die folgenden Anleitungen kénnen angewendet
werden:

Es wird sehrempfohlen, ALLE elektronischen Komponenten oder
Gerate aus dem Spriihbereich zu entfernen, falls méglich. Dazu
gehort Computerzubehdr wie Datentréger, die sich im oder um
den Spruhbereich befinden.

Wenn die statische Abschirmung einer Einheit UNBEKANNT
ist, sollten alle elektronischen Komponenten (wie Anschlisse,
Bildschirme und Kabel) vollstandig in Aluminiumfolie gewickelt
werden und an einem echten Masseanschluss geerdet werden.

Bei der Lackierung von elektrischen Steuertafeln oder Konsolen
alle Drucktaster, Schalter, Messgerate oder Steuerlichter in
Aluminiumfolie einwickeln und an der Tafel oder anderen Masse
erden.

GERATEINSTALLATION

A WARNUNG

» NIEMALS den Applikator, dazugehdrige Ventile und
Schlauche oder Tragerteile in Plastik einwickeln, um sie
sauberzu halten.An der Kunststoffoberflache kannsicheine
Oberflachenspannung aufbauen und sich auf das nachste
geerdete Objekt entladen. Die Effizienz des Applikators
wird ebenfalls reduziert und es kann zu einer Beschadigung
oder zum Ausfall der Applikatorkomponenten kommen.

> EINWICKELN DIESER KOMPONENTEN IN
KUNSTSTOFF FUHRT ZUM ERLOSCHEN DER
GARANTIE.

Bevor Sie versuchen, die Gerate zu montieren, stellen Sie sicher,
dass alle erforderlichen Komponenten zur Verfugung stehen
(siehe ,Kennzeichnung der Teile" in dieser Anleitung). AuRerdem
alle bereitgestellten technischen und sicherheitstechnischen
Dokumente lesen. Wenn die Dokumente nicht zur Verfligung
stehen, treten Sie mit lhrem Ransburg-Handler in Kontakt, bei
dem Sie das Gerat erworben haben.

AH-12-01-R9 (10/2019)
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MONTAGE

A WARNUNG

» Die Netzteilverkabelung und die Netzteilanschlisse
MUSSEN jeweils alle lokalen Brandsicherheits- und
Elektrizitatsvorschriften und alle geltenden lokalen und
nationalenGesundheits-undSicherheitsvorschriftenerfiillen.

> Alle Netzteile MUSSEN (iber einen bekannten, tat-
sachlichen Masseanschluss geerdet werden, bevor andere
Anschlisse vorgenommen werden oder Funktionen durch-
geflihrt werden. Verwenden Sie NICHT die Erdungsleitung
des Netzteils, um Werkstlicke zu erden (verwenden Sie die
LSME4000-00 Klemmenbaugruppe)!

NETZTEIL
(Siehe Abbildung 2)

1. Die Hochspannungszufuhr MUSS sich mindestens 6,1 m
aulerhalb des Spriihbereichs befinden. Wenn eine
Spriihkabine verwendet wird, darf das Netzteil 1,5 m von
der n&chsten Offnung und auRerhalb der Kabine angeordnet
sein.

2. Wenn anstatt einer permanenten Kanalverbindung ein
Leitungskabel verwendet wird, stellen Sie sicher, dass am
Stecker die Erdungsleitung vorhanden ist. Stellen Sie mit
einem Stromkreistester (20868-00) sicher, dass die Steckdose
ordnungsgemal verdrahtetist. Verbinden Sie die den griinen
Erdungsdraht mit einer bewahrten, tatsachlichen Masse
(d. h. Wasserrohr oder Stromkanal).

3. Nachdemdas Netzteil (iber eine geeignete Masseverbindung
geerdetwurde, kanndas Hochspannungskabelangeschlossen
werden. Vor dem Anschluss eines Hochspannungskabels
missen 15-30 ml des dielektrischen Ols 3614-00 (im
Lieferumfang des Applikators enthalten)in das Netzteil gefiillt
werden. Die Position der Oleinfilloffnung ist in Abbildung 3
dargestellt.

4. Drehen Sie die Mutter des Hochspannungskabels auf das
Aullengewinde des Netzteilanschlusses.

sFLUSSIGKEITSSCHLAUCH
(Siehe Abbildung 4)

A WARNUNG

» Wenn der Applikator nicht in einer Kabine verwendet
wird, muss das Netzteil mindestens 6,1 m vom zu
lackierenden Werkstiick entfernt aufgestellt werden.

» Die Masseverbindung des Werkstiicks und die
Masseverbindung des Netzteils miissen separate separat
sein.

» Alle Schlauche, egal ob fiir Luft oder Flissigkeiten,
werden vom Benutzer bereitgestellt und missen fir den
Maximaldruck geeignet sein, der fir diesen Applikator
verwendet wird.

Bauen Sie den Flissigkeitsfilter (Artikel 6) in den Applikator ein
und dann in den Fliissigkeitszufuhrschlauch. Befestigen Sie
das eine Ende des Flissigkeitsschlauchs am Adapter (Artikel 8)
(siehe Abbildung 4). Dieser Adapter hat ein 3/8-18 NPSM (I)
zur Befestigung an einer geeigneten Fliissigkeitsquelle. Um
verschiedene Langenanforderungen zu erfiillen, muss die
Schraubverbindung des Schlauchs an einem Ende nicht befestigt
werden.

AufAbbildung 5 wird das Zusammenbauverfahren zur Befestigung
der losen Schraubverbindung dargestellt.

AH-12-01-R9 (10/2019)
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MONTAGE

] 3614-00
15-30 ml
O O
0O
O
®

lo@ P
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Abbildung 3: Einfiillpunkt fiir dielektrisches Ol

Abbildung 4: Grafik zur Gerateinstallation

GERATEINSTALLATION (Abbildung 4)

Artikel-Nr. Beschreibung
1 9060 Netzteil 80102-31X, verbunden mit tatsachlichem Masseanschluss
2 Hochspannungskabelanschluss am Netzteil
3 80089-XX Luftschlauch, angeschlossen an Luftstrdmungsschalter ,AUS*
4 20987-XX Nr. 2 Luftmotorapplikator
5 Geerdete, regulierte Lackzufuhr
6 76938-02 Leitungs-Flussigkeitsfilter
7 8340-XX Flissigkeitsschlauch
8 7244-00 Adapter 9/16-18 links (A) auf 3/8-18 NPSM (1)
9 Geregelte Luftversorgung zu Luftstromungsschalter ,EIN*
10 Geerdetes Werkstiick
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MONTAGE

LUFTSCHLAUCH
(Siehe Abbildung 6)

» Ransburg liefert den Luftschlauch 80089-25
(7,6 m) und den Flussigkeitsschlauch 8340-25 (7,6 m)
standardmaRig mit der 80086-XX-Einheit mit. Andere
Schlauchlangen bis zu 15,25 m sind optional erhaltlich.

1. Das 9/16-18-Gewinde an den Lufteingang des Applikators
schrauben.

2. Die Schraubverbindung 3/8 NPS (l) an den ,Ausgang"“ des
Stromungsschalters des Netzteils anschlielen.

K

oo

Abbildung 6: Zusammenbau des Luftanschlusses

Abbildung 5: Zusammenbau des Luft- oder
Fliissigkeitsanschlusses

ZUSAMMENBAU DES LUFTANSCHLUSSES

(Abbildung 6)

_ ZUSAMMENBAU DES LUFT-/ Artikel-Nr. Beschreibun
FLUSSIGKEITSANSCHLUSSES (Abbildung 5) i 9
ArtikelNr. ST 13/8 NPS (l) - Zu Strémungsschalter
2 29/16-18 zu Applikator
1 4.5-mm-Sechskantschlissel
2 Schaft . .
3 Muffe Installation Versorgungsrohr, Glocke, Biirste
4 Schlauch (Flissigkeit oder Luft) , , o oa
1. Installieren Sie das korrekte Versorgungsrohr in die Offnung

im Applikator. Siehe Abbildung 7. Platzieren Sie das Rohr

Installation des Luft- / Flissigkeitsanschlusses

1.

Schmieren Sie alle Schraubverbindungen mit dielektrischem
Fett.

Schrauben Sie die Muffe (Artikel 3) gegen den Uhrzeigersinn
bis zum Anschlag auf den Schlauch (Artikel 4) und drehen
Sie sie dann ca. 3,2 mm zurick.

Schrauben Sie die Mutter auf den Verbindungsschaft und
bringen Sie den Schaft in den Schlauch.

Schrauben Sie den Verbindungsschaft mit einem
4,5-mm-Sechskantschliissel in den Schlauch, bis er an der
Muffe anschlagt.

ungefahr so, wie auf der Abbildung dargestellt.

Fihren Sie die Blrste 80085-00 in das Sprihpistolenrohr.
Positionieren Sie sie wie in Abbildung 7 aufgefiihrt.

AH-12-01-R9 (10/2019)
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Abbildung 7: Anfangsposition von Versorgungsrohr und -biirste

ANFANGSPOSITION VON VERSORGUNGSROHR - X
Abbildung 8: Installation der Glocke auf der Welle

UND -BURSTE (Abbildung 7)

Artikel-Nr. Beschreibung
1 Versorgungsrohr 3700-00 fir 4" Glocke -
Versorgungsrohr 6335-00 fiir 2 3/4" Glocke EINBAU DER GLOCKE (Abblldung 8)
2 80085-00 Burste Artikel-Nr. Beschreibung
_ _ _ . _ 1 Nr. 2 Motorwelle
3. DieGlocke aufdferWeIIelnstalllgren. Die Welle de§AppI|kators 2 Positionierungsaussparung der Welle
festhalten und die Glocke aufdie Welle drehen, bis die Glocke
. . 3 Stellschraube der Glocke
gut sitzt. Mit der Stellschraube und der Aussparung auf der
Welle ausrichten. Die Stellschraube an der Glockennabe 4 Glocke

handfest anziehen. (Siehe Abbildung 8)

4. Das Versorgungsrohr in der Vertiefung der Glocke auf 4

oder 5 Uhr ausrichten. Das Versorgungsrohr darf NICHT

A WARNUNG an der Glocke reiben. Positionieren Sie bei Bedarf das

» Der Austausch der Kunststoff-Stellschraube mit einer Verﬁorgungsrohr neu, indem Si? es drghen oder im
aus leitfahigem Material (Metall) kann eine gefahrliche Spriihpistolenrohr nach vorn oder hinten schieben.

Situation verursachen, da dadurch eine elektrische

Entladung auftreten und ein Brand verursacht werden

kann. Verwenden Sie auf jeden Fall die mitgelieferte oder
als Ersatzteil erhaltliche Kunststoffschraube.
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» Die Glocke und das Versorgungsrohr missen
zusammenpassen, um sicherzustellen, dass die
Glockenvertiefung mit ausreichend Flissigkeit versorgt
wird. In der Tabelle unten konnen Sie die richtige
Glocken-und Versorgungsrohrkombination wahlen:

Glockengrofe | Versorgungsrohrnr. | Position des Rohrs
2-3/4" 6335-00 auf 2 Uhr
4" 3700-00 auf 4-5 Uhr

A WARNUNG

» Um Atex-Typ-Standards zu erfiillen, musste das Design
der Birste geandert werden. Es liegt in der Verantwortung
des Endnutzers, nur die 80085-00-Biirste zu verwenden, die
die Kennzeichnungskurve in der Welle der Blirste hat. Die
Verwendung der Birste 3695-00 fiihrt zu einer Erléschung
aller Zulassungen flr dieses Produkt. In Abbildung 9 ist die
richtige Burste dargestellt, die zu verwenden ist.

ﬁ

Abbildung 9: Atex-zugelassene Biirstenkennzeichnung

1

H

|
|
)

ATEX-ZUGELASSENE

BURSTENKENNZEICHNUNG (Abbildung 9)

Artikel-Nr. Beschreibung
1 3695-00 Alte Blrste — Keine Kerbe
2 80085-00 Biirste
3 Kennzeichnungskerbe

Nr. 2 Handsprihpistolenbiirste
Positionierung und VerschleiB (Siehe Abbildung 10)

Beim Einbau der elektrischen Kontaktbiirste (80085-00) ist die
korrekte Position wichtig, sodass LEICHTER KONTAKT mit
der leitfahigen Beschichtung der Glocke besteht. UbermaRiger
Kontaktdruck von der Kontaktblrste wirde zu einem vorzeitigen
Verschleill der leitfahigen Beschichtung oder der Biirstenspitze
flhren und einen schlechten elektrischen Kontakt verursachen.
Nicht der Draht, sondern das kleine Kunststoffstlick am Ende
des Burstenarms sollte die schwarze Glockenbeschichtung leicht
berthren. Der Draht darf die Beschichtung niemals berlhren. Die
Spitze der Blrste sollte nicht Gber die Kante des Glockenbechers
oder in den Radius an der Kante ragen (siehe Abbildung 10).

o

6.35—=12.7 mm
<,}/41’_1/2”>

Figure 10-1: Biirstenform, nicht installiert

|

~H
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|
|
|
l

Abbildung 10-2: Biirstenkontaktposition
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MONTAGE

Die Biirste sollte normalerweise eine leichte Biegung zum Arm
aufweisen. Je mehr Druck aufgewendet, desto geringer ist die
Biegung. Die Spitze der Blrstenbaugruppe muss vor jeder
Verwendung auf Verschleill gepriift werden. Wenn die Halfte (1/2)
der Kunststoffspitze verschlissenist, muss die Birstenbaugruppe
ausgetauscht werden (siehe Abbildung 11).

—TS
—

Abbildung 11: Biirstenspitze neu und verschlissen

BURSTENSPITZE NEU UND VERSCHLISSEN
(Abbildung 11)

Artikel-Nr. Beschreibung
Abbildung 10-3: Positionierung von Biirste und Versorgungsrohr 1 Neue Blrstenspitze
2 Verschlissene Blrstenspitze
Lack

Abbildung 10-4: Biirstenkontaktbereich

» Wenn der Radiusteil der Kunststoffspitze der Blirste
weg ist, muss die Birste bald ersetzt werden.

Eine geeignete Lackmischung ist fiir den Elektrostatik-Betrieb
essentiell. Fur die Methode der elektrostatischen Zerstdubung
missen bei der Auswahl des Lacks die Viskositdt und das
Niveau der Leitfahigkeit beachtet werden. Lacktestgerate wie
z. B. die Testbaugruppe (76652-03) zum Testen des elektrischen
Widerstands des Lacks kénnen beim Ransburg-Handler erworben
werden. (Siehe , Technische Angaben zu Lack und Lésungsmittel”
im ,Anhang” dieser Bedienungsanleitung.)

Die meisten Lackhandler kénnen bei der Voranpassung des
Lacks auf die richtige elektrostatische Sprihbarkeit behilflich sein.

A WARNUNG

> Wenn der Sprihpistolenschalter eingeschaltet ist, dreht
sich die Glocke und die Hochspannung wird aktiviert. Es sind
geeignete MalRhahmen durchzufiihren um sicherzustellen,
dass Personal und die Gerate ordnungsgemal geerdet
sind. Wenn die Gerate nicht geerdet sind, kdnnen
elektrische Schlage erzeugt werden.
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VERFAHREN

Vor dem Betrieb der Nr. 2 Handsprihpistole ist sicherzustellen,
dass die Ausriistung ordnungsgemaR installiert wurde (siehe
Abschnitt ,Installation® dieser Bedienungsanleitung). Die
Sicherheitsvorschriften IMMER beachten und einhalten.

1.

Prifen Sie die drehende Glockenbaugruppe, um
sicherzustellen, dass sie sauber und nicht angeschlagen
ist. Die Glockenbaugruppe bei Bedarf auswechseln oder
reinigen.

Stellen Sie den Lackflussdruck auf 0,2 bis 0,3 bar (3 bis
4 psi) ein. Passen Sie den Druck nach oben oder unten
auf den erforderlichen Flussigkeitsaustrag an. Ein hdherer
Flussigkeitsdruck kann bei Material mit hdherer Viskositat,
langeren Schlauchen oder gréferem Flissigkeitsaustrag
erforderlich sein.

Stellen Sie den Schiebeventilschalter auf dem Applikator in
die Position ,OFF*, wie auf Abbildung 12 dargestellt. Das
Schiebeventilwird nach hintengegenden Lufteinlassanschluss
gezogen.

N e

Abbildung 12: Schiebeventil, Position ,,Off*

SCHIEBEVENTIL, POSITION ,,OFF“

(Abbildung 12)

4. Schalten Sie den Hauptschalter 9060 ,ON-OFF* auf der

Vorderseite auf ,ON®, siehe Abbildung 13. Die Einheit fahrt
hoch, die Hochspannung ist zu diesem Zeitpunkt jedoch
noch nicht aktiviert, da die Spannung mit dem Luftstrom zum
Luftmotor tber den Luftstrdmungsschalter auf dem Netzteil
funktionell verriegelt ist.

Abbildung 13: EIN-AUS-Schalter des 9060-Netzteils

EIN-AUS-SCHALTER DES 9060-NETZTEILS

(Abbildung 13)

Artikel-Nr. Beschreibung
1 EIN-AUS-Schalter des Netzteils
2 Strémungsschalteranschluss
3 Anzeige HV ein

Dricken Sie den Schiebeventilschalter auf dem Applikator
nachvornzumApplikatorrohr. Der Luftmotor beginntzu drehen
und es liegt Spannung an der Glocke an. Die Anzeige HV
Ein auf dem 9060 leuchtet auf, sobald die Hochspannung
eingeschaltet ist. Auf Abbildung 14 ist die Drehzahl neben
dem Lufteinlassdruck bei ausgelostem Applikator aufgefiihrt.
Diese Tabelle kann bei der Einstellung des Anfangsdrucks
verwendet werden.

Halten Sie die Nr. 2 Handsprihpistole im rechten Winkel zu
und 13 bis 18 cm vom zu lackierenden Teil. Aktivieren Sie
die Handspriihpistole und (iberwachen Sie die Zerstaubung
des Beschichtungsmaterials.

A VORSICHT

Artikel-Nr. Beschreibung
1 Schiebeventil, Position ,OFF*
2 Lufteinlassanschluss

» Der Beschichtungsvorgang funktioniert am besten,
wenn die Glocke im rechten Winkel zum geerdeten
Werkstiick positioniert ist. So wird verhindert, dass Lack auf
dem Bediener oder naheliegenden Gegenstanden landet.
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Dynamischer Druck vs. Turbinendrehzahl
1000

900

800 /
700 /
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500

Rotationsdrehzahl (U/min)

400

300 /

200
0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00

Dynamischer Druck (bar)

Abbildung 14: Rotationsdrehzahl der Glocke versus dynamischer Druck

> Die Qualitat der Zerstaubung kann getestet werden, > Fir eine genaue Messung des Lackaustrags des

indem ein Testmusterin Form eines Donuts aufeine geerdete verwendeten Lacks den Motor der Handspriihpistole

flache Oberflache in einemAbstand von ca. 15,2 cmgespriiht abschalten und die Glocke entfernen.

wird. Eine grobe Zerstdubung kann durch UbermaRigen

Flissigkeitsaustrag (hoher Fliissigkeitsdruck oder falsche > Verwenden Sie einen Zylinder oder ein Becherglas mit

GlockengréRe) oder falschen elektrischen Widerstand Skala und eine Stoppuhr, aktivieren Sie die Sprihpistole

des Beschichtungsmaterials verursacht werden. Die und sammeln Sie die FlUssigkeit eine Minute lang. Messen

Parameter entsprechend der Zerstdubungsqualitat und den Sie die gesammelte Lackmenge, um die Durchflussmenge

-ergebnissen anpassen. pro Minute zu erhalten. Siehe ,Flissigkeitsaustragsrate*
unter ,Technische Angaben“ im Abschnitt ,Einflihrung*
dieses Handbuchs.

7. Ziehen SieamApplikatorabzug, um Materialfluss zu erhalten,
bewegen Sie die Handspriihpistole Nr. 2 in einer fliissigen
horizontalen oder vertikalen Linie oder einer flissigen
Kreisbewegung und halten Sie einen gleichmaRigen
Abstand zwischen Werkstlick und Glockenoberflache
ein. (Siehe Ransburg-Handbuch ,Sprihtechniken flr die
Handsprihpistole Nr. 2".)

8. Passen Sieden Luftdruck zum Luftmotoran, umden korrekten
Grad an Zerstaubung zu erhalten.

9. Schieben Sie nach Abschluss den Schiebeventilschalter in
die Position OFF. (Siehe Abbildung 12)

10. Schalten Sie den Hauptschalter des Netzteils auf ,OFF*.
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Betrieb in der Nahe von Computern oder
anderen elektronischen Geriten

Seit Giber 50 Jahren ist die Prozess-Handsprihpistole Nr. 2 das
am meisten verwendete Werkzeug in der Lackierindustrie fiir
die Beschichtung vor Ort von Biiromébeln, Blrotafeln, Spinden,
Schulmdbeln und unzahligen anderen Gegenstanden.

Wir wurden schon sehr oft nach den Gefahren flr und
maéglichen Schaden an Computern, Telefonanlagen,
Testverarbeitungssystemen und Sicherheitssystemen mit
elektronischem Schlissel gefragt, wenn in der Nahe
elektrostatische Lackierungen durchgefiihrt werden.

In Bezug auf diese Auftragungsarten und alle Gerate mit einem
Mikroprozessor sind die folgenden Tatsachen zu ber{icksichtigen:

1. Die Handsprihpistole Nr. 2 ist nicht elektromagnetisch.
Sie ist elektrostatisch (genau wie die statische Aufladung
von Teppichen oder Wolle und synthetischer Kleidung) und
funktioniert bei einem Ausgang von 90 Kilovolt bei 30-50
Mikroampere Stromaufnahme. (Héchstens 115 Mikroampere
Kurzschlussstrom).

A WARNUNG

» Alle leitfahigen Gegenstande im Spriihberiech
missen Uber einen Masseanschluss geerdet sein. (Siehe
EN 50176, NFPA-3)

2. Im Gegensatz zu Roéntgenstrahlen kann Elektrostatik
Gegenstande nicht durchdringen.

3. Einige Computer, Telefonanlagen oder
Textverarbeitungssysteme sind heutzutage vom Hersteller
gegen Statik von aulRen abgeschirmt.

4. Wenn der Statikschirm einer Einheit unbekannt ist, sollten
Tastatur, CPU (zentrale Verarbeitungseinheit), Monitor oder
Telefon und die zugehdrigen Kabel nach Mdglichkeit aus
dem unmittelbaren Lackierbereich entfernt werden, um das
jeweilige Gerat zu schiitzen. Wenn dies nicht méglich ist,
sollten sie vollstandig in Aluminiumfolie eingewickelt werden,
die Uber eine Masseklemme geerdet ist. Die schafft einen
,Faradayschen Kafig“ um das rechnergestltzte Gerat.

5. Elektrische Funken aller Art erzeugen HF-Energie
(Hochfrequenz), die Uber die Luft ausgestrahlt werden und
in Stromkreise eintreten kann. Dadurch verursachte Schéden
sind unvorhersehbar.

6. Computerzubehdr, wie z. B. Datentrager, sind aus dem Gerat
und aus der unmittelbaren Nahe von Gehausen zu entfernen,
die lackiert werden sollen.

7. Blitze oder elektrostatische Spannung, die in einen
Wechselstromkreis eindringt, kann ,Spitzen* oder einen
elektromagnetischen Impuls (EMP) erzeugen, der
elektronischer Hardware unvorhersehbare Schaden zufiigen
kann.

8. Es gibt einen Uberspannungsschutz, mit dem Geréte
vor Stromspitzen geschiitzt werden kénnen, wenn der
Uberspannungsschutz sich auf der AC-Leitung, die das Geréat
versorgt, befindet.

9. BeiderLackierungeinerelektrischen Steuertafel oder Konsole
kann man normalerweise nicht davon ausgehen, dass
alle Taster, Schalter, Messanzeigen oder Anzeigeleuchten
ordnungsgeman geerdetsind. Deshalb istes wiinschenswert,
diese Elemente alle mit Aluminiumfolie abzudecken, die zur
Tafel oder einem anderen Masseanschluss geerdet ist.

10. Alle Lackierunternehmen, die vor Ort arbeiten, sind mit einer
angemessenen Versicherung vor echten oder vermeintlichen
Schaden als Ergebnis ihrer Tatigkeiten geschiitzt.

In Anbetracht der oben genannten unbekannten und
maglicherweise unkontrollierten Bedingungen rat Ransburg davon
ab, Computerschranke oder Konsolen mit Spriihlackierung zu
bearbeiten oder in der unmittelbaren Nahe solcher Gerate zu
lackieren.

ABSCHALTEN

Diese Schritte sind beim Abschalten fir kurze Zeit, wie z. B.
Pausen, Mittagspause, Stillstand usw. zu befolgen.

A WARNUNG
» BEVOR Reinigungsarbeiten  oder

Farbwechsel
durchgefiihrt werden, MUSSEN Hochspannung und
AC-Stromversorgung zum Netzteil ABGESCHALTET sein.
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A VORSICHT "

» Die Glocke muss gereinigt werden, wenn die

betatigt wird. Wenn katalysierte Zweikomponenten-Lacke
verwendet werden, ist ein regelmafiges Reinigen und
Spilen der Glocke erforderlich. (Siehe ,Farbwechsel“ im
Abschnitt ,Betrieb®.) 3

1. Release the trigger. Warten Sie finf Sekunden, bis kein Lack
mehr von der Glocke herablduft und schalten Sie dann den 4.
Sprihpistolenmotorab. Schalten Sie das Netzteil ab (Uiberden
Schalter an der Kabinenwand bei permanenten Installationen
oder am Hauptschalter des Netzteils im mobilen Betrieb).

2. Bringen Sie das Versorgungsrohr in die Position ein Uhr.
Lésen Sie die Stellschraube an der Glockennabe. Halten Sie

Sprihpistole innerhalb weniger Minuten nicht wieder 2

Lassen Sie den Abzug los und lassen Sie die Glocke
weiterdrehen, bis kein Lack mehr daran haftet. Schalten Sie
dann den Spriihpistolenmotor ab.

Schalten Sie das Netzteil aus. Das Netzteil muss auf
,OFF* stehen, bevor Reinigungs-der Wartungsaufgaben
durchgefiihrt werden kénnen.

Entfernen und reinigen Sie die Glocke (befolgen Sie die
Schritte aus ,Abschalten” im Abschnitt ,Betrieb®).

Legen Sie die Sprihpistole (mit der Glocke nach unten) auf
den Sprihpistolenhalter, umzu verhindern dass Losungsmittel
und Lack in die Einheit eindringen.

Spiilen Sie Lackschlauch, Spriihpistole und Versorgungsrohr
mit Losungsmittel.

dann den Wellenring mit der einen Hand und drehen Sie die

Glocke mit der anderen Hand auf der Welle, wahrend Sie sie m
nach vorn von der Welle herunterziehen.

3. Reinigen Sie die Glocke mit einer weichen Birste (nicht aus
Metall) oder einem Tuch und einem geeigneten Lésungsmittel.
Die Glocke MUSS gereinigtwerden, wenn der Sprithvorgang
flr mehr als ein paar Minuten unterbrochen wird.

4. Trocknen Sie die Glocke und bauen Sie sie wiederander Welle

Die Spulhaufigkeit hangt von Folgendem ab:

* Art des Lacks

* Viskositat des Lacks

* Drehendes oder nicht-drehendes System

» Erwarmtes oder nicht-erwarmtes Lacksystem
* Nutzungsdauer, usw.

an. Bringen Sie das Versorgungsrohr und die Kontaktburste
wieder in die alte Position.

A VORSICHT

» Die Glocke NICHT in Lésungsmittel eintauchen,
da dadurch die schwarze leitfahige Beschichtung
beeintrachtigt werden kdnnte. Siehe Wartungsanleitung 6.
LAuswirkungen von L&sungsmitteln auf die Glocke der
Nr. 2 Handsprlhpistole / Blrstenverschleil* und ,Lack- und
Losungsmittelspezifikationen® im Abschnitt ,Anhang*“ dieser
Anleitung.

Prifen Sie die Ausristung nach der Ersteinrichtung regelmaRig
und erstellen Sie Spiilplane anhand der beobachteten
Gegebenheiten. Normalerweise sollte das System mindestens
einmal taglich oder einmal pro 8-Stunden-Schicht gesplilt
werden. (Fragen Sie Ihren Lackhandler nach Empfehlungen
flr katalysierte Lacke).

Spriihpistole, Kabel und Schlauch mit einem Lappen und
geeignetem milden Lésungsmittel, das flr die versprihte
Beschichtung geeignet ist, abwischen.

AM ENDE DER SCHICHT

A\ VORSICHT

» Den zusammengebauten Applikator niemals in einem
Losungsmittel eintauchen/einweichen.

Diese Schritte sind beimAbschalten fiirlangere Zeitraume ab einer
Stunde zu befolgen. Die Zeit kann abhangig von der Anwendung
und dem verwendeten Material davon abweichen.
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FARBWECHSEL

Wenn die Sprihpistole vor einem Farbwechsel mit Lésungsmitteln
gespllt werden muss (z. B. bei einem Wechsel zwischen
zwei inkompatiblen Farben oder Lacken) die GESAMTE
Stromversorgung ausschalten und die Schritte zur Reinigung und
dem Farbwechsel, wie unten beschrieben, durchfiihren.

A WARNUNG

» BEVOR Reinigungsarbeiten oder Farbwechsel
durchgefiihrt werden, MUSSEN Hochspannung und
AC-Stromversorgung zum Netzteil ABGESCHALTET sein!

1. Bringen Sie den Spriihpistolenmotor in die Position ,OFF,
indem Sie das Schiebeventil in die hintere Position bringen
(siehe Abbildung 12). Lésen Sie den Lackdruck am Druckregler
und befestigen Sie die Spriihpistole auf seinem Halter.

A WARNUNG

> Lacke und Loésungsmittel DURFEN NUR in geerdete
Sicherheitsbehélter aus Metall gespilt werden.

4. Das Versorgungsrohr auf die 5-Uhr-Stellung bringen und die
Sprihpistole in einen geerdeten Behélter aktivieren, bis es
im Strom kein Zeichen von Lack mehr gibt.

5. Lassen Sie den Abzug los und entfernen Sie das
Versorgungsrohr. Wischen Sie das Versorgungsrohr griindlich
sauber. Aktivieren Sie den Abzug, um Material auszuspiilen,
was hinter dem O-Ring der Versorgungsrohrs hangen
geblieben ist.

» Halten Sie das Spriuhpistolenrohr des Applikators
nach unten gekippt, bis das gesamte Ldsungsmittel
herausgelaufen ist.

>» Wenn Ihr Gerdt mit einem individuell unter
Druck gesetzten Behdlter und Schlauch flr jeden
Lack und jedes Lésungsmittel ausgestattet ist oder
mit individuellen Schlduchen fiir die Verwendung
mit einer Pumpe, trennen Sie die Sprihpistole ab.

» Wenn ein Druckiopf und ein einzelner
Schlauch ~ verwendet wird, ersetzen Sie den
Lackbehalter mit einem Lésungsmittelbehalter.

» Wenn der Schlauch zusammen mit einer Pumpe
verwendet wird, entfernen Sie das Aufnahmerohr aus
dem Lack und stecken Sie es in einen mit Losungsmittel
gefilllten Behalter.

2. Regulieren Sie den Druck auf eine normale Betriebsein-
stellung (oder auf eine hohe, fiir eine schnellere Reinigung)
und verwenden Sie ein oder zwei Viertel eines geeigneten
Reinigungslésungsmittel, das mit dem verwendeten Lack
kompatibel ist.

3. Nehmen Sie die Sprihpistole von seinem Halter und stellen
Sie sicher, dass der Strom abgeschaltet ist. Bringen Sie
das Versorgungsrohr und die Kontaktblrste nach oben und
entfernen Sie die Glocke von der Spriihpistole, indem Sie
die unter ,Abschalten” im Abschnitt ,Betrieb“ aufgefiihrten
Schritte befolgen.

6. LassenSiedenAbzuglos, bringen Sie die Spriihpistole wieder
auf den Halter und lassen Sie den Flussigkeitsdruck ab.
Bauen Sie das Versorgungsrohr wieder an. Der O-Ring des
Versorgungsrohrs kann durch das Lésungsmittel anschwellen
und muss regelmaRig ausgetauscht werden.

7. Verbinden Sie die Spriihpistole mitder neuen Lackversorgung,
stellen Sie sie fiir den normalen Betrieb ein und legen Sie
Druck an.

8. Aktivieren Sie die Spriihpistole fiir ein paar Sekunden, um
das gesamte Losungsmittel daraus und aus dem Schlauch
abzulassen (bis Lack aus dem Versorgungsrohr lauft).
Montieren Sie die Glocke und bringen Sie das Versorgungsrohr
(Artikel 12) und die Kontaktburste (Artikel 41) in die richtige
Position.

9. Schalten Sie den Spruhpistolenmotor und den
Hochspannungsschalter ein und nehmen Sie den normalen
Betrieb auf.

ELEKTROAUSGANG DER
SPRUHPISTOLE

DaderHochspannungsausgang der Handspriihpistole Nr. 2 einen
Einfluss auf die Zerstdubung des Beschichtungsmaterials hat, ist
eswichtig, dass der elektrische Teil des Systems ordnungsgemaf
funktioniert. Dies kann mit einem Kurzschlussstromtest gepriift
werden. Ein Kurzschlussstrom von 80-115 Mikroampere (0,08 bis
0,115 Milliampere)istnormal. Siehe ,Spriihpistolenausgangstest*
im Abschnitt ,Wartung®.
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Netzteil-Mikroampere-Messgerat

Das Netzteil, das zusammen mit der Handspriihpistole Nr. 2
20987-XX verwendetwird, ist mit einem Mikroampere-Messgerat
ausgestattet, das verwendetwerden kann, um den totalen gesam-
melten Strombedarf fiir das System anzuzeigen (d. h. Stromver-
sorgung, Sprihpistole, Flissigkeitsleitung und Lack sowie Abstand
zum Werkstlck). Unter normalen Betriebsbedingungen zeigt
das Messgerat zwischen 5 und 50 Mikroampere (0,005 bis 0,05
Milliampere) an. Messwerte auBerhalb dieses Bereichs kdnnen
auf ein magliches Problem beim Lackwiderstand und/oder dem
Abstand zum Werkstiick hinweisen oder auf ein Versagen des
Bauteils. Hinweise zur Fehlersuche finden Sie in der ,Anleitung
zur Fehlersuche®, dem ,Spriihpistolenausgangstest* oder dem
.Kurzschlussstromtest der Spriihpistole“ im Abschnitt ,Wartung®.

888

il SN

Abbildung 15: 9060 Mikroampere-Messgerat

Kurzschlussstromtest der Sprihpistole

1. Draht an der Kontaktbliirste anschlieBen, um sie Uber das
Mikroampere-Messgerat zu erden.

A WARNUNG

» Lack und Lésungsmittel missen vollstandig aus dem
Applikator gespiilt sein, bevor diese Tests durchgefiihrt
werden.

2. Aktivieren Sie den Schiebeventilschalter des Applikators, um
den Luftmotorzu drehen und die Hochspannung zu beginnen.

3. Lesen Sie den Kurzschlussstromwert auf dem Mikroampe-
re-Fernmessgerat: Kurzschlussstrom =90 bis 115 Mikroam-
pere.

4. WennderKurzschlussstromzuhoch oderzu niedrigist, finden
Sie ein Kurzschlussstromtestverfahren mit der Testsonde
TE-98-01, Artikelnummer 76652 in der Anleitung , Testgerate
fur Lack, Hochspannung und Kurzschlussstrom®.
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i

Abbildung 16: Grafik zu Kurzschlussstrom-Test der Handspriihpistole Nr. 2

GRAFIK ZU KURZSCHLUSSSTROM-TEST DER HANDSPRUHPISTOLE NR. 2 (Abbildung 16)

Artikel-Nr. Beschreibung

1 9060 Digitaler uA-Messwert

2 20988-XX Hochspannungskabel
3 20987-XX Handspruhpistole Nr. 2
4

5

Masseverbindung zur Birste

Mikroampere-Messgerat oder 76652 zum Masseanschluss
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AUSWIRKUNGEN VON
LOSUNGSMITTELN

Glocken fiir Handspriihpistole Nr. 2

Glocken flr Handsprihpistolen Nr. 2 nicht in Lésungsmittel
eintauchen. Ein Eintauchen verschlechtertdie Leistung der Glocke
und flihrt zum Erléschen der Garantie.

Umfangreiche Tests an den Glocken der Handspriihpistole
Nr. 2 haben die Auswirkungen der Reinigung von Glocken in
verschiedenen Lésungsmitteln ermittelt. Im Folgenden wird ein
Leitfaden fiir die Auswahl des Lésungsmittels zum Reinigen der
Glocken fiir Handsprihpistolen Nr. 2 gegeben.

*  Glocken flir Handspruhpistolen Nr. 2 durfen niemals in ein
Lésungsmittel eingetaucht werden. Ein Eintauchen hat
Auswirkungen auf die elektrischen Eigenschaften der Glocke
und fiihrt zu schlechter Sprihleistung. Ein Eintauchen flhrt
auerdem zum Erléschen der Garantie fiir die Glocke.

Ein Reinigen der Glocke flir Handsprihpistole Nr. 2 mit einem
der folgenden Losungsmittel hat schadigende Auswirkungen auf
die Leitfahigkeit der Glocke.

*» Methylethylketon [MEK] (141-78-6)

* Aceton (67-64-1)

* Methylenchlorid (75-09-2)

+ Lackverdlinner*

« ,Epoxid-Verdiinner* mit Ketonen

> Aceton ist wegen seines Status bei der amerikanischen
Umweltschutzbehérde zu einem sehr  beliebten
Lésungsmittel geworden. Dieses Ldsungsmittel ist bei
Arbeiten an der Handsprihpistole Nr. 2 zu vermeiden. Es
hat nicht nur Auswirkungen auf die Leistung der Glocke,
sondern hat auch einen sehr niedrigen Flammpunkt
(-20 °C). Glocken flir Handspriihpistolen Nr. 2 dirfen
NICHT mit Aceton gereinigt werden und die Verwendung
von acetonhaltigen Beschichtungen sind zu vermeiden.

+ Einige Losungsmittelmischungen mit Glykolether haben keine

Auswirkungen auf die elektrische Leitfahigkeit der Glocken
flr Handspruhpistole Nr. 2, kénnen aber ein Problem bei der
MustergréRe verursachen, denn Glykolether hinterlassen einen
leitfahigen Rest auf dem Isolierpunkt der Glocke, welcher
Spannung vom Rand uber die Sonde der Glocke leiten kann.
Diesflihrtzu einem Muster miteinem vergréfierten Zentrumund
geringerer Zerstaubung. Zu diesen Ldsungsmitteln gehdren:
- Butyl Cellosolve (111-76-2)

- Methyl Cellosolve (109-86-4)

- Ethyl Cellosolve (110-80-5)

* Um Probleme mit der Zerstdubung zu vermeiden und eine

maximale Lebenszeit der Glocken zu erreichen, werden die
folgenden Lésungsmittel zum Reinigen (nichtzum Eintauchen)

empfohlen:

- Toluol (108-88-3)

- Xylol (1330-02-07)
- Lackbenzin

- Losungsbenzol-100
- Lésungsbenzol-150

Handspriihpistole Nr. 2

Es wird davon abgeraten, die Handspruhpistole Nr. 2 jemals in
Losungsmittel zu tauchen. Die meisten Bauteile der Spriihpistole
sindsoausgelegt, dass sie gegenviele verschiedene Losungsmittel
bestandig sind. Es gibt jedoch Bauteile in der Sprihpistole, die
nichtgegen Kontakt mit L6sungsmittel bestéandig sind und dadurch
zerstort werden konnten. In dieser Anleitung finden Sie Hinweise,
wie Sie die Bauteile auf sichere Art und Weise mit Lésungsmittel
reinigen kénnen.
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A WARNUNG

> Arbeiten mit Lésungsmitteln immer in einem gut
belifteten Bereich ohne jegliche Ziindquellen ausfiihren.
Alle  Gesundheits- und Sicherheitsrichtlinien  vom
Losungsmittelhersteller sind zu befolgen.

A WARNUNG

> Die Sprihpistolenbaugruppe darf niemals
in  Lésungsmittel eingetaucht werden. Wenn die
Spriihpistole in Losungsmittel eingetaucht wird, werden
interne Bauteile beschadigt. Dies konnte Verletzungen
und Sachschaden verursachen. EINTAUCHEN DER
SPRUHPISTOLENBAUGRUPPE FUHRT ZUM
ERLOSCHEN DER GARANTIE.

Lackreste kdnnen vonden externen Oberflachen der Spriihpistole
mit nichtpolaren Lésungsmitteln und solchen Lésungsmitteln,
die keine leitfahigen Reste auf den Oberflachen hinterlassen,
entferntwerden. Diefiir die Reinigung der Spriihpistolenoberflache
geeigneten Losungsmittel sind die gleichen, die in ,Auswirkungen
von Losungsmitteln - Glocken fir Handspriihpistolen Nr. 2"
aufgelistet sind. Wenn andere Lésungsmittel fiir die Reinigung
erforderlich sind, sollte diese Reinigung mit den aufgelisteten
Lésungsmitteln erfolgen.

PLANE
RegelmaRig

Umeinen ununterbrochenen, effizienten und stérungsfreien Betrieb
der Handsprihpistole Nr. 2 zu gewahrleisten, sind regelmaRige
Prifungen der Bauteile erforderlich. Reinigen, reparieren und/
oder ersetzen Sie alle defekten Bauteile nach Bedarf.

» Spilen Sie die Leitung und Sprihpistole vor dem
Auseinanderbau der Sprihpistole. Ldsen Sie die
Stellschraube auf der Glockennabe und entfernen und
reinigen Sie die Glocke mit einer weichen Burste (nicht
aus Metall) oder einem Tuch und einem geeigneten
Losungsmittel. Die Glocke MUSS gereinigt werden,
wenn der Sprihvorgang flir mehr als ein paar Minuten
unterbrochen wird.

A WARNUNG

> NIEMALS den Applikator, dazugehorige Ventile und
Schlauche oder Tragerteile in Plastik einwickeln, um sie
sauber zu halten. An der Kunststoffoberflache kann sich
eine Oberflachenspannung aufbauen und sich auf das
nachste geerdete Objekt entladen. Die Effizienz des
Applikators wird ebenfalls reduziert und es kann zu einer
Beschadigung oderzum Ausfall der Applikatorkomponenten
kommen. EINWICKELN DIESER KOMPONENTEN
IN KUNSTSTOFF FUHRT ZUM ERLOSCHEN DER
GARANTIE.

Taglich

1. Vor dem Hochfahren alle Komponenten des Systems auf
defekte oder kaputte Teile untersuchen und bei Bedarf
reparieren oder ersetzen.

2. Prifen Sie die Glocke auf Absplitterungen und Risse und
ersetzen Sie sie bei Bedarf.

3. Stellen Sie sicher, dass das Gerat ordnungsgemaR installiert
wurde. Siehe Abschnitt ,Installation®.

4. Reinigen Sie den Flussigkeitsleitungsfilter. Siehe
LFilterreinigung oder -austausch® im Abschnitt ,Wartung*
dieses Handbuchs.

Wochentlich

1. Untersuchen Sie die gesamte Ausriistung auf Schaden,
Undichtigkeiten oder Lackansammlungen.

2. Messen Sie den elektrischen Ausgang der Sprihpistole. Der
Kurschlussstrom sollte zwischen 80-115 Mikroampere (0,08
bis 0,115 Milliampere auf einigen Messgeratskalen) betragen.
Den Vorgang finden Sie in ,Spriihpistolenausgangstest” im
Abschnitt ,Wartung®.

ALLE O-Ringe auf Sitz und Abnutzung priifen.
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TESTVERFAHREN

Flissigkeitstestnadel,
Sicherungsmutter

Einstellen der

Wenn der Lackfluss nach Loslassen des Abzugs nicht aufhért,
stellen Sie die Randelschrauben (vor dem Abzug) ein. Wenn dies
das Problem nicht behebt, siehe ,Anleitung zur Fehlersuche® im
Abschnitt ,Wartung®.

1. Drehensie die aullere Sicherungsmutter ein paar Drehungen
gegen den Uhrzeigersinn. Die Nadel NICHT abschrauben.

2. Passen Sie die innere Sicherungsmutter im Uhrzeigersinn
an, damit die Nadel richtig sitzt und halten Sie den Abzug
fest.

3. Nehmen Sieweitere Einstellungenan deraullerenundinneren

Sicherungsmutter nach Bedarf fir die Feineinstellung des
Flussigkeitsaustrags bei Lacken mit dlinner Viskositat vor.

» Die primare Druckregelung erfolgt am Lacktopfregler.

Elektrische Tests

Wenn eine elektrische Stérung im System auftritt, priifen Sie die
Handspruhpistole, das Hochspannungskabel, Versorgungssi-
cherungen und das Netzteil mit den jeweils vorgeschriebenen
Testverfahren. Nach demAbschluss dieser elektrischen Tests und
wenn festgestellt wird, dass ein Fehler im Netzteil vorliegt, einen
Hochspannungs-Kurzschlussstromtest geméaf Bedienungsanlei-
tung des Netzteils durchfiihren.

» Diese Tests sind gemall Anweisung im Abschnitt
»Wartung“ dieser Anleitung durchzufiihren.

Erforderliche Werkzeuge
76652-02 oder 76652-04 Ransburg Testgeratkit

Spannungsausgabe der
(Kurzschlussstromanzeige)

Sprihpistole

Der Kurzschlussstrom legt fest, ob der Hochspannungsteil
des Systems ordnungsgemal funktioniert, indem ein
Masseschluss des maximalen Stromflusses verursacht wird. Der
Kurzschlussstromwert auf entweder dem Strommessgerat des
Netzteils und/oder dem extern verbundenen Messgerats an der
Kontaktburste sollte zwischen 80 und 115 Mikroampere (0,08 und
0,115 Milliampere) liegen. Messwerte auBerhalb dieses Bereichs
sind ein Hinweis auf ein mégliches Versagen des Bauteils und
deutenan, dass weitere Tests oder eine Reparatur erforderlich ist.
Ein Kurzschlussstromtest kann mit zwei Verfahren durchgefiihrt
werden.

» Wenn kein richtiger Messwert erzielt werden kann,
fihren Sie den gleichen Test an einer Ersatzpistole
durch (falls eine zur Verfigung steht). Wenn der
Messwert der Ersatzpistole normal ist, siehe ,Anleitung
zur Fehlersuche® im Abschnitt ,Wartung®. Wenn
keine Ersatzpistole zur Verfligung steht, fiihren Sie
einen kurzen Stromkreisstromtest am Netzteil durch.

» Wenn der Motorkreis aktiviert ist, dreht sich die Welle
und HOCHSPANNUNG IST EINGESCHALTET.

Test mit externem Messgerat

1. Bei dieser Methode wird die Testbaugruppe eingesetzt
(76652-02 oder 76652-04). Sie muss verwendet werden, wenn
das Netzteil uber KEIN Mikroampere-Messgerat verfugt.

2. Entfernen Sie die Glocke von der Spriihpistole. Verbinden Sie
eine der Krokodilklemmen des Testgeréats mitder Kontaktbiirste
und die andere mit der Masse.

3. Stellen Sie den Schalter auf dem Testgerat auf uA (Mikroam-
pere).

4. Schalten Sie das Netzteil ein.

5. Aktivieren Sie den Motorkreis an der Spriihpistole. Der
Testmesswert sollte bei ca. 80-115 Mikroampere liegen.
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Netzteilmessgerattest

1. Bei dieser Methode wird das Mikroampere-Messgerat am
Netzteil verwendet.

2. Entfernen Sie die Glocke von der Sprihpistole. Drehen Sie
die Kontaktbiirste nach auften und beriihren Sie damit die
Masse.

3. Schalten Sie das Netzteil ein.

4. Aktivieren Sie den Motorkreis an der Sprihpistole. Das
Messgerat des Netzteils sollte ca. 80-115 Mikroampere
anzeigen.

REPARATURVERFAHREN

Vor Aufnahme der Arbeiten die Anleitung flr jedes Verfahren
grundlich lesen.

» Hochspannungsbauteile, wie z. B. Kabel und
Hochspannungswiderstand, kénnen nicht vor Ort gewartet
werden. Wenden Sie sich flr eine Reparatur oder einen
Austausch solcher Artikel an lhren Ransburg-Handler.

Erforderliche Werkzeuge

* 14,5-mm-Maulschlissel

* 16-mm-Maulschlissel

* 19-mm-Maulschlissel

* 3,5-mm-Sechskantschliissel

* Rollgabelschlissel

* 19-mm-Maulschlissel (Zindausfihrung)

» Werkbank-Schraubstock mit flachen Backen
* Ersatzteilkit (9096-00)

» Zange

+ Schraubendreher (kurzer und langer Schaft)
* 3 mm gerader Stanzer

* 8 mm Bohraufsatz

Vorbereitender Auseinanderbau
Vor der Durchfiihrung jeglicher Arbeiten an der Sprihpistole ist
Folgendes durchzufiihren:

1. Schalten Sie die Hochspannung AUS und trennen Sie den
Wechselstrom zum Netzteil.

2. Spllen Sie die Flissigkeitsleitung und Spriihpistole mit
einem geeigneten Losungsmittel.

3. Losen Sie die Stellschraube an der Glockennabe, entfernen
und reinigen Sie die Glocke. Eine Liste mit Losungsmittel
zur Reinigung finden Sie unter ,Auswirkungen von
Losungsmitteln® im Abschnitt ,Wartung®.

4. Schalten Sie den Flussigkeitsdruck AUS. Lassen Sie den
Druck vollstandig aus der Leitung ab.

5. Trennen Sie die Flussigkeitsleitung hinten von der
Sprihpistole.

6. Trennen Sie das
Stromversorgung.

A WARNUNG

» BEVOR Reinigungsarbeiten oder Farbwechsel
durchgefiihrt  werden, MUSSEN Hochspannung und
AC-Stromversorgung zum Netzteil ABGESCHALTET sein!

Hochspannungskabel von der

Abbildung 17: Ausbau Fliissigkeitsfilter

AUSBAU FLUSSIGKEITSFILTER
(Abbildung 17)

Artikel-Nr. Beschreibung

1 Flussigkeitsschlauch

2 Flussigkeitsfilter

3 Flussigkeitseinlassanschluss
FILTERREINIGUNG ODER
-AUSTAUSCH

(Refer to Figures 17 & 18)

Trennen Sie die Flussigkeitsschlauchbaugruppe von der
Filterbaugruppe ab. Halten Sie das hintere Gehause der
Filterbaugruppe mit einem 19-mm-Maulschlissel und drehen
Sie die Mutter des Fliissigkeitsschlauchs mit einem 16-mm-
Maulschlissel im Uhrzeigersinn (Linksgewinde), um den
Flissigkeitsschlauch zu entfernen.

TrennenSiedieFilterbaugruppevonderSpriihpistolenbaugruppe.
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Sichern Siedie Schlauchanschluss-Baugruppe miteinem 16-mm-
Maulschlissel und verwenden Sie einen 19-mm-Maulschliissel
an der Mutter der Filterbaugruppe, um diese im Uhrzeigersinn
zu drehen und die Filterbaugruppe zu entfernen.

1. Fixieren Sie das hintere Gehaduse der Filterbaugruppe in
einem Schraubstock und entfernen Sie die Vorderseite
des Gehduses mit einem 19-mm-Maulschlissel
(Rechtsgewinde).

2. Entfernen Sie das Lackfilterelement vom hinteren Gehause.

3. Wenn ein neuer Lackfilter installiert werden soll, reinigen
Sie das vordere und hintere Gehause mit einem geeigneten
Losungsmittel.

4. Wenn derselbe Lackfilter verwendet werden soll, waschen
Sie den Lackfilter sowie das vordere und hintere Gehause in
Lésungsmittel. Verwenden Sie einen Borstenpinsel, um den
Lack von der Metallscheibe des Lackfilters zu reinigen.

5. Fixieren Sie das hintere Gehause in einem Schraubstock.
Positionieren Sie das Lackfilterelement im hinteren Gehause
mit der Metallscheibe zuerst.

6. Drehen Sie das vordere Gehduse auf das hintere
Gehause). Befestigen Sie das vordere Gehause mit einem
19-mm-Maulschliissel auf dem hinteren Gehause.

7. Verbinden Sie die  Filterbaugruppe  mit  der
Applikatorbaugruppe und den Flussigkeitsschlauch an der
Filterbaugruppe.

Abbildung 18: Austausch Fliissigkeitsfilter

AUSTAUSCH FLUSSIGKEITSFILTER

(Abbildung 18)

Artikel-Nr. Beschreibung
1 Vorderes Gehause des Filters
2 Hinteres Gehause des Filters
3 Farbfilterelement

>» Beim Spriihen mehrerer Bauteilmaterialien
sollte die Filterbaugruppe so bald wie mdglich nach
Abschluss  der  Spriharbeiten  gereinigt ~ werden.

> Ransburg empfiehlt, zusatzliche Lackfilterelemente
vorratig zu haben. Wahrend einer benutzt wird, den anderen
in einem geeigneten Ldsungsmittel einweichen und die
Filter zwischen den verschiedenen Jobs austauschen.
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Artikel-Nr.

Abbildung 19: Grafik zu Hochspannungskabel und Luftmotorausbau

GRAFIK ZU HOCHSPANNUNGSKABEL UND LUFTMOTORAUSBAU (ABBILDUNG 19)

Beschreibung

(4) Zylinderschrauben

(2) Geschlitzte Schrauben

Hochspannungskabelbaugruppe

Lufteinlass-Schiebeventilbaugruppe

Dichtung

Distanzstlick

N[O~ W|IN|—~

Luftmotorbaugruppe

KABEL-/ LUFTMOTOR-BAUGRUPPE

1.

Entfernen Sie die (4) Zylinderschrauben von der Rickseite
des Applikators mit einem 3,5-mm-Sechskantschliissel.

Entfernen Sie die zwei Schlitzschrauben aus der Baugruppe.

Entfernen Sie die Schiebeventilbaugruppe des Lufteinlasses
durch Drehen des Sechskantschllssels auf der Baugruppe
gegen den Uhrzeigersinn.

Ziehen Sie die Hochspannungskabelbaugruppe gerade aus
der Baugruppe. Das Distanzstlck, die Dichtung und der
Luftmotor werden auch aus dem Spriihpistolenrohr gezogen.

Prifen Sie die Dichtung auf Schaden. Ersetzen Sie es bei
Bedarf.

Prifen Sie das Appliaktorende der Kabelbaugruppe,
um sicherzustellen, dass die Feder am Kabel befestigt
ist. Bringen Sie eine grole Menge dielektrisches
Schmiermittel (LSCH0009-00) auf das Applikatorende des
Hochspannungskabels auf.

Befestigen Sie den Motor mit den zwei (2) Schlitzschrauben
an der Kabelbaugruppe und befestigen Sie die
Schiebeventilbaugruppe des Einlassschiebeventils

Schieben Sie die gesamte Baugruppe in das Spriihpistolenrohr
und stellen Sie dabei sicher, dass das Kabelende und alle
anderen Teile ordnungsgemaf positioniert sind. Fiihren Sie
die (4) Zylinderschrauben ein und ziehen Sie sie handfest
an.
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A WARNUNG

» Stellen Sie sicher, dass der Strom zum 9060 Netzteil
AUS ist, bevor Sie die Glocke in Schritt 9 drehen.

9. Fixieren Sie den Applikator in einem gepolsterten
Schraubstock und schalten Sie den Motor an, indem Sie
das Lufteinlass-Schiebeventil nach vorn schieben. Achten
Sie auf die Gerauschart des Motors.

10. Ziehen Sie die (4) Zylinderschrauben abwechselnd fest, bis
sie eng anliegen. Wenn die Motorwelle langsamer wird (das
Motorengerausch verandert sich), I6sen Sie die Schrauben
etwas, umdie Bindung zulockern. Ziehen Sie die Schrauben
NICHT so fest an, dass die Dichtung nach aulien iber die
Aufienkante des Sprihpistolenrohrs herausgedriickt wird.

S
A VORSICHT
Abbildung 20: Ausbau der Griff-Baugruppe

» Ein zu festes Anziehen der (4) Zylinderschrauben
kann die Gewindeeinschibe aus dem Kunststoffrohr

herausbrechen. AUSBAU DER GRIFF-BAUGRUPPE
(Abbildung 20)

Austausch der Motorbaugruppe Artikel-Nr. Beschreibung

(2) Zylinderschrauben
O-Ring

Buchse, Lack

(4) Federscheiben

(2) Zylinderschrauben
Handle Assembly

1. Befolgen Sie die Anweisungen, um die Kabel- und die
Motorbaugruppe aus dem Sprihpistolenrohr zu entfernen
(siehe ,Austausch der Kabelbaugruppe“ im Abschnitt
L~Vartung®).

2. Tauschen Sie den Motor wenn nétig aus.

DAl BN =

3. Befolgen Sie die Anweisungen zum Austausch des
Hochspannungskabels (siehe ,AustauschderKabelbaugruppe® 2. Entfernen Sie die zwei unteren Zylinderschrauben aus der

im Abschnitt ,Wartung®). Kabel-/Motorbaugruppe und entfernen Sie die Griff-Baugruppe
aus der Applikatorbaugruppe. Achten Sie darauf, dass Sie
GRIFF-BAUGRUPPE dabei das Lackrohr und den O-Ring nicht entfernen.

3. Entfernen Sie das Lackrohr und den O-Ring aus dem
Sprihpistolenrohr und reinigen Sie alle Lackreste von
der freiliegenden Sprihpistolenrohroberflache sowie dem
Lackrohr. Siehe ,Auswirkungen von L&sungsmitteln® im
Abschnitt ,Wartung*.

1. Drehen Sie den Applikator um und entfernen Sie
die (4) Zylinderschrauben und Sicherungsschrauben
von der Unterseite der Griff-Baugruppe mit einem
3,5-mm-Sechskantschliissel. Siehe Abbildung 20.

4. Fihren Sie das Lackrohr bis zum Anschlag in die
Sprihpistolenrohréffnung ein.

5. Setzen Sie einen neuen O-Ring auf das freiliegende Lackrohr.
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6. Platzieren Sie das Sprihpistolenrohr umgedreht auf

einem Tisch und bringen Sie die neue oder aufgearbeitete
Griff-Baugruppe auf das Sprihpistolenrohr. Richten Sie dabei
das Lackrohr mit der Bohrung in der Griff-Baugruppe aus.
Stellen Sie auch sicher, dass die Verriegelungsfeder des
Abzugs mit der oberen Kante des Griffs ausgerichtet ist.

> Geben Sie bei Bedarf eine kleine Menge Vaseline
auf den O-Ring, bevor Sie ihn auf das Rohr schieben.
Verwenden Sie keine Schmiermittel auf Silikonbasis.

» Beim Positionieren der Griff-Baugruppe darauf achten,
dass die Feder der Abzugsverriegelung flach an die Spriih-
pistolenrohroberflache anliegt, um die korrekte Spannung
der Abzugsverriegelung zu erreichen.

. Richten Sie die Schraubenlécher der Griff-Baugruppe
mit den Gewindebohrungen des Sprihpistolenrohrs
aus. Fihren Sie die (4) Sicherungsscheiben und die (4)
Zylinderschrauben ein. Ziehen Sie die Schrauben mit einem
3,5-mm-Sechskantschliissel fest.

. Fuhren Sie die (2) Zylinderschrauben der Kabel-/
Motorbaugruppe ein und ziehen Sie sie fest.

. Setzen Sie die Glocke wieder auf und verbinden Sie die
Lack-und Luftschlduche.

Austausch des Abzugs

1.

Fihren Sie die Schritte 1, 2 und 3 aus ,Austausch der
Griff-Baugruppe® im Abschnitt ,Wartung* aus.

. Legen Sie die Griff-Baugruppe auf die mit einem ,X“ markierte
Seite (siehe Abbildung 21) und stlitzen Sie den Bereich unter
den Abzugsangeln ab, wobei der Spannstift frei bleibt.

3. Verwenden Sie einen 3-mm-Stanzerund einen kleinen Hammer

und schlagen Sie den Spannstift vorsichtig durch die obere
Angel und den Abzug, wahren die Angeln abgestiitzt sind. Der
Spannstift sollte sich aus der zweiten Angel I6sen und aus der
Baugruppe entfernt werden.

4. Entfernen Sie den Abzug.

» Schiitzen Sie den Griff vor Kratzern oder Schéaden,
indem Sie einen Lappen Uber die Metallstiitze oder die
Schraubstockzahne legen. Stitzen Sie die Unterseite des
Griffs im Bereich des Spannstifts ab, wobei die Bohrung frei
bleiben soll.

A VORSICHT

» Wenn Sie beim Entfernen des Spannstifts des Abzugs
mit dem Hammer gegen die Griffangeln schlagen, kann der
Guss brechen.
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Abbildung 21: Grafik der Griff-Baugruppe

GRAFIK DER GRIFF-BAUGRUPPE (Abbildung 21)

Artikel-Nr. Beschreibung

GRIFF, GEFRAST, NR. 2

BAUGRUPPE, NADEL

ABZUG NR. 2, GEFRAST

SPANNSTIFT

SCHLAUCHHALTER

DICHTUNG

BUCHSE

SITZ, NADEL

Olo|N[ooO|l~h|W|IN|—-

HULSE

-
o

BUCHSE

—_
—_

ANSCHLUSSBAUGRUPPE, SCHLAUCH

RN
N

BUCHSENDISTANZSTUCK

RN
w

SCHRAUBE, HALBRUND, NR. 6

—
~

VERRIEGELUNG, ABZUG

RN
[@)]

FEDER, VERRIEGELUNG, ABZUG

-
»

DRUCKSCHEIBE
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Drehen Sie die Griff-Baugruppe so um, dass die mit einem
.X“ markierte Seite nach oben liegt (Siehe Abbildung 21).
Fihren Sie den Abzug ein und stellen Sie dabei sicher, dass
die gebogene untere Spitze des Abzugs vom Griff weg und
die Druckscheibe zur Vorderseite des Abzugs zeigt.

Fihren Sie den Spannstift durch das Loch und in die
Drehbohrung des Abzugs ein.

Treiben Sie den Spannstift mit einem kleinen Hammer
vorsichtig in die untere Angel und hdren Sie auf, wenn der
Spannstift ca. 2,3 mm von der Oberflache der Angel entfernt
ist.

Ersatz der Nadelbaugruppe

1.

Fuhren Sie die Schritte 1 bis 4 aus ,Austausch des Abzugs*
im Abschnitt ,Wartung* aus.

Entfernen Sie den Federhalter miteinem 6-mm-Maulschlissel
und schieben Sie die Nadelbaugruppe aus dem Griff. Es ist
nicht erforderlich, die beiden Sicherungsmuttern und die
Druckscheibe auszubauen.

Wenn die Nadelfassung ersetzt werden muss, siehe ,Ersatz
der Nadelfassung® im Abschnitt ,Wartung®.

Waschen Sie alle Teile in Losungsmittel und priifen Sie alle
Bauteile auf Schaden und Verschleil3. Prifen Sie die Nadel
sorgfaltigund ersetzen Sie sie, wenn sie Verschlei3, Lochfrafy
oder Briche aufweist. Alle betroffenen Teile ersetzen.

Den Federring auf die Nadel aufsetzen. Die Ose mit dem
groReren Durchmesser zuerst auf das Gewindeende der
Nadel schieben. Die Feder (iber das Gewindeende der Nadel
und Uber den kleinen Durchmesser der Ose montieren.

Abbildung 22: Grafik der Nadelbaugruppe

GRAFIK DER NADELBAUGRUPPE
(Abbildung 22)

4. Flhren Sie eine neue oder aufgearbeitete Nadelbaugruppe
in den Griff und ziehen Sie den Federhalter mit dem
6-mm-Maulschliissel um ca. vier Drehungen fest. Artikel-Nr. Beschreibung
. . } . 1 GEHAUSE, FEDER
5. Bauen Sle.alle ausgeb“auFen Tellg gemaR den Anweisungen 2 NADEL, NR. 2 HANDSPRUHPISTOLE
im Abschnitt ,Wartung“ wieder ein.
3 EXTERNER HALTERING
4 OSE,NR.5
Erneuern der Nadelbaugruppe 5 HALTER, FEDER
6 SICHERUNGSMUTTER
1. Euzreltr)l Sie die“ chgtteh 1 b:/sv 3 au§ ,,Austausch der 7 DRUCKSCHE'BE, KUNSTSTOFF
adelbaugruppe” im Abschnitt ,Wartung“ aus. 8 KOMPRESSIONSFEDER
2. Entfernen Sie die Sicherungsmuttern und die Druckscheibe.
3. Schrauben Sie den Federhalter miteinem 6-mm-Maulschliissel
aus dem Federgehaduse aus. Entfernen Sie den Federhalter
aus dem Federgehduse.
4. Entfernen Sie die Feder, die Ose und Nadel aus dem
Federgehause.
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7. Die Nadel mit den bereits installierten Bauteilen in das
Federgehause einflihren (mit dem abgeschragten Ende
zuerst). Driicken Sie die Nadel in das Federgehause, bis der
Federring aufsetzt.

8. Bauen Sie den Federhalter mit dem kleinen
Gewindedurchmesser zuerst auf die Nadel. Halten Sie das
Federgehduse in einer Hand und driicken Sie die Feder
zusammen, bis der Federhalter das Federgeh&use berlhrt.
Beim Zusammendrlcken der Feder den Federhalter auf das
Federgehause schrauben. Schrauben Sie den Federhalter
bis zum Anschlag in das Federgeh&use.

9. Zum Einbau der Nadelbaugruppe siehe Schritte 3 bis 6 aus

,Austausch der Nadelbaugruppe"* im Abschnitt ,Wartung®. Abbildung 23: Needle Packing Assembly

Ersatz der Nadelfassung

NADELFASSUNGSEINHEIT (Abbildung 23)

1. Fihren Sie die Schritte 1 bis 2 aus ,Austausch der Artikel-Nr. Beschreibung
Nadelbaugruppe® im Abschnitt ,Wartung“ aus.
grupp g GRIFF-BAUGRUPPE
2. Fixieren Sie einen 8-mm-Bohraufsatz vertikal in einem 2 NADELBAUGRUPPE
Schraubstock. NADELFASSUNG

3. Bringen Sie die Grifféffnung Giber die Spitze des Bohraufsatzes
und fiihren Sie sie ein, biss die Spitze die Fassung bertihrt. 5. Bauen Sie eine neue Fassung (Artikel 52) in die
Nadelbaugruppe (siehe Abbildung 23).

4. Drehen Siedie Griff-Baugruppe, bis der Bohrerin die Fassung

greift. Heben Sie die Griff-Baugruppe an (um die Fassung
zu entfernen). Stellen Sie sicher, dass alle Teile der alten
Fassung entfernt wurden. Waschen Sie das Gehause mit
Losungsmittel.

A\ VORSICHT

» Ein Ritzen oder Quetschen des Fassungssitzes aus
Metall im Griff kann dauerhafte Schaden verursachen, die
einen Austausch des Griffes erforderlich machen.

. Zum Einbau der Nadelbaugruppe mit der Nadelfassung

siehe Schritte 4 bis 6 aus ,Austausch der Nadelbaugruppe*
im Abschnitt ,Wartung®.
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Abbildung 24: Ausbau des Hochspannungswiderstands

AUSBAU DES HOCHSPANNUNGSWIDERSTANDS (Abbildung 24)

Artikel-Nr. Beschreibung
1 80085-00 Burste
2 O-Ring
3 Widerstandsdichtung
4 Hochspannungswiderstand 525 Megaohm
5 Widerstandsgehause
6 Spriihpistolenrohr
7 Unterlegscheibe
8 Schraube
SPRU H P|STO|_E N ROH R- Decken Sie die Vorderseite des Spriihpistolenrohrs (Artikel 6)
BAUGRUPPE mit einem Lappen ab. Blasen Sie die Widerstandsdichtung

Austausch des Hochspannungswiderstands
(Siehe Abbildung 24)

A VORSICHT

» Der Widerstand besteht aus keramischem
Material. Wird er fallengelassen, falsch gehandhabt
oder Losungsmitteln ausgesetzt, treten unwiderrufliche
Schaden auf.

1. Bauen Sie die Kabel-/Motorbaugruppe gemaf den Schritten
1 und 2 unter ,Austausch der Kabelbaugruppe® im Abschnitt
~Wartung® aus. Entfernen Sie die Burste (Artikel 1) aus dem
Widerstandsgehause (Artikel 5).

2. Fihren Sie einen Standard-Schraubendreher mit langem
Schaft in die untere Offnung auf der Riickseite der
Spriihpistolenrohr-Baugruppe und entfernen Sie die Schraube
(Artikel 8) und Unterlegscheibe (Artikel 7).

(Artikel 3), den O-Ring (Artikel 2) und den Widerstand
(Artikel 4) mit einer Druckluftpistole (stellen Sie maximal 3
bar ein) von der Riickseite des Widerstandsgehauses vorn
aus dem Sprihpistolenrohr hinaus.

Reinigen Sie das Widerstandsgehause (Artikel 5) mit einem
nichtleitenden Lésungsmittel und trocknen Sie es griindlich.
(Siehe ,Auswirkungen von Lésungsmitteln® im Abschnitt
,Wartung®.) Prifen Sie den Innendurchmesser aufjeder Seite
des Widerstandsrohrs auf Anzeichen von Kriechspurbildung
oder Lichtbogenbildung durch Hochspannung.

» Wenn der Widerstand durch die Druckluft nicht
hinausgedriickt wird, fiihren Sie einen festen Draht in die
Riickseite des Widerstandsgehauses ein und driicken Sie
den Widerstand heraus. Achten Sie darauf, dass Sie dabei
das Innere des Widerstandsgehduses nicht zerkratzen
oder beschadigen.
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Wenn solche Schaden auftreten, muss das
Widerstandsgehause (Artikel 5) ausgetauschtwerden. Treten
Sie mit einem autorisierten Ransburg-Vertreter in Kontakt,
um ein beschadigtes Widerstandsgehause auszutauschen.

» Nach dem Ausfall von zwei bis vier Widerstanden kann
das Widerstandsgehause dauerhaft kontaminiert sein,
sodass es ausgetauscht werden muss.

5. Messen Sie den Widerstand des Widerstands (Artikel 4)
mit einem Megaohm-Messgerat, dessen Drahte an beiden
Enden befestigt sind. Der Widerstand sollte zwischen 550
bis 500 MW liegen. Wenn der Widerstand auBerhalb dieses
Bereichs liegt, muss er ausgetauscht werden.

6. Beschichten Sie das ganze AuRere des Widerstands
groRzligig mit dielektrischem Fett LSCH0009-00. Entfernen
Sie nach Bedarf Luftblasen aus dem Fett.

7. Flhren Sie den Widerstand (Artikel 4) vorn in das
Widerstandsgehause (Artikel 5) mit dem gefarbten Ende
(schwarz) des Widerstands vorn zum Spriihpistolenrohr
(Artikel 6) ein.

8. Verwenden Sie an der Vorderseite des Spriihpistolenrohrs
(Artikel 6) einen Schraubendreher, um den Widerstand
zu halten (Artikel 4). Flhren Sie auf der Rickseite des
Sprihpistolenrohrs die Unterlegscheibe (Artikel 7) und die
Schraube (Artikel 8) in das Widerstandsgehause (Artikel 5)
ein. Schrauben Sie die Schraube mit einem langen
Schraubendreher in den Widerstand.

9. Setzen Sie einen neuen O-Ring (Artikel 2) auf die
Widerstandsdichtung (Artikel 3). Tragen Sie eine diinne
Schicht Vaseline auf den O-Ring auf und filhren Sie die
Widerstandsdichtung (mit der Seite mit dem Loch zuerst)
in die Vorderseite des Widerstandgehduses (Artikel 5).
Driicken Sie die Widerstandsdichtung (Artikel 3) in das
Widerstandsgehduse, bis es den Widerstand beruhrt
(Artikel 4). Fihren Sie die Kontaktbirste (Artikel 1) ein.

A VORSICHT

» Die Schraube beim Befestigen des Widerstands
NICHT ZU FEST ANZIEHEN. Der Keramikwiderstand
wirde dadurch beschéadigt.

10. Installieren Sie die Kabel- und Motorbaugruppe in die
Riickseite des Spriihpistolenrohrs. Siehe Verfahren zum
LAustausch der Kabelbaugruppe® im Abschnitt ,Wartung®.

Auswechseln Massewiderstand
(Siehe Abbildung 25)

1. Bauen Sie die Kabel-/Motorbaugruppe gemaR den Schritten
1 und 2 unter ,Austausch der Kabelbaugruppe* im Abschnitt
.Wartung*“ aus.

Abbildung 25: Ausbau Massewiderstand

AUSBAU DES MASSEWIDERSTANDS
(Abbildung 25)

Artikel-Nr. Beschreibung

Spring
Massewiderstand 10.000 Megaohm
3 Spruhpistolenrohr
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2. Kippen Siedas Spriihpistolenrohr (Artikel 3) so, dass die hintere

Offnung nach unten zeigt. Der Widerstand (Artikel 1) und die
Feder (Artikel 2) sollten aus der Antriebswelle herausfallen.

Messen Sie den Widerstand des Widerstands (Artikel 2)
mit einem Megaohm-Messgerat, dessen Dréhte an beiden
Enden befestigt sind. Der Widerstand sollte zwischen 11 bis
9 Gigaohm liegen. Wenn der Widerstand auRerhalb dieses
Bereichs liegt, muss er ausgetauscht werden, da sonst ein
grofRes Loch in der Mitte des Spriihmusters erscheint.

Den Massewiderstand (Artikel 2) und die Feder (Artikel 1)
wieder in die Antriebswelle bringen. Bauen Sie die Kabel-/
Motorbaugruppe gemaf ,Austausch der Kabelbaugruppe®
im Abschnitt ,Wartung*“ ein.

A VORSICHT

Abbildung 26: Austausch der Keramikdichtung

AUSTAUSCH DER
KERAMIKDICHTUNG (Abbildung 26)

» KEIN dielektrisches Fett auf den Widerstand
(Artikel 2), die Feder (Artikel 1) oder die Innen- und
AuRendurchmesser der Antriebswelle auftragen.

Das dielektrische Fett oder ein anderes Schmiermittel
auf diesen Bauteilen kdnnte einen vorzeitigen Ausfall des
Motors verursachen.

Austausch der Keramikdichtung (Siehe Abbildung 26)

1.

Losen Sie die Mutter (Artikel 3) und ziehen Sie die
Antriebswelle (Artikel 7) mit allen Keramikdichtungsbauteilen
intakt, aus dem Rohr.

Entfernen Sie die O-Ringe (Artikel 6) von der Antriebswelle
und achten Sie darauf, dass Sie die Antriebswelle nicht
beschéadigen.

Losen Sie die beiden Stellschrauben (Artikel 2) mit
einem Schraubendreher (ca. zwei Drehungen gegen
den Uhrzeigersinn) aus der Manschette (Artikel 1) und
entfernen Sie die Manschette und Mutter (Artikel 3) von der
Antriebswelle.

Schieben Sie die Keramikdichtung (Artikel 5) und die innere
PTFE-Dichtung (Artikel 6) von der Antriebswelle ab.

Artikel-Nr. Beschreibung
1 Manschette
2 Stellschraube, (2) erforderlich
3 Mutter
4 O-Ring
5 Dichtung, aufien, Keramik
6 O-Ring, (2) erforderlich
7 Welle, Antrieb
8 Dichtung, innen, PTFE
9 O-Ring

5. Entfernen Sie die verbleibenden zwei O-Ringe (Artikel 4 und
9) von der Antriebswelle.

6. Entsorgen Sie die Keramikdichtung (Artikel 5), die
PTFE-Dichtung (Artikel 8) und O-Ringe (Artikel 4, 6 und 9).
Prifen Sie die Antriebswelle und ersetzen Sie sie, falls sie
Schaden aufweist.

7. Schieben Sie den O-Ring (Artikel 10) Giber die Antriebswelle,
bis er auf dem Rand aufliegt. Installieren Sie den O-Ring
(Artikel 6) in die zweite O-Ringnut der Antriebswelle.

» Die O-Ringe leicht und ausschlieRlich mit Vaseline
schmieren. KEINE SILIKON-SCHMIERMITTEL
VERWENDEN!
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8. Bringen Sie die PTFE-Dichtung (Artikel 8) mit der Schulter
in Richtung der Vorderseite der Antriebswelle auf die An-
triebswelle und schieben Sie sie nach hinten, bis sie den
O-Ring beriihrt (Artikel 9).

9. Installieren Sie den O-Ring (Artikel 4) auf der Keramik-
dichtung (Artikel 5) und schieben Sie die Keramikdichtung
auf die Antriebswelle (Artikel 7) bis sie die PTFE-Dichtung
(Artikel 8) berlhrt.

A VORSICHT

» Reinigen Sie die innere und &ufRere Flache der
neue Dichtungen und das Vorderteil der Welle vorsichtig
mit Ldsungsmittel, bevor Sie sie einsetzen. Ol- oder
Schmutzablagerungen von den Handen kdnnten einen
schlechten Kontakt der Dichtungsflachen verursachen.
Dies ist eine TROCKENDICHTUNG die KEIN Fett oder Ol
bendtigt.

Motorwelle einrasten. Ziehen Sie die Mutter (Artikel 3) fest,
um die Antriebswelle auf der Spriihpistolenbaugruppe zu
sichern.

A VORSICHT

> Wenn die Mutter nicht vollstandig aufgedreht werden
kann, ist die Welle nicht eingerastet. Schrauben Sie sie ab
und wiederholen Sie Schritt 13.

Austausch der 9060-Sicherung

A WARNUNG

> Bei jeder Wartung des 9060-Netzteils sicherstellen,
dass die Stromversorgung zu der Einheit abgeschaltet ist.

A VORSICHT

» KEIN dielektrisches Fett oder ein anderes Fett auf die
PTFE-Dichtung (Artikel 8), die Keramikdichtung (Artikel 5),
die Antriebswelle (Artikel 7) oder die Manschette (Artikel
1) auftragen. Das dielektrische Fett oder ein anderes
Schmiermittel auf diesen Bauteilen kdnnte einen vorzeitigen
Ausfall des Motors verursachen.

10. Montieren Sie die Mutter (Artikel 3) auf die Antriebswelle
(Artikel 7), wobei die Gewindeseite zur Keramikdichtung
(Artikel 5) zeigt. Schieben Sie sie auf der Antriebswelle so
weit wie mdglich nach hinten.

11.  Slip the collar (Item 1) onto the drive shaft (Item 7), align
the two set screws with the two flats in drive shaft. Secure
the collar to the drive shaft by tightening the two set screws
(Item 2).

12. Install the outer O-ring (Item 6) on the drive shaft.

13. Montieren Sie den Widerstand (mit dem schwarz gefarbten
Ende zuerst) und die Feder auf das Ende der Antriebswelle
(Artikel 7). Die Feder muss lang genug sein, um das Ende
des Widerstands und die Motorwelle zu berthren.

14. Halten Sie die Spriihpistolenbaugruppe mit der Vorderseite
des Rohrs leicht nach unten geneigt und schieben Sie die
Antriebswelle (Artikel 7) bis zum Anschlage in die Vorderseite
des Spriihpistolenrohrs. Drehen Sie die Antriebswelle per
Hand, bis Sie fiihlen, dass die Aussparung und der Stift der

1. Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung am Schalter
aufder Vorderseite ausgeschaltetist. Unterbrechen Sie nach
Maglichkeit das Leitungskabel zur Einheit.

2. Fihren Sie einen Schlitzschraubendreher in die Offnung
des Sicherungstragers. Driicken Sie das Ende des
Sicherungstragers ein und drehen Sie gegen den
Uhrzeigersinn, um die Sicherung zu entfernen.

3. Prifen Sie die Sicherung und stellen Sie sicher, dass es die
richtige Sicherung ist, um den Schutz zu gewahrleisten. Bei
einem Defekt ersetzen. Es wurden Ersatzsicherungen mit
dem 9060 mitgeliefert, die sich in dem Deckel des Netzteils
befinden.

4. Fihren Sie das Ende des Sicherungstragers zusammen mit
der Sicherung in der Mitte wieder ein und driicken Sie ihn
nach unten, wahrend Sie den Halter um eine Vierteldrehung
im Uhrzeigersinn drehen, um ihn wieder zu verriegeln.
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Verwendung des dielektrischen Fetts LSCH0009
in der Handspriihpistole Nr. 2

Eine falsche Verwendung des dielektrischen Fetts LSCH0009 in
der Handspriihpistole Nr. 2 kann zu einem vorzeitigen Ausfall des
Elektromotors fiihren. Dielektrisches Fett darf nur als Fillmittel
(anstatt Luft) verwendet werden, um eine Teilentladung der
Hochspannung zu verhindern. Dielektrisches Fett darf nur auf
den folgenden Teilen angewendet werden:

Freiliegendes Hochspannungskabel der Spriihpistolenseite des
19370-xx Hochspannungskabelendes

Im weillen 6204-00 Hochspannungs-Widerstandsgehause

Innen und auBen am 2842-01 (525 Megaohm) Hochspannungs-
widerstand

Die Verwendung des dielektrischen Fetts LSCHO009 oder
anderer Schmiermittel auf anderen zum Elektromotor, der
Antriebswellenbaugruppe und dem Erdungskreis gehdrigen
Bauteilen ist verboten. Da diese Bereiche einen direkten Kontakt
zum Gleichstrommotor haben, kann das Schmiermittel in den Motor
eindringen und einen Ausfall verursachen. Dielektrisches Fett
DARF NICHT auf denfolgenden Bereichen der Handspriihpistole
Nr. 2 angewendet werden:

7225 Antriebswellenbaugruppe 4175-01 Welle (Massen-)
Widerstand (10 Gigaohm)

Bauteile der Wellendichtung/Lagerbaugruppe am vorderen
Ende der Antriebswelle

Es wird und wurde wahrend der Fertigung der Sprihpistole
immer besonders darauf geachtet, dass dielektrisches Fett nur
auf die angegebenen Bereiche aufgetragen wird. Ein Ausfall der
Spriihpistole, derdurch die falsche Verwendung von dielektrischem
Fett verursacht wurde, ist nicht durch die Garantie abgedeckt.
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C‘Q ANLEITUNG ZUR FEHLERSUCHE

Lackfluss oder kein
Lackfluss

Lackdrucktopf

Mechanisch
. Schmutzige Glocke Glocke reinigen (sieche Wartungsanleitung ,Auswirkungen von
U"ZU’_'_ eichende Lésungsmitteln auf die Glocke der Nr. 2 Handspriihpistole /
Zerstaubung BirstenverschleiR“)
(Siehe Fehlersuche ) " ) . — . .
Elektronik) Versorgungsrohr nicht ordnungsgeman | Platzieren Sie es wie im Abschnitt ,Installation” angegeben
angeordnet
Kontaktbirste verschlissen oder falsch | Neu platzieren oder austauschen
platziert oder schadhaft
Angeschlagene Glockenkante Auswechseln
Glocke dreht sich zu langsam Priifen Sie, ob die Dichtung sauber ist (Reinigen oder
ersetzen Sie die duRere oder die PTFE-Dichtung). Motorwelle
verwunden (Motorwelle austauschen)
Die Lackaufnahme uberschreitet die | Reduzieren Sie die Lackzufuhr und/oder verwenden Sie eine
Zerstaubungsfahigkeit der Spriihpistole groRere Glocke.
Falsche Lackmischung Prifen Sie den Widerstand des Lacks (Leitfahigkeit). Siehe
Abschnitt Lésungsmittel.
Glockenbeschichtungbeschadigt, abgenutzt, | Glocke austauschen
abgesplittert oder nicht mehr leitfahig
Lack zu trocken Wenden Sie sich an Ihren Ransburg-Vertreter
Unzureichender Defekte Pumpe oder falscher Luftdruck am | Pumpe reparieren oder Druck erhéhen

Versorgungsrohr verstopft

Befolgen Sie die Anleitung ,Farbwechsel® im Abschnitt
,Betrieb®.

Lackschlauch verstopft

Mit Lésungsmittel oder Luftdruck reinigen. Bei Bedarf einen
verschlissenen Schlauch austauschen.

Lack mit hoher Viskositat

Flussigkeitsdruck erhdhen oder Viskositat reduzieren. Kalter
Lack hat eine hohere Viskositat.

Nadelventil verstopft

Befolgen Sie die Anleitung ,Farbwechsel® im Abschnitt
,Betrieb“ und/oder reparieren Sie das Ventil.

Lésungsmittelfilter verstopft

Filter reinigen oder austauschen. (Siehe ,Filterreinigung oder
-austausch” im Abschnitt ,Wartung*)

Applikator-FlUssigkeitsdurchgang verstopft

Befolgen Sie die Anleitung ,Farbwechsel® im Abschnitt
.Betrieb* oder treten Sie mit Ihrem Ransburg-Vertreter in
Kontakt.

(weiter auf ndchster Seite)
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C‘Q ANLEITUNG ZUR FEHLERSUCHE (Fortsetzung)

Mechanisch
. Teile sind nichtordnungsgeman tiber den Werkstuickhalter und Erdungsleitungen von abgelagertem
Unz'_” eichende Masseanschluss geerdet Lack befreien.
Anziehung
Ungeeignete Methode Siehe ,Handspriihpistole Nr. 2 Spriihtechniken“ oder siehe
Abschnitt ,Betrieb®.
UberméRige Durchflussmenge Reduzieren Sie das Flssigkeitsvolumen zum Applikator oder
verwenden Sie eine grofiere Glocke.
Leitfahigkeit der Farbe zu hoch Siehe Abschnitt ,Losungsmittel” (1,0 bis 0,1 Megaohm Lack-
widerstandsbereich)
UbermaRiger Luftstrom um denApplikator Reduzieren Sie den Luftfluss unter 18 m/Min. Beim Spriihen
im Aufenbereich warten, bis sich die Windgeschwindigkeit
verringert hat.
Produkt ist nicht leitfahig Wenden Sie sich an Ihren Ransburg-Vertreter
. i i i Die Glocke nah Werkstlck al Betreiber halten.
Lack trifft auf den Ungeeignete Applikatortechnik ie Glocke naher zum Werkstiick als zum Betreiber halten
Bediener

Applikatoristzuweitvonden Werkstlicken
entfernt

Halten Sie den Applikator in einem Abstand von 10 bis 18 cm
zum Werkstiick

Ungeeignete Lackmischung (zu leitfahig)

Siehe ,Auswahl des Losungsmittels*

Werkstiicke sind nicht ordnungsgemaf
geerdet

Werkstuckhalter und Erdungsleitungen von abgelagertem
Lack befreien.

Ungeeigneter Auslass oder windige
Gegebenheiten

Priifen und einstellen. UbermaRiger Wind ist starker als die
elektrostatische Anziehung.

Farbe lauft vom
Glockenrand, wenn

Versorgungsrohr nicht ordnungsgemaf
angeordnet

Korrekt ausrichten, siehe Abbildung 10-3.

der Applikator in

Versorgungsrohr defekt

Auswechseln.

Betrieb ist

Lackaustrag zu hoch

Reduzieren.

Glocke dreht sich zu langsam

Dichtung tberprifen. Luftdruck zum Luftmotor erhéhen. Wenn
eri. O. ist, wenden Sie sich an lhren Ransburg-Vertreter.

Austrag zu niedrig. Lack lauft Gber das
Versorgungsrohrwieder zurtick, wennder
Applikator in einer erh6hten Position ist

Austrag erhdhen. Versorgungsrohr neu positionieren.

Farbe lduft vom
Rand, nachdem der

Die Sicherungsmuttern des Abzugs sind
falsch positioniert

Neu einstellen.

Abzug losgelassen
wurde

Die Nadelfassung hat sich verschoben
oder die Nadel und/oder die Fassung
ist abgenutzt

Wieder in die Fassung stecken oder auswechseln.

Schmutz im Nadelmechanismus

Befolgen Sie dieAnleitung ,Farbwechsel“im Abschnitt, Betrieb
oder erneuern Sie ihn nach Bedarf.

(weiter auf ndchster Seite)
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C‘Q ANLEITUNG ZUR FEHLERSUCHE (Fortsetzung)

Mechanisch

Lack tropft vom
Lackschlauchanschluss
oder der Riickseite des

Der Schlauchanschluss ist nicht dicht

Flussigkeitsschlauchanschliisse sind alles Linksgewinde.
Stellen Sie sicher, dass jeder Anschluss ordnungsgemal
hergestellt wurde.

Applikators

Schlauch beschadigt oder abgenutzt

Bestellen Sie Ersatz oder entfernen Sie die Schraubverbin-
dung, schneiden Sie den defekten Teil ab und setzen Sie die
Schraubverbindung wieder ein.

—tacktrittausdem
Handgriff oder dem
Abzugsmechanismus
aus

Nadelfassung verschlissen

Stellen Sie die Fassungsmutter ein oder erneuern Sie den
Griff und ersetzen Sie die Fassung.

Farbe tritt aus dem

O-Ring verschlissen oder fehlt

O-Ring auswechseln

Spriihpistolenrohr und
den Anschliissen der Lackbuchse fehlt Stellen Sie sicher, dass die Farbbuchse ordnungsgemaf
Griff-Baugruppe aus eingebaut wurde.
Grofles Loch in Glockensonde nicht mehr leitfahig Auswechseln.
der Mitte des
Musters Feder hinten in der Glocke fehlt Auswechseln.
Feder beriihrt das Ende der Welle nicht Reinigen Sie sie, oder wechseln Sie sie aus.
Massewiderstand beschadigt oderunterbrochen | Auswechseln.
Feder im Massewiderstand beschédigt oder | Auswechseln.
ohne Kontakt
Kontaminierte Nabe, Hochspannung wird zur | Nabeneinheit reinigen oder austauschen.
Sonde geleitet
Elektrisch
U ichend Werkstiicke sind nicht ordnungsgemal dber | Werkstlckhalter und Erdungsleitungen sicherheitshalber von
hzureichende den Masseanschluss geerdet abgelagertem Lack befreien
Anziehung
AuRere Beschichtung der Glocke beschadigt Glocke austauschen.
Leitfahigkeit der Farbe zu hoch Siehe ,Auswahl des Losungsmittels*.
Niedriger Kurzschlussstrom Fihren Sie einen Kurzschlussstromtest durch.
Unzureichende Zerstaubungsspannung zu niedrig Fihren Sie folgende Tests durch: Siehe ,Elektrische Tests*
Zerstdubung
(Siehe erst ,,Mechanische
Fehlersuche*)

(weiter auf néchster Seite)
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C‘Q ANLEITUNG ZUR FEHLERSUCHE(Fortsetzung)

Allgemeines Problem Mégliche Ursache Lésung

ELEKTRISCH

Kein Stromkabel ausgesteckt Einstecken und priifen, ob Spannung vorhanden ist.

Hochspannungsausgang , , .
Sicherung(en) durchgebrannt Siehe Abschnitt,Wartung®zum Austauschen von Dichtung(en).
Versagen des Hochspannungskabels; Kabel knis- | Mitdem Ohmmessgerét sicherstellen, dass das Kabelgeflecht
tert, wenn das System an ist vom Ende des Steckverbinders bis um anderen Ende durch-

gangig ist. Bei Bedarf austauschen.
Lelchter elektrischer Der Betreiber hélt den Applikator am Spriihpis- Immer elng bloRe Hand am Griff lassen, um die Erdung zum
. tolenrohr Bediener sicherzustellen.
Schlag beim

Anfassen des
Applikators am Griff

Spriihpistole und Netzteil sind nicht geerdet

Das Netzteil zu einem tatsachlichen Masseanschluss erden.

Bedienertragt Handschuhe; Bedienertragt Schuhe
mit Gummisohle

Gummihandschuhe entfernen oder Offnungen in die Handin-
nenfldche des Handschuhs schneiden, damit direkter Kontakt
mit dem Griff hergestellt werden kann. Die Schuhe bei Bedarf
mit Erdungsstreifen ausstatten.

Bediener ist vor dem Anfassen des Applikators
elektrisch aufgeladen

Sicherstellen, dass der Bediener ausreichend geerdet ist.

Die Metallabschirmung des Hochspannungskabels
ist beschadigt

Mitdem Ohmmessgeréat sicherstellen, dass das Kabelgeflecht
vom Ende des Steckverbinders bis um anderen Ende durch-
gangig ist. Bei Bedarf austauschen.
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KENNZEICHNUNG DER TEILE

KENNZEICHNUNG DER TEILE

Abbildung 28: 20987-XX Bezeichnung der Teile

20987-XX BEZEICHNUNG DER TEILE (Abbildung 28)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 BAUGRUPPE, GRIFF, NR. 2 7233-00
2 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-07
3 BUCHSE, LACK 2803-00
4 BAUGRUPPE, SPRUHPISTOLENROHR NR. 2 LUFT 10972-00
5 BAUGRUPPE, GLOCKE 4" 11488-00
6 FEDERRING, EDELSTAHL (4) ERFORDERLICH 7734-03
7 BAUGRUPPE, FILTER 7244-00
8 BAUGRUPPE, LUFTSCHLAUCH, NR. 2 80089-XX
9 FLUSSIGKEITSFILTERBAUGRUPPE 76938-02
10 BAUGRUPPE, FLUSSIGKEITSSCHLAUCH NR. 2 8340-XX
1 SCHRAUBE, INNENSECHSKANT NR. 8 (4) ERFORDERLICH 8301-16C

* HINWEIS: Alle Diisen sind in Dreiersets erhaltlich.
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KENNZEICHNUNG DER TEILE

Abbildung 29: Teileliste Kabel/Motor

TEILELISTE KABEL/MOTOR (Abbildung 29)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 FEDERSTIFT 4359-01
2 FEDER 8491-00
3 ADAPTER, ANTRIEB 75757-00
4 BAUGRUPPE, LUFTMOTOR NR. 2 80069-00
5 DICHTUNG, NR. 2 HANDSPRUHPISTOLE 3968-00
6 SCHRAUBE, INNENSECHSKANT NR. 8 (4) ERFORDERLICH 8301-16C
7 BAUGRUPPE, KABEL NR. 2 LUFTMOTOR:

7,6 m Lange 20988-25
11 m Lénge 20988-36
15,2 m Lénge 20988-50
8 LUFTVENTILBAUGRUPPE 10975-00
9 SCHRAUBE, SENKKOPF. NR. 10 9157-24F
10 DISTANZSTUCK 10962-00
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KENNZEICHNUNG DER TEILE

Abbildung 30: 7233-00 Griff, Teileliste

7233-00 GRIFF - TEILELISTE (Abbildung 30)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 GRIFF, GEFRAST, NR. 2 7234-00
2 BAUGRUPPE, NADEL 3655-00
3 ABZUG NR. 2 GEFRAST 3649-00
4 SPANNSTIFT 2594-8
5 SCHLAUCHHALTER 7135-00
6 DICHTUNG 2845-00
7 BUCHSE 6803-2
8 FASSUNG, NADEL 3654-00
9 HULSE 3653-00
10 BUCHSE 6803-1
1 ANSCHLUSSBAUGRUPPE, SCHLAUCH 17356-00
12 BUCHSE, DISTANZSTUCK 3978-00
13 SCHRAUBE, HALBRUND, NR. 6 7747-20C
14 VERRIEGELUNG, ABZUG 3979-00
15 FEDER, VERRIEGELUNG, ABZUG 3977-00
16 DRUCKSCHEIBE 5008-00

AH-12-01-R9 (10/2019) 51/62 www.carlisleft.com



KENNZEICHNUNG DER TEILE
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Abbildung 31: Teile Nadelventileinheit

NADELVENTILEINHEIT - TEILELISTE (Abbildung 31)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer

1 GEHAUSE, FEDER 3659-00
2 NADEL, NR. 2 HANDSPRUHPISTOLE 3657-00
3 EXTERNER HALTERING 3688-1

4 OSE,NR. 5 3803-01
5 HALTER, FEDER 3658-00
6 SICHERUNGSMUTTER 3441-00
7 DRUCKSCHEIBE, KUNSTSTOFF 5008-00
8 KOMPRESSIONSFEDER 2846-00
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KENNZEICHNUNG DER TEILE

Abbildung 32: Spriihpistolenrohr, Teileliste

SPRUHPISTOLENROHR - TEILELISTE (Abbildung 32)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-20
2 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-08
3 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-13
4 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-06
5 FEDER 14003-00
6 WIDERSTAND, 535 Megaohm 4175-01
7 MANSCHETTE 6714-00
8 STELLSCHRAUBE OHNE SPITZE 8488-12F
9 DICHTUNG, AUSSERE 6710-00
10 MUTTER, GEFRAST 6713-00
1 DICHTUNG, INNERE 6711-00
12 WELLEN-UNTERBAUGRUPPE 7225-00
13 WIDERSTAND, 10 Gigaohm 2842-01
14 UNTERLEGSCHEIBE 7486-06
15 SCHRAUBE, HALBRUND. NR. 6 7747-12C
16 DICHTUNG, WIDERSTAND, GEFRAST 3959-00
17 VERSORGUNGSROHR, 4" 3700-00
18 BAUGRUPPE, GEHAUSE UND BUCHSE DES SPRUHPISTOLENROHRS 10972-00
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Abbildung 33: 8340-XX Teile und Baugruppen fiir den Fliissigkeitsschlauch

8340-XX TEILE UND BAUGRUPPEN FUR DEN FLUSSIGKEITSSCHLAUCH - TEILELISTE

(Abbildung 33)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer

1 SCHLAUCH, FLUSSIGKEIT 77031-XX

2 SCHRAUBVERBINDUNG, SCHLAUCH, TULLE, (2) ERFORDERLICH 7617-00

3 VERBINDUNGSSCHAFT (2) ERFORDERLICH 7623-00

4 MUTTER, LINKS (2) ERFORDERLICH 6503-00

FLUSSIGKEITSSCHLAUCHBAUGRUPPEN:

-25 (7,6 m) 834025
-36 (11 m) 8340-36
-50 (15,2 m) 8340-50

AH-12-01-R9 (10/2019) 54 /62 www.carlisleft.com
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Abbildung 33: 80089-XX Teile und Baugruppen fiir den Luftschlauch

80089-XX TEILE UND BAUGRUPPEN FUR DEN LUFTSCHLAUCH - TEILELISTE

(Abbildung 33)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer

1 SCHLAUCH, LUFT 6919-XX

2 SCHRAUBVERBINDUNG, SCHLAUCH, TULLE 7617-00

3 VERBINDUNGSSCHAFT 7474-00

4 MUTTER, SCHRAUBVERBINDUNG 9/16-18 6502-00

5 SCHLAUCHANSCHLUSS, WIEDERVERWENDBAR LSF10027-00
LUFTSCHLAUCHBAUGRUPPEN:
-25 (7,6 m) 80089-25
-36 (11 m) 80089-36
-50 (15,2 m) 80089-50
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Abbildung 35: Versorgungsrohrteile

VERSORGUNGSROHRTEILE (Abbildung 35)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 VERSORGUNGSROHR FUR 2 3/4" GLOCKE 6335-00
VERSORGUNGSROHR FUR 4" GLOCKE 3700-K3
2 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-05

Abbildung 36: Biirsten-Baugruppenteile

BURSTENBAUGRUPPE - TEILELISTE (Abbildung 36)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 BURSTENBAUGRUPPE (ATEX) 80085-00
BURSTENBAUGRUPPE 3er-Pack 80085-K3
2 O-RING, LOSEMITTELBESTANDIG 7554-06
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KENNZEICHNUNG DER TEILE

Abbildung 37: Fliissigkeitsfilterteile

FLUSSIGKEITSFILTERBAUGRUPPE - TEILELISTE (Abbildung 37)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer

1 HINTERES GEHAUSE, LACKFILTER 76941-00

2 VORDERES GEHAUSE, LACKFILTER 76940-00

3 ADAPTER, SCHAFT 76939-00

4 SCHRAUBVERBINDUNG, MUTTER LINKS 6503-00

5 FILTER, LACK (MASCHENWEITE 100, FEIN) 7720-01
FILTER, LACK (MASCHENWEITE 60, GROB) 7720-02
FILTERBAUGRUPPE (FEINMASCHIG) 76938-01
FILTERBAUGRUPPE (GROBMASCHIG) STD. 76938-02
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Abbildung 38: Ersatzteile und Baugruppen fiir Glocke

ERSATZTEILE UND BAUGRUPPEN FUR GLOCKE - TEILELISTE (Abbildung 38)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer
1 NABE UND SONDE 2 3/4" 9777-00
NABE UND SONDE 4" 4628-00

2 STELLSCHRAUBE 8488-08C
3 RAND 2 3/4" 9772-00
RAND 4" 4627-00
4 KONTAKTFEDER 6126-00

2 3/4* GLOCKENBAUGRUPPE 11491-00

4" GLOCKENBAUGRUPPE STD. MIT EINHEIT 11488-00
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Abbildung 39: 9060 Ersatzteilliste

9060 - TEILELISTE (Abbildung 39)

Artikel-Nr. Beschreibung Bestellnummer

1 NETZTEIL, 24 V 79428-00

2 PC-HAUPTPLATINE, 90 kV CLASSIC 80116-28

3 AC-LEITUNGSFILTER 79412-00

4 STROMUNGSSCHALTER 13742-02

5 MUTTER, STROMUNGSSCHALTER LSFA0008-00

6 BAUGR., HOCHSPANNUNGSSTECKER 15824-01

7 UNTERLEGSCHEIBE, KANAL 14762-02

8 MUTTER, KANAL 5307-04

9 HS-VERVIELFACHER-BAUGRUPPE, NR. 2 ATEX 79350-01

10 ERDUNGSBAUGRUPPE 70539--00

1 AC-HAUPTSCHALTER 76434-01

12 GUMMIFUSS 5627-00
SICHERUNGEN - FUR ALLE AUSFUHRUNGEN 72771-06
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KENNZEICHNUNG DER TEILE

EMPFOHLENE ERSATZTEILE FUR DIE LUFTMOTORHANDSPRUHPISTOLE NR. 2

Bestellnummer Beschreibung
72771-06 Sicherung
3657-00 Nadel
3688-01 Federring
3803-01 Ose
3654-00 Nadelfassung
3653-00 Hulse (2 erforderlich)
2845-00 Dichtung
80085-00 Birstenbaugruppe
7969-031 Loctite
7554-20 O-Ring (6 erforderlich)
7554-05 O-Ring (6 erforderlich)
7554-06 O-Ring (2 erforderlich)
7554-07 O-Ring (2 erforderlich)
7554-08 O-Ring (12 erforderlich)
7554-13 O-Ring (6 erforderlich)
8488-12F Stellschraube (2 erforderlich)
6710-00 Dichtung, auflen, Keramik
6711-00 Dichtung, innen, PTFE
LSCHO0009 Fett, 30 g
72558-02-K5 Sprihpistolenabdeckung (Flinferset)*

Mit der Einheit mitgelieferte aber nicht abgebildete Teile:
+ LSCHO0009-00 dielektrisches Schmiermittel
+ 3614-00 dielektrisches Ol
+ LSME-4000-00 Erdungsklemmenbaugruppe fir Teile
* 76449-01 Steckertyp 1 (USA), 76449-02 Steckertyp 2 (Europa),
76449-03 Steckertyp 3 (China)
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ANLEITUNGSANDERUNGEN

ANLEITUNGSANDERUNGSUBERSICHT

AH-12-01-R9 - Ersetzt AH-12-01-R8 mit den folgenden Anderungen:

Nr. Anderungsbeschreibung Seite(n)
1. Aktualisierung des Abschnitts SICHERHEIT 5-9
2. 0518 auf den Schildern 1 und 2 zu 2813 1
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GARANTIERICHTLINIE

Fiir dieses Produkt besteht eine beschrankte Gewahrleistung auf Material und Verarbeitung von Carlisle Fluid Technologies.
Werden Teile oder Zubehdr von anderen Herstellern als Carlisle Fluid Technologies verwendet, wird jegliche Gewahrleistung
ungliltig. Falls Sie Naheres ber die Gewahrleistung wissen mdchten, wenden Sie sich bitte an Carlisle Fluid Technologies.

Carlisle Fluid Technologies ist ein weltweit flihrendes Unternehmen fiir innovative Oberflachentechnologien.
Carlisle Fluid Technologies behélt sich das Recht vor, die technischen Daten der Gerate ohne vorherige
Ankiindigung zu éndern.

DeVilbiss®, Ransburg®, MS®, BGK® und Binks® sind eingetragene Warenzeichen von Carlisle Fluid Technologies, Inc.

©2019 Carlisle Fluid Technologies, Inc.
Alle Rechte vorbehalten.

Falls Sie technische Hilfe bendtigen oder einen Vertragshandler suchen, wenden Sie sich an eine unserer internationalen
Vertriebs- und Kundendienstzentralen.

Region Industrial / Automotive  Automotive Refinishing

Amerik Tel.: 1-800-992-4657 Tel.: 1-800-445-3988
merika Fax: 1-888-246-5732 Fax: 1-800-445-6643

Tel.: +44 (0)1202 571 111

Europa, Afrika
Fax: +44 (0)1202 573 488

Naher Osten, Indien

China Tel.: +8621-3373 0108
Fax: +8621-3373 0308

Japan Tel.: +81 45 785 6421
P Fax: +81 45 785 6517

y Tel.: +61 (0) 2 8525 7555
Australien Fax: +61 (0) 2 8525 7575

Die neuesten Informationen zu unseren Produkten finden Sie unter www.carlisleft.com.

(CARLISLE)
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