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Gefahren- und Warnhinweise! &

Den Spritzautomat erst nach vollstandigem Lesen der Gebrauchsanleitung in Betrieb
nehmen!

Montage des Spritzautomaten sowie Anschluss der Materialzufuhr nur von fachkundi-
gen Personen durchfihren lassen! Montagevorrichtung, Druckschlauche und An-
schlisse von Zeit zu Zeit kontrollieren!

Wahrend der Arbeit, bei Wartungs-, Reinigungs- oder Reparaturarbeiten sowie beim
Materialwechsel stets die vom Lieferanten des Beschichtungsstoffes empfohlene
Schutzausristung tragen (wie z. B. Schutzbrille, Atemschutz, Schutzkleidung, Hand-
schuhe usw.)! Erforderlichenfalls Gehérschutz tragen!

Bei der Verarbeitung von brand- und explosionsgefahrdeten Beschichtungsstoffen Ex-
Schutzvorschriften beachten! Ziindquellen und offenes Feuer fernhalten!
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Bei der Verarbeitung von Stoffen, z. B. Lésemitteln, die durch das Zerstauben oder
Versprihen in Luft ein erhéhtes Explosionspotential bilden kénnen, absichernde Maf3-
nahmen ergreifen und in besonderem Malde auf die spezielle Gefahr hinweisen! Be-
zlglich der Emissionen, der Brand- oder Explosionsgefahr sowie gegebenenfalls an-
derer Gefahren, die Warn- und Gefahrenhinweise der Lieferanten der Beschichtungs-
stoffe und der Reinigungsmittel beachten! In Zweifelsfallen Anfragen an den oder die
Lieferanten der Komponenten richten!

Beim Abmischen verschiedener Komponenten und/oder beim Mitverwenden von L6-
sungs- oder Verdinnungsmitteln zur Herstellung von Beschichtungsstoffen Vorkeh-
rungen treffen, dass keine Stoffe mit erhéhtem Gefahrenpotential entstehen kénnen
(z. B. Brennbarkeit, Explosivitat, erhéhte Explosionsneigung durch Versprihen in der
Luft, Toxizitat, erhéhte Toxizitat durch chemische Reaktion mit Luft usw.)! Erhéhung
des Gefahrenpotentials durch unerwiinschte chemische Reaktionen vermeiden! Erfor-
derlichenfalls absichernde MaRnahmen ergreifen und in besonderem Malde auf die
spezielle Gefahr hinweisen! In Zweifelsfallen Anfragen an den oder die Lieferanten der
Komponenten richten!

Die Vertraglichkeit materialberiihrter Teile des Spritzautomaten kann nicht mit jedem
mdoglichen Beschichtungsstoff gewahrleistet werden (siehe Tabelle ‘Materialberiihrte
Teile’ im Kapitel 11, Technische Daten). In Zweifelsfallen Anfragen an die Krautzber-
ger GmbH richten!

Den Spriihstrahl unter keinen Umstidnden auf Personen oder Tiere richten!
Der Strahl kann die Haut durchdringen, in den Kérper gelangen und dabei Luft mitrei-
Ren. Gefahr einer tédlichen Embolie!
Besonders gefihrlich ist der Materialstrahl, wenn keine Airless-Diise montiert
ist und der Strahl unmittelbar aus der Ventilsitzschraube austritt!
Im Falle giftiger Beschichtungs- oder Reinigungsmittel besteht auRerdem Vergiftungs-
gefahr!
Betriebliche Notfallversorgung organisieren!
MaBnahmen im Falle eines Unfalls:
SofortmaBnahmen: Artgerechte Wundversorgung.
Weitere MaBnahmen: Sofortige notarztliche Behandlung unter Angabe des verarbei-
teten Stoffes.

Nicht im Bereich des Materialstrahls aufhalten!
Den Sprihstrahl nicht auf elektrische Anlagen oder Gerate richten!

Keine Werkstiicke oder Untergriinde von unzureichender Stabilitdt besprihen! Der
energiereiche Spriuhstrahl kénnte Teile des Werkstiickes bzw. des Untergrundes in die
Umgebung schleudern.

Beim Spriihen und durch Ruckprall vom Werkstiick gelangt Beschichtungsstoff in die
umgebende Luft. Je nach Beschichtungsstoff kénnen Umweltgefahren, Brand- und
Explosionsgefahren sowie Gesundheitsgefahren bestehen. Deshalb Spritz- oder
Sprihgerate nur in den dafiir vorgesehenen Raumlichkeiten verwenden! Nur in aus-
reichend beliifteten Bereichen arbeiten! Erforderlichenfalls geeignete Absauganlagen
zu Hilfe nehmen!

Auf ausreichende Erdung achten (z. B. Anschluss der Gebaudeerdung an den Halte-
bolzen (108))!

Heizungsanlagen und Wasserleitungen bieten keine ausreichende Erdung!
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Bei Betriebsunterbrechungen bzw. AulRerbetriebsetzen sowie vor Demontage oder vor
dem Beginn von Reparatur- und Wartungsarbeiten sicherstellen, dass der Spritzauto-
mat nicht mehr unter Druck steht (Materialzufuhr schlielRen, Steuerluft 6ffnen, bis Ma-
terialdruck abgebaut ist und Steuerluft wieder schlieRen)!

Anschlisse und Verschleildteile in angemessenen Zeitabstédnden kontrollieren und er-
forderlichenfalls austauschen! Werkstoffermiidung in angemessenen Zeitabstédnden
Uberprufen! Vor jeder wiederkehrenden Inbetriebnahme Anschlisse, Schlduche und
Einstellungen kontrollieren und den Spritzautomat auf Dichtigkeit tiberprifen (kein un-
kontrollierter Luftaustritt, kein unkontrollierter Materialaustritt bei geschlossener Steu-
erluft)!

Schlauchleitungen stets so flihren, dass sie nicht beschadigt, eingeklemmt oder
uberfahren werden kénnen. UberméaBige Zug- oder Biegebeanspruchung vermeiden!
Im Falle beschadigter oder undichter Schlauchleitungen Betrieb sofort einstellen und
Schlauche austauschen!

Schlauchanschlisse und -verbindungen stets so sichern, dass ein Umherschlagen der
Schlauchenden beim unbeabsichtigten Lésen verhindert wird. Erforderlichenfalls
Schlauchenden mit Schellen sichern.

Nur Ersatzteile und Zubehérteile der Krautzberger GmbH verwenden! Die Krautzber-
ger GmbH haftet bei der Mitverwendung von Fremdteilen nicht fir Schaden.

Die unter "Technische Daten" angegebenen Driicke und Temperaturen sind einzuhal-
ten!

Wird bei Temperaturen oberhalb 43 °C gearbeitet, Schutzvorrichtungen sowie Hinwei-
se auf die Gefahr der Verbrennung durch Beschichtungsstoff anbringen, und insbe-
sondere auf Gefahren durch Leckage oder Bersten des Spritz- oder Sprilhgerates
hinweisen!

Sicherstellen, dass weder ein Spritzvorgang, noch Materialaustritt versehentlich oder
durch Fehler in der Anlage ausgelést werden kann, solange sich eine oder mehrere
Personen im Gefahrenbereich aufhalten.

Vorsorge treffen, dass bei Einstellungs- und Wartungsarbeiten ohne Wissen oder Ein-
verstandnis des Einrichters keine Veranderungen an der Steuerluftzufuhr sowie am
Materialdruck entstehen oder vorgenommen werden kénnen!

Die Hinweise und Vermerke der EN 1953, ,Spritz- und Spriihgerate fir Beschich-
tungsstoffe; Sicherheitsanforderungen sind einzuhalten, insbesondere die Warn-, Ge-
fahren- und Sicherheitshinweise auf Gefahrdungen, Sicherheitsanforderungen
und/oder -mafinahmen.

Gefahrdungen, die Uber das bei Airless-Spritzgeraten tibliche Maf3 hinausgehen, sind bei der
Handhabung des Spritzautomaten Typ: KAA-1300 nicht bekannt geworden. Sollten sich je-
doch bei der praktischen Anwendung Unfélle ereignen oder unfalltréachtige Situationen er-
geben, so bitten wir um eine entsprechende Mitteilung.

2.

Bestimmungsgemale Verwendung

Der Spritzautomat Typ: KAA-1300 dient zum automatischen (nicht manuellen) Beschichten von Ober-
flachen wie Metall, Kunststoff, Keramik, Holz sowie anderen geeigneten Oberflachen. Typische Be-
schichtungsstoffe sind z. B. Lacke, Farben, wasserverdiinnbare Lacksysteme, Kleber, Ol, Trennmittel
usw. AuBerdem kénnen abrasive Materialien bei Betriebsdriicken unterhalb 5 MPa (50 bar) verarbei-
tet werden. Der Spritzautomat arbeitet nach dem Airless-Prinzip, d. h. der Spriihstrahl wird aus-

-4 -
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schlieBlich durch den Materialdruck erzeugt, der das Material durch eine Diuse presst. Nach Austritt
aus der Duse nimmt der Spruhstrahl die von der Diise vorgegebene Form an. Er wird auf das Werk-
stiick gerichtet. Der effektive Sprihstrahl ist nicht ganz so breit wie theoretisch méglich.

Die Partikel des Sprihstrahls erreichen weitaus héhere
Geschwindigkeiten als bei druckluftbetriebenen Spritz-
- geraten. Der Materialdurchsatz ist dementsprechend

} ﬂ hoher und der Strahl scharfer, d. h. die Verwirbelungs-

zone ist geringer. Ausmalfd und Form des Strahls kén-
- nen nur durch Wechseln der Dise verandert werden.

Der Durchmesser der Dusenbohrung bestimmt die
Menge des Materialflusses, GréRe und Geometrie der
stets elliptisch geformten Dusenéffnung bestimmen die

Hohe und die Breite des Strahls (Form eines Ellipsen-

egels). Es steht eine groRe Anzahl von Airless-Diisen
\ } | kegels). Es stentei Be Anzahl von Airless-D
Yow” E £ zur Verfugung. Sie kdnnen von der Krautzberger
3 S GmbH bezogen werden.

B Y Die Duse kann in der Achse des Spriihstrahls stufenlos

< 188 < ESB —»| um 360° gedreht und in jeder Stellung arretiert werden.
e Dadurch lasst sich der Winkel, mit dem der Strahl auf

SW = Spritzwinkel | ‘ das Werkstiick trifft, den jeweiligen Gegebenheiten
TSB = Theoretische Spritzbreite optimal anpassen.

ESB = Effektive Spritzbreite

e Hinweis

. Es kénnen die vom Hersteller des Beschichtungsstoffes zum Verspritzen zuge-
lassenen Beschichtungsstoffe verarbeitet werden, jedoch fir
* in chlorkohlenwasserstoffhaltigen Losemitteln geldste Stoffe sowie
* abrasive oder
* korrosive Materialien
bietet die Krautzberger GmbH Sonderausfiihrungen an.

Einsatzgebiete

Der Spritzautomat kann sowohl als Einzelgerat als auch in einer gréReren Anlage zusammen mit wei-
teren Spritzautomaten (z. B. als Bestandteil einer vollautomatischen Spritzanlage oder eines Spritzro-

boters) betrieben werden.

Besonders vorteilhaft ist der Einsatz, wenn vergleichsweise grof3e Materialmengen pro Zeiteinheit
verarbeitet werden sollen. Gegentiber druckluftbetriebenen Spritzgeraten besteht ein weiterer Vorteil
darin, dass weniger Spriihnebel entstehen und dadurch ein sehr viel gréRerer Anteil des Materials

das Werkstiick erreicht.

3.  Prinzipieller Aufbau, Funktionsprinzip

Den Aufbau des Spritzautomaten Typ: KAA-1300 zeigt die Abbildung 140-0084; Zubehér sowie Be-
festigungsvorrichtung gehen aus der Abbildung 140-0084/1 hervor.

Der Spritzautomat wird standardmafig mit zwei gegeniberliegenden Materialzufuhréffnungen fir
Zirkulationsanschluss geliefert. Wahlweise kénnen fur den Materialanschluss Doppelnippel (102) oder
Winkel (103), und fir den Steuerluftanschluss eine Winkel-Verschraubung (106) oder eine Schwenk-
Verschraubung (107) geliefert werden. Dadurch lasst sich die Schlauchfiihrung der jeweiligen Ein-
bausituation anpassen. Ist Materialzirkulation nicht erforderlich, verschliet man eine der Materialzu-
fuhréffnungen mit dem Verschlussstopfen (104) und der Verschlussschraube (105).
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Eine Pumpe liefert das Material mit einem Druck von maximal 40 MPa (400 bar) durch einen
Schlauch, der fiir eine entsprechende Druckbelastung ausgelegt ist, zum Materialanschluss (102 oder
103) des Spritzautomaten. Zur Steuerung des Spritzvorganges gibt man Druckluft auf den Steuerluft-
anschluss (106 oder 107). Die in die Luftkammer einstrémende Luft schiebt den Kolben kpl. (16) und
damit die Ventilnadel (17) gegen den Druck der Feder (21) nach hinten. Dadurch wird die vordere
Offnung der Ventilsitzschraube (3) freigegeben und das Material strémt mit hohem Druck in die Mate-
rialdiise (112). Dort tritt es als flacher, breiter Materialstrahl aus und trifft auf das zu beschichtende
Werkstuck.

A Warnhinweis!

Bei Gefahr oder im Falle eines Unfalles kann der Sprihstrahl rasch dadurch unterbrochen wer-
den, dass man das Absperrventil an der Pumpe schlief3t. Bei der Installation unbedingt dafir Sor-
ge tragen, dass das Absperrventil jederzeit gut erreichbar ist!

6 Hinweis

. Mit der Steuerluft kénnen nur Auf- / Zu- Funktionen ausgefiihrt werden. Dosierung des Sprihstrahls ist tiber die
Steuerluft nicht méglich.

4. Montage

Man befestigt den zylindrischen Schaft (14 mm @) des Haltebolzens (108) an einem geeigneten
Klemmstiick, z. B. einem Kreuz-, Flansch- oder Gelenkklemmstiick und schraubt den Spritzautomat
mit zwei durch die Befestigungsbohrungen (B) gesteckten Schrauben am Haltebolzen (108) fest. Das
Klemmestiick kann an einer starren oder einer beweglichen Vorrichtung, z. B. einem Roboterarm,
montiert sein.

6 Hinweis

. Wird der Automat nicht hinreichend befestigt, kann er sich wahrend des Betriebes, z. B. durch Vibrationsein-
fluss, I6sen. Gefahr der Verlagerung, z. B. durch Rickstofs. Unter Umstanden kann Beschichtungsstoff un-
kontrolliert austreten.

. Werden mehrere Airless-Spritzautomaten gleichzeitig aus einer Hochdruckmaterialquelle gespeist, kénnen
durch SchlieBen der Materialzufuhr an einem oder mehreren Automaten Rickstol3veranderungen an den
Ubrigen Automaten auftreten. Durch Verwenden elastischer Materialzufuhrleitungen, z. B. Hochdruckschlau-
chen statt Rohrleitungen, lasst sich die RickstoRBgefahr verringern.

/\ Vorsicht! Montage nur von fachkundigen Personen ausfilhren lassen!

5. Inbetriebnahme

Herstellen der Anschliisse

» Materialanschluss an Doppelnippel (102) oder Winkel (103), bei Zirkulationsbetrieb auf der Ge-
genseite Ricklaufanschluss zum Vorratsgefal3. Bei Verzicht auf Materialzirkulation eine Seite
mit Verschlussstopfen (104) und Verschlussschraube (105) verschlieRen.

» Steuerluft an Winkel-Verschraubung (106) oder Schwenk-Verschraubung (107)

& Vorsicht!

Druckluft und Materialzufuhr nur von fachkundigen Personen anschlieRen lassen! Darauf achten,
dass die unter ,Technische Daten“ angegebenen Driicke und Temperaturen nicht Gberschritten
werden!
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6 Hinweise

. Die Materialzufuhr erfolgt Gber eine Pumpe. Zirkulationsanschluss wird z. B. bei der Verarbeitung sich abset-
zender Beschichtungsstoffe empfohlen oder fiir Material, dessen Temperatur konstant gehalten werden
muss.

. Der Spritzautomat ist stets mit gefilterter Luft zu betreiben.

Einstellen der Diise

Die Duise kann in der Achse des Spriihstrahls stufenlos um 360° gedreht und in jeder Stellung arre-
tiert werden. Dazu

» Dusenmutter (1; 114) 16sen, aber nicht abschrauben
» Materialdise (112) in die gewilinschte Stellung drehen
» Dusenmutter (1; 114) festdrehen

Der Spritzautomat ist nun betriebsbereit.

Inbetriebnahme

> Materialzufuhr 6ffnen
> Steuerluftzufuhr 6ffnen

Der Beschichtungsstoff wird verspriiht.

6 Hinweise

Das Spritzbild lasst sich bei Airless-Geraten in der Regel nicht durch Einstellungen an der Duse veréndern.
Wird ein anderes Spritzbild gewlinscht, muss die Airless-Diise ausgetauscht werden.

Den Spritzautomat vor der ersten Inbetriebnahme mit Reinigungsmittel durchspiilen!

Das Spritzbild hangt u. a. von der Viskositat des Beschichtungsstoffes ab. Es kann tber den Materialdruck
verandert werden. Lasst sich das Optimum nicht durch Materialdruckanderung erreichen, empfiehlt es sich,
den Versuch mit einer anderen Materialdise zu wiederholen.

A\ Gefahr!

Beim Wechseln der Airless-Diisen nicht nur die Steuerluftzufuhr, sondern unbedingt auch
die Materialzufuhr schlieRen!

Obwohl bei geschlossener Steuerluftzufuhr kein Material aus der Ventilsitzschraube (3) austreten
kann, besteht Lebensgefahr fir alle Personen im Bereich der Anlage, wenn sich beim Wechseln
der Dise, z. B. versehentlich, die Steuerluftzufuhr 6ffnet. Der Materialstrahl tritt mit hoher Ge-
schwindigkeit aus der vorderen Offnung der Ventilsitzschraube (3). Der Strahl kann die Haut
durchdringen, in den Kérper gelangen und dabei Luft mitreiRen. Gefahr einer tédlichen Embolie!
Im Falle toxischer Beschichtungs- oder Reinigungsmittel besteht aulierdem Vergiftungsgefahr!

6. Betriebsunterbrechungen, Arbeitspausen

Materialzufuhr schlieBen und sobald kein Material mehr austritt
Steuerluftzufuhr schliefRen

7. Beenden der Arbeit

\ %

Materialzufuhr schlieRen und sobald kein Material mehr austritt

Steuerluftzufuhr schlieRen

Reinigungsmittel durch Schlduche und Spritzautomat pumpen, bis dieses rein austritt
Steuerluftzufuhr kurzzeitig 6ffnen, damit auch die Materialdiise mit dem Spulmittel gereinigt
wird

VVYVYY

-7-
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YV VYV

Absperrventil an der Pumpe schlieRen
Materialpumpe ausschalten
Steuerluftzufuhr an der Quelle schlief3en

8. Betriebsstdérungen, Spritzbildfehler

Bei unbefriedigendem Spritzbild priifen, ob das Material verschmutzt ist. Erforderlichenfalls Filter-
sieb einsetzten bzw. reinigen oder austauschen.

9. Austausch von Teilen

= Ventilnadel

YV VYY

Verschlusskappe (22) abschrauben

Feder (21) entnehmen

Kolben kpl. (16) herausziehen

Mutter (20) abschrauben

Ventilnadel (17) aus dem Achsring (19) herausdrehen

Achtung! Mutter ( 20 ) muss mit der Ventilnadel ( 17 ) mittels Loctite-Kleber245 verklebt werden.

= Ventilsitzschraube und Materialdiise

< VVVY

U

VVVVVYYY

A\

Dusenmutter (1; 114) abschrauben
Materialdise (112) und Dichtung (2) enthehmen
Ventilsitzschraube kpl. (3) herausdrehen
Dichtung (4) herausnehmen

entilnadelpackung

Verschlusskappe (22) abschrauben

Feder (21) entnehmen

Kolben kpl. (16) herausziehen

Dusenmutter (1; 114) abschrauben

Materialdiise (112) und Dichtung (2) entnehmen

Ventilsitzschraube kpl. (3) herausdrehen

Dichtung (4) herausnehmen

Schraube (5) bzw. Nadelfuhrung (11) herausdrehen (Schlitz fir Schraubendreher nicht bescha-
digen!)

Packung (6) herausziehen bzw. Dichtungen (10 und 12) entnehmen (Zum Herausziehen der
aus 3 Dichtungen und 3 Manschetten bestehenden Packung bedient man sich eines Drahtha-
kens. Darauf achten, dass keine Gewinde beschadigt werden!)

= Achsringdichtungen

>
>
>
>
>
>

Verschlusskappe (22) abschrauben

Feder (21) entnehmen

Kolben kpl. (16) herausziehen

Dichtung (18) von Achsring (19) abziehen

Schraubring (14) herausdrehen (Schlitz fur Schraubendreher nicht beschadigen!)
Dichtung (15) herausziehen, z. B. mit einem Drahthaken

= Ventilfeder

Der Spritzautomat kann mit unterschiedlichem Materialdruck betrieben werden, maximal 40 MPa (400 bar).
Einwandfreie Abdichtung zwischen Ventilnadel (17) und Ventilsitzschraube (3) wird nur bei Verwendung der
geeigneten Ventilfeder (21) erreicht. Die verfugbaren Ventilfedern sind farblich gekennzeichnet: bis 10 MPa
(100 bar) blau, bis 20 MPa (200 bar) gelb und bis 40 MPa (400 bar) schwarz. Zum Auswechseln der Ventil-

feder:

>
>

>

Verschlusskappe (22) abschrauben
Feder (21) gegen eine andere Feder austauschen
Verschlusskappe (22) aufschrauben
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Die Montage erfolgt jeweils in umgekehrter Reihenfolge. Dabei gleitende Teile mit geeignetem Fett leicht
fetten, z. B. Art.-Nr. 7026-120-0351 der Krautzberger GmbH (Lieferung in 250 g-Dosen). Verschmutzte
Teile reinigen, nicht mehr funktionsféhige Teile austauschen. Auf korrekten Sitz der Dichtungen achten!

6 Hinweise

Ventilsitzschraube (3) und Ventilnadel (17) stets gemeinsam austauschen!

Der Kolben kpl. (16) darf nach dem Zusammenbau der Teile (17) bis (20) eine Gesamtlange von 69 mm
weder Uber- noch unterschreiten!

Bewegte Teile gelegentlich auf Leichtgangigkeit Uberprifen und bei Bedarf nachfetten!

10. Reinigung, Wartung, Materialwechsel

Verschleildteile wie Materialdiise (112), Ventilsitzschraube (3) und Ventilnadel (17), Dichtungen (2, 4,
7,10, 12,15 und 18) und Manschetten (8) sowie die Befestigungselemente (Schrauben durch die
Bohrungen (B)) in angemessenen Zeitabstanden kontrollieren und falls erforderlich austauschen (z.
B. bei unzureichend schlieen der Ventilnadel oder unkontrolliertem Austritt von Beschichtungsstoff
oder Luft bzw. Verschieben des Spritzautomaten auf der Befestigungseinrichtung). Lose Befesti-
gungsschrauben festdrehen!

A Gefahr!

Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten sowie beim Wechseln der Dise erst Materialzufuhr und
danach Zufuhr von Steuerluft schlieen! Unbedingt Druckabbau abwarten! Siehe Gefahren-
und Warnhinweise!

6 Hinweise

AuBer zu Reparatur- und Wartungszwecken wird der Spritzautomat nicht in Einzelteile zerlegt. Sowohl zur

Reinigung als auch beim Materialwechsel spiilt man mit einem vom Lieferanten des Beschichtungsstoffes
empfohlenen Reinigungsmittel griindlich durch, bis dieses rein austritt.

Soll der Spritzautomat nach Beendigung der Arbeit abmontiert werden, darauf achten, dass keine Reste von
toxischem, brand- oder explosionsfahigem Material bzw. Reinigungsmittel im Spritzautomat verbleiben
(Vermeidung von Gefahrenpotential bei Lagerung oder Transport).

Den Spritzautomat niemals komplett in Reinigungsmittel tauchen! Es kénnten Dichtungen zerstért und
Schmiermittel ausgewaschen werden.

Bei langerer Betriebsunterbrechung sollte der Spritzautomat in gereinigtem Zustand an einem geeigneten
Ort aufbewahrt werden.

Materialdiisen nicht mit harten, scharfkantigen Gegensténden reinigen! (Zur Reinigung der Diisen wird die
Flachbiirste Art.-Nr. 7025-120-0053 der Krautzberger GmbH empfohlen.)

. Zur aulerlichen Reinigung empfiehlt sich ein mit einem Reinigungsmittel getranktes Tuch.

. Senkrecht zum Druckluftanschluss verlauft ein Kanal (K) durch den Spritzautomat, in dem sich bei geringfigi-
ger Undichtigkeit Material ansammeln kann. Diesen Kanal von Zeit zu Zeit untersuchen. Bei Materialaustritt
Kanal reinigen und Verschleiteile auswechseln (Dichtungen, Manschetten, Ventiladel usw.).

11. Entsorgung

Die Metallteile kénnen nach Demontage des Spritzautomaten sortiert und einem Recyclingprozess zugefiihrt
werden, die nichtmetallischen Anteile materialgerecht entsorgen.
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12. Technische Daten

Arbeitsdriicke / Arbeitstemperatur
Max. Materialdruck:
Max. Materialtemperatur:
Min. Steuerluftdruck:
Max. Steuerluftdruck:
Max. Temperatur der Steuerluft:

Anschliisse (sieche Mal3zeichnung 140-0084/2)
Material
Steuerluft

Gewicht (ohne Anbauteile)

Materialstrahlbereich
Winkel des Materialstrahls vor der Duse:
Lange des Materialstrahls vor der Dise:
Lénge des Materialstrahls bei
abgeschraubter Dise:

Schallbelastung
Dauerschalldruckpegel:

40 MPa (400 bar)
50 °C

0,4 MPa (4 bar)
0,8 MPa (8 bar)
50 °C

G1/41G
G1/81G

ca.300¢g

je nach Dise bis ca. 110°
je nach Dise und Materialdruck bis 5 m

bis zu 20 m

diisenabhéangig 60 bis 90 dB (A)

Lieferbare Airless-Diisen:
Von der Krautzberger GmbH kann eine groRe Anzahl von Airless-Diisen bezogen werden. Auf Anfrage
werden gerne nahere Informationen zur Verfugung gestellt. Eine Ubersicht Giber die lieferbaren Diisen fin-
det sich im Bestellkatalog. Die Diisen unterscheiden sich im aquivalenten Durchmesser und im Spritzwin-

kel.

Abstufungen der dquivalenten Durchmesser [mm]: 0,13; 0,18; 0,23; 0,28; 0,33; 0,38; 0,41; 0,46; 0,51; 0,53;
0,61; 0,66; 0,74; 0,79; 0,91; 1,04; 1,10; 1,22; 1,32; 1,57; 1,83 und 2,16

Mégliche Abstufungen der Spritzwinkel [°]: 5; 10; 15; 25; 35; 40; 50; 60; 65; 73; 80; 95 und 110

Unter der Bezeichnung ,Aquivalente Durchmesser“ sind MaRe fiir runde Bohrungen aufgefihrt, die den el-
liptischen Mundungen der Disen hinsichtlich der Durchflussleistungen entsprechen. Ggf. in Leistungstabel-
len aufgefuhrte Durchsatzmengen in I/min. bei 7 MPa (70 bar) beziehen sich auf Wasser. Sie variieren bei
Materialien anderer Dichte und/oder Viskositat. Die vom Spritzwinkel abh&ngende effektive Spritzbreite ist
mit Wasser bei einem Druck von 10 MPa (100 bar) in einem Abstand von 30 cm zum Werkstlick gemes-

sen.

Materialberiihrte Teile

Teile- Standardausfiihrung Ausfiihrung auf Wunsch

Benennung Werkstoff Art.-Nr. Werkstoff Art.-Nr.

Materialdiise Hartmetall (= HM) 1300-050-....

Dichtung Polyoxymethylen (= POM) | 1300-010-0048

Ventilsitzschraube | Edelstahl + HM 1300-080-0618

Ventilnadel Stahl, hartverchromt + HM | 1300-070-0803 Edelstahl 1300-040-1387

Dichtung Viton 1300-010-0049

Schraube Messing, vernickelt 1300-040-1381 Edelstahl 1372-040-1382

Dichtung Viton 1300-010-0043

Hauptkérper Aluminium, hartcoatiert 1313-040-1371 Edelstahlausklei- 1372-080-0190
dung

Druckstick POM 1300-040-1375

Doppelnippel Edelstahl 6920-040-2983

Winkel Edelstahl 6920-040-2245

Verschlussstopfen | POM 1300-040-1386

Vorzerstauber POM / Keramik 1300-050-....
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Spezielle Ausstattungen

Filtersieb

Um Verstopfungen auszuschlieBen, kann ein Filtersieb (109) in die Materialkammer eingesetzt werden.
Dies ist besonders bei kleineren Airless-Disen zu empfehlen. Die Filtersiebe sind jeweils auf die Dusen-
gréRe abzustimmen (siehe hierzu Tabelle Airless-Disen im Bestellkatalog der Krautzberger GmbH).

Dusenverldngerungen

Dusenverlangerungen eignen sich besonders zum Beschichten von Hohlrdumen, z. B. Rohren, Kanistern,
Dosen oder anderen Behaltern. Lange und Form der Disenverlangerung kénnen in vielen Fallen den be-
sonderen Erfordernissen beim Kunden angepasst werden. Auch fertige Disenverlangerungen sind liefer-
bar (siehe Bestellkatalog der Krautzberger GmbH).

& Vorsicht!

Beim Arbeiten mit einer Disenverlangerung beachten, dass sich aus brennbaren Materialien und Luft in
Hohlrdumen besonders leicht explosive Gemische bilden kénnen! Fir ausreichende Entliiftung sorgen!

Vorzerstauberdise

Die Vorzerstauberdiise beschleunigt den Materialfluss und tragt zur Verbesserung des Spritzbildes bei. Es
kann mit z. T. betrachtlich geringerem Materialdruck und/oder gréRerer Materialdiise gearbeitet werden.
Mit einer gréReren Materialdiise - und entsprechend langsamerer Durchflussgeschwindigkeit - verringert
sich die Verstopfungsgefahr.

Die Vorzerstauberdiise ist jeweils auf die MaterialdiisengréRe abzustimmen (siehe hierzu Tabelle Airless-
Dusen im Bestellkatalog der Krautzberger GmbH). Die Vorzerstauberdise (111) wird unmittelbar hinter der
Materialduse (112), statt der Dichtung (2), montiert.
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13. Ersatzteilliste

*

Pos. | Artikel-Nr. Bezeichnung
1.| 040-1844 |Dusenmutter
* 2./ 010-0048 |Dichtung
3.| 080-0618 (Ventilsitzschraube kpl.
* 4.1 010-0049 |Dichtung
5.| 040-1381 |[Schraube Ms (Standard)
040-1382 |Schraube Edelstahl
* 6. 010-0679 |Packung kpl.
* 7. 010-0043 |Dichtung 3 St.
* 8.| 010-0044 [Manschette 3 St.
9. 010-0723 |[Nadelpackung kpl. Glasur
10.| 010-0642 |Dichtung
11.| 040-2246 |Nadelfihrung
12.| 010-0043 |Dichtung
13.| 040-1371 |Hauptkérper, Al (Standard)
080-0190 |Hauptkérper, Edelstahl
14.| 040-1374 |Schraubring
* 15.| 010-0142 |Dichtung
16. 080- Kolben kpl. (Pos.17 mit HM-Dichtkugel)
0854/0855
17.| 070-0803 |Ventilnadel, mit HM-Dichtkugel (Standard)
040-1388 [Ventilnadel, mit Dichtkuppe, hartverchromt
040-1387 |[Ventilnadel mit Dichtkuppe
*18.| 010-0827 |Dichtung, PTFE, grau (Standard)
18.| 010-0185 |Dichtung, Viton
19.| 040-1379 |Achsring
20.| 030-2895 |Mutter
21.| 020-0007 |Feder max.100 bar (blau)
020-0008 |Feder max.200 bar (gelb)
020-0009 |[Feder max.400 bar (schwarz)
22.| 040-1399 |Verschlusskappe
010-0638 |Dichtungssatz

Im Dichtungssatz enthalten
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14,

Zubehorliste fur Spritzautomat Typ: KAA-1300

Pos.

Artikel-Nr.

Bezeichnung

101

1300-040-1375

Druckstiick (2 Stuck, nicht bei Edelstahl Ausfuhrung)

102

6920-040-2983

Doppelnippel G 1/4 (2 Stick)

103

6920-040-2245

Winkel G 1/4 a (2 Stiick)

104

1300-040-1386

Verschlussstopfen (fir Al-Ausfiihrung)

1372-040-2286

Verschlussstopfen (fur Edelstahl-Ausfiihrung)

105

1300-040-2312

Verschlussschraube G 1/4

106

6903-030-0820

Winkelverschraubung G 1/8 a x PK-4

107

6903-030-2366

Winkelverschraubung G 1/8 a x PK-4, schwenkbar

108

6922-080-0474

Haltebolzen kpl.

**109

1300-030-....

Filtersieb

110

1300-040-1376

Siebschraube

* 111

*112

*113

1300-050-....

Vorzerstauberdise

MaterialdUse

Feinsprihdise

114

1300-040-1846

Diusenmutter, lang

7026-120-0383

Werkzeugsatz

e Bei Bestellung bitte Maschenweite angeben!
Verfugbare Weiten: 0,06; 0,07; 0,08; 0,09; 0,15; 0,20; 0,30

Bei Bestellung bitte gewlinschten Typ und GréRe angeben!
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Zubehorzeichnung
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Malzeichnung
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14. Konformitatserklarung

C E Konformitatserklarung

im Sinne der EG-Richtlinie 89/392/EWG und der Anderungsrichtlinien 91/368/EWG, 93/44/EWG und 93/68/EWG
Krautzberger GmbH, Stockbornstrae 13, D-65343 Eltville

Bauart des Gerates: Airless-Spritzautomat
Typ-Bezeichnung: KAA-1300
Typ-Nummer: 1300

Fabrikat: Krautzberger GmbH

Der Airless-Spritzautomat Typ: KAA-1300 ist in Ubereinstimmung mit der EG-Richtlinie 89/392/EWG entwickelt, konstruiert
und gefertigt worden.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

[1 EN 292, Sicherheit von Maschinen, Geraten und Anlagen

[0 EN 1953, Spritz- und Sprihgerate fur Beschichtungsstoffe, Sicherheitsanforderungen (Deutsche
Fassung prEN 1953 : 1995)

Folgende Unterlagen sind vollstindig vorhanden:

[J Gesamtplan des Airless-Spritzautomaten Typ: KAA-1300

[ Detaillierte und vollstandige Plane fur die Uberpriifung der Ubereinstimmung des Airless-
Spritzautomaten Typ: KAA-1300 mit den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforde-
rungen

[J Eine Liste der grundlegenden Anforderungen aus EG-Richtlinien, Normen und Spezifikationen,
die bei der Entwicklung, Konstruktion und Produktion des Airless-Spritzautomaten Typ: KAA-
1300 beriicksichtigt wurden

[J Eine Beschreibung der Lésungen zur Verhiitung von Gefahren, die von dem Airless-
Spritzautomat Typ: KAA-1300 ausgehen

(1 Ein Exemplar der Bedienungsanleitung

et

Eltville, den

Datum Konstruktionsleiter der Krautzberger GmbH
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