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LACKIERPISTOLE: DAS GEHT GAR NICHT!

Lackieren erfordert hdchste Prazision und Sauberkeit, um ein einwandfreies Ergebnis auf der
Fahrzeugoberflache zu erzielen. Werkstattausrister SATA verdffentlicht eine Zusammenstellung von
.7 Todsliinden”, die Lackierer unbedingt vermeiden sollten. Dann laufen die Werkstattprozesse
storungsfrei und die Qualitat stimmt.

1. FALSCHES WERKZEUG

Oft wird zur Dusenreinigung falsches Werkzeug wie etwa Blroklammern oder Drahtblrsten
eingesetzt. Dadurch verandert sich das Spritzbild nachteilig und ein optimales Ergebnis kann nur
durch einen neuen Dlsensatz erreicht werden. Zur grindlichen und schonenden Reinigung vor allem
der Luft- und Farbdise empfehlen sich spezielle Reinigungs-Sets des Herstellers.

2. GEWALTSAME DEMONTAGE DER DUSENTEILE

Nicht selten werden die Dichtflachen der Farbdise durch unpassendes Werkzeug beschadigt. Um die
Abdichtung der Farbdlse zu gewahrleisten, sollten Sie immer nur mit dem im Lieferumfang
enthaltenen Spezialwerkzeug die Farbduse [6sen und anziehen.

3. REINIGUNG IN SCHMUTZIGER VERDUNNUNG


http://colornews.de/hotspots/sata-setzt-staerker-auf-prozesse/
http://www.sata.com/index.php?id=1028

Wenn Lackierpistolen in Verdinnungsbadern ,eingeweicht” werden, setzen sich nach und nach die
Luftkanale mit Lackresten zu. Die Pistole ist dann komplett unbrauchbar und muss flr teures Geld
ersetzt oder instandgesetzt werden. Deshalb werden bei modernen Waschautomaten die Bohrungen
freigeblasen. Auch bei der Reinigung von Hand sollten Sie darauf achten, dass keine Schmutzpartikel
durch den Lufteingang oder durch die Farbdisenbohrungen ins Innere des Pistolenkdrpers
gelangen.

4. SCHLECHT AUFBEREITETE DRUCKLUFT

Schmutz in der Druckluft wie Wasser, Partikel oder Ol verursacht immer wieder teure
Fehllackierungen und unzufriedene Kunden. Grundvoraussetzung flr optimale Lackierergebnisse ist
die optimale Druckluftaufbereitung, zum Beispiel mittels der SATA Kombi-Feinfilter 0/484.

5. FEHLERHAFTE DUSENEINZELTEILE

Der Mix verschiedener Dusenkomponenten fuhrt zu einer Verschlechterung im Spritzbild und
letztlich zu unbefriedigenden Ergebnissen. Die von Hand gepruften und justierten SATA-DUsensatze
gewahrleisten eine geringe Streuung und héchste Prazision in der Anwendung.

6. FALSCH EINGESTELLTER EINGANGSDRUCK

Innerhalb von Druckluftschlauchen und -verbindungen nimmt der Druck mit dem Durchmesser und
der Lange stetig ab. Dann kommen zum Beispiel statt der am Filter eingestellten 3,0 bar nur 1,5 bar
an der Pistole an (bei 10m Schlauch und 6mm Innendurchmesser). Da der Druck zusammen mit der
Luftmenge (Luftbedarf) in erheblichem Mal3e zum optimalen Ergebnis beitragt, ist die korrekte
Einstellung des empfohlenen Eingangsdruckes am Pistoleneingang enorm wichtig - z. B. mit der SATA
DIGITAL-Technik oder Anbaulésungen wie dem Pressluftmikrometer mit Manometer.

7. FEHLENDER ATEMSCHUTZ

"Ich lackiere nur 5 Minuten" ist ein oft gehorter Satz - aber Dampfe und Staube im Lackierbetrieb
schaden dem K&rper von der ersten Sekunde an. Ernste und dauerhafte Gesundheitsschaden zeigen
sich meistens erst nach 10-20 Jahren. Ein geeigneter Atemschutz ist daher unerlasslich.

HIER WEITERE TIPPS FUR PERFEKTE LACKIERERGEBNISSE

Werkstattausruster SATA hat, in Kooperation mit colornews.de bzw. Spies Hecker, noch zahlreiche
weitere, nltzliche Tipps fur perfekte Lackierergebnisse gegeben:

Hier lesen Sie, wie Sie Fehlerursachen erkennen und beheben, um letztlich ein einwandfreies
Spritzbild zu erzielen.

Dieser Link fuhrt zu einer Meldung, die zeigt, wie SATA die K&L-Betriebe beim Thema Spot-Repair und
Kleinschadenreparatur unterstutzt.
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http://colornews.de/reparaturtechnik/lackierung/lacktipp-fuer-ein-einwandfreies-spritzbild/
http://colornews.de/markt/hersteller/sata-spies-hecker-spot-repair-seminar/
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