e Qualifizierte Spritzbildkontrolle von
Lackierpistolen und Disensatzen
Prozesssicherheit durch
regelméRiges Uberwachen

der Spritzbildqualitat

Friihzeitiges Erkennen von
Abweichungen und Einleiten von
Gegenmalinahmen vermeidet
Kosten fiir Nacharbeit




Hoéchste Prazision sichert Ihren Erfolg

Das Qualitatsniveau einer Lackierung orientiert sich an optisch
erkennbaren Faktoren wie Farbtongenauigkeit, Effektausbil-
dung, Glanzgrad etc. Die Lackierpistole ist ein zentraler Bestand-
teil in der Prozesskette einer Lackiererei und trégt maRgeblich
zur Qualitatssicherung bei.

Made in Germany

SATA-Lackierpistolen werden ausschlieflich in Deutschland
entwickelt und hergestellt.

Hochmoderne, leistungsfahige Produktionsanlagen, nach neu-
estem Stand der Technik stellen hochste Prazision bei der
Fertigung einer SATA-Lackierpistole sicher.

Die konsequente Weiterentwicklung der Produkte und Ferti-
gungsprozesse ist wesentlicher Bestandteil der Firmenphiloso-

phie.

Qualitatssicherun

Strenge Qualitatskontrollen tberwachen jeden Produktions-

schritt.

Grundvoraussetzung ist ein gleichbleibender Qualitatsstandard
wahrend des gesamten Arbeitsprozesses.

Endmontage und -kontrolle

Die hochwertigen Einzelteile werden mit grof3ter Sorgfalt zur
Lackierpistole zusammengefulgt.

Ohne Ausnahme erfahrt jede Lackierpistole und jeder Diisen-
satz eine handgepriifte Endkontrolle.

Das Ergebnis: Der perfekte Spritzstrahl fiir hochste Quali-
tatsanforderungen.




Qualitatssicherung im Lackierbetrieb
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Jede Lackierpistole unterliegt im Laufe der Zeit einem naturlichen
Verschleif3. Dies, aber auch Verschmutzungen und Beschadi-
gungen an den Elementen des Disensatzes kdnnen zu negati-
ven Veranderungen des Spritzbildes fuhren. Es treten Proble-
me auf, wie z. B. Wolkenbildung, Farbtonunterschiede oder ein
abweichender Glanzgrad. Haufig wird dies zu spat erkannt; die
Folgen sind steigende Fehlerquoten und teure Nacharbeit.

SATA cert — zeigt Probleme auf, bevor sie entste-
hen

SATA cert dient der regelméaBigen Kontrolle der Spritzbildqua-
litdt. Negative Veranderungen des Spritzstrahls werden sofort
erkannt, und MaRRnahmen zur Qualitétssicherung kénnen ergrif-
fen werden. SATA cert darf als Bestandteil des betrieblichen
Qualititsmanagements in keiner modernen Lackierei fehlen.

Die Bestandteile des SATA cert

e Ordnungssystem zum Aufbewahren des dazugehdrigen
Spritzbildblockes und Distanzhalters

e Ein Referenzspritzbild wird in die Klarsichttasche auf der
Frontseite des SATA cert Archivs eingeschoben

e Zum Einhalten des richtigen Spritzabstands beim
Anfertigen von Spritzbildern mit HVLP- oder RP-
Lackierpistolen

e Zur Aufnahme einzelner Spritzblatter, Montage in der
Lackierkabine

e 25 spezialbeschichtete Blatter zum Anfertigen von
Referenz- und Kontrollspritzbildern
e Die Spritzparameter werden auf dem Blatt dokumentiert

Erstellen von Spritzbildern

Bei Inbetriebnahme einer neuen Lackierpistole bzw. eines neuen
Dusensatzes wird ein Referenzspritzbild erstellt. Dieses ist
MaRstab fiir nachfolgende Kontrollspritzbilder, welche in
regelmafigen Zeitabstédnden, z. B. wochentlich oder monatlich,
mit derselben Pistole angefertigt werden.

Entscheidend fir den Vergleich zwischen Referenz- und Kon-
trollspritzbild sind stets gleiche Spritzparameter.

Das SATA cert sollte an einer Wand, aulRerhalb der Lackierka-
bine oder im Mischraum montiert werden, so dass es immer im
Blickfeld des Lackierers ist.



Aus der Praxis fiir die Praxis

Fehler im Spritzbild beseitigen
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Verschmutzungen oder Beschadigungen an den Dusenelementen kénnen zu
fehlerhaften Spritzbildern fiihren. Verschmutzungen lassen sich meist einfach
beseitigen — der ausflhrliche SATA-Leitfaden ,Lackierpistolen-Reinigung und
-Wartung“ zeigt wie: www.sata.com/firstaid.

( @) ( ®) ( @)

SLAVEE AVEE JHHE SRS N

Fehler Mogliche Ursache Abhilfe
@  Spritzstrahl zu Luftbohrungen und -kanale verunreinigt Luftdiise unter Reinigungsflissigkeit mit geeig-
klein neter Reinigungsburste reinigen und danach
durch-/trockenblasen
@  Spritzstrahl Hornbohrungen verunreinigt Sorgfaltiges Reinigen der Luftdise mit geeig-
schrag bzw. netem Reinigungswerkzeug; ggf. Disensatz
s-formig ersetzen
®  Spritzstrahl Hornbohrungen einseitig oder Stirnbohrungen Luftdise unter Reinigungsflissigkeit mit geeig-
sichelférmig verunreinigt neter Reinigungsburste reinigen und danach
durch-/trockenblasen
@  Spritzstrahl ein- Farbdisenspitze (Farbdisenzapfchen) und/oder Farb- und Luftdiisenspitze auf Beschadigung
seitig Luftdlisenspitze beschadigt prifen; ggf. Disensatz ersetzen
©  Spritzstrahl Zu hoher Zerstauberdruck Eingangsdruck entsprechend dem Material ein-
gespalten stellen
Viskositat des Materials zu gering Viskositat richtig einstellen; eventuell kleinere

Disengrofe verwenden

Artikelnummern
¢ 3) . b) Zubehor

SATA cert bestehend aus Eem— oo . C)
&) il ! 9 |12 x spritzbildblock & 25 Blatt Art. Nr. 161646
b) Distanzhalter | - o
c) Einzelblatthalter =
d) Spritzbildblock & 25 Blatt f = Distanzhalter Art. Nr. 161661

R
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