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SICHERHEITSHINWETILISE

(weitere Hinweise siehe Anleitung 3G7-229)

Vor Inbetriebnahme des Gerdtes sind simtliche Bedienungsanleitungen
einschlieRlich die der Zubehdrteile sorgfiltig zu lesen. Anderungen

am Ger#t diirfer nur durch autorisiertes Fachpersonal durchgefiihrt
werden

VORSICHT HOCHSTDRUCK! Der extrem hohe Druck am Pistolen— bzw. Pumpen-—
auslafl kann schwere Verletzungen verursachen.

Nach Beendigung der Arbeiten Cerit ausschalten, (Stecker herausziehen)#
und Pistole einige Male 3ffnen,um den Druck des Systems zu entlasten.

Materialablafhahn &ffnen. Dasselbe scllte vor jeglichen Servicearbeiten
geschehen.

Zum Spiilen bzw. Reinigen der Anlage sind die entsprechenden Vorschriften
zu beachten,

Cerit und zu spritzendes Werkstiick erden, um statische Entladung zu
vermeiden, wodurch Funken, Feuer oder Explosionen verursacht werden
kdnnen. Beim Reinigen bzw. Durchspiilen stets MetallgefZiRe benutzen,
wobei die Pistole Kontakt mit dem Metallbehilter haben mufl. Es dirfen
nur geerdete Materialschliuche eingesetzt werden.

Wenn nicht gespritzt w1rd sollte die Abzugssicherung der Pistole stets
umgelegt sein, . . . T o -

Wir empfehlen, Airless-Pistolen nur mit Disenschutzkappe zu verwenden.
Pistole nie auf Menschen richten! Bei Verletzungen sofort Arzt aufsuchen!

Stets Druck ablassen bevor Pistole oder Dise abgenommen wird. Gerit
abstellen,{Stecker aus Steckdose herausziehen)f?istolenabzug betitigen.

Vor Inbetriebnahime des Gerites sind simtliche Schlauchverbindungen
festzuziehen, die sich zum Beispiel beim Transport geldst haben kénnten.
VORSICHT HOCHSTDRUCK‘ Material kinnte sonst aus den AnschluBstellen
austreten und zu Verletzungen fithren.

Keine beschidigten Schliuche mehr einsetzen, Materialaustritt unter
hohem Druck kann zu Verletzungen fiihren. Vor jeder Inbetriebmnahme sind
die gesamten Schliuche zu iiberpriifen. Beschddigte Schlduche nicht mit
Isolierband und #hnlichen Materialien reparieren, das Einbinden der
Schlduche darf nur von Fachpersonal ausgefilhrt werden.

Am Arbeitsplatz ist Ffiir eine ausreichende Liiftung zu sorgen.

Es sollten nur Original Graco Ersatzteile und Zubehdr .eingesetzt werden,
die fiir die entsprechenden Betriebsdriicke des Gerites ausgelegt sind.

*) pur bei elektrisch angetriebenen Geridten

HINWEIS: Ein Gerit mit der Ubersetzung von z. B. 45:1 entwickelt einen
Materialdruck, der um das 45fache hher ist als der Lufteingangs-—
druck. Alle Zubeh8rteile miissen auf diesen Materialdruck ausgelegt
sein. Bei Anderung der Pumpe (z. B. des Ubersetzungsverhiltnisses)
sind die entsprechenden Typenschilder bzw. Warnungshlnwelse
entsprechend zu Andern.




INSTALLATION ' i S o

ACHTUNG: Das Zufihrsystem zum Bydraulikmotor muB stets sauber sein, um Beschidigungen
zu vermeiden. Vor Inbetriebnahme alle Hydraulikleitungen mit Luft ausblasen,
griindlich mit LSsemittel spiilen und vor AnschluB an den Hydraulikmotor noch-
mals griindlich mit Luft ausblasen.

Hydraulikein~- und auslisse sowie Leltungen stets mit Stopfen versehen, wenn diese ab-~
genommen werden, um zu verhindern, dafB Schmutz odere andere Verunreinigungen in das
System gelangen.

Sicherstellen, daB das Hydraulikaggregat einen Ansaugfilter zum Hydraulikmotor hat

und an der Riicklaufléitung ein 10 Mikron Filter installiert ist. Die Herstellerem-

pfehlungen zur Filterreinigung und zum regelmifigen Wechseln des Hydraulikdles sind
unbedingt zu beachten.

INBETRIEBNAHME . .. ; . -

SERVICE L _ B} , . -
WARNUNG: Stets erst Druckentlastung durchfitihren. _szﬁb
- B t\

Bevor gearbeitet.wird, den Olstand iberprifen und falls notwendig, auffillen.
ACHTUNG: Die Temperatur des Hydraulikdles daxf 45° ¢ nicht tbersteigen.

Wenn die Temperatur des Hydraulikdles bei ca. 540 C liegt, Rihlsystem, Filter, etc.
therpriifen und Fehler beheben. ' ) '

Die Hydraulikzufuhr zum Motor abstellen.

Dann das Ventil im Ricklauf schlieBen,

dies verhindert einen Uberdruck im
Hydraulikmotor. Bei Inbetriebnahme des 7
Hydraulikmotores erst das Ventil in L
der Ricklaufleitung S£fnen.

T

WARNUNG: Druckentlastung

Um Verletzpungen zu vermeiden, F
stets erst Druckentlastung

durchfithren, beim Reparieren -

des Motores oder FTeilen davon, A

beim Installieren, Reinigen
oder Wechseln von Disen oder
wenn die Pumpe auBer Betrieb
gesetzt wird.

1. Die Hydraulikzufuhr zur
Pumpe schlieBen und Rick-
laufleitung schlieBen.

2. Abfillventil &ffnen, um
Druck zu entlasten.

3. Materialentlastungsventil
&ffnen und mit Container
Material auffangen.

4. Materialentlastungswventil
offen lassen, bis wieder
mit dem Arbeiten begonnen
wird. ' -

Zbnehmen des Motores (siehe abh. 5.1.)

WARNUNG: Stets erst Druckentlastung
durchfiihren, wie zuvor be-
schyriehen.

1. Nach MSglichkeit die Pumpe spiilen.
Enlage abstellen, wenn die Kolben-

stange in der untersten Position
ist.

Viscount | 250

zabb. 5.1



2. Druckentlastung durchfthren.
3. Materialausgafigsschlauch von Materialpumpe abnehmen.

4. Langsam Vor- und Rlcklaufschlauch (A + B) vorsichtig l6sen, um Druck zu ent-
lasten und dann Schliuche abnehmen. Um Verschmutzungen zu vermeiden, Anschliisse
an Motor und Schlauchenden mit Stopfen versehen.

5. Die drei Muattern (H) aus der Pumpenbasis (J) herausschrauben.
6. Splint (E) entfernen.

7. Motor aus Pumpenbasis herausziehen.

8. Die vier Muttern (C) und Federringe aus Pumpenbasis (D) herausschrauben.
9. Die Verschraubungen am Materialrohr (F) l&sen. ‘ I
10. ILdsen der Muttern (K) an den Fittings (A + G).

11. Fittings mit Schlssel zur Seite drehen und Materialrohr entnehmen. Fittings mit
Stopfen wversehen.

Reparatur des Motores (siehe Abb. 7.1 und 7.2.)

Bemerkung: Motorreparatursatz 218-210 bereithalten, siehe Ende der Betriebsanleitung.
Um eine einwandfreie Funktion des Motores zu gewdhrleisten, stets alle _—
Teile aus dem Reparatursdatz verwenden.

Alle Teile auf Beschadlgunqen bzw. Verschleip uberprufen und £alls not-
wendig, ersetzehn.

1. Muttern (36) und Federringe (37) an der Oberseite des Motores entfermen.

2. Untere Zylinderabdeckung (1) zusammen mit dem Zylinder (25) vom zylinderboden
(32) abziehen. Mit dem Gummihammer leichte Aufwirtsschlige auf den unteren Teil _
der Kolbenstange (34} geben, um den Zylinder zu ldsen.

3. Kolbenstange (34) greifen und Zylinder Gber die Zylinderabdeckung herausziehen.

4, Klammer (28) aus Ventilschieber (29) zichen, dabei Kugeln {(7) und Feder (&) fest~
halten.

5. Kolbenstange (24) mit Gurtzange halten, dann Spezialschliissen in Locher der Ver- _
teilerkolbenfliche (22} einfiihren und von Kolbenstange abschrauvben.

ACHTUNG: Oberfliche der Kolbenstange nicht beschadigen.
&. Kolbenstange herauszichen.

7. Schraube (18) herausdrehen und Feder (21) von Steuerstange (12) enitfernen. Neue
Feder (21*) einsetzen und auf. Mntter (18} schrauben, Mrtter adjustleren, wie in
Detail A, 2bb. 7. 1 gezeigt.

8. Kolbenlager (24%), Kolbendichtung (23*) und O-Ringe (41* + 17%) ersetzen.

9. Endplatte des Gehduses (33) leicht mit Gummihammer anschlagen, um dieses zu l&sen.
Dann von Zylinderbodsan (32) abnehmen. o

10. Packungen (15*) und O-Ring (13%) entnehmen. Neue Teile in umgekehrter Reihenfolge
einsetzen. -

11. Endplatte des Gehiuses und Zylinderboden abnehmen.
12. O-Ring (13*) entnehmen und durch neuen ersetzen.

13. Klammer (28) auf Beschidigungen oder Verschleif fiberpriifen. Wenn neue Klammer ein-
gesetzt werden muB, Schraube (11) von Stange (12) abnehmen. Beschidigte Teile und
Fihrung (27*) ersetzen.

Wenn die Schraube (11} und die Stange (12} abgenommen werden, Schraube und Stange
von Kleber reinlgen, dabel chlorlnlerte Lésemlttel verwenden. Danach Telle mit
Luft reinigen. o .

14. Primer auf die duberen Gewindegénge der Schraube (11} auftragen und 3 bis 4 Minu- -
ten trocknen lassen.Gewindesicherungsmittel auf die Schraube auftragen, Schraube

(11) installieren und mit 4,7 bis 5 Nm anziehen. Austretendes Gewindesicherungs-
mittel wegwischen. Ca. 24 Stunden warten, bis der Motor in Betrieb genommen werden -
kann. ’ B T T
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ACHTUNG: Beim Auseinanderbau des Ventilstops (26) und des Ventilschiebers (29) won

der oberen Zylinderabdeckung, denselben Reinigungsprozef durchfidhren, sowie
Primer und Kleber auftragen, wie in Schritt 14 beschrieben.

15. Schraube (3), Scheibe (2) und O-Ring (39*) von Platte (30) entfernen. Platte an~
heben und O-Rlng (4*} ersetzen. Neue Telle (39% + 4*) des Reparatursatzes ver-
wenden. T

16. O-Ring (13*} vom Boden der cberen Zylinderabdeckung entfernen und durch Neuen
ersetzen.

17. Kolben (22) mit Schlussel halten und Kolbenstange (34) montleren, mit 41 bis
54 Nm anziehen.

18. Teil A und Teil B auf Werkbank legen.

19. Teil B in die Mitte des Werkzeuges 181-619 fithren. Cbere Lécher der Klammer ({28)
mit Mittelpunkt des Werkzeuges ausrichten, siehe Abb. 7.2.

20. Feder (6*) und Rugel (7*) in Kugelstop (26) von Teil A einsetzen. Kugelstopein-
heit neigen und Xugelstop in Werkzeug einfthren. Dabei darauf achten, dafB die
Xugel in den abgerundeten Schlitz des Werkzeuges gleitet. Die andere Kugel an
das andere Ende der Feder setzen und mit Daumen andricken. Beim gleichseitigen
Drehen des Kugelstops (26), bis die Feder in horizontaler Lage ist und die Kugeln
an ihrem Platz bleiben, siehe Abb.7.2.

21. Daumen an Ventilstop (26) anlegen und Boden des Werkzeuges mit den anderen
Fingern ergreifen, dann beide Teile zusammendrlcken. Dabei darauf achten, daB
die Rugeln (7*) in die uliterén Ldcher der Fihrungsklammer (28) einrasten und die
kurzen Enden der Flihrungsklammer in dem Ventilschieber (29) sitzen, siehe Abb.7.2
Werkzeug fiber Stange (12) ziehen.

Nachfolgende Schritte 22 bis 26 beziehen sich auf die Abb. 8.1.
22. Untere Zylinderabdeckung (32) an Stange anbringen.

Hinweis: Beim Wiedereinsgetzen des Zylinders (25) (Schrltt.23) muB gewdhrleistet sein,
daf die Ausginge "P" der oberen Zylinderabdeckung (1) mit denen der unteren
{32) tUbereinstimmen. Auf den richtigen Sitz des O-Ringes (13*%) achten.

ACHTUNG: Wenn der Kolben in den Zylinder eingelegt wird, voysichtig die Kolben-
dichtung (23*) und Lager (24} einlegen, damit diese nicht beschadigt werden.

23. Verbindungsstangen (38) mit kurzem Gewinde nach oben in die obere Zylinderab-
deckung einfihren und Muttern (36) mit 36 bis 41 Nm anziehen.

ACETUNG: Niemals Materialrohr vor Anziehen der Verbindungsstangen installieren, da
dies eine falgche Ausrichtung zur Folge haben kann und der Motor bhei An-
fahren beschadigt werden kdnnte.

24. Materialrohr und Fittings anbringen.

25. Kolbenstange {(34) hin- und her bewegen, um festzustellen, ¢b sie sich leicht mit
geringem Wiederstand von der Kolbendichtung bewegen 1&ft.

26. Motor mit Pumpe wverbinden.

WARNUNG: Wenn der Erdungsdraht wihrend der Reparaturarbeiten abgenommen wurde, diesen
wieder anbringen.
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Abb. 8.1.




TEILEZEICHNUNG UND TEILELISTE

MODELL 217-222, Serie "E'"

Bydraulikmotor
heinhaltet Pos.

*39::::%2
2

' Drehmoment
4,7-5,1 ¥m

1

- 43

~|36

‘Prehmoment

&

36-41 Fm

L
LOCTITE TL-222
oder dhnliches
auftragen
Drehmoment
4,7-5,1 Nm

Pos. Teile-Nr. Bezeichnung Menge
1 218-209 Gehduse oben,
incl. Pos. 42 1
2 178-179 Dichtung 1
3 106-27¢ Schraube. 1
4 104-093% O-Ring, Buna-N 1
& 108-437* Feder 1
7 100-069% Rugel, 1/4" 2
8 185-286 Scheibe 1
9 181-616 Halterung 1
10 185-285 Scheibe 1
11 106-278 Schraube 1
12 178~230 Steuerstange 1
13 106-274% O~-Ring, Buna-N 3
15 109-194%  v-Packung 1
17 105-765% (O-Ring, Buna-N 2
18 108-094% Mutter 1
19 178-185 Lagerbuchse 1
20 178-227 Halterung 2
21  178-1s0% Feder 1
22 178-186 Kolben 1
23 178-226%* K¥olbendichtung 1
24 178-207%* Xolbenfiihrungs—
band 1
25 178-229 Zylinder 1
26 181~885 Ventilstop 1
178-171%* Fithrung 2
178-175 Klammer 1
178-178 Ventilschieber 1
i7g8-181 Endplatte,chen 1
178-235 Zylinderabdeckung,
unten 1
178~233 Endplatte,unten 1
222-301 Kolbenstange 1
106~292 Mutter 4
100-133 Federring,3/8" 4
178-228 Verbindungs-
stange 4
155-685% C-Ring, Buna-N 1
179-885 Schild 1
108-014* O-Ring, Buna-W 1
108-539 Schraube 2
183-915 Scheibe 1

1




TEILEZEICHNUNG UND TEILELISTE

MCDELL 6720-038 Viscount I Motor

fir Airless Pumpen (drei Verbindungssténgen)

beinhaltet Pos.

ZUBEEOR

L4
\

1 - 18

10
™~
\\~J ~
Drehmoment
24-42 N-m

(muB separat bestellt werden)

Erdungsklammer 103-338

Erdungsdraht 208-950

7,6 m lang

GRACO Hydraulikdl

169-236
207-428

Werkzeug 181-619

Zum Zusammenbau des Motores -

20 Liter
3,8 Liter

... Pos. Teile-Nr. Bezeichnung
1 169-455 Platte
2 . 100-508 Schraube
3 179-884 Platte
4 101-330 Schraube
5 100-133 Federring
& 217-222 Viscount I Motor
siehe Seite 8
7 107-195 Adapter
8 106-470 Bogen
o 217-221 Rohr
1c 107-197 T-Stlick
11 104-029 Erdungsklammer
12 104~-582 Scheibe
13 179-882 Motorsockel
18 106-292 Mutter

Reparatursatz 218-210

heinhaltet:

Pos.

4
&
7
13
15
17
18
21
23
24
27
39
41

Menge

[y

[T el o B S S SR S PR R JURE N Y

_ Menge

F e I A R

L N S

o muB separat bestellt werden



TECHNISCHE DATEN

Maximaler Hydraulikeingangsdruck
Maximale Hydraulikmenge
Olbedarf .

Maximale Materialtemperatur
Wirksame Kolbenfléache
Durchmesser der Kolbenstange
Hub

Gewicht mit Basis

ACHTUNG!

Erxpfohlenes Hydraulikdl:

: 70 har. B
: 11,3 Liter/Minute

=+ 0,195 Liter pro Doppelhub oder

4 Liter bei 19,5 Doppelhiiben

+55° ¢

: 9,55 cm?

: 34,9 mm~
. : 101,6 mm
78,3 Kg

GRACC geprliftes Hydraulikdl siehe unter Zubehdr.

ABMESSUNGEN

MONTAGEANLETTUNG

3-Stangen—Ausfilhrung
!

Drei 9,5 mm
Bohrungen auf
161,9 mm Teilkreis

Zwei 8 mm Bohrungen auf
127 mm ¢ Teilkrérss

2-Stangen—-Ausfihrung

s ;_ =R . . - 6.35 mm

Fir alle unter dem Warenzeichen "GRACO" vertriebenen Erzeugnisse gewdhren wir eine zwdlfmenatige Garantie gegen
Material- und Herstellungsfehler, sofern die Gerite gem3f unseren Empfehlungen und Anwelsungen montiert und be-—
dient werden. Nicht unter dje Garantie fallen Schiden und Abnutzungserscheinungen, die avf falsche Anwendung,

Verschleif, Korrosion, Vernachldssigung, Unfall, den Einbau von micht von GRACO gelieferten Original-Frsatztei-
len, unsachgemfife Montage oder eine Behandlung der Gerdte zurlickzuffihren sind, welche die normale Arbeitsweise

beeintrichtigen.

Die GRACO GmbE repariert oder ersetzt kostenlos zalle schadhaften Teile, sofexn sie frachtfrei an uns direkt oder
eine zugelassenes GRACO-Kundendienststelle eingeschickt werden. Ergibt die Prifung eine Schadenfalles wihrend

der Garantiezeit, ¢aB der Schaden auf andere Ursachen als Berstellungs- oder Materialfehler zurfickzufihren ist,
50 wird die Reparatur in angemessener Weise in Rechnung gestellt. Einzelfdlle, die zum Einbau in GRACO-Gerite
gekauft werden, unterliegen der Garantie Ges jeweiligen Lieferanten.

Punpenteile, die mit dem zu fdrdernden Material in Verbindung kommen, sind aus den in den technischen Daten ge-
nannten Materialien hergestellt. Es kénnen somit alle Materialien geférdert werden, gegen die diese Werkstoffe

bestindig sind.

Die mit unseren Produkten verarbeiteten Materialien wie Chemikalien und/ oder L3semittel werden won uns weder
hergestellt noch verkauft. Wir sind deshalb nicht verantwortlich fy die Wirkung. Wegen der grofen Zahl von
Materialien wie z.B. Farben, Lacke und LSsemittel und wegen ihres unterschiedlichen Reaktionsverhaltens sollten
der Kaufer und Betreiber unserer Produkte vom Materialhersteller alle mit der Handhabung seines speziellen
Materials zusammenhangenden Fakten in Erfahrung bringen, auch soweit es den Xontakt mit den in der Ausriistung
verwendeten Dichtungern und Metallen betrifft. Wir weisen ausdricklich darawf hin, daB halogenisierte Xochlen-
wasserstoife in Kontakt mit Aluminium eder verzinkten Teilen, welche sich inm unseren Produkten befinden kénnen,
unter bestimmten Umstinden (zbhingig ven Druck, Temperatur und Konzentration) eine Reaktion eingehen kdnnen mit
der Folge einer Explosion. Einzelheiten sind beim Materialhersteller zu erfragen. Mogliche Gefahren durch giftige

Sprihnebel, Feuer, Explosicn, Reaktionszeit nach dem Mischen und toxische Wirkung des verarbeitenden. Materials

oder seiner Komponenten auf Menschen und Tiere sowie Pflanzen sollten erdrtert wnd berficksichtigt wexrden.

GemdB "Richtlinien fir Flissigkeitsstrabler" der Berufsgenossenschaft missen Gerdte mindestens alle 12 Monate
durch Fachiundige — z.B. Ihren GRACCO-EEndler auf $icherheit Gherprift werden, wobel die Ergebnisse dex Priafung

schriftlich festzuhalten sind.



