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佩戴安全手套
标识需要佩戴防护手套，避免发生腐蚀性化学品伤害、高温材料烫伤或极低温表
面冻伤。

穿着防护鞋
标识需要穿着防护鞋，避免因跌落、坠落或滚动物体以及滑倒在湿滑的地面上造
成脚部受伤。

标识需要参阅包含重量信息并务必遵守的指令、工作指南和操作说明书。

标识有关防爆的特殊说明。

表示有关接地的特殊说明。

标识有关导电部件之间等电位连接的特殊说明。

2.2 安全提示

警告

切记，机器在高压下工作，操作不当可能会危及生命！

运行期间，请勿将机器置于无人看管状态。必须在出现紧急情况时采取干预措施。

请勿将工具或其他物品插入电机或泵的通风口，并确保无污物进入，否则可能会
造成人员受伤或机器损坏。

务必注意并遵守本说明书以及各机器组件或可选附件单独说明书中的所有提示
信息。

4 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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2.2.1 工作压力

警告

设计不符合最大允许工作压力的组件会破裂并造成重伤。

所有组件必须始终符合规定的最大工作压力。如果工作压力不同，最小值始
终是整个机器的最大工作压力。

料管和软管连接必须符合最大工作压力，包括所需的安全系数。

料管不得有任何泄漏、扭结、磨损或凸起迹象。

软管连接必须固定。

2.2.2 射流风险

警告

材料在高压条件下从喷枪中流出。射流可能会由于切割作用或穿透皮肤或眼睛而
造成严重伤害。

切勿将喷枪对准自己，他人或动物！

切勿将手指或手放在喷枪前面！

请勿将手伸入射流！

工作时，请始终将喷枪牢牢握在手中，因为高工作压力下可能会产生高反冲
力。

警告

喷枪意外泄漏材料会导致人身伤害和财产损失。

运行期间，请勿卡住喷枪扳机。

每次工作中断时都要给喷枪上保险！

每次调试前，检查喷枪的保险！

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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2.2.3 电压风险

警告

在含有溶剂的环境中，电缆会变脆或变得多孔。可能因为电击造成人身伤害。

每次调试前，检查电缆是否存在明显的外部损毁。

请勿修理电缆。

损坏的电缆必须由经过电气技术培训的专业人员更换。

2.2.4 静电充电风险

警告

流量速度高可能会产生静电充电。静电放电会引发火灾和爆炸。

确保机器已正确接地！

待喷涂的对象也需要接地。

务必使用开放式导电容器，并把它们放在接地表面上。

请勿喷射溶剂或含有溶剂的材料至细颈罐或带塞孔的桶中！

仅使用导电的料管。WIWA的所有原装料管导电并与设备匹配。

只能使用导电附件。

警告

脏污的机器可能会静电充电。静电放电会引发火灾和爆炸。

保持机器清洁。

只能在防爆区域之外执行清洁工作。

2.2.5 高温或低温表面风险

小心

使用材料加热器时，机器表面可能会变热。存在烫伤危险。

处理加热材料时，始终戴上有前臂保护的防护手套！

6 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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小心

运行期间风动马达温度非常低。触摸极低温表面，可能造成局部冻伤。

在机器上进行所有作业前，应将风动马达的温度加热至 10 °C以上。

请佩戴合适的防护手套！

2.2.6 防爆

WIWA的说明书中使用以下缩写：

Ex-Schutz：防爆

Ex-Bereich：潜在爆炸或非爆炸保护区

Non-Ex-Bereich：非潜在爆炸或防爆区

Ex-Zone：ATEX指令防爆区

ATEX-Kenntnisse：ATEX指令防爆知识

非防爆的机器和附件不得在《防爆条例》所适用的工作区使用！

根据铭牌上相应的 标识和/或随附的 ATEX符合性声明，可了解哪些是防爆机
器。

在防爆区域使用机器时，专业人员必须掌握 ATEX知识。

防爆机器符合铭牌上火符合性声明中所规定设备组、设备类别和温度等级的 ATEX
指令要求。

使用方有义务根据 ATEX指令附录 II 2.1-2.3和主管监督机构的要求定义分区。使
用方需检查并确保所有 ATEX技术数据和标识与所需的规定相符。

对于机器故障可能导致人员面临风险的应用，应采取相应的安全措施。

请注意，部分组件拥有单独的铭牌以及符合 ATEX 的标识。在这种情况中，所有安
装标识中最低的防爆等级适用于整台机器。

如果安装了搅拌器、加热器或其他电动附件，必须检查防爆等级。非防爆加热器、搅
拌器插头等，即使附件是防爆的，只能《防爆条例》所涵盖的空间之外插入。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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2.2.7 健康风险

小心

根据所处理的材料，可能产生溶剂蒸汽，并对健康和物体造成损害。

确保工作场所充分通风。

始终注意材料制造商的安全数据表和处理说明。

处理油漆、溶剂、油、脂和其他化学物质时，请遵守制造商的安全和配量说明以及
普遍适用的法规。

只能使用合适的护肤品、皮肤清洁和护理产品清洁皮肤。

铝制或镀锌部件与 1,1,1 三氯乙烷、氯甲烷或其他含有卤化氯化碳氢化合物
（CFCs）的溶剂接触时，封闭或加压系统中可能发生危险的化学反应。如要处理
含有上述物质的材料，建议直接联系材料制造商，以确定是否可用。

一系列防锈和耐酸版机器可使用此类材料。

2.2.8 处理异氰酸酯风险

警告

异氰酸酯是高反应性有机化合物，处理时会因为蒸汽、雾霾和微粒产生健康危险。

务必注意并遵守材料制造商的说明。

使用方必须确保在加工此材料时，工作区中的每个人都配备了防护服。

使用方必须确保工作场所通风充足。

异氰酸酯是双组分泡沫和涂料催化剂。它们与水分（如潮气）发生反应，形成可在材
料中溶解的细小的磨蚀性硬晶体。表面形成薄膜，材料开始胶化，粘度增大。薄膜厚
度和结晶速度取决于混合比、湿度和温度。

使用部分固化材料会降低机器的性能。接触材料的所有部件的使用寿命将缩短。

8 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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避免异氰酸酯与水分发生反应。

请勿在开放式容器中储藏异氰酸酯。

务必使用通风口装有硅胶过滤器的密封容器。

使用防潮材料软管。

请勿使用水或含有水分的溶剂进行清洁或测试。

请勿使用回收的溶剂。

不使用时，溶剂容器必须保持封闭。

组装时润滑螺纹套管接头。

2.3 安全提示牌

安装在机器上的安全提示牌，如橙色标
签（参见图示 1），指示可能的危险，务
必要遵守。

通过扫描二维码，可以获取本机器最重
要的安全信息。另外请阅读并注意操作
说明书中的安全提示！

FOR YOUR SAFETY

图示 1:安全提示

机器上的其它符号对应章节 2.1位于页码 2中所述的安全提示标识。

安全提示牌不得从机器上取下。

安全提示牌如有损毁请立即更换。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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2.4 安全装置

警告

如果安全装置缺失或功能不完全正常，无法保证机器的运行安全。

如果发现存在安全装置瑕疵或其它机器瑕疵，请立即停用机器。

只有在完全排除瑕疵后，才可运行机器。

机器装有下列安全装置：

紧急停止按钮（可选）

安全阀

压缩空气旋塞阀

接地电缆

防爆片压力保险

检查机器上的安全装置：

调试前、

每次开始工作前、

完成设置工作后、

清洁、维护和维修工作后。

无压机器检查清单：

� 安全阀的铅封或密封是否正常？

� 安全阀外部无损毁？

� 压缩空气旋塞阀功能正常？

� 接地电缆无损毁？

� 机器和导体上的接地电缆连接是否正常？

� 材料是否泄漏到防爆片压力保险的收集容器中？

10 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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承压机器检查清单：

� 紧急停止按钮功能是否正常？

� 安全阀功能是否正常？（功能测试参见章节 6.3位于页码 43。）

对于其它安全装置的检查，请注意可选附件的操作说明书。

2.4.1 紧急停止按钮（可选）

使用紧急停止按钮，可以在紧急情况下尽快关闭机器。按
下此按钮可在不中断电源的情况下关闭调节单元上的气
动截止阀。

紧急停止按钮被锁定在按下位置。顺时针旋转解锁。

图示 2:紧急停止按钮

2.4.2 安全阀

安全阀位于机器的下列位置：

计量泵的空气马达中 (图示 3)和

冲洗泵的空气马达中。

图示 3:安全阀

安全阀可防止超过最大允许进气压力。

如果通过安全阀监控的机器部件进气压力超过了固定的极限值，安装在此处的安
全阀会排气。（功能测试参见章节 6.3.1位于页码 43。）

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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警告

如果超过最大允许进气压力，组件可能会破裂。可能导致人身伤害和财产损失。

仅在安全阀功能正常的情况下运行机器！

2.4.3 压缩空气旋塞阀

使用压缩空气旋塞阀，可中断单独机器组件的压
缩空气供给，如计量泵。

0 / OFF

I / ON

0 / OFF

I / ON

图示 4:压缩空气旋塞阀

机器上安装的压缩空气截止阀具有相同的功能原理：

打开⇒调节球阀至流动方向

关闭⇒球阀置于与流动方向垂直的位置

空气关闭后，机器中仍然有压力。执行维护和维修前，必须完全释放压力！

12 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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2.4.4 接地电缆

接地电缆用于避免机器发生静电充电。

交货时，接地电缆已连接在机器的接地点上（如
高压过滤器、机架、接地排等)，

如有丢失或损坏，必须立即更换接地电缆！

图示 5:接地电缆

本机的接地点使用左侧所示符号标识。

2.4.5 防爆片压力保险

每个高压过滤器的螺纹套管接头后方都装有一
个防爆片。

防爆片是配有一次性膜片的压力保险。

如果明显超过允许的材料压力，膜片损毁，材料
漏到相连的收集容器中。

如果发生这种情况，务必更换防爆片。防爆片的
订购数据参见机器保修卡。

安装新的防爆片时，请注意未着色的一面朝向材
料。

图示 6:防爆片位置

2.5 操作和维护人员

2.5.1 使用方义务

使用方：

负责对操作人员和维护人员进行培训，

必须指示操作和维护人员正确使用机器并穿着正确的工作服和防护装备，

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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必须向操作和维护人员提供工作辅助工具，例如用于运输机器或容器的起重设
备，

必须使操作和维护人员可以使用此用户手册，并确保该手册始终可用，

必须确保操作和维护人员已阅读并理解用户手册。

只有在此之后才能运行机器。

2.5.2 人员资格

根据资格，人员分为两类：

经过指导的操作员在指导中由使用方告知委派的任务和正确行事时存在的危
险。

经过培训的人员经过培训，可对机器进行维护和维修工作，并能根据制造商的
说明，独立判断出可能的危险并避免。

2.5.3 允许的操作员

活动 资格

设置和运行 经过指导的操作员

清洁 经过指导的操作员

维护 经过培训的人员

维修 经过培训的人员

儿童、16岁以下的青少年和未受过培训的人员不得操作此机器。

2.5.4 个人防护装备

穿着防护服
务必穿着工作环境规定的防护服（如具有爆炸危险区域中的防静电防护服）并注
意材料制造商安全数据表中的建议。

佩戴护眼装置

佩戴护目镜，避免因物质飞溅、气体、蒸汽或灰尘对眼睛造成损害。

14 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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佩戴护耳装置

自声压水平 85 dB（A）起，必须佩戴护耳装置。护耳装置由使用方自备。

佩戴呼吸保护装置
尽管通过正确的压力设置和正确的工作方式，材料雾气已降至最低，但仍建议使
用呼吸保护面具。

佩戴安全手套
佩戴前臂保护耐化学防护手套，避免发生腐蚀性化学品伤害、高温材料烫伤或极
低温表面冻伤。

穿着防护鞋
穿着防护鞋，避免因跌落、坠落或滚动物体以及滑倒在湿滑的地面上造成脚部受
伤。

2.6 瑕疵索赔和责任

除另外约定外，

对于德国境内的交货，通用交易条款（AGB）适用，

对于所有其它交货，Orgalime SI 14适用。

2.6.1 备件

维护和维修机器时，只能使用WIWA的原装备件。

使用非由WIWA生产或供应的备件，丧失任何瑕疵和责任索赔权利。

2.6.2 附件

如果使用专为工作压力而设计的WIWA原装附件，才能保证机器的可用性。

如果使用第三方附件，必须适合机器，特别是在工作压力、电源连接数据、连接
尺寸以及是否可在防爆区域使用（根据需要）方面。WIWA 对于因为使用这些
部件产生的损害或伤害不承担任何责任。

务必遵守附件的安全规定。安全规定参见单独的附件操作说明书。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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2.7 紧急情况中的行为

2.7.1 停机并释放压力

发生紧急情况时，立即停机并释放压力。

1. 将压缩空气旋塞阀连接至调节单元。

2. 扳动喷枪的扳机，直至材料压力完全释放。

3. 打开高压过滤器上的释压球阀，在材料侧释放压力。

小心

尽管释放了压力，但机器中仍可能留有残余压力。

继续操作时要特别小心。

此过程不适合停用。机器未进行冲洗。

对于有控制的停用，参见章节 5.7位于页码 39。

排除紧急情况后，必须对机器进行冲洗（参见章节 5.3位于页码 35）。注意所
使用材料的适用期。

2.7.2 泄漏

警告

发生泄漏时，高压材料可能溢出，并造成严重的人身伤害和财产损失。

立即停机并释放压力。

拧紧螺纹套管接头并更换损坏的部件（只能由经过培训的人员进行）。

请勿用手或通过缠绕封住接头和高压软管的泄漏位置。

请勿修补料管/高压软管！

重新调试机器前，检查软管和螺纹套管接头是否密封。

2.7.3 受伤

如果因为处理材料或溶剂造成伤害，务必将制造商安全数据表（供应商或制造商的
地址、电话号码、材料名称和材料编号）提供给主治医生。

16 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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3 说明

DUOMIX 230 MINI的设计符合特殊要求（待施工的材料、混合比例、输送量等）。

施工材料直接供应至计量泵或通过供料系统供给。计量泵将正确剂量的两种组分
输送至混合单元中，两种组分在混合单元中组合。两个组分的准确计量通过固定的
混合比例确定。由于两个组分的混合只在混合单元中进行，因此仅需要使用极少的
清洁剂。混合材料最终通过喷涂软管到达喷枪。

如果要处理具有特殊属性的材料，机器可装配可选附件（如供料泵、搅拌器、多种加
热系统、升降机等）。

有关机器的技术数据，请参阅随附的机器保修卡或铭牌。

3.1 规定用途

使用 DUOMIX 230 MINI能够采用固定的比例关系涂敷双组分涂料。可以处理低粘
度、高粘度、无溶剂或含有溶剂的双组分材料，即使适用期极短（如 30秒）。

如果机器有防爆标识，可在具有爆炸危险的区域中使用。请注意铭牌、符合性声明
中的标识以及章节 2.2.6位于页码 7中的提示信息。

规定用途还包括：

注意技术文档和

遵守运行、维护和维修指令。

3.2 滥用

除技术文档中指定的用途外，任何其他使用均被视为滥用，并导致保修失效。

下列情况下特别视为滥用：

处理不允许的材料，

擅自进行改装或更改，

拆下、改装或绕过安全装置，

安装非由WIWA生产或交付的备件（参见章节 2.6.1位于页码 15），

使用不适于机器的附件（参见章节 2.6.2位于页码 15），

在具有爆炸危险的区域使用无防爆标识的机器，

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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超过铭牌工作限制运行机器。

3.3 结构

DUOMIX 230 MINI可以带吸入管或料斗提供。

4

3

2

1

图示 7: DUOMIX 230 MINI带吸入管（后视图）

编号 名称

1 调节单元

2 混合单元

3 静态混合器

4 材料收集容器（用于破裂的防爆片）

18 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
2dm230mini_BA_zh_B0550047



说明

1 2

3

4

5
6

9

图示 8: DUOMIX 230 MINI带吸入管（正视图）

1 2

3

4
9

8

7

图示 9: DUOMIX 230 MINI带料斗（正视图）

编号 名称

1 计量泵

2 底架

3 冲洗泵

4 组分 A高压过滤器

5 组分 A吸入管

6 组分 B吸入管

7 组分 A料斗

8 组分 B料斗

9 组分 B高压过滤器

3.4 压缩空气接口和压缩空气调节装置

计量泵的中央压缩空气接口和压缩空气调节装置位于调节单元上。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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8

1 2 3

4567

图示 10:调节单元上的接口和调节器

编号 名称

1 计量泵压力表

2 冲洗泵压力表

3 雾化空气压力表（AirCombi，可选）

4 雾化空气压缩空气调节器（可选）

5 冲洗泵压缩空气调节器

6 计量泵压缩空气调节器

7 压缩空气接口

8 压缩空气截止阀

机器上安装的压缩空气调节器具有相同
的功能原理：

若要增大压力，顺时针转动 �。

若要降低压力，逆时针转动 	。

20 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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3.5 计量泵

计量泵在喷涂和循环模式中将处理材料的两种
组分分别输送至混合单元中。

空气马达通常驱动三台材料泵，两台用于组分
A，一台用于组分 B。混合比可根据泵尺寸比例
得出。

针对混合比例 1:1会使用两台相同大小的材料
泵，组分 A和 B各一台。

小心

如果仅连接了两台材料泵，则会用盖板保护中
间接口。不得移除盖板，否则活动的零件会造
成受伤危险！

根据材料要求，可以通过更换材料泵来调整混合
比。所需要的东西包括匹配的工具和相应的材料
泵。根据泵的组合，混合比可为 1:1到 10:1。

混合比例的变化会改变压力比，从而改变最大
允许的进气压力。如果是这种情况，必须在咨
询WIWA后更换计量阀的安全阀。

编号 名称

1 消音器

2 空气马达

3 中间体

4 组分 B材料泵

5 组分 B进料口

6 组分 A进料口

7 组分 A材料泵

根据材料要求，可以通过更换材料泵来调整混合
比。所需要的东西包括匹配的工具和相应的材料
泵。根据泵的组合，混合比可为 1:1到 10:1。

1

2

3

4

5
6

7

图示 11:计量泵

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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3.6 混合单元

处理材料的两种组分首先在混合单元中聚合。真正的混合在安装于混合单元出料
口的静态混合器中进行。材料从那里通过喷管到达喷枪。

14

1 2 3 4

5

12

6

8

9

7

10

11

13

15

图示 12:混合单元

编号 名称

1 组分 A循环- /泄压球阀

2 组分 A
进料口

3 组分 B
进料口

4 组分 B循环- /泄压球阀

5 组分 B回流

6 用于开启和关闭喷涂过程的
操作杆

7 组分 B冲洗球阀

8 冲洗剂进口

9 混合块

10 静态混合器

11 出料口

12 冲洗剂出口

13 冲洗剂进口

14 组分 A冲洗球阀

15 组分 A回流

使用这些操作杆，可按照下列方式设置“循环”、“喷涂”和“冲洗”模式：

22 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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循环 喷涂

冲洗 停止

只能在空气马达已停止的情况下，同时打开循环/泄压球阀！

冲洗过程中，反复交替打开和关闭冲洗球阀，确保能够单独冲洗混合块的各个侧
面。最后，同时用两个球阀冲洗。

如果不在高压下切换杠杆，

始终打开或关闭至挡块位置，

可以延长球阀的使用寿命。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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3.7 冲洗泵

在处理双组分材料时，必须使用冲洗泵。

在制造商规定的适用期内，借助冲洗泵冲洗
与混合材料接触的所有机器部件。

在冲洗模式中，冲洗泵将冲洗剂从冲洗剂容
器通过混合单元输送至喷枪。

编号 名称

1 安全阀

2 消音器

3 空气马达

4 出料口

5 材料泵

6 进气

1

3

5

4

6

2

图示 13:冲洗泵

如果配备了用于单独冲洗组分 A和 B的混合单元，混合单元前方的冲洗剂管则会
通过分配器进行分流。

冲洗泵可以直接安装在机器支架上或外部，例如壁式支架上。

3.8 可选扩展和附件

为优化处理材料的准备和加工，WIWA 提供了系列附件。所需的附件可根据客户
要求组合在机器上。下面仅为最常见的附件和扩展。

详细的附件目录参见 www.wiwa.de。有关更多信息和订购编号，请联系 WIWA 经
销商或WIWA服务部门。

请注意并遵循配件单独的操作说明书。

3.8.1 料斗附加组件

作为直接抽吸的替代方案，该机器可以配备 6升料斗。

24 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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3.8.2 AirCombi附加组件

除了用于泵进气压力的压缩空气调节
器，AirCombi设备还配备了一个额外
的压缩空气调节器用来调节雾化空气压
力。
用于 AirCombi运行的第二个压缩空气
调节器可以作为附加组件进行改装。

图示 14: AirCombi附加组件（示例）

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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运输、放置和安装

4 运输、放置和安装

机器出厂时完好无损、并针对运输提供了正确的包装。收货后，检查机器是否存在
运输损毁、是否完整。

4.1 运输

运输时注意下列提示信息：

装载机器时确保起重设备和承重装置具有足够的承重能力。机器的尺寸和重量
可以在机器保修卡和铭牌上找到。

只允许通过提手或者专门为此设计的环孔吊起机器。环孔专为高压泵的负载而
设计。请勿借此吊起整个设备（包括附件、软管或支架）！

对于提升和装载，请将机器（高压泵包括支架和/或其他附件）正确固定在运输
托盘上。

请勿随机器运输任何未固定的物品（如材料容器、工具等）。

切勿站在悬吊的负载下或负载区域内。这里存在生命危险！

确保运输车辆上的负载不会滑落。

如果设备已经在运行，请注意以下提示信息：

即使运输路线很短，也要中断机器的全部供能。

运输设备前，清空设备，但残留的液体会在运输过程中溢出。

取下机器中所有松动的部件（如工具）。

调试之前，根据预期用途，重新正确安装已卸下进行运输的零件或设备。

4.2 安装地点

机器标配安装于防爆区域之外。仅限防爆版机器可安装在防爆区域。

机器可安装在喷漆室内外部。然而，为了避免污染，最好安装在室外。

26 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
2dm230mini_BA_zh_B0550047
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环境温度：

最低：0 °C或 32 °F

最高：40 °C或 104 °F

警告

如果雷雨时在室外使用机器，雷击可能会对操作员造成危及生命的危险情况！

雷雨期间，切勿在室外运行机器！

使用方必须确保机器配备了合适的防雷装置。

安装地点安全措施

水平地将机器放在平坦、固定和无振动的地面上。机器不得倾翻或倾斜。

将机器锁定在其位置，以避免意外移动。

确保所有操作元件和安全设备均易于接近。

保持工作区清洁，尤其是所有工作和支承区域。立即清理溢出的材料和清洁剂。

确保工作场所充分通风和排气，避免对健康和物体造成损害。保证最低五次换
气。

虽然法律对低雾气喷射工艺没有规定，但是必须吸净危险的溶剂蒸气和材料颗
粒。

务必注意并遵守材料制造商的安全数据表和处理提示信息。

保护对象附近的所有物体，避免因材料喷剂产生损害。

4.3 安装

警告

如果由未经过培训的人员进行安装工作，会危及自身、他人和机器的运行安全。

电气组件只能由经过电气培训的专业人员安装 – 所有其他组件只能由经过
培训的人员安装，如喷管和喷枪。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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运输、放置和安装

警告

安装工作期间，可能会出现点火源（如机械火花、静电放电等）。

在具有爆炸危险的区域之外执行安装工作。

在防爆区域使用机器时，专业人员必须掌握 ATEX知识。

进行安装工作前，确保：

� 所有压缩空气旋塞阀闭合。

� 所有压缩空气调节器已完全调回且

� 所有材料旋塞阀已闭合。

调试之前，根据预期用途，重新安装已卸下进行运输的零件或设备。

按照下述内容进行进一步的安装工作和连接。

4.3.1 连接喷管和喷枪

警告

设计不符合机器最大允许工作压力的组件，可能会破裂并造成重伤。

安装前，检查喷管和喷枪的最大允许工作压力。工作压力必须大于或等于铭
牌上规定的机器最大允许压力。

1. 将喷管连接至静态混合器的出料口。

2. 将喷管连接至喷枪的进料口。可根据需要由使用方提供静态混合器和喷枪。

连接喷枪时，遵守所使用喷枪的操作说明书。

28 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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4.3.2 机器接地

警告

由于操作过程中流量速度高，可能会产生静电充电。
静电放电会引发火灾和爆炸。

确保位于防爆区域之外的机器已正确接地。

确保待喷涂对象已正确接地。

机器的接地点位于高压过滤器上。

4.3.3 安装滤芯至高压过滤器中

将适合处理材料的滤芯插入至高压过滤器中。详细信息参见章节 6.5 位于 页码
45。

4.3.4 连接压缩空气供应

小心

布设在工作区的管道会对操作人员产生绊倒和受伤危险。

布设压缩空气管时，确保不会对操作人员产生绊倒危险。

为了确保获得所需的空气量，压缩机功率必须与机器空气需求量相符，供气软管
的直径必须与接头匹配。

使用污染或潮湿的压缩空气作业，会导致机器气动系统损坏。

只能使用洁净度 [7:5:4] 符合 ISO 8573-1:2010 的干燥、无油、无尘的压缩空
气。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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运输、放置和安装

1. 确保所有压缩空气旋塞阀已关闭，所有压缩
空气调节阀已完全调回。

2. 将压缩空气接口上的压缩空气管连接到维护
单元或压缩空气调节器（根据规格）上。

图示 15:压缩空气接口（示例）

30 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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5 运行

只有在配备了规定的保护装置时，才能运行设备。详细信息参见 章节 2.5.4 位于
页码 14。

机器必须正确放置并完整安装。

进气压力参见铭牌上的信息（章节 8.2位于页码 52）。

必须提供足量的处理材料。

另外还需要多个收集剩余材料的容器。这些容器不包含在交付范围内。

警告

料泵干转时，产生的摩擦热会导致火灾或爆炸。

始终确保容器在操作过程中未被清空。

如果发生这种情况，请立即关闭泵并补充材料。

处理和储藏处理材料时，务必注意并遵守各材料制造商的材料和安全数据表。

5.1 运行机器

调试前检查清单：

� 所有安全装置存在且功能完全正常（参见章节 2.4位于页码 10）？

� 材料泵中有足够的脱模剂（参见章节 6.4.1位于页码 45）？

� 机器和待喷涂对象已经正确接地（参见章节 4.3.2位于页码 29）？

调试期间，检查所有机器零件是否紧固，并在必要时拧紧连接。

操作说明书中译本 ✓(2021/10/19),日期: 2024/09/11
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调试步骤概览：

1. 启动机器。

2. 运行冲洗泵。

3. 冲出检测介质残留（仅限首次调试）。

4. 给机器注入处理材料并排气。

5.1.1 开启机器

1. 确保所有压缩空气旋塞阀已关闭，所有压缩空气调节阀已完全调回。

2. 打开调节单元上的压缩空气旋塞阀。

5.1.2 运行冲洗泵

作业期间，冲洗泵必须始终处于就绪状态，所以所有与混合材料接触的部件都可
以在指定的适用期内随时冲洗！

1. 将冲洗泵的吸口放在装有冲洗剂的容器中。

2. 将混合单元调节至“停止”。

3. 根据料管长度使用冲洗泵压缩空气调节器将压力调节至 3 – 6巴。

4. 将混合单元切换至冲洗模式。

5. 打开喷枪的保险。

6. 将喷枪放在收集容器中 – 注意喷枪与容器壁接触。

7. 扳动喷枪扳机，直至洁净的冲洗剂留出。

冲洗过程中，反复交替打开和关闭冲洗阀，确保能够单独冲洗各个组件。最后，
同时用两个冲洗阀冲洗。

8. 松开喷枪扳机并固定喷枪。

32 操 作 说 明 书中 译 本 ✓(2021/10/19),日 期: 2024/09/11
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5.1.3 冲洗掉检测介质残留

安装后，机器在工厂使用检测介质进行了测试，以检查功能是否正常。进行首次调
试时，必须首先进行全面清洁，以冲洗掉检测介质残留（章节 5.4位于页码 36）。

只能使用施工材料厂商建议的洗涤剂。

5.1.4 给机器注入处理材料并排气

始终注意正确的组件配置。处理材料的两个组分只能与规定的机器部件接触：

蓝色 =基本组分 (A) 红色 =固化剂 (B)

1. 恢复供料：

如果通过吸入管给计量泵供应材料，则需将吸口放入组分 A和 B的相应材
料容器中。

如果通过供应容器给计量泵供应材料，则需将组分 A和 B的材料注入至相
应供应容器中，并根据需要打开计量泵进料口的旋塞阀。

2. 将组分 A和 B的回流管引到单独的收集容器中，并确保不会意外滑落。

3. 将混合单元上的操作杆调节至“循环”。（电机尚不得运行！）

4. 调整计量泵的压缩空气调节器，使计量泵运行缓慢。

5. 一旦回流管中流出洁净的材料，就需关闭压缩空气供应并将混合单元上的操作
杆调节至“停止”。

6. 将回流管引到材料容器中，并确保它们不会意外滑落。

7. 将混合单元上的操作杆调节至“循环”。

8. 调整计量泵的压缩空气调节器，使计量泵运行缓慢。

9. 循环机器中的材料，直至回流管中不再有气泡出现。
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5.2 喷涂

喷涂前，机器必须处于运行状态。

1. 将混合单元切换至喷涂模式。

2. 使用计量泵的压缩空气调节器调节为一个较低的进气压力。

3. 将喷枪放在收集容器中 – 注意喷枪与容器壁接触。

4. 打开喷枪的保险，扣动扳机，直至流出洁净的处理材料。

5. 将喷枪对准测试区。

6. 扣动喷枪扳机，使用计量泵上的压缩空气调节器调节至最佳喷涂压力（参见 章
节 5.2.1位于页码 34。

7. 检查两个组分压力表上的压力显示。它们必须显示大致相同的压力。

机器现在已运行准备就绪。可以开始喷涂。

5.2.1 设置喷涂压力

设置喷涂压力时务必注意下列提示信息：

如果边缘区域用尽的情况下材料喷涂均匀，说明达到了最佳的喷涂压力。

仅使用所需的压力运行机器，以在建议喷涂距离
约为 30 – 40 cm (12” – 16”)时实现良好的雾
化效果。

喷涂压力过高会导致材料消耗增加并形成漆雾。

喷涂压力太低会导致形成条纹和层厚不一。

图示 16:喷涂距离

注意并遵守喷枪的操作说明书，可从其中获得有关优化喷涂效果的更多提示信
息。
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5.2.2 完美涂层小贴士

将喷枪与要喷涂的表面成直角
（90°）。一旦以不同角度握住喷枪，喷
涂将变得不均匀且有斑点（参见图
示 17）。

确保匀速移动，与喷涂区平行操作喷
枪。挥动喷枪会导致涂层不均匀（参
见图示 18）。

使用胳膊而不是手腕来移动喷枪。

按下扳机前，先移动喷枪。通过这样
可实现完美、柔顺、平滑的射流重叠，
避免喷涂流程开始时材料喷涂过厚。

停止移动前，松开扳机。

请在喷嘴用坏前将之更换。

使用坏的喷嘴会导致料耗增大，并造成
涂层质量降低。

图示 17:喷涂角度

层 厚 均 匀

厚层薄层 薄层

图示 18:喷枪操作

5.3 冲洗

冲洗用于在中断喷涂模式时，在材料固化前，冲洗出机器中混合的材料。

在制造商规定的适用期内，冲洗所有与混合材料接触的所有部件。
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1. 松开喷枪扳机并固定喷枪。

2. 根据 章节 3.6 位于 页码 22 将混合单元切换至冲洗模式。“喷涂”和“通风/循
环”模式关闭。

3. 打开喷枪的保险。

4. 将喷枪放在收集容器中。确保喷枪与容器壁接触。

5. 扳动喷枪扳机，直至洁净的冲洗剂留出。
对于喷枪分配器，务必单独冲洗喷枪，请勿同时。

冲洗过程中多次打开和关闭冲洗阀，确保单独冲洗各组分。最后，同时用两个
球阀冲洗。

6. 对于配有单独双组分冲洗按钮的气动混合单元或配有单独双组分冲洗操纵杆
的手动混合单元：
冲洗过程中，反复交替按下冲洗杆/冲洗按钮，确保能够单独冲洗各个组件。最后
在冲洗位置使用操纵杆/按钮冲洗。

7. 根据章节 5.5位于页码 38释放机器压力。

8. 松开喷枪扳机并固定喷枪。

混合单元至喷枪区域清洁完毕。进料口至混合单元区域中的材料可以保留在机器
中，因为这里极少进行混合。

9. 将机器切换至“通风/循环”模式。“喷涂”和“冲洗”模式关闭或位于“冲洗”模
式。

10. 使用计量泵和供料泵的压缩空气调节器设置较低的压力，使泵缓慢运行。为支
持循环，供料泵必须运行。
由于循环，材料保持在工作温度，任何材料都无法沉淀。

5.4 整机清洁

在以下情况中，必须对机器进行彻底清洁：

首次调试时（避免出厂时测试机器功能是否正常所使用的检测介质影响处理材
料）、

更换材料时、

机器长期闲置时。
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警告

冲洗剂的蒸发会导致爆炸性气体的产生，热源会将爆炸性气体引燃。

如果机器配备了材料加热器，则必须在清洁之前将其关闭，然后让机器冷下
来。通过循环机器中的材料，可加快冷却时间（最长 20分钟）。

1. 根据章节 5.3位于页码 35执行所有工作步骤，以冲洗从混合单元到喷枪的区
域。

在接下来的工作步骤中，清洁从进料口到混合单元的区域。

清洁时，两个组件也必须严格分开。每种组分使用单独的收集容器，避免发生
反应并对机器造成损害。

蓝色 =组分 A 红色 =组分 B

2. 创建冲洗剂供应：

对于通过吸入管供应材料的计量泵，将吸管放置在盛有此材料所属冲洗剂
的容器中。

对于通过供应容器供料的计量泵，通过排放阀排出材料，然后注入材料所属
的冲洗剂。

3. 将回流管引到单独的收集容器中，并确保不会意外滑落。

4. 将混合单元上的操作杆调节至“循环”。

5. 调整计量泵的压缩空气调节器，使计量泵运行缓慢。

6. 一旦回流管中流出洁净的冲洗剂，就需将混合单元上的操作杆调节至“停止”。

7. 将回流管引到冲洗剂容器中，并确保它们不会意外滑落。

8. 将压缩空气调节器完全调回。

9. 将混合单元上的操作杆调节至“循环”。

10. 调整计量泵的压缩空气调节器，使计量泵运行缓慢。

11. 让冲洗剂在机器中循环几分钟。

12. 将压缩空气调节器完全调回。

13. 将混合单元上的操作杆调节至“喷涂”。

14. 调整计量泵的压缩空气调节器，使计量泵运行缓慢。

15. 扳动喷枪的扳机，直至洁净的冲洗剂流出。

16. 完全调回计量泵的压缩空气调节器。
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17. 一旦循环停止，就需将混合单元上的操作杆调节至“停止”。

18. 关闭两台供料泵的压缩空气旋塞阀。

19. 结束冲洗剂供应：

对于通过吸入管供应材料的计量泵，将吸管从冲洗剂容器中取出。

对于通过供应容器供料的计量泵，通过排出阀排出冲洗剂。

机器中仍残留的冲洗剂会留在机器中，直到重新启动为止，以使机器部件不会粘在
一起。如果机器长期闲置，注入脱模油，因为冲洗剂会随着时间而蒸发。

5.5 释压

1. 将压缩空气旋塞阀连接至调节单元。

2. 将混合单元切换至循环模式。

3. 打开冲洗球阀。

4. 扳动喷枪的扳机，直至所有压力消失。要给喷枪上保险。

警告

如果机器部件堵塞（如喷嘴、材料过滤器、材料软管、高压过滤器、过滤筛等），压力
可能无法完全释放。进行拆卸工作时，残余压力可能会逸出并造成严重伤害。

拧松螺钉连接时，用布覆盖住螺钉连接，以防止材料突然溢出。

格外小心地松开接头，让压力慢慢跑走。

清除堵塞（参见故障表，章节 7位于页码 50）。

5.6 更换材料

机器专门针对用户应用而设计。任何情况下，必须检查所用材料与其他材料的相
容性。WIWA愿意帮助用户确定机器是否适合其他材料。

1. 根据章节 5.4位于页码 36彻底清洁机器。

2. 根据章节 5.1位于页码 31，使用新材料运行机器。
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5.7 停用

停用时，冲洗机器，释放压力并关闭机器。

1. 将所有压缩空气调节器完全调回。

2. 停止运行所有附加组件。

3. 将混合单元调节至循环模式。

4. 扳动喷枪的扳机，直至材料压力完全释放。

5. 按章节 5.3位于页码 35中所述，冲洗机器。

6. 将压缩空气旋塞阀连接至维护单元。

7. 再次短暂地扣动喷枪扳机，以使压力消失，机器完全无压力。

机器中仍残留的清洁剂会留在机器中，直到重新启动为止，以使机器部件不会粘在
一起。

如果机器长期闲置，注入脱模油，因为清洁剂会随着时间而蒸发。

5.8 储藏

机器的储藏地点必须

洁净、

干燥、

无霜冻、

防止阳光直射。

储藏温度：

最低：0 °C或 32 °F

最高：40 °C或 104 °F
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5.9 丢弃处理

处理材料、冲洗剂、油、脂肪和其他化学物质的残留物必须按照法律规定进行回收
或处置。另外当地必须遵守当地官方的污水保护法。

使用结束时，必须关闭机器，将其拆除，并按照法律规定进行处置。

彻底清洁机器中材料残留。

拆卸机器并对材料进行分类 – 金属可作为非金属处理、塑料可作为生活垃圾
处理。
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6 维护

只有在配备了规定的保护装置时，才能维护设备。详细信息参见 章节 2.5.4 位于
页码 14。

警告

如果由未经过培训的人员进行维护和修理工作，会危及自身、他人和机器的运行
安全。

警告

维护工作期间，可能会出现点火源（如机械火花、静电放电等）。

在具有爆炸危险的区域之外执行维护工作。

请注意可选附件操作说明书中的维护说明。

维护和维修工作前：

1. 切断压缩空气供应，

2. 完全释放机器中的压力。

警告

如果机器部件堵塞（如喷嘴、材料过滤器、材料软管、高压过滤器、过滤筛等），压力
可能无法完全释放。进行拆卸工作时，残余压力可能会逸出并造成严重伤害。

拧松螺钉连接时，用布覆盖住螺钉连接，以防止材料突然溢出。

格外小心地松开接头，让压力慢慢跑走。

清除堵塞（参见故障表，章节 7位于页码 50）。

维护和维修工作后：

请检查所有安全装置的功能以及机器功能是否正常。
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6.1 定期检查

在下列情况中，机器必须由专业人员定期检查和维护：

首次调试前，

对影响安全的装置组件进行修改或维修后，

运行中断超过 6个月后，

至少每 12个月一次。

关闭机器后，可以在下次调试前暂停检查。

检查结果必须采用书面方式记录，并保存至下一次检查。检查证明或副本必须放置
在机器的使用位置。

只能由 WIWA 服务部门或经过培训的专业人员（经过授权的机构）进行维修工
作。

在防爆区域使用机器时，专业人员必须掌握 ATEX知识。

6.2 维护计划

维护计划中的信息仅供参考。时间范围可以根据所用材料性质和外部影响而异。

时间范围 活动 查阅

每次调试前 检查材料泵中的脱模剂
料位

章节 6.4.1位于页码 45

每周一次 目检压缩空气软管和料
管

章节 6.6位于页码 48

每 50工时 检查材料泵中的脱模剂
是否存在材料残留

章节 6.4.2位于页码 45

取决于材料的类型和清
洁度或每次换料时

清洁高压过滤器滤芯 章节 6.5.1位于页码 45
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时间范围 活动 查阅

每 3年 由专业人员检查压缩空
气和料管，并根据需要更
换

章节 6.6位于页码 48

至少每 6年一次（含软
管储藏时间）

更换全部的压缩空气软
管和料管

章节 6.6位于页码 48

6.3 安全阀

6.3.1 检查安全阀

使用已加注的泵执行功能测试！

根据所使用高压泵的规格和所需的工作压力，使用 1/4”或 1/2”接口的安全阀。

1

图示 19:安全阀 1/4”接口

1

2

图示 20:安全阀 1/2”接口

编号 说明

1 六角螺母

2 滚花螺母

检查安全阀的功能：

安全阀带 1/4”-接口：

1. 根据铭牌，将已完全通风机器的进气压力短暂增大至最大允许压力之上约
10 %。必须吹扫安全阀！
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安全阀带 1/2”-接口：

只能手动执行检查。请勿使用工具松开滚花螺母，以防止损坏安全阀。

1. 根据铭牌，将已完全通风机器的进气压力降低至最大允许压力之下约 10 %。

2. 逆时针（图示 20位于页码 43）转动滚花螺母，打开安全阀数秒。在此过程期间，
安全阀的塞子打开，导致空气逸出。

3. 完成此检查后，重新顺时针拧紧滚花螺母。

6.3.2 更换安全阀

更换安全阀前注意下列内容：

机器必须关闭并释放压力，

新阀门上注明的数据必须与机器卡上规定的数据匹配。安全阀上规定的标定
压力不得高于机器允许的工作压力。

新安全阀不得有任何损毁。

1. 将开口扳手放在扳手面上（参见 图示 19 位于 页码 43 和 图示 20 位于 页码
43）并逆时针拧出安全阀。

2. 检查连接位置。不得有任何堵塞且必须清洁。

3. 使用螺丝固定剂涂抹新安全阀的螺纹面并使用叉形扳手顺时针拧紧。对于 1/4”
接头最大拧紧力矩为 30 Nm，对于1/2”接头，最大力矩为 40 Nm。

6.4 维护计量泵

为避免由于材料固化而损坏计量泵，材料泵的脱模剂室已注入脱模剂作为材料软
化剂。
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根据待处理材料的属性，经过一定的运行时间
后，材料泵的填料上会出现磨损迹象。如果是这
种情况，填料会挤压材料并固化。填料的磨损可
通过脱模剂的变色来识别或脱模剂从注入孔中
流出。

编号 说明

1 脱模剂注入孔

2 脱模剂排放旋塞

1

2

2

1

2

2

1

2

图示 21:注入孔和排放旋塞

6.4.1 检查材料泵中的脱模剂料位

每次调试前，检查材料泵中的脱模剂料位。若要检查脱模剂料位，则需通过注入孔
注入新的脱模剂。一旦脱模剂从注入孔流出，就表示脱模剂室已填充至最大料位。

6.4.2 检查材料泵中的脱模剂是否存在材料残留

若要检查脱模剂是否有材料残留，则需依次使用排放旋塞放出少量的脱模剂。
如果在脱模剂中发现残留的材料，则表示相关材料泵填料已磨损。如果出现这种情
况，尽快更换泵填料。

检查后，通过注入孔注入适量新的脱模剂。

6.5 高压过滤器

高压过滤器用于过滤处理材料中的杂质。根据材料和喷枪的喷嘴大小，使用不同目
数的滤芯，滤芯必须定期清洁。

6.5.1 清洁滤芯

高压过滤器中滤芯的清洁间隔取决于材料的类型和清洁度。至少每周一次和每次
换料时清洁滤芯。
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警告

如果打开高压滤清器时机器没有释放压力，材料可能会在非常高的压力下泄漏，
并造成严重伤害。

打开高压过滤器之前，完全释放机器中的压力！

因为堵塞，机器中仍存在剩余压力。小心地打开高压过滤器！

机架上的高压过滤器（标准混合单元）

序号 名称

1 支承螺栓

2 滤芯

3 螺母

4 盖形螺母

5 外罩
1

2

3

5

4

图示 22:高压过滤器

1. 使用随附的钩形扳手松开盖形螺母 (4)并取下高压过滤器的外罩 (5)。

2. 松开螺母 (3)。

3. 取出滤芯 (2)。

4. 使用溶剂清洁滤芯，然后进行检查，并在损毁时更换。

5. 重新插上滤芯至支撑螺栓 (1)上并使用螺母 (3)拧紧。

6. 拧上外罩 (5)及盖形螺母 (4)至高压过滤器上并使用钩形扳手拧紧。
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外部混合单元高压过滤器

序号 名称

1 钩形扳手

2 外罩

3 支承螺栓

4 释压球阀

5 滤芯

6 螺母

1

2

3

4

6

5

图示 23:取出滤芯

1. 打开高压过滤器释压球阀 (4)并短暂扣动喷枪扳机，以确保机器绝对无压力。

2. 使用钩形扳手 (1)松开外罩 (2)。

3. 松开螺母 (6)并取出滤芯 (5)。

4. 使用合适的清洁剂（水或溶剂）清洁滤芯。如果滤芯有损毁迹象，应使用新滤芯
更换。

5. 重新插上滤芯至支撑螺栓 (3)上并使用螺母 (6)拧紧。

6. 将外罩 (2)拧至高压过滤器上，并使用钩形扳手 (1)拧紧外罩。

6.5.2 高压过滤器滤芯

将适用于处理材料并与喷嘴匹配的滤芯装入高压过滤器中。网孔大小应始终比使
用的喷嘴孔稍小。

滤芯 喷嘴规格 WIWA-
Bestellnummer

M 200（白
色）

至 0.23 mm/.009” 0659107-200

M 150（红
色）

> 0.23 mm/.009” 至 0.33 mm/.013” 0659107-150

M 100（黑
色）

> 0.33 mm/.013” 至 0.38 mm/.015” 0659107-100
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M 70（黄色） > 0.38 mm/.015” 至 0.66 mm/.026” 0659107-070

M 50（橙色） > 0.66 mm/.026” 0659107-050

M 30（蓝色） 0659107-030

M 20（绿色） 0659107-020

对于色素沉淀或纤维填充材料，请勿使用滤芯。标准过滤筛可以保留在筛外壳中，
也可以替换为较大网孔的筛子。更换材料时，请清洁高压过滤器的滤芯以及吸入
系统的材料筛，必要时进行更换。

6.6 检查压缩空气软管和料管

每周一次检查压缩空气和材料软管是否有外部可见的损毁，例如扭结、裂纹、磨损
或鼓起。

不正确使用和不允许的应力是损毁的常见原因。损坏的软管必须立即更换。

即使正确使用、应力符合要求，软管也会自然老化。因此限制了它们的使用寿命。所
以必须每隔三年由专业人员对压缩空气软管和料管进行检查。

软管的使用期限（含储藏时间）不得超过六年。软管的生产日期（月/年）印在压套
上。

6.7 推荐耗材

只能使用WIWA的原装耗材：

耗材 WIWA订购编号

标准黄色脱模剂 (0.5 l)¹ 0163333

红色异氰酸酯脱模剂 (0.5 l)¹ 0640651

防冻液 (0.5 l)² 0631387

气动油 (0.5 l)² 0632579
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¹软化剂用于注入脱模剂杯，如计量泵、供料泵和冲洗泵以及计量阀
²配有维护单元的版本

脱模剂和气动油也可应要求提供大桶装。

6.8 专用工具

为了组装和拆卸料泵和高压过滤器，可根据需要
提供钩形扳手或杆式扳手。

空气马达 ø [mm] 扳手规格
[mm]

WIWA订
购编号

79 / 134 / 330 / 580 50 / 68 /
75

0666533

580 80 / 90 0660287

270 / 230 110 /
115

0660288

HDF型号 11、13 10（销
钉）

0414719

图示 24:钩形扳手
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7 运行故障排除

只有在配备了规定的保护装置时，才能排除运行故障。详细信息参见章节 2.5.4位于页码 14。

故障 可能的原因 排除方法

在计量泵的向下冲程中，组分 B
的材料泵未建立任何压力。组分
A的压力增加。

组分 B材料泵的底阀泄漏。 拆除并清洁底阀。更换损坏的球
体或阀板。

在计量泵的向上冲程中，组分 B
的材料泵未建立任何压力。组分
A的压力增加。

组分 B材料泵的活塞阀泄漏。 拆除并清洁活塞阀。更换损坏的
球体或阀板。

组分 B材料泵的下方填料磨损。 更换填料。

组分 B的材料泵在向上和向下冲
程中未建立任何压力。

组分 B的材料泵未收到任何材
料。

检查供料。

高压过滤器上的防爆片损坏。 检查组分 B的防爆片。

向上冲程中两个组分的压力明显
高于向下冲程，或者两个组分的
压力同步缓慢增加。

两个 A泵的活塞阀不工作。 检查并清洁两个活塞阀。更换损
坏的球体或阀板。

组分 A的两个泵在向上冲程中未
产生任何压力。组分 B上的压力
非常高。

两个 A泵的活塞阀不工作。 检查并清洁两个活塞阀。更换损
坏的球体或阀板。

向上冲程中两个组分的压力明显
高于向下冲程。供应软管膨胀，或
出口分配器上的过压阀打开。

两个 A泵的底阀不工作。 检查并清洁两个底阀。更换损坏
的球体或阀板。

针对组分 A，在向上和向下冲程
中未建立任何压力。组分 B的压
力非常高。

组分 A的泵未收到任何材料。 检查供料。

组分 A高压过滤器上的防爆片损
坏。

检查组分 A高压过滤器上的防爆
片。

循环时，组分 A的压力仍然存在。
组分 B的压力下降。

组分 A的回流管堵塞。 检查回流管是否畅通。

组分 A的高压过滤器堵塞。 清洁或更换滤芯。

循环时，组分 B的压力仍然存在。
组分 A的压力下降。

组分 B的回流管堵塞。 检查回流管是否畅通。

组分 B的高压过滤器堵塞。 清洁或更换滤芯。
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故障 可能的原因 排除方法

喷涂时，与组分 B相比，组分 A
的压力逐渐增加。

组分 A的滤芯堵塞。 清洁或更换滤芯。

组分 B材料泵的填料泄漏。 更换组分 B材料泵的填料。

喷涂时，与组分 A相比，组分 B
的压力逐渐增加。

组分 B的滤芯堵塞。 清洁或更换滤芯。

A泵的填料泄漏。 更换 A泵的填料。

在喷涂过程中，尽管机器中的压
力很高，但是没有足够的压力或
材料到达喷枪。

高压过滤器的滤芯堵塞。 清洁或更换滤芯。

混合块、静态混合器、喷管或喷枪
被盖住。

清洁或更换混合块、静态混合器、
喷管和喷枪。

喷枪喷嘴堵塞。 清洁或更换喷枪的喷嘴。

粘度过高。 装入材料加热器。

切换喷涂模式至冲洗模式时，冲
洗泵不运行。

冲洗泵未运行或损坏。 检查冲洗泵是否运行。对冲洗泵
进行功能测试。

空气马达快速结冰，机器性能降
低。

脱水器已满。 排出脱水器中的水。

机器过载。 确保机器不会运行太快（标准值
约每分钟 25次双冲程）。

压缩空气从空气马达的导向轴中
逸出。

空气马达密封件磨损。 由WIWA客服人员重新密封空
气马达。

尽管已确保压力供给，但是空气
马达不再工作。机器中不存在材
料压力。

空气马达控制器损坏。 由WIWA客服人员对空气马达
进行维修。

机器无法启动。 维护单元上的压缩空气旋塞阀已
关闭。

打开维护单元上的压缩空气旋塞
阀。

材料从空气马达下方的中间件中
流出。

材料泵的填料磨损。 更换材料泵的填料。
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8 技术数据

您的机器的技术数据参见随附机器保修卡，铭牌和各组件的单独文档。

8.1 机器保修卡

机器保修包含有关机器的所有重要和安全相关数据和信息。

准确的名称和制造日期

技术参数和限值

设备和检测确认书

购买日期

机器标识（机器部件和随附附件以及产品编号和备件编号）

随附文档清单。

8.2 铭牌

机器的主铭牌位于压力和计量监控装置（如果存在）的支架或开关柜上。

铭牌包含机器最重要的技术数据：

-防爆机器的标识、

设备类型、

最高材料温度（单位：°C和 °F）、

额定电压、

重量（单位：kg和 lbs）、

短路电流、

额定电流、

序列号、

二维码、
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二维码包含引向 WIWA 网站机器技术支持的链接。可在那里找到机器的更多信
息，例如：备件表、维修说明书等。二维码可使用移动设备（例如：智能手机、平板电
脑）等扫描。如果要解码二维码，需要二维码读取器，可从互联网上作为应用程序免
费获取。

计量泵的技术数据可能会因材料泵的更换而发生变化。对于计量泵提供单独的铭
牌，可轻松拧到压力和计量监控的开关柜上进行更换，包含下列数据：

组分 A输送量（单位：cm³和 fl.oz.）、

组分 B输送量（单位：cm³和 fl.oz.）、

压力比、

混合比例、

每双冲程的总输送量（单位：cm³和 fl.oz）、

最大输入压力（单位：bar和 psi）、

最大工作压力（单位：bar和 psi）、

注意，铭牌上的数据与机器保修卡上的信息一致。如有不同或铭牌缺失，请立即通
知我们。

此外，机器的某些组件还有单独的铭牌，例如：

计量泵空气马达、

组分 A和 B材料泵

冲洗泵等

这些铭牌包含相关组件的技术数据和序列号。

8.3 软管容积

根据下列公式可计算出软管容积：

𝑉 = 𝐷2
𝑖 ∗ 𝜋 ∗ 𝐿

4

𝑉 =软管容积

𝐷𝑖 =软管内径
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𝐿 =软管长度

下表中提供了常见软管的容积值：

𝐷𝑖 𝐿 𝑉 𝐷𝑖 𝐿 𝑉

4 mm 5 m 63 ml 10 mm 5 m 393 ml

4 mm 7.5 m 94 ml 10 mm 7.5 m 589 ml

4 mm 10 m 126 ml 10 mm 10 m 785 ml

4 mm 12.5 m 157 ml 10 mm 12.5 m 982 ml

4 mm 15 m 188 ml 10 mm 15 m 1178 ml

4 mm 20 m 251 ml 10 mm 20 m 1571 ml

4 mm 25 m 314 ml 10 mm 25 m 1963 ml

4 mm 30 m 377 ml 10 mm 30 m 2356 ml

4 mm 40 m 503 ml 10 mm 40 m 3142 ml

4 mm 50 m 628 ml 10 mm 50 m 3927 ml

5 mm 5 m 98 ml 12 mm 5 m 565 ml

5 mm 7.5 m 147 ml 12 mm 7.5 m 848 ml

5 mm 10 m 196 ml 12 mm 10 m 1131 ml

5 mm 12.5 m 245 ml 12 mm 12.5 m 1414 ml

5 mm 15 m 295 ml 12 mm 15 m 1696 ml

5 mm 20 m 393 ml 12 mm 20 m 2262 ml

5 mm 25 m 491 ml 12 mm 25 m 2827 ml

5 mm 30 m 589 ml 12 mm 30 m 3393 ml

5 mm 40 m 785 ml 12 mm 40 m 4524 ml

5 mm 50 m 982 ml 12 mm 50 m 5655 ml

6 mm 5 m 141 ml 16 mm 5 m 1005 ml

6 mm 7.5 m 212 ml 16 mm 7.5 m 1508 ml

6 mm 10 m 283 ml 16 mm 10 m 2011 ml

6 mm 12.5 m 353 ml 16 mm 12.5 m 2513 ml

6 mm 15 m 424 ml 16 mm 15 m 3016 ml

6 mm 20 m 565 ml 16 mm 20 m 4021 ml

6 mm 25 m 707 ml 16 mm 25 m 5027 ml
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𝐷𝑖 𝐿 𝑉 𝐷𝑖 𝐿 𝑉

6 mm 30 m 848 ml 16 mm 30 m 6032 ml

6 mm 40 m 1131 ml 16 mm 40 m 8042 ml

6 mm 50 m 1414 ml 16 mm 50 m 10053 ml

8 mm 5 m 251 ml 20 mm 5 m 1571 ml

8 mm 7.5 m 377 ml 20 mm 7.5 m 2356 ml

8 mm 10 m 503 ml 20 mm 10 m 3142 ml

8 mm 12.5 m 628 ml 20 mm 12.5 m 3927 ml

8 mm 15 m 754 ml 20 mm 15 m 4712 ml

8 mm 20 m 1005 ml 20 mm 20 m 6283 ml

8 mm 25 m 1257 ml 20 mm 25 m 7854 ml

8 mm 30 m 1508 ml 20 mm 30 m 9425 ml

8 mm 40 m 2011 ml 20 mm 40 m 12566 ml

8 mm 50 m 2513 ml 20 mm 50 m 15708 ml
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