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Déclaration de conformité CE

Nous, ITW Finishing UK, Ringwood Rd, Bournemouth, Dorset, BH11 9LH, Royaume-Uni, en tant que
fabricant du pistolet pulvérisateur modéle GTi-PRO et PRi-PRO, déclarons, sous notre entiere
responsabilité, que le matériel auquel ce document se rapporte est conforme aux normes suivantes ou a
d'autres documents normatifs :
BS EN 292-1 PARTIES 1 & 2: 1991, BS EN 1953: 1999. |l satisfait donc aux exigences de
protection de la Directive du Conseil 98/37/CEE relative a la Directive sur la sécurité des machines, et ;
EN 13463-1:2001, Directive du conseil 94/9/EC relative aux Systémes et matériels de protection
destinés a étre utilisés dans des atmosphéres explosives, niveau de protection Il 2 G X.
Ce produit est également conforme aux exigences des Directives EPA, PG6/34. Des certificats de taux

de transfert sont disponibles sur demande.

B. Holt, Vice Président
31 janvier 2008

ITW Finishing Systems and Products se réserve le droit de modifier les spécifications de ses produits sans préavis
Réf.
Les pistolets GTi Pro sont estampilliés [EZa\NFHE ou [(CIL[EaVRI pour faciliter

I'identification des pistolets utilisés pour les couches de fond et les couches transparentes. Le code de
référence du pistolet GTI PRO est le suivant :
GTIPRO-T2C-13 ou ;

T2 = T2 Chapeau d'air. Autres solutions : H1, T1
C = Pistolet pour couche transparente. L'autre solution est B pour la sous-couche
13 = Buse 13. Autres solutions : 12 ou 14

Pour le pistolet a peinture PRIPRO, le code de référence est :

Par ex. PRIPRO-P1P-16 ou :

P1 = Chapeau d'air P1
P = Pistolet PRIMER
16 = Buse 16, Autres solutions 1,4, 1,8, 20u 2,5

Description opérationnelle

Ce pistolet GTi PRo est un appareil de quailté professionnelle dont la conception fait appel a la
technologie HVLP (haut volume, basse pression) et & la technologie Trans-Tech® en conformité avec les
régles EPA. Le pistolet PRi PRO Primer utilise uniqguement la technologie Trans-Tech®. .La technologie
HVLP réduit les retombées de pistolage et limite la pression de chapeau d'air a 0,7 bar (10 psi). La
technologie Trans-Tech® satisfait aux normes de 'EPA en offrant un rendement de transfert supérieur &
65%.

IMPORTANT : Ces pistolets peuvent étre utilisés avec des produits hydrodiluables et a base de solvant.
Ces pistolets ne sont pas congus pour l'utilisation avec des produits fortement corrosifs et/ou abrasifs.
S’ils sont utilisés avec de tels produits, ils devront étre nettoyés et/ou les piéces devront étre remplacées
plus souvent. S'il y a le moindre doute en ce qui concerne le caractére approprié d'un produit spécifique,
contactez votre distributeur DeVilbiss ou la société DeVilbiss directement.

REMARQUE : Ce pistolet ne doit pas étre utilisé avec des solvants halocarbonés ou des agents
nettoyants comme le 1,1,1,-trichloroethane ou le chlorure de méthyléne. Ces solvants peuvent réagir
avec les composants aluminium utilisés dans ce pistolet et le godet. La réaction peut devenir violente et
faire exploser le matériel.
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Contenu du kit (Tous modéles)

1 | Pistolet a gravité GTI PRO ou PRI PRO 1 | Clé (10 mm et 14 mm A/F)
1 | Godet a gravitation GFC 1 | Tournevis Torx/a lame plate
1 | Filtre de godet 1 | Brosse de nettoyage
1 | Jeu de 4 bagues d'identification en couleur 1 | Bulletin de service
Caractéristiques de construction

Chapeau d'air (laiton nickelé pour une plus grande Réglage de l'air de ventilateur (régulation
1 o 10 . . . o

durabilité) continue de jet en éventail a jet rond)

Bague de retenue de chapeau d‘air (facilite la Réglage de produit (régulation continue du
2 ; o 11 DY ;

rotation du chapeau d'air) débit de produit)

Téte de pulvérisation amovible (pour prolonger

3 | Buse (idéal pour les systemes de finition automobile) | 12 la vie utile du pistolet)

Systéme d'identification en couleur

4 | Aiguille (tige rainurée pour dépose aisée) 13 interchangeable (4 bagues couleur fournies)
Entrée de produit (filetage BSP 3/8 — accepte les Corps de pistolet en aluminium forgé et

5 | systémes DeVilbiss et la plupart des autres 14 | anodisé (ergonomique, esthétique & durable,
systemes de godet) facile a nettoyer)

Entrée d'air (filetage universel, accepte G 1/4 & 1/4 15 Godet acétal de 500 cm3 (facile a nettoyer,
NPS) anti-statique)

Couvercle de godet avec évent antigoutte

7 | Presse-étoupe auto-réglable (fonctionnement aisé) 16 o
(évite les coulures)

Soupape d'air (sa conception offre une la

8 | Géachette (ergonomique pour un confort garanti) 17 tension & une baisse de pression réduites)

Ce pistolet convient a I'application a base

9 | Axe et vis de gachette (modele facile a remplacer) 18 .
d'eau ou de solvant

Matériaux de construction

Corps du pistolet Aluminium anodisé
Chapeau d'air Laiton nickelé

Buse, aiguille, entrée de produit, axe de gachette Acier inoxydable

Téte de pulvérisation Aluminium anodisé
Ressorts, clips, vis Acier inoxydable

Joints Résistants aux solvants
Géchette Acier chromé

Entrée d'air, douille de corps, corps de valve de réglage de Laiton chromé

jet, écrou de valve de réglage de jet, bague de retenue de

chapeau d'air, boutons

Ensemble soupape dair Acier inoxydable, HPDE

Spécifications & données techniques

Raccord d'alimentation d’air Raccord male universel 1/4" BSP et 1/4" NPS
Pression d'entrée d'air statique maximale P1 =12 bar (175 psi)
Pression d'entrée d'air pour HVLP (H1) et Trans-Tech® 2 0 bars
(T1,T2 & P1) a l'utilisation. '
Raccord d'alimentation de produit 3/8" BSP
Température de service 0a40°C
Poids du pistolet (pistolet seul) 585¢
(avec godet) 768 g
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/\ CONSIGNES DE SECURITE

Incendie et explosion

Les solvants et produits de revétement peuvent étre extrémement inflammables ou
combustibles lorsqu'ils sont pulvérisés. TOUJOURS se reporter aux instructions des
fournisseurs des produits et aux fiches COSHH avant d'utiliser le pistolet.

Les utilisateurs doivent se conformer aux codes de pratigue locaux et nationaux et aux

exigences des compagnies d'assurance régissant la ventilation, les précautions a prendre
contre l'incendie, le fonctionnement et la surveillance des lieux de travail.

Ce pistolet, tel gqu'il est fourni, n'est PAS prévu pour les hydrocarbures halogénés.

De l'électricité statique peut étre produite par la circulation de liquide et/ou d'air dans les
flexibles, par le processus de pulvérisation et par le nettoyage de piéces non-conductrices avec
des chiffons. Pour éviter de créer des sources d'inflammation avec des décharges statiques, la
continuité a la terre doit étre maintenue avec le pistolet et tout autre matériel métallique utilisé. Il
est essentiel d'utiliser des flexibles d'air et/ou de liquide conducteurs.

Equipement de protection individuel

Vapeurs toxiques — Lorsqu'ils sont pulvérisés, certains produits peuvent étre toxiques, irritants
ou généralement nocifs. Toujours lire les étiquettes et les fiches signalétiques des produits
avant de les pulvériser, et respecter les consignes de sécurité. En cas de doute, contacter le
fournisseur du produit.

Il est recommandé d'utiliser un appareil de protection respiratoire a tout moment. Le type
d’appareil doit étre compatible avec le produit pulvérisé.

© pPboOP
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A Toujours porter une protection oculaire pour pulvériser le produit ou nettoyer le pistolet.

@ Porter des gants pour pulvériser ou nettoyer le pistolet.

F@on — Le personnel doit étre formé & I'utilisation slre du pistolet.
Mauvaise utilisation
Ne jamais diriger le pistolet vers une quelconque partie du corps.
Ne jamais excéder la pression de service maximale recommandée pour le pistolet.

La pose de piéces détachées non recommandées ou qui ne sont pas d'origine peut étre a l'origine de
risques.
Avant le nettoyage ou I'entretien, isoler et évacuer la pression du pistolet.

Ce produit doit étre nettoyé en utilisant une machine a nettoyer les pistolets et il faut faudra le démonter
et le sécher immédiatement apres le nettoyage. Toute exposition prolongée aux nettoyants peut
endommager le produit.
Niveaux sonores
Le niveau sonore pondéré A des pistolets de pulvérisation peut dépasser 85 dB (A) selon la

configuration utilisée. Le détail des niveaux sonores réels est disponible sur demande. Le port
de protecteurs d'oreilles est recommandé a tout moment pendant la pulvérisation.

Utilisation

Le pistolet fonctionne a hautes pressions susceptibles de provoquer un effort de recul. Dans certains
cas, ces forces peuvent infliger des microtraumatismes répétés a l'utilisateur.
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LISTE DE PIECES

NO ° NO o
REE DESCRIPTION N° REF QTE REE DESCRIPTION N° REF QTE

1 S'Z?rue de retenue de chapeau - 1 32 Clapet de soupape d'air -

2 Bague - 1 33 Ressort de soupape d'air .

3 Chapeau d'air - 1 34 | Tampon de ressort de i

soupape d'air
. s . - SN-34-K5
4 Clip de retenue de chapeau d'air | JGA-156-K5 1 35 Joint de soupape d'air
5 Joint de bague de retenue - 1 36 Ensemble soupape d’air SN-402-K
37 Vis d'axe de gachette (TORX )
T20)
6 Chapeau d'air et bague \1/cr))|r1'gableau 1 38 Géchette -
*39 | Axe de gachette -
7 S,ague de retenue de chapeau | ppq 405.¢ 1 40 | Kit axe et vis de gachette SN-21-K
air et joints
Voir tableau

8 Buse 2p13 1 41 Bouchon -

9 Téte de pulvérisation - 1 42 Entrée d’air SN-40-K
«g | Jointde téte de pulverisation (jeu | o\ 15.1.k2 1 43 | Jeu de bague didentification SN-26-K4

de 2) en couleur (4 couleurs)

11 Kit téte de pulvérisation et joint SN-17-1-K 1 44 Valve de débit d’air PRO-411-K
*12 | Joint de bague de corps - 1 45 Circlip -

13 Bague de corps - 1 46 | Téte de soupape -

14 Bague de corps et joint SN-6-K 1 a7 Rondelle -

15 Aiguille de buse \Z/(I)::til'sableau 1 48 Corps de soupape -

*16 Ressort d'aiguille - 1 49 Tige de soupape -
*17 | Tampon de ressort d'aiguille - 1 50 Déflecteur SN-41-K
18 Molette de réglage de buse - 1 51 Kit godet a gravitation GFC-501
19 Kit mqlette de réglage de PRO-3-K 1 52 Couvercle antigoutte (jeu de GEC-2-K5
produit, ressort & tampon 5)
*20 | Clip de retenue ) 2 53 | Couvercle de godeta GFC-402
gravitation

21 Corps de valve de réglage de jet . 1 54 Godet a gravitation -

*22 | Joint de valve de réglage de jet . 2 55 Filtre KGP-5-K5
Molette de réglage de valve de - . Outil d'entretien de soupape

23 . . 1 56 o -
réglage de jet d'air

. Goupille de valve de réglage de - .

24 jet 2 57 | Clé Torx SPN-8-K2
25 E?Semb'e valve de réglage de | by 400 1 58 | Axe et vis de gachette SN-405-K5
*26 Presse-étoupe d'aiguille - 1
*27 Ressort de presse-étoupe - 1 PIECES DE RECHANGE
28 Ecrou de presse-étoupe - 1 Klt de repara}tlgn fje F,”Stmft (inclus les PRO-415-1

éléments précédés d'une *)

29 I'(I'[ presse-étoupe, ressort & SN-404-K 1 Jeu de 5 joints et goupilles, (repéres GTI-428-K5

écrou 20, 22 et 24)
30 Corps de soupape d'air -
Pour les accessoires, voir page 13
31 Cage de soupape d'air 1
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INSTALLATION

Pour une efficacité de transfert maximum, ne pas
utiliser plus de pression que nécessaire pour pulvériser
le produit a appliquer. REMARQUE : avec H1, le
réglage HVLP ne doit pas dépasser 2 bars de
pression d'entrée.

1. Raccorder le pistolet & une alimentation en air
propre, séche et exempte d'huile au moyen d'un
flexible conducteur d'au moins 8 mm de dia. int.

REMARQUE
Selon la longueur du flexible, un flexible de plus
gros diameétre intérieur pourra étre requis. Monter
un manometre sur la poignée du pistolet. Actionner
le pistolet et régler la pression régulée a 2,0 bars.
Ne pas utiliser plus de pression que nécessaire
pour pulvériser le produit a appliquer. Une pression
excessive accroit les retombées de pistolage et
réduit I'efficacité du transfert de produit.

REMARQUE
Si des raccords rapides sont nécessaires, utiliser
uniquement des raccords haut débit homologués
pour l'usage HVLP. Le débit d'air offert par d'autres
types risque d'étre insuffisant pour permettre au
pistolet de fonctionner correctement.

REMARQUE
Si une soupape de réglage est utilisée a I'entrée du
pistolet, utiliser le manométre numérique DGI-501-
bar. Les soupapes de réglage de certaines autres
marqgues ont une baisse de pression significative
qui peut réduire les performances de pulvérisation.
Le manomeétre numérique DGI a une baisse de
pression minimale, un atout important pour la
pulvérisation HVLP.

2. Monter le godet a gravitation sur I'entrée de produit.
REMARQUE
Avant d'utiliser le pistolet, le rincer avec du solvant
pour bien nettoyer les conduits de liquide.

UTILISATION

1. Mixer le produit selon les instructions du fabricant
et le filtrer.

2. Le niveau de produit doit s'arréter a 20 mm au plus
du haut du godet NE PAS REMPLIR
EXCESSIVEMENT.

3. Monter le couvercle du godet.

4. Tourner la molette de réglage de produit (18) dans
le sens horaire pour immobiliser l'aiguille.

5. Tourner la molette de la valve de réglage du jet (23)
dans le sens anti-horaire pour I'ouvrir
complétement.

6. Régler la pression d'entrée d'air & 2,0 bars.

7. Tourner la molette de réglage de produit dans le
sens anti-horaire jusqu'a I'apparition du premier
filet.

8. Faire un essai de pulvérisation. Si la finition est trop
seche, réduire la pression d'entrée pour réduire le
flux d'air.

9. Sila finition est trop humide, tourner la vis de
réglage de produit (18) dans le sens horaire pour
réduire le débit. Si la pulvérisation est trop

10.

11.

12.

13.

14.

grossiéere, augmenter la pression d'entrée d’air. Si
elle est trop fine, réduire la pression d'entrée.

La taille du jet peut étre réduite en tournant la
molette de la valve (23) dans le sens horaire.
Maintenir le pistolet perpendiculaire a la surface de
travail. L'application risque de ne pas étre uniforme
si le pistolet est incliné vers le haut ou le bas.

La distance de pulvérisation préconisée est de 150-
200 mm.

Commencer la pulvérisation sur les c6tés. Empiéter
au moins de 75% sur la pulvérisation précédente
en déplagant le pistolet a vitesse réguliere.
Toujours couper I'arrivée d'air et évacuer la
pression quand le pistolet est inutilisé.

ENTRETIEN PREVENTIF &
NETTOYAGE

Pour nettoyer le chapeau d'air et la buse, brosser
I'extérieur avec une brosse dure. Si les trous du
chapeau ont besoin d'étre nettoyés, utiliser une paille
ou un cure-dents de préférence. Si du fil métallique
ou un instrument dur est utilisé, veiller a ne pas rayer
ou boucher les orifices ce qui aurait pour effet de
déformer le jet.

Pour nettoyer les conduits de produit, enlever
I'excédent de produit dans le godet puis rincer avec
la solution nettoyante du pistolet. Essuyer I'extérieur
du pistolet avec un chiffon humide. Ne jamais
plonger le produit entierement dans du solvant ou du
nettoyant qui risquent de détériorer les lubrifiants et
de réduire la durée de vie du pistolet.

REMARQUE
S'il faut remplacer la buse ou l'aiguille, les deux
doivent étre remplacées en méme temps. L'utilisation
de piéces usées peut causer des fuites de produit.
Voir page 13, Tableau 2. Remplacer également le
presse-étoupe de l'aiguille a cette occasion. Serrer la
buse a 14-16 Nm. Ne pas serrer excessivement.

ATTENTION
Pour ne pas endommager la buse (8) ou l'aiguille
(15), toujours 1) actionner et maintenir la
géachette pendant le serrage ou le desserrage de
la buse, ou 2) enlever la molette de réglage de
produit (18) pour réduire la pression du ressort
contre la bague de l'aiguille.

ATTENTION
IMPORTANT — le godet a gravitation est fabriqué
en matériaux antistatiques spéciaux, mais il est
toutefois important de ne pas créer de charges
électrostatiques. Ne pas nettoyer ni frotter le
godet avec un chiffon sec ou du papier. Le
frottement pourrait créer une charge
électrostatique qui, si elle atteint un objet relié a
la terre, pourrait créer une étincelle et enflammer
les vapeurs dégagées par les solvants. Utiliser
uniguement un chiffon humide ou des lingettes
antistatiques si un nettoyage manuel est
nécessaire dans une zone dangereuse.
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Pieces de rechange/entretien
INSTRUCTIONS CONCERNANT LA SOUPAPE
D'AIR

Entretien de la soupape d'air

Raisons nécessitant I'entretien de la soupape d'air :

a. Mauvais fonctionnement de la soupape d'air (un
nettoyage est peut étre nécessaire).
b. Entretien courant.

c. Fuites d'air (remplacement conseillé, voir p10)
1. Déposer la gachette a I'aide de I'outil fourni (SPN-8) ou

de la clé TORX T20 (voir fig. 1 & 2)

2. Dévisser la soupape d'air avec la clé SN-28 (14 mm)
(voir fig. 3)

3. Déposer la soupape d'air en la tenant par la tige (voir
fig. 4)

Enlever le ressort avec le tampon (voir fig. 5)

NE PAS DEPOSER LE JOINT ARRIERE (35) DU
CORPS DU PISTOLET (voir fig. 6)

6. NE PAS DEPOSER LA CAGE EN PLASTIQUE DU
CORPS DE LA SOUPAPE D'AIR, CELA POURRAIT
ENDOMMAGER LA CAGE (voir fig. 7)

7. NETTOYAGE
a. Eliminer les accumulations de peinture (voir fig. 8)

b. Les 4 trous de clapet doivent étre dégagés (voir fig.
9)

c. Latige doit pouvoir flotter librement dans le clapet
(voir fig. 10)

d. Latige doit coulisser dans l'alésage de la cage
avec une légere résistance (causée par le joint).

e. Le joint arriere doit étre propre et bien positionné
dans l'alésage (voir fig. 6)

f.  Sil'une des mesures ci-dessus est sans effet,
remplacer la soupape d'air (voir Remplacement de
la soupape d'air p10).

8. Reposer le ressort en insérant d'abord I'extrémité
portant le tampon d'appui en plastique (voir fig. 5)

9. Insérer I'ensemble soupape d'air dans le pistolet et
passer sur le ressort et dans le joint arriére (voir fig. 11)

10. Serrer la soupape d'air a la main puis avec la clé SN-28
(14 mm) (voir fig.12 & 3)

11. Reposer la gachette (voir fig. 2 & 1)

12. Si le pistolet présente une fuite d'air, il faudra peut-étre
remplacer la soupape d'air (voir Remplacement de la
soupape d'air).
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Remplacement de la soupape d'air

Raisons nécessitant le remplacement de la soupape d'air :

10.

11.

12.

a) Fuite d'air du pistolet.
b) Mauvais fonctionnement de la soupape d‘air.

Déposer la gachette avec I'outil SPN-8 ou la clé TORX
(T20) fourni(e) avec le kit (voir fig. 13 & 14)

Dévisser la soupape d'air avec la clé SN-28 (14 mm).
(voir fig. 15)

Déposer la soupape d'air en la tenant par la tige (voir
fig. 16)

Enlever le ressort avec le tampon (voir fig. 17)

Extraire le joint arriére au moyen de I'outil d'entretien
(56) (voir fig. 18 & 19)

Nettoyer les alésages de la soupape d'air dans le
corps du pistolet avec la brosse fournie dans le kit.

Placer le joint arriere neuf sur l'outil d'entretien (56) ;
les rainures doivent s'engager sur la forme de I'outil
d'entretien (voir fig. 20)

Pousser fermement le joint arriére dans le trou jusqu'a
I'épaulement au moyen de I'outil d'entretien (voir fig. 21
& 22)

Insérer le ressort neuf en insérant d'abord I'extrémité
portant le tampon d'appui en plastique (voir fig. 17)

Insérer I'ensemble soupape d'air dans le pistolet et
passer sur le ressort et dans le joint arriére (voir fig.
23)

Serrer la soupape d'air a la main puis avec la clé
SN-28 (14 mm) (voir fig. 24 & 15)

Reposer la gachette (voir fig. 14 & 13)
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Pieces de rechange/entretien

PRESSE-ETOUPE D'AIGUILLE
INSTRUCTIONS DE REMPLACEMENT

13. Déposer la gachette au moyen de l'outil SPN-8 ou du
tournevis TORX (T20) (voir fig. 25 & 26)

14. Déposer du pistolet la molette de réglage de produit
et le ressort de l'aiguille avec le tampon (voir fig. 27 &
28)

15. Déposer l'aiguille du corps du pistolet (voir fig. 29)

16. Desserrer et déposer I'écrou de presse-étoupe au
moyen de la clé SPN-8 ou d'un tournevis a lame
droite (voir fig. 30 & 31)

17. Mettre au rebut le presse-étoupe usagé et son ressort
s'il doit étre remplacé. Nettoyer le presse-étoupe s'il
est réutilisé. Nettoyer également le ressort et I'écrou
de presse-étoupe (voir fig. 32).

18. Remonter le presse-étoupe (voir fig. 32). Le placer
dans le corps du pistolet a la main (voir fig. 33) puis le
serrer (voir fig. 30 & 31)

19. Insérer l'aiguille au fond du corps du pistolet dans la
buse (voir fig. 34).

20. Insérer le ressort de I'aiguille, le tampon de ressort et
la molette de réglage de produit (voir fig. 28 & 27).
Reposer la gachette (voir fig. 25 & 26).

21. Actionner la gachette au maximum et visser la
molette de réglage de produit jusqu'a la butée. La
dévisser de 1/2 tour pour que l'aiguille du pistolet
parcoure toute sa course.

22. Actionner plusieurs fois la gachette pour vérifier le
fonctionnement du pistolet.

INSERT D'ALIMENTATION DE
PRODUIT

L'insert de produit et le joint ne sont PAS remplagables.
Ne pas les déposer.

Ces piéces ne nécessite aucun entretien, hormis un
nettoyage régulier.

ENSEMBLE VALVE DE REGLAGE DU
JET

REMPLACEMENT/ENTRETIEN

La valve de réglage du jet peut étre remplacée si elle est
endommagée. La déposer au moyen de la clé SN-28
(14 mm) (voir fig. 35 & 36). Le joint interne peut étre
remplacé et est inclus dans le kit de remise & neuf du
pistolet GTI PRO.
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Pieces de rechange/entretien

REMPLACEMENT DU JOINT DE LA
TETE DE PULVERISATION

1. Déposer le chapeau d'air et la bague de retenue
(voir fig. 37)

2. Déposer la molette de réglage de produit, le

ressort et le tampon de ressort (voir fig. 38 & 39)

3. Déposer l'aiguille du corps du pistolet (voir fig.
40)

4. Déposer la buse au moyen de la clé SN-28
(10 mm), et la plaque avant (voir fig. 41, 42 & 43)

Déposer la téte de pulvérisation (voir fig. 44).

Nettoyer la téte de pulvérisation avec une brosse
douce (voir fig. 45)

7. Déposer le joint de la téte de pulvérisation &
l'aide d'un petit tournevis ou d'un poingon (voir
fig. 46)

8. Avec une brosse douce, nettoyer I'avant du
pistolet au besoin, ainsi que la téte de

pulvérisation, la buse, le chapeau d'air et la
bague de retenue (voir fig. 47)

9. Placer un joint de téte de pulvérisation neuf sur

l'avant du pistolet, en prenant soin d’'aligner le
plat du joint sur le plat du pistolet (voir fig. 48)

10. Poser la plaque avant sur la téte de pulvérisation,
installer la téte de pulvérisation sur le corps du
pistolet en s’assurant que le plat a la partie
inférieure de la téte de pulvérisation soit
positionné sur le plat du corps du pistolet.
Installer la buse, le chapeau d'air et la bague de
retenue. Serrer la buse a 14-16 Nm. Ne pas
serrer la buse excessivement (voir fig. 44, 43, 42,

41 & 37)

11. Insérer l'aiguille au fond du corps du pistolet dans
la buse (voir fig. 40)

12. Monter le ressort de l'aiguille, le tampon de
ressort et la molette de réglage de produit (voir
fig. 39 & 38)

13. Actionner la gachette au maximum et visser la
molette de réglage de produit jusqu'a la butée. La

dévisser de 1/2 tour pour que l'aiguille du pistolet
parcoure toute sa course.

14. Actionner plusieurs fois la gachette pour vérifier
le fonctionnement du pistolet.
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Pieces de rechange/entretien
Tableau 1 — Chapeaux d'air

PISTOLET N° REF. DE TECHNOLOGIE MARQUAGE PRESSION DEBIT D'AIR
CHAPEAU D'AIR DU CHAPEAU D'ENTREE (I/min) & 2 bar
D'AIR RECOMMANDEE
(bar)

PRO-100-H1-K HVLP H1 2,0 450

GTi PRO PRO-100-T1-K TRANS-TECH® T1 2.0 280

PRO-100-T2-K TRANS-TECH® T2 2,0 350

PRi PRO PRIPRO-100-P1-K | TRANS-TECH® P1 2.0 300

REMARQUE : Lors du retrait du chapeau d'air de la bague de retenue, ne pas déposer la bague de contact (2) ni
le joint (5) de la bague de retenue. Les pieces pourraient subir des dommages. La bague de contact et le joint de la
bague de retenue ne sont pas disponibles comme piéces de rechange. Essuyer seulement les pieces avec un
chiffon et les remonter avec un chapeau d'air neuf ou nettoyé.

Tableau 2 — Gamme de buses & aiguilles

PISTOLET

N° REF SUR LA
BUSE

N° REF. D'AIGUILLE

GTi PRO

PRO-200-12-K
PRO-200-13-K
PRO-200-14-K

PRO-300-K

PRi PRO

PRIPRO-200-14-K
PRIPRO-210-16-K
PRIPRO-210-18-K
PRIPRO-210-20-K
PRIPRO-210-25-K

PRIPRO-310K

REMARQUE : S'il faut remplacer la buse ou l'aiguille, les deux doivent étre remplacées en méme temps. Serrer a
18-20 Nm (13-15 pi-Ib). Ne pas serrer la buse excessivement Utiliser la clé SN-28 10 mm fournie avec le pistolet
et vérifier avec une clé dynamomeétrique.

REMARQUE IMPORTANTE : Les buses et chapeaux d’air des pistolets GTi Pro et PRi PRO NE SONT PAS
INTERCHANGEABLE d’'un modéle a I'autre. Toute tentative d'installer une buse ou un chapeau d’air ne
correspondant pas au pistolet peut endommager des piéces ou le corps du pistolet et invalider la garantie.
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Dépannage de problemes de fonctionnement éventuels

CONDITION

CAUSE

CORRECTION

Surépaisseur
en haut et en
bas

Surépaisseur a
droite ou a
gauche

Trous évasés bouchés.
Obstruction en haut ou en bas de
la buse.

Chapeau et/ou sieége de buse
encrasse.

Trous évasés gauches ou droits
bouchés.

Cété gauche ou droit de la buse
encrassé.

Nettoyer. Aléser avec une pointe
non-métallique.

Nettoyer.
Nettoyer.
Nettoyer. Aléser avec une pointe

non-métallique.

Nettoyer.

Solutions pour remédier a la surépaisseur de produit en haut, en bas, a droite et a gauche :

1. Déterminer si I'obstruction se situe sur le chapeau d'air ou la buse. Pour ce faire, effectuer un essai de
pulvérisation. Tourner ensuite le chapeau d'un demi tour et effectuer une nouvelle pulvérisation. Si le défaut est
inversé, I'obstruction se situe sur le chapeau d'air. Nettoyer le chapeau d'air comme expliqué précédemment.
Vérifier également si de la peinture séche est déposée dans l'orifice central du chapeau et I'éliminer au besoin

avec du solvant.

2. Si le défaut n'est pas inversé, le probléme provient de la buse. Nettoyer la buse. Si le probléme persiste,

remplacer la buse.

Surépaisseur La valve de réglage de jet est trop | La tourner dans le sens anti-horaire
centrale fermée. pour obtenir une projection correcte.
Pression de pulvérisation trop Augmenter la pression.
basse.
Diluer pour obtenir la consistance
Produit trop épais. correcte.
Creux au Pression d'air trop élevée. La réduire au niveau du régulateur
centre de ou de la poignée du pistolet.
I'application

Molette de réglage de produit trop
serree.

La valve de réglage de jet est trop
ouverte.

La tourner dans le sens anti-horaire
pour obtenir une projection correcte.

La tourner dans le sens horaire pour
obtenir une projection correcte.

Buse/siege desserré(e) ou
endommagé(e)

Raccord de godet desserré ou
brisé.

Niveau de produit insuffisant.
Godet trop incliné

Obstruction dans le conduit de
produit

Serrer ou remplacer

Serrer ou remplacer le godet

Rajouter du produit
Redresser le pistolet

Rincer avec du solvant

Ecrou de presse-étoupe d'aiguille | Serrer
desserré
Presse-étoupe d'aiguille Remplacer
endommagé
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Dépannage de problemes de fonctionnement éventuels (suite)

Bulles de peinture dans le godet

Buse desserrée

Buse desserrée. La serrer a 4—
16 Nm (10-12 pi-Ib).

Le produit fuit ou s'égoutte par le
couvercle du godet

Couvercle de godet mal fermé.
Godet ou couvercle encrassé.

Godet ou couvercle fissuré.

Bien le fermer ou le remplacer.
Nettoyer.

Remplacer le godet et le couvercle.

Projection faible.

Mauvais débit de produit
Event bouché dans le couvercle de
godet

Pression d'air de pulvérisation trop
basse

Desserrer la molette de réglage de
produit ou remplacer la buse par
une plus grande

Nettoyer le couvercle et déboucher
I'évent

Augmenter la pression d'air et
équilibrer le pistolet.

Retombées de pistolage
excessives

Pression d'air trop élevée.

Pistolet trop loin de la surface de
travail.

Réduire la pression d'air.

Rapprocher le pistolet.

Pulvérisation seche

Pression d'air trop élevée.

Pistolet trop loin de la surface de
travail.

Mouvement du pistolet trop rapide.

Débit de produit trop bas.

Réduire la pression d'air.
Rapprocher le pistolet.
Ralentir.

Desserrer la vis de réglage de
l'aiguille ou choisir une buse plus
grande.

Fuite de produit par I'écrou de
presse-étoupe

Presse-étoupe usé.

Remplacer.

Le produit fuit ou s'égoutte par
l'avant du pistolet

Buse ou aiguille usée ou
endommagée.

Corps étranger dans la buse.

Aiguille sale ou coincée dans le
presse-étoupe

Aiguille ou buse de dimension
incorrecte.

Remplacer la buse et l'aiguille.

Nettoyer.
Nettoyer

Remplacer la buse et l'aiguille.

Le produit fuit ou s'égoutte par le
bas du godet

Godet mal ajusté sur le pistolet.

Entrée de produit du godet
encrassée.

Serrer

Nettoyer.

Coulures et festons

Débit de produit excessif.

Produit trop dilué

Pistolet incliné ou mouvement
d'application trop lent.

Tourner la molette de réglage de
produit dans le sens horaire ou
choisir une buse et une aiguille
plus petites.

Mélanger correctement ou
appliquer en couches minces.

Tenir le pistolet a I'angle correct et
adopter une technique de pistolage
correcte.

© 2008 ITW Finishing Systems and Products
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ACCESSOIRES

Manomeétre

3 _ql‘ 3

Support de

=3
numérique DGi DGI-501-BAR g 29 pistolet GFV-50-F
%
Godets de
mélange de
clé SN-28-K o =" | MC-1-K50 600 cm® - jeu
= de 50
Flexible d'air en
| caoutchouc ?B'gg?SB
Tournevis Torx SPN-8-K2 " " |1omx8mm | oA
) alésage avec
raccords Va (NPS)
. a0 e
Raccord orientable A G o Jeu de quatre
MPV MPV-60-K3 ’%% l...\n raccords QD MPV-463
Brosse de 4900-5-1-K3 ——
nettoyage ——
GARANTIE

Ce produit bénéficie d'une garantie ITW Finishing Systems and Products Limited de un an.

ITW Finishing Systems and Products

Ringwood Road,
Bournemouth,

BH11 9LH, UK

Tel. No. (01202) 571111

Telefax No. (01202) 581940,

Website address http://www.devilbisseu.com

ITW Finishing Systems and Products is a Division of ITW Ltd. Reg. Office: Admiral House, St Leonard’s Road, Windsor,

Berkshire,SL4 3BL,UK. Registered in England: No 559693 Vat No 619 5461 24
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