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Gli aerografi Walcom per verniciatura a spruzzo sono conformi alla normativa ATEX
94/9/CE. Livello di protezione: categoria 2G adatto per uso in Zone 1 e 2. Marchio: X.

Walcom paint jet spray guns comply with ATEX 94/9/CE regulations. Protection level:
Category 2G suited for use in Areas 1 and 2. Brand: X.

Die Walcom Spritzpistolen fur Spritzlackierungen entsprechen der Richtlinie ATEX
94/9/CE. Schutzgrad: Kategorie 2G geeignet fur die Anwendung in Zone 1 und 2.
Marke: X.

Les aérographes Walcom pour le vernissage par pulvérisation sont conformes a la
réglementation ATEX 94/9/CE. Niveau de protection: catégorie 2G indiqué pour I'em-
ploi dans les Zones 1 et 2. Marque: X.

Los aerdgrafos Walcom de pintura por pulverizacion responden a la norma ATEX
94/9/CE. Nivel de proteccion: categoria 2G, apropiado para el uso en Zonas 1y 2.
Marca: X.

Bce kpackopacnbinutenn WALCOM cooTBeTCTBYHOT Tpeb6oBaHMSM 6e30MacHoCTM COrnacHo
esponeickon aupektuBe ATEX 94/9/CE. YposeHb 3awmtbl: kateropus 2G npurogHa ans
nenonb3oBans B 3oHax 1 v 2. Mapkuposka: X.




e o« « AVVERTENZE PER LA SICUREZZA C€ @ 112G X

* PERICOLO INCENDIO O ESPLOSIONE

+ Non utilizzare solventi e/o detergenti a base di + L'utilizzo di alcuni prodotti vernicianti contenenti sol-
idrocarburi alogenati (1.1.1 Tricloruro di Etile, venti organici pud provocare intossicazioni a causa dei
Cloruro di Metilene, etc.) perché potrebbero ossi- vapori tossici emessi. Si raccomanda in ogni caso di
dare i pezzi galvanizzati causando reazioni chimiche leggere le schede tecniche dei prodotti da impiegare.
anche di tipo esplosivo. Per la pulitura non devono mai
iisastg:f :ttél.lizate sostanze acide o alcaline (basi, sverni Q « RISCHI DI USO IMPROPRIO

+ Evitare ogni azione che pud provocare incendi come * Dopo ogni pulitura, dopo ogni manutenzione

fumare o generare scintille. el/o riparazione e, comunque, prima di ogni
* Assicurarsi che I'impianto di verniciatura sia dotato di col- messa in funzione dell’aerografo, assicurarsi che le viti
legamento a terra. e i dadi siano ben stretti nella propria sede.

+Non direzionare il getto contro persone o animali.

& * EQUIPAGGIAMENTI E PRECAUZIONI +Non superare le pressioni di esercizio.

PER LA SALUTE: + Prima delle operazioni di smontaggio e pulizia assicu-
rarsi di aver scollegato I'aerografo dall'impianto di ali-
« Utilizzare I'aerografo in ambienti ben ventilati. mentazione.

+ Indossare sempre guanti ed occhiali di protezione ade-
guati, nonché filtri per respirazione per uso specifico.
* Adottare indumenti adeguati per la protezione del corpo <25 MT. SEC. <80 dBA
in modo da prevenire contatti con vapori tossici, solventi o '
LENY I 2

con i prodotti utilizzati.

e « « ANOMALIA DI FUNZIONAMENTO E RIMOZIONE DELLE CAUSE

DIFETTO CAUSA RIMEDIO
- Premistoppa ago allentato Stlnnger% il dado péem|stoppa ago
GETTO A INTERMITTENZA - Premistoppa ago usurato (solo per Genesi e Ego
d‘ﬂ) - Ugello non stretto a sufficienza ggﬁfﬂé'rfg SQ%WAStOPPa ago
- Cono tenuta ugello rovinato Sost?wre ugello
- Fori aria cappello sporchi o danneggiati - Pulire accuratamente ugello e cappello
GETTO NON UNIFORME - Foro centrale cappello sporco o danneggiato| (non con oggetti metallici).
- Ugello sporco o danneggiato Nel caso che il problema non si risolva
sostituire ugello e cappello.
BOLLE D’ARIA NEL - Ugello allentato - Stringere con forza I'ugello
SERBATOIO VERNICE - Cono tenuta ugello rovinato - Sostituire ugello
PERDITA PRODOTTO - Ugello e ago sporchi di vernice secca - Pulire accuratamente ago e ugello
DALLUGELLO - Ugello 0 ago danneggiati - Sostituire ago e ugello
CON PRIMO TEMPO - Molla spingi ago mancante - Inserire la molla spingi ago
- Premistoppa aria posteriore usurato - Sostituire premistoppa aria posteriore
s - Otturatore usurato - Sostituire otturatore
PERT?;KR% tilﬁ:ViNZA - Corpo valvola rigato - Sostituire corpo valvola
- OR valvola usurato - Sostituire OR valvola
, - Premistoppa aria anteriore allentato - Stringere il premistoppa dell'astina leva
PERDITA D’ARIA - Premistoppa aria anteriore usurato (solo per Genesi e Ego)
TIRANDO LA LEVA - Sostituire il premistoppa aria anteriore
(solo per Genesi e Ego)
- Sostituire la valvola aria (solo per Slim)
e e « MANUTENZIONE
AVVERTENZA:
SCOLLEGARE L'AEROGRAFO DALLIMPIANTO PRIMA DI EFFETTUARE QUALSIASI OPERAZIONE DI SMONTAGGIO.

1. Rimuovere la vernice residua e versarla in un altro contenitore.

2. Smontare 'aerografo facendo attenzione ad estrarre I'ago prima di smontare I'ugello, per evitare di danneggiare la sede di
chiusura dell'ugello.

3. Pulire tutti i passaggi vernice e l'ugello. Effettuare la pulizia degli altri componenti utilizzando uno spazzolino imbevuto di
solvente.

4. Rimontare I'aerografo e spruzzare una piccola quantita di solvente per eliminare tutti i residui nei passaggi vernice.

Una pulizia incompleta potrebbe causare anomalie nel funzionamento e un degrado della forma del ventaglio.

ATTENZIONE:
NON UTILIZZARE OGGETTI METALLICI O COMUNQUE PARTICOLARI CHE POSSONO
DANNEGGIARE | FORI DELL'UGELLO E DEL CAPPELLO.
NON IMMERGERE COMPLETAMENTE L’AEROGRAFO NEL SOLVENTE
NON UTILIZZARE COMPONENTI O PARTI DI RICAMBIO CHE NON SIANO ORIGINALI WALCOM.

1 ITALIANO
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MOD..........ccevvvvvviviiiiiiiciinniccenncccenneneenne.... GENESI GEO SYSTEM

e ¢« « SPECIFICHE TECNICHE e « « REGOLAZIONI

- Raccordo entrata aria: G 1/4” M - Pressione d’esercizio: 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Raccordo entrata prodotto (versione SP) G 1/4" M - Ventaglio: tutto aperto
- Pressione massima 5 Bar (73 Psi) - Avria: tutto aperto

- Prodotto: 3-3,5 giri

Pres. i Dim. Ventaglio
[} Aliment. in Portata prodotto Consumo_arla a5 cmg
entrata a 0,7 Bar (10 Psi) captest (5,9”)

0.7 Gravita 94 Gr/min. (3,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
- S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

1.0 Gravita 118 Gr/min. (4,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

1.3 Gravita 140 Gr/min. (4,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,97)
S. pressione 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

15 Gravita (2936 Psi) 150 Gr/min. (5,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,7”)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravita 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 23 cm (9,17)

1.7 | Aspirazione 128 Gr/min. (4,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,9”)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravita 202 Gr/min. (7,1 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (9,57)

1.9 | Aspirazione 161 Gr/min. (5,3 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21.cm (8,3”)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

PRESSIONE CONSIGLIATA DI ESERCIZIO: 2 BAR (29 Psi)

Alla pressione consigliata di esercizio, I'aerografo rispetta le normative ecologiche europee e statunitensi per le quali I'efficien-
za di trasferimento deve essere superiore al 65% e/o la pressione dell’aria al cappello non deve superare 0,7 Bar (10 Psi)

e o o« UTILIZZO

Gli aerografi della serie GENESI GEO sono stati concepiti per I'applicazione di tinte per finitura in tutti quei settori dove &
necessaria una elevatissima qualita di finitura unita a una riduzione dell’emissione dei fumi.

Lo strumento non € adatto all’utilizzo con prodotti abrasivi o contenenti acidi o benzine.

Per ottenere i migliori risultati si consiglia di seguire attentamente le seguenti operazioni:

1. Utilizzare possibilmente, il tubo aria con sezione interna minima @ 10 mm (0,377”).

2. Assicurarsi che I'aria compressa utilizzata sia perfettamente filtrata da acqua, olio o altre impurita (ad esempio con I'in-
stallazione di un gruppo filtrante WALCOM FSRD3 oppure della pit completa ed efficiente unita filtrante e termocondiziona-
trice polifunzionale WALCOM TD3).

e ¢« ¢« CONSIGLI PER UNA CORRETTA APPLICAZIONE

1. Impostare la distanza tra I’aerografo e la superficie da verniciare trai 100 e i 150 mm (3,9”- 5,9”). Se I'aerografo lavo-

ra ad una pressione troppo bassa e ad una distanza eccessiva non si otterra l'efficienza di trasferimento ottimale.

2. Il getto dell’aerografo deve essere sempre mantenuto perpendi-

colare alla superfici ici ! icazi i | IE J | L !. L
perficie da verniciare. L'applicazione della vernice deve H__.__ Ir J | SR

avvenire per linee orizzontali. Eventuali spostamenti dell’assetto - f__..,.;_*‘- - e -

durante I'emissione del prodotto verniciante possono causare una ":ul'b

stesura non uniforme dello strato di vernice.

3. La corretta viscosita della vernice & compresa tra 15 e 25 sec. GK

Coppa Ford n°4, questi valori dipendono dalle particolari applicazio-

ni e dalla misura di ugello utilizzata.

e ¢« ¢« FORMA DEL VENTAGLIO

- Pressione aria troppo bassa 5 5% - Pressione aria troppo alta
- Viscosita prodotto troppo alta
A B

- Q.ta prodotto troppo alta

)
- "'\.:

Vi ita dotto troppo b: %
- VIScOsSIta proaotio troppo bassa
" é

- Q.ta prodotto troppo bassa (&) - Getto regolare

Registrare pressione aria, quantita prodotto e apertura ventaglio
fino a ottenere una impronta regolare come in fig. C
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MOD..........ceevvvvrviviiviivnccccienccecennneeeee.. GENESI HVLP SYSTEM

e oo SPECIFICHE TECNICHE e « « REGOLAZIONI
- Raccordo entrata aria: G 1/4” M - Pressione d’esercizio: 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Raccordo entrata prodotto (versione SP) G 1/4"M - Ventaglio: tutto aperto
- Pressione massima 5 Bar (73 Psi) - Aria: tutto aperto
- Prodotto: 3-4 giri
Pres. i Dim. Ventaglio
[} Aliment. in Portata prodotto Consumo_arla a5 cmg
entrata a 0,7 Bar (10 Psi) captest (5,9”)
Gravita 103 Gr/min. (3,6 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 13 cm (5,17)
0-8 | s, pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravita 134 Gr/min. (4,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,97)
1.0 g, pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravita 166 Gr/min. (5,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,77)
1.2 | g pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravita 187 Gr/min. (6,6 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
1.3 | s. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravita 199 Gr/min. (7,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,57)
1.4 | s pressione | 225 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravita @3BPs) 268 Gr/min. (9,5 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
1.7 | Aspirazione 148 Gr/min. (5,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravita 283 Gr/min. (10,0 oz/min.) [ 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,7”)
1.9 | Aspirazione 161 Gr/min. (5,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,5”)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
25 Gravita 355 Gr/min. (12,5 oz/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 c¢m (8,3”)
. Aspirazione 232 Gr/min. (8,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
S. pressione 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
PRESSIONE CONSIGLIATA DI ESERCIZIO: 2 BAR (29 Psi)
Alla pressione consigliata di esercizio, I'aerografo rispetta le normative ecologiche europee e statunitensi per le quali I'efficien-
za di trasferimento deve essere superiore al 65% e/o la pressione dell’aria al cappello non deve superare 0,7 Bar (10 Psi)

e e o UTILIZZO

Gli aerografi della serie GENESI HVLP sono stati concepiti per 'applicazione di tinte per finitura in tutti quei settori dove &
necessaria una elevatissima qualita di finitura unita a una riduzione dell’emissione dei fumi.

Lo strumento non & adatto all’'utilizzo con prodotti abrasivi o contenenti acidi o benzine.

Per ottenere i migliori risultati si consiglia di seguire attentamente le seguenti operazioni:

1. Utilizzare possibilmente, il tubo aria con sezione interna minima @ 10 mm (0,37”).

2. Assicurarsi che I'aria compressa utilizzata sia perfettamente filtrata da acqua, olio o altre impurita (ad esempio con I'in-
stallazione di un gruppo filtrante WALCOM FSRD3 oppure della piu completa ed efficiente unita filtrante e termocondiziona-
trice polifunzionale WALCOM TD83).

e « ¢« CONSIGLI PER UNA CORRETTA APPLICAZIONE

1. Impostare la distanza tra I’aerografo e la superficie da verniciare tra i 100 e i 150 mm (3,9”- 5,9”). Se I'aerografo
lavora ad una pressione troppo bassa e ad una distanza eccessiva non si otterra una finitura ottimale.

2. |l getto dell’aerografo deve essere sempre mantenuto perpendicolare alla superficie da verniciare. L’applicazione della ver-
nice deve avvenire per linee orizzontali. Eventuali spostamenti del-

. L |
I'assetto durante I'emissione del prodotto verniciante possono cau- !LL_!_‘:'___LLJ | |-_._ - !..LJ
= — =
-

sare una stesura non uniforme dello strato di vernice. '__..-,.;_‘ -—— -
3. La corretta viscosita della vernice € compresa tra 15 e 25 sec. e -':.'-"b_-
Coppa Ford n°4, questi valori dipendono dalle particolari applicazio- =

ni e dalla misura di ugello utilizzata. GK

e « « FORMA DEL VENTAGLIO

S ) G
%% - Pressione aria troppo bassa - Pressione aria troppo alta %
A

- Viscosita prodotto troppo alta - Viscosita prodotto troppo bassa /
o,

- Q.ta prodotto troppo alta B - Q.ta prodotto troppo bassa C - Getto regolare

Registrare pressione aria, quantita prodotto e apertura ventaglio
fino a ottenere una impronta regolare come in fig. C
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MOD. ........cccceiiiiiviiiiiiviccceeceeeeeceneeee... . GENESI HTE SYSTEM

e « SPECIFICHE TECNICHE e « « REGOLAZIONI
- Raccordo entrata aria: G 1/4" M - Pressione d’esercizio: 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Raccordo entrata prodotto (versione SP) G 1/4" M - Ventaglio: tutto aperto
- Pressione massima 5 Bar (73 Psi) - Aria: tutto aperto

- Prodotto: 3-4 giri

Pres. i Dim. Ventaglio
[} Aliment. in Portata prodotto Consumo.arla az20 cmg
entrata a 0,7 Bar (10 Psi) captest (7,9”)
0.8 Gravita 108 Gr/min. (3,8 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 15 cm (5,9”)
- S. pressione 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 Gravita 139 Gr/min. (4,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 18 cm (7,17)
- S. pressione 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.2 Gravita 170 Gr/min. (6,0 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 20 cm (7,97)
) S. pressione 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.3 Gravita 192 Gr/min. (6,8 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
S. pressione 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.4 Gravita 204 Gr/min. (7,2 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,77)
. S. pressione | 2-2,5 Bar 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravita (2936Ps) 271 Gr/min. (9,6 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 24 cm (9,57)
1.7 | Aspirazione 154 Gr/min. (5,4 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
S. pressione 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravita 291 Gr/min. (10,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 25 cm (9,9”)
1.9 Aspirazione 166 Gr/min. (5,9 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,7”)
S. pressione 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravita 357 Gr/min. (12,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 27 cm (10,7”)
2.5 | Aspirazione 235 Gr/min. (8,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 23 cm (9,17)
S. pressione
PRESSIONE CONSIGLIATA DI ESERCIZIO: 2 BAR (29 Psi)
Alla pressione consigliata d’esercizio, I'aerografo lavora con un’efficienza di trasferimento superiore al 65%.

e o UTILIZZO

Gli aerografi della serie GENESI HTE sono stati concepiti per I'applicazione di colori o vernici o altre sostanze fluide.

Lo strumento non & adatto all’'utilizzo con prodotti abrasivi o contenenti acidi o benzine.

Per ottenere i migliori risultati si consiglia di seguire attentamente le seguenti operazioni:

1. Utilizzare possibilmente, il tubo aria con sezione interna minima ¢ 10 mm (0,37”).

2. Assicurarsi che I'aria compressa utilizzata sia perfettamente filtrata da acqua, olio o altre impurita (ad esempio con I'in-
stallazione di un gruppo filtrante WALCOM FSRD3 oppure della piu completa ed efficiente unita filtrante e termocondiziona-
trice polifunzionale WALCOM TD83).

e « CONSIGLI PER UNA CORRETTA APPLICAZIONE

1. Impostare la distanza tra I'aerografo e la superficie da verniciare tra i 150 e i 200 mm (5,9”- 7,9”).

Se I'aerografo lavora ad una pressione troppo bassa e ad una distanza eccessiva non si otterra una finitura ottimale.

2. Il getto dell’aerografo deve essere sempre mantenuto perpendicolare alla superficie da verniciare. L'applicazione della ver-
nice deve avvenire per linee orizzontali. Eventuali spostamenti del-

I'assetto durante I'emissione del prodotto verniciante possono cau- [LI | | ||' ___J I I_.. . !' ‘___J
sare una stesura non uniforme dello strato di vernice. = = e i

3. La corretta viscosita della vernice € compresa tra 15 e 25 sec. ﬁ"'ﬁ_ ':."l!-
Coppa Ford n°4, questi valori dipendono dalle particolari applicazio- ; ’

ni e dalla misura di ugello utilizzata. .DK

e « FORMA DEL VENTAGLIO

) G
%% - Pressione aria troppo bassa W - Pressione aria troppo alta g
A

)
-

- Viscosita prodotto troppo alta - Viscosita prodotto troppo bassa /
J

- Q.ta prodotto troppo alta B - Q.ta prodotto troppo bassa C - Getto regolare

Registrare pressione aria, quantita prodotto e apertura ventaglio
fino a ottenere una impronta regolare come in fig. C
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MOD...................SLIM | HVLP / SLIM S HVLP / SLIM SP HVLP

e o « SPECIFICHE TECNICHE e « « REGOLAZIONI
- Raccordo entrata aria: G 1/4" M - Pressione d’esercizio: 2 Bar (29 Psi)
- Raccordo entrata prodotto (versione SP) G 1/4" M - Ventaglio: tutto aperto
- Pressione massima 5 Bar (73 Psi) - Avria: tutto aperto

- Prodotto: 3,5-4,5 giri

Pres. : Dim. Ventaglio
o Aliment. in Portata prodotto Consumo aria a0 cmg
entrata 0,7 Bar (10 Psi) captest (3,97

1.0 S. pressione 200 I/min. (6,6 CFM)

1.3 Gravita 135 Gr/min. (4,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 17 cm (6,7”)
S. pressione 200 I/min. (6,6 CFM)

1.5 Gravita 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,5”)
S. pressione 2 Bar 200 I/min. (6,6 CFM)

1.7 Gravita (29 Psi) 212 Gr/min. (7,5 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,7)
S. pressione 200 I/min. (6,6 CFM)

Aspirazione 102 Gr/min. (3,6 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,97)

1.9 Gravita 250 Gr/min. (8,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,7”)

Aspirazione 180 Gr/min. (6,3 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)

2.2 Gravita 292 Gr/min. (10,3 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)

Aspirazione 146 Gr/min. (5,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,5”)

PRESSIONE CONSIGLIATA DI ESERCIZIO: 2 BAR (29 Psi)
Alla pressione consigliata di esercizio, I'aerografo rispetta le normative ecologiche europee e statunitensi per le quali
I'efficienza di trasferimento deve essere superiore al 65% e/o la pressione dell'aria al cappello non deve superare 0,7 Bar
(10 Psi)

e o o UTILIZZO

Gli aerografi della serie SLIM HVLP sono stati concepiti per I'applicazione di fondi isolanti in carrozzeria nonché di fondi e fini-
tura nel settore del legno e nell'industria in genere, con una notevole riduzione dell’emissione dei fumi.

Lo strumento non € adatto all’utilizzo con prodotti abrasivi o contenenti acidi o benzine.

Per ottenere i migliori risultati si consiglia di seguire attentamente le seguenti operazioni:

1. Utilizzare possibilmente, il tubo aria con sezione interna minima ¢ 10 mm (0,37”).

2. Assicurarsi che I'aria compressa utilizzata sia perfettamente filtrata da acqua, olio o altre impurita (ad esempio con l'in-
stallazione di un gruppo filtrante WALCOM FSRD3 oppure della piu completa ed efficiente unita filtrante e termocondiziona-
trice polifunzionale WALCOM TD83).

e o« ¢« CONSIGLI PER UNA CORRETTA APPLICAZIONE

1. Impostare la distanza tra I’'aerografo e la superficie da verniciare trai 100 e i 150 mm (3,97-5,9”). Se I'aerografo lavo-
ra ad una pressione troppo bassa e ad una distanza eccessiva non si otterra l'efficienza di trasferimento ottimale.

2. |l getto dell’aerografo deve essere sempre mantenuto perpendicolare alla superficie da verniciare. L'applicazione della ver-
nice deve avvenire per linee orizzontali. Eventuali spostamenti del-

I'assetto durante I'emissione del prodotto verniciante possono cau- [LI | | N J ! |.._ . l Ll
sare una stesura non uniforme dello strato di vernice. = - e e
-

3. La corretta viscosita della vernice & compresa tra 20 e 35 sec. .r"'-’:"‘n._ -'j:il'b
Coppa Ford n°4, questi valori dipendono dalle particolari applicazio- B ’
ni e dalla misura di ugello utilizzata. .DK

e « « FORMA DEL VENTAGLIO

S ) G
%% - Pressione aria troppo bassa - Pressione aria troppo alta é
A B

- Viscosita prodotto troppo alta - Viscosita prodotto troppo bassa /
o,

- Q.ta prodotto troppo alta - Q.ta prodotto troppo bassa C - Getto regolare

Registrare pressione aria, quantita prodotto e apertura ventaglio
fino a ottenere una impronta regolare come in fig. C

5



MOD..........ccccovurrrrurmrnnnriirccccccceeeeeeeee....SLIM 1 / SLIM S / SLIM SP

e o « SPECIFICHE TECNICHE

- Raccordo entrata aria: G 1/4" M
- Raccordo entrata prodotto (versione SP) G 1/4” M
- Pressione massima 5 Bar (73 Psi)

- Prodotto: 3,5-4,5 giri

C€ €& n2ex

e « « REGOLAZIONI

- Pressione d’esercizio: 2,5-3 Bar (36-43 Psi)
- Ventaglio: tutto aperto
- Aria: tutto aperto

Pres. Dim. Ventaglio
o Aliment. in Portata prodotto Consumo aria a20cm
entrata (7,9”)

1.0 S. pressione 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Gravita 184-286 Gr/min.(6,5-10 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |18-20 cm(7,1”-7,9”)
1.3 | s. pressione 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Gravita 174-182 Gr/min.(6,1-6,4 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |20-22 cm(7,9”-8,7”)
S. pressione 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

1.5 Aspirazione 190-192 Gr/min.(6,8-6,7 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |25-27cm(9,8”-10,6”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Gravita 280-282 Gr/min.(9,8-9,9 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |29-31cm(11,47-12,2")
S. pressione | 25.3 Bar 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

1.7 Aspirazione | (36-43 Psi)|160-180 Gr/min.(5,6-6,3 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) 23-25 cm(97-9,8”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Gravita 290-294 Gr/min.(10,2-10,40z/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |25-27cm(9,8”-10,6")
S. pressione 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

1.9 Aspirazione 206-218 Gr/min.(7,7-7,3 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |26-28 cm(10,2”-11”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Gravita 270-332 Gr/min.(11,7-9,5 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |28-30 cm(11”-11,8”)

2.2 [ pAspirazione 168-228 Gr/min.(5,9-8 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 25-28 cm(9,8”-11")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Gravita 394-398 Gr/min.(13,9-14 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [ 30-32cm(11,87-12,6”)

2.5 Aspirazione 275-290 Gr/min.(9,7-10,2 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [26-27cm(10,2”-10,67)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

e o ¢« UTILIZZO

Gli aerografi della serie SLIM sono stati concepiti per I'applicazione di colori o vernici o altre sostanze fluide.

Lo strumento non € adatto all’utilizzo con prodotti abrasivi o contenenti acidi o benzine.

Per ottenere i migliori risultati si consiglia di seguire attentamente le seguenti operazioni:

1. Utilizzare possibilmente, il tubo aria con sezione interna minima @ 10 mm (0,377”).

2. Assicurarsi che I'aria compressa utilizzata sia perfettamente filtrata da acqua, olio o altre impurita (ad esempio con I'in-
stallazione di un gruppo filtrante WALCOM FSRD3 oppure della pit completa ed efficiente unita filtrante e termocondiziona-
trice polifunzionale WALCOM TD3).

e o ¢« CONSIGLI PER UNA CORRETTA APPLICAZIONE
1. Impostare la distanza tra I’aerografo e la superficie da verniciare tra i 150 e i 200 mm (5,9”-7,9”).
Se I'aerografo lavora ad una pressione troppo bassa e ad una distanza eccessiva non si otterra una finitura ottimale.
2. |l getto dell’aerografo deve essere sempre mantenuto perpendicolare alla superficie da verniciare. L’applicazione della ver-

nice deve avvenire per linee orizzontali. Eventuali spostamenti del-
| L
(AN e Ay A
-

I'assetto durante I'emissione del prodotto verniciante possono cau-
sare una stesura non uniforme dello strato di vernice. '____...,.;_1 — .._I_-;,u_
e Ty

3. La corretta viscosita della vernice € compresa tra 15 e 25 sec.
Coppa Ford n°4, questi valori dipendono dalle particolari applicazio-
ni e dalla misura di ugello utilizzata. GK

e « « FORMA DEL VENTAGLIO

%% W - Pressione aria troppo alta ? %
A

- Viscosita prodotto troppo bassa /
- Q.ta prodotto troppo bassa /)

Registrare pressione aria, quantita prodotto e apertura ventaglio

fino a ottenere una impronta regolare come in fig. C

- Pressione aria troppo bassa
- Viscosita prodotto troppo alta

- Q.ta prodotto troppo alta B C - Getto regolare
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e o « SPECIFICHE TECNICHE e ¢« « REGOLAZIONI
- Raccordo aria G 1/4" M - Pressione d'esercizio: 2 Bar (29 Psi)
- Pressione massima: 5 Bar (73 Psi) - Ventaglio: tutto aperto

- Aria: tutto aperto
- Prodotto: 3-4 giri

. Pres. i Dim. Ventaglio
o Aliment. in Portata prodotto Consumo aria ai5cm
entrata HVLP 0,7 Bar (10 Psi) captest (5,97)
0.5 Gravita 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 10 cm (3,9”)
0.7 Gravita B 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 12 cm (4,7”)
1.0 Gravita (229 F?sri) 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 14cm (5,5”)
1.2 Gravita 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 15 cm (5,9”)
1.4 Gravita 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 16 cm (6,3”)

PRESSIONE CONSIGLIATA DI ESERCIZIO PER EGO HVLP: 2 BAR (29 Psi)
Alla pressione consigliata di esercizio, I'aerografo rispetta le normative ecologiche europee e statunitensi per le quali I'efficien-
za di trasferimento deve essere superiore al 65% e/o la pressione dell’aria al cappello non deve superare 0,7 Bar (10 Psi)

e o o« UTILIZZO

L'aerografo EGO & stato concepito per I'esecuzione di ritocchi in carrozzeria e per tutti i lavori di grafica e decorazione, unita a una
riduzione dell’emissione dei fumi. Lo strumento non & adatto all'utilizzo con prodotti abrasivi o contenenti acidi o benzine.

Per ottenere i migliori risultati si consiglia di seguire attentamente le seguenti operazioni:

1. Utilizzare possibilmente, il tubo aria con sezione interna minima @ 10 mm (0,37”).

2. Assicurarsi che I'aria compressa utilizzata sia perfettamente filtrata da acqua, olio o altre impurita (ad esempio con l'installazione
di un gruppo filtrante WALCOM FSRD3 oppure della pit completa ed efficiente unita filtrante e termocondizionatrice
polifunzionale WALCOM TD3).

e e « CONSIGLI PER UNA CORRETTA APPLICAZIONE

1. Impostare la distanza tra I'aerografo e la superficie da verniciare tra i 100 e i 150 mm (3,97-5,9”) per EGO HVLP.

Se I'aerografo lavora ad una pressione troppo bassa e ad una distanza eccessiva non si otterra l'efficienza di trasferimento ottimale.
2. Il getto dell’aerografo deve essere sempre mantenuto perpendicolare alla superficie da verniciare. L'applicazione della vernice deve
avvenire per linee orizzontali. Eventuali spostamenti dell’assetto durante I'emissione del prodotto verniciante possono causare una
stesura non uniforme dello strato di vernice.

3. La corretta viscosita della vernice & compresa tra 15 e 25 sec. [ [ -I' J ! 1 !‘ ‘_-J
Coppa Ford n°4, questi valori dipendono dalle particolari applicazioni e L: = o Ml P
dalla misura di ugello utilizzata. - i o
: T T
e ¢« « FORMA DEL VENTAGLIO OK

- Q.ta prodotto troppo alta - Q.ta prodotto troppo bassa 7, C - Getto regolare

) G
- Pressione aria troppo bassa m - Pressione aria troppo alta %
- Viscosita prodotto troppo alta - Viscosita prodotto troppo bassa g
A B

Registrare pressione aria, quantita prodotto e apertura ventaglio
fino a ottenere una impronta regolare come in fig. C
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e o « SAFETY WARNINGS
* DANGER OF FIRE OR EXPLOSION:

+ Do not use solvents and/or halocarbon based detergents
(1.1.1 Ethyl trichloride, Methyl chloride, etc.) since they could
rust galvanised parts causing even explosive chemical reac-
tions. Never use acidic or alkaline substances for cleaning (basics, paint-
removers, etc.).
+ Do not smoke or produce sparks: this could cause fire.
+ Always be sure that the painting equipment is earthed
correctly.

HEALTH SAFETY EQUIPMENT AND
PRECAUTIONS:

CE @IIZGX

+ The use of some paint products containing organic sol-
vents can cause intoxication due to the toxic fumes they
emit. In every case, it is necessary to read the technical
sheets for the products before use.

WARNINGS CONCERNING

IMPROPER USE

* After cleaning, maintenance and/or repairs
and, in any case, before using the spray gun, make
sure nuts and bolts are firmly secured in their housings.
*Never direct the jet towards people or animals.
+Never exceed the rated pressures.

+ Before disassembly and cleaning, make sure that the
spray gun has been disconnected from the supply unit.

+ Use the spray gun only in well ventilated rooms.
+ Always wear suitable protective gloves and goggles as
well as specific breathing filters/masks.

+Use special clothing to protect the body from contact with <25 MT. SEC. <80 dBA
toxic vapours, solvents or with the products in use.
e ¢ ¢« FAILURES AND REMOVAL OF THEIR CAUSES
FAULT CAUSE SOLUTION

- Stuffing box needle loose

| - Tighten the needle stuffing box nut
INTERMITTENT JET ,ﬂﬂ) - Stuffing box needle worn

(for Genesi and Ego only)

- Replace the stuffing box needle
- Tighten nozzle

- Replace nozzle

- Clean carefully nozzle and cap (not

with metal objects), if problem per-
sists replace them.

- Nozzle not fully tightened
- Nozzle cone ruined

- Air cap holes are dirty or damaged
- Central hole on cap is damaged or dirty
- Nozzle is dirty or damaged

UNEVEN JET

- Paint nozzle is loose
- Nozzle is worn out

- Firmly tighten the nozzle
- Replace nozzle

AIR BUBBLES IN THE
PAINT TANK

- Clean carefully needle and nozzle
- Replace needle and nozzle
- Insert the needle spring

PRODUCT LEAKS FROM
NOZZLE
DURING 1ST PHASE

- Nozzle and needle are clogged with dry paint
- Nozzle or needle is damaged
- Needle pusher spring missing

- Replace rear air stuffing box
- Replace shutter

- Replace valve

- Replace OR valve

- Rear air stuffing box worn
- Shutter worn

- Valve scratched

- OR valve worn

AIR LEAKS WITHOUT
PULLING THE LEVER

- Tighten the lever rod stuffing box
(for Genesi and Ego only)

- Replace the front air stuffing box
(for Genesi and Ego only)

- Replace the air valve (for Slim only)

- Front air stuffing box loose

AIR LEAKS WHEN - Front air stuffing box worn

LEVER IS PULLED

e « « MAINTENANCE

WARNING:
DISCONNECT THE SPRAY GUN FROM THE EQUIPMENT BEFORE ANY DISASSEMBLY OPERATIONS.

1. Remove any remaining paint by pouring it into another container.

2. Disassemble the spray gun making sure to remove the needle before disassembling the nozzle to avoid to damage the
housing of the nozzle closure.

3. Clean all the paint passages and the nozzle. Clean the other components using a brush soaked in solvent.

4. Reassemble the spray gun and spray a small quantity of solvent to eliminate all the residues in the paint passages.
Incomplete cleaning could cause function failures and a degradation of the fan shape.

WARNING:
NEVER USE METAL OR OTHER OBJECTS THAT COULD DAMAGE THE HOLES IN THE NOZZLE AND CAP. NEVER IMMERSE THE
SPRAY GUN COMPLETELY IN SOLVENT.
NEVER USE COMPONENTS OR PARTS THAT ARE NOT WALCOM ORIGINALS.

8 ENGLISH
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MOD...........cevvvvvriiiiiiiniiiiiinicccenncccenneneeen.... GENESI GEO SYSTEM

e o« « TECHNICAL SPECIFICATIONS e ¢« ¢« ADJUSTMENTS

- Air fitting G 1/4" M - Working pressure 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Product delivery fitting (version SP) G 1/4" M - Fan: Fully open
- Maximum pressure 5 Bar (73 Psi) - Air: Fully open
- Product: 3-3,5 turns
Feed Delivery Product load Air consumption | Fan dimensions
2 ee Prerzsu' roduct loa at 0,7 Bar (10 Psi) captest| at15cm (5.9
0.7 Gravity 94 Gr/min. (3,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
- SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.0 Gravity 118 Gr/min. (4,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.3 Gravity 140 Gr/min. (4,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,97)
SP version 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.5 Gravity (2936Ps) 150 Gr/min. (5,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 23 cm (9,17)
1.7 Suction 128 Gr/min. (4,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,9”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 202 Gr/min. (7,1 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (9,57)
1.9 Suction 161 Gr/min. (5,3 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21.cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

RECOMMENDED AIR PRESSURE DURING USE: 2 BAR (29 Psi)
At the recommended air pressure the spray gun respects the European and U.S. ecological norms for which the transfer
efficiency must be above 65% and /or the air pressure at the exit of the air cap must not be superior to 0,7 Bar (10 Psi)

e oo USE

Spray guns in the GENESI GEO series have been designed for the application of finishing colours in all those sectors requi-
ring high quality finishing and low fumes emission.

The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

To obtain the best results, the following instructions must be followed carefully:

1. When possible, use an air hose with a minimum internal section of @ 10 mm (0,37”).

2. Make sure water, oil or other impurities are fully filtered from the compressed air used (for example, by installing a
WALCOM FSRD3 filter unit or the most complete and efficient WALCOM TD3 multifunction heat conditioner).

e « « ADVICE FOR CORRECT USE

1.The distance between the spray gun and the surface to be painted must be set between 100 and 150 mm (3.9”- 5.9”).
If the spray gun is working at a too low pressure and at a too high distance, it will not perform to the best of its capacity.
2. The jet from the spray gun must always be perpendicular to the

surface being painted and the paint must be applied in horizontal !LL_!J:'___LLJ II_LJ;ﬁl."_‘- !.‘=_J
- .r"""“'u_ - e

strokes. Any eventual shift from this position when spraying will

result in an uneven application of the paint layer. o T Y
3. Correct viscosity of the paint is between 15 and 25 sec. Ford cup =

n°4. These values depend on the application and the nozzle size GK
used.

e « « SHAPE OF THE FAN

- ) G
- Air pressure 0o low - Air pressure too high /
A

- Product viscosity too high - Product viscosity too low /
7

- Quantity of product too high B - Quantity of product too low (o] - Regular jet

Adjust the air pressure, product quantity and spray
opening until obtaining a regular imprint as in fig. C
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MOD..........ceevvvvrvvriirivinccccienceccennneeee... GENESI HVLP SYSTEM

< « o« TECHNICAL SPECIFICATIONS ¢ ¢ « ADJUSTMENTS
- Air fitting G 1/4” M - Working pressure 2-2,5 Bar (29-36 Psi)

- Product delivery fitting (version SP) G 1/4" M - Fan: Fully open

- Maximum pressure 5 Bar (73 Psi) :llgtigdzlil’?/;ietlms

Delivery Air consumption Fan dimen-
o Feed pressu- Product load at 0,7 Bar (10 Psi) captest sions
re at 15 cm (5,9”)
Gravity 103 Gr/min. (3,6 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 13 cm (5,17)
0.8 sp version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 134 Gr/min. (4,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
1.01  sP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 166 Gr/min. (5,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
1.2 gp version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 187 Gr/min. (6,6 0z/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
1.3 | SPversion 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 199 Gr/min. (7,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,5”)
1.4| SP version 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity @3BPs) 268 Gr/min. (9,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
1.7 Suction 148 Gr/min. (5,2 0z/min.) | 250-290 l/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravity 283 Gr/min. (10,0 oz/min.) [ 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,77)
1.9 Suction 161 Gr/min. (5,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,5”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
2.5 Gravity 355 Gr/min. (12,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (8,37)
. Suction 232 Gr/min. (8,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
RECOMMENDED AIR PRESSURE DURING USE: 2 BAR (29 Psi)
At the recommended air pressure the spray gun respects the European and U.S. ecological norms for which the transfer
efficiency must be above 65% and /or the air pressure at the exit of the air cap must not be superior to 0,7 Bar (10 Psi)

e oo USE

Spray guns in the GENESI HVLP series have been designed for the application of finishing colours in all those sectors requi-
ring high quality finishing and low fumes emission.

The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

To obtain the best results, the following instructions must be followed carefully:

1. When possible, use an air hose with a minimum internal section of @ 10 mm (0,37”).

2. Make sure water, oil or other impurities are fully filtered from the compressed air used (for example, by installing a
WALCOM FSRDa3 filter unit or the most complete and efficient WALCOM TD3 multifunction heat conditioner).

e o« « ADVICE FOR CORRECT USE

1. The distance between the spray gun and the surface to be painted must be set between 100 and 150 mm (3,9”- 5,9”).
If the spray gun is working at a too low pressure and at a too high distance, it will not perform to the best of its capacity.

2. The jet from the spray gun must always be perpendicular to the surface being painted and the paint must be applied in hori-
zontal strokes. Any eventual shift from this position when spraying

|
will result in an uneven application of the paint layer. !LL_!_‘:'___LLJ i_m; - !..‘=_J
e - P

3. Correct viscosity of the paint is between 15 and 25 sec. Ford cup - "
n°4. These values depend on the kind of paint application and on the ".-:"::"'- ":r-"b_-

nozzle size used.

OK
o « « SHAPE OF THE FAN

S ) G
% - Air pressure too low - Air pressure too high %
A B

- Product viscosity too high - Product viscosity too low /
o,

- Quantity of product too high - Quantity of product too low C - Regular jet

Adjust the air pressure, product quantity and spray opening
until obtaining a regular imprint as in fig. C
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MOD. .....cccoorvrvrrriiiiiiiniccincccnncceenccenneeenne... . GENESI HTE SYSTEM
e oo TECHNICAL SPECIFICATIONS o o ¢« ADJUSTMENTS

- Working pressure 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Fan: Fully open

- Air: Fully open

- Product: 3-4 turns

- Air fitting G 1/4" M
- Product delivery fitting (version SP) G 1/4" M
- Maximum pressure 5 Bar (73 Psi)

Deliver ; i Fan dimen-
o Feed. presqu Product load at 0A,|7r g:rn(?g gg)t Igal:)test sions at
re 20 cm (7,9”)
0.8 Gravity 108 Gr/min. (3,8 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 15 cm (5,9”)
" SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 Gravity 139 Gr/min. (4,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 18 cm (7,17)
- SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.2 Gravity 170 Gr/min. (6,0 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 20 cm (7,97)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.3 Gravity 192 Gr/min. (6,8 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.4 Gravity 204 Gr/min. (7,2 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,77)
- SP version 2-2,5 Bar 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravity (2936Ps) 271 Gr/min. (9,6 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 24 c¢m (9,57)
1.7 Suction 154 Gr/min. (5,4 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravity 291 Gr/min. (10,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 25 cm (9,9”)
1.9 Suction 166 Gr/min. (5,9 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22cm (8,77)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravity 357 Gr/min. (12,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 27 cm (10,7”)
2.5 Suction 235 Gr/min. (8,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 23 cm (9,17)
SP version
RECOMMENDED AIR PRESSURE: 2 BAR (29 Psi)
At the recommended air pressure the spray gun works with at transfer efficiency superior to 65%.

ee USE

The GENESI HTE series of spray guns has been designed for the application of colours, paints or other fluid substances.
The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

To obtain the best results, the following instructions must be followed carefully:

The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

1. When possible, use an air hose with a minimum internal section of @ 10 mm (0,37”).

2. Make sure water, oil or other impurities are fully filtered from the compressed air used (for example, by installing a
WALCOM FSRD3 filter unit or the most complete and efficient WALCOM TD3 multifunction heat conditioner).

e « ADVICE FOR CORRECT USE

1. The distance between the spray gun and the surface to be painted must be set between 150 and 200 mm (5.9 - 7.9”).

If the spray gun is working at a too low pressure and at a too high distance, it will not perform to the best of its capacity.

2. The jet from the spray gun must always be perpendicular to the surface being painted and the paint must be applied in hori-

zontal strokes. Any eventual shift from this position when spraying

will result in an uneven application of the paint layer. [LI | | i ___J ! I_.. . !' ‘___J

3. Correct viscosity of the paint is between 15 and 25 sec. Ford cup = = e i

n°4. These values depend on the application and the nozzle size .r"':’:"u T
T ?

used.
QK
e ¢« SHAPE OF THE FAN

) G
% - Air pressure too low W - Air pressure too high g
A

- Product viscosity too high - Product viscosity too low /
J

- Quantity of product too high B - Quantity of product too low C - Regular jet

Adjust the air pressure, product quantity and spray opening until
obtaining a regular imprint as in fig. C
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MOD...................SLIM | HVLP / SLIM S HVLP / SLIM SP HVLP

e e e TECHNICAL SPECIFICATIONS e o « ADJUSTMENTS

- Air fitting G 1/4" M - Working pressure 2 Bar (29 Psi)
- Product delivery fitting (version SP) G 1/4"M - Fan: Fully open
- Maximum pressure 5 Bar (73 Psi) - Air: Fully open

- Product: 3,5-4,5 turns

Delivery : ; Fan dimen-
o Feed pressu- Product load Air consurr_iptlon sions at
re 0,7 Bar (10 Psi) captest| 19 cm (3,9”)
1.0 SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
1.3 Gravity 135 Gr/min. (4,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
1.5 Gravity 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,5”)
SP version 2 Bar 200 I/min. (6,6 CFM)
1.7 Gravity (29 Psi) 212 Gr/min. (7,5 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,7)
SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
Suction 102 Gr/min. (3,6 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,97)
1.9 Gravity 250 Gr/min. (8,8 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,7”)
Suction 180 Gr/min. (6,3 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
2.2 Gravity 292 Gr/min. (10,3 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
Suction 146 Gr/min. (5,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,5”)

RECOMMENDED AIR PRESSURE DURING USE: 2 BAR (29 Psi)

At the recommended air pressure the spray gun respects the European and U.S. ecological norms for which the transfer
efficiency must be above 65% and /or the air pressure at the exit of the air cap must not be superior to 0,7 Bar (10 Psi)

e o o USE

The SLIM HVLP series of spray guns has been designed for the application of insulating bases in the body shop as well as
bases and finishes in the wood and industrial sectors generally, with a considerable reduction of fumes emission.

The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

To obtain the best results, the following instructions must be followed carefully:

1. When possible, use an air hose with a minimum internal section of @ 10 mm (0,37”).

2. Make sure water, oil or other impurities are fully filtered from the compressed air used (for example, by installing a
WALCOM FSRD3 filter unit or the most complete and efficient WALCOM TD3 multifunction heat conditioner).

e o« ¢« ADVICE FOR CORRECT USE

1. The distance between the spray gun and the surface to be painted must be set between 100 and 150 mm (3,9”-5,9”).
If the spray gun is working at too low a pressure and at too high a distance, it will not perform to the best of its capacity.

2. The jet from the spray gun must always be perpendicular to the surface being painted and the paint must be applied in hori-
zontal strokes. Any eventual shift from this position when spraying

will result in an uneven application of the paint layer. !LL | | |r "__J ! I'_,__.._ .L:.‘__J

3. Correct viscosity of the paint is between 20 e 35 sec. Ford cup p— P
n°4. These values depend on the application and the nozzle size P".:;’:"‘Il._ "2-5'!-
used. bl :

OK
o « « FORM OF THE FAN

S ) G
% % - Air pressure too low - Air pressure too high é
A B

- Product viscosity too high - Product viscosity too low /
o,

- Quantity of product too high - Quantity of product too low C - Regular jet

Adjust the air pressure, product quantity and spray aperture
until obtaining a regular imprint as in fig. C

12



C€ €& n2ex
MOD..........ccccovurrrrrrnnrnicrceccccceeeeeeeee....SLIM 1 / SLIM S / SLIM SP

e e « TECHNICAL SPECIFICATIONS e ¢« ¢« ADJUSTMENTS

- Air fitting G 1/4" M - Working pressure 2,5-3 Bar (36-43 Psi)

- Product delivery fitting (version SP) G 1/4" M - Fan: Fully open
- Air: Fully open

- Maximum pressure 5 Bar (73 Psi)

- Product: 3,5-4,5 turns

o Feed gin;/;:y Product load Air consumption | Fan dimensions
re at 20 cm (7,9”)
1.0 SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravity 184-286 Gr/min.(6,5-10 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |18-20 cm(7,17-7,9”)
1.3 SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravity 174-182 Gr/min.(6,1-6,4 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |20-22 cm(7,9”-8,7")
SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
1.5 Suction 190-192 Gr/min.(6,8-6,7 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |25-27cm(9,8”-10,6”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravity 280-282 Gr/min.(9,8-9,9 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |29-31cm(11,4-12,2”)
17 SP version 2,5-3 Bar 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
- Suction (36-43 Psi) [160-180 Gr/min.(5,6-6,3 oz/min.)| 240-280 /min. (8-9,3 CFM) | 23-25 cm(97-9,8")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravity 290-294 Gr/min.(10,2-10,40z/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |25-27cm(9,8”-10,6”)
SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
1.9 Suction 206-218 Gr/min.(7,7-7,3 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |26-28 cm(10,2”-117)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravity 270-332 Gr/min.(11,7-9,5 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |28-30 cm(117-11,8”)
2.2 Suction 168-228 Gr/min.(5,9-8 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 25-28 cm(9,8”-11")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravity 394-398 Gr/min.(13,9-14 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 30-32cm(11,87-12,6”)
2.5 Suction 275-290 Gr/min.(9,7-10,2 oz/min.)| 240-280 /min. (8-9,3 CFM) |26-27cm (10,2”-10,6”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
e oo USE

Spray guns in the SLIM series have been designed for the application of colours or paints or other fluid substances.
The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

To obtain the best results, the following instructions must be followed carefully:

1. When possible, use an air hose with a minimum internal section of @ 10 mm (0,37”).

2. Make sure water, oil or other impurities are fully filtered from the compressed air used (for example, by installing a
WALCOM FSRD3 filter unit or the most complete and efficient WALCOM TD3 multifunction heat conditioner).

e o« ¢« ADVICE FOR CORRECT USE

1. The distance between the spray gun and the surface to be painted must be set between 150 and 200 mm (5,9-7,9”).
If the spray gun is working at too low a pressure and at too high a distance, it will not perform to the best of its capacity.
2. The jet from the spray gun must always be perpendicular to the surface being painted and the paint must be applied in

horizontal strokes. Any eventual shift from this position when spra-
|
LL'L‘=!.——14£._J | L . J"_=-J

ying will result in an uneven application of the paint layer. [
3. Correct viscosity of the paint is between 15 and 25 sec. Ford cup e e

n°4. These values depend on the application and the nozzle size
used. -

e « « FORM OF THE FAN

0% 8

Adjust the air pressure, product quantity and spray aperture
until obtaining a regular imprint as in fig. C

- Air pressure too low
- Product viscosity too high
- Quantity of product too high

) S
- Air pressure too high %

- Product viscosity too low /
7,

- Quantity of product too low C - Regular jet
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e o e« TECHNICAL SPECIFICATIONS +« ¢« « ADJUSTMENTS

- Air fitting G 1/4" M - Working pressure 2 Bar (29 Psi)
- Maximum pressure 5 Bar (73 Psi) - Fan: Fully open

- Air: Fully open
- Product : 3-4 turns

o Feed ,'g?;';’gﬂ!’ Product load Air consumption dim:ﬁ;}ons
re HVLP 0,7 Bar (10 Psi) captest| 54 15 cm (5,9”)
0.5 Gravity 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 10 cm (3,9”)
0.7 Gravity 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 12 cm (4,77)
1.0 Gravity B0 i) 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 14 cm (5,57)
1.2 Gravity 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 15 cm (5,9”)
1.4 Gravity 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 16 cm (6,3”)

RECOMMENDED AIR PRESSURE DURING USE FOR EGO HVLP: 2 BAR (29 Psi)
At the recommended air pressure the spray gun respects the European and U.S. ecological norms for which the transfer
efficiency must be above 65% and /or the air pressure at the exit of the air cap must not be superior to 0,7 Bar (10 Psi)

® o0 USE

The EGO spray gun has been designed for touching up in the body shop and for graphics and decoration work with low fumes emis-
sion.The instrument is not suitable for use with abrasives or products containing acids or petrol of any kind.

To obtain the best results, the following instructions must be followed carefully:

1. When possible, use an air hose with a minimum internal section of @ 10 mm (0,37”).

2. Make sure water, oil or other impurities are fully filtered from the compressed air used (for example, by installing a WALCOM
FSRDS filter unit or the most complete and efficient WALCOM TD3 multifunction heat conditioner).

e « ¢« ADVICE FOR CORRECT USE

1. The distance between the spray gun and the surface to be painted must be set between 100-150 mm (3,9”-5,9”) for EGO
HVLP.

If the spray gun is working at too low a pressure and at too high a distance, it will not perform to the best of its capacity.

2. The jet from the spray gun must always be perpendicular to the surface being painted and the paint must be applied in horizon-

tal strokes. Any eventual shift from this position when spraying will result I !

in an uneven application of the paint layer.
3. Correct viscosity of the paint is between 15 and 25 sec. Ford cup — i
e 5

n°4. These values depend on the application and the nozzle size
used.

e « « FORM OF THE FAN

- Air pressure too low
- Product viscosity too high - Product viscosity too low /
A - Quantity of product too high - Quantity of product too low /I

c . Regular jet

Z W - Air pressure too high ? %
B

Adjust the air pressure, product quantity and spray aperture
until obtaining a regular imprint as in fig. C
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e o o« SICHERHEITSHINWEISE
* BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

+ Keine Ldsungsmittel und/oder Reinigungsmittel auf Basis von
halogenisierten Kohlenwasserstoffen (1.1.1 Trichloréthylen,
Methylchlorid, usw.) verwenden, da diese die galvanisierten
Teile aufgrund chemischer Reaktionen (auch explosiver Art) oxydieren
konnten. Fur die Reinigung dirfen niemals saurehaltige oder alkalische
Substanzen (Laugen, Beizmittel, usw.) verwendet werden.
- Alle Vorgénge mit Brandgefahr wie Rauchen oder das
Erzeugen von Funken unbedingt vermeiden.
- Sicherstellen, dass die Lackieranlage ordnungsgeman geer-
det ist.
* PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG
& /GESUNDHEITSSCHUTZ

- Die Spritzpistole nur in ausreichend gelifteten
Arbeitsbereichen verwenden.
- Stets geeignete Schutzhandschuhe, eine Schutzbrille und
ein Atemgerat mit fur die spezifische Anwendung konzipier-
tem Filtereinsatz verwenden.
- Die vorgeschriebene Schutzkleidung tragen, um jede

CE @IIZGX

+ Die Anwendung bestimmter Lacke, die organische
Lésemittel enthalten, kann zu Vergiftungen durch giftige
Losemitteldampfe flihren. Lesen Sie unbedingt

die technischen Merkblatter der verwendeten Produkte.

* GEFAHRDUNG DURCH
& UNSACHGEMASSEN GEBRAUCH

‘Nach jeder Reinigung, Wartung und/oder
Reparatur und auf jeden Fall vor jeder Inbetriebnahme
der Spritzpistole ist sicherzustellen, dass die
Schrauben und Muttern gut festgezogen sind.

+ Den Spritzstrahl nicht gegen Personen oder Haustiere rich-
ten.

+ Unbedingt die vorgeschriebenen Betriebsdriicke einhalten.
* Vor dem Zerlegen und Reinigen der Spritzpistole sicherstel-
len, dass sie von der Lack- und Luftversorgung getrennt ist.

Beruhrung mit giftigen Dampfen, Lésemitteln und den verwen- <2,5 MT. SEC. <80 dBA
deten Beschichtungsmitteln zu verhindern. —
e o « FUNKTIONSSTORUNGEN UND DEREN BEHEBUNG
STORUNG URSACHE ABHILFE

STRAHL STOSSARTIG ..“})

- Stopfbuchse Nadel gelést

- Stopfbuchse Nadel abgenutzt

- Duse nicht ausreichend angezogen
- Kegelsitz der Diise schadhaft

- Die Mutter der Nadelstopfblichse
festziehen (nur bei Genesi und Ego)
- Stopfbuche Nadel austauschen

- Duse anziehen

- Diise austauschen

STRAHL NICHT
GLEICHMASSIG

- Luftiécher des Spritzkopfs verschmutzt oder schadhaft
- Mittelloch des Spritzkopfs schadhaft oder verschmutzt
- Dise verschmutzt oder schadhaft

- Duise und Spritzkopf griindlich sdubem
(nicht mit Metallgegensténden), falls
das Problem weiter besteht, Diise und
Spritzkopf ersetzen

LUFTBLASEN IM
LACKTANK

- Lackduse gelockert

- Kegelsitz der Diise schadhaft

- Diise fest anziehen
- Dise ersetzen

PRODUKTVERLUST UBER DUSE
AUF 1. STUFE

- Lack an Duse und Nadel festgetrocknet
- Dise oder Nadel schadhaft
- Druckfeder der Nadel fehlt

- Nadel und Diise griindlich reinigen
- Nadel und Dise ersetzen
- Die Nadeltriebfeder einsetzen

- Diisenstift abgenutzt
- Ventilkérper zerkratzt
- OR Ventil abgenutzt

LUFTVERLUST OHNE DEN
HEBEL ZU ZIEHEN

- Stopfbuchse Luft hinten abgenutzt

- Stopfbuchse Luft hinten austauschen
- DUsenstift austauschen

- Ventilkdrper austauschen

- OR Ventil austauschen

LUFTVERLUST BEI ZIEHEN
DES HEBELS

- Stopfbuchse Luft vorn gel6st
- Stopfbuchse Luft vorn abgenutzt

- Die Stopfblchse des Hebelstabs
festziehen (nur bei Genesi und Ego)

- Die vordere Luftstopfbiichse
austauschen (nur bei Genesi und Ego)

- Das Luftventil austauschen (nur bei Slim).

e « « WARTUNG

HINWEIS:
DIE SPRITZPISTOLE VOR DEM ZERLEGEN VON DER LUFT- UND LACKVERSORGUNG TRENNEN.

1. Den restlichen Lack in einen Behélter ausleeren.

2. Die Spritzpistole zerlegen. Dabei vor dem Zerlegen der Diise zuerst die Diisennadel herausziehen, um den Dichtsitz der Diise nicht

zu beschéadigen.

3. Alle lackberiihrten Teile und die Duse reinigen. Die sonstigen Teile mit einer kleinen Birste und Lésemittel reinigen.
4. Die Spritzpistole wieder zusammenbauen und eine kleine Menge Lésemittel verspriihen, um alle Lackreste auszuspllen.
Spritzgutriickstande in der Spritzpistole kénnen Funktionsstérungen des Gerats und Verzerrungen des Strahlbilds verursachen.

ACHTUNG :
DAS GERAT NICHT MIT METALLTEILEN ODER SONSTIGEN GEGENSTANDEN SAUBERN,
WELCHE DIE LOCHER VON DUSE UND SPRITZKOPF BESCHADIGEN KONNEN.
DIE SPRITZPISTOLE NICHT IN LOSEMITTEL EINTAUCHEN.
ALS ERSATZTEILE NUR WALCOM-ORIGINALTEILE VERWENDEN.
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MOD..........ccevvviviiiiiiiiniiiiiinicccenncccenneeeeee.... GENESI GEO SYSTEM

e ¢« « TECHNISCHE DATEN e o o« EINSTELLUNGEN

- Luftanschluss G 1/4" M - Betriebsdruck 2-2,5 Bar (29-36 Psi)

- Spritzgutanschluss (Version SP) G 1/4” M - Strahlbild: vollstandig offen

- Hochstdruck 5 Bar (73 Psi) - Luft: vollstandig offen

- Produkt: 3-3,5 Umdrehungen
Spritzgut- |[Eingans Luftverbrauch Strahlform in 15
o zufuhr druck Auftragsmenge auf 0,7 Bar (10 Psi) Captest {cm Abstand (5,9)
0.7 | Schwerkraft 94 g/min. (3,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
- SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

1.0 | Schwerkraft 118 g/min. (4,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

1.3 | Schwerkraft 140 g/min. (4,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,97)
SP version 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

1.5 | Schwerkraft (2936Ps) 150 g/min. (5,3 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 175 g/min. (6,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 23 cm (9,17)

1.7 Ansaugung 128 g/min. (4,5 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,9”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 202 g/min. (7,1 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (9,57)

1.9 | Ansaugung 161 g/min. (5,3 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

EMPFOHLENER BETRIEBSDRUCK: 2 BAR (29 Psi)
Auf dem empfohlenen Betriebdruck halt die Spritzpistole die europaischen und US-amerikanischen Okologievorschriften ein, nach denen die

Ubertragungseffizienz tber 65% liegen muss und/oder der Luftdruck am Spritzkopf 0,7 Bar (10 Psi) nicht iiberschreiten darf.

e « « ANWENDUNG

Die Spritzpistolen der Produktreihe GENESI GEO sind fir den Auftrag von Dekorfarben konzipiert und eignen sich beson-
ders gut fur alle Anwendungsbereiche, in denen eine optimale Oberflachengite bei minimaler Emission von Lacknebeln
erzielt werden soll. Sie eignen sich nicht flir abrasive, saure- oder benzinhaltige Spritzgiter.

Beste Arbeitsergebnisse erzielen Sie, wenn Sie folgende Hinweise einhalten:

1. Einen Druckluftschlauch mit Mindest-Innenweite @ 10 mm (0,37”) verwenden.

2. Sicherstellen, dass die verwendete Druckluft absolut von Wasser, Ol oder anderen Verunreinigungen filtriert ist (zum
Beispiel durch die Installation einer WALCOM FSRD3 Filtriereinheit oder durch die komplettere und leistungsféhigere
Filtriereinheit und Mehrzweckklimatisator WALCOM TD3).

o « « VORSCHRIFTSGEMASSER GEBRAUCH

1. Die Spritzpistole in 100 bis 150 mm (3,9”- 5,9”) Abstand zur bearbeiteten Oberflache halten. Bei zu niedrigem
Arbeitsdruck oder zu groBem Abstand der Spritzpistole erhalt man keinen wirkungsvollen Lackauftrag.
2. Den Spritzstrahl der Spritzpistole immer senkrecht zur bearbeite-

ten Oberflache halten. Den Lack mdglichst in waagerechten !LL_!J:'___LLJ II_LJ;dI"_._‘_!.‘J
— o - ———— T S

Spritzbahnen auftragen. Abweichungen vom Auftragsschema wah-

rend des Lackierens kénnen einen ungleichméaBigen Lackauftrag _1-\_:.3@,_ -':."b
bewirken. -
3. Der Lack muB eine Viskositat von 15 bis 25 s mit Ford-Prifkegel GK

GroBe 4 aufweisen. Diese Werte sind von der spezifischen
Anwendung und der GréBe der verwendeten Dise abhangig.

e e « STRAHLBILD

S ) St
% - Luftdruck zu niedrig - Luftdruck zu hoch % - Gleichmé&Biger Strahl
A

- Lackviskositat zu hoch - Lackviskositét zu niedrig /
- Lackauftragsmenge zu hoch B - Lackauftragsmenge zu gering /I C

Luftdruck, Lackmenge und Strahl6ffnung so regulieren, dass
sich ein gleichméaBiges Strahlbild wie in Abb. C ergibt.
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MOD..........cceevvvvrviiiirviincccceenccecennneeee... GENESI HVLP SYSTEM

« o« o TECHNISCHE DATEN e e o« EINSTELLUNGEN
_ Luftanschluss G 1/4" M - Betriebsdruck 2-2,5 Bar (29-36 Psi)

- Spritzgutanschluss (Version SP) G 1/4" M - strahibild: volistandig offen

. . - Luft: vollstandig offen
- Hochstdruck 5 Bar (73 Psi) Produke: 3.4 L}’mdrehungen

Spritzgut- |Eingan Luftverbrauch Strahlform in
o I:ufu%r d?t?cl?s Auftragsmenge |, ¢ 07 Bar (10 Psi) Captest 15 cm
Abstand (5,9”)
Schwerkraft 103 g/min. (3,6 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 13 cm (5,17)
0-8|  sp version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 134 g/min. (4,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
1.0 SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 166 g/min. (5,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
1.2 gp version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 187 g/min. (6,6 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
1.3 | SPversion 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 199 g/min. (7,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,57)
1.4| SP version 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft @%Ps) 268 g/min. (9,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21.cm (8,3”)
1.7 | Ansaugung 148 g/min. (5,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Schwerkraft 283 g/min. (10,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,77)
1.9 | Ansaugung 161 g/min. (5,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,5”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
2.5 Schwerkraft 355 g/min. (12,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (8,37)
) Ansaugung 232 g/min. (8,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
EMPFOHLENER BETRIEBSDRUCK: 2 BAR (29 Psi)
Auf dem empfohlenen Betriebdruck halt die Spritzpistole die europaischen und US-amerikanischen Okologievorschriften ein, nach denen die
Ubertragungseffizienz iiber 65% liegen muss und/oder der Luftdruck am Spritzkopf 0,7 Bar (10 Psi) nicht iiberschreiten darf.

e e« « ANWENDUNG

Die Spritzpistolen der Produktreihe GENESI HVLP sind flr den Auftrag von Dekorfarben konzipiert und eignen sich besonders gut
fur alle Anwendungsbereiche, in denen eine optimale Oberflachengiite bei minimaler Emission von Lacknebeln erzielt werden soll.
Sie eignen sich nicht fur abrasive, séure- oder benzinhaltige Spritzguter.

Beste Arbeitsergebnisse erzielen Sie, wenn Sie folgende Hinweise einhalten:

1. Einen Druckluftschlauch mit Mindest-Innenweite @ 10 mm (0,37”) verwenden.

2. Sicherstellen, dass die verwendete Druckluft absolut von Wasser, Ol oder anderen Verunreinigungen filtriert ist (zum Beispiel
durch die Installation einer WALCOM FSRD3 Filtriereinheit oder durch die komplettere und leistungsfahigere Filtriereinheit und
Mehrzweckklimatisator WALCOM TD3).

e « « VORSCHRIFTSGEMASSER GEBRAUCH

1. Die Spritzpistole in 100 bis 150 mm (3,9”- 5,9”) Abstand zur bearbeiteten Oberfliche halten. Bei zu niedrigem
Arbeitsdruck oder zu groBem Abstand der Spritzpistole erhalt man keinen wirkungsvollen Lackauftrag.

2. Den Spritzstrahl der Spritzpistole immer senkrecht zur bearbeiteten Oberflache halten. Den Lack méglichst in waagerech-
ten Spritzbahnen auftragen. Abweichungen vom Auftragsschema |
wahrend des Lackierens kénnen einen ungleichmaBigen H__I _&:'___Ld[_ J i_LJ;d‘ !. ‘=_J
Lackauftrag bewirken. -——

3. Der Lack muB eine Viskositat von 15 bis 25 s mit Ford-Priifkegel 4@. 'r' "b
GréBe 4 aufweisen. Diese Werte sind von der spezifischen
Anwendung und der GréBe der verwendeten Diise abhangig. GK

e ¢« ¢« STRAHLBILD

) G
- Luftdruck zu niedrig - Luftdruck zu hoch /

- Lackviskositat zu hoch - Lackviskositat zu niedrig /
A - Lackauftragsmenge zu hoch B - Lackauftragsmenge zu gering /I

",

Luftdruck, Lackmenge und Strahl6ffnung so regulieren, dass
sich ein gleichméaBiges Strahlbild wie in Abb. C ergibt.
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MOD. .....cccoorvvivrriirniiiniicincccnnccennccenneeenne... . GENESI HTE SYSTEM

e oo TECHNISCHE DATEN o ¢« o« EINSTELLUNGEN
- Luftanschluss G 1/4” M - Betriebsdruck 2-2,5 Bar (29-36 Psi)

. . ) - Strahlbild: vollstiandig offen
- Spritzgutanschluss (Version SP) G 1/4" M - Luft: vollstindig oﬁ‘e%

Hochstdruck 5 Bar (73 Psi) - Produkt: 3-4 Umdrehungen
i i Strahlform in
o | Seritzgut- EIQ?L?QI? °|  Auftragsmenge |_ o ;- ;2: ﬁﬁbﬁiﬁg test | p;.. 20 CM
zufuhr g PIESt| Apstand (7,9”)
0.8 Schwerkraft 108 g/min. (3,8 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 15 cm (5,9”)
" SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 Schwerkraft 139 g/min. (4,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 18 cm (7,17)
- SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 IECERERRE 170 g/min. (6,0 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 20 cm (7,97)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.3 Schwerkraft 192 g/min. (6,8 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.4 Schwerkraft 204 g/min. (7,2 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,7”)
- SP version 2-2,5 Bar 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Schwerkraft (2936Ps) 271 g/min. (9,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 24 cm (9,5”)
1.7 Ansaugung 154 g/min. (5,4 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Schwerkraft 291 g/min. (10,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 25 cm (9,9”)
1.9 Ansaugung 166 g/min. (5,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,7”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Schwerkraft 357 g/min. (12,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 27 cm (10,7”)
2.5 | Ansaugung 235 g/min. (8,3 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 23 cm (9,17)
SP version
EMPFOHLENER BETRIEBSDRUCK: 2 BAR (29 Psi)
Auf dem empfohlenen Betriebdruck arbeitet die Spritzpistole mit einer Ubertragungseffizienz tiber 65%.

e e « ANWENDUNG

Die Spritzpistolen der Baureihe GENESI HTE sind fiir den Auftrag von Farben, Lacken und sonstigen flieBfdhigen Materialien
konzipiert. Sie eignen sich nicht fir abrasive, séure- oder benzinhaltige Spritzguter.

Beste Arbeitsergebnisse erzielen Sie, wenn Sie folgende Hinweise einhalten:

1. Einen Druckluftschlauch mit Mindest-Innenweite @ 10 mm (0,37”) verwenden.

2. Sicherstellen, dass die verwendete Druckluft absolut von Wasser, Ol oder anderen Verunreinigungen filtriert ist (zum
Beispiel durch die Installation einer WALCOM FSRD3 Filtriereinheit oder durch die komplettere und leistungsféhigere
Filtriereinheit und Mehrzweckklimatisator WALCOM TD3).

o e « VORSCHRIFTSGEMASSER GEBRAUCH

1. Die Spritzpistole in 150 bis 200 mm (5,9”- 7,9”) Abstand zur bearbeiteten Oberflache halten.

Bei zu niedrigem Arbeitsdruck oder zu groBem Abstand der Spritzpistole erhalt man keinen wirkungsvollen Lackauftrag.

2. Den Spritzstrahl der Spritzpistole immer senkrecht zur bearbeiteten Oberflache halten. Den Lack méglichst in waagerech-
ten Spritzbahnen auftragen. Abweichungen vom Auftragsschema

wahrend des Lackierens kénnen einen ungleichméBigen Lackauftrag [LL | | i ____J | I_... . !' ‘___J

bewirken. ==
3. Der Lack muB eine Viskositat von 15 bis 25 s mit Ford-Prifkegel i T
GroBe 4 aufweisen. Diese Werte sind von der spezifischen Ty '

Anwendung und der GréBe der verwendeten Diise abhangig. .DK

e e o« STRAHLBILD

) G
%% - Luftdruck zu niedrig W - Luftdruck zu hoch g
A

- Lackviskositat zu hoch - Lackviskositat zu niedrig /
- Lackauftragsmenge zu hoch B - Lackauftragsmenge zu gering 4 C - GleichmaBiger Strahl

Luftdruck, Lackmenge und Strahl6ffnung so regulieren, dass
sich ein gleichméBiges Strahlbild wie in Abb. C ergibt.
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MOD...................SLIM | HVLP / SLIM S HVLP / SLIM SP HVLP

e e e TECHNISCHE DATEN e o « EINSTELLUNGEN
- Luftanschluss G 1/4" M - Betriebsdruck 2 Bar (29 Psi)
- Spritzgutanschluss (Version SP) G 1/4" M - Strahlbild: vollstandig offen
- Hochstdruck 5 Bar (73 Psi) - Luft: vollstandig offen

- Produkt: 3,5-4,5 Umdrehungen

Spritzgut- |Eingags Luftverbrauch Strahlform in
o zufuhr druck Auftragsmenge auf 0.7 Bar (10 Psi) Captest 10 c'?3%t,’,)5ta"d
3
1.0 SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
1.3 Schwerkraft 135 g/min. (4,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 17 cm (6,77)
SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
1.5 Schwerkraft 175 g/min. (6,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,57)
SP version 2 Bar 200 I/min. (6,6 CFM)
1.7 Schwerkraft (29 Psi) 212 g/min. (7,5 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,77)
SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
Ansaugung 102 g/min. (3,6 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
1.9 Schwerkraft 250 g/min. (8,8 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,7”)
Ansaugung 180 g/min. (6,3 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
2.2 Schwerkraft 292 g/min. (10,3 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
Ansaugung 146 g/min. (5,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,57)

EMPFOHLENER BETRIEBSDRUCK: 2 BAR (29 Psi)
Auf dem empfohlenen Betriebdruck halt die Spritzpistole die europaischen und US-amerikanischen Okologievorschriften ein, nach denen die
Ubertragungseffizienz tber 65% liegen muss und/oder der Luftdruck am Spritzkopf 0,7 Bar (10 Psi) nicht iberschreiten darf.

e e o« ANWENDUNG

Die Spritzpistolen der Produktreine SLIM HVLP sind fir den Auftrag von Haftgrinden im Karosseriebereich sowie von
Grundierungen und Deckanstrichen auf Holz und fir allgemeine Beschichtungsarbeiten im Industriebereich bei minimaler
Emission von Lacknebeln konzipiert. Sie eignen sich nicht fir abrasive, saure- oder benzinhaltige Spritzguter.

Beste Arbeitsergebnisse erzielen Sie, wenn Sie folgende Hinweise einhalten:

1. Einen Druckluftschlauch mit Mindest-Innenweite @ 10 mm (0,37”) verwenden.

2. Sicherstellen, dass die verwendete Druckluft absolut von Wasser, Ol oder anderen Verunreinigungen filtriert ist (zum
Beispiel durch die Installation einer WALCOM FSRD3 Filtriereinheit oder durch die komplettere und leistungsféhigere
Filtriereinheit und Mehrzweckklimatisator WALCOM TD3).

e « ¢« VORSCHRIFTSGEMASSER GEBRAUCH

1. Die Spritzpistole in 100 bis 150 mm (3,97-5,9”) Abstand zur bearbeiteten Oberflache halten. Bei zu niedrigem
Arbeitsdruck oder zu groBem Abstand der Spritzpistole erhalt man keinen wirkungsvollen Lackauftrag.

2. Den Spritzstrahl der Spritzpistole immer senkrecht zur bearbeiteten Oberflache halten. Den Lack méglichst in waagerech-
ten Spritzbahnen auftragen. Abweichungen vom Auftragsschema | [

wéhrend des Lackierens koénnen einen ungleichmaBigen [L!__ IE J Ir J | o !..‘____J
Lackauftrag bewirken. = P"'-ﬁ""ll._ - p————
3. Der Lack muB eine Viskositat von 20 bis 35 s mit Ford-Prifkegel -‘-:'431 -'}-"b.-

GroBe 4 aufweisen. Diese Werte sind von der spezifischen
Anwendung und der GréBe der verwendeten Dise abhangig. GK

e e ¢« STRAHLBILD

) G
- Luftdruck zu niedrig - Luftdruck zu hoch /

- Lackviskositat zu hoch - Lackviskositat zu niedrig /
A - Lackauftragsmenge zu hoch B - Lackauftragsmenge zu gering /I

C . GleichmaBiger Strahl

Luftdruck, Lackmenge und Strahl6ffnung so regulieren, dass
sich ein gleichméaBiges Strahlbild wie in Abb. C ergibt.
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MOD..........ccccocurrrrurnrrnrciccccccceeeeeeeee....SLIM 1 / SLIM S / SLIM SP

e o e« TECHNISCHE DATEN

- Luftanschluss G 1/4" M

- Spritzgutanschluss (Version SP) G 1/4" M

- Hochstdruck 5 Bar (73 Psi)

e ¢ o« EINSTELLUNGEN

- Betriebsdruck 2,5-3 Bar (36-43 Psi)

- Luft: vollstandig offen
- Produkt: 3,5-4,5 Umdrehungen

- Strahlbild: vollstandig offen

i : Strahlform in
o | Sepritzgut- |Eingans Auftragsmenge Luftverbrauch 20 cm

zufuhr druck Abstand (7,9”)
1.0 SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Schwerkraft 184-286 g/min.(6,5-10 0z/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [18-20 cm(7,1”-7,9”)
1.3 SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Schwerkraft 174-182 g/min.(6,1-6,4 oz/min.) [ 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |20-22 cm(7,9”-8,7")
SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

1.5 Ansaugung 190-192 g/min.(6,8-6,7 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [25-27cm(9,8”-10,6")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Schwerkraft 280-282 g/min.(9,8-9,9 0z/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |29-31cm(11,47-12,2")
SP version 2,5-3 Bar 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

1.7 Ansaugung (36-43 Psi)| 160-180 g/min.(5,6-6,3 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) 23-25 cm(97-9,8”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Schwerkraft 290-294 g/min.(10,2-10,40z/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [25-27cm(9,8”-10,6")
SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

1.9 Ansaugung 206-218 g/min.(7,7-7,3 0z/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |26-28 cm(10,2”-11")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Schwerkraft 270-332 g/min.(11,7-9,5 oz/min.) 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |28-30 cm(117-11,8”)

2.2 [ Ansaugung 168-228 g/min.(5,9-8 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 25-28 cm(9,8”-11")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

Schwerkraft 394-398 g/min.(13,9-14 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 30-32cm(11,87-12,6”)

2.5 Ansaugung 275-290 g/min.(9,7-10,2 0z/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |26-27cm(10,2”-10,6")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

e « « ANWENDUNG

Die Spritzpistolen der Produktreihe SLIM sind fir den Auftrag von Farben, Lacken und sonstigen flieBfahigen Substanzen
konzipiert. Sie eignen sich nicht fir abrasive, séure- oder benzinhaltige Spritzguter.
Beste Arbeitsergebnisse erzielen Sie, wenn Sie folgende Hinweise einhalten:

1. Einen Druckluftschlauch mit Mindest-Innenweite @ 10 mm (0,37”) verwenden.

2. Sicherstellen, dass die verwendete Druckluft absolut von Wasser, Ol oder anderen Verunreinigungen filtriert ist (zum
Beispiel durch die Installation einer WALCOM FSRDS3 Filtriereinheit oder durch die komplettere und leistungsfahigere
Filtriereinheit und Mehrzweckklimatisator WALCOM TD3).

e « « VORSCHRIFTSGEMASSER GEBRAUCH

1. Die Spritzpistole in 150 bis 200 mm (5,9”-7,9”) Abstand zur bearbeiteten Oberflache halten.

Bei zu niedrigem Arbeitsdruck oder zu groBem Abstand der Spritzpistole erhélt man keinen wirkungsvollen Lackauftrag.
2. Den Spritzstrahl der Spritzpistole immer senkrecht zur bearbeiteten Oberflache halten. Den Lack méglichst in waagerech-
ten Spritzbahnen auftragen. Abweichungen vom Auftragsschema

wahrend des

Lackierens kdénnen
Lackauftrag bewirken.

einen ungleichmé&Bigen

3. Der Lack muB eine Viskositéat von 15 bis 25 s mit Ford-Prifkegel
GroBe 4 aufweisen. Diese Werte sind von der spezifischen
Anwendung und der GréBe der verwendeten Duse abhangig.

e e « STRAHLBILD

4

- Luftdruck zu niedrig
- Lackviskositat zu hoch
- Lackauftragsmenge zu hoch B

-

- Luftdruck zu hoch
- Lackviskositat zu niedrig /
- Lackauftragsmenge zu gering //

Luftdruck, Lackmenge und Strahl6ffnung so regulieren, dass
sich ein gleichméaBiges Strahlbild wie in Abb. C ergibt.
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e e e« TECHNISCHE DATEN e o « EINSTELLUNGEN
- Luftanschluss G 1/4" M - Betriebsdruck 2 Bar (29 Psi)
- Hochstdruck 5 Bar (73 Psi) - Strahlbild: vollstandig offen

- Luft: vollstandig offen
- Produkt: 3-4 Umdrehungen

o | Spritzgut- |Eingans Auftragsmenge Luftverbrauch Stra1h5Ifgr|;1m "
zufuhr druck HVLP 0,7 Bar (10 Psi) Captest Abstand (5,9”)
0.5 Schwerkraft 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 10 cm (3,97)
0.7 Schwerkraft 66 g/min. (2,3 0z/min.) 150 I/min (5 CFM) 12 cm (4,7”)
1.0 | Schwerkrait (229‘3;5'0 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 14 cm (5,57)
1.2 Schwerkraft 66 g/min. (2,3 0z/min.) 150 I/min (5 CFM) 15 cm (5,97)
1.4 Schwerkraft 66 g/min. (2,3 0z/min.) 150 I/min (5 CFM) 16 cm (6,3”)

EMPFOHLENER BETRIEBSDRUCK: 2 BAR (29 Psi)
Auf dem empfohlenen Betriebdruck hélt die Spritzpistole die europaischen und US-amerikanischen Okologievorschriften ein, nach denen die
Ubertragungseffizienz ber 65% liegen muss und/oder der Luftdruck am Spritzkopf 0,7 Bar (10 Psi) nicht iiberschreiten darf.

e e« ANWENDUNG

Die Spritzpistole EGO ist fir Nachbesserungsarbeiten im Karosseriebereich sowie flr graphische und Dekorationsarbeiten konzi-
piert, bei denen eine reduzierte Emission von Lacknebeln gefordert ist. Sie eignet sich nicht flr abrasive, saure- oder benzinhal-
tige Spritzglter.

Beste Arbeitsergebnisse erzielen Sie, wenn Sie folgende Hinweise einhalten:

1. Einen Druckluftschlauch mit Mindest-Innenweite @ 10 mm (0,37”) verwenden.

2. Sicherstellen, dass die verwendete Druckluft absolut von Wasser, Ol oder anderen Verunreinigungen filtriert ist (zum Beispiel
durch die Installation einer WALCOM FSRD3 Filtriereinheit oder durch die komplettere und leistungsféhigere Filtriereinheit und
Mehrzweckklimatisator WALCOM TD3).

e « « VORSCHRIFTSGEMASSER GEBRAUCH

1. Die Spritzpistole in 100 bis 150 mm (3,9”-5,9”) Abstand zur bearbeiteten Oberflache halten fiir EGO HVLP.

Bei zu niedrigem Arbeitsdruck oder zu groBem Abstand der Spritzpistole erhalt man keinen wirkungsvollen Lackauftrag.
2. Den Spritzstrahl der Spritzpistole immer senkrecht zur bearbeiteten Oberflache halten. Den Lack mdglichst in waagerechten
Spritzbahnen auftragen. Abweichungen vom Auftragsschema wahrend des Lackierens kénnen einen ungleichmaBigen Lackauftrag

bewirken.

3. Der Lack muB eine Viskositat von 15 bis 25 s mit Ford-Priifkegel [LI | i J | |-._ !‘ ‘ |

GroBe 4 aufweisen. Diese Werte sind von der spezifischen Anwendung = — — R =

und der GroBe der verwendeten Diise abhangig. .r"':l?':"g_ "2.5'!-
S 7

OK
o o « STRAHLBILD

) G
- Luftdruck zu niedrig W - Luftdruck zu hoch %
- Lackviskositéat zu hoch /
A

- Lackviskositat zu niedrig /
- Lackauftragsmenge zu hoch B - Lackauftragsmenge zu gering /) C - GleichmaBiger Strahl

Luftdruck, Lackmenge und Strahl6ffnung so regulieren, dass
sich ein gleichméBiges Strahlbild wie in Abb. C ergibt.
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e o« « AVERTISSEMENTS POUR LA SECURITE

* RISQUE D’INCENDIE OU D’EXPLOSION:

*Ne pas utiliser de solvants ni de détergents & base d’hydro-
carbures halogénés (1.1.1 Trichlorure d’Ethyle, Chlorure de
Méthyléne, etc.) car ils pourraient oxyder les piéces galvani-
sées en provoquant des réactions chimiques méme de type explosif.
Pour le nettoyage, ne jamais utiliser de substances acides ou alcalines
(bases, décapants, etc.).
Eviter toute action pouvant provoquer des incendies comme
fumer ou produire des étincelles.
- Vérifier que l'installation de peinture est reliée a la terre.

& « EQUIPEMENTS ET PRECAUTIONS
POUR LA SANTE:

« Utiliser le pistolet dans des milieux bien ventilés.

+ Porter toujours des gants et des lunettes de protection
appropriés, ainsi que des filtres de respiration pour usage
spécifique.

+ Porter des vétements appropriés pour la protection du
corps de fagon a prévenir les contacts avec les vapeurs
toxiques, les solvants ou avec les produits utilisés.

CE @IIZGX

+ L’emploi de certaines peintures contenant des solvants
organiques peut provoquer des intoxications dues aux
vapeurs toxiques d’émanation. En tout cas, lire les fiches
techniques des produits a utiliser.

& « RISQUES D’USAGE IMPROPRE

+ Aprés une opération de nettoyage, d’entretien
ou de réparation quelconque de I'aérographe et,
en tout cas, avant de le mettre en marche, s’assurer que
les vis et les écrous soient bien serrés dans leur logement.
+ Ne pas diriger le jet contre les personnes ou les ani-
maux.
+Ne pas dépasser les pressions d’exercice.
+ Avant d'effectuer les opérations de démontage et de
nettoyage, déconnecter le pistolet de l'installation d’ali-
mentation.

A T A e
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e « « ANOMALIE DE FONCTIONNEMENT ET ELIMINATION DES CAUSES

DEFAUT

CAUSE

REMEDE

- Presse-étoupe aiguille desserré
JET A INTERMITTENCE __*‘ﬂ) - Presse-étoupe aiguille usé

- Buse pas serrée suffisamment
- Cone étanchéité buse abimé

- Serrer I'écrou presse-étoupe de I'aiguille
(uniquement pour Genesi et Ego)

- Remplacer le presse-étoupe aiguille

- Serrer la buse

- Remplacer la buse

JET NON UNIFORME

- Orifices air chapeau sales ou endommagés
- Orifice central chapeau endommagée ou sale
- Buse sale ou endommagé

- Nettoyer soigneusement la buse et le
chapeau (ne pas utiliser des objets
métalliques), si le probleme persiste,

remplacer la buse et le chapeau.

BULLES D’AIR DANS LE
RESERVOIR DE PEINTURE

- Buse desserrée
- Buse endommagée

- Serrer la buse avec force
- Remplacer la buse

FUITE DE PRODUIT DE
L’INJECTEUR AU PREMIER
TEMPS

- Buse ou aiguille sales de peinture séche
- Buse ou aiguille endommagés buse
- Ressort pousse-aiguille absent

- Nettoyer soigneusement l'aiguille et la

- Remplacer l'aiguille et la buse
- Introduire le ressort qui pousse I'aiguille

- Obturateur usé
- Corps soupape rayé

FUITE D’AIR SANS
TIRER LE LEVIER

- Presse-étoupe air arriere usé

- Bague torique soupape usée

- Remplacer le presse-étoupe air arriére
- Remplacer I'obturateur

- Remplacer le corps de la soupape

- Remplacer la bague torique de la
soupape

FUITE D’AIR EN TIRANT
LE LEVIER

- Presse-étoupe air avant desserré
- Presse-étoupe air avant usé

- Serrer le presse-étoupe de la tige du
levier (uniquement pour Genesi et Ego)
- Remplacer le presse-étoupe avant de
I'air (uniquement pour Genesi et Ego)

- Remplacer la vanne d’air (uniquement
pour Slim)

e e « ENTRETIEN

AVERTISSEMENT:
DECONNECTER LE PISTOLET DE L'INSTALLATION AVANT D’EFFECTUER TOUTE OPERATION DE DEMONTAGE

1. Enlever la peinture résiduelle et la verser dans un autre récipient. . N
2. Démonter le pistolet en extrayant 'aiguille avant de démonter la buse, pour éviter d’'endommager le siege de

fermeture de ce dernier.

3. Nettoyer tous les passaggs de la peinture et la buse. Effectuer le nettoyage des autres composants en utili-

sant une petite brosse imbibée de solvant.

4. Remonter le pistolet et vaporiser une petite quantité de solvant pour éliminer tous les résidus dans les passa-
8es de la peinture. Un nettoyage incomplet pourrait provoquer des anomalies dans le fonctionnement et une

étérioration de la forme de 'éventail.

ATTENTION :
NE PAS UTILISER D'OBJETS METALLIQUES OU DES OBJETS QUI POURRAIENT ENDOMMAGER LES ORIFICES DE LINJECTEUR ET DU CHAPEAU.
NE PAS IMMERGER TOTALEMENT LE PISTOLET DANS LE SOLVANT.
NE PAS UTILISER DE COMPOSANTS OU DE PIECES DETACHEES N'ETANT PAS D'ORIGINE WALCOM.
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MOD..........ccevvvvviivivivnniicivnniccennccccnneeenne.... GENESI GEO SYSTEM

e « « SPECIFICATIONS TECHNIQUES « « « REGLAGES

- Raccord air G 1/4" M - Pression d’exercice 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Raccord entrée produit (version SP) G 1/4" M - Eventail: entierement ouvert
- Pression maximale 5 Bar (73 Psi) - Air: entierement ouvert
- Produit: 3-3,5 tours
Pression . . Consommation air Dimensions
o | Alimentation en Débit produit 0,7 Bar (10 Psi) captest| Eventail a
entrée 15 cm (5,9)
0.7 Gravité 94 G/min. (3,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15cm (5,97)
- SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.0 Gravité 118 G/min. (4,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.3 Gravité 140 G/min. (4,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,97)
SP version 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
15 Gravité (2936 Ps) 150 G/min. (5,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,77)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravité 175 G/min. (6,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 23 cm (9,17)
1.7 Aspiration 128 G/min. (4,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,9”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravité 202 G/min. (7,1 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (9,57)
1.9 Aspiration 161 G/min. (5,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21.cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

PRESSION DE SERVICE CONSEILLEE: 2 BAR (29 Psi)
A la pression de service conseillée, I'instrument respecte les lois écologiques européennes et américaines pour
lesquelles l'efficacité de transfert doit étre supérieure a 65% et/ou la pression de I'air au chapeau ne doit pas étre
supérieure a 0,7 Bar (10 Psi)

e o o« UTILISATION

Les pistolets de la série GENESI GEO ont été congus pour I'application de peintures de finition dans tous les secteurs ou une
qualité tres élevée de finition unie a une réduction de I’émission des brouillards sont nécessaires.

L'instrument n’est pas approprié a I'emploi avec des produits abrasifs ou contenant des acides ou de I'essence.

Pour obtenir les meilleurs résultats possibles, il est conseillé de suivre attentivement les opérations suivantes:

1. Utiliser si possible le tuyau de I'air avec section interne minimum de ¢ 10 mm (0,37”).

2. S’assurer que I'air comprimé utilisé est bien filtré et ne contienne pas d’eau, d’huile ni d’autres impuretés (par exemple en
montant un groupe de filtrage WALCOM FSRD3 ou l'unité de filtrage plus compléte et efficace: le conditionneur thermique
polyvalent WALCOM TD3).

e ¢« « CONSEILS POUR UNE APPLICATION CORRECTE

1. La distance entre le pistolet et la surface a peindre doit étre comprise entre 100 et 150 mm (3,9”- 5,9”). Si le pistolet
fonctionne a une pression trop basse et a une distance excessive, il sera impossible d’obtenir 'efficacité de transfert optimale.
2. Le jet du pistolet doit toujours étre maintenu perpendiculaire a la

surface a peindre. L’application de la peinture doit étre effectuée en [LL_!_‘:'___LLJ II_LJ;ﬁl." - !.‘=_J
- = e T

lignes horizontales. Les éventuels déplacements de I'assiette durant '___..,.;_1
I’émission de la peinture peuvent entraver I'application uniforme de __|-.:l'q, -':.I'b
la couche de peinture. =
3. La viscosité correcte de la peinture est comprise entre 15 et 25 ﬂ}{
sec. Carter Ford n°4; ces valeurs dépendent des applications et de
la dimension de la buse utilisée.
e « « FORME DE LEVENTAIL
S ) Gt
%% - Pression air trop basse - Pression air trop haute %
- Viscosité produit trop haute - Viscosité produit trop basse /
A - Q.té produit trop élevée B - Q.té produit trop basse // (o] - Jet régulier

Régler la pression de I'air, la quantité de produit et I'ouverture de I’éventail
jusqu’a I'obtention d’une empreinte réguliére, comme d’apres la fig. C.
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MOD..........ceevvvvrvvriirivinccccienceccennneeee... GENESI HVLP SYSTEM

o o « SPECIFICATIONS TECHNIQUES ..+ REGLAGES

- Raccord air G 174" M - Pression d'exercice 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Raccord entrée produit (version SP) G 1/4" M - Eventail: entierement ouvert
- Pression maximale 5 Bar (73 Psi) - Air: entierement ouvert
- Produit: 3-4 tours
Pression o . Consommation air Dimensions
o | Alimentation en Débit produit 0,7 Bar (10 Psi) captest Eventail a
entrée 15 cm (5,97”)

Gravité 103 g/min. (3,6 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 13 cm (5,17)
0.8 5p version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravité 134 g/min. (4,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
1.0 SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravité 166 g/min. (5,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
1.2 gpversion 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravité 187 g/min. (6,6 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
1.3 | SPversion 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravité 199 g/min. (7,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,57)
1.4| spversion | 225 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravité @3BPs) 268 g/min. (9,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
1.7 | Aspiration 148 g/min. (5,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)

SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)

Gravité 283 g/min. (10,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,77)
1.9 | Aspiration 161 g/min. (5,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,57)

SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
25 Gravité 355 g/min. (12,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (8,3”)

. Aspiration 232 g/min. (8,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
PRESSION DE SERVICE CONSEILLEE: 2 BAR (29 Psi)

A la pression de service conseillée, Iinstrument respecte les lois écologiques européennes et américaines pour lesquelles effi-
cacité de transfert doit étre supérieure a 65% et/ou la pression de I'air au chapeau ne doit pas étre supérieure a 0,7 Bar (10 Psi)

e o « UTILISATION

Les pistolets de la série GENESI HVLP ont été congus pour I'application de peintures de finition dans tous les secteurs ou
une qualité tres élevée de finition unie a une réduction de I’émission des brouillards sont nécessaires.

L'instrument n’est pas approprié a 'emploi avec des produits abrasifs ou contenant des acides ou de I'essence.

Pour obtenir les meilleurs résultats possibles, il est conseillé de suivre attentivement les opérations suivantes:

1. Utiliser si possible le tuyau de 'air avec section interne minimum de ¢ 10 mm (0,37”).

2. S’assurer que I'air comprimé utilisé est bien filtré et ne contienne pas d’eau, d’huile ni d’autres impuretés (par exemple en
montant un groupe de filtrage WALCOM FSRD3 ou l'unité de filtrage plus compleéte et efficace: le conditionneur thermique
polyvalent WALCOM TD3).

e « ¢« CONSEILS POUR UNE APPLICATION CORRECTE

1. La distance entre le pistolet et la surface a peindre doit étre comprise entre 100 et 150 mm (3,9”- 5,9”). Si le pistolet
fonctionne a une pression trop basse et a une distance excessive, il sera impossible d’obtenir I'efficacité de transfert optimale.
2. Le jet du pistolet doit toujours étre maintenu perpendiculaire a la surface a peindre. L'application de la peinture doit étre
effectuée en lignes horizontales. Les éventuels déplacements de

I
I'assiette durant I'émission de la peinture peuvent entraver I'applica- !LL_!_‘:'___LL_J i I';_ Y !. ‘__J

tion uniforme de la couche de peinture. P"'-ﬁ""ll_ e
3. La viscosité correcte de la peinture est comprise entre 15 et 25 T, "2.'-"!_&
sec. Carter Ford n°4; ces valeurs dépendent des applications et de =

la dimension de la buse utilisée. GK

« « « FORME DE PEVENTAIL

S ) G
%% - Pression air trop basse - Pression air trop haute %
A

- Viscosité produit trop haute - Viscosité produit trop basse /
o,

- Q.té produit trop élevée B - Q.té produit trop basse C - Jet régulier

Régler la pression de I'air, la quantité de produit et I'ouverture de I’éventail
jusqu’a I'obtention d’une empreinte réguliére, comme d’aprés la fig. C.
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MOD. .....cccoorvrvrrriiiiiiiniccincccnncceenccenneeenne... . GENESI HTE SYSTEM

e o « SPECIFICATIONS TECHNIQUES e « « REGLAGES

- Raccord air G 1/4" M - Pression d'exercice 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Raccord entrée produit (version SP) G 1/4" M - Eventail: entierement ouvert
- Pression maximale 5 Bar (73 Psi) - Air: entierement ouvert
- Produit: 3-4 tours
Pression ; P Dimensions
o | Alimentation en Débit produit 0 7C§2rso1n8r;at_|on a;r t Eventail a
entrée ’ (10 Psi) captest | 55 ¢ (7,97)
Gravité 108 g/min. (3,8 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 15 cm (5,9”)
0-8 | 5p yersion 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 Gravité 139 g/min. (4,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 18 cm (7,1”)
- SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.2 Gravité 170 g/min. (6,0 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 20 cm (7,97)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.3 Gravité 192 g/min. (6,8 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravité 204 g/min. (7,2 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,77)
1-4 1" Sp version 2-2,5 Bar 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravité (2936 Ps) 271 g/min. (9,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 24 cm (9,57)
1.7 | Aspiration 154 g/min. (5,4 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravité 291 g/min. (10,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 25 cm (9,9”)
1.9 | Aspiration 166 g/min. (5,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,7”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravité 357 g/min. (12,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 27 cm (10,7”)
2.5 | Aspiration 235 g/min. (8,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 23 cm (9,17)
SP version
PRESSION DE SERVICE CONSEILLEE: 2 BAR (29 Psi)
A la pression de service conseillée, linstrument travaille avec une efficacité de transfert supérieure & 65%.

e ¢« o UTILISATION

Les pistolets de la série GENESI HTE ont été congus pour I'application de couleurs ou peintures ou autres substances flui-
des. L'instrument n’est pas approprié a I'emploi avec des produits abrasifs ou contenant des acides ou de I'essence.

Pour obtenir les meilleurs résultats possibles, il est conseillé de suivre attentivement les opérations suivantes:

1. Utiliser si possible le tuyau de l'air avec section interne minimum de ¢ 10 mm (0,37”).

2. S’assurer que I'air comprimé utilisé est bien filtré et ne contienne pas d’eau, d’huile ni d’autres impuretés (par exemple en
montant un groupe de filtrage WALCOM FSRD3 ou l'unité de filtrage plus compléte et efficace: le conditionneur thermique
polyvalent WALCOM TD3).

e e o« CONSEILS POUR UNE APPLICATION CORRECTE

1. La distance entre le pistolet et la surface a peindre doit étre comprise entre 150 et 200 mm (5,9”- 7,9”). Si le pistolet
fonctionne a une pression trop basse et a une distance excessive, il sera impossible d’obtenir I'efficacité de transfert optimale.
2. Le jet du pistolet doit toujours étre maintenu perpendiculaire a la surface a peindre. L'application de la peinture doit étre
effectuée en lignes horizontales. Les éventuels déplacements de

I’'assiette durant 'émission de la peinture peuvent entraver I'applica- [LL | | ||' ____J I I_... -t !' :.‘_ |

tion uniforme de la couche de peinture.

—— e e
3. La viscosité correcte de la peinture est comprise entre 15 et 25 o T
sec. Carter Ford n°4; ces valeurs dépendent des applications et de e ’
la dimension de la buse utilisée. .DK

o « « FORME DE IPEVENTAIL

) G
%% - Pression air trop basse W - Pression air trop haute g
A

- Viscosité produit trop haute - Viscosité produit trop basse /
J

- Q.té produit trop élevée B - Q.té produit trop basse C - Jet régulier

Régler la pression de I'air, la quantité de produit et I'ouverture de I’éventail
jusqu’a I'obtention d’une empreinte réguliere, comme d’apreés la fig. C.
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MOD...................SLIM | HVLP / SLIM S HVLP / SLIM SP HVLP

e o « SPECIFICATIONS TECHNIQUES . .. REGLAGES

- Raccord air G 174" M - Pression d'exercice 2 Bar (29 Psi)
- Raccord entrée produit (version SP) G 1/4" M - Eventail: entierement ouvert
- Pression maximale 5 Bar (73 Psi) - Air: entierement ouvert

- Produit: 3,5-4,5 tours

Pression Consommation air Dimensions
o | Alimentation en Débit produit 0,7 Bar (10 Psi) captest Eventail a
entrée 10 cm (3,97)
1.0 SP version 200 I/min (6,6 CFM)
1.3 Gravité 135 g/min. (4,8 0z/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 200 I/min (6,6 CFM)
1.5 Gravité 175 g/min. (6,2 0z/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 19 cm (7,5”)
SP version 2 Bar 200 I/min (6,6 CFM)
1.7 Gravité (29 Psi) 212 g/min. (7,5 oz/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 22 cm (8,77)
SP version 200 I/min (6,6 CFM)
Aspiration 102 g/min. (3,6 oz/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
1.9 Gravité 250 g/min. (8,8 0z/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 22 cm (8,7”)
Aspiration 180 g/min. (6,3 0z/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
2.2 Gravité 292 g/min. (10,3 0z/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
Aspiration 146 g/min. (5,2 oz/min.) 200 I/min (6,6 CFM) 19 cm (7,57)

PRESSION DE SERVICE CONSEILLEE: 2 BAR (29 Psi)
A la pression de service conseillée, 'instrument respecte les lois écologiques européennes et américaines pour lesquel-
les I'efficacité de transfert doit étre supérieure a 65% et/ou la pression de I'air au chapeau ne doit pas étre supérieure a
0,7 Bar (10 Psi)

e o ¢« UTILISATION

Les pistolets de la série SLIM HVLP ont été congus pour I'application de sous-couches isolantes en carrosserie ainsi que de
couches et finitions dans le secteur du bois et de I'industrie en général, avec une réduction considérable des brouillards.
L'instrument n’est pas approprié a I'emploi avec des produits abrasifs ou contenant des acides ou de I'essence.

Pour obtenir les meilleurs résultats possibles, il est conseillé de suivre attentivement les opérations suivantes:

1. Utiliser si possible le tuyau de l'air avec section interne minimum de ¢ 10 mm (0,37”).

2. S’assurer que I'air comprimé utilisé soit bien filtré et ne contienne pas d’eau, d’huile ni d’autres impuretés (par exemple en
montant un groupe de filtrage WALCOM FSRD3 ou I'unité de filtrage plus compléte et efficace: le conditionneur thermique
polyvalent WALCOM TD3).

e « ¢« CONSEILS POUR UNE APPLICATION CORRECTE

1. La distance entre le pistolet et la surface a peindre doit étre comprise entre 100 et 150 mm (3,97-5,9”). Si le pistolet
fonctionne a une pression trop basse et a une distance excessive, il sera impossible d’obtenir 'efficacité de transfert optimale.
2. Le jet du pistolet doit toujours étre maintenu perpendiculaire a la surface a peindre. L'application de la peinture doit étre
effectuée en lignes horizontales. Les éventuels déplacements de

I'assiette durant I'’émission de la peinture peuvent entraver I'applica- [LL | i J | I'_._ - !,.LJ
_-3_,::_—_14_ = e

tion uniforme de la couche de peinture. p—

3. La viscosité correcte de la peinture est comprise entre 20 et 35 l"'"-.,lr.:""l. St
sec. Coppa Ford n°4, ces valeurs dépendent des applications et de T ’
la dimension de la buse utilisée. .DK

« « « FORME DE LEVENTAIL

) Gt
- Pression air trop basse - Pression air trop haute /
A B

- Viscosité produit trop haute - Viscosité produit trop basse /
7,

- Q.té produit trop élevée - Q.té produit trop basse C et régulier

Régler la pression de I’air, la quantité de produit et I'ouverture de I’éventail
jusqu’a I'obtention d’une empreinte réguliére, comme d’aprés la fig. C.
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MOD..........ccccovurrrrrrnnrnicrceccccceeeeeeeee....SLIM 1 / SLIM S / SLIM SP

« « « SPECIFICATIONS TECHNIQUES

- Raccord air G 1/4" M
- Raccord entrée produit (version SP) G 174" M
- Pression maximale 5 Bar (73 Psi)

e « « REGLAGES

- E’ression d’exercice 2,5-3 Bar (36-43 Psi)
- Eventail: entierement ouvert
- Air: entierement ouvert

- Produit: 3,5-4,5 tours

Consommation air

Dimensions
Eventail a
20 cm (7,9”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

18-20 cm(7,1”-7,9”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

20-22 cm(7,97-8,7")

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 |I/min. (8-9,3 CFM)

25-27cm(9,87-10,6”)

240-280 |I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

29-31cm(11,47-12,2”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

23-25 cm(97-9,8”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

25-27cm(9,8”-10,6”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

26-28 cm(10,2”-117)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

28-30 cm(117-11,8”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

25-28 cm(9,87-117)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

30-32cm(11,87-12,67)

240-280 |I/min. (8-9,3 CFM)

26-27cm(10,2”-10,6”)

Pression
@ | Alimentation en Débit produit
entree
1.0 SP version
Gravité 184-286 g/min.(6,5-10 0z/min.)
1.3 SP version
Gravité 174-182 g/min.(6,1-6,4 0z/min.)
SP version
1.5 Aspiration 190-192 g/min.(6,8-6,7 oz/min.)
HD
Gravité 280-282 g/min.(9,8-9,9 0z/min.)
SP version 2,5-3 Bar
1.7 " Aspiration | (36-43 Psi)| 160-180 g/min.(5,6-6,3 oz/min.)
HD
Gravité 290-294 g/min.(10,2-10,40z/min.)
SP version
1.9 Aspiration 206-218 g/min.(7,7-7,3 oz/min.)
HD
Gravité 270-332 g/min.(11,7-9,5 oz/min.)
2.2 Aspiration 168-228 g/min.(5,9-8 0z/min.)
HD
Gravité 394-398 g/min.(13,9-14 oz/min.)
2.5 Aspiration 275-290 g/min.(9,7-10,2 0z/min.)
HD

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

e o ¢« UTILISATION

Les pistolets de la série SLIM ont été congus pour I'application de couleurs ou peintures ou autres substances fluides.
L'instrument n’est pas approprié a 'emploi avec des produits abrasifs ou contenant des acides ou de I'essence.

Pour obtenir les meilleurs résultats possibles, il est conseillé de suivre attentivement les opérations suivantes:

1. Utiliser si possible le tuyau de I'air avec section interne minimum de ¢ 10 mm (0,37”).
2. S’assurer que I'air comprimé utilisé est bien filtré et ne contienne pas d’eau, d’huile ni d’autres impuretés (par exemple en
montant un groupe de filtrage WALCOM FSRDS3 ou l'unité de filtrage plus compléte et efficace: le conditionneur thermique

polyvalent WALCOM TD3).

e o« « CONSEILS POUR UNE APPLICATION CORRECTE

1. La distance entre le pistolet et la surface a peindre doit étre comprise entre 150 et 200 mm (5,9”-7,9”).
Si le pistolet fonctionne a une pression trop basse et a une distance excessive, il sera impossible d’obtenir 'efficacité de trans-

fert optimale.

2. Le jet du pistolet doit toujours étre maintenu perpendiculaire a la surface a peindre. L’application de la peinture doit étre

effectuée en lignes horizontales. Les éventuels déplacements de
I'assiette durant I'émission de la peinture peuvent entraver I'applica-
tion uniforme de la couche de peinture.

3. La viscosité correcte de la peinture est comprise entre 15 et 25
sec. Carter Ford n°4; ces valeurs dépendent des applications et de
la dimension de la buse utilisée.

« « « FORME DE PEVENTAIL

/N [
_jF:__Lﬂrﬁ-.“_'

e
- 'H._

0%

- Pression air trop basse
- Viscosité produit trop haute
- Q.té produit trop élevée

- Pression air trop haute
- Viscosité produit trop basse
- Q.té produit trop basse

Régler la pression de I'air, la quantité de produit et I'ouverture de I’éventail
jusqu’a I'obtention d’une empreinte réguliére, comme d’aprés la fig. C.
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o ¢ ¢« SPECIFICATIONS TECHNIQUES .+« « REGLAGES

- Raccord air G 174" M - Pression d'exercice 2 Bar (29 Psi)
- Pression maximale 5 Bar (73 Psi) - Eventail: entierement ouvert

- Air: entierement ouvert

- Produit: 3-4 tours

o | Alimentation Pregﬁlon Débit produit Consommation air Dér",‘::;'ﬁ gs
entrée HVLP 0,7 Bar (10 Psi) captest| 15 c¢m (5,9”)
0.5 Gravité 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 10 cm (3,9”)
0.7 Gravité 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 12 cm (4,7”)
1.0 Gravité (229Bpasri) 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 14 cm (5,5”)
1.2 Gravité 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 15 cm (5,9”)
1.4 Gravité 66 g/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 16 cm (6,3”)

PRESSION DE SERVICE CONSEILLEE POUR EGO HVLP: 2 BAR (29 Psi)

A la pression de service conseillée, I'instrument respecte les lois écologiques pour lesquelles I'efficacité de transfert doit
étre supérieure a 65% et/ou la pression de I'air au chapeau ne doit étre supérieure a 0,7 Bar (10 Psi)

e o e UTILISATION

Le pistolet EGO a été congu pour I'exécution de retouches en carrosserie et pour tous les travaux artistiques et de décoration, unie
a une réduction des brouillards.

L'instrument n’est pas approprié a I'emploi avec des produits abrasifs ou contenant des acides ou de I'essence.

Pour obtenir les meilleurs résultats possibles, il est conseillé de suivre attentivement les opérations suivantes:

1. Utiliser si possible le tuyau de I'air avec section interne minimum de ¢ 10 mm (0,37”).

2. S’assurer que I'air comprimé utilisé est bien filtré et ne contienne pas d’eau, d’huile ni d’autres impuretés (par exemple en mon-
tant un groupe de filtrage WALCOM FSRD3 ou l'unité de filtrage plus compléte et efficace: le conditionneur thermique polyvalent
WALCOM TD3).

e « ¢« CONSEILS POUR UNE APPLICATION CORRECTE

1. La distance entre le pistolet et la surface a peindre doit étre comprise entre 100-150 mm (3,9”-5,9”) pour EGO HVLP.

Si le pistolet fonctionne a une pression trop basse et a une distance excessive, il sera impossible d’obtenir I'efficacité de transfert opti-
male.

2. Le jet du pistolet doit toujours étre maintenu perpendiculaire a la surface a peindre. L'application de la peinture doit étre effectuée
en lignes horizontales. Les éventuels déplacements de I'assiette durant

I’émission de la peinture peuvent entraver I'application uniforme de la [LI | | |r J ! I-__ !‘ ‘ |
couche de peinture. = ,.--"!"-.‘_ = e e

3. La viscosité correcte de la peinture est comprise entre 15 et 25 sec. o -'2.5'!-
Carter Ford n°4; ces valeurs dépendent des applications et de la dimen- T ’
sion de la buse utilisée. ,DK

o « « FORME DE LPEVENTAIL

) Gt
- Pression air trop basse W - Pression air trop haute %
- Viscosité produit trop haute - Viscosité produit trop basse /
A B /‘

- Q.té produit trop élevée - Q.té produit trop basse C _ Jet régulier

Régler la pression de I'air, la quantité de produit et I'ouverture de I’éventail
jusqu’a I'obtention d’une empreinte réguliére, comme d’aprés la fig. C.
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e « « ADVERTENCIAS REFERIDAS A LA SEGURIDAD

* PELIGRO DE INCENDIO O DE EXPLOSION:

* No utilizar diluyentes ni detergentes a base de hidrocarbu-
ros halogenados (1.1.1 Tricloroetilo, Cloruro de Metileno,
etc.) porque podrian oxidar las piezas galvanizadas y provo-
car reacciones quimicas, incluso de tipo explosivo. Para la
limpieza no se deben utilizar nunca sustancias écidas ni alcalinas
(bases, decapantes, etc.).
+ Evitar cualquier accion que pueda causar incendios
como por ejemplo fumar o generar chispas.
+ Comprobar que la instalacion de barnizado esté dotada
de conexion a tierra.

* EQUIPAMIENTO Y PRECAUCIONES
PARA LA SALUD:
« Utilizar el aerografo en ambientes bien ventilados.

+ Usar siempre guantes y gafas de seguridad adecuados, ade-
mas de filtros para la respiracion apropiados para el caso.

CE @IIZGX

+ El uso de algunos productos para barnizar que contienen
solventes organicos, puede provocar intoxicaciones a
causa de los vapores toxicos que emanan. Se recomien-
da en todos los casos leer atentamente las fichas técnicas
que acompanan los productos que se van a emplear.

2 * RIESGOS DEBIDOS AL USO IMPROPIO

- Después de cada limpieza, de cada operacion
de mantenimiento o de reparacion y, en todos
los casos, antes de cada puesta en funciona-
miento del aerégrafo, asegurarse de que los tornillos y
las tuercas estén bien apretados en sus alojamientos.
*No dirigir el chorro contra persona o animales.
*No superar las presiones de funcionamiento recomen-
dadas.
* Antes de las operaciones de desmontaje y de limpieza
controlar si se ha desconectado el aerdgrafo de la insta-
lacién de alimentacion.

* Llevar ropas de seguridad para el cuerpo de modo que se evi-
ten contactos con vapores téxicos, solvente o con los produc-
tos que se utilizan.

; <2,5M. SEG. ll <80 dBA

e « « ANOMALIA EN EL FUNCIONAMIENTO Y ELIMINACION DE LAS CAUSAS
DEFECTO CAUSA REMEDIO

- Prensaestopas aguija flojo - Ajustar el prensaestopas aguja
CHORRO INTERMITENTE d“ﬂ - Prensaestopas aguja gastado (solo para Genesi y Ego)

- Inyector ajustado de manera insuficiente - Reemplazar el prensaestopas aguja
- Cono de retencion inyector estropeado - Ajustar el inyector
- Reemplazar el inyector

- Orificios para el aire del sombrerete sucios - Limpiar cuidadosamente inyector y som-
0 averiados brete (no usar objetos metalicos), en el
- Orificio central del sombrerete averiado o sucio.| caso que el problema no se resuelva,
- Inyector sucio o averiado reemplazar el inyector y el sombrerete

CHORRO NO UNIFORME

BURBUJAS DE AIRE EN EL
DEPOSITO DE PINTURA

- Inyector del barniz suelto
- Inyector averiado

- Ajustar con fuerza el inyector
- Reemplazar el inyector

- Limpiar cuidadosamente aguja y el
inyector

- Reemplazar aguja e inyector

- Colocar el muelle de empuje de la
aguja

- Inyector y aguja sucios con barniz seco
- Inyector 0 aguja averiados
- Muelle de presion de la aguja faltante

PERDIDA DE PRODUCTO
POR EL INYECTOR CON
PRIMER TIEMPO

- Prensaestopas aire trasero gastado
- Obturador gastado

- Cuerpo valvula rayado

- Junta torica valvula gastada

- Reemplazar el prensaestopas aire trasero
- Reemplazar el obturador

- Reemplazar el cuerpo valvula

- Reemplazar la junta térica valvula

PERDIDA DE AIRE SIN TIRAR
DE LA PALANCA

- Prensaestopas aire delantero flojo
- Prensaestopas aire delantero gastado

- Apretar el prensaestopas de la varilla
palanca (sélo para Genesi y Ego)

- Reemplazar el prensaestopas aire
delantero (s6lo para Genesi y Ego)

- Reemplazar la vélvula de aire (solo
para Slim)

PERDIDA DE AIRE TIRANDO
DE LA PALANCA

e « « MANTENIMIENTO

) ADVERTENCIA:
DESCONECTAR EL AEROGRAFO DE LA INSTALACION ANTES DE EFECTUAR CUALQUIER
OPERACION DE DESMONTAJE

1. Quitar el barniz residual E/ vaciarlo en otro contenedor. ) ) ) .

2. Desmontar el aerografo teniendo cuidado en extraer la aguja antes de desmontar el inyector para evitar averiar el

asiento del cierre del inyector. ) S -~ .

3. Limpiar todo el paso del barniz y el inyector. Efectuar la limpieza de los demas componentes utilizando un cepillo

empapado con solvente.

4, Mgntar eII gerégrafo, rociar una pequefa cantidad de solvente para eliminar todos los residuos por todo el recorrido
ue hace el barniz.

ﬁlna limpieza incompleta podria causar anomalias en el funcionamiento y una degradacion de la forma del abanico.

ATENCION :
NO UTILIZAR OBJETOS METALICOS O CUALQUIER PIEZA QUE PUEDA AVERIAR LOS ORIFICIOS DEL INYECTOR Y DEL SOMBRERETE.
NO SUMERGIR POR COMPLETO EL AEROGRAFO EN EL SOLVENTE
NO UTILIZAR COMPONENTES O PIEZAS DE RECAMBIO QUE NO SEAN ORIGINALES WALCOM.

ESPANOL
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MOD..........ccevvvvvvviiviinniiciinniccennccccnneneenne.... GENESI GEO SYSTEM

« « « ESPECIFICACIONES TECNICAS

- Racor aire G 1/4" M
- Racor entrada producto (version SP) G 1/4” M
- Presién méaxima 5 Bar (73 Psi)

e o o« AJUSTES

- Presién de funcionamiento 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Abanico: completamente abierto
- Aire: completamente abierto

- Producto: 3-3,5 vueltas

Presion Consumo aire a Dimensiones
o |Alimentacion | de Caudal producto 0,7 Bar (10 Psi) captest | abanico a
entrada 15 cm (5,9”)
0.7 Gravedad 94 Gr/min. (3,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
- SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.0 Gravedad 118 Gr/min. (4,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.3 Gravedad 140 Gr/min. (4,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,97)
SP version 2-2,5 Bar 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
15 Gravedad (2936 Ps) 150 Gr/min. (5,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,7”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 23 cm (9,17)
1.7 Aspiracion 128 Gr/min. (4,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,9”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 202 Gr/min. (7,1 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (9,57)
1.9 Aspiracién 161 Gr/min. (5,3 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
PRESION DE AIRE ACONSEJADA: 2 BAR (29 Psi)
A la presion aconsejada de uso el aerografo respeta las normas ecologicas europeas y estadounidenses por las cuales la afi-
ciencia de transferencia debe ser superior al 65% y/o la presion de aire en el sombrerete no debe superar 0,7 Bar (10 Psi)

eee USO

Los aerdgrafos de la serie GENESI GEO han sido concebidos para la aplicacion de tintes de acabado en todos aquellos sec-
tores donde se hace necesaria una calidad muy elevada de acabado junto con una reduccion de la emisiéon de humo.

El instrumento no es adecuado para ser usado con productos abrasivos o que contienen acidos o benceno.

Para obtener los mejores resultados se recomienda seguir atentamente las siguientes operaciones:

1. Utilizar dentro de lo posible el tubo del aire con seccion interior minima ¢ 10 mm (0,37”).

2. Asegurarse de que el aire comprimido utilizado esté perfectamente filtrado y no contenga agua, aceite y otras impurezas
(por ejemplo, mediante la instalacion de un grupo filtrante WALCOM FSRD3 o de la unidad filtrante y de termoacondiciona-
miento polifuncional WALCOM TD3, méas completa y eficaz).

e « « CONSEJOS PARA UNA CORRECTA APLICACION

1. Configurar la distancia entre el aerégrafo y la superficie que se va a barnizar entre 100 y 150 mm (3,9”- 5,9”). Si el
aerografo trabaja a una presion demasiado baja y a una distancia excesiva no se podra conseguir un rendimiento de trans-
ferencia 6ptimo.

2. El chorro del aerégrafo debe mantenerse siempre perpendicular i1 1 l !' ‘=J
a la superficie que se esta barnizando. La aplicacion del barniz hay !L:g:._—_t,[__l | O Pl
que efectuarla por lineas horizontales. Cualquier modificacion del I',.--"'!'L-..ml'- B "T‘;""._:
equilibrio durante la emision de producto barnizador puede causar e

una distribucion no uniforme de la capa de barniz.

3. La correcta viscosidad del barniz esta comprendida entre 15y 25 'DK

sec. Copa Ford n°4, estos valores dependen de la particularidad de

la aplicacién y de la dimension del inyector que se esta utilizando.

e « « FORMA DEL ABANICO

Y

- Presion del aire demasiado alta

- Presion del aire demasiado baja - Viscosidad del producto dema- ¢ %
- Viscosidad del producto dema- W Sialdsg%s;aa del producto dema ?
siado alta . CantidaJd de producto demasia- /
A Cantidad de producto demasia- B do baja // c - Chorro regular

do alta

Ajustar la presion del aire, la cantidad de producto, y la apertura del
abanico hasta conseguir una huella regular como se indica en la fig. C.
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MOD. ........ccevvvviiviiiiiiinicccienceccennneeeee... GENESI HVLP SYSTEM

e o « ESPECIFICACIONES TECNICAS ¢ ¢ * AJUSTES
- Racor aire G 1/4" M - Presion de funcionamiento 2-2,5 Bar (29-36 Psi)
- Racor entrada producto (version SP) G 1/4” M - Abanico: completamente abierto

- Presién méxima 5 Bar (73 Psi) :ﬁ;;%uccigg?ia\%qui abierto

. ., | Presion Consumo aire a Dimensiones
o |Alimentaciéon| de Caudal producto 0,7 Bar (10 Psi) captest | _abanico a
entrada ’ 15 cm (5,9”)
Gravedad 103 Gr/min. (3,6 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 13 cm (5,17)
0-8| 5P version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 134 Gr/min. (4,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
1.0 SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 166 Gr/min. (5,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
1.2 gpyersion 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 187 Gr/min. (6,6 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
1.3 | sPversion 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 199 Gr/min. (7,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,57)
1.4| spversion | 225 E:’ 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad (@%6Ps) 268 Gr/min. (9,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21.cm (8,3”)
1.7 | Aspiracién 148 Gr/min. (5,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Gravedad 283 Gr/min. (10,0 oz/min.) [ 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,7”)
1.9 | Aspiracion 161 Gr/min. (5,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 em (7,57)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
2.5 Gravedad 355 Gr/min. (12,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (8,3”)
) Aspiracion 232 Gr/min. (8,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21cm (8,3”)
SP version 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
PRESION DE AIRE ACONSEJADA: 2 BAR (29 Psi)
A la presion aconsejada de uso el aerografo respeta las normas ecologicas europeas y estadounidenses por las cuales la afi-
ciencia de transferencia debe ser superior al 65% y/o la presion de aire en el sombrerete no debe superar 0,7 Bar (10 Psi)

eee USO

Los aerdgrafos de la serie GENESI HVLP han sido concebidos para la aplicacion de tintes de acabado en todos aquellos
sectores donde se hace necesaria una calidad muy elevada de acabado junto con una reduccién de la emisién de humo.
El instrumento no es adecuado para ser usado con productos abrasivos o que contienen acidos o benceno.

Para obtener los mejores resultados se recomienda seguir atentamente las siguientes operaciones:

1. Utilizar dentro de lo posible el tubo del aire con seccion interior minima @ 10 mm (0,37”).

2. Asegurarse de que el aire comprimido utilizado esté perfectamente filtrado y no contenga agua, aceite y otras impurezas
(por ejemplo, mediante la instalacion de un grupo filtrante WALCOM FSRD3 o de la unidad filtrante y de termoacondiciona-
miento polifuncional WALCOM TDS3, mas completa y eficaz).

e « « CONSEJOS PARA UNA CORRECTA APLICACION

1. Configurar la distancia entre el aerégrafo y la superficie que se va a barnizar entre 100 y 150 mm (3,9”- 5,9”).
Si el aerdgrafo trabaja a una presion demasiado baja y a una distancia excesiva no se podra conseguir un rendimiento de transfe-
rencia 6ptimo.

2. El chorro del aerégrafo debe mantenerse siempre perpendicular a la [ [ | lr J I | i ‘___J
superficie que se estd barnizando. La aplicacion del barniz hay que L:-:_.‘:l.—_'lq_ = O R P
efectuarla por lineas horizontales. Cualquier modificacion del equilibrio I|,--""?"--q,ll_ T n ':"bl
durante la emisién de producto barnizador puede causar una distribu- --:'-'-ﬁ_ -+

¢ion no uniforme de la capa de barniz.

3. La correcta viscosidad del barniz estd comprendida entre 15 y 25 'DK.

sec. Copa Ford n°4, estos valores dependen de la particularidad de la
aplicacion y de la dimension del inyector que se esta utilizando.

e « « FORMA DEL ABANICO

- Presion del aire demasiado baja - Presion del aire demasiado alta
- Viscosidad del producto dema- W - Viscosidad del producto dema- ? %
B

siado alta siado paja _
- Cantidad de producto demasia- - Cantidad de producto demasia- /
do baja 7, C - Chorro regular

do alta
Ajustar la presion del aire, la cantidad de producto, y la apertura del
abanico hasta conseguir una huella regular como se indica en la fig. C.
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MOD. .....cccoorvvivrriirniiiniicincccnnccennccenneeenne... . GENESI HTE SYSTEM

o o « ESPECIFICACIONES TECNICAS .+« « AJUSTES

- Racor aire G 1/4" M - Presién de funcionamiento 2-2,5 Bar (29-36 Psi)

- Racor entrada producto (versién SP) G 1/4" M - Abanico: completamente abierto

- Presién maxima 5 Bar (73 Psi) - lsired: comp3|e£t‘ameTte abierto
- Producto: 3-4 vueltas

Presion P Dimensiones
o |Alimentacion de Caudal producto 0.7 gg??;’ 6“ SS?)' rgaat abanico a
3 p eSt »
entrada 20 cm (7,9”)
Gravedad 108 Gr/min. (3,8 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 15 cm (5,9”)
0.8 sp version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 Gravedad 139 Gr/min. (4,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 18 cm (7,17)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1 .o [EEGIERECE 170 Gr/min. (6,0 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 20 cm (7,9”)
) SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.3 Gravedad 192 Gr/min. (6,8 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravedad 204 Gr/min. (7,2 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,7”)
141" Spversion | 2-2,5Bar 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravedad (2936Ps) | 271 Gr/min. (9,6 0z/min.) | 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 24 cm (9,57)
1.7 Aspiracion 154 Gr/min. (5,4 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21cm (8,3”)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravedad 291 Gr/min. (10,3 0z/min.) | 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 25 cm (9,9”)
1.9 Aspiracion 166 Gr/min. (5,9 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,77)
SP version 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
Gravedad 357 Gr/min. (12,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 27 cm (10,77)
2.5 Aspiracion 235 Gr/min. (8,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 23 cm (9,17)
SP version
PRESION DE AIRE ACONSEJADA: 2 BAR (29 Psi)
A la presion aconsejada de uso el aerografo trabaja con una aficiencia de transferencia superior al 65%.

Uso

Los aerografos de la serie GENESI HTE han sido concebidos para aplicar colores, barnices u otras substancias fluidas.

El instrumento no es adecuado para ser usado con productos abrasivos o que contienen acidos o benceno.

Para obtener los mejores resultados se recomienda seguir atentamente las siguientes operaciones:

1. Utilizar dentro de lo posible el tubo del aire con seccién interior minima @ 10 mm (0,377).

2. Asegurarse de que el aire comprimido utilizado esté perfectamente filtrado y no contenga agua, aceite y otras impurezas
(por ejemplo, mediante la instalacion de un grupo filtrante WALCOM FSRD3 o de la unidad filtrante y de termoacondiciona-
miento polifuncional WALCOM TD3, mas completa y eficaz).

e « « CONSEJOS PARA UNA CORRECTA APLICACION

1. Configurar la distancia entre el aerégrafo y la superficie que se va a barnizar entre 150 y 200 mm (5,9”- 7,9”).

Si el aerégrafo trabaja a una presion demasiado baja y a una distancia excesiva no se podra conseguir un rendimiento de transfe-
rencia éptimo.

2. El chorro del aerografo debe mantenerse siempre perpendicular a la superficie que se esta barnizando. La aplicacién del barniz
hay que efectuarla por lineas horizontales. Cualquier modificacion del | 1

equilibrio durante la emision de producto barnizador puede causar una [LL_!_‘:'___LL_J | y !. ‘____J
distribucién no uniforme de la capa de barniz. - ﬁ"'ﬁ_ B e

3. La correcta viscosidad del barniz esta comprendida entre 15y 25 sec. R ':."b

Copa Ford n°4, estos valores dependen de la particularidad de la apli- =
cacion y de la dimensién del inyector que se estéa utilizando. ﬂ}{_

« « FORMA DEL ABANICO

- Presion del aire demasiado baja - Presion del aire demasiado alta

- Viscosidad del producto dema-

0%

- Viscosidad del producto dema-

siado alta siado baja
- Cantidad de producto demasia- B - Cantidad de producto demasia-
do alta do baja

Ajustar la presion del aire, la cantidad de producto, y la apertura del
abanico hasta conseguir una huella regular como se indica en la fig. C.
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MOD...................SLIM | HVLP / SLIM S HVLP / SLIM SP HVLP

o ¢ « ESPECIFICACIONES TECNICAS .+ AJUSTES

- Racor aire G 1/4" M - Presion de funcionamiento 2 Bar (29 Psi)
- Racor entrada producto (version SP) G 1/4" M - Abanico: completamente abierto
- Presién méxima 5 Bar (73 Psi) - Aire: completamente abierto

- Producto: 3,5-4,5 vueltas

Presion : Dimensiones
o | Alimentacién| de Caudal producto Consumo aire a abanico a
entrada 0,7 Bar (10 Psi) captest 10 cm (3,9”)
1.0 SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
1.3 Gravedad 135 Gr/min. (4,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 17 cm (6,7”)
SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
1.5 Gravedad 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,57)
SP version 2 Bar 200 I/min. (6,6 CFM)
1.7 Gravedad (29 Psi) 212 Gr/min. (7,5 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,77)
SP version 200 I/min. (6,6 CFM)
Aspiracion 102 Gr/min. (3,6 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
1.9 Gravedad 250 Gr/min. (8,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,77)
Aspiracion 180 Gr/min. (6,3 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
2.2 Gravedad 292 Gr/min. (10,3 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,97)
Aspiracion 146 Gr/min. (5,2 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,57)

PRESION DE AIRE ACONSEJADA: 2 BAR (29 Psi)
A la presion aconsejada de uso el aerdgrafo respeta las normas ecologicas europeas y estadounidenses por las cuales la afi-
ciencia de transferencia debe ser superior al 65% y/o la presion de aire en el sombrerete no debe superar 0,7 Bar (10 Psi)

e e USO

Los aerodgrafos de la serie SLIM HVLP han sido concebidos para aplicar fondos aislantes en carrocerias ademas de fondos
para el acabado en el sector de la madera y de la industria en general, con una notable reduccion de la emision de humo.
El instrumento no es adecuado para ser usado con productos abrasivos o que contienen acidos o benceno.

Para obtener los mejores resultados se recomienda seguir atentamente las siguientes operaciones:

1. Utilizar dentro de lo posible el tubo del aire con seccion interior minima ¢ 10 mm (0,37”).

2. Asegurarse de que el aire comprimido utilizado esté perfectamente filtrado y no contenga agua, aceite y otras impurezas
(por ejemplo, mediante la instalacion de un grupo filtrante WALCOM FSRD3 o de la unidad filtrante y de termoacondiciona-
miento polifuncional WALCOM TDS3, mas completa y eficaz).

o « « CONSEJOS PARA UNA CORRECTA APLICACION

1. Configurar la distancia entre el aerégrafo y la superficie que se va a barnizar entre 100 y 150 mm (3,9”-5,9”).

Si el aerdgrafo trabaja a una presiéon demasiado baja y a una distancia excesiva no se podra conseguir un rendimiento de
transferencia éptimo.

2. El chorro del aerégrafo debe mantenerse siempre perpendicular a la superficie que se esta barnizando. La aplicacion del
barniz hay que efectuarla por lineas horizontales. Cualquier modifi-

cacion del equilibrio durante la emision de producto barnizador [Ll | J i J I L . Iy ___J
puede causar una distribucién no uniforme de la capa de barniz. = - _—'_._-;a._—

3. La correcta viscosidad del barniz esta comprendida entre 20 y 35 ,.-:l‘!":-.‘_ "2-5'1!-

sec. Copa Ford n°4, estos valores dependen de la particularidad de T :

la aplicacion y de la dimensién del inyector que se esta utilizando. {”{

e « « FORMA DEL ABANICO

- Presion del aire demasiado baja - Presion del aire demasiado alta
- Viscosidad del producto demasia- W - Viscosidad del producto dema- ? %
do alta siado baja /
- Cantidad de producto demasiado - Cantidad de producto demasia-
A . B /;

alta do baja C . Chorro regular

Ajustar la presion del aire, la cantidad de producto, y la apertura del
abanico hasta conseguir una huella regular como se indica en la fig. C.
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MOD..........ccccovurrrrurmrnnnriirccccccceeeeeeeee....SLIM 1 / SLIM S / SLIM SP

« « « ESPECIFICACIONES TECNICAS

- Racor aire G 1/4" M

- Racor entrada producto (version SP) G 1/4" M
- Presiéon méxima 5 Bar (73 Psi)

e o o« AJUSTES

- Presion de funcionamiento 2,5-3 Bar (36-43 Psi)

- Abanico: completamente abierto
- Aire: completamente abierto
- Producto: 3,5-4,5 vueltas

Presion Dimensiones
o |Alimentacion de Caudal producto Consumo aire abanico a
entrada 20 cm (7,9”)
1.0 SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravedad 184-286 Gr/min.(6,5-10 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |18-20 cm(7,1”-7,9")
1.3 SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravedad 174-182 Gr/min.(6,1-6,4 oz/min.)| 240-280 l/min. (8-9,3 CFM) |[20-22 cm(7,97-8,7")
SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
1.5 Aspiracion 190-192 Gr/min.(6,8-6,7 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |25-27cm(9,8”-10,6”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravedad 280-282 Gr/min.(9,8-9,9 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [29-31cm(11,47-12,2")
SP version 2,5-3 Bar 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
1.7 Aspiracién | (36-43 Psi)|160-180 Gr/min.(5,6-6,3 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 23-25 cm(9"-9,8”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravedad 290-294 Gr/min.(10,2-10,40z/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) |25-27cm(9,8”-10,6”)
SP version 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
1.9 Aspiracion 206-218 Gr/min.(7,7-7,3 oz/min.)| 240-280 l/min. (8-9,3 CFM) | 26-28 cm(10,2"-117)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravedad 270-332 Gr/min.(11,7-9,5 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 28-30 cm(11”-11,8")
2.2 Aspiracion 168-228 Gr/min.(5,9-8 oz/min.) | 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 25-28 cm(9,8”-11")
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
Gravedad 394-398 Gr/min.(13,9-14 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) | 30-32cm(11,87-12,6”)
2.5 Aspiracion 275-290 Gr/min.(9,7-10,2 oz/min.)| 240-280 I/min. (8-9,3 CFM) [26-27cm(10,27-10,6”)
HD 240-280 I/min. (8-9,3 CFM)
eee USO

Los aerografos de la serie SLIM han sido concebidos para aplicar colores o barnices u otras substancias fluidas.
El instrumento no es adecuado para ser usado con productos abrasivos 0 que contienen acidos o benceno.

Para obtener los mejores resultados se recomienda seguir atentamente las siguientes operaciones:

1. Utilizar dentro de lo posible el tubo del aire con seccion interior minima @ 10 mm (0,37”).

2. Asegurarse de que el aire comprimido utilizado esté perfectamente filtrado y no contenga agua, aceite y otras impurezas
(por ejemplo, mediante la instalacion de un grupo filtrante WALCOM FSRD3 o de la unidad filtrante y de termoacondiciona-
miento polifuncional WALCOM TD3, més completa y eficaz).

e o« ¢« CONSEJOS PARA UNA CORRECTA APLICACION
1. Configurar la distancia entre el aerégrafo y la superficie que se va a barnizar entre 150 y 200 mm (5,9”-7,9”).
Si el aerdgrafo trabaja a una presion demasiado baja y a una distancia excesiva no se podra conseguir un rendimiento de
transferencia 6ptimo.
2. El chorro del aerégrafo debe mantenerse siempre perpendicular a la superficie que se esta barnizando. La aplicacion del

barniz hay que efectuarla por lineas horizontales. Cualquier modifi- |
[LL-L‘:!.—_LE__J | l*-_‘- l‘_=-J
L

cacion del equilibrio durante la emision de producto barnizador
puede causar una distribucién no uniforme de la capa de barniz. p———— TS
s Ty

«5 g, :

3. La correcta viscosidad del barniz estd comprendida entre 15 y 25
sec. Copa Ford n°4, estos valores dependen de la particularidad de
la aplicacién y de la dimension del inyector que se esta utilizando. ,DK

e « « FORMA DEL ABANICO

- Presién del aire demasiado alta

- Presion del aire demasiado baja . . f %
- Viscosidad del producto demasia- W i lV|scos@ad del producto dema- ?
d siado baja /
0 alta - Cantidad de producto demasia- /
A Cantidad de producto demasiado B do baja /) C - Chorro regular

alta

Ajustar la presion del aire, la cantidad de producto, y la apertura del
abanico hasta conseguir una huella regular como se indica en la fig. C.
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o « ¢« ESPECIFICACIONES TECNICAS ¢ ¢« AJUSTES

- Racor aire G 1/4" M - Presién de funcionamiento 2 Bar (29 Psi)
- Presién méxima 5 Bar (73 Psi) - Abanico: completamente abierto

- Aire: completamente abierto

- Producto: 3-4 vueltas

. ., | Presién . Dimensiones
o |Alimentacion| e Caudal producto Consumo aire a abanico a
entrada 0,7 Bar (10 Psi) captest| 15 cm (5,9”)
0.5 Gravedad 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 10 cm (3,9”)
0.7 Gravedad 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 12 cm (4,7”)
1.0 Gravedad (229Bpasri) 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 14 cm (5,5”)
1.2 Gravedad 66 Gr/min. (2,3 0z/min.) 150 I/min (5 CFM) 15 cm (5,9”)
1.4 Gravedad 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 16 cm (6,3”)

PRESION DE AIRE ACONSEJADA EGO HVLP: 2 BAR (29 Psi)
Ala presion aconsejada de uso el aerografo respeta las 2-2,5 Bar normas ecoldgicas europeas y estadounidenses por las cuales la
aficiencia de transferencia debe ser superior al 65% y/o la presion de aire en el sombrerete no debe superar 0,7 Bar (10 Psi)

) uso

El aerégrafo EGO ha sido concebido para la realizacién de retoques de carroceria y para todos los trabajos de grafica y decora-
cion, junto con una reducida emision de humo.

El instrumento no es adecuado para ser usado con productos abrasivos o que contienen &cidos o benceno.

Para obtener los mejores resultados se recomienda seguir atentamente las siguientes operaciones:

1. Utilizar dentro de lo posible el tubo del aire con seccion interior minima @ 10 mm (0,37”).

2. Asegurarse de que el aire comprimido utilizado esté perfectamente filtrado y no contenga agua, aceite y otras impurezas (por
ejemplo, mediante la instalacién de un grupo filtrante WALCOM FSRDS3 o de la unidad filtrante y de termoacondicionamiento poli-
funcional WALCOM TD3, mas completa y eficaz).

e « « CONSEJOS PARA UNA CORRECTA APLICACION

1. Configurar la distancia entre el aerégrafo y la superficie que se va a barnizar entre 100 y 150 mm (3,9”-5,9”) EGO HVLP.
Si el aerdgrafo trabaja a una presion demasiado baja y a una distancia excesiva no se podra conseguir un rendimiento de transfe-
rencia 6ptimo.

2. El chorro del aerégrafo debe mantenerse siempre perpendicular a la superficie que se esta barnizando. La aplicacién del barniz
hay que efectuarla por lineas horizontales. Cualquier modificacion del equilibrio durante la emisién de producto barnizador puede

causar una distribucién no uniforme de la capa de barniz. | |
3. La correcta viscosidad del barniz est4d comprendida entre 15 y 25 sec. !L_L I - ]‘_,lr J i [ | _+,__,_-L_.LJ
Copa Ford n°4, estos valores dependen de la particularidad de la aplica- - - |

- N

cién y de la dimension del inyector que se esta utilizando. "|:I-‘°9\.\_

e « « FORMA DEL ABANICO oK

- Presién del aire demasiado baja

resior ° - Presion del aire demasiado alta 7/
- Viscosidad del producto demasiado W - Viscosidad del producto dema- /
alta siado baja /

A B

- l?antidad de producto demasiado - Cantidad de producto demasiado é C - Chorro regular
alia baja

Ajustar la presion del aire, la cantidad de producto, y la apertura del
abanico hasta conseguir una huella regular como se indica en la fig. C.
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« « o [1paBUna 6esonacHocTy

. ﬂomapo6e30naCHocrb
& He NpuMeHATb PacTBOPUTENM WWAM [ETEPreHTbl Ha OCHOBE

ranoreHosblx  npow3sopHblx (.11 TpuxnopaTunen,
MeTunxnopug, ¥ T.n.) MOCKOMbKY 3TW MeTepuansl MOryT BCTYMMTL B
XUMUYECKYID  PEaKUMO  C  ranbBaHW3NPOBAHHbIMA  YacTMA
KpackopacrblIMTeNs U BbI3BaTb B3PbIB. Takke HEMb3S MCMONb30BaTh AnA
QUMCTKM KpacKopacnbinuTens CpeacTBa, COAEPXaLUMe KUCMOTbI U LIenoyn
(0cHOBI, CPEACTBA NS YHANEHHS CTapbIX NAKOKPACOUHbIX MOKPLITHIA 1 T.N.)
[oxapo6e3onacHoCTb: He WCMONb3y#Te PacTBOPUTENM HA OCHOBE
BUXTIOP3TaHa (STUATPUXNOPUA W T.M.), KUCAOTbI W LUENOUM, MOryLiMe
BCTYMUTb B XMMMHECKYI0 PEaKLMI0 C MaTepuanom kpackopacnsinuTens. He
KYPUTb 1 HE TIPUMEHSTb MCKpAlee 060pyRoBaxve B npouecce paboTsl ¢
nerkoBocnnamexsioLmmmues coctasamu. Beeraa 3asemnatb 06opyaosanie
npu padote.

i "-1 <2,5 MT. SEC. ' <80 dBA

WEENITH

q3 @ 112G X
+ OxpaHa Tpyga

OxpaHa Tpyaa: 1cnonb3oBatb 060PyLOBaHME TOMBKO B
XOPOLLO MPOBETPMBAEMbIX MOMeLleHmsX. Beerga mcnonb3yite
3aLUMTHbIE NepYaTKM, 04K U CreLanbHble Mackw/unsTpel Ans
3alMTbl  OpraHoB AblxaHus. Mcnonb3oBaHMe HEKOTOPbIX
MaTepuanoB MOXET MPUBECTX K OTpaBReHMIo ux napamu. lepea
MPUMEHEHNEM NH0BbIX MATEPUANOB BHAMATENBHO 03HAKOMBTECH C
WHCTPYKLMElt N0 MPUMEHEHNIO MaTepuana.

& + lpaBuna 6e3onacHoro npUMeHeHns

« [ocne kaxaon 04YUCTKM, 0BCIYXXMBAHNS UMK PEMOHTA
KpackopacnblnuTtens, W, BO BCAKOM Cryyae, nepeg
Ha4anoM paboTbl C KpackopacnbiMTeNeM, yioCTOBEPTEC,
4TO BCE BWHTBI, FaiAku 1 NPOYNE YacTU [OMKHbIM 00pa3oM
YCTaHOBIEHbI W HAXOASATCA HA CBOEM MECTE.

* Vcnonbayiite no HasHaueHio! He Hanpaensiite 060pynoBaHue Ha
MoKeRt W XUBOTHBIX. He MpEBbILANTE YCTAHOBNEHHbIX 3HAYEHHH
AaBnedus. [lepes pasbopkoil M MPOMbIBKOA  06OPYAOBAHUS
OTCOEAMHUTECH OT CHCTEMbI CXATOr0 BO3ZYXa.

o o o BO3MOXHbIE HEMCMIPABHOCTH W CMOCOGHI MX YCTPAHEHUS

NPEPbIBUCTOE PACMbIJIEHUE d’ﬂ)

KoHyc conna nospexaeH

HeucnpaBHOCTb BO3MOXHasANpUuinHa cnoco6 ycTpaHeHus
M3HOC ynnoTHUTENBHON NPOKNAAKM UMbl 3amenuTb NpoKknazxy
Conno cnabo 3aBuH4EHO (Tonsko Ans Mogeneit Genesi 1 Ego)

3aTsHyTh conno
3ameHnTb conno

®AKEJT HENPABUJIbHOM
OOPMbI

BoagywHble 0TBEPCTMS PACMbIASOLEN TONOBKM,
BO3AYX0BOAbI (hopMbl chakena, Conno 3arpsiaHeHbl
WnM NOBPEXAEHI.

MpO4MCTUTL (OCTOPOXKHO) OTBEPCTMS UK
3aMEHNTb COOTBETCTBYHOLLME YaCTH.

BO3AYX NOCTYNAET B BAYOK C
KPACKOM

Conno cnabo 3aBuH4eHO
KoHyc conna nospexaeH

3aTsHyTb conno
3ameHuTb conno

NOATEKAHWUE KPACKU U3 COMJIA
MPY NEPBOM HAXXATUW HA KYPOK

Conno u urna 3arps3HeHbl

Conno  urna noBpeXAeHbl
Cromana v oTcyTCTBYET NPYXKUHa
TONKATenNs UrMbl

[poYUCTUTL CONNO W My
3ameHuTb Conno 1 urny

3ameHnTb N1 BCTaBUTb NPYXUHY
BcTasuTb Npy)XUHY-TONKATENb UMbl

TPABUT BO3YX BE3 HAXKATUA HA
KYPOK

3arps3HeH BO3LYyLWHbIA KnanaH
MoBpexaeHa MyhTa BO3AYLLHbIA Knana
V3HOC KOHMYECKOrO YNAOTHEHNS BO3A. KnanaHa

MpouncTUTb Knanax
3ameHuTb MyTy KnanaHa
3aMeHNTb COOTBETCTBYHOLLYIO 4acTb

TPABUT BO3YX 13 NMOJ LUTOKA
BO3AYLUHOI0 KJIAMAHA MPU
HAXKATOM KYPKE

HapyLueHa TEPMETUHHOCTb NEPEAHETO CarbHUKa
BO3yLUHOro KnanaHa
N3HoweH I'Iepe}J,HVIﬂ CalbHWK BO3AYLUHOro KnanaHa

ToATAHYTb CaNbHIK LUTOKA BO3AYLUHOMO
KrnanaHa (Tonsko anst Mogenei Genesi v Ego)
3amMeHNTb NepeaHIin BO3BYLLHbIN CANbHUK
(tonbko anst Mogenei Genesi v Ego)
3amMeHNTb BO3AYLLHbII KNanaH (TOnbKo Ang
mopemm Slim)

e o o O6CRy)XXmBaHue

BHUMAHMUE!

Mepen npoBeaeHuem paboT No 06CNYKUBaHUIO OTCOEAVUHUTE MUCTONET OT CUCTEMbI CXaTOro Bo3ayxa!

1. CnMTb OCTATKN HEMCTIONb30BAHHOM KPAcKM B DYyt EMKOCTb
2. OTBEpHYTb raiiky KPbILLKK FONIOBKM, U3BNIEYb UFNY, BLIBEPHYTb COMIIO (BO U30€XKaHWe NOBPEXEHHUs confa cHavana

BbIBOpPAYMBAETCA Mrna, 3aTeM conno)

3. [TpoMbITb COMAO 1 BCE NPOAYKTONPOBOABI. OYMCTUTL AETANM UCMONb3YS KUCTOUKY, CMOYEHHYIO B PACTBOPUTENE.

4. Co6paTb MUCTONET 1 PaCMblNTL HEBOMbBLIOE KOMYECTBO CONMbBEHTA ANS YAANEHWst 0CTaTKOB kpacku. MpocylwnTs. Cmasath

TPYLLMECS 4ACTU MUHEPaNbHbIM MAC/oM.
enonHas 1 HecBOEBPEMEHHAS 04MCTKA 060PYAOBAHMS MPUBOAUT K HAPYLLEHMIO PaboThbl MMCTONETA W er0 NOBPEXAeHMIO!

BHumanme!

(DVPM-U3roTOBUTENEN.

He ncnonb3ayilTe MeTannmyeckne NpeAMEThI ANg MPOUUCTKI OTBEPCTIAM COMNa BO N36eXaHWe MOBPEXAEHNS.
He norpy>xaiTe nUCTONET LIENMKOM B pacTBopuTenb. He MCnQlibaynTe YacTu 1 KOMINEKTYHOLLME Apyrux
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MOZEIN cevvvenirinniiinrieiciiniriencrenrcenceennenneeene... GENESI GEO SYSTEM

e o o IEXHUYECKUE XapaKTepUCTUKH oo o Pel'ynMpOBKM
- [oAcOeAMHEHNE CXATOro BO3AyXa-BUHTOBOM - PexomeHpyemoe pabodee faBnerue 2-2,5 6ap
pasvem G 1/4" M (29-36 Psi)
- MoacoeanHeHve ans nofaqn kpackw (Bapuant SP) - ®opwma (hakena: BEHTWMb NOMHOCTLIO OTKPbIT
G1/4"M - Pacxoq Bo3fyxa: BEHTWIIb MOSIHOCTBIO OTKPbIT
- MakcumansHoe faBnenue 5 6ap (73 Psi) - Pacxop JIKM: BuHT 3-3,5 060p0oTa OT NONOXKEHMS
«3aKpPbITO»
nopava/ naBneHne pacxop Kpackm BO3A.NOTOK AvameTp naTHa
[] 6auoK BepH/ 6ap rp/MUH n/MUH c15cm
HKH/SP (5,9")
0.7 BepxHii 94 Gr/min. (3,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,97)
- SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.0 BepXHuii 118 Gr/min. (4,2 oz/min.) | 250-290 l/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
. SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.3 BepXHuii 140 Gr/min. (4,9 oz/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,97)
. SP 22,5 6ap 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
1.5 BepxHuii (293%Ps) 150 Gr/min. (5,3 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22 cm (8,77)
. SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 23 cm (9,17)
1.7 Huxuuin 128 Gr/min. (4,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 20 cm (7,9”)
SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuit 202 Gr/min. (7,1 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (9,5”)
1.9 Hukemin 161 Gr/min. (5,3 oz/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Mpu pekomeHayemom pasnieHuu 2 6ap. (29 Psi)
060pyaoBaHne 0TBEYaET TPeHOBAHUAM
EBponeiickux HOpM Mo 3aLMTe OKPY>XatoLLeit Cpefibl, COrnacHo KOTopbiM apdekTuBHOCTL neperoca JIKM
npv AaBNeHnK B pacnbinatoLLeit ronoske He 6onee 0,7 6ap cOCTaBNSET He MeHee 65%.

o o o [lpuMeHeHue

Kpackopacnbinutenn GENESI cepun GEO paspaboTaHbl cneumansHo Ans HaHecerns JIKM Ans nosly4eHns BbICOKOKAYECTBEHHbIX (OUHULL-MOKPBITHIA.
He npurogeH Ans ucnonb3oBaxus abpasnBHbIX MaTEPUANoB W COCTABOB, COAEPXKALUMX KUCNOTbI W 6EH3MH. [ns BOCTUXKEHNS HaumyYLLero peaynsrata
CnedyeT BbIMOAHATb CeaytoLme TpeboBaHms:

1. Mcnonb3oBaTb MarucTpanb nofayn Bo3ayxa BHyTPeHHUM Auam He Meree 10 mm (0,377)

2. Y6epuTech, YTO CXaTblii BO3AYX ANS OKPACcKM MOMHOCTHIO OUYMLLEH OT KOHAEHCATa BOAbI, Macna W npouux npuMecei (Hanpumep, npu noMoLLmM
MogynbHol counbTp-rpynnsl WALCOM FSRD3 unu nonudhyHKUMOHANBHOM YCTaHOBKYM NOAroToBKM cxatoro Bo3ayxa WALCOM TD3).

oo o And nony4yeHus Ka4eCTBEeHHbIX pe3ynbraToB paGOTbI

1. Cneante no MaHoMeTPy, 4T0ObI BXOAHOE aBeH1e Haxo[mnoch B npedenax 2-2.5 6ap (29-36 Psi).
PaccTosHue 0T nucToneTa Ao okpalumsaemon nosepxHoct 100-150 mm (3,9"-5,97)

2. CTpys Kpacku JomkHa 6bITb NOCTOSHHO NEPMEHANKYAAPHA OKPaLLIMBAEMON | I

MOBEPXHOCTH, Kpacka AOMKHA HAHOCUTLCS FOPUBOHTANbHBIMI ABUXXEHUSMI C [LL | i J | II | ot !, _.‘=_J
nepekpbiTieM 50%. J1to6oe HapyLLeHe aTUX YCNOBIUA BEET HEPAaBHOMEPHOMY - ﬁ'\ - L 1 e
OKpaLLMBaHWIO. S ey

3. Pa6ouas BsskocTs JIKM fonxHa 6biTb B npeaenax 15-25 cex no =

CTaHAapTHOMY BUCKO3MMETPY C ANAMETPOM OTBEPCTUS 4 MM. GK

(3aBueuT o1 TMna JIKM v prametpa conna)

e o o« Dopma akena

HW3KOE [iaBneHie W BbICOKOE [1aBMeHIe ? % npaBynbHas
rycras kpacka HI3Kas BA3KOCTb Kpacku % hopma
A B

W3NMLEK NpoayKTa W3NMLLIEK NpoayKTa V) c  (akena

Ans nonyyeHus cakena tuna “C” ycTaHOBUTb NPaBUIbHOE BXOAHOE
naBneHune, Nofayvy NpPoAyKTa, pacxoA BO3Ayxa Ha taken.
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MOABIM (.coeiieeeeeeeeeeeeccceeeeeeeeeeeeeen.. . GENIEST HVLP SYSTEM

e o o TeXHMYECKME XaPAKTEPUCTHUKM e oo PerynupoBsku
- [MoAcoeAMHEHME CXAaToro BO3/yxa-BUHTOBON izg‘?ggMpiT)ﬂyeme pabouee aasnexne 2-2,5 6ap

pasvem G 1/4" M

- MoacoeanHeHne ans nofayu kpacku (sapuant SP)
G 1/4"M

- MakcumansHoe fasnenue 5 bap (73 Psi)

- ®opma (hakena: BEHTUITb MONHOCTLIO OTKPbIT
- Pacxop Bo3gyxa: BEHTUIIb MOMHOCTBIO OTKPBIT
- Pacxop JIKM: BuHT 3-4 060poTa OT NMOMoXeHus

«3aKPbITO»
nopaya/ faBneHue pacxop Kpacku BO3A.MOTOK AvameTp nsATHa
o 6a4ok BepH/ 6ap rp/MuH n/MUH c15cm
HWKH/SP (5,97)
BepxHuii 103 Gr/min. (3,6 0z/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 13 cm (5,17)
0.8 SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii 134 Gr/min. (4,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 15 cm (5,9”)
1.0 SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii 166 Gr/min. (5,9 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 17 cm (6,7”)
1.2 SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii 187 Gr/min. (6,6 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
1.3 SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii 199 Gr/min. (7,0 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,57)
1.4 SP 2'2’:52') 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii B%FS) 268 Gr/min. (9,5 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 .cm (8,3”)
1.7 HixHuii 148 Gr/min. (5,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 18 cm (7,17)
SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
BepxHuii 283 Gr/min. (10,0 oz/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 22.cm (8,77)
1.9 HwxHMi 161 Gr/min. (5,7 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 19 cm (7,5”)
SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
o5 BepxHuii 355 Gr/min. (12,5 oz/min.) | 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 24 cm (8,3”)
) HwxHuin 232 Gr/min. (8,2 oz/min.) 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM) 21 cm (8,3”)
SP 250-290 I/min (8,3 - 9,7 CFM)
Mpu pekomeHayemom pasneHuu 2 6ap. (29 Psi) o6opyanosaHne oTBeYaeT TpeBOBaHUAM
EBponeiicknx HOpM no 3aLmTe OKpy>XaroLen cpeibl, COrnacHo KOTopbiM ahekTMBHOCTL nepeHoca JIKM
npv AaBAEHWM B pacnbinsitoLLei ronoske He 6onee 0,7 6ap cocTaBnseT He MeHee 65%.

o o o [IpuMeHeHue

Kpackopacnbinutenn GENESI cepun HVLP pa3spabotaHbl ans HaHecerust JIKM n nonydeHns BbICOKOKAYECTBEHHbIX NOKPbITWIA. He npuropeH ans
CNONb30BaHNst abpaanBHbIX MATEpUanoB M COCTABOB, COAEPXALUMX KUCNOTbl M OEH3MH. [Nf [OCTUXEHMS Haunyudllero pesynbtata cnepyet
BbINONHSTH CReAytolme TpeboBaHNs:

1. Vcnonb3oBatb MarucTpanb nofayun BO3Ayxa BHyTPEHHUM Auam He MeHee 10 mm (0,37”)

2. Y6eanTech,4To CXKaTblil BO3AyX ANS OKPACcKM MOMHOCTHIO OYMLLEH OT KOHAEHcATa BOAbI, Macna 1 mpounx mpuUMeceit (HampuMep, mpu MOMOLLM
MopynbHoit counnstp-rpynnsl WALCOM FSRD3 nnu nonmdpyHKLMOHANBHON YCTaHOBKYM NOAr0TOBKM CxaToro Bo3ayxa WALCOM TD3)

o o o ANA NONYyYEHUS KAYECTBEHHbIX Pe3YNbTaToOB paboTbl

1. Cnegute no MaHOMETPY, YTO6bI BXOAHOE AaBeHUe HAXOAMNOCh B npeaenax 2-2,5 6ap (29-36 Psi).

PaccTosHuwe ot nuctoneTa A0 okpaiumnsaemoii nosepxHocty 100-150 mm (3,9-5,9")

2. CTpys Kpacky AoMmkHa 6bITb NOCTOSHHO NEPNEHAMKYNSPHA OKPALLMBAEMOl MOBEPXHOCTH, KPAcKa JOMKHA HAHOCUTHCS FOPU3OHTANbHBIMU ABVXKEHUAMM C
nepekpbITem 50%. | 1

Jlio60e HapyLLeHe 3TUX YCNOBUIA BEAET HEPaBHOMEPHOMY OKPALLMBAHMHO. H__L_!_‘:'___LL-J | = o !. ‘=_J
3. Paboqas BaskocTb JIKM gomxHa 6biTb B npegenax 15 - 25 cek no cTaHAapTHOMY - I'___...,.;__" - _—'.._-;,:.-__
BIUCKO3MMETPY C AMaMETPOM OTBEPCTUS 4 MM. et ':ll'!'
(3aBueut 0T TMna JIKM v anameTpa conna) = {JK

e o o PopMa akena
npasuibHas

HU3KOE [IaBNeHe W BbICOKO® 1aBNeH/e ? dhopwa
ryCTast Kpacka HV3Kas BA3KOCTb KPACKM /
A

K
VaIMLLEK NPOAYKTa g VSMMEK MPOAYKTa é c thakena

Ans nonyyeHus cakena tuna “C” ycTaHOBUTb NpaBunbHOE BXOAHOE faBeHMe,
noaavy NpoayKTa, pacxoA BO3AyXa Ha aken.
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MOZEM ...eeieeierriiiiiccceeeeeeeeeeeeeeeeeiieeeeeneee.... GENESI HTE SYSTEM

e o o TeXHNYECKUE XapaKTepUCTHKK e o o PerynupoBku
- MoAcoeAnHEHE CXATOro BO3/yXa-BUHTOBOI ( zzeggMP%"i')ﬂyeMoe paoviee fiaBrenve 2-2,5 6ap.

pasbem G 1/4"M

- ToACORAMHEHME ANS NOAAUM KpACKM (BapvaHT SP) - ®opma (hakena: BEHTUb MONHOCTBIO OTKPbIT

» - Pacxop BO3fiyxa: BEHTUIIb NOMHOCTLHO OTKPbIT
G 1/4” M Pacxon JIKM: auHT 3-4 06
- MakcumanbHoe aasnenue 5 bap (73 Psi) acxon - BUHT 5-% 000pOTA OT MOMOXEHIAR
«3aKPbITO»
nonaqa/ AasneHue pacxop Kpacku BO3A.MOTOK AWaMeTp nATHa
%] 6a4ok BepH/ 6ap rp/MuH N/MUH c20cm
HWKH/SP (7,97)
o.8 BepxHuii 108 Gr/min. (3,8 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 15 cm (5,9”)
- SP 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.0 BepxHuii 139 Gr/min. (4,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 18 cm (7,1”)
- SP 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.2 BepxHuii 170 Gr/min. (6,0 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 20 cm (7,97)
i SP 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
1.3 BepxHuii 192 Gr/min. (6,8 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
- SP 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
BepxHuii 204 Gr/min. (7,2 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,77)
1.4 SP 225 6ap 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
BepxHuii (2%Ps) 271 Gr/min. (9,6 0z/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 24 cm (9,57)
1.7 HuxHui 154 Gr/min. (5,4 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 21 cm (8,3”)
SP 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
BepxHuii 291 Gr/min. (10,3 oz/min.) | 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 25 cm (9,97)
1.9 YT 166 Gr/min. (5,9 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 22 cm (8,77)
SP 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM)
BepxHuii 357 Gr/min. (12,6 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 27 cm (10,7”)
2.5 HukHuii 235 Gr/min. (8,3 oz/min.) 290-340 I/min (9,7 - 11,3 CFM) 23 cm (9,17)
SP
Mpu pekomeHayemom aasneHum 2 6ap. (29 Psi) acpdekTnsHocTb nepeqoca JIKM npu faenequnm B
pacnbinstoLen ronoske He 6onee 1.2 6ap cocTaBnseT He MeHee 65%.

e o o [lpuMeHeHue

Kpackopacnbinutenn GENESI cepun HTE paspaboTaHbl cneumanbHo Anst HaHeceHust JIKM anst nonyqeHmus BbICOKOKA4eCTBEHHbIX MOKPbITUA. He
NPUroAeH ANs CMOMb30BaHMS abpaauBHbIX MATEPUanoB 1 COCTABOB, COAEPXKALLMX KUCNOTbI M 6eH3NH. [INa JOCTWKEHNS Hauyullero peaynsrata
CrefyeT BbINONHATL criedytoLve Tpe6oBaHms:

1. Vicnonb3oBatb MarucTpanb Nojayun Bo3Ayxa BHyTPEHHUM Auam He MeHee 10 MM (0,37”)

2. Y6eamTech, YTO CXaTblil BO3AYX AN OKPACKW MOMHOCTbIO OYMLLEH OT KOHAEHcaTa BOAbl, Macna 1 Mpoumx MpuMeceii (Hanpumep, npy NOMOLLM
MopynbHoit counnstp-rpynnsl WALCOM FSRD3 nnm nonmdpyHKLMOHANBHON YCTaHOBKYM NOATOTOBKM CxaToro Bo3ayxa WALCOM TD3)

o o o NS MONYYEHUS KAYECTBEHHbIX Pe3yNbLTaToB PaGoTh

1. CnepwTe no MaHOMETpY, 4T06bl BXOAHOE aBIEHUe HAXOAMOCH B npeaenax 2-2.5 6ap (29-36 Psi).

PacctosHue 0T nucToneTa 4o okpalumsaemoii nosepxHocTi 150-200 MM (3,9"-5,9”)

2. Cprﬂ Kpacku [ofixHa 6bITb MOCTOSIHHO nepnexHankynsapHa OKpaLLIVIBaeMOVI MOBEPXHOCTH, Kpacka A0/MKHA HAHOCUTLCS rOPU30HTANbHBIMU ABVXXEHUAMU C
nepekpbITemM 50%.

TT1060€ HAPYLLIBHNE 3TUX yCTIOBUT BEAET HEPABHOMEPHOMY OKDALLMBAHUIO. [LI | | I J ! |-f !‘ ‘=J
3. Pa6ouas BsiskocTb JIKM gomxHa 6biTb B npegenax 15-25 cex no craHpapTHoMy = — ___'—',1' 5",_= —
BUCKO3MMETPY C AVaMETPOM OTBEPCTMS 4 MM. ﬂ"'..?::-'ﬁ._ S
(3aBucwT 0T TMNa JIKM 1 auameTpa conna) R ’

e o o Popma dakena

4
HU3KOE [iaBNeHue W BLICOKO® AABNEHMe ? % NpaBybHas
rycTas kpacka HIL3Kas BASKOCTb KDACKY / chopma
A

W3NMLLEK MPpoAyKTa B Y3MILEK NpoayKTa é C  dakena

Ans nonyyenus dakena Tuna “C” ycTaHOBUTb NpaBUNbHOE BXOAHOE AaBreHue,
nogavy npoayKTa, pacxop Bo3ayxa Ha caken.
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Mogem..................SLIM  HVLP / SLIM S HVLP / SLIM SP HVLP

e ¢ o [EXHUYECKUNE XapaKTepUCTUKu oo o0 PerJWIPOBKVI
- [oacoeanHeHne ¢xxaToro Bo3ayxa-BUHTOBOM - Pexomenpyemoe paboqee fasneve 2 6ap
pasvem G 1/4” M (29 Psi)
- MNoacoeavHeHve ans nofaqm Kpackw (Bapuant SP) - ®opma hakena: BEHTUIb NOMHOCTHHO OTKPbIT
G 1/4"M - Pacxon Bo3gyxa: BEHTUIb MOMHOCTBLHO OTKPbIT
- MakcumanbHoe nasnenme 5 6ap (73 Psi) - Pacxon JIKM: BuHT 3,5-4,5 06opota ot
NOJIOXKEeHUsI «3aKPbITO»
nopava/ fAaBneHue pacxoa Kpackm BO3A.MOTOK AnameTp nNATHa
o 6a4ok BepH/ 6ap rp/MuH n/MUH c10cm
HWXH/SP (3,9”)
1.0 SP 200 I/min. (6,6 CFM)
1.3 BepxHuit 135 Gr/min. (4,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 17 cm (6,7”)
SP 200 I/min. (6,6 CFM)
1.5 BepxHuit 175 Gr/min. (6,2 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,57)
SP 2 6ap 200 I/min. (6,6 CFM)
1.7 Bepxuuit (29 Psi) 212 Gr/min. (7,5 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,7”)
SP 200 I/min. (6,6 CFM)
HuxHWiA 102 Gr/min. (3,6 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,97)
1.9 BepxHuit 250 Gr/min. (8,8 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 22 cm (8,77)
Huxuuin 180 Gr/min. (6,3 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
2.2 Bepxuuit 292 Gr/min. (10,3 oz/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 20 cm (7,9”)
HwxHunin 146 Gr/min. (5,2 0z/min.) 200 I/min. (6,6 CFM) 19 cm (7,5”)
Mpu pekomeHayemom pasneHuu 2 6ap. (29 Psi)
060pyfoBaHue oTBe4aeT TpeboBaHUsIM EBponeiicknx HOPM Mo 3aLUTe OKpY>KatoLLei Cpeabl, COrnacHo
KoTOpbIM 3pchekTnBHOCTL NepeHoca JIKM npu faBneHun B pacnbinstoLLeii ronoske He 6onee 0,7 6ap
COCTaBASAET He MeHee 65%.

e o o [lpuMeHeHne

Kpackopacnbinutenu SLIM HVLP pa3spaboTaHbl Afs HaHECEHWs TPyHTOB B aBTOMOGWNBLHOM M TPYHTOB W (OUHMLL-KpAcok B AepeBoobpaboTke
MPOMBILLEHHON OKPACKe, B MPOLIECCaX, TPEOYIOLMX YMEHBLUEHHOTO BbIAENEHNS BPeAHbIX NapoB. He nMpurofeH Ans MCnonb3oBaHWs abpasnBHbIX
MaTepuarnos 1 COCTaBOB, COAEPXALUNX KUCTIOTbI 1 6EH3NH. [Inst JOCTUXKEHUS HaunyuLLero pesynstata cneyeT BbiNoMHATL Cleaytole TpeboBaHns:
1. Mo BO3MOXHOCTYW UCNONb30BATL MarucTpanb Nojayn Bo3Ayxa Amam He MeHee 10 MM

2. Y6eanTech, YTO CXaTblil BO3YX ANA OKPACKW MOMHOCTLIO OUMLLEH OT KOHAEHCaTa BO/bl, Macna 1 npoumx npuMeceid (Hanpumep, npu NoMoLLM
MopynbHoit counnstp-rpynnbl WALCOM FSRD3 nnu nonmdpyHKLUMOHANBHON YCTaHOBKY NOArOTOBKM CxaToro Bo3ayxa WALCOM TD3)

e o o [1NA NONyYeHUs Ka4yeCTBEHHbIX pe3yNnLTaToB PaboThl

1. Cnepute no MaHoMeTpy, 4T0ObI BXOAHOE AaBNEHNe HaX0AUNOCh B npedenax 2 6ap (29 Psi).

PaccTosiue oT nucToneTa A0 okpatumsaemoii noepxHocTi 100-150 Mm

2. ®aken J0MmKeH 6bITb NOCTOSHHO NEPreHANKYNAPEH OKpaLLMBAEMON NOBEPXHOCTH, Kpacka AOMKHA HAHOCUTLCS FOPU3OHTANBHBIMU ABUKEHUAMA.
3. Pabouas BaskocTb JIKM ponxHa 6biTb B npeaenax 20-35 cex no cTaHAapTHOMY

BMCKO3MMETPY C ANAMETPOM OTBEPCTMS 4 MM. H-I | | il J ! L i ‘ |
(3asmeut o1 TMna JIKM n anameTpa conna) = — e praaiill s =
P T

o oK

e o « ®opma akena

%% HU3KO [aBIeHue W BbICOKOE f1aBNeHMe % npasunbHas
A

rycTas kpacka HI3KasA BA3KOCTb KPacki é thopma
7,

W3NNLLEK NpoayKTa B M3MMLWEK NpodyKTa c thaxena

Ans nonyyeHus cakena tuna “C” ycTaHOBUTb NpaBUibHOE BXOAHOE fABlEHMe,
noaavy NpoayKTa, pacxoA BO3AyXa Ha daken.
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MOLEIIM eevenveeeneeineeeeeeneeneneeneenseeensenenee.. OLIM 1/ SLIM S / SLIM SP

o o o TEXHMYECKME XapPaKTEPUCTUKM

- MoAcoeanHeHWe CXaToro Bo3ayxa-BUHTOBO

pasvem G 1/4” M

- [oacoeanHenne ans nogaum kpacku (Bapuant SP)

G1/4M

- MakcumansHoe faBnenune 5 6ap (73 Psi)

e o o PerynupoBku

- Pexomeryemoe paboyee fasnenve 2,5-3 6ap
(36-43 Psi)
- OopMa chakena: BEHTUb MOSIHOCTHH OTKPbIT
- Pacxop BO3myxa: BEHTUMb MOMHOCTLIO OTKPbIT
- Pacxog JIKM: BuHT 3,5-4,5 060poTa OT NONOXKEHMS
«3aKPbITO»

nopayva/
o 6a40K BepH/
HUXH/SP

naBneHune
6ap

pacxop Kpackm
rp/MyH

BO3/.NOTOK
n/MUH

AnameTp nATHa
c20cm
(7,97)

1.0 SP

BepxHuit

1.3 SP

BepxHuit

SP

HvxHuiA

HD

BepxHuit

SP

HwxHWiA

HD

Bepxuui

SP

1.9 HwxHuin

HD

BepxHuii

2.2 HwxHWiA

HD

BepxHuit

2.5 HuxHuin

HD

2,5-3 6ap
(36-43 Psi)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

184-286 Gr/min.(6,5-10 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

18-20 cm(7,17-7,97)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

174-182 Gr/min.(6,1-6,4 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

20-22 cm(7,97-8,7")

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

190-192 Gr/min.(6,8-6,7 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

25-27cm(9,8"-10,6”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

280-282 Gr/min.(9,8-9,9 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

29-31cm(11,47-12,2”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

160-180 Gr/min.(5,6-6,3 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

23-25 cm(97-9,8”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

290-294 Gr/min.(10,2-10,40z/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

25-27cm(9,8"-10,6”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

206-218 Gr/min.(7,7-7,3 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

26-28 cm(10,2°-11")

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

270-332 Gr/min.(11,7-9,5 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

28-30 cm(117-11,8”)

168-228 Gr/min.(5,9-8 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

25-28 cm(9,8”-117)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

394-398 Gr/min.(13,9-14 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

30-32cm(11,87-12,67)

275-290 Gr/min.(9,7-10,2 oz/min.)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

26-27cm(10,2°-10,6”)

240-280 I/min. (8-9,3 CFM)

o o o [IpUMeHeHue

Kpackopacnbinutenu SLIM paspaboTaHbl ansi HaHecewust JIKM ntobbix TMnoB. He npurogeH Anst Mcnonb3oBaHWs abpasvBHbIX MaTepuasncs W
€OCTaBOB, COAEPXKALLMX KUCTIOTbI U BEH3MH. [Ins AOCTUXKEHNS HauNyyLLero pesynsrata CneayeT BbINONHATL Cneaytolne TpeboBaHns:
1. Mo BO3MOXHOCTYW UCNONb30BATL MarucTpanb Nojayn Bo3Ayxa fvam He MeHee 10 MM
2. Y6epmTeCh, YTO CXaTblii BO3AYX AN OKPAacku MOMHOCTHIO OYMLLEH OT KOHAEHCaTa BOAbI, Macna W npouux NpuMecei (Hanpumep, npu noMOLLM
MopynbHoit counstp-rpynnbl WALCOM FSRD3 nnm nonmdyHKLUMOHANBHON YCTaHOBKY NOArOTOBKM CxaToro Bo3ayxa WALCOM TD3)

e o o [INA Nony4yeHns KauyecTBEHHbIX Pe3yNLTaToB paboThl

1. Cnepute no MaHoMeTpy, 4TOObI BXOAHOE AaBNEHME HAXOAUNOCh B npedenax 2,5-3 6ap (36-43 Psi).
PaccTosHure 0T nucToneTa Ao okpaluneaemon nosepxHoctu 150-200 Mm
2. ®aken JOMmKeH ObITb NOCTOSHHO NEPMEHANKYNAPEH OKPALLIMBAEMON NOBEPXHOCTH, Kpacka AOMKHA HAHOCUTLCS FOPU3OHTANBHBIMU ABUKEHUSMA.
3. Pa6oyas BsakocTb JIKM gomkHa 6biTb B npeaenax 15-25 cek no ctaHaapTHOMY
BMCKO3NMETPY C AMAMETPOM OTBEPCTUS 4 MM.

(3aBueut 0T TMna JIKM v anametpa conna).

e o ¢« OopMa chakena

0%

HU3KOe JaBneHue
ryctas kpacka
M3MULLEK MPOAYKTA

5

BbICOKOE AaBMeHMe
HI3Kast BA3KOCTb KpaCcKy /
W3NMLLEK NpoayKTa /

Ans nonyyenns dakena Tuna “C” ycTaHOBUTb NpaBUbHOE BXOAHOE
naBneHue, noaady NpoayKTa, pacxon Bo3ayxa Ha taxen.
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e o o IEXHMYECKME XaPAKTEPUCTUKM e o o Perynuposku
- [oAcoeanHeHne CXXaToro Bo3ayxa-BUHTOBOM - PexomeHayemoe pabodee aasnenue 2 6ap
pasbem G 1/4'M (29 Psi)
- MakcumansHoe fasnenue 5 bap (73 Psi) - ®opma hakena: BEHTUb MOMHOCTLIO OTKPLIT

- Pacxop Bo3pyxa: BEHTW/b MOMHOCTbIO OTKPbIT
- Pacxop JIKM: BUHT 3-4 060poTa OT NONOXeEHNs

«3aKpbITO»
] Mopaya NlaBneHve pacxopn Kpacku BO3/.NOTOK AvameTp nATHa

c15¢cm (5,9”)
0.5 Bepxnuit 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 10 cm (3,9”)
0.7 BepxHwuii 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 12 cm (4,7”)
1.0 Bepxuit (B9 F0) 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 14.cm (5,57)
1.2 BepxHwuii 66 Gr/min. (2,3 0oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 15 cm (5,9”)
1.4 Bepxuii 66 Gr/min. (2,3 oz/min.) 150 I/min (5 CFM) 16 cm (6,3”)

Mpu pexomeHayeMoM AasnieHum 2 6ap. (29 Psi)
o6opynoBaHue o0TBevaeT TpebosaHusamM EBponenckux HOpM No 3aLuTe OKpyXatoLLen Cpefbl, COrnacHo
KoTopbIM 3pdekTnBHOCTL nepeHoca JIKM npu fasneHun B pacrbingtoLLei ronoske He 6onee 0,7 6ap
COCTaBNsAeT He MeHee 65%.

o o o [lpuMeHeHue

Kpackopacnbinutenn EGO cepun pa3paboTaHbl AN HAHECEHUS TPYHTOB, 3Maneid, NakoB, MPOMbILNEHHbIX KPACOK, B T.4. ABYXKOMMOHEHTHbIX,
MONMyPETaHOBbIX, (DMHNLL-KPACOK B MPOLiECCaX, TPEBYHOLMX BbICOKOTO Ka4ecTBa OKPALLMBAHMS, YMEHbLUEHHOrO PacXofa Kpacki v BblAENEHN BpeaHbIX
napos. He nmogxomst ana paboTbl C COCTaBaMM Ha OCHOBE AK-, TPUXNOPITaHa, GeH3nHa, abpasuBHbIMK BelecTBamu. [N JOCTUXEHUS HaumydLero
pesynbTara cfeayeT BINOMHATL CReaytoLLmMe TpeboBaHus:

1. Mcnonb30Bath MarucTpans noJaqun Bo3ayxa BHYTPEHHUM AvaM He MeHee 8 MM

Kpacka pomxHa 6bITb 0T(hUNLTpOBaHA

2. Y6epuTech, 4T CXaTblii BO3AYX ANS OKPACKM MONHOCTBHO O4MLLEH OT KOHAEHCATa BOZbI, Macna v NpoumMX npumeceit (HanpuMep, Npy MoMOoLLM MOAYbHOM
chunbtp-rpynnbl WALCOM FSRD3 nnn nonmdyHKLMOHaNbHOI YCTaHOBKM NOArOTOBKM cxxatoro Bo3pyxa WALCOM TD3)

e o o [N NONYYEHNS KaYeCTBEHHbIX pe3ynbraToB paGOTbI

1. Cnegute no MaHOMETpY, 4TO6bI BXOAHOE aBfIEHWe HaX0AM0Ch B npeaenax 2-2,5 6ap (29-36 Psi) npu HaxaTom kypke.

PacctosHue oT nucToneTa o okpalumsaemoii nosepxHoctit 100-150 Mm

2. CTpys Kpackn AOMKHA BbITb NOCTOSHHO NEPNIEHAVKYNAPHA OKPALLMBAEMOI MOBEPXHOCTH, KPAcKa AOMKHA HAHOCUTBLCS FOPU3OHTANbHBIMI ABIKEHNSMA.
Jlto60e HapyLLeHe 3TUX YCIIOBHiA BEAET HEPABHOMEPHOMY OKPALLMBAHMIO.

3. Pabouas Bsaskocts JIKM gomkHa 6biTh B npeaenax 15-25 cex no ctaHaapTHOMY

BYCKOSVMETPY C MaMETPOM OTBEPCTYS 4 MM. [-L-!- | | T J ! l.__ . _L ‘___J

(3aBueut ot Tvna JIKM 1 suameTpa conna) — E———— T S
oo Ty

=
b e B

e o o« ®opMa akena

HI3KOE [1aBMIEHHe W BbICOKOE [JaBIIEHMe g % paBbHas
rycTas kpacka HY3Kas BSKOCTb KPacki / thopua
A V3MMWeK MpoayKTa B V3MMLIEK NpoayKTa Y ¢ akena

Aansa nonyyeHus akena tTuna “C” ycTaHOBUTbL NPaBUNIbHOE BXOAHOE
naBneHune, Nofady NpoAyKTa, pacxoA Bo3pyxa Ha aken.
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Via Trieste, 10

31025 S. Lucia di Piave (TV) - Italy

€S

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

La WALMEC S.p.A.
Via Trieste 10, 31025 S. LUCIA DI PIAVE (TV) - Italia, azienda produttrice delle pistole a spruzzo a marchio WALCOM®
DICHIARA SOTTO LA PROPRIA ESCLUSIVA RESPONSABILITA
che tali attrezzature sono conformi ai requisiti stabiliti dalla Direttiva Europea 98/37/CE e dalla norma EN 292 parti 1 e 2 (1991); EN 1953 (1998).
Riparatori: WALMEC S.p.A. - Via Trieste, 10 - 31025 S. LUCIA DI PIAVE (Treviso) - ltalia

LAmministratore Unico

DECLARATION OF CONFORMITY

WALMEC S.p.A.
Via Trieste 10, 31025 S. LUCIA DI PIAVE (TV) - ltaly, manufacturer of WALCOM® branded spray guns
DECLARES UNDER ITS EXCLUSIVE RESPONSIBILITY
That this equipment meets European Directive 98/37/CE requirements and EN 292 parts 1 and 2 (1991) and EN 1953 (1998) regulations.
Repairs: WALMEC S.p.A. - Via Trieste, 10 - 31025 S. LUCIA DI PIAVE (Treviso) - Italy

The Managing Director

KONFORMITATSERKLARUNG
Die Firma WALMEC S.p.A.
Via Trieste 10, 31025 S. LUCIA DI PIAVE (TV) - ltalien, Hersteller von Spritzpistolen der Marke WALCOM®
ERKLART IN EIGENVERANTWORTUNG
dass diese Gerdte den von der Europdischen Richtlinie 98/37/CE und der Norm EN 292 Teile 1 und 2 (1991); EN 1953 (1998) festgelegten
Anforderungen entsprechen.
Reparaturdienst: WALMEC S.p.A. - Via Trieste, 10 - 31025 S. LUCIA DI PIAVE (Treviso) - Italien
Alleiniger Geschaftsflihrer

DECLARATION DE CONFORMITE

WALMEC S.p.A.
Via Trieste 10, 31025 S. LUCIA DI PIAVE (TV) - ltalie, société fabriquant des pistolets a pulvérisateurs marque WALCOM®,
DECLARE SOUS SA ENTIERE RESPONSABILITE
que ces appareils sont conformes aux dispositions établies par la Directive européenne 98/37/CE et par la norme
EN 292 parties 1 et 2 (1991); EN 1953 (1998).
Réparateurs: WALMEC S.p.A. - Via Trieste, 10 - 31025 S. LUCIA DI PIAVE (Treviso) - Italie

PD.G.

DECLARACION DE CONFORMIDAD

WALMEC S.p.A.
Via Trieste 10, 31025 S. LUCIA DI PIAVE (TV) - ltalia, empresa fabricante de las pistolas de pulverizacién marca WALCOM®
DECLARA BAJO SU PROPIA Y EXCLUSIVA RESPONSABILIDAD
que dichos equipos responden a los requisitos establecidos por la Directiva Europea 98/37/CE y por la norma EN 292 partes 1y2 (1991); EN 1953 (1998).
Reparacion: WALMEC S.p.A. - Via Trieste, 10 - 31025 S. LUCIA DI PIAVE (Treviso) - Italia

Administrador Unico

SASIBJIEHWUE O COOTBETCTBUN CTAHAAPTAM
OUPMA BAJIbMEK CIMA
Haxopswascs no aapecy: Bua Tpuecte,10, 31025 Caxta Jliouns av Muase, Tpesnso, UTAJINA, n npoussoasiuas kpackopacnbinuteny nog mapkoit WALCOM®
SAABNAET NOJ] CBOKO NONHYIO OTBETCTBEHHOCTb
4TO NPOM3BOANMOE er0 060PYA0BaHIUE MONHOCTLIO COOTBETCTBYET TpeboBaHuam [upexkTussl Esponeiickoro Cotosa 98/37/CE n Hopmam EN 292 yactn 11 2
(1991); EN 1953 (1998).
CepsucHbiii LeHTp: ®UPMA BAJIBMEK CITA, Haxozswasicst no aapecy: Bua Tpuecte,10, 31025 Canta Jliouns au Muase, Tpesuso, UTANNSA, AomuHucTpauus.
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ITALIANO

| dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preavviso, in
relazione alle evoluzioni dei prodotti.

ENGLISH

Technical data are not binding and may be subject to changes without notice.

DEUTSCH

Die daten sind nicht verbindlich. Sie sind verandbar ohne vorherige
benachrichtigung.

FRANCAIS

Les données n’impliquent aucun engagement particulier de notre part et
peuvent étre modifiées sans préavis.

ESPANOL

Los datos pueden ser modificados sin preavisos. Las modificas se realizan
para actualizar el producto.

PYCCKWUA

TEXHUYECKME XapaKTEePUCTUKM HOCSIT CPaBOYHbIIA XapaKTep 1 MOryT ObiTb M3MEHEHbI 6e3
npeaBapuUTenbHOrO YBENOMIEHMSI.
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WALMEC ITALY

HEADQUARTERS

WALMEC S.p.A.

Via Trieste, 10

31025 S. LUCIA DI PIAVE (TV) ITALY
Tel. +39 0438 6611

Fax +39 0438 661333

e-mail: walmec@walmec.com

Web: www.walmec.com

WALMEC ITALY
PRODUCTION PLANT

WALMEC S.p.A.
Viale della Vittoria
24054 CALCIO (BG) ITALY

WI34/07

europrint.it - 51234
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