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EG/EU-Konformitatserklarung 0

Wir, der Geratehersteller, erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt in der
untenstehenden Beschreibung den einschlagigen grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen entspricht. Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung
an dem Gerat oder bei einer unsachgemafien Verwendung verliert diese Erklarung
ihre Giltigkeit.

Hersteller WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH
Karntner Str. 18 - 30

D - 42327 Wuppertal

Tel.: +49(0)202 /787 - 0

Fax: +49(0)202 / 787 - 2217

www.walther-pilot.de * e-mail: info@walther-pilot.de

Typenbezeichnung Airless - Automatik Spritzpistole
PILOT WA 21 V2095200xx3
PILOT WA 21-U V2095300xx3
Verwendungszweck Verarbeitung spritzbarer Materialien

Angewandte Normen und Richtlinien

EG-Maschinenrichtlinien 2006/42/EG

2014/34/EU (ATEX Richtlinien)

DIN EN ISO 12100:2011-3 DIN EN 1127-1:2019

DIN EN 1953:2013 DIN EN ISO 80079-36:2016

Spezifikation im Sinne der Richtlinie 2014/34/EU

. i . Tech.File,Ref.
Kategorie 2 | Geratebezeichnung @ 12GExhICT5 Gb | °7, 0™

Bevollmé&chtigt mit der Zusammenstellung der technischen Unterlagen:
Nico Kowalski, WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, Karntner Str. 18 - 30
D- 42327 Wuppertal

Besondere Hinweise :

Das Produkt ist zum Einbau in ein anderes Gerat bestimmt. Die Inbetriebnahme ist
so lange untersagt, bis die Konformitat des Endproduktes mit der Richtlinie
2006/42/EG festgestellt ist.

Wuppertal, den 31. Januar 2020

wa (§ [

Name: Torsten Broker
Stellung im Betrieb: Leiter der Konstruktion und Entwicklung

Diese Erklarung ist keine Zusicherung von Eigenschaften im Sinne der Produkthaftung. Die
Sicherheitshinweise der Produktdokumentation sind zu beachten.
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Ersatzteilliste PILOT WA 21

PILOT WA 21 PILOT WA 21-U
o V2095200xx3 V2095300xx3
(120 bar) (120 bar) (Umlauf)

Pos. Bezeichnung Stck | Ersatzteilnummer | Stck | Ersatzteilnummer
1 | Uberwurfmutter 1 |V2090005001 1 |V2090005001
2 | Materialduse 1 | G1B63XXXXXXX 1 | G1B63XXXXXXX
3 | Dusendichtung 1 | G1628630000 1 | G1628630000
4 | Nadelsitz komplett 1 |V2095015003 1 |V2095015003
5 |O-Ring 1 |V0910333001 1 |Vv0910333001
6 | Packungsschraube 1 | V2095205003 1 |V2095205003
7 | Druckstiick 1 |V2095204003 1 | V2095204003
8 | Nadelpackung kompl. 1 |V2095203000 1 |V2095203000

10 | Vorderteil 1 |V2095201003 1 |V2095301003
11 | Nutring 1 |V0922025001 1 |V0922025001
12 | O-Ring 1 |V0910356001 1 |V0910356001
13 | Materialnadel kompl. 1 |V2095202003 1 |V2095202003
14 | Kolbenfeder 1 | V2095050003 1 | V2095050003
15 | Kolbengehause 1 |V2095002003 1 |V2095002003
16 | Senkschraube 2 | V2095003003 2 | V2095003003
17 | O-Ring 1 |V0910220001 1 |Vv0910220001
18 | Steuerluftanschluss 1 |V6610153317 1 |V6610153317
19 | Materialdichtung 1 | V2095030000 1 | V2095030000
20 | Materialanschluss 1 |V2095020003 1 | V2095020003
21 | Materialanschluss 1 V2095020103

Wir empfehlen, alle fettgedruckten Teile (Verschlei3teile) auf Lager zu halten.

Reparaturset

WALTHER halt fur die Spritzpistole PILOT WA 21 ein Reparaturset bereit, dass samt-
liche Verschleil3teile enthalt. Diese Teile sind in der Ersatzteilliste durch Fettdruck

gekennzeichnet.

Artikel-Nr.:

V1695200000

1 Allgemeines

1.1 Kennzeichnung des Modells

Modell: Spritzpistole PILOT WA 21

Typ: Airless - Automatik VV2095200xx3
Airless - Automatik - U V2095300xx3

Hersteller: WALTHER Spritz-und Lackiersysteme GmbH
Kéarntner Str. 18-30
D-42327 Wuppertal
Tel.: 0202/ 787-0

Fax: 0202 /787-2217 « www.walther-pilot.de

1.2 Bestimmungsgemale Verwendung

Die Airless-Automatik Spritzpistole PILOT WA 21 dient ausschlieBlich der
Verarbeitung spritzbarer Medien. Samtliche Airless-spritzbare Medien konnen
verarbeitet werden, wie z.B.:

. Lacke und Farben
. Fette, Ole und Korrosionsschutzmittel

¢ Kleber
e Keramikglasuren
e Beizen

Sind die Materialien, die Sie verspritzen wollen, hier nicht aufgefiihrt, wenden Sie
sich bitte an WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, Wuppertal.

Die spritzbaren Materialien dirfen lediglich auf Werksticke bzw. Gegenstéande
aufgetragen werden.

Die Temperatur des Spritzmaterials darf 80°C grundsatzlich nicht Uberschreiten.

Die bestimmungsgeméafRe Verwendung schlie3t auch ein, dass alle Hinweise und
Angaben der vorliegenden Betriebsanleitung gelesen, verstanden und beachtet
werden.

Das Geréat erfullt die Explosionsschutz-Forderungen der Richtlinie 2014/34/EU
(ATEX) fur die auf dem Typenschild angegebene Explosionsgruppe, Geratekategorie,
und Temperaturklasse.

Beim Betreiben des Gerétes sind die Vorgaben dieser Betriebsanleitung unbedingt
einzuhalten.

Die vorgeschriebenen Inspektions- und Wartungsintervalle sind einzuhalten.

Die Angaben auf den Geréateschildern bzw. die Angaben in dem Kapitel technische
Daten sind unbedingt einzuhalten und dirfen nicht Uberschritten werden. Eine
Uberlastung des Gerates muss ausgeschlossen sein.

Das Geréat darf in explosionsgeféahrdeten Bereichen nur nach Mal3gabe der zustan-
digen Aufsichtsbehorde eingesetzt werden.

Der zustandigen Aufsichtsbehdrde bzw. dem Betreiber obliegt die Festlegung
der Explosionsgefahrdung (Zoneneinteilung).
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Es ist betreiberseitig zu prifen und sicherzustellen, dass alle technischen Daten und
die Kennzeichnung gemaR ATEX mit den notwendigen Vorgaben tbereinstimmen.
Bei Anwendungen, bei denen der Ausfall des Geréates zu einer Personengefahrdung
fihren kdnnten, sind betreiberseitig entsprechende Sicherheitsmalinahmen vorzu-
sehen.

Falls im Betrieb Auffélligkeiten erkannt werden, muss das Gerét sofort stillgesetzt
werden und es ist mit WALTHER-Spritz-und Lackiersysteme Riicksprache zu halten.
Erdung / Potentialausgleich

Es muss sichergestellt werden, dass die Spritzpistole separat oder in Verbindung mit
dem Geréat auf dem sie aufgebaut ist, ausreichend geerdet ist (maximaler Widerstand
105Q).

1.3 Sachwidrige Verwendung

Die Spritzpistole darf nicht anders verwendet werden, als es im Abschnitt
1.2 BestimmungsgemafRe Verwendung geschrieben steht. Jede andere Verwendung
ist sachwidrig. Zur sachwidrigen Verwendung gehdéren z.B.:

e das Verspritzen von Materialien auf Personen und Tiere

e das Verspritzen von flissigem Stickstoff.

2 Technische Beschreibung

Bei der WALTHER PILOT WA 21 handelt es sich um eine pneumatisch steuerbare
Airless-Automatik-Spritzpistole in aufRerst kleiner Bauweise. Der max. Betriebs-
druck betragt 120 bar.

Der Pistolenkérper aus Edelstahl ist innen und auf3en oberflachenveredelt. Das zu
verarbeitende Medium wird der Spritzpistole tber eine Kolben- bzw. Membranpum-
pe unter Druck zugefiihrt. Beim Austritt aus der Materialdise wird das Medium
zerstaubt.

Das Modell PILOT WA 21 wird uber ein 3/2-Wege-Magnetventil angesteuert. Wird
das 3/2-Wege-Steuerventils betétigt, tritt die fiir die Steuerung erforderliche Druck-
luft in den Zylinderraum der Spritzpistole ein und 6ffnet die Materialzufuhr.

Wird die Steuerluft durch das 3/2-Wege-Steuerventil wieder unterbrochen, entweicht
zunéachst die im Zylinder befindliche Druckluft. Der Federdruck der Kolbenfeder
druckt anschlieBend die Materialnadel in ihre Ausgangsstellung zuriick und
verschlief3t die Materialzufuhr.

Der Steuerluftdruck betragt mindestens 5 bar. Der Spritzautomat ist standardmagig
fur den Anschluss an Umlaufanlagen ausgeristet. Eine der Bohrungen ist jedoch mit
einem Stopfen verschlossen. Nach der Entfernung dieses Stopfens kann ein
Materialanschluss (Pos. 21) eingeschraubt werden. Die Pistole ist jetzt fir Umlauf-
betrieb einsetzbar.

Es konnen alle handelsiblichen Airless-Disen verwendet werden.

3 Sicherheitshinweise
3.1 Kennzeichnung der Sicherheitshinweise

Warnung

Das Piktogramm und die Dringlichkeitsstufe , Warnung“ kennzeichnen eine mogli-
che Gefahr fir Personen.

Mdogliche Folgen: schwere oder leichte Verletzungen.

Achtung

Das Piktogramm und die Dringlichkeitsstufe , Achtung“ kennzeichnen eine mdgli-
che Gefahr fiir Sachwerte.

Maogliche Folgen: Beschadigung von Sachen.

Hinweis
Das Piktogramm und die Dringlichkeitsstufe , Hinweis" kennzeichnen zuséatzliche
Informationen fiir das sichere und effiziente Arbeiten mit der Spritzpistole.

3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

Die einschlagigen Unfallverhiutungsvorschriften sowie die sonstigen anerkannten
sicherheitstechnischen und arbeitsmedizinischen Regeln sind einzuhalten.

Benutzen Sie die Spritzpistole nur in gut belifteten Raumen. Im Arbeitsbereich ist
Feuer, offenes Licht und Rauchen verboten. Beim Verspritzen leichtentziundlicher
Materialien (z. B. Lacke, Kleber, Reinigungsmittel usw.) besteht erhthte Gesundheits-,
Explosions- und Brandgefahr.

Es muss sichergestellt werden, dass die Spritzpistole separat oder in Verbindung mit
dem Gerat auf dem sie aufgebaut ist, ausreichend geerdet ist (max. Widerstand
105W).

Schalten Sie vor jeder Umriistung, Reinigung oder Instandsetzung die Luft- und
Materialzufuhr zur Spritzpistole drucklos. Der extrem hohe Druck am Pistolen- bzw.
Pumpenauslass kann schwere Verletzungen verursachen.

Halten Sie beim Verspritzen von Materialien keine Hande oder andere Korperteile
vor die unter Druck stehende Diise der Spritzpistole - der extrem hohe Spritzdruck
kann schwere Verletzungen verursachen.

Verwenden Sie Membran- bzw. Kolbenpumpen nur in Zusammenhang mit einem
Materialregler, damit der maximal zulassige Betriebsiiberdruck von 120 bar nicht
Uberschritten werden kann.

Richten Sie die Spritzpistole nicht auf Personen und Tiere - Verletzungsgefahr.

Beachten Sie die Verarbeitungs- und Sicherheitshinweise der Hersteller von Spritz-
material und Reinigungsmittel. Insbesondere aggressive und &atzende Materialien
kdénnen gesundheitliche Schaden verursachen.



A

Die partikelfuhrende Abluft ist vom Arbeitsbereich und Betriebspersonal fernzuhal-
ten. Tragen Sie dennoch vorschriftsgeméaRen Atemschutz und vorschriftsgeméaie
Arbeitskleidung, wenn Sie mit der Spritzpistole Materialien verarbeiten.
Umherschwebende Partikel gefahrden Ihre Gesundheit.

Tragen Sie im Arbeitsbereich der Spritzpistole einen Gehdrschutz. Der erzeugte
Schallpegel der Spritzpistole betragt ca. 82 dB (A).

Achten Sie stets darauf, dass nach Montage- und Wartungsarbeiten alle Muttern und
Schrauben fest angezogen sind.

Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile, da WALTHER nur fir diese eine sichere und
einwandfreie Funktion garantieren kann.

Bei Nachfragen zur gefahrlosen Benutzung der Spritzpistole wenden Sie sich bitte
an WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, D-42327 Wuppertal.

4 Versorgungsleitungen

Achtung
Material- und Luftschlauche, die mit einer Schlauchtiille befestigt werden, missen
zusétzlich mit einer Schlauchschelle gesichert sein.

Achtung
Achten Sie darauf, dass die Anschlisse fir die Materialzufuhr und die Zerstauber-
luft nicht vertauscht werden.

4.1 Spritzpistole befestigen

Befestigen Sie die Spritzpistole an einer geeigneten, standsicheren Halterung mit 2

Schrauben M5. .
Materialanschluss (Pos. 20)

o 11

/

Anschluss Gewindebohrungen Steuerluftanschluss
fur Umlaufbetrieb zum Befestigen (Pos. 18)

4.2 Versorgungsleitungen anschlief3en

SchlieBen Sie den geerdeten Materialschlauch am Materialregler und am Material-
anschluss (Pos. 20) der Spritzpistole an. Achtung: Verwenden Sie die Pumpe nur
in Zusammenhang mit einem Materialregler, damit der maximal zulassige
Betriebsiiberdruck von 120 bar nicht Uberschritten werden kann.

10

Umlaufbetrieb:
Schrauben Sie die Verschlussschraube aus dem Pistolenkérper aus. Schrauben Sie
an dieser Stelle einen Materialanschluss (Pos. 21) ein. Achten Sie auf feste
Verschraubung.

Materialanschluss:

Befestigen Sie die Versorgungsleitung am Anschluss (Pos. 20) der Spritzpistole.
Achten Sie auf feste Verschraubung. Sollte der Materialanschluss 6fter demontiert
werden, missen Sie die Materialdichtung (Pos. 19) austauschen,um eine optimale
Dichtigkeit zu erreichen.

Steuerluftanschluss:

Befestigen Sie die Versorgungsleitung der Steuerluft an dem Magnetvenil und der
Schnellverschraubung (Pos. 18). Achten Sie auf feste Verschraubung.

Die Pistole ist nun betriebsbereit.

5 Bedienung
5.1 Sicherheitshinweise

Beachten Sie bei der Bedienung der Spritzpistole insbesondere die nachfolgenden

Sicherheitshinweise!

e Bei jeder Arbeitsunterbrechung muss die Spritzanlage drucklos geschaltet
werden.

e Tragen Sie vorschriftsmaRigen Atemschutz und Arbeitskleidung, wenn Sie mit
der Spritzpistole Materialien verspritzen. Umherschwebende Partikel gefahrden
Ihre Gesundheit.

e Tragen Sie im Arbeitsbereich der Spritzpistole einen Gehérschutz. Der erzeugte
Schallpegel der Spritzpistole betragt ca. 82 dB (A).

 Im Arbeitsbereich ist Feuer, offenes Licht und Rauchen verboten. Beim
Verspritzen leicht entziindlicher Materialien (z. B. Lacke, Kleber) besteht erhoh-
te Explosions- und Brandgefahr.

5.2 Inbetrieb- und AuBerbetriebsetzen

Vor der ersten Inbetriebnahme den Spritzautomat mit dem zum verspritzten Medium
passenden Lésemittel durchspilen.

Warnung
Schalten Sie vor jeder Umrustung die Spritzanlage drucklos - Verletzungsgefahr.

Bevor Sie die Spritzpistole in Betrieb setzen kdnnen, muss der Materialdruck an der
Spritzpistole anstehen.

Achtung

Der Materialdruck darf nicht héher eingestellt sein als: - 120 bar

Der Steuerluftdruck darf 8 bar nicht Gberschreiten, da sonst kein funktionssicherer
Betrieb der Spritzpistole gewahrleistet ist.
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Warnung

Die gesamte Spritzanlage muss nach Arbeitsende immer drucklos geschaltet wer-
den. Die unter Druck stehenden Leitungen kénnen platzen und nahestehende
Personen durch das ausstromende Material verletzen.

5.3 Spritzbildprobe erzeugen

Eine Spritzbildprobe sollte immer dann erzeugt werden, wenn:
e die Spritzpistole zum erstenmal in Betrieb gesetzt wird

e das Spritzmaterial ausgetauscht wird

e die Pistole zur Wartung oder Instandsetzung zerlegt wurde.

Das Spritzbild kann auf ein Probewerkstiick, Blech, Pappe oder Papier abgegeben
werden.

Warnung

Halten Sie beim Verspritzen von Materialien keine Hande oder andere Korperteile
vor die unter Druck stehende Diise der Spritzpistole - der extrem hohe Spritzdruck
kann schwere Verletzungen verursachen.

Warnung
Achten Sie beim Inbetriebsetzen der Spritzpistole darauf, dass sich keine Person im
Spritzbereich befindet - Verletzungsgefahr.

1. Setzen Sie die Spritzpistole in Betrieb, um eine Spritzbildprobe zu erzeugen
(siehe 5.2 Inbetrieb- und Aul3erbetriebsetzen).

2. Kontrollieren Sie die Spritzbildprobe und verandern Sie ggf. die Einstellungen an
der Spritzpistole (siehe 5.4 Spritzhild verandern).

5.4 Spritzbild verandern

Sie kénnen an der PILOT WA 21 durch die folgenden Einstellungen das Spritzbild
verandern.

Materialdurchflussmenge einstellen

Die Einstellung der Materialdurchflussmenge - und somit der Spritzstrahlbreite - ist
zunachst anhand der Auswahl einer geeigneten Dlisengréf3e vorzunehmen. Durch
die Einstellung des Materialdruckes am Materialregler kann darlberhinaus die
Durchflussmenge beeinflusst werden.

Materialdruck regulieren
Den geeigneten Materialdruck stellen Sie an der Pumpe und am Materialdruckregler

ein. Beachten Sie dabei die Anweisungen und Sicherheitshinweise des Herstellers.

Wenn Sie das Spritzbild tber die bereits erwahnten Moglichkeiten hinaus verandern
wollen, muss die Spritzpistole umgeristet werden
(siehe 5.5 Spritzpistole umriisten)
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5.5 Spritzpistole umristen

Warnung
Schalten Sie vor jeder Umristung die Spritzanlage drucklos - Verletzungsgefahr.

Warnung
Unterbrechen Sie vor jeder Umriistung die Luft- und Materialzufuhr zur Spritzpistole
- Verletzungsgefahr.

Hinweis
Zur Durchfuihrung der im Folgenden aufgefiihrten Arbeitsschritte benutzen Sie bitte
die Zeichnung am Anfang dieser Betriebsanleitung.

Materialdiise wechseln

1. Entfernen Sie die Uberwurfmutter (Pos. 1) (SW 22)
2. Nehmen Sie die Materialdise (Pos. 2) und die Dichtung (Pos. 3) vom Pistolen-
korper.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Materialfilter wechseln

Zur angemessenen Filterung des Materials kénnen Sie grob- und feinmaschige Filter
verwenden.

Schalten Sie das komplette Spritzsystem drucklos.
Entfernen Sie den Materialschlauch / die Materialschlauche.
Entfernen Sie den Materialfilter.

wn e

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

6 Reinigung und Wartung
6.1 Sicherheitshinweise

e Schalten Sie vor jeder Wartung die Spritzanlage drucklos - Verletzungsgefahr.

e« Unterbrechen Sie vor jeder Wartung die Luft- und Materialzufuhr zur
Spritzpistole.

« Im Arbeitsbereich ist Feuer, offenes Licht und Rauchen verboten. Beim
Verspritzen leichtentziindlicher Materialien (z. B. Reinigungsmittel) besteht
erhdhte Explosions- und Brandgefahr.

¢ Beachten Sie die Sicherheitshinweise des Reinigungsmittel-Herstellers.
Insbesondere aggressive und atzende Reinigungsmittel kénnen gesundheitliche
Schéden verursachen.
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6.2 Grundreinigung

Damit die Lebensdauer und die Funktion der Spritzpistole lange erhalten bleibt,
muss die Spritzpistole regelméaRig gereinigt und geschmiert werden.

Achtung
Legen Sie die Spritzpistole nie in Losemittel oder ein anderes Reinigungsmittel. Die
einwandfreie Funktion der Spritzpistole kann sonst nicht garantiert werden.

Achtung

Verwenden Sie zur Reinigung keine harten oder spitzen Gegensténde. Prazisions-
teile der Spritzpistole konnten sonst beschadigt werden und das Spritzergebnis
verschlechtern.

Verwenden Sie zur Reinigung der Spritzpistole nur Reinigungsmittel, die vom

Hersteller des Spritzmaterials angegeben werden und die folgenden Bestandteile

nicht enthalten:

. halogenierte Kohlenwasserstoffe (z. B. 1,1,1, Trichlorathan, Methylen-Chlorid
usw.)

e Sauren und saurehaltige Reinigungsmittel

* regenerierte Lésemittel (sog. Reinigungsverdinnungen)

»  Entlackungsmittel.

Die 0.g. Bestandteile verursachen an galvanisierten Bauteilen chemische Reaktionen
und fiuihren zu Korrosionsschaden.

Fur Schaden, die aus einer derartigen Behandlung herrtihren, tibernimmt WALTHER
Spritz- und Lackiersysteme keine Gewahrleistung.

Reinigen Sie die Spritzpistole

e vor jedem Farb- bzw. Materialwechsel

*  mindestens einmal wochentlich

*  materialabhéngig und je nach Verschmutzungsgrad mehrfach wochentlich. Sie
erhalten so die sichere Funktion der Spritzpistole.

1. Zerlegen Sie die Pistole gemaR 5.5 Spritzpistole umristen.
Reinigen Sie die Materialdliise mit einem Pinsel und dem Reinigungsmittel.
3. Reinigen Sie alle Ubrigen Bauteile und den Pistolenkdrper mit einem Tuch und
dem Reinigungsmittel.
4. Bestreichen Sie folgende Teile mit einem diinnen Fettfilm:
* Materialnadel
e Druckfeder
« alle gleitenden Teile und Lagerstellen
« Die beweglichen Innenteile sind wenigstens einmal wochentlich zu fetten.
« Die Federn sollten standig mit einem leichten Fettliberzug versehen sein.

n

Verwenden Sie dazu ein saurefreies, nicht harzendes Fett und einen Pinsel.
AnschlieBend wird die Spritzpistole in umgekehrter Reihenfolge zusammengesetzt.
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6.3 Routinereinigung

Bei Farbwechseln oder nach Arbeitsende kénnen Sie die Spritzpistole auch reinigen,
ohne diese dabei zerlegen zu missen.

Bevor Sie die Routinereinigung durchfiihren, muss folgende Voraussetzung erfillt

sein:

e Achten Sie darauf, dass das verwendete Reinigungsmittel zu dem zu verarbei-
tenden Material passt.

Fuhren Sie die folgenden Arbeitsschritte durch:

1. Setzen Sie die Spritzpistole in Betrieb, (siehe 5.2 Inbetriebsetzen).

2. Spilen Sie die Pistole mit mdglichst geringem Druck.

3. Setzen Sie die Spritzpistole erst aul3er Betrieb, wenn diese nur noch klares
Reinigungsmittel verspritzt.

Die gesamte Spritzanlage sollte nun bis zum nachsten Einsatz drucklos geschaltet
werden.

7 Instandsetzung

Warnung
Schalten Sie vor jeder Instandsetzung die gesamte Spritzanlage drucklos
- Verletzungsgefahr.

Warnung
Unterbrechen Sie vor jeder Instandsetzung die Luft- und Materialzufuhr zur Spritz-
pistole - Verletzungsgefahr.

Hinweis
Zur Durchfuhrung der im Folgenden aufgefiihrten Arbeitsschritte benutzen Sie bitte
die Zeichnung am Anfang dieser Betriebsanleitung.

A Undichte Nadeldichtung austauschen

Schrauben Sie den Nadelsitz (Pos. 4) ab.
Entfernen Sie den Materialanschluss (Pos. 20) samt Materialdichtung (Pos. 19)
und das Kolbengehduse (Pos. 15) durch Losen der 2 Senkkopfschrauben
(Pos. 16).

4. Schieben Sie die Materialnadel (Pos. 13) nach hinten aus dem Vorderteil
(Pos. 10) heraus.

5. Ziehen Sie den Nutring (Pos. 11) nach hinten heraus. Verwenden Sie dazu
einen festen Draht, dessen Ende zu einem kleinen Haken umgebogen ist.

6. Schrauben Sie die Packungsschraube (Pos. 6) aus dem Vorderteil heraus.

7. Ziehen Sie das Drucksttick (Pos. 7) und die Nadelpackung (Pos. 8) mit einem
Haken heraus.

8. Ersetzen Sie Nadeldichtung, Nutring und Materialdichtung durch Neuteile.

Die Montage der restlichen Bauteile erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
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1. Schrauben Sie die Uberwurfmutter (Pos. 1) ab.
2
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Hinweis 8 Fehlersuche und -beseitigung
Die aus der Pistole entnommenen Gebrauchteile durfen nicht wieder verwendet
werden, da sonst eine funktionssichere Dichtwirkung nicht gewahrleistet ist. Warnung
Schalten Sie vor jeder Instandsetzung die Steuer- und Zerstauberluft sowie die

. Materialzufuhr zur Spritzpistole drucklos - Verletzungsgefahr.
7.2 Materialnadel austauschen pritzp gsg

Zerlegen Sie die Spritzpistole gemaf Abschnitt 5.5 Spritzpistole umriisten Fehler Ursache Abhilfe

1. Schrauben Sie die Nadelsitz (Pos. 4) ab.

2. Entfernen Sie den Materialanschluss (Pos. 20) samt Materialdichtung (Pos. 19)
und das Kolbengehause (Pos. 15) durch Losen der 2 Senkkopfschrauben

- Nadelpackung (Pos. 8) |+ Uberprifen

Dise ist undicht - Nadelsitz (Pos. 4)
(Pos. 16). . ) ) - O-Ring (Pos. 5) « Reinigen, ggf. austauschen
3. Schieben Sie die Materialnadel (Pos. 13) nach hinten aus dem Vorderteil
~ (Pos. 10) heraus. . - Filter verschmutzt « Reinigen
Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. zu wenig Material - Diise zu klein » GroRere Diise wihlen

- Materialdruck zu niedrig | « Materialdruck erhéhen

Materialfilter austauschen . .
Spritzstrahl wird nicht

Wechseln Sie den Materialfilter gemaf 5.5 Spritzpistole umristen. mehr breit - Diise verschlissen e Auswechseln
Hinweis

Alle beweglichen und gleitenden Bauteile missen vor dem Einbau in den Pistolen- Material tritt aus der

korper mit einem saurefreien, nicht harzenden Fett eingefettet werden. Leckagebohrung - Nadelpackung (Pos. 8) | » Auswechseln
Reparaturset:

WALTHER PILOT halt fur die Airless-Automatik-Spritzpistole PILOT WA 21 einen 9 Entsorgung

Reparaturset bereit, das samtliche Verschleif3teile enthalt.

Die Spritzmedien sowie die bei der Reinigung und Wartung anfallenden Materialien
sind den Gesetzen und Vorschriften entsprechend sach- und fachgerecht zu
entsorgen.

Art. Nr.. V1695200000

Bestehend aus: Disendichtung (Pos. 3), Nadelsitz kompl. (Pos. 4), O-Ring (Pos. 5),
Nadelpackung (Pos. 8), O-Ring (Pos. 9), Nutring (Pos. 11), O-Ring (Pos. 12),
Materialnadel kompl. (Pos. 13), Kolbenfeder (Pos. 14), O-Ring (Pos. 17),
Materialdichtung (Pos. 19).

Warnung
Beachten Sie die Hinweise des Herstellers der Spritz- und Reinigungsmittel.
Unachtsam entsorgtes Material gefahrdet die Gesundheit von Mensch und Tier.
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10 Technische Daten

Netto-Gewicht:
Dusenausstattung nach Wahl:

Anschlisse:
Steuerluft
Material

Druckbereiche
max. Steuerluftdruck
max. Materialdruck

max. Betriebstemperatur:
Schallpegel

(gemessenin ca. 1 m
Abstand zur Spritzpistole):

Technische Anderungen vorbehalten.

18

158 g/0,351b

siehe Tabelle

M5 - 6
M6 - G 1/4*

8 bar/ 116 psi
120 bar / 1740 psi

80 °C /176 °F

82 dB (A)

10.1 Tabelle: Disenausstattung
o Volumenstrom ) - Volumenstrom
3 kS _ z /min & b _ 5 /min
S @ —QY; | E Materialien- g 2 % 3 E Materialien-
c E = ‘E . L c T.) = u E . .
S Q = 5 c viskositat S I = £ viskositat
2 2 ? z 2 &
a @ niedrig | hoch [a} o niedrig | hoch
163107 | 10° 50-100 163117 | 10° | 50-100
018 | 163207 | 20° | 100-150 8 163217 | 20° | 100-150
’ 163307 | 30° | 150-200 pa 163317 | 30° | 150-200
163407 | 40° | 200-250 163417 | 40° | 200-250 ©
0,43 | 163517 | 50° | 250-300 3
163109 | 10° 50-100 163617 | 60° | 300-350 o
163209 | 20° | 100-150 163717 | 70° | 350-400
023 | 163309 | 30° | 150-200 3 163817 | 80° | 400-450
: 163409 | 40° | 200-250 i 163917 | 90° | 450-500
163509 | 50° | 250-300
163609 | 60° | 300-350 163119 | 10° | 50-100
163219 | 20° | 100-150
163111 | 10° | 50-100 163319 | 30° | 150-200
163211 | 20° | 100-150 163419 | 40° | 200-250 o
163311 | 30° | 150-200 3 0,48 | 163519 | 50° | 250-300 8
0.28 | 163411 | 40° | 200-250 Q 163619 | 60° | 300-350 o
163511 | 50° | 250-300 c 163719 | 70° | 350-200
163611 | 60° | 300-350 163819 | 80° | 200-a50
163711 | 70° | 350-400 163919 | 90° | 450-500
163113 | 10° 50-100 163121 | 10° | 50-100
163213 | 20° | 100-150 163221 | 20° | 100-150
163313 | 30° | 150-200 163321 | 30° | 150-200
033 | 163413 | 40° | 200-250 g 163421 | 40° | 200-250 .
' 163513 | 50° | 250-300 5 0,53 | 163521 | 50° | 250-300 NS
163613 | 60° | 300-350 163621 | 60° | 300-350 i
163713 | 70° | 350-400 163721 | 70° | 350-200
163813 | 80° | 400-450 163821 | 80° | 400-450
163115 | 10° 50-100 163921 | 90° | 450-500
163215 | 20° | 100-150 163123 | 10° | 50-100
163315 | 30° | 150-200 163223 | 20° | 100-150
0.3g | 163415 | 40° | 200-250 g 163323 | 30° | 150-200 &
’ 163515 | 50° | 250-300 5 058 | 163423 | 40° | 200-250 N
163615 | 60° | 300-350 163523 | 50° | 250-300
163715 | 70° | 350-400 163623 | 60° | 300-350
163815 | 80° | 400-450
163723 | 70° | 350-400 ~ 163129 | 10° | 50-100
0,58 | 163823 | 80° | 400-450 ] 163229 | 20° | 100-150
163923 | 90° | 450-500 N 163329 | 30° | 150-200
163429 | 40° | 200-250 o -
163125 | 10° | 50-100 0,74 | 163529 | 50° | 250-300 & &
163225 | 20° | 100-150 163629 | 60° | 300-350 o o
163325 | 30° | 150-200 163729 | 70° | 350-400
163425 40° 200-250 © 163829 80° 400-450
0,63 | 163525 | 50° | 250-300 2 163929 | 90° | 450-500
163625 | 60° | 300-350 o
163725 | 70° | 350-400 163131 | 10° | 50-100
163825 | 80° | 400-450 163231 | 20° | 100-150
163925 | 90° | 450-500 163331 | 30° | 150-200
163431 | 40° | 200-250 - @
163127 | 10° 50-100 0,79 | 163531 | 50° | 250-300 8 3
163227 | 20° | 100-150 163631 | 60° | 300-350 o =
163327 | 30° | 150-200 163731 | 70° | 350-400
163427 | 40° | 200-250 < 163831 | 80° | 400-450
0,68 | 163527 | 50° | 250-300 > 163931 | 90° | 450-500
163627 | 60° | 300-350 o
163727 | 70° | 350-400
163827 | 80° | 400-450
163927 | 90° | 450-500

19




Listing of Contents

11
1.2
13

3.1
3.2

4.1
4.2

51
5.2
5.3
5.4
5.5

6.1
6.2
6.3

7.1
7.2

10
10.1

Exploded Drawing
Declaration of CE-Conformity
Replacement parts

General

Identification of Model Version
Normal Use

Improper Use

Technical Description

Safety Instructions
Identification of safety instructions
General Safety Instructions

Assembly / Installation / Supply Lines
Mounting of Spray Gun
Connection of Input Lines

Operational Handling
Safety Warnings
Starting/Stopping Requirements
Spray Pattern Test

Spray Pattern Adjustments
Retooling of Spray Gun

Servicing and Maintenance
Safety Warnings

Cleaning - Complete

Cleaning - Routine

Repairs / Replacements

Replacement of defective Needle Seal Packings
Replacement of Spray Tips, Material Control Needles and
Material Filter

Troubleshooting and Corrective Action
Disposal of Cleaning/Servicing Substances

Specification Data
Table: Airless Spray Material Nozzle

20

21
22

23
23
23
24

24

25
25
25

26
26
26

27
27
27
28
28
29

29
29
30
31

31
31

32
33
33

34
35

Declaration of EC/EU-Conformity @

We, the manufacturers of the equipment, hereby declare under our sole responsibility
that the product(s) described below conform to the essential safety requirements. This
declaration will be rendered invalid if any changes are made to the equipment without
prior consultation with us.

Manufacturer WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH
Kéarntner Str. 18 - 30

D - 42327 Wuppertal

Tel.: +49(0)202 / 787 - 0

Fax: +49(0)202 / 787 - 2217

www.walther-pilot.de « e-mail: info@walther-pilot.de

Type Designation Airless - Automatic Spray Gun
PILOT WA 21 V2095200xx3
PILOT WA 21-U V2095300xx3
Intended purpose Processing of sprayable media

Applied Standards and Directives

EU-Mechanical Engineering Directives 2006/42/EC
2014/34/EU (ATEX Directives)

DIN EN ISO 12100:2011-3 DIN EN 1127-1:2019
DIN EN 1953:2013 DIN EN ISO 80079-36:2016
Specification according 2014/34/EU
Category 2 Part marking @ I 2G Ex h IIC T5 Gb Tecr'é'zlgéRef':

Authorized with the compilation of the technical file:
Nico Kowalski, WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, Karntner Str. 18 - 30
D- 42327 Wuppertal

Special remarks :

The named product is intended for installation in other equipment. Commissioning is
prohibited until such time as the end product has been proved to conform to the
provision of the Directives 2006/42/EC.

Wuppertal, 31 January 2020

op. (€ [

Name: Torsten Broker
Position: Manager, Design and Development

This Declaration does not give assurance of properties in the sense of product liability. The safety
instructions provided in the product documentation must be observed at all times.
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Listing of Replacement Parts PILOT WA 21

PILOT WA 21 PILOT WA 21-U
@ V2095200xx3 V2095300xx3
(120 bar) (120 bar) (circulation)
Item. Description Qty. Article- No. Qty. Article- No.

Sleeve Nut 1 |V2090005001 1 |V2090005001
2 Material Nozzle 1 | G163XXXXXXX 1 | G1B63XXXXXXX
3 | Nozzle Seal 1 | G1628630000 1 | G1628630000
4 | Needle Seat komplett | 1 | V2095015003 1 |V2095015003
5 | O-Ring 1 |V0910333001 1 |V0910333001
6 | Packing Screw 1 |V2095205003 1 |V2095205003
7 Pressure Peace 1 |V2095204003 1 |V2095204003
8 | Needle seal packing 1 | V2095203000 1 | V2095203000
10 | Forepart 1 | V2095201003 1 |V2095301003
11 | “V"-Package Ring 1 |V0922025001 1 | V0922025001
12 | O-Ring 1 | V0910356001 1 |V0910356001
13 | Material Control 1 | V2095202003 1 |V2095202003

Needle kompl.
14 | Piston Spring 1 | V2095050003 1 |V2095050003
15 | Piston Casing 1 | V2095002003 1 |V2095002003
16 | Countersunk Screw 2 | V2095003003 2 | V2095003003
17 | O-Ring 1 | V0910220001 1 |V0910220001
18 | Control Air Connection 1 |V6610153317 1 |V6610153317
19 | Material seal 1 |V2095030000 1 | V2095030000
20 | Material Connection 1 | V2095020003 1 |V2095020003
21 | Material Connection 1 | V2095020103

We recommend that the bold-faced replacement parts (i.e.wearing parts) are held on
stock

Repair kit

WALTHER supplies repair kit containing all wearing parts for the hand-held spray gun

PILOT Il. This parts are shown in boldface print in the list of the replacement parts:

Article-No.: V1695200000
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1 General

1.1 Identification of Model Version

Model: PILOT WA 21

Type: Airless - Automatic Spray Gun V2095200xx3
Airless - Automatic Spray Gun - U V2095300xx3

Manufacturer: ~ WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH
Kérntner Stral3e 18-30
D-42327 Wuppertal - Germany
TEL: 0202/787-0
FAX: 0202/787-2217 « www.walther-pilot.de

1.2 Normal Use

The airless - automatic spray gun model PILOT WA 21 is exclusively designed for
use with all airless-sprayable material types and grades such as, for example:

e paints and lacquers

e greases, oils and corrosion preventives
¢ adhesive compounds

e ceramic glazes

e pickling solutions

If your specific material is not listed above, please contact us for further and detailed
information.

Please note that sprayable material may only be applied to workpieces and/or similar
items.

The temperature of the spraying material shall never exceed 80° C.

The term "normal use" also implies that any and all safety warnings, operational
handling details, etc., as contained in these Operating Instructions, are carefully
read, understood and duly complied with.

This equipment complies with the explosion protection requirements of Directive
2014/34/EU (ATEX) for the explosion group, equipment category and temperature
class indicated on the type plate. When using the equipment, the requirements spe-
cified in these Operating Instructions must be observed at all times.

The technical data indicated on the equipment rating plates and the specifications in
the chapter "Technical Data" must be complied with at all times and must not be
exceeded. An overloading of the equipment must be ruled out.

The equipment may be used in potentially explosive atmospheres only with the
authorisation of the relevant supervisory authority.

The relevant supervisory authority or the operator of the equipment are
responsible for determining the explosion hazard (zone classification).
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The operator must check and ensure that all technical data and the marking of the
equipment in accordance with ATEX are compliant with the necessary requirements.

The operator must provide corresponding safety measures for all applications in
which the breakdown of the equipment might lead to danger to persons.

If any irregularities are observed while the equipment is in operation, the equipment
must be put out of operation immediately and WALTHER Spritz- und Lackiersysteme
must be consulted.

Grounding / Equipotential Bonding

You must ensure that the spray gun is properly earthed (grounded) either separately
or in connection with the equipment with which it is being used (maximum resistance
10° Q).

13 Improper Use

This spray gun shall not be used for purposes other than set forth in the above
Chapter "Normal Use". Any other form of use and/or application is prohibited and
considered as improper use in contrast to the original engineering design concept.
The term "improper use" also includes such operations as may be:

e spraying of material onto persons and animals

e spraying of liquid nitrogen, etc.

2 Technical Description

The WALTHER PILOT WA 21 is a pneumatic-controlled airless - automatic spray gun
of extreme mini-sized design. Its maximum operating pressure rates 120 bar.

The gun body is made of stainless steel with hard-coated surfaces inside and out-
side. The spraying medium is fed to the gun in pressurized condition by a piston oder
diaphragm pump and atomized the moment it exits from the noozle.

The PILOT WA 21 spray gun is controlled across a 3/2-way solenoid valve which,
upon actuation, directs control air into the cylinder inside the gun body so as to open
- in sequence - the material input.

Closing of the 3/2-way valve is followed by the control air escaping from the cylinder
inside the gun body, upon which the spring-loaded material control needle returns to
its initial position, where it shuts the material input off.

The control air pressure must rate at least 5 bar. This automatic spray gun is basi-
cally designed for operation in circulation systems, with one of the bores sealed with
a screw plug which, once removed, can be replaced with a material connection
(Item 21). The gun is now ready for connection to a circulation system.

All commercial airless spray noozles can be used in this PILOT WA 21 gun.
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3 Safety instructions

3.1 Identification of safety instructions

Warning

The pictogram and the urgency level “Warning® identify a possible danger to
persons.

Possible consequences: Slight to severe injuries.

Attention

The pictogram and the urgency level “Attention” identify a possible danger to mate-
rial assets.

Possible consequences: Damage to material assets.

Note
The pictogram and the urgency level “Note" identify additional information for the
safe and efficient operation of the spray gun.

3.2 General Satety Instruction

All applicable accident prevention rules and regulations as well as other recognised-
industrial safety, health rules and regulations must be observed at all times.

Fire, naked flames and smoking are strictly prohibited within the working area.
WARNING- during the spraying of flammable materials (e.g. lacquers, adhesives,
cleaning agents,etc.), there is an increased risk to health as well as an increased risk
of explosion and fire. Use the spray gun only in well-ventilated rooms.

You must ensure that the spray gun is properly earthed (grounded) either separately
or in connection with the equipment with which it is being used (maximum resistance
108 Q).

Befor carrying out maintenance or servicing work, always ensure that the air and
material feed to the the spray gun have been depressurised. - Risk of injury!

Keep your hands and other extremities away from the front of the pressurised gun
during the spraying process. - Risk of injury.

Piston or diaphragm pumps must always be operated in combination with a material
flow regulator valve in order to ensure that the allowable maximum operating over-
pressure of 120 bar is never exceeded.

Never point the spray gun at person or animals. Risk of injury!

It is important that all processing specifications and safety warnings issued by the
manufacturers of spraying and cleaning media are duly complied with. Remember:
Aggressive and corrosive media represent risks and hazards to personal health, and
may cause material damage.

Airborne particles represent a health hazard and must therefore be kept away from
the working area, towards which end ventilation systems are used. Extra protection
is still needed and it is therefore important that anybody engaged with spraying
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media wears proper respiratory protection masks and protective overalls.

Spray guns produce sound levels of up to about 82 dB (A). It is therefore important
to wear suitable hearing protectors.

It is important to ensure that nuts, screws and fasteners are properly tightened, espe-
cially after servicing and repair work.

Make sure you use original WALTHER Spritz- und Lackiersysteme replacement
parts designed for functional reliability and efficiency.

If you require further details concerning the safe use of this spray gun, do not hesi-
tate to contact us.

4 Assembly / Installation / Supply Lines

Attention
Material and air hoses attached by way of a hose fitting must be secured by additio-
nal hose clips.

Attention
Make sure not to confuse the material and atomizing air connections.

4.1 Mounting of Spray Gun

Install the gun in a suitable and stable mounting device - use two Size M5 screws to
fasten the gun in position.

Material Input

Connection Item 20

O -
2 1]
Control A‘/

Connection (Item 18)

Input Connection for

: ) Tapped Bored
Material Connection Mode

to Confirm

4.2 Connection of Input Lines

Connect the grounded material hose to the material flow regulator valve and to the
material connection (Iltem 20) of the gun. WARNING: Make sure that the transfer
pump operates in combination with a material flow regulator valve - this is important
to ensure that the allowable maximum operating overpressure of 120 bar in never
exceeded.
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Material Circulation Mode:
Remove the screw plug from the gun and replace it with the material connection
(Item 21). Make sure that all connections are properly tightened.

Material Input Connection:
Connect the material input line to the barrel nipple (Item 20) of the gun and make
sure that this connection is properly tightened (Item 19).

Control Air Connection:
Connect the control air line to the solenoid valve and to the quick- release fitting
(Item 18) of the gun. Make sure that these connections are properly tightened.

The gun is now ready for operation.

5 Operational Handling
5.1 Safety Warnings

Make sure the following safety warnings are met to taking this spray gun into opera-

tion.

* Remove all pressures from the gun and the system whenever operations are
interrupted.

*  Make sure to wear proper respiratory protection masks and protective overalls
wheneveryou are operating this spray gun.

» Air-borne particles represent a health hazard.

 Make sure to wear suitable hearing protectors. Spray guns produce sound
levels of up to about 82 dB (A).

*  Make sure your working area is absolutely free from open fires and naked lights
risk of fire and explosion.

5.2 Starting/Stopping Requirements

When taking the spray gun into operation, flush the gun with a solvent compatible
with the medium last used.

Warning
Make sure that all pressures are removed from the gun and the system before retoo-
ling - risk of injury.

Make sure you have the right material pressure at the gun before you start with your
job.

Attention
[ j S The material pressure shall never be set to a rating in excess of:
- 120 bar
The control air pressure shall not exceed 8 bar as, otherwise, the functional reliabili-
ty of the spray gun will suffer.
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Warning

The spray gun and the system must always be relieved of all pressures whenever
work is terminated - lines left in pressurized condition could burst, with their contents
likely to injure anybody present nearby.

5.3 Spray Pattern Test

Spray pattern tests should be performed whenever:

e the spray gun is taken into operation for the first time
e the spraying medium is changed

e the spray gun was taken apart for servicing or repairs

The spray pattern is best tested using a workpiece sample, a sheet of metal, card-
board or paper.

Warning

Keep your hands and other extremities away from the front of the pressurised gun
during the spraying process. - the extremely high spraying pressure (120 bar) can
cause severe injuries.

Warning
Make sure that nobody is present in the spraying zone when the gun is started
- imminent risk of injury.

1. Start the gun to produce a spray pattern sample (see also 5.2 ,Starting /
Stopping Requirements).

2. Inspect the sample and readjust the settings of the gun as may be required (see
also 5.4 ,Spray Pattern Adjustments").

5.4 Spray Pattern Adjustments
The spray pattern of the PILOT WA 21 gun may be adjusted as follows:

Adjustment of the Material Flow Volume

The flow volume depends on the spray tip size which, in turn, determines the spray
jet width. So it is best to start with selecting the appropriate spray tip size. The next
step would then be an adjustment of the material pressure at the flow regulator valve.

Adjustment of the Material Pressure

Select the required material pressure by adjusting the pump pressure in combination
with the material flow regulator valve. Make sure to comply with the Operating
Instructions and Safety Warnings issued be the manufacturers concerned.

If you wish to change the spraying pattern beyond the adjustments outlined so far,
you should retool the spray gun (see 5.5 ,Retooling of Spray Gun®).
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5.5 Retooling of Spray Gun

Warning
Make sure that all pressures are removed from the gun and the system before retoo-
ling - risk of injury.

Warning
Shut the air and material input off before retooling - risk of injury.

Note
See the drawing for detailed information when performing the retooling steps
outlined below.

Replacement of Material Outlet Nozzle (i.e. Airless Spray Tip)

1. Remove the sleeve nut (Item 1) (use a Size 22 mm wrench).
2. Remove the material nozzle (Item 2) and seal (Item 3) from the gun body.

Installation of another or new Airless spray tip to be in reverse order.
Replacement of Material Filters

Coarse- or fine-grade filters may be used for efficient material filtration.
1. Remove all pressures from the gun and the system.

2.  Remove the material hose(s).
3.  Remove the material filter.

Installation of new filters to be in reverse order.

6 Servicing and Maintenance
6.1 Safety Warnings

¢ Remove all pressures from the gun and the system before performing any
servicing and/or maintenance work - imminent risk of injury.

e Shut the air and material input off before retooling - risk of injury.

« No open fires and naked lights as well as smoking are allowed in the work area
- risk of fire and explosion, particularly when spraying readily flammable media
such as, for example, paints, lacquers, cleaning solutions, etc.

e All processing specifications and safety warnings issued by the manufacturers

of spraying and cleaning media must be duly complied with. Aggressive and
corrosive media represent risks and hazards to personal health.
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6.2 Cleaning - Complete

It is recommended practice to clean and lubricate the spray gun at regular intervals
as this will greatly help towards ensuring a long service life and functional reliability.

Attention
Never immerse the spray gun in solvent or any other cleaning solution as such
measure is highly likely to affect the functional reliability and efficiency of the gun.

Attention
Do not use any hard, pointed or sharp-edged objects when cleaning the spray gun.
Any damage of the precision-made parts will certainly affect your spraying results.

Cleaning of the gun only with cleaning solutions recommended by the manufacturer
of the spraying material used at the time. It is important to make sure that cleaning
solutions do not contain any of the following constituents:

e halogenated hydrocarbons (e.g. 1,1,1-trichloroethane; methylene chloride, etc.)
e acids and acidiferous cleaning solutions

e regenerated solvents (so-called cleaning dilutions)

e paint removers

The above constituents cause chemical reactions with electroplated components
resulting in corrosion damage.

Claims for damage arising from non-compliance with the above requirements will not
be accepted on the part of WALTHER Spritz-und Lackiersysteme.

Clean the spray gun

e prior to each change of the spraying medium

e atleast once a week

e as often as may be required by the spraying medium handled and the resulted
degree of fouling.

The above cleaning measures are designed to maintain the functional efficiency of

the gun.

1. Dismantle the spray gun (see 5.5 "Retooling of Spray Gun").
2. Use a soft brush together with a compatible cleaning solution to clean the
noozle.
3. Use a suitable cloth with a compatible cleaning solution to clean the gun body
and all remaining parts
4. Apply a thin film of the appropriate grease type/grade to the:
e Material control needle
e piston spring
e all sliding parts and bearing surfaces
e all internal moving parts should be greased at least once a week
e all springs should covered by a thin grease film at all times.

Make sure to use a non-acidic, non-resinogenic grease type/grade and apply same
with a soft brush.
Assemble the spray gun in reverse order.
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6.3 Cleaning - Routine

The spray gun need not necessarily be dismantled for cleaning if and when the
spraying medium is changed in regular intervals or upon termination of work
(depending, of course, on the material used).

The following requirements must be met before the routine cleaning work can be
performed:
¢ Make sure that the cleaning solution is compatible with the material to be used.

Now proceed as follows:

1. Take the spray gun into operation (see 5.2 "Starting/Stopping requirements).

2. Flush the spray gun at the lowest possible pressure rating.

3. Do not stop the spray gun until clear cleaning solution emerges from the Airless

spray tip.

All pressures should now be removed from the complete spraying system - which
should be left in this condition until it is taken into operation again.

7 Repairs / Replacements

Warning
Air and material inputs must be shut off prior to re-tooling - risk of injury.

Warning
Prior to any repairs/replacements: Make sure that the spray gun is in unpressurized
condition, i.e. all air and material inputs must be shut off - Risk of injury.

Note

Please refer to the exploded view at the beginning of this manual to perform the
steps detailed below.

7.1 Replacement of defective Needle Seal

=

Remove the sleeve nut (Item 1).

Remove the needle seat (Item 4).

3. Take off the material connection (Iltem 20) with the material seal (item 19) and

the piston casing (Item 15) by releasing the 2 countersunk srew (Item 16).

Push out the material control needle (Item 13) of the forepart (Item 10).

Pull the “V"-package ring (Item 11) off its seat - use a suitable piece of wire, with

a small hook formed at one end, for this purpose.

6. Remove the packing screw (Item 6) of the forepart (Item 10).

7. Pull the pressure peace (Item 7) and the neddle seal packing (Item 8) with the
small hook off its seat.

8. Change used needle seal, “V’"-package ring and the material seal by new parts.

Assembly of the remaining parts to be in reverse order.

n
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Note

Used parts removed from the gun are not to be used again because their sealing
efficiency can no longer be relied upon.

7.2 Replacement of Material Control Noozle

Dismantle the gun as outlined in 5.5 "Retooling of Spray Gun".

1. Remove the needle seat (Item 4).

2. Take off the marerial connection (Item 20) with the material seal (item 19) and
the piston casing (Item 15) by releasing the 2 countersunk srew (ltem 16).

3. Push out the material control needle (ltem 13) backewards of the forepart

(Item 10).

Assembly to be in reverse order.

Replacement of Material Filter
Replacement of material filter to be as outlined in 5.5 "Retooling of Spray Gun".

Note

All moving and sliding parts must be lubricated with a non-acidic, non-resinogenic
grease type/grade prior to installation in the gun body.

Repair Kit:

A repair kit, made up of all wearing parts, is available from WALTHER PILOT for the
Automatic Airless Spray Gun Model PILOT WA 21 (120 bar):

Art. No. V1695200000

Consisting of: Noozle seal (item 3), Needle seat complete (Iltem 4), O-Ring (Item 5),
Needle seal packing (Item 8), O-Ring (Item 9), "V"-Packing Ring (Item 11), O-Ring
(Item 12), Material control needle complete (Item 13), Piston Spring (Item 14),

O-Ring (Iltem 17), Material seal (item 19).
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8 Troubleshooting and Corrective Action

Warning
Make sure that the control air, atomizing air and material input to the spray gun are
shut off prior to any repair work - risk of injury.

Fault Cause Remedy

Material noozle is - Needle seal packing (item 8) |« Check
leak - Needle seat (item 4)
y - O-Ring (item 5) « Clean and / or Replace

e Clean
* Change to larger Size
* Increase Material pres-

- Filter clogged
- Material nozzle too small
- Material Pressure too low

Insufficient
Material Input

sure

Spray Jet fails to i . .

reach the desired Material nozzle (item 2) * Replace

. worn out

width

Material leaks - Needle seal packing « Replace
from leakage bore (item 8) P
9 Disposal of Cleaning / Servicing Substances

Disposal of any such substances must be in accordance with all applicable local and
national regulations, directives and laws.

Warning

All processing specifications and safety warnings issued by the manufacturers of
spraying and cleaning media must be observed. The improper disposal of any toxic
waste material represents a serious threat to the environment, i.e. to the health of
mankind and animal life.
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10 Specification Data
Net Weight:

Airless Spray Material noozle
Sizes to choice:

Connections:
Control air
Material

Pressure Ranges
max. Control Air Pressure
max. Material Pressure

max. Operating Temperature:
Sound Level

(measured at a distance
of 1 m from the spray gun):

Right to effect technical changes reserved.
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158 g/0,351b

see Table below

M5 - 6
M6 - G 1/4*

8 bar/ 116 psi
120 bar / 1740 psi

80°C /176 °F

82 dB (A)

,35

10.1 Table: Airless Spray Material noozle
c VolumetricFlow c VolumetricFlow
o [} _ I I/min ® 5] _ L I/min
@ g S g E Material- @ g S g g Material-
Q< c > : " @ c - . N
N 5 < FE viskosity ~ 5 < ] viskosity
8 S s - 8 S a -
z z n low high z z 2 low high
163107 | 10° 50-100 163117 | 10° | 50-100
0.1g | 163207 | 20° | 100-150 8 163217 | 20° | 100-150
' 163307 | 30° | 150-200 S 163317 | 30° | 150-200
163407 | 40° | 200-250 163417 | 40° | 200-250 ©
0,43 | 163517 | 50° | 250-300 3
163109 | 10° | 50-100 163617 | 60° | 300-350 -
163209 | 20° | 100-150 163717 | 70° | 350-200
0.23 | 163309 | 30° | 150-200 3 163817 | 80° | 400-450
: 163409 | 40° | 200-250 < 163017 | 90° | 450-500
163509 | 50° | 250-300
163609 | 60° | 300-350 163119 | 10° | 50-100
163219 | 20° | 100-150
163111 | 10° 50-100 163319 | 30° | 150-200
163211 | 20° | 100-150 163419 | a0° | 200-250 -
163311 | 30° | 150-200 3 0,48 | 163519 | 50° | 250-300 8
0.28 | 163411 | 40° | 200-250 & 163619 | 60° | 300-350 ¥
163511 | 50° | 250-300 S 163719 | 70° | 350-200
163611 | 60° | 300-350 163819 | 8o° | 200-450
163711 | 70° | 350-400 163019 | 90° | 450-500
163113 | 10° 50-100 163121 | 10° | 50-100
163213 | 20° | 100-150 163221 | 20° | 100-150
163313 | 30° | 150-200 163321 | 30° | 150-200
0,33 | 163413 | 40° ] 200-250 g 163421 | 40° | 200-250 o
' 163513 | 50° | 250-300 S 0,53 | 163521 | 50° | 250-300 X
163613 | 60° | 300-350 163621 | 60° | 300-350 o
163713 | 70° | 350-400 163721 | 70° | 350-200
163813 | 80° | 400-450 163821 | s0° | 200-450
163115 | 10° 50-100 163921 | 90° | 450-500
163215 | 20° | 100-150 163123 | 10° | 50-100
163315 | 30° | 150-200 163223 | 20° | 100-150
0.3g | 163415 | 40° | 200-250 g 163323 | 30° | 150-200 2
’ 163515 | 50° | 250-300 c 058 | 163423 | 40° | 200-250 N
163615 | 60° | 300-350 163523 | s0° | 250-300
163715 | 70° | 350-400 163623 | s0° | 300-350
163815 | 80° | 400-450
163723 | 70° | 350-400 ~ 163129 | 10° | 50-100
0,58 | 163823 | 80° | 400-450 ] 163229 | 20° | 100-150
163923 | 90° | 450-500 N 163329 | 30° | 150-200
163429 | 40° | 200-250 o o
163125 | 10° 50-100 0,74 | 163529 | 50° | 250-300 Q 5
163225 | 20° | 100-150 163629 | 60° | 300-350 o S
163325 | 30° | 150-200 163729 | 70° | 350-200
163425 40° 200-250 © 163829 80° 400-450
0,63 | 163525 | 50° | 250-300 2 163920 | 90° | 450-500
163625 | 60° | 300-350 o
163725 | 70° | 350-400 163131 | 10° | 50-100
163825 | 80° | 400-450 163231 | 20° | 100-150
163925 | 90° | 450-500 163331 | 30° | 150-200
163431 | 40° | 200-250 — @
163127 | 10° 50-100 0,79 | 163531 | 50° | 250-300 3 3
163227 | 20° | 100-150 163631 | 60° | 300-350 P S
163327 | 30° | 150-200 163731 | 70° | 350-400
163427 | 40° | 200-250 s 163831 | 80° | 200-450
0,68 | 163527 | 50° | 250-300 > 163931 | 90° | 450-500
163627 | 60° | 300-350 o
163727 | 70° | 350-400
163827 | 80° | 400-450
163927 | 90° | 450-500
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CopepxaHune

1.1
1.2
1.3

3.1
3.2

4.1
4.2

5.1
52
5.3
5.4
5.5

6.1
6.2
6.3

7.1
7.2

10
10.1

MepcneKTUBHBLIN YepTex
3asiBneHue o cOOTBETCTBUMU
Cnucok 3anacHbIX YacTten

O6wue cBegeHuA
O6o3HavyeHne mogenu
[MpumeHeHre No Ha3HaYeHUto
HeHagnexallee npvMeHeHne

TexHu4yeckoe onucaHue

Yka3aHusi no TexHuke 6e3onacHoOCTU
O603HayeHMe yka3aHui No TexHMKe 6esonacHoCTu
OO6wue ykaszaHus No TeEXHWKe Be30nacHoOCTH

MuTtarowme TpybonpoBoAabI
erl‘IJ'IeHVIe nucrToneTa-pacnbinuTend
MopkntoyeHne nuTarWwmux Tpy6oNpoBOAOB

YnpaBneHue

YkazaHusi No TexHuke 6e3onacHocTn
BBoa v BbIBOA, M3 aKcnnyaTaumm
[Mpo6Hoe pacnbineHne

MNameHeHne KapTUHbI pacnblfieHNA
I'IepeHana,u,Ka nucToneTa-pacnbinmnrensd

OuucTKa U TexHM4Yeckoe obcnyxmBaHue
YkazaHusi No TexHuke 6e3onacHocTn

OcHoBHasi ouncTka

PerynapHas ounctka

PemoHT
3ameHa Hel’epMeTVI‘-IHOVI yI'IJ'IOTHFHOLU,eVI NPOKNangKku urnbl
3ameHa vrmsbl nogayn martepuana um cbvmpra MaTtepunana

Mounck n ycTpaHeHMe HeMcnpaBHOCTEN
YTunusaumsa

TexHUYecKkue gaHHbIe
Tabnuua: conna no Bbidopy
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39
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41
41
41

42
42
42

43
43
43
44
44
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45
45
46
47

47
47
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49
49
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3asiBneHne o coorBeTcTBUM HOopMmam EC @

Mbl, N3roTtoBUTENb yCTpOI7ICTBa, noa CBOK JIMYHYHO OTBETCTBEHHOCTb 3asBiideM O TOM, YTO
u3penvie, ykasaHHoOe B OMUCAHUM HWXKe, COOTBETCTBYET CrieLianbHbIM OCHOBOMOMaratoLLmm
TpeboBaHusM k obecneveHunto 6GesonacHoCcTM U oxpaHe Tpyaa. B cnyvae BHeceHus
B YCTPOWCTBO HE COMMaCOBaHHbIX C HaMW W3MEHEHW WU B Crly4ae WCMOSb30BaHMS
YCTPOWCTBA He MO HasHaveHuto faHHoe 3asiBrieHne TepSIET CBO IOPUANYECKYHO CUIY.

WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH
Kéarntner Str. 18 - 30

D - 42327 Wuppertal

Ten.:  +49(0)202 /787 -0

®akc:  +49(0)202 / 787 - 2217
www.walther-pilot.de * e-mail: info@walther-pilot.de

N3rotoButennb

O6o3HayeHMne TMNa Bes3Bo3gyLiHbI aBTOMaTUYECKUA MUCTONET-

pacnbinuTenb

PILOT WA 21 V2095200xx3

PILOT WA 21-U V2095300xx3
HasHauyeHue [MepepaboTka pacnbinsgembix MaTepuanos

MpuMeHnMble HOPpMbI U AUPEKTUBLI

Owupektmvea EC no mawwuHam 2006/42/EC

2014/34/EC (aupekTrBbI NO B3pblBo3almuTe ATEX)

DIN EN 1127-1:2019

DIN EN ISO 80079-36:2016

DIN EN ISO 12100:2011-3
DIN EN 1953:2013

Cneuudomkauum B cmbicne aupektuBbl 2014/34/EC

Ccbinka Ha Tex.
Kareropus 2 0603Haf|e|-me @ 11 2G Ex h IC T5 Gb aiin:
ycTpoucTBa 2405

Jvuo, ynonHoMo4eHHoe Ha cocTaBrieHne TeXHUYEeCKOWU JOKYMEHTaLMUu:
Huko Koeanbckn, WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, Karntner Str. 18-30
D- 42327 Wuppertal

Ocobble yka3aHuA:

YkaszaHHOe n3genvie npefHasHayeHo ONd MOHTaxa B Apyroe yCTponcTso. Besoa B
JKCnnyaTauumio 3anpeLleH Ao Tex nop, noka He GyaeT yCTaHOBMEHO COOTBETCTBUE
KOHe4yHoro npoaykrta aupektuee 2006/42/EC.

Bynneptans, 31 aHBaps 2020 roga

L
Mo AOBEPEHHOCTY {g M

Wwms: TopcTteH Bpékep
[omKHOCTb Ha NpPeanpusaTUKN: HaYanbHKK OTAEeNa KOHCTPYMPOBaHMS U pa3paboTku

[aHHoe 3asiBneHue He rapaHTUPYeT Kaknx-nMBo XxapakTePUCTMK C TOUKM 3pEHUSI OTBETCTBEHHOCTM M3rOTOBUTENS
3a nsgenue. Heobxoammo cobnogaTte MHCTPYKUMK MO TEXHUKE B6e30MacHOCTH, CoAepKallmecs B LJOKyMeHTaumm
K U3OENuIo.
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Cnucok 3anacHbIX Yacten PILOT WA 21

@ PILOT WA 21 PILOT WA 21-U
V2095200xx3 V2095300xx3
(120 6ap) (120 6ap) (umpKynsums)
Mos. O6o3HavyeHue L. Homep 3anyactun L. Homep 3anyactu

1 HakngHas raika 1 V2090005001 1 V2090005001

2 Conno nopayn matepuana 1 GLB3XXXXXXX 1 GLB3XXXXXXX

3 YnnotHeHue conna 1 G1628630000 1 G1628630000

4 Ceano urnbl, B KOMNA. 1 V2095015003 1 V2095015003

5 YnnoTHUTenbLHoOe KonbLo 1 V0910333001 1 V0910333001
Kpyrmnoro ce4yeHus

6 YNNOTHUTENbHbIA BUHT 1 V2095205003 1 V2095205003

7 | YNOpHbIN anemeHT 1 V2095204003 1 | V2095204003

8 YnnotHsiowan npoknagka 1 V2095203000 1 V2095203000
urnbl, B KOMNJ.

10 | lNepepHasa vyacTb 1 V2095201003 1 V2095301003

11 | MaHxeTa 1 V0922025001 1 V0922025001

12 | YnnoTHuTenbHoe Konbuo 1 V0910356001 1 V0910356001
Kpyrmnoro cedyeHus

13 | WUrna nopaun matepuana, B 1 V2095202003 1 V2095202003
KomMnn.

14 | MNopwHeBas nNpyxuHa 1 V2095050003 1 V2095050003

15 | Kopnyc nopLuHsi 1 V2095002003 1 V2095002003

16 | BUHT C NOTanHOW rofioBKON 2 V2095003003 2 V2095003003

17 | YnnoTHuTenbHoe Konbuo 1 V0910220001 1 V0910220001
Kpyrnoro cedyeHus

18 | Natpy6ok ans 1 V6610153317 1 V6610153317
ynpasnsaoLero Bo3gyxa

19 | YnnoTtHeHue ans 1 V2095030000 1 V2095030000
MaTtepuana

20 | MatpyGok ans matepuana 1 V2095020003 1 V2095020003

21 | Marpy6ok ans martepuana 1 V2095020103

Mbl pexomeHayeM MMeTb Ha cknage 3anac (M3HaLWMBAKLLMXCS) YacTen, BblOENEHHbIX XUPHbIM
LPUATOM.

PeMOHTHbIN KOMNNEKT

®dupma WALTHER npegnaraet ans nuctoneta-pacnbinutens cepun PILOT WA 21 peMOHTHbIV
KOMMIIEKT, KOTOPbIN COAEPXUT BCE ObICTPOM3HALUMBAOLIMECS AeTanu. OTW YacTu B CnvcKax
3anacHbIX YacTen BbiAeneHbl XXMPHbIM LWpPUdTOM.

ApT. Ne: V1695200000
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1 OOLwue cBeageHun

1.1 O603Ha4yeHne mogenu

Mopenb: Muctonet-pacnbinutens PILOT WA 21

Twvin: be3Bo3ayLUHbIM aBTOMaTUYECKMI V2095200xx3
BesBo3ayLuHbIM aBTOMaTMyeckuii - U V2095300xx3

MUsrotoButens: WALTHER Spritz-und Lackiersysteme GmbH
Karntner Str. 18-30
D-42327 Wuppertal
Ten.: 0202/ 787-0
dakc: 0202 / 787-2217 « www.walther-pilot.de

1.2 MpumeHeHMe NO Ha3Ha4YeHUro

Be3Bo3aylHbIM aBTOMatudeckun nucronet-pacneinutens PILOT WA 21 cnyxut
NCKIMIOYMTENbHO A5 nepepaboTkn pacnbinsgemMbix cped. BoamoxHa nepepabotka
nobbIx pacnbinseMbix 6€3B03AYyLLHBIM CMOCOOOM cpes, Hanpumep:

*  JIAKOB U KPACOK,
*  KOHCUCTEHTHbIX CMa30K, Macer N aHTUKOPPO3MOHHbIX CPEACTB,
*  And knes

*  Kepamuyeckow rnasypw,

*  MNpOTpaBHbIX COCTaBOB.

Ecnn martepuansbl, npegHasHadeHHble AN pacnbifieHusi, He npuBeaeHbl 34ecCh,
obpatuteck B dupmy WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, Bynneptans.
Pacnbinsiemble cpeactea MoOryT HaHOCUMTBCS TOMNbKO Ha obpabaTtbiBaeMble AeTanu
1 npeameThbl.

Temnepatypa pacnbinsiemoro matepuvarna He MoxeT npesbiwatb 80 °C.

MprMeHeHre No Ha3Ha4YeHWo Noapas3yMeBaET TakkKe, YTO BCe yKasaHusi U TpeboBaHms
HacTOosILLEN UHCTPYKLMK NO 3Kcnnyatauum 6yayT npounTaHbl, MOHSATLI U COBMNoaeHb!.
YcTponcTBo yaoBneTBopsieT TpebosaHmsaM anpekTvebl 2014/34/EC no B3pbiBO3aLuTe
(ATEX) ans ykasaHHOM Ha UPMEHHOM Tabnuuke rpynnbl B3pbIBOOMACHOCTH,
KaTeropmm ycTponcTBa 1 TemnepaTypHOro knacca.

Mpu akcnnyaTaummM 3TOro ycTpomcTBa HeobxoauMMo obs3atenbHO cobntopaTb
yKa3aHWsi HaCTOSILLEro pyKoBOACTBA MO 3KCMnyaTauum.

Heobxogrmo cobnogats yCTaHOBNEHHYH NEPUOANYHOCTb OCMOTPOB U TEXHUYECKOTO
obcnyxuBaHus.

Heobxognmo obs3atensHO cobnogaTte XapakTepUCTUKK, YKa3aHHbIE Ha NacMoOpPTHbIX
Tabnuukax ¢ TEXHUYECKMMU OaHHbIMU, UMK XapaKTEPUCTUKUN, U3NOXKEHHbIE B rMaBe
«TexHnyeckne AaHHble», MPEeBbILEHNEe 3TUX XapaKTepUCTWK He [OorMycKaeTcs.
HeobxoaMMo UCKMYMTE Neperpy3ku yCTponucTaa.

MpuMeHeHMe YCTPOICTBa BO B3PbLIBOOMACHBLIX 30HAX AOMYCKAETCs TOMbKO CTPOro
B COOTBETCTBUM C NPEANUCAHNUSIMU KOMNETEHTHOIO opraHa TexHaasopa.

B KomneTeHUMIO opraHa TexHaA3opa WNKM 3KCMyaTUpPYHOLWENH opraHu3auuu
BXOAMT onpeaeneHue B3pbIBOONACHOCTM (pacnpeneneHne no 3oHam).
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OpraHun3aups, ocyLLecTBRsioWas aKcnnyaTauuo, JOMmKHa NpoBepuTb 1 obecneunTs
COOTBETCTBME BCEX TEXHUYECKNX XapaKTepUcTmk n o6o3HadeHuin cornacHo ATEX Bcem
HeoOX0AMMbIM NpedBapUTENbHO 3aaHHbIM NapamMeTpaM Mo B3pbiBOGE30nacHOCTU.

B cnyyasx, korga BbIXof, yCTPOWCTBA M3 CTPOS MOXET MPUBECTM K Yrpo3e Ans Moden,
aKcnnyaTupyoLlee NpeanpuaTue OOMKHO NpeayCcMOTPEeTb COOTBETCTBYOLLME MEpPDI
©e3onacHocTu.

Ecnn B xope akcnnyartaummn OyoyT obGHapyeHbl kakMe-To 0cobeHHOCTU, crnepyet
HeMeaeHHO OTKMYMTb YCTPOMCTBO 1 06paTtnTbest B oupmy WALTHER Spritz- und
Lackiersysteme.

3asemneHve / BbipaBHMBaHWE MNOTEHLMANOB

HeobxogmMmo obecneuntb AocTaTovHOE 3a3emiieHMe nucToneTa-pacnbinTens,
OTAEMNbHO MM COBMECTHO C YyCTPOWCTBOM, HA KOTOPOM OH YCTaHOBMEH (MakcumarnbHoe
conpoTuBnexune 10° Q).

1.3 HeHapgnexauwee npumeHeHue

MuctoneT-pacnbinMTens He MOXET WUCMNOoMb30BaThCA cnocobom, OTNUYHBLIM OT
onucaHHoro B pasgene 1.2 lNpumMeHeHue o HasHa4eHuro. JTioGoe nHoe npuMeHeHne
SABNSIeTCA HeHagnexawmm. K HeHagnexawemy npuMeHeHnto OTHOCUTCA, HanpumMmep:
. pacnbifieHne Matepuarnos Ha fo4eN N XUBOTHbIX,

. pacnblfieHne Xnakoro asoTa.

2 TexHn4eckoe onucaHune

WALTHER PILOT WA 21 npeactaBnsieT coboi o4eHb KOMMaKTHbIN 6e3B03aYLLUHbIN
aBTOMaTUYECKUI NUCTONET-pacnbINMTENb C NHeBMoynpasneHvem. Makc. pabodee
nasrneHne coctaenset 120 6ap.

[MoBepxHOCTb Kopnyca nucrtoneta u3 HepxaBetoLlen cranu ynydleHa W3HyTpu
N CHapyxwu. O6pa6aTb|Baema9| cpega nopaetca B nMUCToneT-pacnblnnTenb noa
OaBrneHnem 4epes MopLUHEBON WU M6M6paHHbll7l Hacoc. [Npu BbIxoge M3 conna
nogavyn martepuana cpeaa pacnbiideTcd.

Mogyne PILOT WA 21 ynpaBnsieTca ¢ nomoLbto 3/2-X0[0BOro 311eKTPOMarHUTHOTO
knanaHa. MNpu akTmBaumm 3/2-x040BOrO PErynupyroLlero knanaHa HeobxoauMbIi
ONsi ynpaBneHus cxaTbli BO3gyX MOCTynaeT B MOMOCTb UWMNMHApa nuctoneta-
pacnbInMTens 1 OTKpbIBaeT nogadvy maTtepuana.

Ecnn nopaya ynpasnsiolwero Bosgyxa Ha 3/2-xo40BOW perynvpylowui Knanau
npepbIBaeTCs, TO CHa4Yana v3 LunuHapa BbIXOOQUT CxXaTbl Bo3ayx. oA AaBneHnem
MOPLUHEBOW MPYXWHbI UrMa nojayn Martepuana BO3BpallaeTcs B UCXOOHOE
nonoXeHue, 3akpbiBas nogady marepvana.

[JaBneHve ynpaBnsioLlEro Bo3gyxa COCTaBnsieT MUH. 5 Gap. ABToMatuyeckuin
pacnbinuTeNb CTaHAAPTHO OCHALUEH ANS MOAKMIOYEHUs] K CUCTEMAM LMPKYMSLWM.
OpnHako OofHO OTBEpCTME 3akpbITo 3arnyLikoi. locre ymaneHws 3Toi 3armyLuku
MOXHO BKPYTWUTb naTpyGok nogayv matepuana (no3. 21). Tenepb NUCTOMET FrOTOB
K paboTe B pexuMe LMpKynsLmu.

MoHO 1cronb3oBaTh Nobble CTaHAapTHbIEe comnna Ans 6e3B03AYLLIHOMO PachblNeHNs.
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3 Yka3aHusi No TexHUKe 6e30MnacHoOCTH
3.1 O6o03HaYeHue yKkasaHui NnNo TexHuke 6e3onacHoOCTU

MpeaynpexpeHue

MukTorpamma un ypoBeHb npuopuTeTa «lMpepynpexaeHne» ykasblBalOT Ha
BO3MOXHYIO OMAacHOCTb Ans Nogen.

Bo3mOXHbIe NOCNeACcTBUSA: TSXKenble Unu nerkue Tpasmbl.

BHumaHune

MvkTorpamma n ypoBeHb npuoputeta «BHUMaHMe» ykasbiBalOT Ha BO3MOXHYHO
ONacHOCTb ANs UMyLLEecTBa.

Bo3MoxHbIe NOCNEeACTBUSA: NOBPEXAEHNE UMYLLIECTBA.

YkazaHue

MukTorpamma m ypoBeHb npuoputeTa «YKasaHue» 0003HaYalT AOMOMHUTENBbHYHO
nHopmauuto, obriervatoLLyto 6e3onacHyio 1 apeKkTMBHYO paboTy C NUCTONETOM-
pacnbinuTenem.

3.2 O6OwWwume yka3aHusi NO TeXHUKe 6e30MacHOCTU

Heobxoaumo cobrntogats cneuuasbHble NpeanucaHms o NpoguiakT1ke HECYaCTHbIX
criyyaeB, a Takke npoyve oO6Luenpu3HaHHble npaBuna TexXHUKU 6e30nacHoCTM
N MPON3BOACTBEHHOW MEAMLMHBI.

Mcnonb3oBaTb nncToneT-pacnblfinTenb TOJNMIbKO B XOpPOWO npoBeTpuBaeMbIX
nomeLleHunsax. Micnonb3oBaHme OrHs, OTKPbITbIX NCTOYHUKOB CBETA U KypeHue B 30He
paGOTbI 3anpeLleHo. lMpu pacnbieHnn ferkoBOCNaMeHsoWMXCS MaTepuanos
(Hanpmmep, J1aKoB, Kned, Ynctawmnx cpeancts 1 T.,Cl,.) BO3HUKaET MNoBbILLIEeHHAaA yrposa
Ansa 300pOoBbA, a TakXke onacHOCTb B3pbiBa U BOCMI1aMeHEeHUA.

Heobxogumo obecneunTtb OOCTATOMHOE 3a3eMreHue MUCToreTa-pacnbinTens,
OTAENIbHO NN COBMECTHO C yCTpOIZCTBOM, Ha KOTOPOM OH yCTaHOBJ1€H (MaKcmmaanoe
conpotueneHune 108 Om).

Kaxabii pa3 nepef nepeHanagkoi, OYUCTKOM M PEMOHTOM OTKMo4YaTb nogdady
BO3OyXxa W maTtepuana Ha nuctoneT-pacnbinutens. O4yeHb BbICOKOE AaBreHue Ha
BbIMYCKHOM OTBEPCTMM MUCTONETa U HACOCa MOXKET CTaTb MPUYMHON TSHKESbIX TPaBM.

Mpy pacnbineHuy MaTepuanoB He MOACTaBMATb PYyKU W Apyrve 4YacTu Tena nog
Haxogsilleecs nof AaBlieHWEM COMMO NUCTONETOB-pachbIINTENE, O4YEHb BbICOKOE
[aBrieHne pacrbINeHNst MOXET CTaTb NMPUYUHOW TSXKENbIX TPaBM.

Mcnonb3oBaTb MemOpaHHble W MOPLUHEBbIE HACOChbl TOMbKO B COYETaHUU C
perynsiTtopoM nogayv Matepuana, 4tobbl He NpeBbIaTh MakCMMarbHO AOMYCTUMOe
pabouee paenexve 120 Gap.

He HanpaenaTb NUCTONET-pacnbinnTeNnb Ha NOAEN N KUMBOTHBIX — OMACHOCTb
nony4vyeHna TpaBMbl.

Heobxoanmo cTporo cobntofath ykasaHus no nepepaboTke 1 TexHuke 6esonacHocTy,
NpefoCTaBEeHHblE W3rOTOBUTENSIMU pachbIISEMOro MaTepuana u YUCTSALLEro
cpencTea. B yacTHOCTU, arpeccuBHbIE U efKMe YUCTALLME CPEACTBA MOTYT HAHECTU
ywiep6 300pOoBbHO.
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Henb3sa gonyckaTtb nonagaHua coaepxxatliero Mesnkue 4actuubl 0OTBOOAMMOIo Bo3ayxa
B pabouyio 30Hy M Ha paboumin nepcoHan. Bo Bpems obpaboTku maTepuanos
C MOMOLLbIO NUCTOSETa-pacnbIMTens HeO6X0AMMO NOSb30BaTLCsA NpeanucaHHbIMM
cpefcTBaMU 3aLUMTbl OPraHoB AblxaHusi U pabodeit oaexaon. Butatolwme B Bo3gyxe
YacTuLbl YrpoXaloT BalleMy 340PO0BbIO.

B 3oHe paboTbl nncToneTa-pacnbiMUTenst HOCUTb CPEACTBa 3awwmnThbl cnyxa. Lym ot
nucToneTa-pacnbiNnTens coctaBnseT ok. 82 ab (A).

[MocTosiHHO cneanTh 3a TeM, YToDbl MOCIe MOHTaXa U TEXHNYECKOro obCnyXnBaHus
BCE ravikv 1 6onTbl 6bInn 3aTaHYThI.

Vcnonb3oBaTb TOMLKO OPUIMHarbHbIE 3anacHble YacTu, NMOCKOMbKY TOMBbKO AN HUX
WALTHER moxeT rapaHTupoBaTb 6e3onacHyto 1 6e3ynpeyHyto pabory.

Mo no6biM Bonpocam no 6e3onacHOMy MCMONb30BaHUIO NUCTONETa-pacnblnTens
npocum obpawiatecs B cupmy WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH,
D-42327 Wuppertal.

4 MuTarowme TpybonpoBoabl

BHumaHune
LLinaHrn nogayn matepuana v BO3AyLUHbIE LUMAHIU, KOTOpble KPensaTcs C MOMOLLbIO
HaKOHEYHMKa, Heo6XoaMMO AOMOMHUTENBHO (PMKCUMPOBATbL XOMYTOM.

BHumaHue
Cnegutb 3a Tem, 4Tobbl NaTpybKM NOOKMIOYEHMA Mogayv martepuana v Bosgyxa
nynbBepu3artopa He Oblnu nepenyTaHbl.

4.1 KpenneHue nucroneta-pacnbinurens

YcTaHoBMTL MUCTONET-pacnbinMTenb Ha noaxoasiiee crabunbHOe KpenneHue
C nomoLbto 2 BuHTOB M5
Matpy6ok nogayn marepuana (nos. 20)

O
2 /

Pesb6oBble otBepcTus Matpybok Ans
ANs KpenneHus ynpasnsioLero Bo3ayxa
(nos. 18)

Anda pexunmMma Unpkynauumm

4.2 Mopknio4vyeHMe NUTaKOLWKUX TPYOGONpPOBOAOB

[MogknounTe 3a3eMneHHbIV LWMaHr nogayu martepuana K perynatopy nogavdv
martepuana v natpyoky nogaus martepuwana (nos. 20) nuctonerta-pacnbivTens.
BHumaHue: Vicnonb3oBaTb HacoC TOMbKO B COYETAHUM C PEerynsaTtopoM Moaadn
maTtepuana, 4Tobbl He MpeBbiaTb MakCMManbHO AOMyCTMMOe pabovee AaBrieHve
120 6ap.
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Pexxum uupkynsauum:
BbIKpYTUTbL YNNOTHUTENBHBIN BUHT M3 KOpryca nucTtoneta. BkpyTuTb Ha ero mecto
natpy6ok nogaun matepuana (nos. 21). CneanTb 3a HAOEXKHOW 3aTSHKKON.

MaTpy6ok anAa matepuana:

MpukpenuTb NuTatowmin Tpybonposos k natpybky (no3. 20) nuctoneTa-pacnbinuTens.
CneguTb 3a HapexHom 3aTsxkkowh. Ecnm natpybok nogaum martepuana 4acTo
CHUMaeTCsi, HeobXxoaUMO 3aMeHUTb YNINOTHEHUe Ans matepuana (no3. 19), uTobsl
obecneynTb ONTUMarbHY rePMETUYHOCTb.

MaTpy6ok AnA ynpaBnstoLlero Bo3gyxa:

MpukpenuTb NUTatoLLMn TPy6onNpoBoa yNpaBnsoLLEro BO3AyXa K 3NIEKTPOMarHUTHOMY
KnanaHy n GbicTpopasbeMHOMYy coeauHeHuto (no3. 18). CneauTb 3a HaOeXHOMN
3aTAXKKON.

Tenepb NUCTONET roToB K paboTe.

5 YnpaBneHue
5.1 YkasaHusi no TexHuke 6esonacHocTu

Mpn paboTe ¢ nMcToneTom-pacnelMTenemM crnegyetr yaenutb ocoboe BHMMaHWe

crneaylLwmuM ykasaHusm no TexHuke 6esonacHocTtu!

e [lpn nbon octaHoBKe paboTbl AaBneHWe B pacnblUTENbHON YCTaHOBKE
BCerga Hy>Ho cbpacbiBaThb.

e Bo Bpemsa o06paboTkum MaTepuanoB C MOMOLLbI MMCTONETa-pacnbinUTens
HeobXxoAMMO nonb30BaTbCs NPeAnncaHHbIMU CPeacTBaMu 3alimTbl OpraHoB
AblXxaHna 1 paboyen opexpon. Butalowme B BO3dyxe YacTWLbl YrpoxarT
BalLemMy 3[0POBbI.

e B 30oHe pabotbl nnucTtoneTa-pacnbinuTens HOCUTb CPEeACTBa 3aLmThl cnyxa. Lym
OT nUcToneTa-pacnbinuTens coctaenseT ok. 82 ab (A).

*  Vcnonb3oBaHve OrHs, OTKPbITbIX MCTOYHMKOB CBETA U KypeHue B 30He paboThbl
3anpeljeHo. [lpu pacnbineHny nerkoBOoCnnameHsWnxes MaTepuanos
(Hanpumep, nakoB, Kfes, YUCTAWMX CPeACTB U T.A.) BO3HMKAET MOBbILLEHHAs
OMNacHOCTb B3pbiBa U BOCMNIIAMEHEHUS.

5.2 BBopa n BbiBOO U3 3KcnnyaTauum

[Nepen nepBbiM BBOAOM B aKcnnyaTtaunio NpoMbITb aBTOMaTUYECKUI pacnbinmMTenb
COBMECTUMbIM C pacnbIfisieMon cpeon pacTBopuTeneMm.

MpepynpexaeHue
Mepepn kaxaov nepeHanagkon copackiBaTb AaBEHNE B pacnblfiMTENbHOW YCTaHOBKE
— OMacHOCTb MONyYeHUs1 TPaBMbl.

[Nepen BBOAOM nNUCTOMNETa-pacnbIIMTENsa B Kcnnyatauuo nocrnegHun LOoSmKeH
HaxoauTbCA No4 AaBlieHneM Martepuana.

BHumaHune

PerynupoBska aaBneHunst Matepuarna He AormkHa npesbiwats - 120 6ap

[aBneHue ynpaBnsoLllero Bo3gyxa He OOMMKHO MpeBbiwaTe 8 6ap, MOCKomnbKy B
NPOTMBHOM Cry4ae He MOXeT ObITb obecneveHa 6ecnepeboriHas paboTa nucToneTa-
pacnbinuTens.
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MpeapynpexaeHue

Mo okoH4YaHuM paboTbl AaBneHWe B pacnblIMTENBbHON YCTaHOBKE Bcerga HYXHO
cbpacbiBaTb. Haxopgsuwimnecs non AaBrneHnem TpyObonpoBoAbl MOrYT JOMHYTb,
B pe3ynbTaTe 4ero Haxoadwmecsi psiAoM IoAuM MOryT OblTb TpaBMMpPOBaHbI
BbIXOASALUMM NOA HAaNnopoM mMaTepuariom.

5.3 Mpo6Hoe pacnbineHne

lMpoGHOe pacnbineHve NPon3BOAMTCSA BO BCeX Cry4asx, Korga

e MNUCTOMNeT-pacnblNUTENb UCMONb3yeTCs B NEPBbIV pas,

e MpPOW3BOAMTCSA 3aMeHa pachnblfisieMoro Matepuana,

e nucToneT 6bin pazobpaH AN TEXHUYECKOro 06CnyXnBaHUa UM pemMoHTa.

I'Ip06Hoe pacnblfieHne MOXXHO MPOM3BOANTE HA TECTOBOW 3aroTOBKE, METANINYECKOM
nnCTe, KapToHe Unn 6ymare.

MpepynpexneHue

Mpwn pacnbineHMn mMatepuanoB He MOACTaBMSATb PyKM WM Apyrne 4actu Terna nog
HaxogsdLeecs noA AaBneHneM COnso NUCTONETOB-pachbINMTENen, O4eHb BbICOKOE
AaBneHune pacnbifieHnss MOXET CTaTb NPUYMHOW TSXKENbIX TPaBM.

MpeaynpexaeHune
Mpu BBOOE NMMUCTOMNETa-pachbINATENS B 3KCMMyaTauuilo cneauTb 3a TeM, 4Tobbl B
06nacTu pacnbifieHnst He GbIfo Nodein — onacHOCTb NosyYeHUst TPaBMbl.

1. Bkno4MTb NUCTONET-pacnbINMTENb Anst NPo6HOro pacnbinexHus (cM. 5.2 Beod u
8bI1800 U3 3KCMIyamauyuu).

2. TpokoHTponupoBaTb NpobHOE pacnbinieHre 1 Npy HeobXoAMMOCTH NPOU3BECTM
perynupoBKy Ha nuctonete-pacnbinutene (cM. 5.4 M3ameHeHue KapmuHbl
pacrblrneHus).

5.4 M3meHeHMe KapTUHbI pacnblfieHUs

Ha PILOT WA 21 npegyCMOTpeHbl creaylwme BO3MOXHOCTU AN U3MEHEHMS
KapTUHbI pacnbifeHns:

PerynupoBka pacxoaa matepuana

MepBoHavyanbHasi perynvpoBKa pacxoda MaTtepuana, M BMEecTe C Hel LUMPUHbI
pacnbinsiemMoli CTPyW, OCYLLECTBMSIETCA MOCPEACTBOM BbiGopa noaxoasLiero
pasmepa conna. Kpome Toro, M3MEHUTb pacxod MOXHO, KOPPEKTUPYsl OaBreHue
maTtepuana Ha perynsitope nogayu matepuana.

PerynupoBka gaBrneHusi MaTepuana

BbicTaBuTb noaxofsiliee AaBrneHWe maTepuana Ha Hacoce W perynsitope nogauu
maTepuana. MNpu atom crneagyet cobntogatb WHCTPYKUUW U YKa3aHWUst MO TEXHUKE
6e30nacHOCTUN U3roToBUTENS.

Ecnn Tpebyetca M3MeHeHWe KapTWHbl pacrblfieHNsl, KOTOPOoe He MOXeT ObiTb
OOCTUTHYTO C MOMOLLbI0 YKa3aHHbIX BbIlE HACTPOEK, MUCTONET-pacnbinTeNb
Heobx0QuMO NepeocHacTUTb

(cm. 5.5 lNepeHanadka nucmonema-pacrblumerisi).
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5.5 MepeHanagka nucToneTa-pacnbinMTens

MpeaynpexaeHue
Mepen kaxaon nepeHanaakoii copackiBaTb faBneHne B PacnbiUTENbHOM YCTaHOBKE
— OMacHOCTb NOMyYeHUs! TPaBMbI.

MpeaynpexaeHue
Kaxabli pas nepen nepeHanafkoin oTkMoyaTb nogadvy Bosayxa M MaTepuana Ha
NMCTONET-pacnbINUTENlb — ONACHOCTb NOSyYeHUs! TPaBMbI.

@3 YkazaHue

[ns BbINONHEHWS OMUCaHHLIX HWXe onepauumn cnegyer nMcnonb3oBaTb 4YepTex,
NpPUBEAEHHLIN B Havasne aTon MHCTPYKLUMKX NO 3KCnnyaTaunn.

3ameHa conna nogaum mMarTepuana

1. YpanuTb HakmgHyto raviky (nos. 1) (ko4 Ha 22)
2. W3Bneyb conno nogaun matepuana (nos. 2) u ynnoTHeHue (no3. 3) ns kopnyca
nucroneTta.

MoHTax npounssoguTcs B O6paTHOM nopsaake.

3ameHa chunbsTpa MaTepuana

Ons COOTBeTCTByiOLLI,eVI duneTpauMm Mmatepmana MOXHO UCNoNb30BaTb KPYnHO- “
MenKosvencTble puUnsTpbl.

1. CO6pocuTtb gaBneHune BO BCEW pacnblNUTENbHON cUcCTEMe.
2. CHsiTb WnaHr(n) nogayn martepuana.
3. CHsaTb hunbTp MaTepuana.

MoHTax npounssoguTcs B O6paTHOM nopaake.

6 OuucTka U TeEXHUYECKoe obcnyxnuBaHue
6.1 Yka3aHusa no TexHuke 6e3onacHocCTU

° Mepen KaxabiM TEXHUYECKUM 06CJ'Iy)KVIBaHVIeM CGpaCbIBaTb AaslieHne B
pacnbInMTensHON YCTaHOBKE — ONaCHOCTb NONy4YeHUsd TpaBMbl.

° Kaxabin pa3 nepes TeXHUYECKNM OﬁCJ'IY)KVIBaHVIeM OTKNK4YaTb Nogady Bo3ayxa
n Matepunana Ha nucrtoneT-pacnbifiutenlb — ONacHOCTb NONy4YeHUA TpaBMbl.

° Vicnonb3oBaHme OrHsl, OTKPbITbIX MCTOYHUKOB CBeTa U KypeHue B 30He pa60TbI
3anpeweHo. [lpu pacnbifieHMn NerkoBoCniaMeHSLWMXCS Matepmnanos
(Hanpwmep, HYUCTALNX Cpe}:l,CTB) BO3HUMKaET NoOBbllLEHHaA ONacHOCTb B3pbiBa U
BOCNJ1aMeHEeHUA.

° Cobntogatb YKadaHuna n3rotosutena YNCTAawmx cpeacts, Kacalowmecda TeXHUKN
6esonacHocTn. B uvacTHocTu, arpeccumBHble “ padbepavuipe 4YYuctallne
cpenctBa MOryT HaHeCTu yu.l,ep6 340pP0BbHO.
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6.2 OcHoOBHas o4YuCTKa

Ons obecneyeHns AnNUTENbHOro CpoKa CJ'Iy)K6bI n paGOTbI nncToneTa-pacnbinmntensa
nocnegHun H606XO,EWIMO perynapHo o4yuwiaTtb U CMasbiBaThb.

BHumaHune

Hu B koem crnyyae He norpyxaTb MUCTONET-pacnbiiMTeNb B PacTBOPUTENb UIK
Opyroe yucTsiLee cpeacTtso. B npotvBHOM crnyvae 6e3ynpeyHas paboTta nucrtoneta-
pacnbIMTEnNs He rapaHTUPyeTCs.

BHumaHue

He paspeluaetcs NpUMeHsTb NPY O4YUCTKE HUKAKMX TBEPAbIX UM OCTPbLIX NPEAMETOB.
B npoTvBHOM criyqyae MoryT ObiTb MOBPEXAEHbI MPEeLN3NOHHbIE AeTann nucToneTa-
pacnbIIMTENs U CHU3UTCS Ka4YeCTBO pPacrblfeHust.

[ins o4ncTKM NMcToneTa-pacnbIUTENs MOXHO MCMOMNb30BaTh TONBbKO TaKMe YUCTSLLME

CpeacTBa, KOTOpble YKa3aHbl W3roTOBMTENEM pacnbiNsieMoro marepuana u He

cogepxat CrefyoLwmx KOMMOHEHTOB:

*  ranoreHsamelleHHble yrnesogopodbl (Hampumep, 1,1,1, TpuxnopaTtaH,
METUNEHXIOPUA U T. A.),

*  KMCMOTbI M KUCNOTOCOAEPXaLlne YNCTALME CPpeacTaa,

*  pereHepupoBaHHblE pacTBOPUTENN (T.H. YACTALLME pacTBOPUTENMN),

*  CpeAacTBa AnA yAANeHWs NakoBbIX MOKPbITWIA.

BbilweHa3BaHHbIE KOMMOHEHTbI BbI3bIBAOT XMMWYECKME peaKuMn Ha [eTansx c
ranbBaHWYECKMM NOKPbLITUEM N NMPUBOASAT K KOPPO3VOHHBLIM NMOBPEXAEHUSM.

dupma WALTHER Spritz- und Lackiersysteme He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a
yuiep6, BO3HUKLLNIA B pesynbTaTte Takoro poga obpalyeHust.

O‘-IVILLI,aTb nncroneT-pacnblinTenb

e nepepn KaxJon 3aMeHOM Kpacku unu matepuana,

* He pexe 1 pasa B Hegento,

e B 3aBMCUMMOCTM OT MaTepuana W CTENEHU 3arpsi3HEHUs HECKOMbKO pa3 B
Hepento. Tak Bynet obecneveHa HagexHas paboTa nMcToneTa-pacnbinuTens.

1. Pasobpatb nuctonetr cornacHo pasgeny 5.5 [llepenanadka nucmonema-
pacnblnumerns.
2. OumcTtuTb conno nogadyun marepuana ¢ NoOMOLLbH KNCTOYKM U YNUCTALLero cpencrtea.
3.  OumuctuTb BCe OCTaBLUMECH OE€Tanv M KOpPMyC NMUCTOMETa C MOMOLLbI TPSAMKY
N YACTSLLIEro CpeacTBa.
4. TlokpbITb cnegyloLime geTany TOHKOW NIEHKOW CMasKu:
e VWrma agns matepuana
e HaxumHas npyxuHa
* Bce ckonb3slme getanv 1 ornopHble y4acTKu
e [MogBWXHbIE BHYTPEHHME YacTU LOIMKHbl CMa3sblBaTbCsl HE pexe yYem pas
B Heferno.
 [MpyXuHbl BCerga [OMKHbI ObITb MOKPbITbI TOHKUM CITOEM CMasKu.

[ns atoro ucnonb3oBaTb He copepXallyto KACIOTbl, HECMOMSHY0 KOHCUCTEHTHYHO
CMa3Ky N KUCTOYKY.
Mo okoHYaHUK pa60T nucToneT-pacnbinnTenb co6MpaeT09| B 06paTHOM nopsagke.
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6.3 PerynsipHasa ouncTka

Mpn 3ameHe kpacku WM NO OKOHYaHUMU pa60T MOXXHO NpOoM3BOAUTb OYUCTKY
nucToneTa-pacnbinuTend 6e3 ero pas60pKV|.

Mepen BbINOMHEHMEM PETYNAPHOW OYUCTKM AOIMKHbI ObITb COBMoAeHbI crneayoLme

YCroBUS:

e CneguTtb 3a Tem, 4TODObl MCMONb3yeMOe YUCTALLEe CPedCcTBO MOAXOAWMO K
obpabaTtbiBaeMomy matepwmany.

BeinonHuTb cnepytoLlee:

1. BknwouuTb NUCTONeT-pacnbinuTens, (cMm. 5.2 Beod 8 akcrninyamauyuro).

2. TpOMbITb MUCTONET NOA KaK MOXHO MEHbLUVMM AaBIIEHNEM.

3. BblknounTb nMCTOMNET-pacnbinMTeNnb TOMbKO Toraa, kKorga w3 Hero 6yaer
BbIXOAMTb TOMbKO NPO3payHOe YMCTALLEE CPEACTBO.

[o crnepyowero npumeHeHWs AaBreHWe BO BCEW PachblIUTENbHOM YCTaHOBKE
HY>XHO cOpoCUT.

7 PemoHT

MNpenynpexaeHne
Kaxabivi pa3 nepeq pemoHToM cbpackiBaTh AaBMneHVe B pacnbiNMTENbHOW yCTaHOBKE
— ONacHOCTb NOMyYeHUst TPaBMbl.

MpeaynpexaeHue
Kaxgbli pa3 nepen pPeMOHTOM OTKMOYaTh Mogady Bosdyxa M MaTtepuana Ha
MUCTOMNET-PacnbINUTENb — ONACHOCTb NOJyYeHUs! TPaBMbI.

YkazaHue
[nsa BbINOMHEHUS OMUCAHHbIX HWXKe onepauuin cregyeT MCMonb30BaTb YepTex,
npvBeAEeHHbIV B Havarne 3ToW UHCTPYKLUK MO 3KCMyaTauum.

71 3amMeHa HerepMeTUYHOro YNJIOTHEHUS ANS UMbl

1. OTKpyTUTb HakuaHyt ranky (nos. 1).

2. OTkpyTUTb ceano umbl (nos. 4).

3. CHartb natpybok nogauvm matepuana (no3. 20) BMecTe C YMnoOTHEHMEM ANiS
maTtepuana (no3. 19 u kopnyc nopiHs (no3. 15), BbIKPYTUB 2 BUHTA C NOTaNHON
rorioskow (nos. 16).

4. BbigBuHYTb urny nogadu Matepuana (no3. 13) Hasag u3 nepegHen 4vactu
(nos. 10).

5. BbITaHyTb ManxeTy (mo3. 11) Hasag. [Ona atoro npum HeobxoaMmocTu
BOCMOMNb30BaTbCsl MPOYHOM MPOBOMOKOW, KOHEL, KOTOPOW COrHyT dopme
HebOonbLLOro KptoYKa.

6. W3Bneyb ynnoTHUTENbHbLIM BUHT (NO3. 6) 13 nepeaHen YyacTtu.

7. C nomoLblo KploYKa M3BMeYb YMNOPHbBIN 3NeMeHT (Mo3. 7) v NpoKnagky Wbl
(nos. 8).

8. 3ameHWTb yNnoTHEHWUs NS UMbl U MaTepuana, a Takke MaHxXeTy.

MoHTax ocTasnbHbIX AeTanen nponm3BoanTca B 06paTHOM MopsakKe.
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YkasaHue 8 Mowuck n yctpaHeHne HencnpaBHOCTEN
13BneyeHHble 13 NucToneTa OTpaﬁoTaHHble aetann Henb3dA UCNosib3oBaTb NMNOBTOPHO,

NnocKonbKy B MPOTUBHOM criydae He Oyaet obecneveHa HagexHas repMeTusaums. I'Ipe,qyrgpemneuue
Kaxgblh pas nepen pemMoHTOM crnepyeT cbpacbiBaTb JdaBneHWe B NUHUK

ynpasndwwero Bo3gyxa, CXaToro BoO3gyxXa nynbBepusatopa U JNUMHUKM nogaydn

7.2 3ameHa urnbl nogayyn marepuana maTepuana Ha nucToneT-pacnblivTenb — ONacHOCTb NOSyYeHUst TPaBMbI.
Pa3o6paTb NWUCTONET-pacnbINUTENb COrMacHo pasgeny 5.5 [lepeHanadka Heucnpasrocte Mpyuumna yetpanenve
rnucmonema-pacrsinumerns.
1. OTKpyTUTb Ceano urmnbl (nos. 4). - YnnotHuTenbHas * MpoBepnTb
2. CnsTtb natpybok nopaum matepuana (no3. 20) BMecTe C ynnoTHEHUEM ANs npoknaaka uriel (no3. 8)
maTepuana (no3. 19 u kopnyc nopiuHa (nos. 15), BLIKPYTUB 2 BUHTA C NOTANHOIA Conno He repmeTniro | - Ceano urmel (nos. 4)
rONOBKOWA (|'|03 16) - YNnoTHUTEenbHoe KOonbuo . OLWICTVITb, npn HeOﬁXO,EWIMOCTVI
) ) . Kpyrroro cevenus (nos. 5) 3aMeHUTb
3. BblaBuHyTb nrmy nogayn matepuana (nos. 13) Hasag 13 nepegHert yactu (nos. 10).
MoHTax npor3BoaMTCA B 06paTHOM nopsiake.
- ®unbTp 3arpsAsHeH * Ounctutb
Cnvwkom mano - Conno CruvLIKOM MareHbKoe | © Bbl6paTb conno 6onbLuero
3ameHa ¢dunsTpa MaTepmuana maTtepuana - [laBnexue matepuana pasmepa
3ameHUTb UNLTP MaTepuana cornacHo pasgeny 5.5 lepeHanadka nucmonema- CIINLIKOM HM3KOE * YBENUUMTL fiaBreHne marepuana
pacnbiiumerns.
Pacnbinsemas ctpys
Yka3zaHue cTana yxe Py - Conno n3HoLLeHo * 3ameHnTb
Bce o6o3HaveHHble 3Be3fo4KON * AeTanv neper yCTaHOBKOW B KOPMyc nucTorneta
HeobXoAMMO cMasaTb He cofepxalleil KWCRoTy, HEeCMOSSIHOW KOHCUCTEHTHON
0 MaTtepuan BbixoguT 13
CMaskou. P A - YnnotHuTenbHas
OTBEpPCTUA KOHTPONA * 3aMeHUTb
npoknagka urmbl (nos. 8)
repMeTu4yHoCTn
PeMOHTHbI KOMMNIEeKT:

dupma WALTHER npegnaraetr ans 6e3Bo3gyLiHOr0 aBTOMaTU4ecKoro nucronera-
pacnbinutens cepun PILOT WA 21 peMOHTHbIA KOMMMEKT, KOTOPbIA COAEPXUT BCE 9 YTunusaumus
ObICTpOM3HaLLMBAIOLMECS AeTalN.
Pacnbinsemble cpegbl, a Takke OTXOAbl, BO3HMKAMOLIME BO BPEMSI YMCTKU U

ApT .Ne: V1695200000 TEXHWYECKOro OOCnyXuBaHWs, noanexar KBannUUUPOBAHHOM U TEXHUYECKU
KomnnekT Bkmo4aeT: ynnotHeHue comnna (nos. 3), ceano wrmbl B komnn. (nos. 4), NpaBUnbHON yTUNU3aLMK B COOTBETCTBUM C AEMCTBYIOLLVMIMMI 3aKOHAMM 1 Npasuiamm.
YMIOTHUTENBHOE KOMbLO KPYINoro cevyeHus (No3. 5), ynnoTHWTENbHasa npoknazka

urnbl (Mo3. 8), YNNOTHUTENbHOE KOMbLO KPYrmoro cedeHus (mo3. 9), maHxeTa Aﬂpenynpemeﬂue

(noa. 11), yNNOTHUTENbHOE KOMbLO KPYrioro ceveHns (moa. 12), wrma nopaum Heobxoammo cTporo cobrnogatbh ykaszaHus, NpeaoCTaBreHHbIEe W3rOTOBUTENSMU

pacnbInsemMoro matepmana n YucTsLwero cpeacTea. HenpasumbHO yTMHMSMpOBaHHbIVI

matepuana, B komnn. (no3. 13), nopliHeBasi npyxwuHa (no3. 14), ynnoTHUTeNbHoe “
mMaTepuan co3faeT yrpo3y 340pPOBbi0 NOAEN U KUBOTHbIX.

KOmnbLIO Kpyrnoro cedeHus (nos. 17), ynnoTtHeHue anst matepmana (nos. 19).
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10. TexHU4Yeckne gaHHbIe

Bec HeTTO:!
YcTaHaBnuBaeMblie conna no BbiGopy:

MogknioyeHune:
YnpaBnswoLwmi Bo3gyx
MaTtpybok ans marepuana

Ownana3oHbl AaBneHus
MaKc. AaBreHue ynpaensioLwero Bo3ayxa
Makc. AaBneHvne matepuana

Makc. paboyasi Temneparypa:
YpoBeHb wyma

(M3MepeH Ha paccTosiHUK OK. 1 M
OT nucToneTa-pacnbinMTens):

Mo ocTaBnsiem 3a co6oi NpaBo Ha BHECEHUE TEXHNYECKUX USMEHEHUN.

50

158 /0,35 Ib

cMm. Tabnuuy

M5 -6
M6 - G 1/4*

8 6ap/ 116 psi
120 G6ap / 1740 psi

80°C /176 °F

82 06 (A)

10.1 Tabnuua: conna no BbIGopy
© s OBbeMHbI NOTOK © s OOGBbEMHBbI NOTOK
= £ T = n/MuH = g T = N/MUH
8 23 c E B S 23 ] E B
a % (g 9 '5_ c A3KOCTb a % g 5 E_ [ A3KOCTb
2 g ] > k] 2 maTtepuana 2 g ] < 3 2 martepuana
3 T & 3 T ®
o Q HU3KaaA BbICOKas o Q. HU3KaaA BbICOKas
163107 | 10° | 50-100 163117 | 10° | 50-100
018 | 163207 | 20° | 100-150 8 163217 | 20° | 100-150
' 163307 | 30° | 150-200 pa 163317 | 30° | 150-200
163407 | 40° | 200-250 163417 | 40° | 200-250 ©
0,43 | 163517 | 50° | 250-300 3
163109 | 10° | 50-100 163617 | 60° | 300-350 “
163209 | 20° | 100-150 - 163717 | 70° | 350-400
0,23 | 163309 | 30° | 150-200 8 163817 | 80° | 200-450
163409 | 40° | 200-250 2 163917 | 90° | 450-500
163509 | 50° | 250-300
163609 | 60° | 300-350 163119 | 10° | 50-100
163219 | 20° | 100-150
163111 | 10° | 50-100 163319 | 30° | 150-200
163211 | 20° | 100-150 163419 | 40° | 200-250 ©
163311 | 30° | 150-200 3 0,48 | 163519 | 50° | 250-300 8
0,28 | 163411 | 40° | 200-250 2Q 163619 | 60° | 300-350 -
163511 | 50° | 250-300 c 163719 | 70° | 350-200
163611 | 60° | 300-350 163819 | a0° | 200-a50
163711 | 70° | 350-400 163919 | 90° | 450-500
163113 | 10° | 50-100 163121 | 10° | 50-100
163213 | 20° | 100-150 163221 | 20° | 100-150
163313 | 30° | 150-200 163321 | 30° | 150-200
033 | 163413 | 40° | 200-250 g 163421 | 20° | 200-250 .
' 163513 | 50° | 250-300 S 0,53 | 163521 | 50° | 250-300 N
163613 | 60° | 300-350 163621 | 60° | 300-350 -
163713 | 70° | 350-400 163721 | 70° | 350-400
163813 | 80° | 400-450 163821 | 80° | 200-450
163115 | 10° | 50-100 163921 | 90° | 450-500
163215 | 20° | 100-150 163123 | 10° | 50-100
163315 | 30° | 150-200 . 163223 | 20° | 100-150
0,38 | 163415 | 40° | 200-250 5 05g | 163323 | 30° | 150200 %
163515 | 50° | 250-300 S ’ 163423 | 40° | 200-250 ~
163615 | 60° | 300-350 163523 | 50° | 250-300
163715 | 70° | 350-400 163623 | 60° | 300-350
163815 | 80° | 400-450
163723 | 70° | 350-400 N 163129 | 10° | 50-100
0,58 | 163823 | 80° | 400-450 8 163229 | 20° | 100-150
163923 | 90° | 450-500 ~ 163329 | 30° | 150-200
163429 | 40° | 200-250 o -
163125 | 10° | 50-100 0,74 | 163529 | 50° | 250-300 3 &
163225 | 20° | 100-150 163629 | 60° | 300-350 o o
163325 | 30° { 150-200 163729 | 70° | 350-400
163425 | 40° 200-250 © 163829 | 80° 400-450
0,63 | 163525 | 50° 250-300 g 163929 | 90° 450-500
163625 | 60° | 300-350 ~
163725 | 70° | 350-400 163131 | 10° | 50-100
163825 | 80° | 400-450 163231 | 20° | 100-150
163925 | 90° | 450-500 163331 | 30° | 150-200
163431 | 40° | 200-250 - o
163127 | 10° | 50-100 0,79 | 163531 | 50° | 250-300 3 3
163227 | 20° | 100-150 163631 | 60° | 300-350 o -
163327 | 30° | 150-200 163731 | 70° | 350-400
163427 | 40° 200-250 < 163831 | 80° 400-450
0,68 | 163527 | 50° | 250-300 > 163931 | 90° | 450-500
163627 | 60° | 300-350 ~
163727 | 70° | 350-400
163827 | 80° | 400-450
163927 | 90° | 450-500
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Das WALTHER PILOT-Programm

* Hand-Spritzpistolen

« Automatik-Spritzpistolen

« Niederdruck-Spritzpistolen (System HVLP)

« Pistolen-Dlsenverlangerungen fur
Innenbeschichtungen

« Zweikomponenten-Spritzpistolen

» Materialdruckbehalter

« Drucklose Behélter

¢ Rihrwerk-Systeme

« Airless-Gerate und Flussigkeitspumpen

* Materialumlaufsysteme

« Farbnebel-Absaugsysteme

¢ Zuluft-Systeme

« Arbeitsschutz und Zubehor

D

The WALTHER PILOT programme

e Manual Spray Guns
e Automatic Spray Guns
e Low Pressure Spray Guns (System HVLP)
» Gun Nozzle Extensions for
Internal Coatings
* Two Component Spray Guns
» Material Pressure Tanks
* Nonpressurized Tanks
 Agitator Systems
« Airless Equipment and Transfer Pumps
» Material Circulation Systems
» Spray Booths
 Ventilation Systems
» Occupational Safety and Accessory Items

(cuctema HVLP)

BHYTPEHHUX MOKPbITH

* Mewanku

nepekaykm XXuakocTen

Dokument-Nr.: 11197533 Version B

GUS

Munot CteHbI - nporpamma

. Py‘-{HbIe nucToneTbl-pacnbliinTenu
* ABTOMaTM4eckme pacnbinnTenbHble NUCTONETbI
. nl/lCTOJ'IeTbI-paCI'IbIJ'IVITeJ'IVI HU3KOro AasrieHnsa

¢ YANVHUTENW NUCTONETHOW Hacaaku ans

o [1ByXKOMMOHEHTHbIE MUCTONETbI-pacnbiuTenu
* MatepuanbHbIli cocyq nof AaBrneHnem
* cocyabl NoA AaBrieHMeM

» Be3BoaaylUHble YCTPOWCTBA 1 HACOCh! s

¢ CUCTEMbI LMPKYNSLMM MaTepuanos

» CncTeMbl yaaneHusi nakokpacoyHoro TymaHa
¢ CUCTEMbI NPUTOYHOIO BO3AyXa
 [pombilneHHast 6e3onacHOCTb U akceccyapbl

Bestell-Nr.:
Ausgabe:

2385522
10/2022

Walther Spritz- und Lackiersysteme GmbH
Karntner StralRe 18-30 - D-42327 Wuppertal
T +49 202 787-0 - F +49 202 787-2217

info@walther-pilot.de -

www.walther-pilot.de
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