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PRECAUTIONS D'UTILISATION
La haute pression peut &tre la cause de blessures sérieuses,.
Observer toutes lesg consignes d'utilisation indiguées.

N'utiliser cet E&quipement qu'aprés avoir parfaitement assimi-
lé les instructions sulvantes,
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RESTER ELOIGNE DU JET DE PULVERISATION

Du fait de la haute pression et de la vitesse de pulvérisation,
peinture, solvants et fluides peuvent pé&nétrer dans la peau et
provogquer de sérieuses blessures.

Ne jamais diriger le pistolet sur une partie de son corps ou

une autre personne. Le protecteur de buse proté&ge contre 1'in-
jection cutanée, mais c'est avant tout un dispositif de sécuri-
té. Ne jamais mettre la. buse en contact avec une partie du corps.

Si le produit pé&nétre sous la peau, prévenir le service médical
des urgences, Ne pas considérer la blessure comme une simple
coupure. Etre en mesures de dire au docteur la nature exacte du
produit injecté.

ETRE TRES PRUDENT LORS DES OPERATIONS D'ENTRETIEN — |

Avant de démonter quelgue pig&ce que ce scoit, pour une opération
de nettovage ou d'entretien, toujours couper la source d'alimen-—
tation, décomprimer les pressions produit en ouvrant le pistolet,
engager la sécurité de celui-ci, ainsi que les sécurités des au-
tres &lé&ments, puis cuvrir les robinets de purge. Maintenir les
robinets de purge ouverts durant l'entretien. Démonter la buse
du pistolet afin de la nettoyer.

. SECURITE DU PISTOLET -

Quand le pistolet est & l'arré&t, toujours enclencher le loguet,
de sécurité& du pistolet ou le cran de sfireté& qui blogue la ga-
chette. Ne pas démonter ou modifier les pi&ces du pistolet. Con-
trSler le débit en utilisant la plus basse pression, sans buse.
Déclencher le pistolet dans un réservoir de décharge. Le filet
du produit doit &tre irrégulier.

VERIFIER LE BON FONCTICNNEMENT DES SECURITES DU PISTOLET AVANT
CHAQUE UTILISATION,




EVITER LA RUPTURE D'UN ACCESSOQIRE

S'assurer que tous les composants et accessoires ont une
pression de travail au moins égale 3 celle développée par
la pompe.

Vérifier la solidité des flexibles. Une utilisation ou ma-
nipulation incorrectes du flexible pourraient &tre la cause
d'une blessure grave ou d'un endommagement de l'appareil.

Manipuler les flexibles avec précaution afin d'éviter les
pincements, les tortillements ou l‘exp051tlon i des tempé-
ratures au-dessus de+82°C ou inférieures & -40°C. Ne pas
utiliser le flexible pour tirer ou déplacer un appareil.

Ne jamais modifier les composants.

Avant chaque pulvérisation, vérifier la solidité& des flexibles,
1'état d'usure ou d'endommagement que pourraient causer la
circulation, les coins tranchants, les pincements ou les torti-
llements. Serrer fermement tous les raccords avant chague uti-
lisation. Remplacer tout flexible endommagé.

EVITER L'ELECTRICITE STATIQUE

S'assurer Jue l'équipement ainsi que les objets & peindre sont
correctement mis & la terre. La rapidité de passage du produit
dans la buse peut créer de l'électricité statique. L‘'é&tincelle . .
peut créer un incendie ou une explosion.

Utiliser uniquement des flexibles d'aix et produits conducteurs
ou 3 prise de masse dans les applications "airless". S'assurer
que le pistolet est correctement mis & la terre. Vérifier la
bonne mise & la terre des flexibles et de 1'Eguipement une fois
par semaine. La résistance (d'une extré&mité€ 3 l'autre) d'un fle-
xible ne doit pas excéder 29 megohms.

Lors du rincage de l'&gquipement, d&monter la buse, utiliser la
pression la plus faible possible et maintenir le pistolet fer-
mement en contact avec le réservoir de décharge. Ceci évite le
rigsque d'é&lectricité statigque.

PRODUITS A DEUX COMPOSANTS -

Etre extré&mement prudent lors de la manipulation de preduits

d deux composants et également avec les solvants utilisés. Cer-
tains sont tré&s toxiques. Lire et suivre les consignes de sé&cu-
rité fournies par les fabricants de produit, &galement en ce

qui concerne les protections i prendre pour les vétements et les
veux.




ENTRETIEN
Bas de pompe 215 929

Attention : Toujours couper
et décomprimer l'air d'ali-
mentaticon de la pompe et
faire chuter la pression
produit du systé@me avant
toute opération d'entre=~
tien.

Utiliser toutes les pidces
fournies dans la pochette
de réparation, méme si les 4
anciennes paraissent encore : 12
en bon &tat.

Garnitures le
"V" vers le ba.

DEMONTAGE - 6
Desserrer le corps du cla-
pet de pied(21) du cylin-
dre(22). Si le clapet est
¢ollé, injecter quelgques

gouttes d'huile sur les g
filetages, puis tapoter
tout autour du clapet a 9
l'aide d'un petit marteau

pour le décoller. Voir Figl.

Garnitures le
"V" vers le hau-

Retirer la goupille(13), la 10 18
bille(2), le guide de bille 19

(18), l'arrétoir(l5) et le Serrer & 13
joint torique(l4). S5Nm

Nettoyer parfaitement toutes .18

les piléces, puis contrdler 14 7
leur &tat en remplacgant celles

qui l'exigent. Vérifier 1'état 2

du siége dans le corps, et si
toutefols i1 semble &caillé ou
usé, remplacer le corps du Fig 1
clapet de pled(21). ’

Déblogquer 1'Scrou presse étoupe (20), pousser la tige de pis-
ton(17) vers le bas jusgu’'d ce qu'il soit possible de saisir
le piston, puls sortir l'ensemble piston et tige par le bas
du c¢ylindre. )

Attention : Veiller 3 ne pas endommager la surface intérieure
polie de la chemise (16).




Dévisser le piston(l19) de la. tige (17}, retirer la bille (1)
et enlever les chapeaux (9 et 10), les garnitures (11) et
l'arré&toir (18). Nettoyer et contrdler convenablement toutes
les pigces, en remplagant celles qui l'exigent. Si le si&ge
est endommagé ou usé, remplacer le piston (19).

Remarque : Toujours remplacer les chapeaux lorsque l'on chan-
ge les garnitures.

MONTAGE -

Lors du remontage, enduire les garnitures, la tige de piston
et 1l'intérieur de la chemise avec de l'huile.

Lorsgue l'on re-assemble le piston, veiller & ce que 1'ordre
dans lequel sont montés les chapeaux (9 et 10) et les garni-
tures soit respecté., Voir Fig 1. Le "V" des garnitures doit
étre dirigé vers le haut.

Passer la tige de piston par le bas du cylindre. Placer une
bille neuve dans le piston (19), appliquer une pate 4d'étanché-
ité sur les filetages de celui-ci, puis le blogquer sur la tige
{17) sous un couple de 95Nm.

Introduire les garnitures, les chapeaux, puis visser 1'é&crou
presse &toupe sans toutefols le blogquer. Le "V" des garnitu-
res doit 8tre dirigé@ vers le has.

Assembler puls ré-installer le clapet de pied en le bloguant
fermement. Resserrer l'écrou presse &toupe, juste assez pour
&viter les fuites, mais sans plus.

POCHETTE DE REPARATION 207 849 -
Pour le bas de pompe 215 929 (Doit &tre commandée séparement)
Comprend les piéces :

Repére Quantité
1 1
2 1
4 1
5 1
1) 1
10 1
11 4
12 4




PIECES DETACHEES - Modéle 21% 929

m

Rep. Ré&férence Désignation Q

1 %% 100 065 Bille, dia 5/16
#% 100 084 Bille, dia 1/2
#®% 164 396 Chapeau ¥ alu

2

4

5 %% 164 398 Chapeau M alu
6 164 399 Rondelle
7
8
9

()

% 164 480 Joint, PTFE

**4
164 713 Arrétoir
= #x 164 714 Chapeau M alu
o 10 =% 164 716 Chapeau F alu

11 %% 164 912 Garniture PTFE
12 %% 164 913 @Garniture PTFE

e el B S el R e e S N el e e el el el e e U

13 185 049 Goupille
14 % 165 052 Joint torique PTFE
15 165 967 Arrgdtoir Joint
16 167 077 Chemise
17 207 084 Tige, piston

| 18 170 257 Guide, bille

i 19 = 205 538 Piston
20 206 269 Ecrou presse &toupe
21 206 399 Corps clapet de pied
22 207 420 Cylindre, pompe

* Pidces qu'lil est recommandé de
conserver en stock pour éviter les
temps morts.

@§§F--_‘_1mw %% Pi&ces comprises dans la pochette
1#+ de réparation 207 849

19

T

, Toujours commander les pi&ces par
désignation et référence, sans oublier
de mentionner la lettre de série de
l'ensemble auquel elles sont destinées.




ENTRETIEN
Bas de pompe 215 830

Attention : Toujours couper et
décomprimer l'air d'alimentation
de la pompe et faire chuter la
pression prcduit du systéme avant
toute opération 4d'entretien.

Utiliser toutes les pi&ces four-
nies dans la pochette de répara-
tion, méme si les anciennes pa-
raissent encore-en bon &tat.

DEMONTAGE - . .. -

. e - A8, o

Desserrer le corps du clapet de
pied (13) du cylindre (15). Si
le clapet est collé&, injectexr
quelques gouttes d'huile sur les
filetages, puis tapoter tout
autour du clapet 3 l'aide d'un
petit marteauy pour le décoller.
Voir Fig 2. Retirer la goupille
(7), la bille (2), l'arré&toir (9)
et le joint torigue (8).

Nettover parfaitement toutes les
piéces, puis contrdler leur &tat
en remplagant celles qui 1l'exi-
gent. Vérifier Ll'&tat du sisge
dans le corps, et si toutefois,
il semble &caillé ou usé&, rempla-
cer le corps du clapet de pied
(13).

Débloguer 1'écrou. presse &toupe
{(16), pousser la tige de piston
{17) vers le bas jusqu'd ce gqu'il
soit possible de saisir le piston,
puis sortir l'ensemble piston et
tige par le bas du cylindre.

Attention : Veiller 3 ne pas en-

dommager la surface intérieure

polie de la chemise (4).

Dévisser le piston (14) de la
tige (17), retirer la bille (1)
et enlever les chapeaux (10 et 11)
les garnitures (6} et lTarrgtoir
(5)

-’-’fi/—v

Garnitures i
le "V" vers
le bas

/15

Garnitures

< viAE VA vers

le haut

Serre£4i

95 Nm
9 13
8

Fig 2




Nettoyer et contrdler convenablement toutes les pigces, en
remplagant celles qui l'exigent. Si le si&ge est endommagé
ou usé, remplacer le piston (14}. Dévisser 1'8Crou presse

étoupe (16) du cylindre ({15}, puis enlever les garnitures

() et les chapeaux (10 et 11).

Nettoyer et contrdler convenablement toutes les pié&ces et
remplacer celles guli l'exigent.

Remarque : Toujours remplacer les chapeaux lorsque l'on
change les garnitures.

MONTAGE -

Lors du remontage, enduire les garnitures, la tige de piston
et l'intérieur de la chemise avec de l'huile.

Lorsque l'on re-assemble le piston, veiller 3 ce que l1l'ordre
dans lequel sont mont&s les chapeaux et les garnitures soit
respecté&. Voir Fig 2. Le "V" des garnitures doit &tre dirigé
vers le haut. :

Passer la tige de piston par le bas du cylindre, Placer une
bille (1) neuve dans le piston (14) appliguer une pidte d'étan-—
chéité sur les filetages de celui-ci, puis le bloquer sur la
tige (17) sous un couple de 95 Nm. '

Introduire les garnitures, les chapeaux, puis visser 1'é&crou
presse &toupe sans toutefois le bloguer. Le."V" des garnitures
doit &tre dirigé vers le bas.

Assembler puis réinstaller le clapet de pied en le bloguant
fermement. Resserrer l'é&crou presse &toupe, juste assez pour
éviter les fuites, mais sans plus.




PIECES DETACHEES - Modéle 215 930 : -

Rep. RE&férence Désignation Qté
1 101 822 Bille acier inox 1
dia 5/8
2 101 859 Bille acier inox 1
dia 3/4
3 % 167 668 Joint PTFE 1
4 167 669 Chemise 1
5 167 672 Arrétoir 1
6 = 167 665 Garniture PTFE 10
7 167 662 Goupille 1
8 = 165 053 Joint torigue, PTFE 1
9 167 663 Arré&toir i
10 = 167 667 Chapeau M acier 2
11 % 167 664 Chapeau F acier 2
13 207 357 Corps clapet de pied 1
14 =% 207 3586 Piston 1
15 207 354 Corps bas de pompe 1
ig 207 355 Ecrou presse &toupe 1
17 167 670 Tige 1
18 167 671 Goupille 1
19 100 063 Goupille 2

% Piéces qu'il est recommandé& de conser-—
ver en stock pour &viter les temps
morts.

Toujours commander les pidces par
désignation et référence, sans oublier
de mentionner la lettre de s&rie de
l'ensemble auquel elles sont destindes.




ENTRETIEN
Bas de pompe 215 931

Attention : Toujours couper et
décomprimer 1l'air d'alimentation
de la pompe et faire chuter la
pression produit du systame avant
toute opération d'entretien.

Utiliser toutesg les pi&ces four-
nies dans la pochette de répara-
tion, méme si les anclennes pa-

raissent encore en bon état.

DEMONTAGE -

— e i ——

Desserrer le corps du clapet

de pied (13) du cylindre (15)

Si le clapet est cocllé&, injecter
quelgques gouttes d'huile sur les
filetages, puis tapoter tout au-
tour du clapet 3 l'aide d'un pe-
tit marteau pour le dé&coller,
Voir Fig 3. Retirer la goupille
(7) la bille (2), le guide de
bille .(12), l'arr&toir (9) et le
joint torigque (8). Nettoyer par-
faitement toutes les pi&ces, puis
contrdler leur &tat en remplagant
celles qui l1l'exigent. Vérifier
l'état du si&ge dans le corps

et si toutefois il semble &caillé
ou usé&, remplacer le corps du
clapet de pied (13).

Dépbloquer 1l'écrou presse &toupe
(18) , pousser la tige de piston
(17) vers le bas jusqu'd ce gu'il
soit possible de saisir le piston
puis sortir l'ensemble piston et
tige par le bas du cylindre.

Attention : Veiller 3 ne pas
endommager la surface intérieure
polie de la chemise (4).

i
SR
) IR b

; \Garnitures ,

"V vers

|
le bas. ,

HA X i
10 H L ™ /.Garnitures[‘
i V" vers
6 ’ "ﬂ le haut.
1 SN
i it
14 i 4
Serrer i : 2 7
25 Nm 5 s
9
3 13
-
. Fig3




Dé&visser le piston (14) de la tige (17), retirer la bille (1)

et enlever les chapeaux (10 et 11), les garnitures (6) et l'arré-
toir (5).. Nettoyer et contrdler convenableément toutes les pi&ces
en remplagant celles qui 1'exigent. Si le sigge est endommagé ou
usé, remplacer le piston (14).

Dévisser l'écrou presse étoupe (16) du cylindre (15), puls enle-
ver les garnitures (6) et les chapeaux (10 et 11). Nettoyer et
contrdler convenablement toutes les pléces et remplacer celles
gui l'exigent. :

Remargue : Toujours remplacer les chapeaux lorsgue l'on remplace
les garnitures.

MONTAGE - ~

— . e Ty oy

Lors du remcontage, endulre les garnitures, la tige de piston et
l'intérieur de la chemise avec de l'huile.

Lorsque l'on ré-assemble le piston, veiller 3 ce que l'ordre dans
lequel sont montés les chapeaux et les garnitures soit respecté.
Voir Fig 3. Le "V" des garnitures doit &tre dirigé vers le haut.

Passer la tige de piston par le bas du cylindre. Placer une bille
neuve dans le piston (14) appliquer une pdte d'étanchéité sur les
filetages de celui-ci, puls le blogquer sur la tige (17) sous un
couple de %5 Nm.

Introduire les garnitures, les chapeaux, puis vigser 1'écrou presse
étoupe sans toutefois le bloquer. Le "V" des garnitures doit &tre
dirigé vers le bas.

Assembler puis réinstaller le clapet de pied en le bloquant ferme-

ment. Resserrer 1'écrou presse &toupe, juste assez pour &viter les
fuites, mais sans plus.

— e omm  mm  —a mm  m  mm mm s wm  wm

POCHETTE DE REPARATION 207 830 -~
Pour le bas de pompe 215 831 (doit &tre command@e séparément)

Comprend les pi&ces :

Repére Référence

= O 000y L N M
[
NN R b

=

10
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PIECES DETACHEES - Modé&le 215 931

Repére Référence Désignation

=% 101 823 Bille Dia 5/16
=2 101 874 Bille Dia 1/2

1

2

3 Zx=x 164 480 Joint PTFE
4 164 481 Chemise

5 x 164 484 Arraétoir
6
7
8
9

165 049 Goupille

165 279 Chemise
10 =% 165 594 Chapeau male
11 #x 165 895 Chapeau fem.
iz 170 257 Guide, bille
13 205 981 Corps clapet
14 x 206 345 Piston
15 207 011 Cylindre bas

pompe

16 207 731 Ecrou presse
17 210 041 Tige, piston

% DPigces gqu'il est recommandé
conserver en stock pour é&viter
temps morts.

de ré&paration 207 850.

guel elles sont destinées.

w5 164 B62 Garniture PTFE 1

%% 165 052 = Joint torigque PTFE 1
1

ot
1
1
1
1
1
2
1
acier 2
acier 2
1
de pisl 1
1
de
1
Etowpe 1
1
de
les

*¥% Pid&ces fournies dans la pochette

Pochette de réparation 207-830 pour

Bas de pompe {(doit &tre commandée

Comprend les pl&ces
REf.N° Qté

S
&parément) .

%ﬁ“‘——-—12 °

O—o

o

OO0 WRy
ju
MNNHND R

=

11

Dy

Toujours commander les pi&ces en préci-
sant la ré&férence et la désignation et
en indiquant la série de l'ensemble au=-



COTES_PRINCIPALES

- -
- -
-

(L 1)

: Ref bas : &% B : C : D : E : FT
: de pompe : hauteur:hauteur: entrée : sortie :filetagadia. des:
: : mm :  mm : NPT : NPT : tige :trous de:
: : : : : : UNC :fixation:
: : : : : : : mm :
: 215 929 : 333,2 : 271,5 : 3/4(M): 3/8(F):1/2-13 : 10,34 :
: : : : : s (M) :
: 215 930 : 345,99 : 271,55 : 3/4(M): 1/2(F):5/8-11 : 10,34 :
: : : : : : (M) = :
: 215 931 : 354,1 : 271,5 : 3/4{M): 3/8(F):5/8~11 : 10,34 :
: : : : : : M) s :

% avec le pisteon au point mort bas de sa course.

#% 3 trous sur un cercle de 88,9 mm.




CARACTERTSTIQUES TECHNIQUES

: REf bas : Surface : Surface : % : Surface : Course :
:de pompe : Inter : ex.tige :différencereffective: maxi :
: : cylindre : mmm?2 : : mm2 : mm :
H : mm2 : H : : :
. 215 929%: 359,35 : 178,06 : -1.6  : 179,35 : 102,00
: 215 9307:1140,00 : 572,25 0,70 : 570,32 : 108,00

. 215 931%

606,45 305,16 108,00

[ TR Y}

1,20 : 303,22

) as 4F 61
L L I 1
ax xp Fb p»

= 3 000 psi (205 bar) Pression maximum de travail
+ 2 000 psi (134 bar) Pression maximum de travail

PIECES_EN_CONTACT AVEC LE_PRODUIT

Modéle . 215. 929 et 215 931 : Aluminium, acier chromé&, acier
nitruré, acier inox, carbure de
tungsté&ne, zinc, PTFE , plastique.

Mod&le 215 930 : Acier nitruré, acier inox, carbure
de . tungsté&ne, zinc, PTFE , plastique.

Factory Branchas:Atlanta, Dallas, Datroit {Southfield), Los Angeles, Wast Caldwell {N.J.} ‘
Subsidiary and Affillate Companias:Canada; Engiand; Switzerland; Franca; Germany; Hong Kong; Japan '

GRACO INC. P. Q. Box 1441 MINNEAPOLIS. MN 55440
PRINTED IN FRANCE 307-431 9-280





