Opravy ()

Systémy znaceni komunikaci

ThermoLazer® 200/2007¢/300Tc a

ThermolLazer ProMelt™ 333158M
CS

- K odborné aplikaci termoplastovych kompozic
(reflexni perly nandsené soucasné se stérkou) -
- Pouzivat pouze v exteriéru (a ne v desti ani vihku) -

Palivo: LPG (plynny propan) ThermoLazer 200/200TC
Vykony hofdkd: Viz Technické udaje, strdnka 47
Kapacita materidlu (max.): 91 - 136 kg (200 - 300 liber)

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY
@ Pfectéte si vSechna upozornéni a pokyny
v této pfirucce. Tyto pokyny uschovejte.

Souvisejici pFirucky:

Ovladani 3A1319
Dily 3A1321
Dvojity pruh 3A0004
SmartDie " Il 3A1738
FlexDie™ 3A1738

ThermolLazer ProMelt

ti23073a
ti23074a
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PROVEN QUALITY. LEADING TECHNOLOGY.



Schéma systému

Schéma systému

SmartDie Il se pouziva pouze na ThermolLazer 300TC/ProMelt.

C.dilu

Smart Die Il Popis Smart Die
17A173 5 cm (2 palce)
24H431 8 cm (3 palce)
24H426 10 cm (4 palce)
17J250 12cm (4.75 palce)
24H432 13 cm (5 palce)
24H427 15 cm (6 palce)
24H433 18 cm (7 palce)
24H428 20 cm (8 palce)
24H434 22,5 cm (9 palce)
24H429 25 cm (10 palce)
24H430 30 cm (12 palce)

F17A174 40 cm (16 palce)
24H437 8-8-8 cm (3-3-3 palce)
24H435 10-8-10 cm (4-3-4 palce)
24H436 10-10-10 cm (4-4-4 palce)
24)785 10-15-10 cm (4-6-4 palce)

$17A175 15-10-15 cm (6-4-6 palce)
$17R378 13-13-13 cm (5-5-5 palce)
$26C273 15-8-15 cm (6-3-6 palce)

# Requires 16" (40 cm) Conversion Bead System Kit for 300TC/ProMelt Only.
- 17B190 Kit, accy, 16" (40 cm) Single Drop Bead System
- 17B189 Kit, accy, 16” (40 cm) Double Drop Bead Box (requires 17B190 to be installed)

FlexDie se pouziva pouze na ThermolLazer 200/200TC.

C.dilu . .

FlexDie Popis FlexDie
16Y661 5 cm (2 palce)
16Y662 8 cm (3 palce)
16Y320 10 cm (4 palce)
16Y663 12 cm (5 palce)
16Y190 15 cm (6 palce)
16Y664 18 cm (7 palce)
16Y326 20 cm (8 palce)
16Y665 22,5 cm (9 palce)
16Y332 25 cm (10 palce)
16Y207 30 cm) (12 palce
16Y338 8-8-8 cm (3-3-3 palce)
16Y352 10-8-10 cm (4-3-4 palce)
16Y666 10-5-10 cm (4-2-4 palce)
16Y363 10-10-10 cm (4-4-4 palce)
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Upozornéni

Upozornéni

Nasledujici varovani se vztahuji na sestaveni, pouzivani, idrzbu a opravy tohoto zafizeni. Symbol vykfi¢niku predstavuje
obecné varovani, zatimco symbol nebezpedi se tyka konkrétnich rizik postupu. Kdyz se tyto symboly objevi v textu tohoto
navodu, vyhledejte si pravé zde vyznam pfislusnych varovani.V ndvodu se mohou podle potieby objevovat symboly
nebezpedi specifické pro vyrobek a varovani neuvedena v tomto bodé.

AAAAAAAAA PO PP

; I , NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU
7

: Hoflavé vypary, jako je propan, benzin a paliva na pracovistise mohou vznitit nebo vybuchnout.

: Dodrzovani nasledujicich pokynd pomUize zabranit vzniku pozaru a vybuchu:

) « Nepracujte se zafizenim, pokud nejste pIné vyskoleni a kvalifikovani.

+ Nadoby s hoflavinami musi byt od zafizeni vzdaleny minimalné 7,6 m (25 stop). Se zafizenim nepracujte
blize nez 3 m (10 stop) od jakékoli stavby, hoflaviny nebo tlakové lahve.

+ Pridoplnovani paliva vypnéte viechny horaky.

«  Pokud ucitite plynny propan, okamzité uzaviete kohout na nadrzi a uhaste jakykoli otevieny ohen.
Pokud zapach pretrvava, vzdalte se od zafizeni a okamzité volejte hasice.

« Dodrzujte pokyny k zapalovani hofaku a pochodné.

+ Nepfekracujte maximalni povolenou teplotu zahfivani termoplastové kompozice.

« Kdispozici musi byt funkéni hasici pfistroj.

« Na pracovisti nesmi byt necistoty a zbytky, naptiklad rozpoustédel, hadrl a benzinu.

9 - NEBEZPECi NESPRAVNEHO POUZITi ZARIZENI

" M  Nespravny zpUsob pouziti mize mit za nasledek smrt nebo vazny uraz.

" -« Nenechdvejte zafizeni bez dozoru.

i -« Udrzujte déti a zvifata mimo pracovni prostor.

i -« Neprekracujte maximalni pracovni tlak ani teplotu, na néz je dimenzovédna komponenta systému s nejnizsim
" ©  dimenzovéanim. Viz Technicka Data v pfiru¢kach viech zafizeni.

" -« Zafizeni denné kontrolujte. Opotfebované nebo poskozené dily okamzité opravte nebo vymérite vyhradné
" = zanahradni dily pavodniho vyrobce.

&

« Zafizeni nemérite ani neupravuijte.

« Zafizeni pouzivejte jediné k tomu ucelu, ke kterému je urceno. Informace ziskate telefonicky od svého
distributora Graco.

« Nepreplnujte materidlem nad maximalni kapacitu.

+ Vedeni plynu, hadice, draty a kabely vedte mimo prostory s dopravou, mimo ostré hrany, pohybujici
se soucastky a horké plochy.

+ Nezkrucujte a neprehybejte vedeni plynu.

+ Nevyfazujte a neobchazejte bezpecnostni prvky.

-« Nepouzivejte zafizeni, jste-li unaveni nebo pod vlivem Iék{i nebo alkoholu.

- NEBEZPECI POPALENI

. Zahfivané plochy zatizeni a kapaliny mohou byt za provozu velmi horké. Prevence vaznych popalenin:

: « Nedotykejte se horkych kapalin a zafizeni.

- NEBEZPECi OXIDU UHELNATEHO

- Vyfukové plyny obsahuji jedovaty oxid uhelnaty, bezbarvy plyn bez zapachu. Vdechovani oxidu uhelnatého
= mUze zpusobit smrt. Nepouzivejte stroj v uzavienych prostorach.

NEBEZPECi JEDOVATYCH KAPALIN NEBO VYPARU

Jedovaté kapaliny nebo vypary mohou zpUsobit vazné poranéni nebo smrt, jestlize dojde k jejich vystiiknuti
do oci nebo na kiizi, vdechnuti nebo spolknuti.

« Prectéte si bezpecnostni list a seznamte se se specifickymi riziky materiald, které pouzivate.

&

&

&

&

&
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&

&
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Upozornéni

- 0SOBNi OCHRANNE POMUCKY

b : Na pracovisti musite pouzivat vhodné ochranné pom{cky, které pomahaji chranit pred vaznym drazem,
: napfiklad zasaZzenim oci, vdechnutim jedovatych vypar(, popalenim a poskozenim sluchu.

: Pfiklady ochrannych pomucek (seznam neni Gplny):

 « Ochranny odév a respirator podle doporuceni vyrobct kapaliny, materidlu a rozpoustédia.

: « Rukavice, obuv, oblicejovy stit, Cepice atd. schvélené pro zvysené teploty nejméné 260 ° C (500 ° F).

KALIFORNSKY NAVRH 65

Vyfukové plyny tohoto produktu obsahuji chemikalii, ktera dle informaci dostupnych statu Kalifornie zpUsobuje
rakovinu, defekty plodu a poskozeni reprodukcniho zdravi.
KALIFORNSKY NAVRH 65

Tento produkt obsahuje chemikalii, ktera dle informaci dostupnych statu Kalifornie zplsobuje rakovinu, defekty
plodu a poskozeni reprodukéniho zdravi. . Po manipulaci si omyjte ruce.

333158M 5



Bezpecnostni ventil plynové lahve, ovidddni teploty lahve, termocldnkovd diagnostika lahve.

Bezpecnostni ventil plynové Ptipojeni svorek
lahve, ovladani teploty lahve, N
termoclankova diagnostika lahve. 31 O 2
Bezpecnostni ventil plynové lahve, ovladani teploty lahve % ®&
a termoclanek lze zkontrolovat milivoltmetrem. FE b
Pfed kontrolou se ujistéte, Ze jsou viechny elektrické @
spoje Cisté a utazené. i l
| J
|
Pfipojte milivoltmetr k pfislusnym svorkam 1
(viz PFipojeni svorek). ti14524c¢
Stavkontaktii | Ocekavany
Kontrolované P¥ipojeni ovladani udaj
Krok soucasti svorek teploty méridla Diagnostika
1 Bezpecnostni 2a3 Uzavien Vice Pokud je uidaj v mV > 100 mV a automaticky ventil (hlavni
ventil nez 100 mV | hofaky) se neaktivuje, vymérite bezpecnostni ventil.
Pokud je udaj v mV < 100 mV, pokracujte kroky 2 a 3.
2 Ovladani teploty la2 Uzavien Méné Pokud je udaj > 80 mV:
nez80mV |,  (O¢istéte a utdhnéte elektricka pFipojeni na ventilu
ovladani teploty a bezpecnostnim ventilu.
«  Zkontrolujte ventil, ovérte, zda jsou vodice v dobrém
stavu. Vyménte dle potieby.
«  Rychlou zménou nastaveni ovladani teploty ovére,
zda sepnuti a vypnuti neocisti kontakty.
Pokud ani vyse uvedené nevede ke zméné hodnoty mV
na < 80 mV, vyménte ovladani teploty.
3 Magnet a la2 Otevieno Vice Pokud je udajvmV <325 mV:
termoclanek nez 325 mV

bezpecnostniho
ventilu

+  Zkontrolujte a utdhnéte viechna elektricka pripojeni
«  Nastavte pilotni hofak tak, abyst zvysili udaj v mV
(viz strana 18).

Pokud ani vyse uvedené nevede ke zméné hodnoty mV
na > 325 mV, vymérite termoclanek.

Po nastaveni sprdvné hodnoty mV na vystupu termoclanku:
+  Zapalte pouze pilotni hofak a vyckejte, az se udaj

v mV ustali.
+  Vypnéte pilotni hofak (zaviete bezpecnostni ventil

do polohy VYP).

Zaznamenejte Gdaj v mV, pii kterém magnet odpadne.

Pokud magnet odpadne pfi tidaji mV < 120 mV, je magnet OK.
POZNAMKA: Pti odpadnuti magnetu je slydet cvaknuti a Udaj
v mV mize mirné kolisat.

333158M




Ovladani teploty

Vyména

N k0000

Pil vyméné ovladani teploty nezapomernte, Ze teplotni
¢idlo je nedilnou soucasti sestavy. Nesmite prudce ohnout
kapilarni trubicku. Ohyby nesmi mit polomér mensi nez
0,64 cm (0,25 palce).

Na vystupu z nddoby kapildrni trubicku utésnéte tmelem
pro vysoké teploty.

;-
DY

Demontaz

/

S
RSN
ti14557a

1. Vyprazdnéte nddobu a odstrarite zbytky materialu.
Kolik (318), matice (124), pfichytka (41) a ¢idlo (162)
musi byt zcela zbaveny materialu.

2. Sroubovéikem povolte hadicové spony (160) a odpojte
hadice (189) od nasypky perel (43).

3. Klicem demontujte ¢tyfi Srouby (139) a demontujte
nasypku perel (43).

4. Vytdhnéte kapilarni trubicku (162) a priichodku (350)
mimo tepelny stit (270).

5. Rukou stdhnéte kolecko ovladani teploty (AA).

BB ti14124a

~

6. Demontujte z hfidele plastovou 4smérnou vlozku
ovladani teploty. Zasurite za knoflik (AA).

7. Sroubovékem demontujte dva $rouby na krycim
nastavci ovladani teploty (BB). Kryci nastavec (BB)
je upevnén k pouzdru ovladani teploty (205).

333158M

10.

11.

12.
13.

14.

Ovldddni teploty

Sroubovékem demontuijte ¢tyfi Srouby (221) a pouzdro
ovladani teploty (205) z montazni desky fiditek (122).

Sroubovékem odpojte vodice (242 a 243 u stroje
Thermolazer), (243 a 360 u stroje ThermoLazer ProMelt).

Klicem s prodlouzenim demontujte matici (124) z ¢idla
teploty (162).

KleStémi s uzkymi Celistmi demontujte pfichytku (41)
z ¢idla (162).

Protédhnéte ¢idlo (162) otvory v matici a pfichytce.

Plochym Sroubovakem nebo malym dlatkem odstrante
tmel z vnitini a vnéjsi strany nadoby, az ¢idlo volné projde.

Uplné vytahnéte ¢idlo (162) z nadoby (14) a odstrarite
je z pouzdra ovladani teploty (205).

ThermoLazer 200TC

i

°e ti22652a

M A=

124, 318

ThermoLazer ProMelt
(24H624)

ti17066a




Ovldddniteploty

Instalace (ThermoLazer 2007TC)
1. Vedte trubicku skrz prichytky (1).

2. Vedte vodi¢ uvnitt drzdku (2) na vnitfni sténé nadoby.

1i23234b

3. Instalujte ¢idlo teploty (162) na pouzdro ovladani teploty
(205) pomoci dvou sroubl dodavanych s ovladanim
teploty. Instalujte kryci nastavec (BB) paralelné
s ¢idlem teploty.

ul AA
4
~

4. Vedte vodice a kapilarni trubicku cidla tak, aby se pfi
montazi pouzdra ovladani teploty (205) na montazni
desku fiditek ThermoLazer (122) neskfiply.

POZNAMKA: V zajmu nejlepsich vysledki ponechte
kapilarni trubicku ¢idla svinutou do spiraly.

BB

5. Instalujte do drzaku, drzak poté upevnéte do nadoby.
6. Instalujte plastovy 4smérny dil na hiidel ovladani teploty.

7. Instalujte knoflik ovladani teploty (AA) na hfidel ovladani
teploty.

Instalace (ThermoLazer 300TC/ProMelt)
1. Protahnéte nové ¢idlo (162) priichodkou (350).

2. Vedeni ¢idla:

a. Mezitrubkou, zamkem (71) a drzdkem, rukojeti,
upevnénim a hadici (19).

b. Skrz vyfez v tepelném stitu (270).
Zasunte prichodku (350) do otvoru tepelného stitu.

c.  Skrz otvor pro ¢idlo v nddobé (14).

3. Thermolazer: Protahnéte ¢idlo skrz kolik (318).
Prostrcte kolik sitem (150) a utahnéte* kolik (318) k situ
(150) pomoci matice (124). Upevnéte cidlo (162) k situ

10.

11.

12.

(150) tremi prichytkami (41). Klestémi s tzkymi celistmi
upevnéte ¢idlo do prichytek (41).
*Utdhnéte momentem 0,79 - 1,69 Nem./7-15 in-Ib.

ProMelt: Vedte ¢idlo (162) skrz Z-pfichytky (2) navafené
na nadobu (14). Vedte cidlo skrz kolik navafeny na
nadobu. Utdhnéte* matici (124) na koliku a tim zajistéte
¢idlo. Upevnéte cidlo k uhlové prichytce navarené na
nadobu, pouzijte pfichytku (41). KleStémi s tzkymi
Celistmi upevnéte ¢idlo do prichytek (41).

*Matici (124) utdhnéte momentem 0,79 - 1,69 N-m./7-15 in-1b.

POZNAMKA: Zkontrolujte, zda se ¢idlo po instalaci
nemuze dostat do kontaktu s misidlem.

Na vnéjsi a vnitfni stranu otvoru v nddobé naneste
tmel poté, co bude ¢idlo instalovano a zajisténo
na misté matici a prichytkami.

ThermolLazer: Vedte vodice (242, 243) skrz montazni
desku Fiditek (122). Sroubovakem pfipojte a utdhnéte
vodice (242, 243) na ovladani teploty (162).

ProMelt: Vedte vodice (243, 360) skrz montazni desku
Fiditek (122). Sroubovakem pfipojte a utdhnéte vodice
(243, 360) na ovladani teploty (122).

Instalujte ¢idlo teploty (162) na pouzdro ovladani teploty
(205) pomoci dvou sroubl dodavanych s ovladanim
teploty. Instalujte kryci nastavec (BB) paralelné s ¢idlem

teploty.
:\% AA
~

Vedte vodice a kapilarni trubicku ¢idla tak, aby se pfi
montdzi pouzdra ovladani teploty (205) na montazni
desku fiditek ThermoLazer (122) neskfiply.

POZNAMKA: V zajmu nejlepsich vysledk(i ponechte
kapilarni trubicku ¢idla svinutou do spiraly.

BB

Instalujte pouzdro ovladani teploty (205) na montazni
desku fiditek ThermoLazer (122) pomoci ¢tyf Sroubt
(221).

Instalujte plastovou 4smérnou vlozku na htidel ovladani
teploty.

Instalujte knoflik ovladani teploty (AA) na htidel ovladani
teploty.

Instalujte nasypku perel (43) a klicem instalujte
a utdhnéte Ctyfi Srouby (139).

Pripojte hadice (189) k nasypce perel (43) a Sroubovidkem
utdhnéte spony hadic (160).

333158M



Kalibrace

W 0000

Kontrola kalibrace ovladani teploty nadoby:

1.

2
3.
4

Premistéte stroj na misto, kde nefouka vitr.
Ovladani teploty nastavte na 204 ° C (400 ° F).
Michejte material 4 az 5 minut.

Poté, co se ovladani stabilizuje a hofdky nebudou
pfepinat ¢astéji nez jednou za minutu, do materialu
zasunite externi kalibrované ¢idlo teploty, a to pfimo
k ¢idlu ovladani teploty nddoby.

Porovnejte Udaj externiho kalibrovaného cidla teploty
s nastavenim ovladani teploty.

333158M

Ovldddni teploty

Pokud je nastaveni ovladani teploty nizsi nez udaj
externiho kalibrovaného cidla teploty, otacejte
sefizovacim Sroubem po sméru hodin. Kazdy 1/4 palec
otoceni odpovida zméné teploty 0 19,4° C (35 °F).

&

/ (i

ti14523a

Pokud je nastaveni ovladani teploty vyssi nez udaj
externiho kalibrovaného cidla teploty, otacejte
sefizovacim Sroubem po sméru hodin - kazdy 1/4 palec
otoceni odpovida zméné teploty 0 19,4°C (35 °F).

Prekontrolujte kalibraci otocenim ovladani teploty na
hodnotu 210° C (410 ° F) a opakovanim kroka 3 - 7.



Teplomér nddoby

Teplomér nadoby

Vyména

ARAE- A6 [

POZNAMKA: Teplomér Ize vyménit pouze pokud je material
v nadobé teply. Pokud je materiadl v nadobé studeny, pfilepi

se na ¢idlo a zplsobi po odsroubovani jeho oddéleni
od teploméru.

1.

Vyprazdnéte nadobu tak, aby hladina materialu sahala
tésné pod cidlo teploméru (162) (pfiblizné 1 palec
materidlu).

Odsroubujte teplomér (38) od spojky s nddobou.
POZNAMKA: Divejte se do nadoby, abyste se ujistili,
Ze se pfi odsroubovavani ¢idlo otaci stejné rychle jako
teplomér. Pokud ¢idlo vazne, ohrejte materidl ru¢ni
pochodni, aby se ¢idlo mohlo volné otacet.

Instalace

1.

2.

10

Na zavity teploméru (38) naneste tmel.

Instalujte do spojky s nadobou novy teplomér

a utdhnéte. POZNAMKA: Zkontrolujte, zda je ¢elo
teploméru smérem k predni ¢asti stroje tak, aby se
dobre ¢etl jeho udaj (v thlu pfiblizné 15 stupnu).

Kalibrace

N k0000

Kontrola kalibrace teploméru nadoby:

1.

2.

Premistéte stroj ThermoLazer na misto, kde nefouka vitr.
Ovladani teploty nastavte na 204 ° C (400 ° F).
Michejte material 4 az 5 minut.

Poté, co se ovladani stabilizuje a hofdky nebudou
pfepinat ¢astéji nez jednou za minutu, do materialu
zasunite externi kalibrované ¢idlo teploty, a to pfimo
k ¢idlu ovladani teploty nadoby.

Porovnejte Udaj externiho kalibrovaného cidla teploty
s udajem teploméru.

Pokud je udaj teploméru nizsi nez udaj externiho
kalibrovaného ¢idla teploty, otacejte sefizovacim
Sroubem proti sméru hodin.

Sefizovaci Sroub

ti14525b

Pokud je udaj teploméru vys3si nez udaj externiho
kalibrovaného ¢idla teploty, otacejte sefizovacim
Sroubem po sméru hodin.

333158M



Nastaveni mezery elektrod
zapalovace pilotniho horaku
nadoby

(Pouze ThermoLazer 300T¢/ProMelt)

1. Povolte sroub (231).

2. Otéacejte elektrodu zapalovace (7), az dosdhnete mezery
0,43 az0,51 cm (0,17 az 0,20 palce).

3. Znovu utdhnéte Sroub (231).

0,43 az 0,51 cm (0,17 az 0,20 palce)

ti14519b

333158M

Nastaveni mezery elektrod zapalovace pilotniho hofdku nddoby

Vymeéna spinace ochrany

nadoby proti prehrati

(Pouze ProMelt)
N k2 OPODO
Demontaz

1. VySroubujte z nadoby Sroubeni spinace.
POZNAMKA: Aby se navlek vodic¢e nekroutil, pfi otaceni
Sroubeni spinace otacejte navlekem opacnym smérem.

2. Odpoijte vodice od konektoru spinace.

VAN
N S
N ,;?’ N }ﬂ
N S
: ‘.\\\\ﬁ
_ 2O |
\ . ti17078b

3. Vysroubujte a demontujte spinac.

Instalace

1. Naneste pastu proti zadirani (LPS-04110 nebo
ekvivalent) na spinac (339).

2. Instalujte spinac a utdhnéte momentem 13,6 - 15,8 Nem
(120 - 140 in-1b).

3. Naneste pastu proti zadirani (LPS-04110 nebo
ekvivalent) na Sroubeni spinace (343).

4. Pripojte ke spinaci dratové vyvody (359 a 360).
5. Instalujte Sroubeni spinace a utdhnéte momentem
20,3 -22,6 Nm (180 - 200 in-lb). POZNAMKA:

Aby se navlek vodice nekroutil, pfi otaceni Sroubeni
spinace otacejte navlekem opa¢nym smérem.

11



Vymeéna termocldnku

Vymeéna termoclanku

Demontaz

1. Zaviete ventil na lahvi LPG a odpojte hadici.

2

/) tit4128a

2. Demontujte zadni kryt pouzdra bezpecnostniho
ventilu (29).
Na obrazku je ThermoLazer 300TC/ProMelt

ti14880a

3. Vyjméte kryt (320) z pouzdra bezpecnostniho ventilu
(28).

28
320

ti14852a

4. Odpojte vodice termoclanku od bezpecnostniho
ventilu (13).

ti14853a

12

5.

8.

Odpojte koncovku branici protazeni vodice (357)
od pouzdra bezpeénostniho ventilu (28).

“t;%V::
Pouze Thermolazer 300TC/

ProMelt

ti14855a

357

Vytadhnéte vodic termoclanku z pouzdra bezpecnostniho
ventilu (28).

ti14854a

-~

Odpojte vodici plynové potrubi (71) od zvonového
adaptéru (421). Otacejte pouze matici plynového
potrubi zapalovaciho hofaku (71) a se zvonovym
adaptérem (421) nehybejte.

1i25692h/
ThermoLazer 200TC/300TC/ProMelt
Pouze Thermolazer 3001c/ProMelt: Odpojte pfivod
elektrody (217) od pulsniho zapalovace (126).
Vytahnéte elektrodu z draténého opleteni.

333158M



©

1i25739b

333158M

Demontujte montazni drzak pilotniho horaku (319)
z montazni desky plynového horéaku (18).
Odpojte zemnici vodic (244).

‘?@

7 Na obrazku je ThermoLazer
300TC/ProMelt

Vyména termocldnku

10. Demontujte termoclanek (7).

Thermolazer
200TC/300TC/ProMelt

1i25741b

11. Vytdhnéte termoclanek z draténého opletu

13



Vymeéna termocldnku

Instalace

1. Vratte zpét termoclanek (7).

1i25742b

2. Namontujte montéazni drzak pilotniho hofaku (319)
do montazni desky plynového horaku (18). Pripojte
zemnici vodi¢ (244).

N>

Na obrazku je ThermolLazer
300TC/ProMelt

o

(=] 319
g‘
Va—"

3. Pripojte vodici plynové potrubi (71) ke zvonovému
adaptéru (421).

Na obrazku je ThermoLazer
300TC/ProMelt

1125690/

)

4. Prostrcte termoclanek draténym opletem.

14

5. Zavedte vodic¢ termoclanku do pouzdra bezpecnostniho

ventilu (28).
7

/
’ Q—%zs

ti14864a

~

6. Vratte koncovku branici protazeni vodice (357)

na pouzdro bezpecnostniho ventilu (28).

’yl\laobrézku jeThermoLazer

300TC/ProMelt

ti14865a

7. Pripojte vodice termoclanku k bezpecnostnimu ventilu
(13). Vice podrobnosti viz pfiru¢cka Schéma zapojeni
a Soucasti 3A1321.

ti14866a

8. Vratte kryt (320) do pouzdra bezpecnostniho
ventilu (28).

320

ti14867a

Na obrazku je ThermoLazer
300TC/ProMelt

ti14881a

333158M



Vyména termocldnku

10. Pouze Thermolazer 300Tc/ProMelt: Prostrcte vodic 12. Pfipojte hadici a zapnéte ventil na lahvi PB do polohy ZAP.
elektrody draténym opletem.
11. Pouze Thermolazer 3001c/ProMelt: Pripojte pfivod
elektrody k pulsnimu zapalovaci. @
N 4

\ ti14127a

13. Zkontrolujte, zda z celé sestavy nékde neunika plyn
(vizndvod Provoz).

.
ti25745a

333158M 15



DemontdZ a montdz elektrody

Demontaz a montaz elektrody
(pouze ThermoLazer 300TC/ProMelt)

Demontaz 4. Demontujte termoclanek (7).

1. Odpojte vodici plynové potrubi (71) od zvonového
adaptéru (421). Otacejte pouze matici plynového
potrubi zapalovaciho hoféku (71) a se zvonovym
adaptérem (421) nehybejte.

ti25741b

5. Demontujte elektrodu.

125692l

2. Odpoijte pfivod elektrody (217) od pulsniho zapalovace
(126). Vytahnéte elektrodu z draténého opleteni.

\
~
~
217 P ; | —;
7~ | c‘j | Pouze ThermolLazer 300TC/ProMelt
ti25747a e | l |
ThermoLaf?:;)OToﬁR[o | |
- ﬁ’
Pouze Thermolazer 300TC/ProMelt ~~ 126 + —l—F
3. Demontujte montazni drzak pilotniho hotaku (319) Instalace
z r;on.taznl desk,y plél.nvoveho hofaku (18). 1. Vyménte elektrodu. (Sprdvnd mezera mezi elektrodou
Odpojte zemnici vodic (244). a pilotnim hotakem viz navod Provoz).
7 —r—omr”
//////' o = éiiiii>
18 o |

ti21954a

i25739b
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DemontdZ a montdz elektrody

2. Vratte zpét termoclanek (7). 4. Pfipojte vodici plynové potrubi (71) ke zvonovému
adaptéru (421).

1i25690h/

5. Prostrcte vodic elektrody draténym opletem.
1i25742b

3.  Namontujte montazni drzak pilotniho hotaku (319) 6. Pfipojte pfivod elektrody k pulsnimu zapalovadi.

do montéazni desky plynového horaku (18).
Pripojte zemnici vodi¢ (244).

I

i Na obrdzku je ThermoLazer 300TC/
| ProMelt

I

i

I

i

i

i

Pouze ThermoLazer 300TC/ProMelt ~

7. Pfipojte hadici a zapnéte ventil na lahvi PB do polohy
ZAP.

&
\ i14127a

8. Zkontrolujte, zda z celé sestavy nékde neunika plyn
(viz ndvod Provoz).

i25743b

333158M 17



Pilotni hordk
Pilotni horak
(ThermoLazer 200TC/300TC/ProMelt)

Demontaz

1. Odpojte vodici plynové potrubi (71) od zvonového
adaptéru (421). Otacejte pouze matici plynového
potrubi zapalovaciho hofaku (71) a se zvonovym
adaptérem (421) nehybeijte.

1i25692h/

2. Thermolazer 300Tc/ProMelt only: Odpoijte pfivod
elektrody (217) od pulsniho zapalovace (126).
Vytahnéte elektrodu z draténého opleteni.

/\ ~ ‘ aze
126

Pouze ThermoLazer 300TC/ProMelt . ~~

3. Demontujte montazni drzak pilotniho hofaku (319)
z montéazni desky plynového horéku (18).
Pouze ThermoLazer 300Tc/ProMelt: Odpojte zemnici
vodic¢ (244).

25739b

18

4. Demontujte termoclanek (7).

1i25741b

5. Pouze ThermolLazer 300Tc/ProMelt: Demontujte
elektrodu.

6. Demontujte pilotni hofak.

7. Demontujte armatury zapalovaciho hofaku.

333158M



Instalace

1. Namontujte zapalovaci hofak.

2.

1i25750b

3. Pouze Thermolazer 300T1c/ProMelt:
Instalujte elektrodu.

Pouze ThermoLazer 300TC/ProMelt

4. Instalujte termoclanek.

ti25742b

333158M

Pilotni hofdk

5. Namontujte montazni drzék pilotniho hofaku (319)
do montéazni desky plynového horédku (18).
Pouze ThermolLazer 300Tc/ProMelt: Pripojte zemnici
vodi¢ (244).

6. Pripojte vodici plynové potrubi (71) ke zvonovému
adaptéru (421).

) 1125690k,

7. Pouze ThermolLazer 300Tc/ProMelt: Prostréte vodic
elektrody draténym opletem.

8. Pouze ThermoLazer 300Tc/ProMelt: Pripojte pfivod
elektrody k pulsnimu zapalovaci.

er 8 gz€r 300TC/ProMelt only

ti25746a
Pouze Thermolazer 300TC/ProMelt ~

9. Pripojte hadici a zapnéte ventil na lahvi PB do polohy

ZAP
&
\ ti14127a

10. Zkontrolujte, zda z celé sestavy nékde neunika plyn
(viz ndvod Provoz).

19



Cisténi plynovych potrubi hlavniho hordku

Cisténi plynovych potrubi  Cisténi plynovych potrubi

hlavniho horaku pilotniho horaku
1. Odpojte plynové potrubi (76) od Sroubeni T-kusu (165). 1. Odpoijte vodici plynové potrubi (71) od zvonového
5 . 5 adaptéru (421). Otacejte pouze matici plynového
2. Nasadte naT-kus (165)' pryzovou hadici a profouknéte potrubi zapalovaciho hotéku (71) a se zvonovym
tlakem 2,1 baru (30 psi). adaptérem (421) nehybejte.
3. Znovu pfipojte plynoveé potrubi (7) ke SroubeniT-kusu 2. Nazvonovy adaptér (421) nasadte gumovou hadici a
(165). vpustte do potrubi vzduch pod tlakem 0,21 MPa (2,1 bar,
4. 30 psi).

3. Znovu pfipojte vodici plynové potrubi (71) ke
zvonovému adaptéru (421).

Na obrazku je ThermoLazer 300TC/ProMelt
1i25690b,
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Zajisténi kola davkovace
perel

Pokud ma spravné fungovat davkovani perel, musi byt hnaci
kolo (27) v pfimém kontaktu s pneumatikou (89). Pokud se
hnaci kolo (27) uvolni nebo za¢ne prokluzovat, utdhnéte
stavci Sroub (211) imbus klicem.

POZNAMKA: K zajisténi spravného kontaktu mezi hnacim
kolem (27) a pneumatikou (81) musite zajistit staly tlak
vzduchu 4,14 baru (60 psi).

27 —_4

ti14564a

Nastaveni napnuti davkovace perel
(Pouze ThermolLazer 2007TC)

Pri spusténi skiiné stérky dold oto¢enim knofliku po sméru
hodin zvyste silu pfitlaku pruziny.

Ujistéte se, Ze je kolo davkovace perel v kontaktu s kolem stroje.

Umistéte skiin stérky do polohy STO. Ujistéte se, ze kolo
davkovace perel neni v kontaktu s kolem stroje. Pokud by
bylo, oto¢enim knofliku snizte silu pfitlaku pruziny.

333158M

Zajisténi kola ddvkovace perel

Serizeni spojovaciho tahla
(Pouze ThermolLazer 300TC/ProMelt)

Spojovaci tahla Ize sefidit po vyjmuti zavlacky (268), koliku
zavlacky z koncovky (179), povoleni matic (128) a poté
otacenim koncovky, coz tahlo zkrati nebo prodlouzi.

Pokud ma spravné fungovat davkovani perel a termoplastu,
musi byt tahlo skfiné stérky (182) dlouhé 33,34 cm

(13,13 palce). Pfi kontrole délky tdhla mérte v misté,

kde se matice (128) styka s koncovkou (179).

33,34 cm
(13,13 palce)

181

Tahlo skfiné perel (181) nastavte tak, aby se hnaci kolo skfiné
perel (27) dotykalo pneumatiky ThermolLazer (81), kdyz

je skfin stérky v dolni poloze (ale nesmi se kola dotykat v
oteviené poloze). Je dlilezité, aby byl pfi zasouvani koliku
koncovky skrz koncovku (179) a aplika¢ni ty¢ (78) nutny
mirny tlak smérem dola na ty¢ skiiné perel (181).

1. Skfin stérky dejte do dolni polohy (ale ne otevienou)
a rukou otacejte kolem skfiné perel.

ti14882a

81 27

2. Pokud otaceni kola nevede k otdceni pneumatiky
stroje Thermolazer vpied i vzad, povolte matice (128),
demontujte zavlacku koncovky (268), demontujte kolik
koncovky (179) a otocte koncovku (179) o jednu otécku
proti sméru hodin.

21



Pohon skiiné stérky a ddvkovace perel

78
268

179
128

ti14883a

3. Znovu pfipojte koncovku k aplikac¢ni tyci a ovérte, zda pfi
otaceni kola sk¥iné stérky stroj ThermoLazer popojizdi
vpred a vzad.

4. Pokracujte v otaceni koncovky o 1/2 otacky proti sméru
hodin, az bude pfi otdceni kola skfiné stérky stroj
Thermolazer popojizdét vpred a vzad.

5. Po dokonceni nastaveni zajistéte matici (128)
na koncovce.

POZNAMKA: Spojovaci ty¢ (182): Pfi pfestavbé ze SmartDie
na SmartDie Il pouZijte soupravu tdhel Die 24J714.

Pohon skriné stérky
a davkovace perel
(Pouze ThermoLazer 300TC/ProMelt)

Pokud pohon skiiné stérky a davkovace perel nezlistava
v poloze ,dole a zajistén’, otoclte pojistnou matici 3/4-16 po
sméru hodin o 1/4 az 1/2 otacky, nebo tak, az se pohon za¢ne

volné otacet.

22

ti14604a

Zatizeni otocného ramena
(Pouze ThermoLazer 300TC/ProMelt)

Nastavenim zatizeni oto¢ného ramena zajistéte, aby

se hraditko Uplné zavfelo dfive, nez se skfin stérky zvedne
ze zemé. Pokud ze skiiné stérky pfi zavirani a zvedani
unika material, zvyste zatizeni oto¢ného ramena.

1. Vyhdaknéte dolni ¢ast pruziny oto¢ného ramena (199).

i14628b
2. Presunte dolni ¢ast pruziny oto¢ného ramena
do pozadovaného otvoru a znovu pfipojte.
Presunem smérem dovnitf se zatiZzeni snizi,
presunem smérem ven zvysi.
11146290
333158M



Vymeéna karbidového liciho kandlku systému SmartDie Il (300TC/ProMelt)

Vyména karbidového liciho kanalku systému SmartDie Il

(300TC/ProMelt)

(jedna na kazdé strané)

POZNAMKA

Karbidové Skrabky se musi ménit nejprve jedna, pak
druha. Pokud vyménite obé najednou, dojde ke ztraté
nastaveni a bude nutné nové smontovani skiiné stérky
technikem s opravnénim spole¢nosti Graco.

1. Demontuje skfin stérky.

ti16839a

Na obrazku je ThermolLazer 300TC/ProMelt

2. Imbus klicem povolte a demontujte sroub horni oto¢né
paky (511) a uvolnéte tim tfrmen (502).

i16843a

3. Otocte stroj vzhliru nohama a imbus klicem demontujte
Ctyfi Srouby (513) a desku, poté skrabku Die (504).

333158M

Instalace

—_

w

Do drazky, v niz sedi karbidova Skrabka, naneste mazaci tuk.

0
0 ti16845a

Nahradte desku a skrabku Die (504) novymi souc¢astmi.
Viz navod Soucasti 3A1321.

Tlacte na stfiznou ty¢ (506) pfimo nad opérnou ty¢ (509)
a soucasné vratte zpét na misto a utahnéte Ctyfi Srouby
(513). Pfi stlaeni nesmi byt mezi stfiznou tyci a opérnou
tyc¢i Zddna mezera.

ti17068a

Imbus klicem vratte na misto a utdhnéte pivotni Sroub
(511) tfmenu (502).

ti16843a

ti16846a

Na obrazku je ThermoLazer 300TC/ProMelt
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Vymeéna karbidového liciho kandlku systému FlexDie (200/200TC)

Vymeéna karbidového liciho kanalku systému FlexDie
(200/200TC)

Demontaz Montaz
1. Demontujte schranku na material potéru. 1. Naneste mazaci tuk na vnitfni povrch karbidového
liciho kanalku.

2. Otocte systém vzhiru nohama, potom pomoci klice o
velikosti 5/8" povolte matice 17D593 a 105327. 2. Vyméiite lici kanalek systému za novy.

3. Demontujte matice 17D502 a 17D504 liciho kanalku 3. Utahnéte matice pomoci dvou kli¢u o velikosti 5/8".

systému.
a. Utahnéte matici 105327 tak, aby se lici kanalek

systému pouze dotykal oto¢né desky.

b. Drzte kli¢, ktery je nasazen na matici 105327, a
pomoci druhého kli¢e o velikosti 5/8" dotahnéte
matici 17D593.

POZNAMKA: Ujistéte se, Ze se lici kanalek systému
po dotaZeni matic muze volné otacet.

ti26046a

4. Instalujte schranku na material potéru.

1i26047a
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Vymeéna reguldtoru tlaku plynu

Vymeéna regulatoru tlaku plynu

ThermolLazer 200/200TC
Demontaz Instalace
1. Zavrete ventil na nadrzi propanu. 1. Naneste tésnici mazivo a pfipojte pfivodni hadici plynu

(a) ke sbérnému potrubi (e).

2. Pfipojte pfivodni hadici plynu (a) k nadrzi s propanem

(a).

3. Otevrete ventil na nddrzi propanu.

ti14128a

2. Odpojte hadici pfivodu plynu (a) od nadrze propanu.

3. Odpoijte pfivodni hadici plynu (a) od sbérného potrubi
(e).

ti14127a

4. Zkontrolujte pfipadné uniky plynu.

5. Ovérte udaj tlaku PSI. Tlakomér musi ukazovat 3 PSI 1.
Pokud je udaj vyssi nez 4 PSI, pooteviete ventil
pochodné a znovu zkontrolujte tlak.

OBR. 1

333158M 25



Vymeéna reguldtoru tlaku plynu

ThermoLazer 300T1c

Demontaz

1.

2. Odpoijte hadici pfivodu plynu od nadrze propanu.
Odpoijte plynovou hadici (118) od Sroubeni (410).
4. Od3roubujte podsestavu trubky (408, 409, 410, 415)
z kolena (401).
5. Odsroubujte regulator plynu (10) z kolena trubky (142).
6. Odsroubujte regulator plynu (10) ze Sroubeni (64).
Instalace

1.

Zavrete ruc¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

/ ti14128a

Naneste tmel na zavity do Sroubeni (64) a nasroubujte
novy reguldtor plynu (10). Otacejte spojem, az bude
plynotésny.

POZNAMKA: Zkontrolujte, zda je VYSTUP regulatoru
spojen se Sroubenim (64). Viz OBR. 2.

7 ti25752a

OBR. 2

26

Naneste tmel na zavity do kolena trubky (142)

a requlator plynu (10). Otacejte spojem, az bude
plynotésny.

POZNAMKA: Zkontrolujte, zda je VSTUP regulatoru
spojen s kolenem trubky (142). Viz OBR. 2.

Naneste tmel na zavity do Sroubeni (408) a nasroubujte
do kolena (401).

Pripojte plynovou trubku (118) ke Sroubeni (410).
Otécejte spojem, az bude plynotésny.

Pripojte hadici pfivodu plynu k nadrzi propanu.
i
r

£

(
ti14411a
N~ {//

Oteviete rucni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

ti14127a

Zkontrolujte, zda z plynovych potrubi neunika plyn
(viz ndvod Provoz).

Sipka
oznacujici
smér
pratoku
plynu

333158M



ThermolLazer ProMelt

Demontaz

1.

v N

o

Zavrete ru¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

ti14128a

Odpoijte hadici pfivodu plynu od nadrze propanu.
Vysroubujte tlakomér (402) z T-kusu (409).
Odpoijte plynovou hadici (118) od Sroubeni (410).

Odsroubujte podsestavu trubky (408, 409, 410) z kolena
(401).

Odsroubujte spojku (323) z potrubniho kolena (142).
Odsroubujte plynovy regulator (10) ze spojky (64).

Instalace

1.

Na spojku (64) naneste tésnici mazivo a zasroubujte ji do
plynového reguldtoru (10). Otacejte spojem, dokud
nebude vzduchotésny.

POZNAMKA: Ujistéte se, Ze ke spojce (64) je pfipojeno
VYSTUPNI vedeni regulatoru. Viz OBR. 3.

Nasroubujte spojovaci ¢epovou spojku (323) na potrubni
koleno (142). Otacejte spojem, dokud nebude
vzduchotésny.

ti25757a

OBR. 3

333158M

Vymeéna reguldtoru tlaku plynu

Pridejte tésnici mazivo na spojku (408) a nasroubujte
dil¢i sestavu potrubi (408, 409, 410) na koleno (401).
Otéacejte spojem, az bude plynotésny.

POZNAMKA: Ujistéte se, Ze k potrubnimu kolenu (142)
je pfipojeno VSTUPNI vedeni regulatoru. Viz OBR. 3.

Naneste tésnici mazivo na pouzdro (406). Nasroubujte
tlakomér (402) do T-kusu (409). Otacejte spojem,
az bude plynotésny.

Pripojte plynovou trubku (118) ke Sroubeni (151).
Otacejte spojem, az bude plynotésny.

Pripojte hadici pfivodu plynu k nddrzi propanu.

e
s

o2 B

(
N\ / ti14411a
X\k A/

Otevrete rucni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

ti14127a

8. Zkontrolujte, zda z plynovych potrubi neunika plyn
(viz ndvod Provoz).

oznacujici
smér
pratoku
plynu
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Vymeéna reguldtoru plynu pro hofdky pochodné a stérky
Vymeéna regulatoru plynu pro horaky pochodné a stérky

(ThermolLazer 300TC/ProMelt) POZNAMKA: Ujistéte se, Ze ke spojce (323) je pfipojeno
VSTUPNI vedeni regulatoru. Viz obr. 4. Viz OBR. 4.

Demontaz 3. Nasroubujte ¢epovou spojku (323) na predchozi

potrubni koleno (142), které je nyni pfipojeno
k plynovému regulédtoru (152). Otécejte spojem, dokud
nebude vzduchotésny.

POZNAMKA: Zkontrolujte, zda je VSTUP regulatoru
spojen s kolenem trubky (142) bliz k nadrzi. Viz OBR. 4.

1. Zaviete ru¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

4. Pripojte plynové potrubi v misté kolen na trubce (161)

ti14128a dale od nadrze. Otacejte spojem, az bude plynotésny.
2. Odpojte hadici pfivodu plynu od nadrze propanu. 5. Pfipojte hadici pfivodu plynu k nadrzi propanu.
3. Odpoijte plynové potrubi v misté kolen na trubce (161) @
dale od nadrze. ‘ :@
= [ @
4. Odsroubujte ¢epovou spojku (323) z pfedchoziho A

potrubniho kolena (142). ti14411a

5. Odsroubujte reguldtor plynu (152) ze Sroubeni (323).

(=7

6. Odsroubujte a sejméte plynovy regulator (152)
z predchoziho potrubniho kolena (142).

6. Otevrete ru¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.
../// -

Instalace

1. Nasroubujte potrubni rozdvojku (12) s kolenem (161) na
plynovy reguldtor (152). Otacejte spojem, dokud nebude
vzduchotésny.

2. Naneste tmel na zavity do Sroubeni (323) a nasroubujte tin4127a

do regulétoru plynu (152). Otacejte spojem, az bude ply-
notésny. 7. Zkontrolujte, zda z plynovych potrubi neunika plyn
(viz navod Provoz).

Sipka
oznacujici

smér
pritoku
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Sestava zadniho horaku stérky
(ThermoLazer 300TC/ProMelt)

Demontaz

1.

2. Odpoijte hadici pfivodu plynu (99) od nadrze propanu.

3. Odpojte plynovou hadici (373) od Sroubeni ventilu (151).
Viz OBR. 5.

4. Demontujte sestavu montaznich prvkl drzaku plynového
horaku (104, 109). Vysroubujte Sest Sroubt (115).
Viz OBR. 5.

5. Demontujte sestavu hofaku.

6. Demontujte trhaci kouzky (75) z rozvodného dilu
potrubi. Viz OBR. 5.

OBR. 5

333158M

Zavrete ru¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

ti14128a

Sestava zadniho hordku stérky

Instalace

1.

5.

Instalujte rozvodné potrubi hofaku do drzaku (104, 109).
Zajistéte trhacimi krouzky (75). Viz OBR. 5.

Instalujte sestavu hofdku s montaznim drzakem
na davkovac perel.

Pripojte hadici horaku (98) ke Sroubeni ventilu (151).
Pripojte hadici pfivodu plynu (99) k nadrzi propanu.
Eﬁp N

(@

ti14411a

=

Otevrete rucni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

ti22658a
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Sestava predniho hordku stérky

Sestava predniho horaku stérky

(ThermolLazer 300TC/ProMelt)

Demontaz

1. Zavrete ru¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

ti14128a

2. Odpoijte hadici pfivodu plynu od nadrze propanu.

.
)

P Y

(
%\k /% ti14411b

3. Demontujte skfin stérky z pouzdra stérky (viz ndvod
Provoz).

4. Odpojte plynovou trubku v misté 45° kolena (32).

5. Odsroubujte montazni prvky pouzdra predni stérky
(146) a sejméte predni pouzdro (20).

ti17073a

30

6.

Demontujte hotaky stérky.

ti17074b

8. Vysroubujte montazni prvky drzaku rozvodného potrubi
(bez hotaku) (146) a demontujte sestavu hoiaki (bez
horak(l) z pouzdra predni stérky (20).

Instalace

1.

Instalujte rozvodné potrubi plynu (bez horaka stérky)
do drzéku (52) a nasroubujte drzék rozvodného potrubi
plynu do pouzdra pfedni stérky (20) pomoci montaznich
prvka (146).

ti22060a
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Sestava predniho hofdku stérky

3. Instalujte trhaci krouzek rozvodného potrubi plynu (75). 6. Pripojte hadici pfivodu plynu (99) k nadrzi propanu.

4. Instalujte pouzdro pfedni stérky (20) na pouzdro stérky. % 99
Zajistéte montaznim materialem (146). p
WO
{
146
8 = e d// ti14411b
ti17073a

7. Otevrete ru¢ni uzaviraci ventil na nadrzi propanu.

5. Pripojte plynovou trubku k 45° kolenu (32).

ti14127a

ti17072a
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Hordk stérky

Horak stérky
(ThermoLazer 300TC/ProMelt)
Svisly predni horak stérky (1)

Demontaz

1. Demontujte indikator plamene horaku stérky (67).

67

f

ti21955a

2. Vysroubujte hofék stérky s tryskou z rozvodného
potrubi plynu.

‘Qiiggﬁf

&

3. Odsroubujte Sroubeni adaptéru (363) ze Sroubeni
trysky (60). Demontujte tésnéni z trysky (119).

363

ti21957a

4. Vysroubujte Sroubeni trysky (60) z hofaku stérky (2).

Qﬁz
-
ti21958a

Instalace

1. Naneste tmel pro vysoké teploty na zavity 3/8-16
trysky (60) a nasroubujte trysku do hoféaku (2).
POZNAMKA: Do trysky stérky se montuje konec
trysky s mensim otvorem.

7

2
60
ti21958a

2. Naneste tmel na trubky do zavitu 1/8 palce NPT na
Sroubeni trysky (60) a nasroubujte Sroubeni adaptéru
(363). Instalujte na trysku (60) podlozku.

60

363
ti21957a

3. Naneste tmel na trubky do zavitu 1/8 palce NPT
na Sroubeni adaptéru (363) a nasroubujte
do rozvodného potrubi plynu.

ti21956a

4. Namontujte indikator plamene horaku stérky (67).

L,

f

ti21955a
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Horak stérky
Horizontalni horaky stérky

Demontaz

1. Demontujte indikator plamene hotdku stérky (67).

ti17075b

2. Vysroubujte hotak stérky s tryskou z rozvodného
potrubi plynu.

3. Odsroubujte sSroubeni adaptéru (363) ze Sroubeni
trysky (60).

G
@\)\\\\%’ 363

4. Vysroubujte Sroubeni trysky (60) z horaku stérky (2).

60

PR

333158M

Hordk stérky

Instalace

1. Naneste tmel pro vysoké teploty na zavity 3/8-16
trysky (60) a nasroubujte trysku do hofaku (2).
POZNAMKA: Do trysky stérky se montuje konec
trysky s mensim otvorem.

ti17077b

2. Naneste tmel na trubky do zavitu 1/8 palce NPT
na Sroubeni trysky (60) a nasroubujte Sroubeni
adaptéru (363).

3. Naneste tmel na trubky do zavitu 1/8 palce NPT
na Sroubeni adaptéru (363) a nasroubujte
do rozvodného potrubi plynu.

ti17075b
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Hlavni filtr plynu

Hlavni filtr plynu

(ThermolLazer 300TC/ProMelt)

Demontaz

1.

Odsroubujte Sroubeni filtru (403) z Tkusu (12).

2. Odsroubujte Sroubeni (407) z hadice (99).

Instalace

1. Naneste tmel na trubky do zavitu 1/4 palce NPT na hadici
(99) a nasroubujte Sroubeni filtru (407).

2. Naneste tmel na trubky do zavitu 1/4 palce NPT
na Sroubeni filtru (403) a nasroubujte do T-kusu.

3. Zkontrolujte, zda z vedeni plynu neunika plyn.

34

(Viz navod Provoz).

ti21960a

Filtr horaku stérky

Demontaz

1. Viz Demontdz hotéaku stérky, strana 32.

Instalace

1. VizInstalace hofdku stérky, strana 32.
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Odstranovani problémi
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Odstrariovdni problému

Problém

PRICINA

RESENI

Pilotni hotak nadoby se

nezapali nebo zhasne

Dochézi nebo dosel plyn v nadrzi

Instalujte plnou nadrz.

Hadice pfivodu plynu neni pfipojena k nadrzi

Pfipojte hadici pfivodu plynu.

Uzaviraci ventil nddrze LPG je uzavien

Otevrfete uzaviraci ventil nadrze LPG.

Ru¢ni uzaviraci ventil plynu je uzavien

Otevrete uzaviraci ventil nadrze.

Netésnost nebo odpojeni vedeni plynu

Zkontrolujte pfipadné uniky plynu.
Pfipojte a utdhnéte Sroubeni.

Rukojet bezpecnostniho ventilu lahve s plynem
neni ve spravné poloze

Otocte rukojet do polohy ,PILOT”
a Uplné zatlacte (viz navod Provoz).

Termoclanek nemél dost ¢asu, aby se ohfal

Viz navod Provoz.

Slaba baterie zapalovace pilotniho hofaku

Vyménte soucast (viz ndvod Soucasti).

Nespravna mezera elektrody pilotniho hofaku

Sefidte mezeru (viz strana 11).

Nespravna délka plamene anebo tlak plynu

Sefidte délku plamene a tlak
(viz ndvod Opravy).

Silny vitr sfoukl plamen

Presunte stroj ThermoLazer z dosahu silného
vétru Zkontrolujte, Ze jsou uzavieny kontrolni
pruhledy k plamenu.

Ucpany hofak anebo vedeni plynu

Odstranite ucpani otvorQ a vedeni. Pfi ¢isténi
vedeni stla¢enym vzduchem odpojte viechny
regulatory plynu (viz strana 6).

Nespravna funkce bezpecnostniho ventilu plynu

Pokud soucast nevyhovi pfi diagnostickém
testu, vyménte ji (viz strana 6).

Nespravna funkce termoclanku

Pokud sou¢ést nevyhovi pfi diagnostickém
testu, vymeénte ji (viz strana 12).

Nespravné zapojeny zemnici vodi¢ elektrody
pilotniho horaku

Ocistéte spoje a utahnéte pokud je vodic
poskozen, vyménte jej.

Zkratovany pfivodni vodi¢ elektrody pilotniho
hofaku

Vyménite soucast (viz ndvod Soucasti).

Nespravna funkce zapalovace pilotniho hoféku

Vyménte soucast (viz ndvod Soucasti).

Nespravna funkce regulatoru hordku nadoby

Vymeénte soucast (viz navod Soucasti).

Vypnuti hoféku dfive, nez

se material roztavi

Nizka hladina materialu

Prldejte do nadoby materidl. Jakmile bude
material sahat az po teplomér, problém zmizi.

Pouze ProMelt

Nespravna funkce spinace ochrany proti prehrati

Vyménite soucast (viz ndvod Soucasti).

333158M
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Odstrariovdni problému

Problém

PRICINA

RESENi

Hlavni hofaky nadoby
se nezapali nebo hofi
nespravné

Rukojet bezpecnostniho ventilu lahve s plynem
neni ve spravné poloze

Otocte rukojet do polohy ZAP (viz ndvod
Provoz).

Ovladani teploty nddoby je nastaveno na teplotu
nizsi nez je teplota tani materidlu

Nastavte ovladani teploty nadoby na teplotu
0 13,9 °C (25 °F) vyssi nez je teplota tani
materidlu.

Nespravna funkce bezpecnostniho ventilu plynu

Viz ndvod Oprava a pokud soucdast nevyhovi
pfi diagnostickém testu, vymérite jl.

Ucpany hordk anebo vedeni plynu

Odstrarite ucpani otvoru a vedeni. Pfi ¢isténi
vedeni stlatenym vzduchem odpojte viechny
reguldtory plynu (viz strana 20).

Nespravna funkce ovladani teploty nddoby

Vymérite soucast (viz navod Soucasti).

Odpojeni vedeni plynu

Pripojte a utdhnéte Sroubeni hadic.
Zkontrolujte pfipadné uniky plynu.

Nespravna délka plamene anebo tlak plynu

Sefidte délku plamene a tlak (viz strana 18).

Rukojet bezpecnostniho ventilu lahve s plynem
neni ve spravné poloze

Vymeénte soucast (viz navod Soucasti).

Hlavni hoféky nadoby
se nevypnou

Ovladani teploty nadoby neni nastaveno na teplotu
nizsi nez je teplota pouzivani materialu

Nastavte ovladani teploty nadoby na teplotu
013,9°C (25 ° F) nizsi nez je teplota pouzivani
materialu.

Nespravna funkce ovladani teploty nddoby

Vyménte soucdst (viz ndvod Soucasti).

Nespravna funkce bezpecnostniho ventilu plynu

Pokud soucast nevyhovi pfi diagnostickém
testu, vyménte ji (viz strana 6).

Hlavni hofék nddoby
se nezapne

Ovladani teploty nadoby neni nastaveno na teplotu
vyssinez je teplota tani materidlu

Nastavte ovladani teploty nadoby na teplotu
0 13,9 °C (25 °F) vy3si nez je teplota tani
materialu.

Nespravna funkce ovladani teploty nddoby

Vyménte soucdst (viz ndvod Soucasti).

Nespravna funkce bezpecnostniho ventilu plynu

Pokud soucast nevyhovi pfi diagnostickém
testu, vyménte ji (viz strana 6).

Nespravna funkce spinace ochrany proti prehfati

Vyménte soucdst (viz ndvod Soucasti).

Teplomér neukazuje
teplotu materialu
v nddobé

Materidl nedosahl nastavené teploty

Vyckejte, az material dosahne nastavené teploty.

Material neni plné promichan

Promichejte material.

Chladno nebo vétrno

Pfemistéte stroj ThermolLazer mimo dosah
chladu nebo vétru. Vyprazdnéte nadobu
a zkontrolujte teplomér.

Nespravné zkalibrovany teplomér

Zkalibrujte teplomér (viz strana 10).

Nespravné zkalibrované ovladani teploty nadoby

Viz ndvod Oprava a pokud soucast nelze
zkalibrovat, vyménite ji (viz ndvod Soucasti).

Nespravna funkce teploméru

Vyménte soucdst (viz ndvod Soucasti).

Nespravna funkce ovladani teploty nadoby

Vymeénte soucast (viz navod Soucasti).

Nespravna funkce bezpecnostniho ventilu plynu

Pokud soucést nevyhovi pfi diagnostickém
testu, vymeénte ji (viz strana 6).

Nespravna délka plamene anebo tlak plynu

Seridte délku plamene a tlak (viz strana 18).
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Odstrariovdni problému

Problém

PRICINA

RESENI

Horak skiiné stérky
se nzapali, zhasne nebo
jej nelze regulovat

Prazdna nadrz LPG

Instalujte plnou nadrz.

Uzaviraci ventil nadrze LPG je uzavien

Otevrete uzaviraci ventil nadrze LPG.

Hadice pfivodu plynu neni pfipojena k nadrzi

Pfipojte hadici pfivodu plynu.

Netésnost nebo odpojeni vedeni plynu

Zkontrolujte pfipadné uniky plynu.
Pripojte a utdhnéte Sroubeni.

Nespravna funkce regulatoru horaku/ventilu
pritoku pro nastaveni plamene

Vymeénte soucast (viz navod Soucasti).

Ucpana tryska hoféku

Vycistéte nebo vyménte soucast
(vizndvod Soucasti).

Nespravna funkce sestavy horaku

Vyménite soucast (viz navod Soucasti).

Pochoder se nezapali

Prazdna nadrz LPG

Instalujte plnou nadrz.

Uzaviraci ventil nddrze LPG je uzavien

Otevrfete uzaviraci ventil nadrze LPG.

Uzavreny rucni uzaviraci ventil pochodné

Otevrete rucni uzaviraci ventil.

Hadice pfivodu plynu neni pfipojena k nadrzi

Pfipojte hadici pfivodu plynu.

Netésnost nebo odpojeni vedeni plynu

Zkontrolujte pfipadné uniky plynu.
Pripojte a utdhnéte Sroubeni.

Nespravna funkce sestavy pochodné

Vymeérite soucdst (viz ndvod Soucasti).

Rukojet misidla se otaci
jen ztuha

Material je studeny

Vyckejte, az materiadl dosdhne nastavené
teploty.

Opotiebené ucpavky

Vymeérite ucpavky (viz ndvod Soucasti).

Je nutno namazat kulové klouby na koncich tahel

Pridejte mazaci tuk.

Zachyceni cizorodych materidld mezi misidlem
a nadobou

Odstrafite material v nddobé a OPATRNE
uvolnéte cizorody material.

Obtizné otvirani nebo
zavirani hradiciho

. ™
ventilu ControlFlow

Nizka teplota materidlu

Zahtejte material na provozni teplotu

Zkontrolujte, zda se teplomér mlze pohybovat.

Zaseknuti hraditka ve voditkach

Zkontrolujte, zda nejsou voditka ucpana
materidlem. Dle potfeby material zahfejte
a odstrarite. Pfidejte do voditek mazaci tuk.

Opotrebené ucpavky

Vymérnite ucpavky (viz ndvod Soucasti).

Unik materiélu z hradiciho
ventilu ControlFlow

Hraditko neni zcela uzavieno

Zcela uzavrete hraditko.

Zaseknuti cizorodého materialu v otvoru hraditka

OPATRNE uvolnéte a odstrarite cizorody
material.

Unik materialu ze sk¥iné
stérky

Cizorody material ve vystupnim otvoru skiiné stérky

OPATRNE uvolnéte a odstrante cizorody
material.

Znedisténa skfin stérky

OPATRNE o¢istéte skfifi. Vsechny pohyblivé
soucasti musi byt zbaveny necistot.

Nespravna délka aktivacni spojovaci tyce

Sefidte paku (viz strana 21).

Nespravné sefizeny pohon skriné stérky/skfiné
davkovace perel

Sefidte paku (viz strana 21).

Opotiebend stfizna ty¢ skiiné stérky

Vyménite hraditko (viz ndvod Soucasti).

Opotiebeny doraz stfizné tyce skiiné stérky

Vyménite Zlab (viz ndvod Soucasti).

Nadmérné hromadéni
materialu pfi zahajeni a
ukonceni vytlac¢ovani

Skfin stérky neni sefizena vici zemi

Viz ndvod Provoz.

Otevrena skiin stérky, kdyz stroj ThermoLazer stoji
na misté

Synchronizujte pohyb stroje ThermoLazer
a skiiné stérky.

Cizorody materidl ve vystupnim otvoru skfiné stérky

OPATRNE uvolnéte a odstrante cizorody
material.

Znedisténa skfin stérky

OPATRNE ocistéte skiin. Vsechny pohyblivé
soucasti musi byt zbaveny necistot.

333158M
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Odstrariovdni problému

vypadavani perel

Dvitka davkovace perel jsou uzavieny

Problém PRICINA RESENI
Z4dné nebo Nizka hladina perel v nadsypce Naplrite ndsypku perel.
nerovhomeérné

Otevienim dvifek nastavte poZzadovanou Sifku
vypadavani.

Hnaci kolo pohonu davkovace neni v zabéru

Zvyste pfitlak hnaciho kola pohonu déavkovace
(viz strana 21).

Hnaci kolo pohonu davkovace prokluzuje

Utdhnéte. Zkontrolujte tlak vzduchu
(viz strana 21).

Necistoty ve vystupnim otvoru davkovace perel

Odstrarite necistoty.

Necistoty na pneumatice stroje ThermolLazer
nebo hnacim kole davkovace

Odstrante nedistoty.

Vlhkost perel

Odstrante vlhké perly. Vysuste nasypku, hadice
a davkovac perel. Naplrite nasypku suchymi
perlami.

Nevypadava spravné
mnozstvi perel

Nespravna poloha paky nastaveni mnozstvi perel

Otocte paku nastaveni mnozstvi perel
do spravné polohy.

Hnaci kolo pohonu davkovace prokluzuje

Zvyste pritlak kola a zkontrolujte tlak
Vv pneumatice (viz strana 21).

Ne Uplné oteviena dvirka davkovace perel

Uplné otevrete dvitka.

Vlhkost perel Odstrante vlhké perly. Vysuste nasypku, hadice
a davkovac perel. Naplnte nasypku suchymi
perlami.

Vlhky povrch vozovky Nechte povrch vozovky vyschnout.

Hruby povrch vozovky

Vyhladte povrch vozovky.

Nedostatek materialu v davkovaci perel

Doplrite material do nasypky perel.

Pokud je skfin stérky na
zemi, stroj se obtizné tlaci

Nesprévné nastavena skfir stérky

Viz navod Provoz.
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Aplikace materialu

Odstrariovdni problému

Problém

P¥icina

Reseni

Roztfepené okraje linii pfi vytlacovani

Znecisténa skiin stérky

OPATRNE ocistéte skFif. Vystupni
otvor a Skrabky skfiné stérky musi
byt zbaveny necistot.

Nizka teplota materialu

Zahftejte materidl dle potieby.

Prilis vysoka rychlost znaceni

Zpomalte stroj ThermolLazer.

Hruby povrch materidlu pfi vytlacovani

Prehtaty material

Snizte ohrev.

Vlhky povrch vozovky

Nechte povrch vozovky vyschnout.

Hruby povrch vozovky

Vyhladte povrch vozovky.

Nedostatek materialu ve skfini stérky

Doplrite materidlu do skfiné stérky.

PRIKLADY:

Spravna aplikace linie vytvafi pfimou rovnou ¢aru s ostrymi okraji, spravné barvy, tloustky a sirky, pevné Ipici na podkladu

a s rovhomeérnou svételnou odrazivosti.

ti14507a

Nedostate¢na adhere (material na
zacatku ¢ary se odchlipne

1

ti14508a

« Nizka teplota materialu

«  P¥ilis rychly pohyb stroje
Thermolazer

« Nedistota na vozovce

«  P¥ilis studeny povrch

+ Zvyste teplotu materidlu.

+ Snizte rychlost pohybu stroje
Thermolazer.

« Ocistéte vozovku od necistot.

« Pockejte, aZ se teplota povrchu zvysi.

Hruba a nerovna cara

ti14509a

- Necistota na povrchu
« Struska z prehratého materialu
+ Nedcistoty uvnitf skfiné stérky

« Materidl neni nanesen na vyvysené
misto vozovky

« Ocistéte povrch od necistot.
« Snizte teplotu materialu.
« Odstrante necistoty ze skiiné stérky.

+ Nastavte na skfini stérky sitku ¢ary.

O ’ . o

ti14510a

« Vlhkost nebo rozpoustédlo
na povrchu

+ Prehfaty materidl

« Odstrante z povrchu rozpoustédlo.

« Snizte teplotu materidlu.

Nerovné okraje a vynechavky cary

—
o

——— =T

c—

LS

ti14511a

Nizka teplota materidlu

«  Prilis rychly pohyb stroje
ThermolLazer

+ Zvyste teplotu materidlu.

+ Vyckejte, az zmény povétrnostnich
podminek snizi vihkost.

« Zpomalte stroj ThermolLazer.

333158M




Odstrariovdni problému

Problém Pficina Reseni

Nafouklad vyboulend ¢éra «  Prilis vysoka teplota materidlu + Snizte teplotu materidlu.

ti14512a

Stiny materidlu po stranéach + Nerovny povrch vozovky + Aplikujte na hladké vozovky.

T —— |+ Skfin stérky nejede po podkladu Odstrante necistoty z tyce paky
hladce skiiné stérky.

+ Zkontrolujte/vyménte poskozenou
ty¢/rameno paky skfiné stérky.

ti14513a
Vinici se ¢éara + Vysoky sklon povrchu vozovky « Pouzivejte tak, aby aplikace nebyla
ovlivnéna sklonem vozovky.
+ Nespravné pouziti stroje « Vyuzivejte spravné postupy aplikace
ThermolLazer (zkuste naptiklad zamknout otacivé
kolecko)
ti14514a
Praskliny v ¢are + Praskliny v povrchu vozovky + Opravte praskliny.
+ Tepelny Sok pfi prehrati « Snizte teplotu materialu.
+  Prilis studeny materidl + Zvyste teplotu materiélu.
2\ «  Prilis tenkd vrstva materialu « Zpomalte stroj ThermolLazer,
, aby nanasel siln&jsi vrstvu.
ti14515a
Nerovné okraje, ¢ary na povrchu «  Prili$ nizkd teplota materialu «  Zvyste teplotu materidlu.

« Prehtaty nebo spaleny material

Snizte teplotu materialu.

+ Vlhky povrch vozovky +  Vyckejte, az povrch vozovky
vyschne.
i14516a
Nerovné konce ¢ar; kapani materialu «  Skfin stérky zcela nezavira «  Vycistéte skfin stérky.
ez cary + Nedistoty uvnitf skiiné stérky « Odstrarite necistoty ze skiiné stérky.

+ Opotiebend stfizna tyc¢ skiiné stérky

Vyménte hraditko skfiné stérky.

« Opotiebeny doraz stfizné tyce zlabu
sk¥iné stérky

Vyménte Zlab skfiné stérky.

ti14517a

«  Prilis studeny povrch « Vyckejte, az se teplota povrchu zvysi.
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Schéma potrubi

Schéma potrubi

ThermolLazer 200

333158M
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Schéma potrubi

ThermoLazer 200T1c
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Schéma potrubi

ThermolLazer 300T1c/ProMelt
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Schéma elektrického zapojeni

y

ojeni

Schéma elektrického zap

ThermolLazer 2001c
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Schéma elektrického zapojeni

ThermolLazer 300T1c
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Schéma elektrického zapojeni

ThermolLazer ProMelt
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Technicka data

Technickd data

ThermolLazer ThermolLazer
200/200T7c ThermoLazer 3001c ProMelt
(24U280) se zadnim bez zadniho (24H624)
ohfevem ohfevu
(24U281) (24H622) (24H625)
Palivo Zkapalnény ropny plyn (LPG) (plynny propan)
Maximalni tlak pfivodu plynu - bary (psi) 17,24 (250)
Horaky nadoby 0,21 0,034 0,034 0,21
3) (0,5) (0,5) 3)
N ‘= | Pochoden 0,21 1,38 1,38 1,38
ox T 3) (20 (20) (20
2+ £ [ Predni hoiaky skfiné stérky 0,21 1,38 1,38 1,38
2 (3) (20) (20) (20)
Zadni hotaky skiiné stérky 0,21 1,38 Nemd vyznam 1,38
(3) (20) (20)
Horaky nadoby (soucet vsech) (1)8,8 (2)8,8 (2)8,8 (2)29,3
g (30.000) (30.000) (30.000) (100.000)
= Pochodef 2,93 29,3 29,3 29,3
% « = (10.000) (100.000) (100.000) (100.000)
g-'§ E Pfedni hofdky skiiné stérky (soucet tfi) 79 79 7,9 79
g3 Q (27.000) (27.000) (27.000) (27.000)
E x E Zadni hotéky skfiné stérky (soucet Ctyr) 10,6 10,6 Nema vyznam 10,6
% (36.000) (36.000) (36.000)
-]
= Celkem 30,2 56,6 46,0 77,1
(103.000) (193.000) (157.000) (263.000)
Plyn 9,1 9,1 9,1;13,6
(20) (20) (20,30)
TE.{-'; 5 |Hlavni nddoba 91 136 (300) - Termoplastové materidly
% E%-, (200) pro dopravni znaceni
=2~ | Néasypka perel 18 40 (90) -
(40) Sklenéné
perly typ Il
Maximalni provozni teplota - °C (°F) 232 232 232 249
(450) (450) (450) (480)
Tlak pfedni pneumatiky - bary (psi) Nemd vyznam 3,10
(45)
Tlak zadni pneumatiky - bary (psi) Nemd vyznam 4,14
(60)
o Hmotnost - kg (Ib) 260 300 295 350
g ;3 (118) (136) (134) (159)
E g Délka - m (palce) 1,12 (44) 1,83 (72)
D
L 8 | Vyska-m (palce) 1,00 (39) 1,3(51)
Sitka - m (palce) 0,84 (33) 48(1,22)
Baterie zpalovace Nema vyznam Tuzkovd 1,5V
333158M
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Standardni zaruka Graco

Spolec¢nost Graco zarucuje, ze viechno vybaveni uvadéné v tomto dokumentu, které Graco vyrabi a nese jeji jméno, je bez vady na materialu a dilenském
provedeni ke dni prodeje origindlnimu kupujicimu k pouzivéni. S vyjimkou jakékoliv specidlni, rozsifené nebo omezené zaruky zveiejnéné spolec¢nosti
Graco, Graco po dobu dvanacti mésic ode dne prodeje opravi nebo vyméni jakoukoliv soucast zatizeni oznacenou Graco jako vadnou. Tato zaruka plati
pouze v piipadé, ze je zafizeni nainstalovano, provozovano a udrzovano v souladu s pisemnymi doporucenimi spole¢nosti Graco.

Tato zaruka nepokryva bézné opotiebeni nebo jakoukoliv vadnou funkci, Skodu ¢i opotiebeni zptsobené vadnou instalaci, pouzitim k jinému nez
schvéalenému ucelu, abrazi, korozi, nedostatecnou ¢i nevhodnou udrzbou, nedbalosti, nehodou, nevhodnou manipulaci nebo nahradou jinymi nahradnimi
dily nez Graco). Spole¢nost Graco rovnéz neponese odpovédnost za vadnou funkci, poskozeni nebo opotiebeni zptsobené neslucitelnosti vybaveni
Graco s konstrukcemi, pfislusenstvim, vybavenim nebo materialy nedodanymi spole¢nosti Graco, nevhodnym designem, vyrobou, instalaci.

Tato zaruka je podminéna tim, ze zafizeni, 0 némz se tvrdi, ze je vadné, bude vraceno predplacené opravnénému distributorovi Graco k ovéreni reklamované
vady. Pokud se reklamovana vada potvrdi, Graco jakékoliv vadné ¢asti opravi ¢i vyméni zdarma. Zafizeni bude vraceno plvodnimu kupujicimu, ktery
predem uhradi dopravu. Jestlize kontrola zafizeni neodhali Zddnou vadu na materialu nebo dilenském provedeni, opravy budou provedeny za pfimérenou
cenu, kdy tyto poplatky mohou zahrnovat ndklady na soucasti, praci a prepravu.

TATO ZARUKA JE VYLUCNA A NAHRAZUJE VSECHNY OSTATNI ZARUKY, VYSLOVNE NEBO PREDPOKLADANE, NAPRIKLAD ZARUKU PRODEJNOSTI

NEBO VHODNOSTI PRO KONKRETNI UCEL.

Jediny zdvazek spole¢nosti Graco a jediny opravny prostfedek kupujiciho pfi jakémkoliv poruseni zaruky je uveden vyse. Kupujici souhlasi's tim, Ze nebude
mit k dispozici Zadny jiny opravny prostiedek (zejména nahodné ¢i nasledné skody z titulu uslého zisku, uslého prodeje, poranéni osob ¢i poskozeni
majetku nebo jakakoliv jina ndhodna ¢i nasledna ztrata). Jakakoliv ¢innost kvali poruseni zaruky musi byt provedena do dvou (2) let ode dne prodeje.

SPOLECNOST GRACO NEPOSKYTUJE ZADNOU ZARUKU A ODMITA VSECHNY PREDPOKLADANE ZARUKY PRODEJNOSTI A VHODNOSTI PRO
KONKRETNI UCEL V SOUVISLOSTI S PRISLUSENSTVIM, VYBAVENIM, MATERIALY NEBO KOMPONENTY, KTERE BYLY PRODANY SPOLECNOSTI
GRACO AVSAK NEBYLY TOUTO SPOLECNOSTI VYROBENY. Polozky prodavané, ale nevyrabéné spole¢nosti Graco (napfiklad elektromotory, vypinace,
hadice atd.) se fidi zarukou, bude-li jaka, jejich vyrobce. Graco poskytne kupujicimu pfiméfenou pomoc pfi uplatfiovani jakékoliv reklamace pfi poruseni
téchto zaruk.

Spolec¢nost Graco nebude v zadném pfipadé odpovédna za nepfimé, vedlejsi, zvIastni ¢i nasledné Skody, vyplyvajici z dodéni zde uvedeného zafizeni
spolec¢nosti Graco ¢i z poskytnuti, fungovani nebo uzivani jakychkoliv vyrobkl nebo jiného zde prodaného zbozi, at uz z divodu poruseni smlouvy,
poruseni zaruky, nedbalosti spole¢nosti Graco ¢i jinak.

Informace spolecnosti Graco

Nejnovéjsi informace o vyrobcich Graco naleznete na adrese www.graco.com.

PRI ZADAVANI OBJEDNAVKY se obracejte na svého distributora Graco nebo telefonicky na ¢isle +1 800 690 2894

vyhledejte nejblizsiho distributora.

VSechny pisemné a obrazové materidly vtomto dokumentu odpovidaji stavu v dobé odevzddni ndvodu do tisku.
Spolecnost Graco si vyhrazuje prdvo kdykoliv provést zmény bez predchoziho ozndmeni.

Informace o patentech najdete na www.graco.com/patents.

Preklad ptvodnich pokynd. This manual contains Czech. MM 3A1320

Centrala Graco: Minneapolis
Mezinarodni kancelafe: Belgie, Cina, Japonsko, Korea

GRACO INC.AND SUBSIDIARIES - P.O.BOX 1441 « MINNEAPOLIS MN 55440-1441 - USA

Copyright 2011, Graco Inc. Vsechny vyrobni zavody spole¢nosti maji registraci v souladu s normou ISO 9001.
www.graco.com
Revidovano M, Bfezen 2025
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