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GRACO

ThermoLazer® 200/200Tc/300TC ve
ThermoLazer ProMelt" Kaldirim Isaret-

leme Sistemleri

3A1999J

TR

- Termoplastik yol isaretleme bilesigi malzemelerinin profesyonel uygulamasi igindir
(sap dékme ile ayni anda yansitici boncuklar uygulanir) -
- Sadece dis mekanda kullanim igindir (yagmurlu ve i1slak ortamlarda kullanilmamalidir) -

Yakit: LP Gaz (Propan Buhari)

ThermoLazer 200/200TC

Ocak kapasitesi: Bkz. Teknik Veriler, sayfa 38.

Malzeme kapasitesi (maks): 200-300 Ib (91-136 kg)

ONEMLi GUVENLIK TALIMATLARI
Bu kilavuzdaki tim uyarilar ve talimatlari
okuyun. Bu talimatlan saklayin.

ilgili Kilavuzlar:

Onarim 3A1320
Pargalar 3A1321
Ciftli Boncuk Kutusu | 3A0004
SmartDie™ Il 3A1738
FlexDie ™ 3A1738

ThermoLazer ProMelt

ti23074a

ti23073a
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PROVEN QUALITY. LEADING TECHNOLOGY.



Sistem Tablosu

Sistem Tablosu

ThermoLazer 300TC ve ProMelt'te kullanilan SmartDie tirleri.

Smart Die Il

Parca Smart Die Tanim
17A173 21in¢ (5 cm)
24H431 3in¢ (8 cm)
24H426 4 in¢ (10 cm)
17J250 4.75in¢ (12 cm)
24H432 5in¢ (13 cm)
24H427 6 in¢ (15 cm)
24H433 7 ing (18 cm)
24H428 8 in¢ (20 cm)
24H434 9in¢ (22,5 cm)
24H429 10 in¢ (25 cm)
24H430 12 in¢ (30 cm)
F17A174 16 in¢ (41 cm)
24H437 3-3-3 in¢ (8-8-8 cm)
24H435 4-3-4 ing¢ (10-8-10 cm)
24H436 4-4-4'in¢ (10-10-10 cm)
24J785 4-6-4 ing (10-15-10 cm)
F17A175 6-4-6 in¢ (15-10-15 cm)
F17R378 5-5-5in¢ (13-13-13 cm)

T 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)

ThermoLazer 200/200T1c'de kullanilan FlexDie tirleri

FlexDie FlexDie Tanim
Parca
16Y661 21in¢ (5 cm)
16Y662 3in¢ (8 cm)
16Y320 41ing (10 cm)
16Y663 51in¢ (12 cm)
16Y190 6in¢ (15 cm)
16Y664 7ing (18 cm)
16Y326 81in¢ (20 cm)
16Y665 9in¢ (22,5 cm)
16Y332 10in¢ (25 cm)
16Y207 127in¢ (30 cm)
16Y338 3-3-3n¢ (8-8-8 cm)
16Y352 4-3-4ng (10-8-10 cm)
16Y666 4-2-4n¢ (10-5-10 cm)
16Y363 4-4-47ng (10-10-10 cm)

3A1999J
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Uyarilar

Uyarilar

Asagidakiler, bu ekipmanin gavenli kurulumu, kullanimi, topraklamasi, bakimi ve onarimi ile ilgili genel uyarilardir. Bu
kilavuzun icindeki metinlerde, Ginlem isareti semboll uyari anlamina gelir ve tehlike isareti ise belirli riskleri ifade eder.
Bu Genel Uyarilar sayfalarina tekrar bakin. Uygun yerlere, prosediire 6zgu ek uyarilar dahil edilecektir.

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Calisma sahasindaki propan gazi, benzin ve yanici yakit gibi yanici gazlar ve sivilar tutusabilir veya patla-

) yabilir. Yangin ve patlama tehlikesini engellemeye yardimci olmak igin:

/7 *  Tamamen egitimini almadik¢a ve kullanim agisindan uzmanlagsmadan ekipmani kullanmayin.

* Yanici maddeler igeren Usti agik kaplan ekipmana 25 ft (7,6 m) mesafeden fazla yaklastirmayin. Ekip-
mani herhangi yapinin, yanici maddelerin veya diger gaz silindirlerin 10 ft (3 m) yakininda ¢alistirmayin.

* Ekipmana yakit eklerken tim ocaklari kapatin.

* Propan gazi kokusu duyarsaniz depo kapatma vanasini derhal kapatin; tim yanan alevleri séndurun.
Gaz kokusu devam ederse, ekipmandan uzaklasin ve derhal itfaiyeyi ¢agirin.

* Ocak ve salomanin yakma talimatlarina uyun.

» Termoplastik yol isaretleme bilesigi malzemesini maksimum sicaklik degerinden fazla isitmayin.

* Yangin sondirme ekipmani hazir ve galigir bir sekilde olmalidir.

» Caligma alanini solvent, pacavra ve benzin dahil her tirl atiktan temizleyin.

EKIPMANIN YANLIS KULLANIM TEHLIKESI

Yanlis kullanim élime ya da ciddi yaralanmalara yol agabilir.

* Ekipmani gbzetimsiz birakmayin.

* Cocuklan ve hayvanlari ¢calisma alanindan uzak tutun.

* En disik degere sahip sistem elemaninin maksimum ¢alisma basincini veya sicaklik dederini agsmayin.
Tam ekipman kilavuzlarinda yer alan Teknik Veriler'e bakin.

+ Ekipmani her giin kontrol edin. Asinmis veya hasarl pargalar sadece orijinal Ureticinin yedek parga-
larini kullanarak hemen onarin veya degistirin.

* Ekipman tzerinde degisiklik ya da modifikasyon yapmayin.

» Ekipmani sadece tasarlandigi amag icin kullanin. Bilgi i¢cin Graco distribatériniza arayin.

* Malzemeyi maksimum kapasitesinden fazla doldurmayin.

* Gaz hatlarini, hortumlari, telleri ve kablolari trafik alanlarindan, keskin kenarlardan, hareketli parcgalar-
dan ve sicak yuzeylerden uzak bir yerden gegirin.

* Gaz hatlanni dolastirmayin veya asirn bukmeyin.

« Guvenlik aygitlarini devre disi birakmayin veya iptal etmeyin.

* Yorgun oldugunuzda veya uyusturucu ya da alkolin etkisi altindayken uniteyi kullanmayin.

YANIK TEHLIKESI

Ekipman yuzeyleri ve isitilan sivi calisma sirasinda ¢ok sicak olabilir. Ciddi yaniklar dnlemek igin:

» Sicak siviya ya da ekipmana temas etmeyin.

KARBON MONOKSIT TEHLIKESI

Egzoz, renksiz ve kokusuz olan zehirli karbon monoksit gazini icerir. Karbon monoksit gazini solumak,

Olime neden olabilir. Ekipmani kapal alanda kullanmayin.

€
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Uyarilar

De

ZEHIRLI SIVI YA DA BUHAR TEHLIKESI

Zehirli sivilar ya da buharlar, géze ya da cilde sigramalari, yutulmalari ya da solunmalari durumunda ciddi
yaralanmalara ya da élime yol agabilir.

» Kullanmakta oldugunuz malzemelerin belirli tehlikelerini bilmek icin MSDS’yi okuyun.

PRBOE

KiSISEL KORUYUCU EKIPMAN

Ekipmani kullanirken, bakimini yaparken ya da ekipmanin galisma alanindayken géz yaralanmalari, zehir-

leyici buharlarin solunmasi, yaniklar ve igsitme kaybi gibi ciddi yaralanmalara karsi korunmaniza yardimci

olmalari i¢in uygun koruyucu ekipmanlar kullanmaniz gereklidir. Bu ekipman, asagidakileri kapsar ancak

bunlarla sinirli degildir:

» Swvi, malzeme ve solvent Ureticisi tarafindan tavsiye edilen giysi ve gaz maskesi kullanin.

* Enaz500° F (260° C) dereceye ylikseltiimig sicakliklar icin uyumlu eldivenler, ayakkabilar, is tulumlari,
yuz kalkani, kask vb kullanin.

3A1999J



Bilesen Tanimi - ThermoLazer 200

Bilesen Tanimi - ThermoLazer 200

1i22640b

ControlFlow stirgQll vanasi
Cizgi Isaretgisi

Karistirici

Kazan Kapak Kilidi

Arka Tekerlek Kilit Agma Kolu

On Sap Kutusu Elle Kapatma

Arka Sap Kutusu Elle Kapatma

Saloma

Sap Kutusu/Boncuk Dagitim Kutusu Tahrik Kolu

Kazan Ana Ocaklari N [ControlFlow Sarguli Vana Tahrik Kolu
On Sap Kutusu Kazanlari P |Propan Deposu Konekidru
Alev Gostergesi Q [Boncuk besleme gozi
Sap Kutusu R |LP Gaz Silindir Tutucu
Arka Sap Kutusu Ocaklari S |Erisim Kapagi
Boncuk Dagitim Kutusu T [Kanigtirict Mili
Arka Doner Tekerlek \L; Kazan
W
X
ZZ

S XNYIOTMmMO O Tl >

*LP-Gaz kaynag: silindiri Graco tarafindan tedarik edilmez. LP-Gaz silindirleri, LP-Gaz kaynag: silindiri, A.B.D.
Ulastirma Bakanligi (DOT), Kanada Ulusal Standardi, CAN/CSA-B339, Tehlikeli Mallarin Nakliyesi icin Silindirler,
Kireler ve Borular, Nakledilebilir Basing Kazanlar Duzenlemeleri 2001 (S1 2001/1426), EEC-tip silindirler (Avrupa
Direktifi 84/525/EEC, 84/526/EEC ve 84/527/EEC altinda) i¢in Gaz Silindiri (Model Onay) Y&netmelikleri 1987
(S1/116)(Model Onay Yodnetmelikleri) sarthameler ve dizenlemelere uygun olarak tasarlanmali, dretilmeli ve isaret-
lenmelidir.
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Bilesen Tanimi - ThermoLazer 200 (Devami)

AA

Kazan Sicaklik Kontrol Diugmesi

BB

Kazan Sicaklik Gostergesi

3A1999J

Bilesen Tanimi - ThermoLazer 200

ti22642b

|CC|Sistem Regulatori




Bilesen Tanimi- ThermoLazer 200TC

Bilesen Tanimi- ThermoLazer 200TC

A

ti26017a

Kazan Ana Ocaklari

Sap Kutusu/Boncuk Dagitim Kutusu Tah

rik Kolu

Kazan Pilot Ocagi

ControlFlow Sirgulu Vana Tahrik Kolu

Kazan Termopili

Propan Deposu Konektoru

On Sap Kutusu Kazanlari

Boncuk besleme gozu

Alev Gostergesi

LP Gaz Silindir Tutucu

Sap Kutusu

Erisim Kapagi

Arka Sap Kutusu Ocaklari

Karigtirici Mili

Boncuk Dagitim Kutusu

Kazan

Arka Doner Tekerlek

ControlFlow slirgull vanasi

Arka Tekerlek Kilit Agma Kolu

Cizgi Isaretgisi

On Sap Kutusu Elle Kapatma

Karigtirici

Arka Sap Kutusu Elle Kapatma

NN«XS<{d-dunx0 D

Kazan Kapak Kilidi

ZZ NI Mmoo >

Saloma

*LP-Gaz kaynagi silindiri Graco tarafindan tedarik edilmez. LP-Gaz silindirleri, LP-Gaz kaynag silindiri, A.B.D.
Ulastirma Bakanhg! (DOT), Kanada Ulusal Standardi, CAN/CSA-B339, Tehlikeli Mallarin Nakliyesi igin Silindirler,
Kureler ve Borular, Nakledilebilir Basing Kazanlar Dizenlemeleri 2001 (S1 2001/1426), EEC-tip silindirler (Avrupa
Direktifi 84/525/EEC, 84/526/EEC ve 84/527/EEC altinda) igin Gaz Silindiri (Model Onay) Ydénetmelikleri 1987
(S1/116)(Model Onay Ydnetmelikleri) sartnameler ve dizenlemelere uygun olarak tasarlanmal, Uretilmeli ve isaret-

lenmelidir.

3A1999J



Bilesen Tanimi- ThermoLazer 200TC

Bilesen Tanimi - ThermoLazer 200TC (Devami)

AATKazan Sicaklik Kontrol Digmesi |DD[Sistem Regulatéra
BB |Kazan Sicaklik Gdstergesi
CC|Kazan Gaz Emniyet Vanasi

3A1999J 9



Bilesen Tanimi - ThermoLazer 300TC

Bilesen Tanimi - ThermoLazer 300TC

Kazan Ana Ocaklari

Kazan Pilot Ocagi

Cizgi Kilavuzu

LP Gaz Silindir Tutucu

Sap Kutusu Kolu

Kazan Termopili

Boncuk Dagitim Kutusu

Sap Kutusu/Boncuk Dagitim Kutusu Tahrik Kolu

TIZIZ|r| XN« IT|OI>

SplitBead Boncuk Besleme Gzl

*LP-Gaz kaynag: silindiri Graco tarafindan tedarik edilmez. LP-Gaz silindirleri, LP-Gaz kaynag: silindiri, A.B.D.
Ulastirma Bakanli@ (DOT), Kanada Ulusal Standardi, CAN/CSA-B339, Tehlikeli Mallarin Nakliyesi icin Silindirler,
Kireler ve Borular, Nakledilebilir Basing Kazanlari Dizenlemeleri 2001 (S1 2001/1426), EEC-tip silindirler (Avrupa
Direktifi 84/525/EEC, 84/526/EEC ve 84/527/EEC altinda) igin Gaz Silindiri (Model Onay) Y&netmelikleri 1987
(S1/116)(Model Onay Yonetmelikleri) sartnameler ve diizenlemelere uygun olarak tasarlanmali, tretiimeli ve isaret-

lenmelidir.
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ControlFlow Sirglli Vana

ControlFlow Surgult Vana Tahrik Kolu

Fat Track Doner Tekerlek

On Tekerlek Kilit Agma Kolu

Kazan Pilot Atesleyici Elektrotu

Mandalli Erisim Kapagi

Karistirict Tahrik Kolu

Karistiricilar

5N><§<c—|m;u/

Saloma




Bilesen Tanimi - ThermoLazer 300TC

Bilesen Tanimi - ThermoLazer 300TC (Devami)

ti25696a

AA Kazan Sicaklik Kontrol Dugmesi
BB Kazan Sicaklik Gostergesi

CC Kazan Gaz Emniyet Vanasi

DD Kazan Pilot Ocak Atesleyicisi
EE Sap Kutusu

GG | On Sap Kutusu Kazanlari

HH Alev Gostergesi

KK Kazan Ocaklari Elle Kapama Vanasi
LL Kazan Ocak Regulatéri

MM Kaldirma Halkasi

NN Kapak/Kol Mandali

PP Propan Deposu Konektori

QQ |Saloma Atesleyici

SS El Freni

TT Arka Sap Kutusu Kazanlari

uu Sap Kutusu Kazan Regiilatori

3A1999J 11



Bilesen Tanimi - ThermoLazer ProMelt

Bilesen Tanimi - ThermoLazer ProMelt

H X
A |Kazan Ana Ocaklari R | ControlFlow™ Sirglli Vana
C |Kazan Pilot Ocagi S |ControlFlow Sirgilu Vana Tahrik Kolu
H | Cizgi Kilavuzu T |Fat Track™ Déner Tekerlek
J |LP Gaz Silindir Tutucu U |On Tekerlek Kilit Agma Kolu
K| Sap Kutusu Kolu V |Kazan Pilot Ategleyici Elektrotu
L |Kazan Termopili W |Mandalli Erisim Kapag!
M | Boncuk Dagitim Kutusu X | Kanistirict Tahrik Kolu
N | Sap Kutusu/Boncuk Dagitim Kutusu Tahrik Kolu Z |Kanstinicilar
P SpIi’(BeadTM Boncuk Besleme GdzU AB | Saloma

*LP-Gaz kaynag: silindiri Graco tarafindan tedarik edilmez. LP-Gaz silindirleri, LP-Gaz kaynag: silindiri, A.B.D.
Ulastirma Bakanligi (DOT), Kanada Ulusal Standardi, CAN/CSA-B339, Tehlikeli Mallarin Nakliyesi icin Silindirler,
Kireler ve Borular, Nakledilebilir Basing Kazanlar Duzenlemeleri 2001 (S1 2001/1426), EEC-tip silindirler (Avrupa
Direktifi 84/525/EEC, 84/526/EEC ve 84/527/EEC altinda) i¢in Gaz Silindiri (Model Onay) Y&netmelikleri 1987
(S1/116) (Model Onay Yonetmelikleri) sartnameler ve diizenlemelere uygun olarak tasarlanmali, Uretilmeli ve isaret-

lenmelidir.

12




Bilesen Tanimi - ThermoLazer ProMelt

Bilesen Tanimi - ThermoLazer ProMelt (Devami)

CC—]

ti25697a

AA Kazan Sicaklik Kontrol Digmesi
BB Kazan Sicaklik Gostergesi

CcC Kazan Gazi Emniyet Vanasi

DD Kazan Pilot Ocak Atesleyicisi
EE Sap Kutusu

GG | On Sap Kutusu Kazanlari

HH Alev Gostergesi

KK Kazan Ocaklari Elle Kapama Vanasi
LL Kazan Ocak Regdlatori

MM Kaldirma Halkasi

NN Kapak/Kol Mandali

PP Propan Deposu Konektori

QQ |Saloma Atesleyici

RR Karistirict Mili

SS El Freni

TT Arka Sap Kutusu Kazanlari

uu Sap Kutusu Kazan Regiilatori
\AY Kaziyici

3A1999J 13



Onemli Giivenlik Bilgileri

Onemli Giivenlik Bilgileri

Bu talimatlara tam olarak uymazsaniz, mal hasarina,
kisisel yaralanmaya veya 6lime yol acabilen yangin
ya da patlama meydana gelebilir.

Gaz kaynag hortumunu sicak ylzeylerden ve alev-
lerden uzak tutun.

Ekipmani ANSI/NFPA58 veya CSA B149.1 Likit Petrol
Gazlarinin Depolanmasi, idaresi ve Nakliyesi ile ilgili
ulke kanunlarina ve yerel kanunlara uygun olarak kul-
lanin.

Ekipman depolanmigsa, ocaklarda ve Venturi boru-
larinda bécek ve bocek yuvalarinin olup olmadigini kont-
rol edin.

Q)
On Sap Kutusu
Kutu Ocaklari

(All ThermoLazer units)

Kazan Ocagi

169898

Arka Sap Kutusu Ocaklari
(ThermoLazer 300TCc/ProMelt)

1i22561b Ocak —r Ocak

FlexDie Ocagi
(ThermoLazer 200/200TC)

14

Sadece A.B.D. Ulagtirma Bakanlidi (DOT) tesciline veya
CAN/CSA-B337, Tehlikeli Mallarin Nakliyesi i¢in Silindir-
ler, Kureler ve Borular igin Standart, Nakledilebilir
Basing Kazanlari Dizenlemeleri 2001 (S1 2001/1426),
EEC-tip silindirler icin (Avrupa Direktifi 84/525/EEC,
84/526/EEC ve 84/527/EEC altinda) Gaz Silindirleri
(Model Onay1) Yonetmeliklerine 1987 (S1/116)(Model
Onayi Yénetmeliklerine) uygun olarak tasarlanan, ureti-
len, test edilen ve isaretlenen dusey buhar birakimli LP
gaz silindirleriyle kullanin. Sadece 20 Ib ile 30 Ib (9,07 kg
ile 13,6 kg) arasinda LP-Gaz silindirlerini kullanin.

LG-Gaz silindiri, uygun buhar birakimi igin yetkili kurum
onayli LP-Gaz silindirinde belirtildigi sekilde, sadece
dusey dik durumda kullanilacaktir.

Gaz kaynagi hortumunun LP-Gaz silindirine baglantisini
kontrol edin. Depoya baglamadan énce baglanti ucunun
tortu icermediginden emin olun. Gaz baglantisinin tama-
men vidalandigindan ve kagak olmadigindan emin olun.

NOT: LP gaz deposunda bir POL gaz baglanti pargasi
bulunur. Farkli boyutlarda baglanti pargasi gerekirse,
yerel LP gaz ekipmani tedarikginize bagvurun.

=

y@@

§\~ )‘/;Z// tit4411a

(All ThermoLazer units)
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Onemli Giivenlik Bilgileri

A y
- i~/

Bu talimatlara tam olarak uymazsaniz, mal hasarina,
kisisel yaralanmaya veya 6lime yol acabilen yangin
ya da patlama meydana gelebilir.

YAKMADAN ONCE: Calisma sahasinda gaz kokusu
olup olmadigini kontrol edin. Propan havadan daha agir
oldugu ve yerde toplanacagi i¢in yere yakin olarak gaz
kokusuna baktiginizdan emin olun.

GUNLUK: Gaz sizintisi olup olmadigini kontrol edin.
Yumusak sabun ve su sollsyonu veya diger onaylanmis
yontemleri kullanin. Tim gaz hatlarina ve baglanti par-
calarina sollisyonu uygulayin ve gaz baloncuklari olup
olmadigini izleyin.

7~ N

ThermoLazer 300Tc/ProMelt Gésterilmistir 168320

3A1999J

Onemli Giivenlik Bilgileri

Gaz hatlarini ve baglanti elemanlarini agadi yonli alev
ayarlama vanasini test etmek igin On Sap Kutusu Ocak-
lari ve Arka Sap Kutusu Ocaklari ateslenmelidir.

NOT: Gaz hatlarinin ve baglanti elemanlarinin agagi akis
gaz emniyet vanalarinin (CC) test edilmesi i¢in kazan
ocaklarinin ateslenmesi gerekir. Gaz hattini ve baglanti
elemanlarini detayli bigimde kontrol ettikten sonra ocak-
lari ve salomayi tutusturun.

GAZ KOKUSU ALQIGINIZDA VEYA GAZ BALON-
CUKLARI GORDUGUNUZDE YAPILMASI GEREKEN-
LER:

+ TUm ehliyetsiz personeli bolge disina gikarin
» Hicbir ocagi yakmaya c¢alismayin
+ Ates yakmayin

» Bolgeden gazi bosaltmak igin elektrikli fanlar kul-
lanmayin

» Herhangi elektrik anahtarina dokunmayin veya
hi¢bir telefonu kullanmayin

» Sizinti baglanti pargasindaysa, sizinti duruncaya
kadar baglanti pargasini sikin

» Sizinti gaz hattindaysa, gazi LP-gaz silindirinden
kapatin ve gaz hattini degistirin

» Uzak bir telefondan derhal gaz tedarikginizi
arayin. Gaz tedarikgisinin talimatlarina uyun.

» Sizinti LP-gaz silindir kapama vanasini kapatarak
durdurulamazsa, uzak bir telefondan derhal gaz
tedarikginizi arayin. Gaz tedarikgisinin talimat-
larina uyun.

» Gaz tedarikginize ulasamazsaniz, itfaiyeyi arayin

ti14128a

Kazan gaz emniyet vanasini (CC) itmek veya dondur-
mek icin sadece elinizi kullanin. Asla alet kullanmayin.
Dugme elle itilemezse veya dondurilemezse, digmeyi
onarmaya galigmayin; kalifiye bir servis teknisyenini
arayin. Onarmaya calismak veya gu¢ uygulamak yan-
gina ya da patlamaya neden olabilir.

Herhangi bir pargasi su altinda kalmigsa, bu ekipmani
kullanmayin. Ekipmani ve tim bilesenleri kontrol etmesi
icin derhal kalifiye bir servis teknisyenini arayin. Anzali
parcalar yalnizca onayl Uretici pargalariyla degistirin.
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Onemli Giivenlik Bilgileri

6nem|i Guvenlik B||g||er| Gaz kaynagi hortumu ile LP-gaz silindiri arasindaki bag-
lantiyl kontrol edin. Depoya baglamadan 6nce baglanti

ucunun tortu icermediginden emin olun. Gaz bag-

Ekipmani baslatmaya ¢alismadan once: lantisinin tamamen vidalandigindan ve sizinti olmadigin-

3 » dan emin olun.
w ’ .MM«”’ Asagdidakilerin kapal oldugundan emin olmak i¢in kont-
rol edin:
Bu talimatlara tam olarak uymazsaniz, mal hasarina, .

L A ! LP Gaz Deposu elle kapama vanasi
kisisel yaralanmaya veya Olime yol agabilen yangin

ya da patlama meydana gelebilir. * ControlFlow siirgli vanasi

+ On sap kutusu ocak alevi ayarlama vanasi

A P + Salomal/alev ayarlama vanasi
?4% 7 6 @ @ 0 + Sap kutusu ocak alevi ayarlama vanasi
(yalnizca 24H622 ve 24H624)
Tiim yiizeyler asir sicak olabilecek 6zellige sahiptir. * Kazan gaz ocagi elle kapama vanasi
Her zaman 500°F (260° C) icin degerlendirilmig 1siya + Kazan gaz emniyet vanasi
dayanikh eldivenler ve koruyucu ekipmanlar giydigi-

nizden emin olun. Malzeme ve Unite ¢ok sicaktir

350° - 500° F (177° C - 260° C). Asla malzemenin . L o .
maksimum sicaklik derecesini agmayin. Kazandaki egzoz deliklerinin tikanmadigindan emin

olmak icin kontrol edin.

» Kazan sicaklik kontrol digmesi (“OFF” konumuna
cevirin)

Sicak erimis plastik cildi yakar. Cildinizden ¢ikarmaya
calismayin. Akan suyun altinda sogutun ve tibbi

tedavi gérun. \ .
Termoplastik Yol isaretleme Bilesigi icin MSDS'’ye "

bakin.

»
§Z Egzoz

Delikleri

ThermolLazer 300TC Gosterilmistir

<

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Bu (nite LineDriver® ile birlikte kullaniliyorsa, ocak-
lar ateslenirken depoya benzin doldurmayin. Yeni-
den yakit doldurmadan énce ekipmanin tamamen
sogumasini saglayin.

0 Kazandaki yanma havasi besleme deliklerinin kapanma-
digindan emin olmak igin kontrol edin.

INHALASYON TEHLIKE
Erime termoplastik zehirli gazlar tretir. Uzun sireli
buhar solunmasindan kaginin.

GUNLUK: Tum gaz hatlarini ve baglanti pargalarini gaz
kacagdi acgisindan kontrol edin.

GUNLUK: Gaz kaynagi hortumunu eskime, asinma,
kesik veya kacgaklar acisindan kontrol edin. Sadece
Graco tarafindan tavsiye edilen hortumlarla degistirin.

ti25699a
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Yakma Talimatlari

Kazan Ocaklarinin Yakilmasi

NOT: Onemli Giivenlik Bilgileri'ni okuyun, sayfa
14-16.

ThermoLazer 200

1. Brilérd gérmek icin kazan kapisini agin.

"—»

&}
d —
\ m /@ 230874
\\

2. Propan tank valfini acin.

/

3. Kazan sicaklik kontrol dugmesini (AA) agin.

ti14127a

ti23095a

A1

ti23096a

3A1999J

Yakma Talimatlan

5. Kazan sicaklik kontrol digmesiyle (AA) kazan alev
ini istediginiz gibi ayarlayin..

ti23097a

| “w

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Gaz emniyet vanasi digmesine basmadan pilot ates-
lenirse, gaz emniyet vanasini degistirin. Pilot konu-
munu serbest biraktiktan sonra gaz emniyet vanasi
dugmesi geriye ddnmezse, DURDURUN ve gaz
emniyet vanasini degistirin. Vanayi degistirmeden
once gazi propan deposundan kapatin.

6. Gaz emniyet vanasi digmesini “ON” konumuna
gevirin.

7. Sicakhigi 250° F (121° C) olacak sekilde ayarlayin ve
ana ocaklarin ateslendigini gézlemleyin. Kazan
sicaklik kontrollinii tekrar “OFF” konumuna gevirin
ve ana ocaklarin kapandigini gézlemleyin.

| ”

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Sicaklik kontrol digmesini gevirdiginizde ocaklar ates-
lenmezse veya kapanmazsa, DURDURUN. Gazi pro-
pan deposundan kapatin. Onarnim kilavuzundaki sorun

tespit prosedirinu izleyin.

8. Sicaklik kontrollini istenilen ayara getirin.
ThermolLazer 200TC

1. Briloéra gérmek icin kazan kapisini agin.

’ ti23087a

17



Yakma Talimatlan

2. Propan tank valfini agin.

tit4127a

3. Gaz emniyet valfini (CC) "PiLOT" konumuna getirin
ve iceri bastirin.

ti23096a

5. Yaklasik 1 dakika boyunca gaz emniyet vanasina
(CC) basmaya devam edin. Pilot sénerse, 10 dakika
sonra 4-6 adimlarini tekrarlayin.

7

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Gaz emniyet vanasi digmesine basmadan pilot ates-
lenirse, gaz emniyet vanasini degistirin. Pilot konu-
munu serbest biraktiktan sonra gaz emniyet vanasi
digmesi geriye donmezse, DURDURUN ve gaz
emniyet vanasini degistirin. Vanayi degistirmeden
once gazi propan deposundan kapatin.

6. Gaz emniyet vanasi digmesini “ON” konumuna
gevirin.

7. Sicakhigi 250° F (121° C) olacak sekilde ayarlayin ve
ana ocaklarin ateslendigini gézlemleyin. Kazan
sicaklik kontrollnU tekrar “OFF” konumuna gevirin
ve ana ocaklarin kapandidini gézlemleyin.

18

9 ii*h‘( oy

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Sicaklik kontrol digmesini gevirdiginizde ocaklar ates-
lenmezse veya kapanmazsa, DURDURUN. Gazi pro-
pan deposundan kapatin. Onarim kilavuzundaki sorun

tespit prosedurini izleyin.

8. Sicaklik kontroluni istenilen ayara getirin.

ThermolLazer 300TC/ProMelt

1. Sicaklik kontrol diigmesini (AA) “OFF” konumuna
gevirin.

=
2 ti14124a

2. Kazan gaz emniyet vanasini “OFF” konumuna ¢evirin.

?ﬁmb

5

3. Kazan ocagi izleme portunu agin. (izleme portu tim
modellerde bulunmaz.)

Kazan Ocagi

4. Unitenin 6n tarafinda bulunan propan deposundaki
elle kapama vanasini agin. Kazanin altindaki ve pro-
pan deposunun arkasindaki kazan elle kapama
vanasini (KK) agin.

ti14127a =

KK

ti14129a

3A1999J



5. Gaz emniyet vanasini (CC) “PILOT” konumuna gevirin.

6. Gaz emniyet vanasi digmesine basin.

7. Pilot atesleninceye kadar kazan pilot ocagi atesleyi-
cisine (DD) basin. (ThermoLazer 300Tc/ProMelt
sadece)

8. Yaklasik 1 dakika boyunca gaz emniyet vanasina
(CC) basmaya devam edin. Pilot sdnerse, 10 dakika
sonra 4-6 adimlarini tekrarlayin.

7

-

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Gaz emniyet vanasi digmesine basmadan pilot ates-
lenirse, gaz emniyet vanasini degistirin. Pilot konu-
munu serbest biraktiktan sonra gaz emniyet vanasi
digmesi geriye donmezse, DURDURUN ve gaz
emniyet vanasini degistirin. Vanayi degistirmeden
once gazi propan deposundan kapatin.

9. Gaz emniyet vanasi digmesini “ON” konumuna
cevirin.

10. Sicaklidi 250° F (121° C) olacak sekilde ayarlayin ve
ana ocaklarin ateslendigini gézlemleyin. Kazan
sicaklik kontrollini tekrar “OFF” konumuna gevirin
ve ana ocaklarin kapandigini gézlemleyin.

YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Sicaklik kontrol diigmesini gevirdiginizde ocaklar ates-
lenmezse veya kapanmazsa, DURDURUN. Gazi pro-
pan deposundan kapatin. Onarim kilavuzundaki sorun
tespit prosedurini izleyin.

11. Sicaklik kontrollini istenilen ayara getirin.

3A1999J

Yakma Talimatlan

Ocagin Kapatilmasi

ThermolLazer 200

1. Kazan sicaklik kontrol digmesini kapatin.

(o

ti23100a

=

2. Kazan ocaklariyla 1sitma tamamlandiginda kazan
elle kapama vanasini (KK) kapatin. Termoplastik
malzemenin erimesi ve Isinmasi tamamlandiginda,
propan deposunun Uzerindeki elle kapama vanasini
kapatin.

ti14125a

ti14128a

NOT: Pille galisan darbeli atesleyici pilotu yakmayi basa-
ramazsa kazan gaz ocagi kiiglk bir alev kullanilarak elle
yakilabilir (6rnegin: 3 numara saloma uglu DOT 39 NRC
228/286 Silindir).

ThermoLazer 200TC

1. Gaz emniyet vanasini “OFF” konumuna gevirin.

ti23104a
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Yakma Talimatlan

2. Kazan ocaklariyla i1sitma tamamlandiginda kazan
elle kapama vanasini (KK) kapatin. Termoplastik
malzemenin erimesi ve iIsinmasi tamamlandiginda,
propan deposunun Uzerindeki elle kapama vanasini
kapatin.

ti14125a

ti14128a

NOT: Pille galigsan darbeli atesleyici pilotu yakmayi basa-
ramazsa kazan gaz ocagi kiiglik bir alev kullanilarak elle
yakilabilir (6rnegin: 3 numara saloma uglu DOT 39 NRC
228/286 Silindir).

ThermolLazer 300TC/ProMelt

1. Gaz emniyet vanasini “OFF” konumuna gevirin.

2. Kazan ocaklariyla i1sitma tamamlandiginda kazan
elle kapama vanasini (KK) kapatin. Termoplastik
malzemenin erimesi ve iIsinmasi tamamlandiginda,
propan deposunun Uzerindeki elle kapama vanasini
kapatin.

e “f'%:\r«

ti14125a

ti14128a

20

NOT: Pille galisan darbeli atesleyici pilotu yakmayi basa-
ramazsa kazan gaz ocagi kiguk bir alev kullanilarak elle
yakilabilir (6rneg@in: 3 numara saloma uglu DOT 39 NRC
228/286 Silindir).

Saloma Yakma Talimatlari

Nw « 7000}

1. Unitenin 6n tarafinda bulunan propan deposu lize-
rindeki elle kapama vanasini agin.

// ti14127a

2. Harici salomayi tutucudan gikarin.

. Thermolazer 300Tc Gosterilmistir

ti14138a

ti14141a

ti14139a

3A1999J




Yakma Talimatlan

Salomanin Kapatiimasi 5. Sap kutusu ocak alevi ayarlama vanasini yavasca
acin.
1. Vanayi ayarlayarak saloma alevini tamamen
kapatin.

%j
\

2. Termoplastik malzemenin erimesi ve isinmasi
tamamlandiginda, propan deposunun Gzerindeki
elle kapama vanasini kapatin.

ThermoLazer 300TC/ProMelt

ti14128a

ti23072a

6. Salomayi sap kutusu ocaklarinin ucuna yerlestirin
ve alevi istenen bicimde ayarlamak igin sap kutusu
ocak alevi ayarlama vanasini kullanin.

On Sap Kutusu Ocagi
Yakma Talimatlari

W00

Onemli Giivenlik Bilgileri'ni okuyun, sayfa 14-16.

Y 141422

1. $Sap kutusu ocaklarinin alev ayarlama valfinin OFF Malzeme tiitmeye baslar veya rengi solarsa, malzeme-
(Kapali) konumda oldugundan emin olun. nin yanmasini énlemek igin sap kutusu ocaklarini devre

. . . disi birakin veya kapatin.
2. Unitenin 6n tarafinda bulunan propan deposu Uze-

rindeki elle kapama vanasini agin. 7. Alev gostergelerinin yandidindan emin olmak igin
gorsel olarak inceleyin.

3. Salomayi yakin (bkz. Saloma Yakma Talimatlari,
sayfa 20). Ocagin Kapatilmasi

4. Sap kutusu erigsim kapagini agin. 1. Sap kutusu ocaklarinin alev ayarlama vanasini

tamamen kapatin.

—~/ ThermoLazer 300Tc Gosterilmigtir . .
2. Propan deposu lzerindeki elle kapama vanasini

kapatin.

ti14140a

3A1999J 21



Yakma Talimatlan

Arka Sap Kutusu Ocag Ocaklarin Kapatilmasi
Yakma Ta|imat|a|"| (ThermoLazer 1. Sap kutusu ocaklarinin alev ayarlama vanasini
300TCIProMeIt) tamamen kapatin.

VW 4|0 0DQ

Onemli Giivenlik Bilgileri'ni okuyun, sayfa 14-16.

2. Propan deposu uzerindeki elle kapama vanasini
kapatin.

1. Sap kutusu ocaklarinin alev ayarlama valfinin OFF
(Kapali) konumda oldugundan emin olun.

ti14128a
2. Unitenin 6n tarafinda bulunan propan deposu lize-
rindeki elle kapama vanasini agin.

3. Salomayi yakin (bkz. Saloma Yakma Talimatlari,
sayfa 20).

4. Sap kutusu ocak alevi ayarlama vanasini yavasca
acgin.

5. Salomayi sap kutusu ocaklarinin ucuna yerlestirin
ve alevi istenen bigimde ayarlamak igin sap kutusu
ocak alevi ayarlama vanasini kullanin.

Malzeme titmeye baslar veya rengi solarsa, malzeme-
nin yanmasini 6nlemek igin sap kutusu ocaklarini devre
disi birakin veya kapatin.

6. Alev gdstergelerinin yandigindan emin olmak igin
gorsel olarak inceleyin.

22 3A1999J



Sap Kutusu ThermoLazer 200/200TC (FlexDie)

Sap Kutusu ThermoLazer 200/200TC (FlexDie)

Kurulum

00

Sap kutusunu takarken ve sdkerken ¢ok dikkatli olun.
Tum ekipman bilesenlerinin ve malzemenin asgir sicak
olabilecegini aklinizda bulundurun. Termoplastik Yol
isaretleme Bilesigi icin MSDS'ye bakin.

1. Sap kutusu ocaklari kapatin.

&

Arka @] ©

2. Civatayi (a) s6kiin ve FlexDie kutusunu kaydirarak
yerine takin

1i122669a

1i22670b

3. Civatayi (a) geri takin ve sikin.

3A1999J

1i22671b

4. Yayli tutamagi(Z) catala (31) takin ve 90 derece
déndurerek yerine sabitleyin.

5. Her iki gaz hortumunu da ¢cabuk agilan rakorlara
(10) takin.

6. Sap kutusu ocaklarini gerektigi bicimde tekrar yakin
(bkz. Sap Kutusu Ocagini Yakma, sayfa 21).

23



Sap Kutusu ThermoLazer 200/200TC (FlexDie)

Sokme 4. Civatay (a) s6kin ve FlexDie Kutusunu kaydirarak
yerinden cikarin.

1. Sap kutusu ocaklari kapatin.

1i22674

2. iki gaz hortumunu, cabuk ayrilan rakorlardan (10)
cikarin.

1i22677b

YANMA TEHLIKESI

Sap kutusunu kaldirirken iki elinizi kullanin. Bir elinizi
catala, diger elinizi gubuga koyun.

(e

o J((HL

1

ti22675a

3. Yayli tutamag iceri itip 90 derece dénddrin ve ¢at
aldan cikarin (31).

ti17047b

Sap kutusunu bir elinizle veya sadece bir yerinden
tutarak KALDIRMAYIN.

ti22676a

ti17048b

3A1999J



Ayarlar

Termoplastik malzemenin en iyi bicimde dagitiimasi
icin, sap kutusu boya carkinin aciklandigi gibi kazana
gobre tekne Uizerinde ortalanacak sekilde ayarlandigin
dan emin olun.

1. Montaj braketindeki iki civatayi gevsetin.

ti22805a

3A1999J

Sap Kutusu ThermolLazer 200/200TC (FlexDie)

Cercevenin kenari braket tizerinde istenen isaretler
ile ayni hizaya gelinceye kadar (sap kutusu boyu
tuna uygun olacak sekilde) diizenegi sola veya saga
kaydirin.

WA E..

ti22807a
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Sap Kutusu ThermolLazer 300TC/ProMelt (SmartDie 1)

Sap Kutusu ThermolLazer 300TC/ProMelt (SmartDie II)

Takma

Sap kutusunu takarken ve sokerken ¢ok dikkatli olun.
Tam ekipman bilesenlerinin ve malzemenin asiri sicak
olabilecegini aklinizda bulundurun. Termoplastik Yol
isaretleme Bilesigi icin MSDS’ye bakin.

1. $ap kutusu ocagini kapatin.

B ti16833a

2. Sap kutusunu sap koruma kapaginin altina kaydirin
ve sap kutusu kolunu asagi dogru bastirin.

ti16846a

3. $Sap kutusu ¢ubugunu sap kutusu koluna gegirin.

ti14268a

4. Cubuk kenet demirinin deligini, sap kutusu catalin-

daki baglanti deligiyle hizalayin ve kamali pimi takin.

26
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5. Sap koruma kapagini kapatin ve kilitleyin.

6. Sap kutusu ocaklarni gerektigi bicimde tekrar yakin
(bkz. Sap Kutusu Ocagini Yakma, sayfa 21).

Sokme

1. $ap kutusu ocagini kapatin.

oz

ti16833a

&

2. Sap kutusunu gubuk kenet demirine baglayan
kamal pimi ¢ikarin.

N

\\ ‘\ ti17300a

Sap kutusunun koluna bastirin.

w

ti16839a

4. Sap kutusu cubugunu sap kutusu kolundan ayirin ve
sap kutusunu dikkatlice gikarin.

3A1999J
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YANMA TEHLIKESI
Sap kutusunu kaldinrken iki elinizi kullanin. Bir elinizi
catala, diger elinizi gubuga koyun.

ti17047b

Sap kutusunu bir elinizle veya sadece bir yerinden
tutarak KALDIRMAYIN.

ti17048b

Ayarlama

Sap kutusunun yuksekligi ve agisi herhangi bir yizeyde
malzemenin dlzgln bir gizgisini saglamak Uzere ayarla-
nabilir. Termoplastik malzemenin en iyi bicimde dagitil-
masi i¢in, sap kutusu boya carkinin aciklandigi bicimde
ayarlandigindan emin olun.

1. $Sap kutusu montaj kelepgesindeki iki civatayi
gevsetin.

3A1999J

Sap Kutusu ThermolLazer 300TC/ProMelt (SmartDie 1)

N 1i16835a

2. $ap kutusu boya carkinin bagstaki kutu ucu, zemin
ylzeyinin hemen Uzerinde oluncaya kadar dizenegi
asagi dogru kaydirin. En iyi performans igin, bastaki
ucu zemin yuzeyinden 0,020 in¢ (0,5 mm) yiksege
kaldinn. Bu derinligi ayarlamak igin kaziyici bigagi
kullanilabilir.

[N

ﬁ%i @ t116840a

N/
Sap Kutusu Boya Carki
ti17045a

3. $ap kutusu montaj kelepgesindeki iki civatayi sikin.

ti16841a

4. Yay farkl bir delige tasinabilir. En uzaktaki delikler
kapiyl kapatmak igin en yuksek glcu saglar.
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Sap Kutusu Cizgi Kalinhgi Ayarlamasi

Sap Kutusu Cizgi Kalinligi Ayarlamasi

(Tam ThermolLazer birimleri)

NOT: Ceyrek tur cizgi kalinhgini 0,013 in¢ (0,3 mm)

degistirir. Daha ince bir ¢izgi i¢in gizgi ayarlama vidasini
saat yonunde, daha kalin bir ¢izgi i¢in saat yéninun ter-

sine dondurin.

Kaldirimla ilgili genel ayarlar: 0,060 - 0,125 in¢
(0,153 - 0,318 cm).

Metal kalipla ilgili genel ayarlar: DUz - 0,0 in¢ (0,0 cm).

28

x| Q
mil | # Turns
30 0.6
60 1.2
90 1.8
120 2.4
150 3.0
mm | # Turns
0.5 0.4
1.0 0.8
1.5 1.2

ti17046a 2.0 1.6

Sap kutusu tahrik kolunu orta konuma getirin. Sap
kutusunun kapali oldugundan ve zeminde dur-
dugundan emin olun. NOT: Tum sap kutular ilk
basta 90 mil (1,8 mm) olarak ayarlanmistir. Lutfen ilk
kullanimdan énce ayarlayin. ilk kullanimdan énce
ayar yapilmasi gerekebilir.

Cizgi ayarlama vidasini saat yonline ¢evirmek igin
diiz tornavida kullanin, boylece ¢izgi kalinh@ sifir
olacaktir.

istenen cizgi kalinigi elde edilene kadar ayar
vidasini saat yonunin tersine dondurin.

Termoplastigi uyguladiktan sonra ¢izgi kalinligini
Olguin ve gerekiyorsa ayarlayin.
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Uygulama igin ThermoLazer 200/200TC/300TC Hazirligi

Uygulama icin ThermoLazer 200/200TC/300TC Hazirhgi

M i, m

YANMA TEHLIKESI

Ekipman kullanimdayken tim erisim kapaklarini kapali
ve Kilitli tutun.

Termoplastik eklerken ThermolLazer'i daima tekerlere
takoz koyarak saglamlastirin.

1. Uniteyi tekerleklere takoz koyarak ve el frenini geke-
rek sabitleyin.

2. Kazan ocaklarinin ve SmartDie sap kutusu ocaginin
yandigindan emin olun.

3. Malzeme eklemeden dnce kazanin iIsinmasini sag-
layin. Kazan tamamen bossa, malzeme eklemeden
once kazanin 300° - 350° F (149° - 177° C) sicakliga
gelmesini bekleyin. Kazanda malzeme varsa, mal-
zeme eklemeden 6nce malzemenin
380° F (193° C) sicakliga gelmesini saglayin.

ti14603a

ThermolLazer 300TC Gosterilmistir

5. Kazana termoplastik malzeme ekleyin.

@ 4 yy
L /

~ &

N\

ti14122b

3A1999J

6. ControlFlow Surgulu Vana Tahrik Kolunu (S) yuk-
seltilmis konuma getirin ve sap kutusunu erimis ter-

0,5 in¢

=

ti14123a

NOT: Malzeme kapisi ayarlanabilir. Kapi fabrikada
0,5 in¢ (1,3 cm) bosluga ayarlanmigtir. Bu boslugu
daha fazla malzeme akigi igin arttirabilir ya da daha
az malzeme akigl igin azaltabilirsiniz.

7. Kazana asin malzeme doldurmayin. Asir doldurma,
malzemenin kazanin en Ustinin 5 ing (12 cm)
asagisindaki sinirn gegmesidir.

g (= .

[ 1

J 5,0 ing

Asiri \
Doldurma
Cizgisi

8. Termoplastik uygularken kapak erisim kapilarini
kapatin ve suirguleyin.

9. Sicak malzemenin dokilmesini veya sigramasini
onlemek i¢in Thermolazer'e garpmaktan veya vur-
maktan kaginin.
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Uygulama igin ThermoLazer ProMelt Hazirligi

Uygulama icin ThermoLazer ProMelt Hazirlhigi

) M i m

YANMA TEHLIKESI

Ekipman kullanimdayken tim erisim kapaklarini
kapal ve Kilitli tutun.

Termoplastik eklerken Uniteyi daima tekerlere takoz
koyarak sabitleyin.

1. Uniteyi tekerleklere takoz koyarak ve el frenini geke-
rek sabitleyin.

ti14603a

2. Kazan ocaklarinin ve sap kutusu ocaklarinin yan-
digindan emin olun.

3. Kazan Sicaklik Kontrollinl, termoplastik Ureticisinin
Onerdigi maksimum sicakliga ayarlayin.

NOT: Kazan bossa, termoplastik eklemeden 6nce
kazanin bes dakikadan fazla isinmasina izin verme-

yin.

4. Kazanin iginde zaten 50 Ib veya daha fazla termop-
lastik varsa, kazanin, termoplastik Ureticisinin éner-
digi maksimum erime sicakhgina ulagmasini
saglayin.

5. Kazan kapaginin mandalini agin, kapagi kaldirin,
karistirici milini saat 9 konumuna getirin ve kapak
mandalini kullanarak bu konumda tutun.

e ti15950a
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6. Termoplastik torbasini dogrudan kazan i1s1 esanjo-
rine yukleyin. Kapaklar kapak mandallariyla
kapatin.

&2 150512

7. Malzeme tamamen eriyene kadar termoplastigi
karistinin. En iyi kanstirma sonugclarini elde etmek
icin, karistirici milini kullanin. Erimis termoplastigi
karistirmak igin bagl karistirici tahrik kolu donanimini
kullanin.

ti15952a

(erime sirasinda)

8. Kazan, erimig termoplastikle dolana kadar 5 - 7
adimlarini tekrarlayin.

9. Malzeme tamamen eridiginde, malzemenin agiri
Isinmasini énlemek igin sicakhgi dnerilen malzeme
uygulama sicakhgina disurun.

10. Sap kutusunu malzeme ile doldurmadan énce kutu
ocagini U¢ dakika galigtirin.

11. Sap kutusu ve kanal sicakliklar disikse sap kutu-
sunu ve kanall uygulama sicakligina kadar isitmak
icin saloma kullanin.

12. El frenini indirin ve tekerlek takozlarini ¢ikarin.
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13. ControlFlow Siirgili Vana Tahrik Kolunu (S) yuk-
seltilmis konuma getirin ve sap kutusunu erimis
termoplastik malzemeyle doldurun.

0,5in¢

=

ti14123a

NOT: Malzeme kapisi ayarlanabilir. Kapi fabrikada
0,5 in¢ (1,3 cm) bosluga ayarlanmistir. Bu boslugu
daha fazla malzeme akisgi igin arttirabilir ya da daha
az malzeme akisi igin azaltabilirsiniz.

14. Kazana asiri malzeme doldurmayin. Asiri doldurma,
malzemenin kazanin en ustinidn 5 in¢ (12 cm)
asagisindaki siniri gegmesidir.

iE (=) a8

Jm 5,0in¢

|
Asin
Doldurma

Cizgisi

15. Sicak malzemenin dokilmesini veya sigramasini
Onlemek icin Uniteye garpmaktan veya vurmaktan
kacginin.

ProMelt Asiri Isinma Korumasi

Bu Unitede, asirn isinma hasarlarindan koruyan dahili bir
koruma cihazi bulunur. Asiri sicaklik sinirina ulasilirsa
kazan ocaklari otomatik olarak kapanabilir. Bu durum
meydana gelirse, uUnitenin 20-30 dakika sogumasina izin
verin veya ana kazan ocaklari (2) yeniden ateslenene ve
calismaya devam edene kadar bekleyin.
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Boncuk Dagitim Kutusu

Boncuk Dagitim Kutusu

Boncuk Dagitim Kutusunun, boncuklarin istenen genis-
lik sekillerinde dagitiimasina izin vermek Uzere agilip
kapanabilen birden fazla kapisi vardir.

ti22649a

Boncuk akis hizi, Boncuk Dagitim Kutusunun diginda
bulunan Boncuk Akis Hizi Kolu kullanilarak ayarlanabilir.

ti14157a

SplitBead Haznesine Bon-
cuklar Ekleme

Tek Boncuk Uygulamasi
(ThermoLazer 200/200TC)

1. SplitBead boncuk besleme gbzinin kapaginin kili-
dini agin ve kapag! agin.

2. Hazneyi boncuklarla doldurun.

Besleme gozunin kapagini kapatin ve kilitleyin. Boncuk-
larin uzun sure besleme gbéziinde, hortumlarda veya
boncuk dagiticisinda kalmalarina izin vermeyin. Boncuk-
lar nemi emecek ve yanindaki boncuklara yapisarak
sertlesecektir.
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Bir Yiizeye Malzeme Uygulanmasi

Tek Boncuk Uygulamasi
(ThermoLazer 300TC/ProMelt)

1. SplitBead boncuk besleme g6zinin kapaginin kili-
dini agin ve kapag! agin.

2. Besleme gdzinin her iki tarafini boncuklarla doldu-
run.

Besleme gézinun kapagini kapatin ve kilitleyin. Boncuk-
larin uzun sire besleme gdzinde, hortumlarda veya
boncuk dagiticisinda kalmalarina izin vermeyin. Boncuk-
lar nemi emecek ve yanindaki boncuklara yapisarak
sertlesecektir.

Ciftli Boncuk Uygulamasi
(ThermoLazer 300TC/ProMelt)
(Ciftli Boncuk Kiti 24C528'in Takilmasini Gerektirir)

1. Element boncuklarni sol tarafa doldurun (kuiguk
hazne).

2. Cam boncuklari sag tarafa doldurun (blyuk hazne).

Besleme gézinun kapagini kapatin ve kilitleyin. Boncuk-
larin uzun sire besleme gdzinde, hortumlarda veya
boncuk dagiticisinda kalmalarina izin vermeyin. Boncuk-
lar nemi emecek ve yanindaki boncuklara yapisarak
sertlesecektir.

Boncuk Dagiticisi Kavrama Carki

Boncuklari uygun bicimde dagitmak igin tahrik ¢arki (27)
lastikle (89) dogrudan temas halinde olmalidir. Tahrik
carki (27) gevserse ve/veya kaymaya baslarsa, tespit
vidasini (211) sikistirmak icin alyan anahtar kullanin.

21
J

& 4 ,
\ y ti14564a
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Bir Yuzeye Malzeme
Uygulanmasi

[w[%[0]00)0

1. Birimi hedef bdlgeye konumlandirin ve 6n tekerlek
merkezi konumda kilitleninceye kadar (teker kilitlen-
diginde hafif bir tik sesi duyulacaktir) Uniteyi diz bir
hatta ileriye dogru itin. Uniteye kilavuzluk etmesi igin
Cizgi Kilavuzunu kullanin.

2. Uniteyi tekrar hedef alanin bagina gekin ve sap kutu-
sunu yerine tasiyin.

3. Termoplastik ControlFlow Surgulld Vana Tahrik
Kolunu (S) ¢ekin ve sap kutusunu erimis malze-
meyle doldurun.

4. Vana tahrik kolu kapagini agin ve sap kutusunu ust-
ten 1.5 in. (3.8 cm) seviyede doldurun.

5. Sap kutusunu konuslandirmak ve boncuk dagitim
carkini calistirmak i¢in sap kutusunu/boncuk dagitim
kutusunun tahrik kolunu (N) ileriye dogru itin.

6. Malzemeyi uygulamak igin, sap kutusu konuglan-
dirimis ve boncuk dagitim garki ¢calisir durumdayken
Uniteyi ileriye dogru itin.

Dogdru ve yanlis malzeme uygulama drneklerini gérmek
icin, Onarim kilavuzundaki Sorun Giderme boélimine
bakin.
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Kapatma

Kapatma

5. Vanayi ayarlayarak saloma alevini tamamen

W | @ @ m 0 kapatin.

1. Kazan gaz emniyet vanasini (CC) “OFF” konumuna
getirin.

ti14139a

6. Propan deposu Uzerindeki ana gaz vanasinit OFF
konumuna gevirin.

2. Sicaklik kontrol digmesini (AA) “OFF” konumuna

getirin.
\x\\/
:: ti14128a
| A 141248 LP-Gaz silindirini her zaman disarida ve onaylan-
mig/guvenli bir kilitli dolapta saklayin.

3. On ve arka sap ocagi akis alevi ayarlama vanasini Unite YALNIZCA LP-Gaz silindiri s8kiilmsse bina
tamamen kapatin (OFF konumu). icinde saklanabilir.

o

ti16833a

>

4. Kazan elle kapama vanasini kapatin.
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ThermoLazer 200/200TC/300TC Temizligi

ThermoLazer 200/200TC/300TC Temizligi

=

ol

0000

Asla kazanda kalan erimig termoplastigi kepgeyle ¢ikar-
mayin. Kalan termoplastik kazan iginde sertlesmeye
birakilabilir ve daha sonraki bir tarihte yeniden eritilebi-
lir.

1. Thermolazer'i tekerleklere takoz koyarak sabitleyin.

ti14603a

2. Tekneyive sap kutusunu temizlemek igin bir kaziyici
kullanin.

ti14529a
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UYARI

Malzemenin, sap kutusunun hareketli pargalarinin don-
masina neden olmasini dnlemek i¢in sap kutusunun
disindaki ve diger acik alanlardaki tim malzemenin iyice
temizlendiginden emin olun. S6kmeden énce her sap
kutusunun tim malzemelerini bitirin. Malzeme sap kutu-
sunun iginde donmadan dnce tim malzemeyi kaziyip
cikarin.

UYARI

Malzemenin katilagmasini ve akigl engellemesini 6nle-
mek igin her kullanimdan sonra tiim fazla malzemeyi
malzeme teknesi dahil olmak Uzere dis ylzeylerden
kaziyin.

UYARI

Boncuk besleme g6zinu ve boncuk dagiticisinin tikan-
masini 6nlemek icin boncuk besleme gézinde ve bon-
cuk dagiticisinda kalan boncuklar ¢ikarin.

Nakliye

Nakliyeden dnce LP-Gaz kaynag: silindirini ThermoLa-
zer'den sokun. Yerel, Ulke, federal, ulusal ve uluslara-
rasi yetkili kurumlar tarafindan izin verildigi sekilde
onaylanmis bir konumda ve ydntemle saklayin.

Thermolazer’i kaldirirken daima belirlenen monteli kal-
dirma ¢engellerini kullanin. Thermolazer’i kaldirirken
sadece minimum 2000 Ib olarak derecelendirilmis ANSI
onayli kaldirma baglantilarini ve ekipmanini kullanin.
ThermoLazer'i nakliye aracina sabitlemek i¢in daima
ANSI onayli ekipman kullanin.
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ThermoLazer ProMelt Temizligi

ThermolLazer ProMelt Temizligi

0000

Uygun Kisisel Koruyucu Ekipman Giymeden asla
kazanda kalan erimis termoplastigi kepgeyle cikar-
mayin.

1. Tdm tekerleklere takoz koyarak Uniteyi sabitleyin.
NOT: Akis, sol arka tekerlek dayanip Unite, diger iki
tekerlek engellenerek sabitlenerek artirilabilir.

2. Tam olarak devreye alin ve freni kilitleyin.

3. Karngtiricl kolunu saat 9 konumuna doéndurin ve
kapak mandalini kullanarak bu konumda tutun.

15
2@
~ 1i15950a

4. Malzemeyi eritmek icin kazan ocaklarini ON konu-
muna getirin.

5. Malzeme kapagini agin ve halan malzemeyi isiya
dayanikh bir kaba bogaltin.

6. Kazan ocaklarini kapatin.

7. Malzemeyi kazanin iginden gikarmak igin uzun kollu
bir kaziyici aleti (VV) kullanin. Kazan kenarlarinin tst
kismindan kazimaya baslayin, bdylece altta topla-
nan malzeme soguyup sertlesir sertlesmez kazan-
dan kaziyip gikarabilirsiniz. Malzemeyi isiya
dayanikli bir yayvan kapta toplayin.

NOT: Malzeme kazinmak veya sékllmek igin ¢ok
sertse, malzeme tekrar yumusayana kadar kazani
tekrar isitin.

3A1999J

8. 7.adimi tekrarlayin.

9. Karistiricl kolunu saat 3 konumuna déndurin ve
kapak mandalini kullanarak bu konumda tutun.

10. Tekneyi, sap kutusunu ve karistiricilar temizlemek
icin kiigUk bir kaziyici kullanin.

ti14529a

UYARI

Malzemenin, sap kutusunun hareketli pargalarinin don-
masina neden olmasini dnlemek i¢in sap kutusunun
disindaki ve diger acgik alanlardaki tim malzemenin
iyice temizlendiginden emin olun. S6kmeden énce her
sap kutusunun tim malzemelerini bitirin. Malzeme sap
kutusunun icinde donmadan énce tim malzemeyi
kaziyip ¢ikarin.

UYARI

Malzemenin katilagmasini ve akisi engellemesini 6nle-
meKk i¢in her kullanimdan sonra tim fazla malzemeyi
dis ylzeylerden kaziyin.

Boncuk besleme gbzinid ve boncuk dagiticisinin tikan-
masini 6nlemek i¢in boncuk besleme gdziinde ve bon-
cuk dagiticisinda kalan boncuklari gikarin.

Nakliye

Nakliyeden dnce LP-Gaz kaynag: silindirini Gniteden
sokun. Yerel, Ulke, federal, ulusal ve uluslararasi yetkili
kurumlar tarafindan izin verildigi sekilde onaylanmig bir
konumda ve ydntemle saklayin.

Uniteyi kaldirrken daima belirlenen monteli kaldirma
gengellerini kullanin. Uniteyi kaldirrken sadece mini-
mum 2000 Ib olarak derecelendiriimis ANSI onayl kal-
dirma baglantilarini ve ekipmanini kullanin. Gniteyi
nakliye aracina sabitlemek i¢cin daima ANSI onayli ekip-
man kullanin.
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Bakim

=

GUNLUK: Gaz hatlarini ve baglanti parcalarini gaz
kagagi agisindan kontrol edin. Gaz kagaklarini tespit
etmek igin sabun ve su karisimi ya da LP-gaz kagagi
detektoru kullanin.

GUNLUK: LP-gaz kaynagi hortumunu asinma, kesik
veya eskime agisindan kontrol edin. Baglamadan dnce
hortum baglanti pargasi ve depo baglanti pargasinin
tortu icermediginden emin olun.

GUNLUK: Kazan gaz emniyet vanasinin (CC) serbestge
dondigiinden emin olun. Vananin “PILOT” konumunda
serbestce ice ve disa dondiglnden emin olun.

GUNLUK: Kazan pilot atesleyici elektrodu tarafindan
kazan pilot ocaginda iyi bir kivilcimin Uretildiginden emin
olun. Kivilcim boslugu 0,17 ile 0,20 ing (0,43 ile 0,50 cm)
arasinda olmaldir.
0,17 - 0,20 ing
|

ti14519b

GUNLUK: Kazan ana ocaklarinin (A) isi gerektiginde
ateglendiginden ve gerekmediginde kapandigindan
emin olun.

GUNLUK: Kazan pilot ocaginin (C) dogru bir sekilde
yandigindan emin olun. Alev 2 ile 3 in¢g (5,0 ile 7,6 cm)

arasinda ylUksekliginde ve mavi/turuncu renkte olmaldir.
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2-3in.

ti24939a

GUNLUK: Emniyet kapama vanasi digmesi basili
oldugunda LP-gazin sadece ocaga aktigindan emin
olun.

GUNLUK: Kazan ocaklarinin dogru bir sekilde yandigin-
dan emin olun.

GUNLUK: Boncuk kutusu dagitim tahrik garkini (27) ve
tekeri (89) yabanci maddeler agisindan kontrol edin.

HAFTALIK: Termoplastik akis kontrol strguli vana kila-
vuzlarini yaglayin.

HAFTALIK: Lastik basinglarini kontrol edin.

HAFTALIK: Sap kutusu boya karpit ¢arklarini agsinma
agisindan kontrol edin.

HAFTALIK: Tim birikintileri veya yanmis malzemeleri
sdkmek Uzere kazani temizleyin.

HAFTALIK (veya her 3000 Ib erimede): ProMelt
Kazanini tim asiri Isinmis malzemelerden temizleyin.

AYLIK: Karistirici gubugunun bilyali mafsal uglarini yag-
layin.

GUNLUK: ProMelt kazan siizgecini kenarlari uzun kollu
kaziyici ile kaziyarak temizleyin.
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Fat Track On Doner Tekerlek Sis-
temi

(ThermoLazer 300TC/ProMelt)

YILLIK: Yayli rondela en asadiya ininceye kadar, toz
kapagi altinda bulunan vida tzerindeki somunu sikin.
Daha sonra somunu 1/2 ila 3/4 tur gevsetin.

YILLIK: Yayll rondelaya baski yapincaya kadar vida
Uzerindeki somunu sikin. Daha sonra somunu geyrek
(1/4) tur daha sikin.

AYLIK: Tekerlek yatagini yaglayin.

PERiIYODIK OLARAK: Direksiyon kilitteme piminin
asinip asinmadigini kontrol edin. Pim asinmigsa, direksi-
yon garkinda bosluk olacaktir. Pimi gerektigi gibi geriye
gevirin veya degistirin.

PERiIYODIK OLARAK: Gerektiginde direksiyon teker-
leginin hizalamasini kontrol edin.
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Bakim

Fat Track On Doner Tekerlek Hizalamasi
On tekerlegi asagidaki sekilde hizalayin:

1. Baslik vidasini (86h) gevsetin.

.

'86h

ti14527a

2. Gerekirse, hizalamayi daha iyi hale getirmek igin 6n

tekerlek gatalini saga veya sola dogru dondurdn.

3. Baslik vidasini (86h) sikin. Cizgi ¢ekiciyi itin ve gizgi

¢ekicinin dokunmadan dénmesine izin verin.
NOT: Cizgi ¢cekici saga ya da sola dénerse, gizgi

¢ekici diz dénlinceye kadar 1 ve 3 adimlarini tekrar-
layin.
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Teknik Veriler

Teknik Veriler

ThermolLazer ThermolLazer
200/200TC ThermolLazer 300TC ProMelt
(24U280) Arka Isitmali Arka Isit- (24H624)
(24H622) masiz
(24U281) (24H625)
Yakit Sivilastiriimis Petrol Gazi (LP-gaz) (propan buhari)
Gaz besleme maksimum basinci - psi (bar) 250 (17.24)
Kazan ocaklari 3 0.5 0.5 3
(0.21) (0.034) (0.034) (0.21)
£.5 Saloma 3 20 20 20
£ 22 (0.21) (1.38) (1.38) (1.38)
= 8- [Sap kutusu 6n ocaklan 3 20 20 20
xHe (0.21) (1.38) (1.38) (1.38)
Sap kutusu arka ocaklari 3 20 Gecerli degil 20
(0.21) (1.38) (1.38)
Kazan ocaklari (2 ocak toplami) 30,000 30,000 30,000 100,000 (29.3)
(8.8) (8.8) (8.8)
g Saloma 10,000 100,000 100,000 100,000 (29.3)
z @ E (2.93) (29.3) (29.3)
£ 'g et Sap kutusu 6n ocagi (3 ocak toplami) 27,000 27,000 27,000 27,000
g g2 (7.9) (7.9) (7.9) (7.9)
%x o | Sap kutusu arka ocagi (4 ocak toplami) 36,000 (10.6) | 36,000 (10.6) | Gegerli degil 36,000 (10.6)
= Toplam 103,000 193,000 157,000 263,000 (77.1)
(30.2) (56.6) (46.0)
Gaz 20 20 20,30
%%a (9.1) (9.1) (9.1, 13.6)
N ® X | Ana kazan 200 300 (136 kg) - Termoplastik yol isaretleme
S8=2 (91) bilesigi malzemeleri
Boncuk besleme gozi 40 (18) 90 (40) - Tip Il cam boncuk
Maksimum galigma sicakligi - °F (°C) 450 (232) 450 450 480
(232) (232) (249)
On lastik basinci - psi (bar) Gegerli degil 45
(3.10)
Arka lastik basinci - psi (bar) Gecerli degil 60
(4.14)
Agirlik - Ib (kg) 260 300 295 350
_ (118) (136) (134) (159)
é Uzunluk - ing (m) 44 (1.12) 72 (1.83)
h!. Yukseklik - ing (m) 39 (1.00) 51 (1.3)
Genislik - ing (m) 33 (0.84) 48 (1.22)
Atesleyici pili Gecerli degil AA (1,5V)
38 3A1999J




Not

Not

3A1999J 39



Standart Graco Garantisi

Graco, satis tarihinden kullanim igin orijinal aliciya kadar Graco tarafindan uretilen bu dokiimanda belirtilen ve Graco adini tagiyan tim ekipmanda
malzeme ve iscilik hatalarinin bulunmadigr garantisini verir. Graco tarafindan yayinlanan her turlt 6zel, genisletilmis ya da sinirl garanti harig
olmak uzere, Graco satis tarihinden itibaren on iki ay stireyle Graco tarafindan arizali oldugu belirlenen tim ekipman pargalarini onaracak ya da
degistirecektir. Bu garanti yalnizca ekipman Graco'nun yazili 6nerilerine uygun bigimde kuruldugunda, kullanildiginda ve bakimi yapildiginda
gecerlidir.

Bu garanti genel asinma ve yipranmayi veya hatali kurulum, yanls uygulama, asinma, korozyon, yetersiz veya uygun olmayan bakim, ihmal, kaza,
tahrif, veya Graco'nunkiler haricindeki pargalarin kullaniimasi sonucu ortaya gikan hicbir ariza, hasar, aginma veya yipranmayi kapsamaz. Graco
gerek Graco ekipmaninin Graco tarafindan tedarik edilmemis yapilar, aksesuarlar, ekipman veya malzemeler ile uyumsuzlugundan gerekse de
Graco tarafindan tedarik edilmemis yapilarin, aksesuarlarin, ekipmanin veya malzemelerin uygunsuz tasarimindan, uretiminden, kurulumundan,
kullanimindan ya da bakimindan dolayi kaynaklanan ariza, hasar veya aginmadan sorumlu olmayacaktir.

Bu garanti, iddia edilen kusurun dogrulanmasi igin, kusurlu oldugu iddia edilen ekipmanin nakliye licreti 5nceden 6denmis olarak bir Graco yetkili
bayiine iade edilmesini sart kosar. Bildirilen arizanin dogrulanmasi durumunda, Graco tim arizal pargalar lcretsiz olarak onaracak ya da degisti-
recektir. Nakliye tcreti dnceden 6denmis ekipman orijinal aliciya iade edilecektir. EKipmanin muayenesi sonucunda malzeme ya da isgilik kusu-
runa rastlanmazsa, onarim isi parga, iscilik ve nakliye maliyetlerini igerebilecek makul bir icret kargiiginda yapilacaktir.

BU GARANTI TEK VE OZELDIR VE BELIRLi BIiR AMACA UYGUNLUK GARANTISIi YA DA TiCARi ELVERISLIiLIK GARANTISi DE DAHIL
AMA BUNLARLA SINIRLI OLMAMAK UZERE AGIKGA YA DA ZIMNEN BELIRTILEN DIGER TUM GARANTILERIN YERINE GEGMEKTE-
DIR.

Herhangi bir garanti ihlali durumunda Graco’nun yegane yukimlaligi ve alicinin yegane ¢6zim hakki yukarida belirtilen sekilde olacaktir. Alic
baska higbir ¢6ziim hakkinin (arizi ya da sonug olarak ortaya ¢ikan kar kayiplari, satis kayiplari, kisilerin ya da milkin zarar gérmesi ya da diger
tim arizi ya da sonug olarak ortaya ¢ikan kayiplar da dahil ama bunlarla sinirli olmamak uizere) olmadigini kabul eder. Garanti ihlaline iligkin her
turll islem, satis tarihinden itibaren iki (2) yil icinde yapilmalidir.

GRACO TARAFINDAN SATILAN FAKAT GRACO TARAFINDAN URETILMEYEN AKSESUARLAR, EKIPMAN, MALZEMELER VEYA
BILESENLERLE iLGiLi OLARAK, GRACO Hi¢CBiR GARANTiI VERMEZ VE iMA EDILEN TUM TiCARI VE BELIRLi BiR AMACA UYGUNLUK
GARANTILERINDEN FERAGAT EDER. Graco tarafindan satilan fakat Graco tarafindan retilmeyen bu iiriinler (elektrik motorlari, benzin motor-
lar, motorlar, anahtarlar, hortumlar vs.) eger var ise Ureticilerinin garantisi altindadir. Graco, aliciya bu garantilerin ihlali icin her turlu talebinde
makul bir sekilde yardimci olacaktir.

Graco hig bir durumda, gerek sdzlesme ihlali, garanti ihlali ya da Graco'nun ihmali gerekse bir bagka nedenden dolayi olsun, Graco'nun isbu s6z-
lesme uyarinca ekipman temin etmesinden ya da bu s6zlesme ile satilan herhangi bir Uriin ya da diger mallarin tedarik edilmesi, performansi ya da
kullanimindan kaynaklanan dolayli, arizi, 6zel ya da sonug olarak ortaya ¢ikan zararlardan sorumlu olmayacakitir.

Graco Bilgileri

Graco Urnlerine iligkin en son bilgiler i¢in www.graco.com adresini ziyaret edin.
SIPARIS VERMEK ICIN, Graco dagitimciniza bagvurun veya en yakin dagitimciy 6grenmek icin 1-800-690-2894 numaral tele-
fonu arayin.

Bu belgede yer alan tiim yazili ve gérsel veriler, basildigi sirada mevcut olan en son Urtin bilgilerini yansitmaktadir.
Graco énceden haber vermeksizin, herhangi bir zamanda degisiklik yapma hakkini sakli tutar.

Patent bilgileri icin bkz. www.graco.com/patents.
Orijinal talimatlarin gevirisi. This manual contains Turkish. MM 3A1319

Graco Headquarters: Minneapolis
International Offices: Belgium, China, Japan, Korea
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