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BEZPECNOSTNI PREDPISY

Upozorn éni

Metaliza ¢éni pistoli smi obsluhovat pouze proSkoleny pracovni ks
platnym osv édéenim viz €SN EN ISO 14918.

K proSkoleni obsluhy doporu c¢ujeme organizaci, kterA& ma
pov éreni vyrobce.

SOUVISEJICI NORMY A P REDPISY

1. CSN EN ISO 14918- Zarovéigtani — zkouseni Zysobilosti pracovnik
provadijicich zarove stkani

2. CSN 05 0601 — Bezpaostni edpisy pro svigeni kovi

3. CSN 05 0610 — Bezpaostni edpisy pro plamenné stavani arezani kot

S metalizani pistoli smi pracovat pouze pracovnik s&ogenim o absolvovani
kurzu metalizér — CSN EN ISO 14918. Informaci podaji obche@dtechnické
sluzby firmyEST+ a.s. Ledé nad Sazavou.

Ochrana proti hluku a vibracim:

a) Fi praci na tomto typu radi musi pracovnik pouZzivat osobni ochranné
pomicky proti hluku.

b) Pokud je fi trvalé praci, zeéazené jako rizikova podle zakona o ockran
verejného zdravi, nezbytné refrzité pouzivani osobnich ochrannych
pracovnich proseédki k omezeni fisobeni rizikového faktoru nebo pokud to
povaha ochranného pracovniho pfedku vyzaduje, musi byt¢hem prace
zarazeny bezpmostni gestavky, pi nichz mize zandstnanec odlozit osobni
ochranny pracovni pragidek. Prvni pestavka se Zazuje nejpozdi po 2
hodinach nefetrzitého vykonu prace v trvani nejméét5 minut, posledni
nejmeér v trvani 10 minut nejpozgl 1 hodinu ged ukortenim sngny.

c) Po dobu trvani bezpeostnich pestavek nesmi byt zastnanec v Zadném
Useku smany exponovan rizikovému faktorugkratujicimu hygienicky limit.

OCHRANA ZDRAVI OBSLUHY

Prudkym vytokem hidscich plymi z hadku pistole vznika intenzivni hluk, jenz
nelze nijak vyrazé ovlivnit, neba je dan podstatou nanaseci technologie. idbra
svij sluch @i nastiku pred vysokou hladinou hluku vhodnymi ochrannymi
pomickami (tlumgi zvuku).

Pri vlastnim nasiku vznika velké mnozstvi prachu (cca 50%), ktexysklada ze
samotného kovu a z jeho kyslika. Castice maji rozir od rekolika tisicin
milimetra az po setiny milimetru. Tam, kde neni mozno kovpvsich dostatage
odsavat, je nutno pouZzit vhodny typ respiratoiipadreé pretlakového skafandru s
piivodeméistého vzduchu.



Nejezte, ani nekitie na metalizénim pracovisti. Jidlo ani cigarety nefiata toto
pracovisg.

Presto, Ze hiici plamen svym stelnym zd&enim neohtZzuje obsluhu, vzdy si
chraite o vhodnymi brylemi.

Pfi vlastni metalizaci je nutné, aby metalizér nikdgpouZzival zama&é
montérky. Bi metalizaci je nutné pouZzivat ochranné kozené wigka Nikdy
nepouZzivejte rukavice z uhé hmoty.

PRACE S PISTOLI

ZVvl4stni pozornost dnujte zapalovani pistole.fiPzapalovani nite vzdy do
volného prostoru. Roztaveny kov nema dopadat ndaveo gedntty ani na
predn®t, ktery bude upravovan.



PouziTi

Metalizatni pistole LIGHTJET 2001 je osucena, spolehliva a bezf® rni
pistole, s hospodarnym provozem, pro zarovik&mi kovi. Konstrukné je utena
predevSim pro antikorozni néi&y — zinkem a hlinikem. Ostatni materialy jako
nag. ocel, nerez, molybden, mosaz &dimse pouzivaji jen vyjima¢. Materidl
dopravovany do prostoru faku ve fornd dratu je taven s#si kyslik — acetylen
nebo kyslik — propanbutan (dale jen PB v modifikhdChemtane 2, propan - butan
apod., resp. Misto propanu mozno pouZzit zkapgiruhlovodik Apachi — viz.
tabulky parametr). Roztaveny kov je ve foréndrobnych¢aste&ek vrhan proudem
vzduchu na vhodhupraveny (zdrsiny) povrch.

upozorn éni

Metaliza ¢éni pistoli smi obsluhovat pouze proSkoleny pracovni ks
platnym osv édéenim viz €SN EN ISO 14918.

Pred uvedenim metaliza ¢ni pistole do provozu si nejprve
prectéte tento ndvod pro obsluhu.

K prosSkoleni obsluhy dopokujeme organizaci, ktera ma pageni vyrobce.

Dokonaléa znalost funkce, obsluhy a udrzby se pigpvdlouhé bezporuchové
Zivotnosti a spolehlivosti vlastni metaléza pistole ¥etrg snizeni naklatl na jeji
adrzbu a opravu.

POPIS

UVODEM

Metalizatni pistoleLIGHTJET 2001 je konstrukné reSena pro rni nastik.
Diky své nizké hmotnosti gaimezi nejlekdi metaliz&ni pistole vyrabné ve swyte.

DOPLNKY

Metalizatni pistole je dodavana ve vhodném obalu se zakimdnontaznim
n&adim a navodem pro obsluhu.

ZOBRAZENI

Vlastni pistoleLIGHTJET 2001 je znazorina na obrazku, itemz hlavni
konstrukni uzly jsou ozné&ny nasledujicimi pozicemi:

1 — t¢lo pistole

2 —hnaci jednotka — ND na staR0, 21, 22, 23
3 — haak — ND na strah24

4 —rozvod plyr — ND na straé 25

5 — predloha — ND na str&h6

6 — upinadla hadic — ND na st&ag7

7 —vstupni uzel — ND na stra8, 29

8 —montaz. néadi — ND na stra& 30




FUNKCE

Metalizatni pistole tohoto typu jsou tveny dwma zakladnimi funénimi
okruhy. Jednim okruhem je podavani dratu, druhymutudm je pivod spalnych
plyni do prostoru taveni. U pistolelGHTJET 2001 je okruh podavani dréatu
tvofen navadcim ustrojim, pitlacnym Ustrojim ¥etné vodici kladky a hnaci
jednotkou (pohonem) s‘@dlohou zako¥enou podavaci kladkou. Hnaci jednotka je
vhodna na podavani dtanizkotavitelnych aplikénich material, pohon SR pro
materialy s vyS$Sim bodem taveni. Hnaci jednotkeh@p) slouzi jako rukoje
Okruh plym tvori upinadla hadic, rozvody plima haak. Rivod plyni a dratu je
proveden zezadu.

Pistole ma gt regul&nich a ovladacich prik Na levé strah téla pistole ve
sneru nastiku se nachazi ovladaci paka rozvodu filydednotlivé polohy paky jsou
znazorgny na obrazku 1 a jsou ozmy | — klidova poloha, Il — zapalovaci poloha,
lll — provozni poloha. Na hlavici této paky je réggini tocitko, kterym Ize zastavit
pohonny motorek hnaci jednotky a tim i podavanfudrBod ovladaci pakou plgn
je drazka Skrceni (regulace) tlakového vzduckivaoéného do hiaku. Ctvrtym
ovladacim prvkem je objimka pro regulacidi hnaci jednotky. Patym prvkem je
stawci Sroub pitlacné paky, kterym se nastavuje poloh#t{ak) pritlacné kladky.

Spravné navedeni dratu do osyiibich plymi (ma vliv na vlastni vykon)
zaji¥uje navadci a gitlacné ustroji spolu s vioZkou kaku. Dilce namahané
otéremjsou vyrobeny z @uvzdorného materidlufigemz pro @izné pameéry dratu
jsou vynenitelné.

TECHNICKE PARAMETRY

VSEOBECNE UDAJE
Hlavni rozm éry a hmotnost

delka ......ooooeeiieieee cca 235 mm
] 14 - cca 95 mm
VYSKa .o cca 195 mm
hmotnost bezipoj. prvki................. 1565¢g
hmotnost s PPOj. Prvky ......ccceeeeeeeees 16109
ZAKLADNI P RIPOJOVACI ROZM ERY
Pro kyslik — hadice svésska@ 6 mm  CSN EN 559
Pro acetylen a PB  — hadice mskag 6 mm  CSN EN 559
Pro vzduch — hadice stefiskag 10 mm CSN EN 559
PRUMER DRATU
2,50 mm
3,00 mm

3,15 (3,17) mm
4,00 (3.97) mm



PRACOVNI TLAKY A SPOT REBA PLYNU

Tlak vzduchu 3,5 + 5 ba(350 + 500 kPa)
Tlak kysliku 2 + 3,5 ba(200 + 350 kPa
Tlak acetylenu 1,5 ba(150 kPa)

Tlak PB (Apachi) 2,8 + 3,2 baf280 + 320 kPa)

upozorn éni
Dodrzujte tlakovy pomér mezi acetylenem (PB) a kyslikem
(viz tabulka)

Maximalni spateba vzduchu .......................... 600 I/min
Maximalni spateba kysliku ......................... 4 200 I/hod
Maximalni spateba acetylenu...................... 1 800 I/hod
Maximalni spateba propanbutanu............... 1 300 I/hod

upozorn éni
Pri odbéru acetylenu z lahvi je p/i odbéru vetSim nez 1000
I/hod nutné lahve propoijit v baterii (CSN 05 0610)

ORIENTACNI MNOZSTVi APLIKOVANEHO MATERIALU (@ 3 mm)

Acetylen PB
hINTK. .o ~ 3 kg/hod ~ 2,2 kg/hod
ZINEK....uvoiiiieeieie e ~ 6 kg/hod ~ 8,2 kg/hod
yA| 1= (ol0] U ~ 6,2 kg/hod ~ 7,1 kg/hod
(oo -] ~ 2,4 kgdho
molybden.......................... ~ 2,6 kg/hod



OBSLUHA A UDRZBA

KONTROLA
Pistole je sizena a odzkouSena vyrobcem.

UVEDENi DO PROVOZU

Hadice pro pivod jednotlivych plyid jsou gipevrény pomoci upinadel ifgemz
hadice pro fivod kysliku a acetylenu /PB/ maji vimit prfaimér 6 mm a pro vzduch
10 mm. Nejkrat3i fipustna délka hadic je 5 m. Srouby upinadel jsaiivodu
nezangnitelnosti opateny odliSnymi zavity a oziany O — kyslik, G — acetylen
/IPB/, A — vzduch. B pohledu na do pistole odzadu jsou plynyfipadény v
nasledujicim ptadi; vlevo vzduch, uprasd acetylen /PB/, vpravo kyslik.

Montaz upinadel.

Na hadici naviékéte prislusnou vajsi trubku (trubky jsou bare¥nrozliSeny,
kyslik — modra; acetylen, propanbutan — Zlutd; whdd bezbarva). Na odpovidajici
vyustku navlékgte prislusny Sroub upinadla s ozeaim a vyustku pomoci ki
naSroubujte doiledepsané hadice aZ k Sroubu upinadia.

Pred vlastni montazi jednotlivych hadic s upinadlyr#kolujte, zda v de
pistole je vloZzeno nejprve sitko a naslédtEsnici krouzek. Teprve potom
prostednictvim upinadel naSroubujte hadice &a pistole a pimérené dotahrte.
Montaz provadjte v paadi: acetylen /PB/ — levy zavit, zlutagsi trubka; kyslik —
pravy zavit, modra wW)Si trubka; vzduch — pravy zavit, bezbarv&jgntrubka.

Nezapomsate na sitka a¢sréni, nebd sitka zabrauji praniku mechanickych
netistot do jemnych kanatk horaku nebo vzduchového motoruéshici krouzky
zabraiuji aniku plyni kolem upinadel.

Doporwiujeme pouzit hadice pro kyslik a acetylen /PB/&3im @ 14 mm, pro
vzduchg 16 mm. Doportené typy hadic jsou uvedeny v odstavci 3.

Vlozeni dratu

Do metaliz&ni pistole se fivadi drat o pkmeéru, ktery odpovida osazenym
pravlakam a voditkim z vhodného navijaku dréatu.

a) Navlékrte drat trubkou a fiwlaky do prostoru podavacich kladek. Drat ma
byt nagfimen a rova zastiZzen.

b) Sta¥cim Sroubem pakyifilacné kladky otéejte tak dlouho, dokud vodici
kladka, nesena pakou, nedosedne na drat. Srouabyedotahuijte, protoze
pracovni zdvih membrany je pos&tgici a gitlacnad sila vznika tlakem
vzduchu.

DotaZzenim stasciho Sroubu takzvan,natvrdo“ ztracime moznost uvaini

dratu g posuvu zgt pii uzaweném pivodu vzduchu.
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Provoz pistole
Zapaleni pistole
Nastavte tlak jednotlivych plyn(viz tabulka).

Ota’eni paky rozvodové armatury musi byt v celém pragowihlu plynulé fi
mirném tahu paky. P praci s pistoli dojde k mirnému fvu €la pistole a tim
i zvySeni &snicich dinka. Po feneseni metalizai pistole z chladného praeti do
teplého pokejte na vyrovnani teplotgla pistole s teplotou okoli.

Zapaleni plamene provéte vzdy s navigéenym stikanym dratem. Drat nechte
vycnivat cca 2 cmied hubici. Nastavte paku rozvodové armatury do lespai
polohy - zapalovaci poloha je oziema tékou (dil¢ikem), Kidlo regul&niho
tocitka vzduchu hnaci jednotky ma shodnyésra pakou (vzduch do pohonného
motorku uzayen). Motorek ne#¢i a drat neni podavanfgilpzte k uasti hubice
zapalové a zapalte plamen. Pokud je vSe wamku, plamen népruSovag hori
(v zapalovaci poloze proudi dodgu pouze acetylen /PB/ a protaize dochazet
k viditelnému kotieni). Resuite paku armatury do horni pracovni polohfeginuti
paky prove'te plynulym klidnym tahem. Pokudgsunete pakuifis rychle, mize
dojit k zhasnuti (sfouknuti) plamene. Naopak pogtesunete pakuifis pomalu,
muze dojit k utaveni hubice. V okamziku zapalenickaaje v zapalovaci poloze)
neproudi do prostoru hubice ochlazovaci vzduch. iNgrirnym zatléenim,

a naslednym ot@nim Kidlem reguléniho taiitka o 90 a uvolrénim semotorek
rozelEhne a zéne podavat gikany drat.

VR4

Neni-li plamen stabilni,fjpadre pii zpétném Slehnuti plamene dovhibkamzit
co nejrychleji vrate paku do zakladni polohy (od horniho dorazu aggaeinimu).

Pokud plamen ho stabilré ale dochazi k nedostéteému odtavovani materialu,
material dopada na povrchragmétu v kusech, je nutné snizit rychlost podavani
dratu. Rychlost podavani dratu se ovliad&en@m krytu regulace ve spodéasti
motorku. Naopak, je-li rychlost podavani dratu m@léat se tavi uvnithubice a
z&ina se nalepovat na viii plochu hubice, hdk se pehriva), je nutné rychlost
dratu zvysit. V¢nivajici Sptka taveného dratured astim hubice, byvéa podle druhu
materialu od 8 do 15 mm. (Drsnost rfdsiného materialu na povrchu byglasvym
vzhledem odpovidat brusnému papiru zrnit@sti60.) Povrch nesmi obsahovat
neroztavené kusy dratu.

Sefizeni pistole pfi nastfiku.

Kvalitni nastik metaliz&ni pistoli vyzaduje znalosti o0 nanaseném materialu,
o podminkach taveni i o vlastni technice filagt Nekteré technologické zaklady
ziskate v kurzech metaliZérRozhodujici vSak pro Vas budou vlastni praktické
zkuSenosti.

Pii sefizovani tlaki plyna vychazejte z tlaku acetylen /PB/. Tlaky ostatnich
plyni nastavte dle tabulky. Hrubym infordrdm voditkem vam iize byt teplota
taveni daného dratu. Pro materidly s niz§im bodaweni volime nizSi tlaky
spalnych plyld, pro materialy s vySSi tavici teplotou volime \iyldky spalnych
plynu.

11



Nyni nastavte maximalni vykontipminimalni spoiteke plyni. Zapalite pistoli
dle predchoziho odstavce a nastavte takovou podavadosicii které je Spika
dratu cca 15 mmipd Gstim hubice.

UDRZBA PISTOLE

ZASADY.

Nepochybujeme, Ze sirgete, aby Vam metalizai pistole slouzila dlouho,
spolehliv a bez poruch. Na provozni spolehlivost a vysokmotiaost ma vliv
cistota a spravna udrzba. Z&Zbého provozu nefize dojit ke zn&steéni funkénich
mist. Neistoty se vSak mohou do¢kterych funknich mist dostat ip ¢isténi,
mazani a opray¥ Kovovécastice (prachu), dokazi opebit pistoli vice nez hodiny
provozu (nap lozisko, stator, rotor). Na zakladkuSenosti ziskanychippravach
doporwujeme nasleduijici:

— pistoli nikdy nerozebirejte v praSném presti

— pred rozebranim gév ¢ ocistéte prach z povrchu pistole

— dbejte, aby seipodlozeni pistole (festavky) nebo i za chodu, nedostala pistole
do kontaktu s nastotami (pisek). Jedna seaedevSim o hnaci jednotku a
piedlohu se vstupnim uzlem.

— pistoli rozebirejte jen né&istém stolegistymi neposSkozenymi nastroji

— pred vlastni montazi segs\dcte, Ze jsou vSechrasti pistole a dilgisté

— pouzivejte jen vyrobcem dopa@ené acisté mazaci prosdky - bj, vazelinu,
olej

— pouzivejte pouze dilce dodané vyrobcem

Pistole vyZaduje pravidelné ofeni. V navaznosti na podminkéach, ve kterych
pracuje, mnozstvi a druhu nandSeného materiatitiy papaleni a podobnNejvice
je pistole namahanaimastiku dutin.

P¥i normalnim provozu dopotujeme provag ¢isténi a tdrzbu takto

| —denné

Ocistéte povrch pistole suchym hadremlikdy nefistéte pistoli stl@enym
vzduchem, abyste nezanesli kova$éstice do pneumatického motoru a regulace
otacek, kam se fi béZzném provozu nemohou dostatycistéte vnittek hubice od
nastikaného kovu. @istéte celo trysky, pokud je naém nanesen kov. \gstéte
prostor podavaciho soukoli oddmstot z dratu. Zkontrolujte dotazeni zép&acich a
stawcich Srouli, tésnost rozvodu plyin

Nikdy nepouZivejte drahy kart& k ocisténi pistole. Z jehlového pilniku je
mozno zhotovit vhodny trojhranny Skrabak.

Il — dle pot Feby

cca po 50 hod. provozu

Demontujte htdk a vistéte otvory trysky, vliozky aippadre i injektoru, je-li to
nutné. K¢isténi pouzijte dratkyCisticimi dratky v otvorech neatéjte, pouze je
zasouvejte do otvar Demontujte navaati Ustroji sejmutim pojistnéhdmenoveho
krouzku a gistéte vodici Sroub. Poté dpnavadci ustroji smontuijte.

Zcela vysSroubujete zajidvaci Sroub hnaci jednotky (obr. 2 pos. 20).ctao
pistoli krytem regulace vainu a do otvoru pro Sroub kapnete 2 kapky strojniho
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oleje. Zaji¥ovaci Sroub zaSroubujte &m gimérené dotahriite. Nikdy nespousfjte
pistoli bez zajiBovaciho Sroubu.

cca po 150 hod. provozu

Vycistéte sitka na fivodu jednotlivych plyfd pod upinadly hadicipd vstupem
do pistole. Zkontrolujte optebeni &snicich krouZk.

Je-li zanesena ozubena podavaci kladké&stége zuby.

cca po 2 000 hod. provozu
ZaSlete pistoli k dkladné kontrole a opr&wdo odborné autorizované dilny.
Prehled mazacich mist a prost Fedkut

1) Loziska a Snekové kolagudlohového Hidele se mazou vazelinou.

2) Planetovy fevod a loziska motoru se mazou vazelinou.

3) Motor, loziska a regulace @&k se mazou strojnim olejem

4) Tésnici 0" krouzky ho ¥aku a rozvod plyni se mazou ho¥zim lojem.

Doporu €éené mazaci prost redky
Howézi Igj
Vazelina—- LV 2 EP
Olej —tidky strojni olej

PORUCHY A JEJICH ODSTRAN ENi

PREDCHAZENiI PORUCHAM

Metalizatni pistoleLIGHTJET 2001 je konstruovana na zakkadlouholetych
provoznich zkuSenosti a poznatk

Provozovatel pistole fite sam fispét ke zvySeni jeji Zivotnosti a spolehlivosti,
bude-li pistoli udrZzovat v¢istott a provadt pravidelnou udrzbu. Porucham
predejdete kontrolou spravného sestaveni a chodoleist

Nikdy nezapalujte pistoli bez vlozeného dratu aucta!!
Po odpojeni pistole od upinadel hadic nedéfmjsaby se ngstoty (Castice
sttikaného kovu nebo tryskaciho materialu) dostalyodeodoveé armatury plyn

V piivodu tlakového vzduchu instalujte vhodny typ rédgoitu a cistice
stlateného vzduchu, ktery zachyti vodu, olejfipppdné mechanické &istoty!

HNACI JEDNOTKA A P REDLOHA

Motor se pfi otoCeni paky rozvodu plynt do zapalovaci polohy neroztodil:

a) Vzduchovy ventil na regulatoru tlaku neni @& nebo je tlak vzduchu
nizsi nez 350 kPa.

b) Vzduch uzaken regul. téitkem na pace rozvodové armatwptocte o 90°
c) Motor je zabrzéh — ota@te kryt regulace doleva.
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d) Kitidla rotoru jsou zatuhla tukem — poét® zavazim regulatoru — zavazi
jsou @istupna otvorem v dolrtiasti regulaniho krytu. Ri delSim odstaveni
pistole se zatuhly motor neroztpje proto nutné ot&t motorem za zavazi
tak dlouho, az se motor & sam otéet.

e) Zanesené vstupni sitko - demontujte upinadl@laasitko vyistéte.

f) Motor se roztoi, drat vSak neni podavan — nutno Wb poSkozené
Snekové kolo.

g) Kryt regulace ot&ek se pilis lehce otéi, nebo se dokonce vySroubovava —
dotahréte zajiFovaci Sroub krytu regulace o&k.

Porucha navadéciho a pfitlacného astroji

a) Hitlacna kladka nefitlacuje dostaténou silou drat na hnaci kladku — toto
muze byt zgisobeno bd nedostaténym dotazenim dorazu na membranu,
piipadré poSkozenou membranou, nebo ucpanym kanalkem Sirtumdu
vzduchu pod membranou.

Poruchy rozvodovych armatur plynad
a) Netsniregulace (Skit) vzduchu do hiaku — vynénte €snici krouzek.

b) V zapalovaci poloze paky rozvodové armatury engistoli zapalit — zavada
je v rozvodu plyd — zkontrolujte redudni ventily lahvi, #ésnost dopravnich
hadic a spdi, upinadla hadicgistotu sitek,cistotu otvoii rozcElovace,
piipadré rozvodu, spravné nastaveni tiak jednotlivych plyr.

c) Paka rozvodové armatury jde velmi lehce (zejm@nanizSi teplo¥
okolniho vzduchu) — dotakite stahovaci Srouby rozvodoveé armatury.

d) Paka rozvodové armaturyi ptateni drhne — do¢snicich vlioZzek armatury

pronikly neistoty — armaturu je nutno rozebratgistit a namazat hazim
lojem.

e) Tuto operaci dopotujeme s¥iit odborné dilg, vzhledem k nebezpe
praniku kysliku do acetylenu /PB/ s nebeipe mozného hieni v hadici.

PORUCHY HORAKU

Kazdy hdak selze jsou-li gitocné a tlakové powry plyna prilis odchylné od
stanovenych hodnot — viz tabulka.

a) Hi zpétném Slehnuti plamene do faku okamzi rychle uzavete pakou
piivody plyni (paka do polohy I) a @povné otewete na plny pitok (paka
do poloha Ill) — Zptné Slehnuti plamene je provazeno ostryntighim
zvukem, kterému zpravidlagedchazi slaba explozeti BelSim hdeni uvnit
horaku vyletuji z hubice jiskcky. Hofeni uvnit hordku mize poskodit
nejen hoak, ale i pistoli. Najéte a odstrate poruchu.

b) Hoédk se silg prehfiva — zkontrolujte pivadéné mnozstvi vzduchu do
horadku, gipadre zvyste tlak vzduchu.

c) Nalepovani materidlu na vimi seény hubice — nizk4 podavaci rychlost
dratu. Zvyste rychlost podavani dratu.
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d) Pistoli nelze zapalit — prodige kontrolu podtlakugili piisavani injektoru
nasledujicim postupem: UzZate jednotlivé plyny a demontujte upinadlo
acetylenu /PB/ "G" zéta pistole. Oteiete pouze fivod kysliku (tlak
kysliku musi odpovidat dopafenému provoznimu tlaku) a ovladactkéa
nastavte do provozni polohy, pélpZeni prstu k otvoru plynu musite citit
piisdvani - podtlak. Timto #gobem provéte kontrolu &snosti ,O“
krouZk injektoru. Tuto kontrolu je dopoteno provadt po kazdém zasahu
do injektoru. B montazi injektoru mze dojit k s&znuti ,O“ krouzku a
ucpani otvai v injektoru. Pistole ma pak maly vykon, nebo neidgalit
vibec.

e) Nahlé zastaveni posuvu dratutze také zpsobit zneistény nebo
zdeformovany drét.

Pouzivejte pouzeisté draty odpovidajiciho fiméru.

MONTAZ A DEMONTAZ

ROzvOD PLYNU (OBR. 5)

Je tvden regulatorem (Skeiem) vzduchu do Haku a rozvodovou armaturou
plyni. Regulator (Skrti) vzduchu demontujte pouze vyjitre, pokud kolem &ho
unika vzduch, nebo jim nelze vélot&et. Ri demontazi vySroubujte zZla pistole
zaji¥ovaci Sroub a tahem s pomoci delSiho Sroubu seer@l3 vyjméte regulator
(Skrti¢) z la pistole. Zkontrolujte stawsniciho krouzku a vifpac poskozeni jej
vymente.

Pred vlastni montazi dost&e ocistené stgné plochy regulatoru a peime
tenkou vrstvou loje. Regulator (Skitivsuite do tla pistole na doraz a zajist
Sroubem.

Skrti¢ je nastaven ve vyrobnim zawodNeprovadijte zbyte&nou manipulaci.

Rozvodovou armaturu plynnedemontujte, vippads poruchy zaSlete pistoli na
opravu do odborné autorizované dilny.

HORAK (OBR. 4)

Nejprve demontujte figvlecnou matici a sej@te hubici. Poté vytahie za
druhou matici injektor s tryskou a vlozkou.

Vyjmuty injektor z €la pistole Astava spojen. Sroubovym pohybem v§ien
z injektoru vlozku, seSroubovanim matice lze vytahntrysku. Zkontrolujte
opotebeni a zaneseni vodiciho otvoru vlozky.cigigte otvor, nebo v ipack
potieby vynente viozku za novou. Dal&isticimi dratky vyistéte vSechny otvory
trysky (Cistéte zezadu) a také otvory injektoru. Déle zkontrelugtav &snicich
krouzki. PoSkozené krouzky vysitte za nové (servisni sada ND —idlo id.
¢. 932 847). Montadz héku provadjte v op&ném sledu nez demontazéshici
krouzky injektoru, trysky a vlozky pidte na vijSim pifiméru tenkou vrstvou
howziho loje. Do otvoru injektoru vioZte vlozku f&ku pro dany gikany pamer
dratu, menSim pgmérem naped. Vezndte trysku a Sroubovitym pohybem ji
nasuite do injektoru a zajiste matici. Tenkou vrstvou loje pete dutinu pro
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injektor v €le pistole. Tlakem n&elo matice vsite sestaveny injektor dcela
pistole az na doraz. Nab hubici anaSroubujte fevleinou matici, kterou rukou
pevre dotahrte. Tim je hdak namontovan.

HNACI JEDNOTKA (POHON) (OBR. 2, 3)

Hnaci jednotka se sklada z pneumatického motorgulétoru otéek
a prevodovych mechanizim Na spodntep rotoru je nasazen unaggeciho kuzele
brzdy regulatoru otiek. Regulace jéeSena na principu odetivych sil @isobici na
zavazi. Nastavovani @k se provadi ot&nim krytu regulace na spodidisti hnaci
jednotky, gicemz dochazi ke vzdalovani neb#ibpZovani teciho brzdového
kotowe a kuZele. Na ogaémdcepu rotoru je sedoveé kolo planetovérevodovky,
do které zapadaji satelity ¢t@ uloZzené v unage UnasS€ ma vlastni ulozeni a je
opaten Snekem, ktery zapada do Snekového kiaédlphy.

Pfi demontazi hnaci jednotky zla pistole, Sroubovdkem zcela vySroubujte
zaji¥ovaci Sroub, ktery je umist v otvoru €la snefujicim Sikmo k ose hnaci
jednotky. TuZkou si ozriée na plasti hnaci jednotky vzajemnou polohugli t
pistole pro usnadmi montaze. Vytahtie hnaci jednotku zla pistole. Uésreni
vstupnich a vystupnich kanélkzduchu je provedeno pryzovynisnicimi krouzky.
Montaz hnaci jednotky prodie v op@ném pdadi, nez jste provét demontaz.

Opravu hnaci jednotky s8ite odborné autorizované opravn

PREDLOHA (OBR. 6)

Demontaz pedlohy je mozna pouze zaeplpokladu, ze je demontovana hnaci
jednotka.

Opravu fedlohy s¥ite odborné autorizované opravn

PRITLA CNE A NAVAD ECi USTROJi (OBR. 8)

Tato dw Ustroji jsou mechanicky provazana a proto je ndlzsovarg
demontovat nebo montovat.

Pritlacné ustroji je tvéeno dvouramennou pravouhlou pakou, nesouci nafjedno
rameni gitlacnou vodici kladku a na druhém rameni gtasroub opirajici se o pist
pneumatického membranovéhitiaku.

Navadici Ustroji tvdi rameno kyva uloZené na trnu a zajité ve zvolené
poloze ogrkou. Do otvoru ramene se z wmit strany vklada vodici Sroub
s prislusnym ofru vzdornym pitvilakem. Z vijSi strany je SroubifiaZzen k rameni
matici. Do matice naSroubujeme vodici trubku, kjendkortena ptiviakem.
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DOPORUCENE PARAMETRY PISTOLE

TABULKA DOPORUCENEHO OSAZENI PISTOLE PRO ACETYLEN
- standardni i SR pohon

Prameér dratu Injektor Hubice Tryska Kyslik Acetylen Vzduch
(mm) (oznag.) | (ozna€.) | (oznaég.) (bar) (bar) (bar)
25 J 35 2,0 1,5 4,6
3,0 EC 48 2,6 1,5 4,6
3,15 (3,17) A EC 48 2,6 1,5 4,6
4,0 (3,97) EA 42S 2,5 1,5 4,8
Informativni dosazitelny vykon pro hdre tavitelné materiély:
ocel 2,5 (2 3) ... ~1,5(2,4) kg/h nerez @ 2,5 (2 3)... ~0,97(1,75) kg/h
mosaz @ 2,5 (2 3,15) ... ~2,0 (3,75) kg/h méd @ 3,15 ... ~2,1 kg/h
molybden @ 3,15 ... ~2,7 kg/h

TABULKA DOPORUCENEHO OSAZENI PISTOLE PRO PROPAN (PROPAN-BUTAN)
- standardni pohon

Pramér dratu | Injektor Hubice Tryska Kyslik  |Propan-butan | Vzduch
(mm) (oznaé€.) (oznaé¢.) (oznaé€.) (bar) (bar) (bar)
25 J 37 24 2,8 4,0
3,0 EC; CH¢ 49 34 2,8 3,6
3,15(3,17) P EC; CH¢ 49 3,4 (2,7)* 2,8(3,6)* 13,6 (4,0
4,0 (3,97) EA; AH¢ 43S 3,0 3,2 4,5

TABULKA DOPORUCENEHO OSAZENI PISTOLE PRO CHEMTANE 2
- standardni pohon

Pramér dratu | Injektor | Hubice | Tryska |Aplikovany |Kyslik | Chemtane 2 | Vzduch

(mm) (ozna€.) | (ozna€.) |(ozna€.)| materidl (bar) (bar) (bar)
hlinik

3,0 P EC 49 zinacor 3,2 3,0 4,0
zinek

Informativni dosazitelny vykon pro materialy:
hlinik @ 3 ... ~2,2kg/h zinacor @ 3 ... ~7,1 kg/h
zinek @ 3 ... ~8,2kg/h

TABULKA DOPORUCENEHO OSAZENI PISTOLE PRO APACHI

- standardni pohon

Pramér dratu | Injektor Hubice Tryska Aplikovany [Kyslik | Apachi |Vzduch
(mm) (oznaé.) | (oznaé.) | (ozna@.) material (bar) | (bar) (bar)
hlinik 2,0
2.5 J 87 zinacor 1,8
3,0 P hlinik 2,0 2,8 4,5
3,15 EC 49 zinacor 2,8
(3,17) zinek 2,2
Informativni dosazitelny vykon pro materialy:
hlinik 2,5 (2 3) ... ~1,5(1,7) kg/h zinacor @ 2,5 (2 3) ... ~3,6 (4,7) ka/h
zinek @ 3 ... ~5,8 kg/h

* - hodnota plati pro Zn

+ - hubice pro specialni pouZziti, vhodnost konzultovat s prac. OTS

Poznamky:

Hodnoty tlakd plati pro hadice doporu¢enych svétlosti do délky 10 m

Hodnoty vykonU jsou orientacni, jsou zavislé na pozadované kvalité kone¢ného nastfiku

Pohon SR se doporucuje pro aplikace obtizné tavitelnych materiéld, jako molybden, nerez, ocel apod, kdy
standardni pohon musi byt silné brzdén a Zivotnost nékterych dild pohonu je nizka.

17



LIKVIDACE

Po ukorteni zivotnosti dilé resp. metalizéni pistole je mozno po vsteni

odevzdat doftdéného odpadu.

Obalové materialy vyrobku (K. 200101 viz. vyhlaska MZR. 381/2001 Sb.)
likvidujte jako smésny komunalni odpad. Pouzity papirovy obal odeuedep

odckleného sbru.

ZARUCNi PODMINKY

viz. servisni pirucka

ZARUKA SE NEPOSKYTUJE

Pti mechanickém posSkozeni nebi lprubém zachazeni s vyrobkem.

Pti posSkozeni, opdebovani nebo poruse igpbené nespravnaii neadekvatni
adrzbou, abrazi, korozli pouzitim nefiremnich sadastek, materidl (nag.
loziska).

Pfi nedovoleném nebo neodborném zasahu tiaenai.

Zaruka se nevztahuje na dilce $pbhiho charakteru, jako jsou rtegtad”

— tésnici prvky nap. ,,0" krouzky, krouzky, viozky A a OG),

pruziny,

loZiska (viz. udrzba pistole — zasady)

treci materialy (Sroub brzdy — kuZel, kolo — kladka)

tryska s hubici, vlozka léku, injektor,

pravlaky vstupniho uzlu (u nichZz je ogebeni zavislé na abrasivnich
vlastnostech aplikovaného materialu, tepldalSich okolnostech,
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SPECIFIKACE NAHRADNICH DiL U

Pro pistoli LIGHJET 2001

HNACI JEDNOTKA (OBR.2)

Poradové ¢islo Nazev Identifika €éni €islo Pocet kus G
1 Stator AD 3 831 076 1
2 Rotor AD 3 831 077 1
3 Plast AD 3 831 078 1
4 Snek 830 363 1
5 Kryt regulace 3 831 079 1
6 Kuzel 831 134 1
7 Podlozka 830 379 3
8 Zavazi AD 3 831 082 2
9 Unase¢ AD 3 831 083 1
10 Sroub brzdy 831 084 1
11 Sroub motoru 831 085 1
12 Sroub krytu 831 086 1
13 Bocnice 831 087 2
14 Kolo korunové 830 360 1
15 Planeta 830 362 2
16 Pouzdro loziska 830 554 1
17 Kotou€ brzdy 831 088 1
18 Kfidlo A 831 089 4
19 Cep 830 361 2
20 Sroub zajistovaci 830 514 1
21 Podlozka 830 558 1
22 Pruzina 124 052 1
23 Pruzina talifova 830 354 1
24 Cep 831 027 1
25 Sroub M 3 x 8 114 119 1
26 Manzeta 807342 1
27 Podlozka 3,2 118 003 4
28 Krouzek 26 117 010 1
29 LoZisko UR 6000 140 014 4
30 Krouzek 2,3 117 016 2
31 Krouzek 105 065 2
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POHON SR (0BR.3)

Pogzia;c:gve Nazev Identifika €ni €islo Pocet kus U
1 Stator SR 832 921 1
2 Rotor SR 832 922 1
3 Plast special 831 183 1
4 Snek-Uprava 832 923 1
5 Kryt regulace 3 831 079 1
6 KuZel 831 134 1
7 Podlozka 830 379 3
8 Zavazi AD 3 831 082 2
9 UnaSe¢ AD 3 831 083 1
10 Sroub brzdy 831 084 1
11 Sroub motoru 831 085 1
12 Sroub Krytu 831 086 1
13 Bocnice spodni 832 927 1
14 Kolo korunové 830 360 1
15 Planeta 830 362 4
16 Lozisko 140 015 1
17 Kotou¢ brzdy 831 088 1
18 Kfidlo A 831 089 4
19 Cep-Uprava 832 929 4
20 Sroub zajistovaci 830 514 1
21 Kolo korunové-Uprava 832 935 1
22 PruZina 124 052 1
23 Pruzina talifova 830 354 1
24 Cep 831 027 1
25 Sroub M 3 x 8 114 119 1
26 ManZeta 807 342 1
27 Podlozka 3,2 118 003 2
28 Krouzek pojistny 26 117 010 1
29 LoZisko 140 004 1
30 Krouzek 2,3 117 016 2
31 ,0O" krouzek 105 065 2
32 LoZisko 140 020 4
33 Krouzek tlumici 832 931 1
34 Krouzek 1 832 930 1
35 Krouzek 2 832 928 1
36 Krouzek 3 832 932 1
37 Bocnice horni 832 926 1
38 Pastorek SR 832 924 1
39 Podlozka 5,3 118 027 3
40* Kolik 2x12 119 004 1
41* Kolik 2x20 119 005 1

* - Neni vyobrazeno
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HORAK (OBR. 4)

Poradové éislo Nazev PouZziti Ideng;‘;lr: N1 poget kus G
1 Injektor A acetylen 832 821 1
Injektor P propan-butan 832 820
Tryska 35—Uprava acetylen 832 810
Tryska 42S—Uprava acetylen 832812
2 Tryska 48 acetylen 156 005 1
Tryska 37—-Uprava | propan-butan 832 811
Tryska 43S—Uprava | propan-butan 832813
Tryska 49 propan-butan 156 006
Hubice EC 156 011
Hubice EA acetylen, 156 010
3 Hubice J propan-butan | 56 509 1
Hubice AH propan-butan 156 007
Hubice CH propan-butan 156 008
VloZzka 2,5 832 822
4 VloZzka 3 832 823 1
VloZzka 3,15 832 824
VloZzka 4 832 825
5 Matice injektoru 832 826 1
6 Matice 832 827 1
7 KrouZek 105 073 3
8 KrouZzek trysky velky (108) 105 071 1
9 KrouZek trysky maly (109) 105 017 1
SERVISNi SADA ND — HORAK Identifika éni &islo 932 847
7 KrouZek 105 073 3
8 KrouZek trysky velky (108) 105 071 1
9 Krouzek trysky maly (109) 105017 1
6 3 5
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ROZzvOD PLYNU (OBR. 5)

Poradové . Identifika éni Pocet
Y. Nazev - q
Cislo Cislo kus

1 Rozdélovac 832 798 1
2 Skrti¢ 831 049 1
3 Spojka rozvodu 831 050 1
4 Sroub 20 831051 1
5 Sroub 16 831 052 1
6 Viozka A 832 789 1
7 Vlozka OG 831 054 1
8 Sroub 6 807 341 1
9 Sroub 4 831 056 1
10 Téleso rozvodu s pakou 932 803 1
11 Tocitko 832 791 1
12 Tycka regulaéni 832 794 1
13 Vlozka 832 800 1
14 PruZina — Gprava 832 796 1
15 Krouzek 105 065 1
16 Krouzek 105 008 1
17 Sroub M2,5 x 10 114 236 1
18 Kolik — Uprava 832 795 1
19 Sroub M3 x 8 114 134 2
1 14 16 10 19 12 15 2

17 13

19 18
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PREDLOHA (OBR. 6)

Poradové ¢islo Nazev Idenfl,f L& G Pocet kus G
Cislo
1 Hridel 832 788 1
2 Kolo Snekové 831 132 1
3 Kolo 832 787 1
4 Viko 831 107 1
5 Sroub 830 598 1
6 Ucpavka 831 108 1
7 Podlozka 830 614 3
8 Lozisko UR 6000 140 014 2
9 Sroub 3 x 8 114 119 1
10 Zatka 6, typ €.01400 114 402 1
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UPINADLA HADIC (OBR. 7)

Porgdove Nazev Idenfl,f ika eni Pocet kus i
Cislo Cislo
1 Sroub A 831 057 1
2 Sroub G 831 058 1
3 Sroub O 831 059 1
4 Vyustka A 831 060 1
5 Vyustka G 831 061 1
6 Vyustka O 831 062 1
7 Trubka vnéjsi A 830 522 1
8 Trubka vnéjsi G 830523 1
9 Trubka vnéjsi O 830 524 1
10 Sitko A 830 342 1
11 Sitko OG 830 343 2
12 Krouzek 105 063 1
13 Tésnéni OG 830528 4
13 11 13
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VSTUPNI UZEL (OBR. 8)

Poradové ¢€islo Nazev Ideng;llrg el 1 poget kus
1 Kostka 832 772 1
2 Cep 832 703 1
3 Téleso 832 704 1
4 Pouzdro 832 709 1
5 Bocnice 832 614 1
6 Bocnice 832 615 1
7 Kladka 832 617 1
8 Trn 832 783 1
9 Téleso 832 711 1
10 Sroub stavéci 832 784 1
11 Sroubeni 832 719 1
12 Podlozka 832 718 1
13 Membrana 832 717 1
14 Lozisko 140 005 1

Praviak 2,5 831 120
15 Praviak 3,0 831 121 1

Praviak 3,15 831 122

Praviak 4 831 123
16 Praviak 4 831 123 1
17 Sroub voditka 832 786 1
18 Matice 831 098 1
19 Trubka vodici 832 785 1
20 Drzak 832 790 1
21 Sroub M 5 x 8 114 046 1
22 Matice M 4 115012 3
23 Pojistny krouzek 4 117 020 3
24 Sroub M 5 x 8 114 136 1
25 Sroub M 4 x 35 114 144 4
26 Sroub M 4 x 20 114 141 2
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SPECIELNi MONTAZNI NA RADI (OBR. 9)

Pofadové &islo Nazev Identifika €ni €iSI0 | b zet s i
Noveée

1 Stahovak 932 751 1

2 Kli¢ special 931 005 1

3 Kli¢ trubkovy 931 006 1

4 Kli¢ 830 390 1

Komunalni naradi a doplriky prvniho vybaveni

5 Obal kompletni

6 BraSna platéna

7 Kli¢ 8/10

8 Kli¢ 13/17

9 Kli¢ imbus &. 1,5

10 Kli¢ imbus ¢&. 2,5

11 Kli¢ imbus ¢. 3

12 Krabi¢ka mazaciho loje

13 Krabicka vazeliny

14 Protihlukové chranic¢e sluchu

15 Navod pro obsluhu a udrzbu

16 Sroubovék plochy 5,5 x 100

SERVISNi SADA ND - LIGHTJET 2001 Identifika €éni ¢éislo 932 848
obr. 2/31 Krouzek 105 065 2
obr. 4/-- Servisni sada ND - horak 932 847 1
obr. 5/15 Krouzek 105 065 1
obr. 5/16 Krouzek 105 008 1
obr. 7/10 Sitko A 830 342 1
obr. 7/11 Sitko OG 830 343 2
obr. 7/12 Krouzek 105 063 1
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