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Materialu nonemsanai no plakanas, horizontalas betona un asfalta virsmas. Tikai profesionalai
lietosanai.

Modelis 25M992 — uz prieksu vérsts frézéjums

GrindLazer HP DC89 G (270 cc/9 ZS)

Modelis 25M993 — uz prieksu vérsts frézéjums

GrindLazer HP DC1013 G (390 cc/13 ZS)

Modelis 25M994 — reversais augs$éjais rievojums (jalieto kopa ar LineDriver™)

GrindLazer HP DC1021 G (627 cc/21 ZS ar elektrisko starteri) Saistitas rokasgramatas:

Modelis 25N658 — uz priek3u vérsts frézéjums Remonts — 3A5919
GrindLazer HP DC1013 G DCS (390 cc/13 ZS ar elektrisko starteri) Dalas — 3A5929
Modelis 25N659 — reversais augséjais rievojums (jalieto kopa ar LineDriver™) LineDriver darbiba — 312540
GrindLazer HP DC1021 G DCS (627 cc/21 ZS ar elektrisko starteri) LineDriver ES darbiba, remonts, dalas — 3A6623

SVARIGI DROSIBAS NORADIJUMI
Pirms iekartas lietosanas izlasiet visus Saja rokasgramata un saistitajas rokasgramatas sniegtos bridinajumus
un instrukcijas. lepazistieties ar iekartas kontrolierici un pareizas izmantosanas noteikumiem.
Saglabajiet visas instrukcijas.

25M992 /25M993 25M994 25N658 25N659

(Cilindri, frezes un LineDriver™ tiek pardoti atseviski)
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Bridinajumi

Bridinajumi

Turpmakie bridinajumi attiecas uz sis iekartas saliksanu, lietosanu, zemésanu, apkopi un remontu. Izsaukuma zimes simbols
bridina par visparéjo bistamibu, bet riska simboli attiecas uz procedaru specifiskiem riskiem. Kad Sie simboli redzami $is
rokasgramatas teksta vai bridinajuma uzlimés, skatiet informaciju sajos bridinajumos. Produktam raksturigie riska simboli un
bridinajumi, kas nav aprakstiti $aja sadala, nepiecieSsamibas gadijuma var bt noraditi citas 3is rokasgramatas teksta vietas.

RISKS, KO RADA PUTEKLI UN BUVGRUZI

Slipéjot betonu un citas virsmas ar $o iekartu, var rasties putekli, kas satur bistamas vielas. Slipésanas laika var

rasties ari lidojo3as cietas dalinas.

Lai samazinatu nopietnu traumu risku:

¢  kontrolgjiet puteklus, lai nodrosinatu atbilstibu visiem piemérojamiem darbavietas noteikumiem;

¢ lietojiet aizsargbrilles un pareizi uzliktu un parbauditu valdibas apstiprinatu respiratoru, kas izvéléts
atbilstosi putek|u raditajiem apstakliem;

* izmantojiet iekartu tikai vieta ar labu ventilaciju;

e slipesanas iekartu drikst izmantot tikai apmaciti darbinieki, kuri izprot piemérojamos darbvietas
noteikumus.

IERAUSANAS RISKS UN ROTEJOSU DALU APDRAUDEJUMS

Rotéjosas dalas var sagriezt vai noraut pirkstus un citas kermena dalas.

e Turieties atstatu no roté&josam dalam.

Nedarbiniet aprikojumu, ja ir nonemti aizsargi vai vaki.

* Lietojot iekartu, nenésajiet valigu apgérbu un rotaslietas; matiem jabat savaktiem.
*  Pirms aprikojuma parbaudes, parvietosanas vai apkopes atslédziet stravas padevi.

APDEGUMA RISKS

Darbibas laika griezéji un dzingjs var k|t |oti karsti. Lai izvairitos no nopietniem apdegumiem, nepieskarieties
karstai iekartai. Pagaidiet lidz iekarta ir pilnigi atdzisusi.

RISKS, NEPAREIZI IZMANTOJOT IEKARTU

Nepareiza izmantoSana var izraisit navi vai nopietnu savainojumu.

* Neizmantojiet ierici, kad esat noguris vai atrodaties narkotisko vielu vai alkohola ietekmé.

* Neatstajiet darba vietu, kamer iekarta ir pieslegta elektriskajai stravai. Kad aprikojums netiek izmantots,
izsledziet to.

e Katru dienu parbaudiet iekartu. Nekavéjoties salabojiet vai nomainiet nolietojusas vai bojatas dalas tikai
pret originalam izgatavotaja rezerves dalam.

* Neizmainiet un neparveidojiet ierici.

* |zmantojiet iekartu tikai tam nolikam, kam ta paredzéta. Lai sanemtu informaciju, vérsieties pie sava
izplatitaja.

* Nelaujiet bérniem un dzivniekiem uzturéties darba vieta.

* Saskanojiet ar visiem spéka eso3ajiem darba drosibas noteikumiem.

* Nodrosiniet drosu darbibas attalumu no citiem darba vieta esosajiem cilvekiem.

* lzvairieties no caurulém, stabiem, atvérumiem vai citiem priek3metiem, kas izvirziti virs darba virsmas.

INDIVIDUALIE AIZSARDZIBAS LIDZEKLI

Stradajot, veicot apkopi vai atrodoties iekartas darbinasanas vieta, jums ir javalka atbilstosi aizsarglidzekli,

lai tie palidzétu jas aizsargat no nopietnam traumam, tai skaita acu traumam, putek]u vai toksisku izgarojumu

ieelposanas, apdegumiem un dzirdes zuduma. So aizsarglidzeklu klasta ir ari talak noraditie aizsarglidzekli.

¢ Aizsargbrilles

e Aizsargapavi

e (Cimdi

¢ Ausu aizsargs

*  Pareizi uzlikts un parbaudits valdibas apstiprinats respirators, kas izvéléts atbilstosi puteklu raditajiem
apstakliem
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Bridinajumi

UZLIESMOSANAS UN EKSPLOZIJAS RISKS

Ugunsnedrosi izgarojumi, pieméram, tadi, ko rada 3kidinataji vai krasas, darba zona var aizdegties vai

eksplodét. Lai nepielautu aizdeg$anos vai eksploziju, rikojieties, ka noradits talak.

* |zmantojiet iekartu tikai vieta ar labu ventilaciju.

* Neuzpildiet degvielas tvertnitad, kad dzinéjs darbojas vai ir karsts; izs|édziet dzinéju un laujiet tam atdzist.
Degviela ir uzliesmojosa viela, un ta, iz8Jakstita uz karstas virsmas, var aizdegties vai eksplodét.

* Darba vieta nedrikst but gruzi, Skidinataji, lupatas un benzins.

* Darba zona glabajiet ugunsdzésibas aparatu.

OGLEKLA MONOKSIDA BISTAMIBA

Izplade satur indigu oglekla monoksidu, kurs ir bez krasas un bez smarzas. Oglekla monoksida ieelpo3ana var
izraisit navi.

* Nedarbiniet noslégta telpa.

> B> GP

AKUMULATORA RADITA BISTAMIBA

Nepareizas ricibas rezultata akumulators var iztecét, eksplodét, radit apdegumus vai eksploziju. Atvérta

akumulatora sastavs var radit nopietnu kairinajumu un/vai kimiskos apdegumus. Ja nonak uz adas,

nomazgajiet ar ziepém un Gdeni. Ja nok|Gst acis, vismaz 15 minates skalojiet ar Gdeni un nekavéjoties

vérsieties péc mediciniskas palidzibas.

* |zmantojiet tikai tada veida akumulatoru, kas noradits lietosanai kopa ar iekartu. Skatiet sadalu
Tehniskie dati.

*  Mainiet akumulatoru tikai labi ventiléjama vieta un atstatu no uzliesmojosiem vai degosiem materialiem,
taja skaita krasam un skidinatajiem.

¢ Nededziniet akumulatoru un neturiet to temperatra, kas parsniedz 50 °C (122 °F). Akumulators var spragt.

* Neievietojiet uguni.

* Nelaujiet akumulatoram klat slapjam vai salit.

¢ Akumulatoru neizjauciet, nesaspiediet un necaurduriet.

* Neizmantojiet un neuzladéjiet akumulatoru, ja tas ir saplaisajis vai bojats.

* levérojiet vietéjos rikojumus un/vai noteikumus par atbrivosanos no atkritumiem.

LIKUMS “CALIFORNIA PROPOSITION 65"

Si produkta dzinéja izpludes gazes satur kimiskas vielas, kas Kalifornijas 3tata ir zinamas ka véZa, dzemdibu
defektu vai cita kaitéjuma reproduktivajai veselibai izraisitaji.

Sis izstradajums satur kimisku vielu, kas Kalifornijas $tata zinama ka viela, kas izraisa vézi, iedzimtus defektus
vai cita veida kaitejumu reproduktivajai veselibai. Péc ierices izmanto$anas nomazgajiet rokas.

Akumulatora iznicinasana

Neizmetiet akumulatorus sadzives atkritumos. Parstradajiet akumulatorus saskana ar vietéjiem noteikumiem. ASV un Kanada,
lai uzzinatu, kur parstradat akumulatorus, zvaniet 1-800-822-8837 vai atveriet www.call2recycle.org.
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Sastavdalu identifikacija

Sastavdalu identifikacija

25M992 /25M993

25M994

Komponents Apraksts
A | Dzingja droseles svira Regulé dzingja atrumu.

Stravas slédzis Nodrosina dzinéja jaudu.

C | Dzingjaizslégsanas poga Piestiprinams pie operatora un izslédz dzinéju, ja darbibas laika tiek atvienots stravas
padeves vads.
D | Cilindra regulésanas ripa lestata cilindra frézéjuma dzilumu.

Cilindra saslégsanas svira Rokturus iesp&jams nospiest uz leju, lai paceltu frézésanas cilindru no apstradajamas
virsmas un nostiprinatu UP (pacelta) pozicija. Kad cilindrs ir nostiprinats UP (pacelta)
pozicija, GrindLazer ir iespé&jams parvietot, cilindram nepieskaroties apstradajamajai
virsmai. Lai nolaistu cilindru pie virsmas, pastumiet rokturus uz leju, aktivizéjiet cilindra
saslégsanas sviru un Iénam pavelciet rokturus uz augsu.

F | Priek3éja ritena sprostsvira Priekséjais ritenis parasti tiek blokéts, lai vaditu GrindLazer taisna linija. Kad svira ir
saslégta, priekséjais ritenis tiek atblokéts un var brivi griezties.

G | Aizmuguréja ritena stavbremze | Novérs aizmuguréja ritena kustibu.

H | Cilindra piekluves panelis Nonemama plaksne piek|uves nodrosinasanai un frézésanas cilindra nomainai.

K | Dziluma kontroles riteni Novieto frézeésanas cilindru viena limeni.

M | Vakuuma ierices pieslégvieta Pieslegvieta vakuuma ierices pievienoSanai putek|u un bavgruzu samazinasanai
ekspluatacijas laika.

N | Pacelsanas punkti Punkti ar palielinatu izturibu, kas tiek izmantoti GrindLazer pacel$anai transportésanas
un remonta laika.

P | Aizdedzes slédzis Dzinéjs ar elektrisko starteri (tikai DC1021 G modelim)

R | Tahometrs/stundu skaititajs Parada dzinéja apgriezienu skaitu darbibas laika un parada kopéjo dzinéja darbstundu
skaitu.
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Detal

u identifikacija (“DCS” modeliem)

Detalu identifikacija (“DCS” modeliem)

25N658

25N659

15651
Komponents Apraksts

A Dzingja droseles svira Regulé dzinéja atrumu.

B Stravas slédzis Padod stravu DCS kontrolei un dzinéjam.

@ Dzinégja izslégsanas poga Piestiprinams pie operatora un izslédz dzinéju, ja darbibas laika tiek atvienots stravas padeves vads.

D | DCSkontrole Kontrolé un rada cilindra frézéjuma dzilumu.

E Cilindra saslégsanas svira Rokturus iespé&jams nospiest uz leju, lai paceltu frézésanas cilindru no apstradajamas virsmas un
nostiprinatu UP (pacelta) pozicija. Kad cilindrs ir nostiprinats UP (pacelta) pozicija, GrindLazer ir
iespé&jams parvietot, cilindram nepieskaroties apstradajamajai virsmai. Lai nolaistu cilindru pie
virsmas, pastumiet rokturus uz leju, aktivizéjiet cilindra saslégsanas sviru un Iénam pavelciet
rokturus uz augsu.

F Priek$éja ritena sprostsvira Priek$é&jais ritenis parasti tiek blokéts, lai vaditu GrindLazer taisna linija. Kad svira ir saslégta,
priekséjais ritenis tiek atblokéts un var brivi griezties.

G Aizmuguréja ritena stavbremze Novérs aizmuguréja ritena kustibu.

H Cilindra piekluves panelis Nonemama plaksne piekluves nodrosinasanai un frézésanas cilindra nomainai.

K Dziluma kontroles riteni Novieto frézésanas cilindru viena limeni.

M | Vakuuma ierices pieslégvieta Pieslégvieta vakuuma ierices pievienosanai putek|u un bavgruzu samazinasanai ekspluatacijas
laika.

N Pacelsanas punkti Punkti ar palielinatu izturibu, kas tiek izmantoti GrindLazer pacel$anai transportésanas un remonta
laika.

P Aizdedzes slédzis Elektriska motora iedarbinasana.

R Tahometrs/stundu skaititajs Parada dzinéja apgriezienu skaitu darbibas laika un parada kopéjo dzinéja darbstundu skaitu.

S Sakuma pozicijas poga Pacel cilindru no virsmas Iidz augstakajai pozicijai.

T Nulles poga Parvieto cilindru pie virsmas (var parprogrammeét).

u Frézésanas dziluma poga Nolaiz cilindru lidz vélamajai frézésanas dziluma mérka vértibai (var parprogrammét).

Vv Pogas uz augsu/uz leju Pace| vai nolaiz cilindru.

W | Manuala augstuma noregulésana Nonemiet vitnes tapu, lai noregulétu cilindra augstumu, izmantojot 6mm sesstdra atslégu.
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lestatiSana

lestatisana

Modeli 25M992, 25M993 un 25N658 ir izstradati ta, lai tos
var vadit viens operators, kas atrodas iekartas aizmuguré, vai
art lai tie stradatu kopa ar LineDriver. Modelus 25M994 un
25N659 var lietot TIKAI ar LineDriver.

Lai izvairitos no nejausas iedarbinasanas, pirms iekartas
apkopes atvienojiet aizdedzes sveces vadu.

Rokturu regulésana

1. Uzslidiniet rezerves cilindru uz seskantainas ass.
Lai noregulétu rokturi: izskravéjiet Cetras skruves (S), paceliet

rokturi vélamaja augstuma, ievietojiet atpakal un pievelciet
skraves.

ti14766a

2. luves paneli (H).
NN
Cilindra uzstadisana/nomaina
Uzstadi¢ana 3. Ne-DCS modeli: Nolaidiet uz leju cilindra regulésanas
) ripu (D) un pavelciet cilindra saslég3anas sviru (E),
PIEZIME: Karbida triecientipa frézes cilindriem nav lai cilindrs tiek atbalstits pret zemi un durvju tapa ir viena
nepiecieSama specifiska ievirze vai novirzisana. linija ar atveri.

Karbida frézém un dimanta asmeniem ir noteikts virziens.
Tos janovieto t3, lai bultinas uz frézém, PKD un asmeniem
batu pavérstas cilindra rotacijas virziena.

o —ad ~
Ko TR

ti14756a

pswe S ti14755a

Karbida fréze PKD Dimanta asmen§

DCS modeli: Pavelciet cilindra saslégsanas sviru (E),

lai nolaistu cilindru. IESLEDZIET stravas slédzi (B).
Izmantojiet pogas uz augsu/uz leju (V), lai
paceltu/nolaistu cilindra korpusu, lidz cilindrs atrodas uz
zemes un durvju tapa ir viena linija ar atveri.

Modeli 25M992,25M993 un 25N658 ir izstradati ,turpversta
griezuma” slipéSanai (cilindrs griezas taja pasa virziena,
kura tas parvietojas). Modeli 25M994 un 25N659 ir izstradati

ti15137a ti15138a

Uz prieksu versts frezéjums Reversais augséjais rievojums
(25M992, 25M993 & 25N658) (25M994 & 25N659)
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lestatiSana

4. Kad ir sasniegts pareizais cilindra augstums, uzstumiet
Cilindra piekluves paneli uz sestdra varpstas un
durvju tapas.

P i
A e
SJ \\\
ISR
9
/
G

5. Pievelciet Cetras skraves un nonemiet cilindra piekluves
paneli (H).

ti15257a

6. Ne-DCS modeli: Pagrieziet cilindra regulésanas ripu (D)
lidz maksimalajam augstumam.
DCS modeli: Nospiediet DCS kontroles (D) sakuma
pozicijas pogu (S).

Nonemsana

Lai izvairitos no nejausas iedarbinasanas, pirms iekartas
apkopes atvienojiet aizdedzes sveces vadu.

1. lzskraveéjiet Cetras skraves un nonemiet cilindra
piekluves paneli (H).

2.

=

(&

ti14765a

Dziluma kontroles riteni

Dziluma kontroles ritenu izmantosana par
12,7 cm vai 25,4 cm. Plata frézéjuma vednis

Lai veiktu 12,7 cm frézéjumu, uzstadiet divas paplaksnes (S)
dziluma kontroles ritenu (K) arpusé .

AN
L S -/

\
——127cm —

ti15095a

Lai veiktu 25,4 cm frézéjumu, uzstadiet divas paplaksnes (S)
dziluma kontroles ritenu (K) iekSpuse .

K s DJ}] [[LD s K\

NS =~/
f———— 254 cm

ti15094a

Ka novietot cilindru viena limeni

Lai pareizi novietotu cilindru viena limeni, GrinLazer jabat
atbalstitam uz plakanas, lidzenas virsmas.

Dziluma kontroles ritenu regulésana

1. Parliecinieties, ka cilindrs ir pareizi uzstadits
(skatiet Cilindra nomaina, 7. lappusé).

2. Nospiediet uz leju rokturi, pavelciet saslegsanas sviru un
nolaidiet cilindru uz leju DOWN (NOLAISTS) pozicija.
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lestatiSana

3. Atskravéjiet (tomér neiznemiet) dziluma kontroles ritena Puteklu kontrole
plaksnes tris skraves (T). ’

Vakuuma pievienosana

1. Jaizmantojat vakuumu, pievienojiet vakuuma $|ateni
vakuuma pieslégvietai.

4. Reguléjiet plaksni, lidz vadosie riteni atrodas plakani
uz virsmas.

. Pievelciet tris skr( T laksnes. -
> levelciet tris skraves (T) uz plaksnes 2. Piestipriniet vakuuma $]ateni pie ciklonu separatora (péc

izvéles) un/vai vakuuma iekartas ieplades pieslégvietas.

Aizmuguréjas ass regulésana

Ja griezuma dzilums nav lidzens un dziluma regulésanas
riteni jau ir pareizi noreguléti (skatit Dziluma kontroles
ritenu regulésana, 8. lappuse), veiciet talak minétas
aizmuguréjas ass regulésanas darbibas.

Lai izvairitos no nejausas iedarbinasanas, pirms iekartas
apkopes atvienojiet aizdedzes sveces vadu.

o _ i Udens pieslegsana
1. Izmériet griezuma dziluma starpibu.
Ja puteklu kontrolei izmantojat Gdeni, pieslédziet tdens
2. levietojiet atbilstosa biezuma paplaksni (atbilstosi cauruli pie savienojuma cilindra korpusa augspusé. leslédziet
dziluma starpibai) starp rami un aizmuguréjo asi taja tdens padevi.
pusé, kur griezums ir parak dzils.

a. Atlaidiet skruves abas ramja pusés.

b. Starp asi un rami ievietojiet paplaksni.

c. Pievelciet abas skraves lidz 16,3-20,3 Nem
pédmarcinam.

ti28529a
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lestatisana

DCS kontrole (tikai DCS modeliem)

DCS kontroles pogam ir divas funkcijas, atra nospiesana un
ilga nospiesana. Atra nospiesana apzimé pogas nospiesanu
un atru atlaisanu, savukart ilga nospiesana apzimé pogas
nospiesanu un turésanu nospiesta stavokli divas vai

vairak sekundes.

PIEZIME: “+” (plus) nozimé "virs seguma virsmas”.
“-" (minus) nozimé “zem seguma virsmas".

Darbibas ekrans

(> GrinoLAZER™ DCS CONTROL

DEPTH ... +0.21 "R e 2 clindra
TRREET o oo 0,05 PEIL_ ogianstais

frézésanas dzilums

= POGA UZ AUGSU

(@F Z¢— PocauzLEw

o0 O

SAKUMA  NULLES  CUTDEPTH
POZICIJA POGA BUTTON )
SPOGA L]

Sakuma pozicijas poga

Atra nospiesana: Parvieto cilindru uz ta augstako poziciju.

(7 GRINDLAZER™ DCS CONTROL

OEFTH..... HOME
TARGET ...-0.10"

SAKUMA
POZICIJAS ws661a
POGA

llga nospiesana: Atver izvélnes ekranu.

€5 GerRiNDLAZER™ DCS CONTROL
LAMGURGE (77413
EMGLIEH

SAKUMA
POZICIJAS 3s 1i35661b
POGA

10

Nulles poga
Atra nospiesana: Parvieto cilindru pie virsmas.

(: GRINDLAZER™ DCS CONTROL

DEFPTH EI ag”
THRGET...-0.10"

NULLES
POGA 1i35662a

llga nospiesana: Parprogrammé nulles punktu
uz pasreizéjo cilindra poziciju.

> GRINDLAZER™ DCS CONTROL
ZERD =0 10"

EEEE HOX

NULLEST
POGA 2s 1356620
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Frezésanas dziluma poga

Atra nospiesana: Parvieto cilindru uz frézédanas dziluma
meérka vértibu.

{3 crinoLazer™ bes conTroL

DEPTH....-0. 10"
THRGET ... -0.10"

FREZESANAS
DZILUMA POGA 356632
llga nospiesana:
- Japie nulles punkta vai virs nulles punkta: Atver

jaunu ekranu, kura var atlasit vélamo frézésanas
dzilumu, izmantojot poagas uz augsu/uz leju.

e Laiizietu, nesaglabajot, atri nospiediet
Frézésanas dziluma pogu.

e Laiizietu un saglabatu, ilgi nospiediet
Frézésanas dziluma pogu.

- Jazem nulles punkta: Parprogrammeé Frézésanas
dziluma vértibu uz pasreizéjo cilindra poziciju.

S} GRINDLAZER™ DCS CONTROL

TARGET  -0.02"
EEEEEE 503 BE

FREZESANAS
DZILUMA POGA I 2s 35663

3A6014C

lestatiSana

Poga ar bultinu uz augsu*

Atra nospiesana: Pace] cilindru par 0,25 mm, 10 mil
(0,01 collam).

“(“E GRINDLAZER™ DCS CONTROL

OEFTH.... -0.09"
TRARGET ... -0.10"

POGA |
UZAUGSU
h

ti35664a

OEFTH uve . HOME

: i POGA _
TARGET ... -0. 10 POGA &L

1i35664b

Poga ar bultinu uz leju*
Atra nospiesana: Nolaiz cilindru par 0,25 mm, 10 mil
(0,01 collam).

&> GrinDLAZER™ DCS CONTROL

DEPTH. .e0 =041 1"
TARGET ... ~0.10"

135665
liga nospiesana: Nolaiz cilindru lidz frézésanas dziluma

meérka vértibai.

€5 GrinDLAZER™ DCS CONTROL

DEPTH. ... 0. 10"
TARGET. . .~0.10"

* Rokturu svarsta slédzim ir tadas pasas funkcijas ka pogam
ar bultinu uz leju un uz augsu.

11



lestatisana

Izvélnes ekrani

Lai paraditu izvélnes ekranus, Darbibas ekrana turiet
nospiestu Sakuma pozicijas pogu. Lai saglabatu izvélnes

iestatijumus un atgrieztos Darbibas ekrana, turiet nospiestu

Sakuma pozicijas pogu jebkura Izvélnes ekrana.

Lai caurskatitu atlases katra Izvélnes ekrana, izmantojiet
pogas ar bultinam uz augsu un uz leju.

Lai parietu uz nakamo Izvélnes ekranu, atri nospiediet
Sakuma pozicijas pogu.

Izvélnes ekrans #1 - Valoda
Atlasiet vélamo valodu (anglu, spanu, francu, vacu vai
starptautiskie simboli).

{> GrinoLAZER™ DCS CONTROL
LAMGUAGE (fs401:
EMGLIS

_ SAKUMA
POZICUAS POGA | 35 v

Q GRINDLAZER™ DCS CONTROL
LAMGURBE (4740t
ESPAMND

135718

Izvélnes ekrans #2 - Mérvienibas
Atlasiet vélamas dziluma mérvienibas (collas, milimetri
vai mil).

> crinoLAzER™ DCS CONTROL

UHITS  (fsd0s

IMCHES

o

SAKUMAT
POZICIJAS 5719
POGA

12

Izvélnes ekrans #3 - Modela atlase

JUsu GrindLazer modela nosaukums ir atrodams uz rokturu
panela etiketes. DCS kontrolé atlasiet modeli, kas atbilst jasu

izmantotajam modelim. Tas nodrosina dziluma radijumu
precizitati. Turiet nospiestas pogas uz leju vai uz augsu,
lai caurskatitu visus modelus.

€5 GerNDLAZER™ DCS CONTROL

SEL MODEL
HF DCI0136 DCS

folN o]

SAKUMA
POZICIJAS BT
POGA

Izvelnes ekrans #4 - Programmas versija
Parada DCS kontroles programmatdaras versiju.

€3 GRINDLAZER™ DCS CONTROL

SOFTHARE REEY:
0.00.00

SAKUMAT
POZICUAS 1357202
POGA

3A6014C



lestatiSana

Izvélnes ekrans #5 - Kludu kodi Kladu kodi
Parada jaunako kltdas kodu un kopéjo $is kladas E04: Augsts spriegums
konstatésanas reizu skaitu. Caurskatiet iepriekséjos kltdu EO5: Augsta dzinéja strava
kodus, izmantojot pogas uz augsu/uz leju. E08: Zems spriegums
E09: Zales sensora klada
&> GRINDLAZER™ DCS CONTROL E12: Augsta strava (issavienojums)
s E31: Sakuma pozicijas pogas klida
ERR CODE - FREG E32: Nulles pogas kluda
EO4: E33: Frézésanas dziluma pogas kluda
E34: Pogas Uz augsu klada
Q §. W IO E35: Pogas Uz leju klada

Lai dzéstu kludas kodu, kas paradas Darbibas ekrana:

1. 1ZSLEDZIET DCS stravas slédzi.
2. Novérsiet kludas céloni.

SAKUMA 3. IESLEDZIET DCS stravas slédzi.
POZICIJAS 1357212 _
POGA PIEZIME: Sikakai informacijai par kladu kodiem un

novérsanu skatiet Remonta rokasgramatu.

3A6014C 13



Ekspluatacija

Ekspluatacija

2. Tikai modeliem 25M994 & 25N659: Pievienojiet
LineDriver pie GrindLazer.

Neiedarbiniet iekartu, kamer cilindrs ir saskaré ar zemi. e e
Pretéja gadijuma operators var zaudét vadibu par -
masinu, izraisot Ipasuma bojajumus un/vai traumas.

Palaisana

ti15089a

3. Spiediet uz leju rokturi, lidz cilindrs ir fikséts UP
Pirms motora iedarbinasanas veiciet talak noraditas darbibas. (PACELTS) pozicija.
e Izlasiet un izprotiet motora rokasgramatu.
e Parliecinieties, ka visi aizsargi ir vieta un nostiprinati.

¢  Parliecinieties, ka visi mehaniskie stiprinajumi ir
nostiprinati.

e Parbaudiet, vai nav bojats motors un citas aréjas virsmas.

* |zmantojiet katram darbam piemérotu frézi.
Parliecinieties, ka cilindrs ir sabalanséts un vai tiek
izmantots pareizs frézes ripu skaits, izmérs un veids.
Parliecinieties, ka cilindra ass ir fikséta un nostiprinata.

'/ ti14758a

4. DCS modeli: IESLEDZIET DCS kontroles stravas slédzi
(dzingjs neiedarbosies, ja stravas slédzis ir izslégts).
Lai iestatitu DCS kontroli, DCS kontrole (tikai DCS
modeliem), 10. lappuse.

e Parbaudiet darba viety, lai noteiktu caurulu, stabu,
gridas stiprinajumu vai citu priekSmetu, kas izvirziti no
darba virsmas, atrasanas vietu. Darbibas laika izvairieties
no Siem priekSmetiem.

Dzineja iedarbinasana
1. Aktivizéjiet aizmuguréja ritena bremzi (G), lai novérstu
GrindLazer kustibu.

IBSES}a
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5. Ne-DCS modeli: Pagrieziet cilindra regulésanas ripu

Ekspluatacija

7. ledarbiniet dzinéju:

pretéji pulkstena raditaju grieSanas virzienam, lidz izjatat
atdurdanos.

DCS modeli: Nospiediet DCS kontroles sakuma pozicijas
pogu .

1i356552

6. Tikai 25M994 modelim: Parliecinieties, ka stravas

slédzis (B) atrodas pozicija UZ AUGSU.
/ “Z
>
Q‘ "

ti15088a

3A6014C

a. Atveriet degvielas varstu.

ti5248a

25M992, 25M993 un 25N658 modeli

b. Virziet gaisa varstu uz slegtu stavokli.

AN

li52493§
"~

R NP i

25M992, 25M993 un 25N658 modeli 25M994 & 25N659 modeli

c. Novietojiet dzinéja stravas slédzi (B) pozicija

ON (IESLEGTS).

1ZSLEGTS
L IE-_
SLEGTS ti3315a

25M992 un 25M993 modeli

d. Pavelciet startera auklu vai pagrieziet atslégu (tikai
elektriskas iedarbinasanas modeliem), lai
iedarbinatu dzingju.

e. Kad dzingjs ieslégts, virziet gaisa varstu uz atvértu

stavokli.

ti5264a

25M992, 25M993 un 25N658 modeli 25M994 & 25N659 modeli

15



Ekspluatacija

Materiala frezesana

.

Nodrosiniet drosu darbibas attalumu no citiem darba
vieta esosajiem cilvékiem. Izvairieties no caurulém,
stabiem, atvérumiem vai citiem priek3metiem,

kas izvirziti virs jasu darba virsmas.

1. ledarbiniet dzinéju, skatiet 15. lappusi.

2. lesledziet vakuumu, ja to izmantojat.

3. Pievienojiet operatoram dziné&ja izslég$anas pogas vadu.

1i33605a

4. Parbidiet dzinéja droseli uz vélamo iestatijumu.

16

5. Nospiediet uz leju rokturi, pavelciet saslégsanas sviru un
lénam nolaidiet cilindru uz leju DOWN (NOLAISTS)
pozicija.

PIEZIME: Atra cilindra nolai$ana uz leju var izraisit cilindra
un/vai DCS izpildmehanismu bojajumus.

ti14755a

6. Ne-DCS modeli: Grieziet cilindra reguléSanas ripu,
lidz cilindrs saskaras ar virsmu un tiek sasniegts
vélamais dzilums.

v 35657

3A6014C



DCS modeli: DCS kontroles sistéma nospiediet
Frézésanas dziluma pogu, lai nolaistu cilindru lidz
ieprogrammétajam frézésanas dzilumam. Sikakai
informacijai skatiet DCS instrukcijas, 19. lappuse.

1i35658a

PIEZIME: Lai ieregulétu vélamo frézésanas dzijumu, var bat
nepieciesami vairaki izméginajuma frézéjumi.
PIEZIME: Lai nodro$inatu vajadzigo frézésanas dzilumu,

cietakas virsmas labak frézét vairakos piegajienos ar 1 mm
(1/32 collu) soli.

Frezésanas cilindra komplekti

APDEGUMA RISKS

Péc lietoSanas izvairieties pieskarties cilindram vai
darboties ar cilindru, lidz tas ir pilnigi atdzisis.

Atskirigiem lietosanas veidiem ir iespéjams izmantot dazadas
cilindra konfiguracijas.

Karbida triecientipa freze/montazas vieniba
Pakapeniski noreguléjiet dzilumu, lai notiritu markéjuma
[iniju (ir janonem seguma virsmas vismazaka kartina).
Karbida frezmasinas freze/montazas vieniba

Vislabakie dzilas frézésanas rezultati ir sasniedzami, veicot
vairakus planus frézéjumus. Viens atsevisks frézéjums
nedrikst bat dzilaks par T mm (1/32 collu), jo pretéja
gadijuma var rasties stienu un frézu bojajumi.

3A6014C

Ekspluatacija

Dimanta asmens montazas vieniba

Darbibas laika vérojiet dziluma kontroles ritenus (K); ja riteni
griezas, tiek sasniegts pareizs dzijlums.

Dimanta asmenus ir paredzéts atdzesét ar gaisa
plismu visapkart asmenim. Ik péc 10-15 sekundém
paceliet asmeni no frézéjuma, tad paris sekundes
darbiniet pilna atruma, lai noveérstu parlieku sasilsanu,
kas var bojat asmenus.

Frezes un cilindra komplekti

e Dzinéjam nevajadzétu darboties. Darbiniet dzinéju pilna
atruma un noregulé&jiet ta atrumu virziena uz prieksu
atbilstosi veicamajam darbam. Cietakas betona virsmas
ir jafrézé lénak neka asfalts vai citas mikstakas virsmas.

Ne-DCS modeli: Katra cilindra regulésanas ripas (D) iedala
maina frézésanas cilindra dzilumu par 0,25 mm
(0,010 collam).

‘I W

Q , 10 mil (0,010 collas) /

7 0,25 mm

17



Ekspluatacija

Materiala frezésanas apturésana

1. Spiediet uz leju rokturi, lidz cilindrs ir fikséts
UP (PACELTS) pozicija.

ti14758a

2. Parbidiet dzinéja droseles sviru (A) uz zemako
iestatijumu.

- ti6482a

3. lzsledziet stravas slédzi (B).

l III.' /‘»
\

25M992 & 25M993 25M994

18

Tirisana

APDEGUMA RISKS
Péc lietosanas izvairieties pieskarties dzinéjam un
cilindram, lidz tie ir pilnigi atdzisusi.

Katras darba dienas beigas péc iekartas atdzisanas notiriet
visu tas arpusi. Parbaudiet, vai nav nodilusu vai bojatu detalu,

un veiciet nepieciesamo apkopi, 21. lappuse.

3A6014C



DCS instrukcijas

Katru reizi, kad DCS kontrole tiek ieslégta, DCS
izpildmehanisms parvietojas uz Sakuma poziciju.

(1 GRINDLAZER™ DCS CONTROL

FIMDIMG HOME. ..

1357222

Kad DCS kontrole atrod Sakuma poziciju, parliecinieties,
ka ir atlasits pareizi modelis, ka ari jasu vélama valoda un
meérvienibas. Instrukcijas par So iestatijumu mainu ir
atrodamas Izvelnes ekrani, 12. lappuse.

Nulles punkta iestatiSana:
Nolaidiet dziluma kontroles ritenus lidz virsmai, izmantojot

cilindra saslég3anas sviru, lai atvienotu cilindra korpusu no

pozicijas “uz augsu". Kamér dzingjs ieslégts, nolaidiet cilindru,

nospiezot Pogu ar bultinu uz leju, lidz dzirdat, ka frézes
nonak saskarsmé ar seguma virsmu. Turiet Nulles pogu
nospiestu 2 sekundes. Jasu nulles punkts tagad ir saglabats.

PIEZIME: Frézé$anas dziluma mérka vértiba ir balstita uz
Nulles punktu. Ja cilindrs ir nodilis vai ir ticis nomainits,
parprogramméjiet nulles punktu.

(; GRINDLAZER™ DCS CONTROL

DEFPTH EI ag”
THRGET...-0.10"

NULLES
POGA see2s

3A6014C

Ekspluatacija

Frezésanas dziluma mérka vertibas iestatiSana:

Atri nospiediet Nulles pogu, lai parvietotu cilindru pie
seguma virsmas. lestatiet frézésanas dziluma mérka vértibu:

1. atri nospiezot pogu ar bultinu uz leju tik daudz reizes,
cik nepieciesams, lai sasniegtu mérka vértibu. Tad ilgi
nospiediet Frézésanas dziluma pogu, lai saglabatu
mérka vértibu.

PIEZIME: ST metode nolaidis frézésanas cilindru pie
seguma virsmas, kamér jus iestatat frézéSanas dzilumu.

VAI

2. No nulles punkta ilgi nospiediet Frezesanas dziluma
poguy, lidz atveras jauns ekrans. Izmantojiet pogu ar
bultinu uz leju, lai ievaditu vélamo frézésanas dziluma
mérka vértibu. Tad ilgi nospiediet FrézéSanas dziluma
pogu, lai saglabatu mérka vértibu un atgrieztos
Darbibas ekrana.

PIEZIME: ST metode neparvieto frézésanas cilindru,
kamér jas iestatat frézésanas dziluma mérka vértibu.

€3 GRiNDLAZER™ DCS CONTROL

TARGET ... -0.00"

FREZESANAS
DZILUMA POGA

€3 GrinpLAZER™ DCS CONTROL

TARGET ... -0.02"

T}-{RBET -0.02"
HEREEE -O< EE

FREZESANAS
DZ",UMA POGA 12s 135723
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Ekspluatacija

DCS kontrole tagad ir gatava slipésanai/irdinasanai. llgi
nospiediet roktura svarsta slédzi, lai nolaistu cilindru lidz
frézésanas dziluma mérka vértibai. Atri nospiediet slédza
pogu uz leju vai uz augsu, lai darba laika noregulétu
frézésanas dzilumu. Kad frézéSana pabeigta, ilgi nospiediet
slédzi, lai paceltu cilindru lidz sakuma pozicijai.

PIEZIME: Nulles punkts un frézé3anas dzilums ir atkarigs no
sakuma pozicijas. Periodiski parkalibréjiet savu DCS kontroli,
nospiezot Sakuma pozicijas pogu vai ilgi nospiezot roktura
svarsta slédzi uz augsu.

PIEZIME: Ja jebkura poga tiek nospiesta, kamér cilindrs
parvietojas uz nulles poziciju vai frézésanas dziluma poziciju,
tad komanda tiks apturéta un cilindra parvietosanas tiks
izbeigta, lidz tiek nospiesta kada cita poga.

Manuala augstuma noregulésana

Ja DCS kontroli nevar lietot (izladéjies akumulators, u.c.),
cilindra augstumu var noregulét, izmantojot Manualas
augstuma noregulésanas funkciju.

1. Iznemiet drosinataju no drosinataju turekla, kas atrodas
pozitivas akumulatora spailes tuvuma. Tas pasargas
akumulatoru no bojajumiem.

1i36012a

2. lzmantojiet 6mm sesstara atslégu, lai nonemtu vitnes
tapu lineara izpildmehanisma augspuse.

20

levietojiet 6mm se3stlra atslégu porta, no kura tika
iznemta vitnes tapa.

- Viens se$stura atslégas apgrieziens izraisa 3 mm,
125 mil (1/8 collas) iestatijuma mainu pie frézésanas
cilindra.

- Grieziet pulkstena raditaja virziena, lai cilindru
nolaistu; grieziet pretéja virziena, lai cilindru paceltu.
Maks. grieSanas atrums 1 apgrieziens sekunde.
Nelietojiet elektriskos darbarikus pie manuala
augstuma noregulésanas porta.

Kad vélamais dzilums ir sasniegts, atkal uzstadiet vitnes
tapu, lai noverstu tdens un putek|u ieklGSanas iespéju.

3A6014C
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Péc lietoSanas izvairieties pieskarties dzinéjam un
cilindram, lidz tie ir pilnigi atdzisusi. Lai izvairitos no
nejausas iedarbinasanas, pirms iekartas apkopes
atvienojiet aizdedzes sveces vadu.

Lai nodrosinatu pareizu darbibu un GrindLazer ilgstosu
kalposanu, jarikojas, ka noradits talak.

PIRMS LIETOSANAS:
e Vizuali parbaudiet, vai masina nav bojata un savienojumi
nav valigi.

* Parbaudiet dzinéja ellas limeni (skatiet dzinéja
rokasgramatu).

e Parbaudiet cilindra iemavas un frézes.
e Parbaudiet, vai cilindrs nav nevienmeérigi nodilis.

e Parbaudiet, vai riepas ir atbilstoss spiediens.

KATRU DIENU:

* levietojiet un tiriet gaisa filtra elementu.

*  Notiriet no masinas arpuses putek|us un blavgruzus
(NEIZMANTOJIET augstspiediena mazgasanas vai
tinsanas iekartas).

e Parbaudiet, vai puteklu aizsargloksnes nav bojatas. Bojati
sieti ir jaremonté vai janomaina, lai nodrosinatu
optimalu putek]u un netirumu izolaciju.

e Japutek]u kontrolei tiek izmantots Gdens, aizséréjumu
vai bojajumu gadijuma iztiriet vai nomainiet ddens
slateni.

* Parbaudiet dzinéja ellas limeni un papildiniet to,
ja nepiecieSams.

e Parbaudiet un piepildiet degvielas tvertni.

* Nonemiet gaisa filtra vaku un iztiriet elementu.
Nomainiet elementu, ja tas ir nepiecieSsams.
Nomainamos elementus var iegadaties pie jasu vietéja
dzinéju izplatitaja.

PEC PIRMAJAM 20 DARBIBAS STUNDAM:

* Nolejiet dzinéja ellu un ielejiet tiru ellu. Pareizo
viskozitati skatiet dzinéja rokasgramata.

PEC KATRAM 40-50 DARBIBAS STUNDAM:

* Nomainiet dzinéja ellu (skatiet dzin&ja rokasgramatu).

* leellojiet ritena gultnus.

3A6014C

Apkope

PEC VAJADZIBAS:

* Parbaudiet piedzinas siksnu un péc vajadzibas pievelciet

vai nomainiet to. Stkaku informaciju par dzinéja apkopi
skatiet Honda (modeliem 270 un 390) vai Briggs un
Stratton (480. modeliem) dzineju rokasgramata.

Skritula apkope
KATRU MENESI:

* leellojiet ritena gultni.

e Parbaudiet, vai tapa nav nodilusi. Ja tapa ir nodilusi,
notiks skritula brivkustiba. Apgrieziet otradi vai
nomainiet tapu, ja nepiecieSams.

e parbaudiet skritula ritena savietojumu, ja nepieciesams.
Lai noregulétu: atlaidiet iestatiSanas skravi, izlidziniet
riteni un pievelciet skravi.

PriekSéjas pagriezamas riepas centrésana
1. Atbrivojiet nostiprinatajskravi.

2. Grieziet priekséja ritena daksu pa kreisi vai pa labi,
ka nepiecieSams, lai taisni nocentrétu.

3. Pievelciet nostiprinatajskravi. Pabidiet GrindLazer un
laujiet tam velties, neturot GrindLazer ar rokam.

PIEZIME: Ja GrindLazer velas pa labi vai pa kreisi, tad
atkartojiet 1.-3. soli, lidz GrindLazer atkal velas taisni.

21



DCS kontroles tulkojumi

DCS kontroles tulkojumi

English Espafiiol Francais Deutsche International
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DCS kontroles tulkojumi

English Espafiiol Francais Deutsche International
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Tehniskie dati

Tehniskie dati

GrindLazer HP DC89 G (modelis 25M992)

Izmeéri

Neiepakots lepakots
Augstums, cm/collas: 116,8 (46) 128,3 (50,5)
Platums, cm/collas: 71,1 (28) 94,0 (37)
Garums, cm/collas: 157,5 (62) 185,4 (73)
Svars, kg/marcinas: 136 (300) 181 (400)

Troksnis (dBa)
Skanas limenis saskana ar ISO 3744 107,3
Skanas spiediena limenis, mérits 1 m (3,1 pédu) attaluma: 91,6
Vibracija (m/sec?) saskana ar ISO 3744
Bez LineDriver: 79
Ar LineDriver: 83
Nominala jauda (zirgspéki), saskana ar SAE J1349
8,0 pie 3600 apgr./min.
Maksimalais glabasanas laiks 5 gadi
Maksimalais darbmuzs 10 gadi
Energoefektivitates koeficients 200 nobraukti metri uz litru degvielas
GrindLazer HP DC1013 (modelis 25M993)
Izmeéri

Neiepakots lepakots
Augstums, cm/collas: 116,8 (46) 128,3 (50,5)
Platums, cm/collas: 71,1 (28) 94,0 (37)
Garums, cm/collas: 157,5 (62) 185,4 (73)
Svars, kg/marcinas: 141 (310) 186 (410)

Troksnis (dBa)
Skanas limenis saskana ar ISO 3744 109,3
Skanas spiediena limenis, mérits 1 m (3,1 pédu) attaluma: 93,6
Vibracija (m/sec?) saskana ar ISO 3744

Bez LineDriver: 7,5
Ar LineDriver: 59

Nominala jauda (zirgspéki), saskana ar SAE J1349

11,0 pie 3600 apgr./min.
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Tehniskie dati

GrindLazer HP DC1021 G (modelis 25M994)
Izmeéri
Neiepakots lepakots
Augstums, cm/collas: 116,8 (46) 128,3 (50,5)
Platums, cm/collas: 71,1 (28) 94,0 (37)
Garums, cm/collas: 157,5 (62) 185,4 (73)
Svars, kg/marcinas: 165 (365) 211 (465)
Troksnis (dBa)
Skanas limenis saskana ar ISO 3744 108,6
Skanas spiediena limenis, mérits 1 m (3,1 pédu) attaluma: 92,1
Vibracija (m/sec?) saskana ar 1SO 3744
Ar LineDriver: | 4,9
Nominala jauda (zirgspéki), saskana ar SAE J1349
21,0 pie 3600 apgr./min.
GrindLazer HP DC1013 G DCS (modelis 25N658)
Izmeéri
Neiepakots lepakots
Augstums, cm/collas: 116,8 (46) 128,3 (50,5)
Platums, cm/collas: 71,1 (28) 94,0 (37)
Garums, cm/collas: 157,5 (62) 185,4 (73)
Svars, kg/marcinas: 161 (355) 206 (455)
Troksnis (dBa)
Skanas limenis saskana ar ISO 3744 109,3
Skanas spiediena limenis, mérits 1 m (3,1 pédu) attaluma: 93,6
Vibracija (m/sec?) saskana ar 1SO 3744
Bez LineDriver: 7,5
Ar LineDriver: 59
Nominala jauda (zirgspéki), saskana ar SAE J1349
11,0 pie 3600 apgr./min.
GrindLazer HP DC1021 G DCS (modelis 25N659)
Izmeéri
Neiepakots lepakots
Augstums, cm/collas: 116,8 (46) 128,3 (50,5)
Platums, cm/collas: 71,1 (28) 94,0 (37)
Garums, cm/collas: 157,5 (62) 185,4 (73)
Svars, kg/marcinas: 175 (385) 220 (485)
Troksnis (dBa)
Skanas limenis saskana ar 1ISO 3744 108,6
Skanas spiediena limenis, mérits 1 m (3,1 pédu) attaluma: 92,1
Vibracija (m/sec?) saskana ar 1SO 3744
Ar LineDriver: 49
Nominala jauda (zirgspéki), saskana ar SAE J1349
21,0 pie 3600 apgr./min.
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Graco standarta garantija

Graco garanté sakotnéjam pircéjam un izmantotajam visa $aja rokasgramata minéta aprikojuma, ko razojis Graco un kas markéts ar $i uznémuma
nosaukumu, materialu un apdares kvalitati iegades datuma. Ja vien nav pieejama kada ipasa, pagarinata vai ierobezZota garantija, ko publicéjis Graco,
tad Graco 12 ménesu laika péc iegades datuma salabos vai nomainis jebkuru aprikojuma dalu, kuras bojajumu Graco bus konstatéjis. ST garantija ir spéka
tikai tad, ja aprikojums ir uzstadits, izmantots un uzturéts atbilstosi Graco rakstiskajiem ieteikumiem.

ST garantija neattiecas uz visparéju nodilumu un nolietojumu, darbibas traucéjumiem, kas radusies nepareizas uzstadisanas, nepareizas izmanto3anas,
noberzuma, korozijas, nepiemérotas vai nepareizas apkopes, nolaidibas, nelaimes gadijuma, izmainu vai dalu nomainas ar detalam, ko nav izgatavojis
Graco, rezultata, un Graco par to nebus atbildigs. Graco nebus atbildigs ari par nepareizu darbibu, bojajumu vai nodilumu, kas radies Graco aprikojuma
nepiemérotibas dé| tam struktdram, piederumiem, aprikojumam vai materialiem, ko nav piegadajis Graco, vai to strukttru, piederumu, aprikojuma vai
materialu, ko nav piegadajis Graco, nepareizas konstrukcijas, izgatavosanas, uzstadisanas, darbibas vai apkopes dél.

Sis garantijas ietvaros tiek izvirzits nosacijums, ka Skietami defektivais aprikojums, ieprieks samaksajot par atpakalnosatisanu, janogada noradita bojajuma
parbaudei pie kada pilnvarota Graco izplatitaja. Ja noraditais defekts bis apstiprinajies, Graco bez maksas salabos vai nomainis bojato detalu. Aprikojums
tiks nosutits atpakal sakotnéjam pircéjam vina iepriek$ apmaksataja piegades veida. Ja aprikojuma parbaudes rezultata netiks konstatéts neviens materiala
vai apdares defekts, tad remonts tiks veikts par sapratigu samaksu, kas var ietvert maksu par detalam, darbu un transportésanu.

STGARANTIJA IR EKSKLUZIVA UN PIEMEROJAMA VISU CITU TIESU VAI NETIESU GARANTLJU VIETA, IESKAITOT, BET NEAPROBEZOJOTIES AR
KOMERCDARBIBAS GARANTIJU VAI PIEMEROTIBAS GARANTIJU NOTEIKTAM MERKIM.

Graco vienpersonisks pienakums un pircéja vienigais tiesiskas aizsardzibas lidzeklis bus ieprieks noraditais. Pircéjs piekrit, ka nebls pieejami nekadi citi
tiesiskas aizsardzibas lidzekli (tostarp (bet ne tikai) par nejausiem vai izrietoSiem zaudéjumiem saistiba ar zaudétu pelnu, nenotikusiem darijumiem,
traumam vai ipasuma bojajumiem vai par citiem nejausiem vai izrietoSiem zaudéjumiem). Visas prasibas par garantijas noteikumu parkapsanu jaizvirza
divu (2) gadu laika no pardosanas datuma.

»GRACO” NEDOD NEKADU GARANTIJU UN ATSAUC VISAS NETIESAS KOMERCDARBIBAS UN PIEMEROTIBAS ZINAMAM MERKIM GARANTIJAS,
KAS SAISTITAS AR PIEDERUMIEM, APRIKOJUMU, MATERIALIEM VAI SASTAVDALAM, KO PARDOD, BET NERAZO ,,GRACO”. Uz lietam, ko pardod,

bet nerazo Graco (pieméram, elektromotoriem, slédziem, sliteném utt.), attiecas to raZotaju garantija, ja tada ir. Graco sniegs pircéjam pamatotu palidzibu
prasibas iesnieg$anai par o garantiju parkapsanu.

Graco nekada gadijuma nebus atbildigs par Graco piegadata aprikojuma vai ta apdares un veiktspéjas vai jebkuru pardoto produktu vai precu netiesiem,
nejausiem, tisiem vai izrietoSiem bojajumiem liguma lausanas, garantijas parkapsanas, Graco nolaidibas vai cita iemesla dél.

Graco informacija

Lai iepazitos jaunako informaciju par Graco produktiem, apmekléjiet vietni www.graco.com.
Informaciju par patentiem skatiet vietné www.graco.com/patents.

LAI NOFORMETU PASUTIJUMU, sazinieties ar savu Graco izplatitaju vai zvaniet uz talruna numuru 1-800-690-2894,
lai noskaidrotu, kur ir jums tuvakais izplatitajs.

Visi Saja dokumenta esosie rakstiskie un vizualie dati atspogulo jaunako informdciju par izstradajumu, kada pieejama publikacijas bridi.
Graco patur tiesibas veikt izmainas jebkurd laikda bez iepriekséja bridindjuma.
Originalo instrukciju tulkojums. This manual contains Latvian. MM 3A5918
Graco galvenais birojs: Minneapolis
Starptautiskie biroji: Belgium, China, Japan, Korea

GRACO INC. AND SUBSIDIARIES * P.O. BOX 1441 * MINNEAPOLIS MN 55440-1441 ¢ ASV
Autortiesibas 2018, Graco Inc. Visas Graco razotnes ir sertificétas atbilstosi ISO 9001.

WwWw.graco.com
Versija C, February 2020
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