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Machine specifications

Inverter TIG welding machine CT33123 CT33129 CT33130
Machine code 425294 425300 425317
Rated input voltage V] 1~ AC220 1~ AC220 1~ AC220
Rated frequency [Hz] 50/60 50/60 50/60
Rated input capacity
[TIG / MMA] [kVA] 7182 7182 718,22
Current adjustment range
[TIG / MMA] [A] 15-200/15-160 15-200/15-160 10-200/ 10-160
Rated output voltage
[TIG / MMA] [V] 10,8-18/20,6-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,4-18/20,4-26,4
No-load voltage V] 95 95 95
Tungsten needle diameter [mm] 0,5-3,2 0,5-3,2 0,5-3,2
[TIG welding] [inches] 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8"
Min. thickness of base metal [mm] 0,5 0,5 0,5
[TIG welding] [inches] 1/64" 1/64" 1/64"
Welding electrode diameter [mm] 1,6-4 1,6-4 1,6-4
[MMA welding] [inches] 1/16"-5/32" 1/16"-5/32" 1/16"-5/32"
Rated duty cycle (40°C) [%] 35 35 35
Efficiency [%] 281 =81 =81

- [kg] 7.7 7,7 7.7
Weight [Ib] 16.98 16.98 16.98
Safety class IP21S IP21S IP21S
Insulation class H H H

General safety recommendations
Safety instructions

These instructions contain important information which
either supplements or supersedes other instruction re-
lating to this product. Read these instructions carefully
before commencing operation.

Furthermore, the installation and use of the device
must follow the instructions given in the international
standard: IEC 60974-9 Arc welding equipment Part 9.

Installation and use

Use of personal protective equipment:

» The arc and its reflecting radiation damage unpro-
tected eyes. Shield your eyes and face appropriately
before you start welding or observe welding. Also
note the different requirements for the darkness of the
screen in the mask as the welding current changes.

» The arc radiation and spatters burn unprotected
skin. Always wear protective gloves, clothing and foot-
wear when welding.

» Always wear hearing protection if the ambient noise
level exceeds the allowable limit.

General operating safety

» Exercise caution when handling parts heated in
welding. For example, the tip of the welding torch, the
end of the welding rod and the work piece will heat to
a burning temperature.

» Never carry the device or suspend it by the carrying
strap during welding.

» Do not expose the machine to high temperatures, as
this may cause damage to the machine.

» Keep the torch cable and earthling cable as close
to each other as possible throughout their length.
Straighten any loops in the cables. This minimizes
your exposure to harmful magnetic fields, which may
interfere with a pacemaker, for example.

» Do not wrap the cables around the body.

 In environments classified as dangerous, only use S-
marked welding devices with a safe idle voltage level.
These work environments include, for example, humid,
hot or small spaces where the user may be directly ex-
posed to the surrounding conductive materials.

» Do not use arc welding equipment for pipe thawing.

Spatter and fire safety

» Welding is always classified as hot work, so pay atten-
tion to fire safety regulations during welding and after it.

English

11



» Remember that fire can break out from sparks even
several hours after the welding work is completed.

* Protect the environment from welding spatter. Re-
move flammable materials, such as flammable fluids,
from the welding vicinity and supply the welding site
with adequate firefighting equipment.

» In special welding jobs, be prepared for hazards
such as fire or explosion when welding container-type
work pieces.

* Never direct the spark spray or cutting spray of a
grinder toward the welding machine or flammable ma-
terials.

» Beware of hot objects or spatter falling on the ma-
chine when working above the machine.

» Welding in flammable or explosive sites is abso-
lutely forbidden.

General electric safety

* Only connect the welding machine to an earthed
electric network.

» Note the recommended mains fuse size.

» Do not take the welding machine inside a container,
vehicle or similar work piece.

» Do not place the welding machine on a wet surface
and do not work on a wet surface.

» Do not allow the mains cable to be directly exposed
to water.

» Ensure cables or welding torches are not squashed
by heavy objects and that they are not exposed to
sharp edges or a hot work piece.

» Make sure that faulty and damaged welding torches
are changed immediately as they can be lethal and
may cause electrocution or fire.

» Remember that the cable, plugs and other electric
devices may be installed or replaced only by an electri-
cal contractor or engineer authorized to perform such
operations.

» Turn off the welding machine when it is not in use.

* In the case of abnormal behavior of the equipment,
such as smoke coming from the machine during nor-
mal use, take the machine to a CROWN service repre-
sentative for inspection.

Welding power circuit

* Insulate yourself from the welding circuit by using
dry and undamaged protective clothing.

» Never touch the work piece and welding rod, weld-
ing wire, welding electrode or contact tip at the same
time.

» Do not put the welding torch or ground cable on the
welding machine or other electric equipment.

» Turn off the machine from the main switch always
before you need to touch any components of the elec-
tric circuit, for example when replacing the electrode or
contact tip or moving the earth return clamp.

Welding fumes

» Ensure proper ventilation and avoid inhaling the
fumes.

» Ensure sufficient supply of fresh air, particularly in
closed spaces. You can also ensure the supply of clean
and sufficient breathing air by using a fresh-air mask.

» Take extra precautions when working on metals or
surface-treated materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or beryllium.

Transportation, lifting and suspension

« Pay attention to correct working position when lifting
a heavy device risk of injury to the back.

* Never pull or lift the machine by the welding torch
or other cables. Always use the lift points or handles
designed for that purpose.

* Only use a transport unit designed for the equip-
ment.

» Try to transport the machine in an upright position,
if possible.

« Never lift a gas cylinder and the welding machine at
the same time. There are separate provisions later for
gas cylinder transportation.

» Never use a welding machine when suspended un-
less the suspension device has been designed and ap-
proved for that particular purpose.

« Itis recommended that the wire coil be removed dur-
ing lifting or transportation.

Environment

« The welding power source is not suitable for use in
rain or snow, although it can be used and stored out-
doors. Protect the equipment against rain and strong
sunlight.

» Always store the machine in a dry and clean space.
» Protect the machine from sand and dust during use
and in storage.

* The recommended operating temperature range
is -20°C to +40°C. The machine's operation efficiency
decreases and it becomes more prone to damage if
used in temperatures in excess of 40°C.

» Place the machine so that it is not exposed to hot
surfaces, sparks or spatter.

* Make sure the airflow to and from the machine is
unrestricted.

« Always use the machine in an upright position only.
« Arc welding equipment always cause electromag-
netic disturbance. To minimize the harmful effects of
this, use the equipment strictly according to the operat-
ing manual and other recommendations.

Gas cylinders and regulators

« Adhere to the instructions for handling gas cylinders
and regulators.

* Make sure that gas cylinders are used and stored
in properly ventilated spaces. A leaking gas cylinder
may replace the oxygen in the inhaled air, causing suf-
focation.

« Before use, make sure that the gas cylinder contains
gas suitable for the intended purpose.

« Always fix the gas cylinder securely in an upright
position, against a cylinder wall rack or purpose-made
cylinder cart.

* Never move a gas cylinder when the flow adjuster
is in place. Put the valve cover in place during trans-
portation.

» Close the cylinder valve after use.

Circuit diagram and spare part lists

If the circuit diagram and the spare parts list are not in-
cluded in your delivery package, please request them
from your local CROWN service representative. For
more information, please visit www.crown-tools.com.
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Disclaimer

While every effort has been made to ensure that the
information contained in this guide is accurate and
complete, no liability can be accepted for any errors
or omissions. CROWN reserves the right to change
the specification of the product described at any time
without prior notice.

Safety guidelines during machine opera-
tion

A\

Before starting the work

The operator or the machine's owner
shall be liable for the possible accidents
or damage that can be caused to the third
persons or their property.

* Any operation of the machine with the damaged
or dismantled safety guards is prohibited. Never
operate the machine that is not properly assembled or
underwent the unapproved changes.
* The power network to which the machine is
connected must be equipped with safety devices or
the automatic circuit-breaker designed for current and
voltage matching the machine specifications.
» The machine must be connected to the working
ground loop.
» The machine must be used in a vertical position
only - it must always rest on the rubber foots. Do not
put it down, suspend or put on end-faces.
» The machine is intended for continuous unattended
operation. Ensure that the machine is mounted far
from inflammables and no external factors prevent
the normal cooling of the machine (free space around
machine must be no less than 50 cm).
* The machine must not be used in the areas with
dust and containing explosive gases and vapours of
aggressive substances.
» Do not let small objects get into the machine - they
can disable it.
 Install the machine on a smooth, dry surface to
prevent tipping. Do not install the machine on a
vibrating surface.
» Carry the machine holding it only by its carrying
handle (handles) or a carrying belt. Pulling or lifting the
machine by a current-carrying, welding cable or gas
hose is strictly prohibited.
* It's necessary to ensure a proper ventilation of
workplace or to use special exhausts for removal of
fumes, formed during welding process.
» Follow precautions for storage, transportation and
usage of compressed gas cylinders:
 gas cylinders should be used and stored in proper
ventilated rooms;
» store a gas cylinder away from high-temperature
sources, protect it from direct sunlight;
it is prohibited to move a shielding gas cylinder;
if it contains flow control valve, this valve should be
dismounted and valve cover should be installed;
« it's prohibited to lift simultaneously a gas cylinder
and a machine;
« transport cylinders by a special carriage;
» before use, please ensure that a gas cylinder
contains a gas relevant to work performed;
» protect cylinder against fall while using it, use
special legs, boxes, and fix it with a lashing.

It is not recommended to stay close to
working machine for persons having
electronic cardiostimulators, due to a
danger of electromagnetic field created,
which can cause its faulty operation.

A\

During operation

* Observe the recommended machine time factor,
otherwise, the overload will result in the early wear of
its components thus reducing the machine service life.
« |tis prohibited to expose the machine to rain or snow
and also use it in moist or humid environment.

« Don't point a welding torch to yourself, other people,
or animals.

» Don't touch a gas cylinder by tungsten electrode end
(if welding torch is turned on).

« To avoid electrical shock do not touch machine
current-carrying elements.

* Do not touch the body of the connected machine
with wet hands, wet gloves or clothes.

« Do not get your body parts wound with welding
cables.

« Always switch off the machine when replacing an
electrode or shifting an earth clamp as well as moving
the machine.

» Never hold the running machine on your shoulder
and do not hang it on the carrying belt.

¢ Using the suspended machine except when a
suspension device has been specially designed for
this purpose is prohibited.

« The welding arch radiates bright visible light
beams both invisible ultra-violet and infra-red beams.
Influence of light of an arch on the unprotected eyes
within 10-20 seconds in radius up to 1 meter from an
arch causes strong pains in eyes and a photophobia.
Longer influence of light of an arch on the unprotected
eyes can result in serious diseases. Radiations of an
invisible spectrum cause burns on the unprotected
skin. Therefore it is forbidden to work without
a protective face shield, gloves and the special
clothes covering open skin.

« Observe rules and wear special protective clothes:
everything should be fully buttoned; valves of pockets
are to be let out; do not tuck a jacket in breeches, and
wear breeches atop a footwear.

« After operating do not touch the welding seam and
an area around it - you can be badly burnt.

+ After operations the electrode end and torch ceramic
nozzle are hot, so manipulating with the electrode
(removal, replacement, etc.) should be done only in
protective gloves.

» Tungsten dust formed during electrode sharpening
is harmful (especially dust of tungsten electrodes
with additive of thorium), so always wear respiratory
protection during electrode end sharpening.

* Beware of ignition of surrounding objects due to
high temperature of a welding arch, or particles of the
melt metal. Remember, invisible design components
(wooden beams, insulation materials, etc.) can catch
fire as well.

* Do not work next to highly inflammable liquids,
gases and items (timber, paper, etc.).

« Ensure, that incandescent items or weld spatter
don't fall on a machine, welding cables, gas hoses,
and gas cylinder.

* Be cautious when executing welding works on
capacities or pipelines in which combustible or toxic
substances were stored. Perform their decontamination
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before the beginning of work; evaporations of
substances inside capacities or pipelines can cause
explosion, explosion or poisoning.

* Never execute welding works on the capacities
which are under pressure.

» Do not use the machine for defrosting frozen pipes.
* When working heights, observe safety procedure for
working heights.

After finishing operations

» Always turn off a gas cylinder valve after completion
of works.

+ After the final shut-off, examine a place where weld-
ing works were carried out, do not leave decaying sub-
je(f:ts, or the heated particles of metal - they can cause
a fire.

» After finishing operation do not switch off the
machine at once, wait several minutes for the machine
to cool down sufficiently.

Symbols used in the manual

Following symbols are used in the operation manual,
please remember their meanings. Correct interpreta-
tion of the symbols will allow correct and safe use of
the machine.

Symbol Meaning

CROWN [cT... |

Serial number sticker:
CT ... - model;

XX - date of manufacture;
XXXXXXX - serial number.

Ser. No.:LXX_XXXXXXX

Read all safety regulations
and instructions.

Wear a welding mask.

Wear a dust mask.

Disconnect the machine
from the mains before instal-
lation or adjustment.

0000

Movement direction.

@ @ Y Rotation direction.
S

Symbol Meaning

Locked.

Unlocked.

Earthing loop.

Attention. Important.

Useful information.

Do not dispose of the ma-
chine in a domestic waste
container.

I @ > @ |7

Machine designation

Machines are intended for creation of one-piece con-
nection of various metals (further in the text "welding of
metals") by their local fusion.

All models of welding inverter (TIG) allow welding
metals with direct current, with non-consumable elec-
trode (of tungsten) in an atmosphere of inert shielding
gases. Using this method, non-alloyed and low-alloyed
steel, stainless steel, copper, nickel, titanium, etc. can
be welded.

It is also possible to perform manual arc welding
(MMA) using consumable electrodes with coating.

Machine components

Ventilation hole

On / off switch

Ground bolt

Connecting pipe

Socket "+"

Welding torch control socket

Welding torch connector

Socket "-"

Carrying handle

Indicator "A" (current adjustment)
Indicator "%" (adjustment in parameters in per-
centage terms)

Indicator "S" (time adjustment)

"Hz-kHz" indicator (frequency adjustment)
Display

Power indicator

Temperature protection indicator

-
—_0WVWONOANRWN=-
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17 Regulator

18 Indicator "Current adjustment"

19 Button "A" (current adjustment)

20 Indicator "PRE FLOW" (gas purge time adjustment
before welding)

21 Indicator "POST FLOW" (gas purge time adjust-
ment after welding)

22 Button F5 (purge time adjustment)

23 Indicator "2T" (two-stroke torch operation mode)

24 Indicator "4T" (four-stroke torch operation mode)

25 Button F4 (torch operation mode selection)

26 Indicator "INITIAL CUR." (adjustment of the start-

ing current)

Indicator "UP SLOPE" (adjustment of the current

increase time from the starting current to the op-

erating one)

Indicator "DOWN SLOPE" (adjustment of the

welding current decrease)

Indicator "CRATER CUR." (adjustment of the cra-

ter filling current)

Button F3 (setting operating parameters for weld-

ing in a pulse mode)

31 Indicator "FREQ" (frequency adjustment when
working in a pulse mode)

32 Indicator "PEAK" (adjustment of the upper level

of the welding current when operating in a pulse

mode)

Indicator "BASE" (adjustment of the lower level

of the welding current when operating in a pulse

mode)

Button F2 (setting pulse mode parameters)

Indicator "LIFT TIG" (contact method for the arc

ignition)

Indicator "HF" (high-frequency method for the arc

ignition)

Indicator "Pulse mode"

Indicator "MMA welding"

39 Button F1 (welding method selection)

40 Electrode holder (assembled) *

41 Earth clamp (assembled) *

42 Torch*

43 Ceramic nozzle of the torch *

44 Collet ™

45 Collet holder *

46 End cap (long) *

47 End cap (short) *

48 Indicator "TIG welding"

49 Button F2 (adjustment of the welding current de-
crease time / adjustment of the gas purge time
after welding)

50 Button "MMA welding"

51 Ground wire *

52 Clamp *

53 Gas pressure regulator with a gas flow regulator *

54 Hose *

55 Gas cylinder (argon) *

56 Torch control cable *

57 Connector of the torch connection cable *

58 Nut of the torch control cable connector *

59 Power connector of the torch *

60 Torch body *

61 Tungsten electrode *

27

28
29
30

33
34
35
36

37
38

* Optional extra

Not all of the accessories illustrated or described
are included as standard delivery.

Installation and regulation of machine
elements

Before carrying out any works on the machine it
must be disconnected from the mains.

Do not draw up the fastening ele-
ments too tight to avoid damaging the
thread.

o Mounting / dismounting / setting-up of
some elements is the same for all ma-
1 chine models, in this case specific mod-
els are not indicated in the illustration.
Mounting / dismounting of a plug, current-carrying
cable, stationary network connection

Some machine models are supplied without plugs
and / or current-carrying cables - they must be installed
before the beginning of the operation.

Machines can also be connected to the network on a
stationary basis (not through a socket).

A lation or replacement of current-carrying
cables, plugs and other electrical units

must be performed only by a qualified electrician or
circuit installer authorized to perform such works.

Note: the stationary connection of the
machine to the network as well as instal-

Connection to the earthing loop (see fig. 1)

Using grounding bolt 3 connect one grounding wire
clamp 51 to the machine (see fig. 1). Connect the sec-
ond grounding wire clamp 51 to the working grounding
loop.

Gas connection (see fig. 2)

 Install a gas pressure regulator 53 on a gas cylin-
der 55 (see fig. 2). Attention: flow rate meter flask
should be installed vertically upward.

« Put clamps 52 on the ends of hose 54. Connect one
end of the hose 54 to a connection pipe of the gas
pressure regulator 53, the other one - to the connec-
tion pipe 4. Fix the hose 54 on connection pipes by
clamps 52.

Connecting / disconnecting welding cables (see
fig. 3-5)

During TIG welding (see fig. 3-4)

« If necessary to attach the connector to the welding

cable, follow the steps shown in fig. 3.1, 4.1.

« If electrode holder 40 is installed, disconnect it.

» Connect earth clamp 41 (see fig. 3.2, 4.2) to the ma-

chine.

» Connect the welding torch 42 to the machine:
» connect a welding torch control cable. Set a con-
trol cable connector in socket 6 and tighten a nut 58
by hand. During installation, pay attention that locat-
ing tab inside of a socket fits a location slot of the
cable connector (see fig. 3.3, 4.3);
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» put the screw nut 57 on the connector thread 7
(see fig. 3.3), and tighten it manually;
» only for model CT33130 - connect power con-
nector 59 to socket "-" 8 (see fig. 4.3).

» Disconnect all cables in reverse sequence.

During MMA welding (see fig. 5)

* If welding torch 42 is installed, disconnect it.

+ If necessary to attach the connector to the welding
cable, follow the steps shown in figure 5.1.

 Insert plugs of the welding cables to the machine
as shown on figure 5.2. When connecting, please
observe the recommended polarity.

» Disconnect plugs of the welding cables in a reverse
order (see fig. 5.3).

Welding torch assembly / disassembly / setting
process (see fig. 6)

+ A ceramic torch nozzle 43 is chosen on the basis of
actual operation recommendations.

* When installing a tungsten electrode 61, please
ensure that it's properly sharpened (see fig. 6.4-6.6
and recommendations below).

+ Collet 44 inside diameter should be relevant to a
diameter of tungsten electrode 61.

* In order to perform works in tight areas, you may
install a short end cap 47, as illustrated on fig. 6.2 (in
this case, please use the tungsten electrode 61 of a
proper length).

» Screw the collet holder 45 and ceramic torch noz-
zle 43 into the welding torch body 60 (see fig. 6.1-6.2).
« Put the collet 44 on the tungsten electrode 61 and
insert it into the collet holder 45.

» Adjust the distance for which tungsten electrode 61
protrudes from the ceramic nozzle 43. Normally, out-
let of the tungsten electrode 61 from a ceramic torch
nozzle 43 is 2-3 mm (see fig. 6.3); however it can run
to 8 mm during angular welding.

» Screw the end cap 46 or 47 into the welding torch
body 60 (see fig. 6.1-6.2).

» Dismantle in reverse order.

Initial operating of the machine

Before starting the operation the following steps are
necessary:
» always use the correct supply voltage: the power
supply voltage must match the information quoted
on the machine body;
* inspect the condition of all cables and replace the
cable where damage is found;
« inspect the condition of hose 54, replace it if dam-
age is found;
» please ensure that there is no gas leakage when
turning on the gas;
» inspect the condition of welding torch 42 (dur-
ing TIG welding), electrode holder 40 (during MMA
welding), and earth clamp 41, replace it if damage
is found;
» inspect the tungsten electrode sharpening ac-
curacy (during TIG welding) and a distance it over-
hangs a welding torch ceramic nozzle.
» Before starting the machine, make sure that elec-
trode and earth clamp 41 don't touch each other.

« After the machine is switched on, make sure that the
built-in cooling fan is working - the air will be blowing
from vent holes 1 (on the back of the machine).

Switching the machine on / off

Switching on:

Move switch 2 into the "On" position (indicator 15 will
then light up and the built-in cooling fan will start rotat-
ing).

Switching off:

Move switch 2 into the "Off" position.

Design features of the machine
Buttons and indicators of the front panel
Temperature protection

Temperature protection prevents machine damage,
switching it off in case of overheating. When tempera-
ture protection goes on, indicator 16 lights up. Do not
switch the machine off, let it cool down and do not con-
tinue operation until then.

Power indicator

Power indicator 15 is on when the machine is
connected to the mains and is ready to be switched on.

Easy start

Only for welding in the MMA mode. The easy start
function (increased voltage of idle running) facilitates
the lighting up of the welding arc.

[CT33123]
F1 button (welding method selection)

Press button 39 (F1) to select one out of two welding
methods:
* TIG welding (welding with a non-consumable
electrode in an inert shielding gas medium with a
high-frequency method of arc ignition) - when this
mode is selected, indicator 48 is lit and the welding
current can be adjusted (see below);
* MMA welding (manual arc welding with
consumable electrodes with coating) - when this
mode is selected, indicator 38 is lit and the welding
current can be adjusted (see below).

F2 button (adjustment of the welding current
decrease time / adjustment of the gas purge time
after welding)

TIG welding only. Press button 49 (F2) to select the

mode to adjust the welding current reduction time or

gas purge time after welding:
*» mode to adjust the welding current decrease
time (DOWN SLOPE) - gradual reduction of the
welding current ensures high-quality crater welding
at the end of the welding seam). When this mode is
selected, indicators 28 and 12 are lit. To change the
time, turn regulator 17 (the set value will be shown
on display 14);

English
16



* mode to adjust the gas purge time after welding
(POST FLOW) - when welding is finished, gas purge
allows the end of the welding seam to cool down
gradually, prevents cracking and the formation of
oxides. When this mode is selected, indicators 21
and 12 are lit. To change the time, turn regulator 17
(the set value will be shown on display 14).

Button A (welding current adjustment)

Button 19 (A) allows to switch between the time
adjustment (F2 button, see above) and the welding
current adjustment for both TIG and MMA welding
modes. In the mode to adjust the welding current,
indicators 10 and 18 are lit; to change the welding
current, turn regulator 17 (the set value will be shown
on display 14). The magnitude of the welding current
depends on the works performed, thickness of
workpieces to be welded, an electrode diameter, etc.

[CT33129]
Button "MMA welding"
Press button 50 to select one out of two welding meth-

s:
* TIG welding (welding with a non-consumable
electrode in an inert shielding gas medium with a
high-frequency method of arc ignition) - when this
mode is selected, indicator 38 is not lit, welding
current can be adjusted (see below);

« MMA welding (manual arc welding using
consumable electrodes with coating) - when this
mode is selected, indicator 38 is lit, welding current
can be adjusted (see below).

Welding current adjustment

To change the welding current, turn regulator 17 (the
set value will be shown on display 14). The welding
current magnitude depends on the works performed,
thickness of workpieces to be welded, an electrode
diameter, etc.

[CT33130]
F1 button (welding method selection)

Press button 39 (F1) to select a welding method:
* LIFT TIG (non-consumable electrode welding
in an inert shielding gas medium with a contact
method of arc ignition) - when this mode is selected,
indicator 35 is lit;
* HF TIG (non-consumable electrode welding in an
inert shielding gas medium with a high-frequency
method of arc ignition) - when this mode is selected,
indicators 35 and 36 are lit;
* PULSE TIG (non-consumable electrode welding
in an inert shielding gas medium in a pulse mode;
in this mode the workpiece heating and distortion
during welding are reduced; it is suitable for welding
thin workpieces or decorative welding) - when this
mode is selected, indicators 35 and 37 are lit;
* MMA welding (manual arc welding using
consumable electrodes with coating) - when this
mode is selected, indicator 38 is lit.

F2 button (setting pulse mode parameters)

Only for welding in the PULSE TIG mode. Press
button 34 (F2) to set pulse mode parameters:

 frequency control mode (FREQ) - when this mode
is selected, indicators 31 and 13 are lit. To change
this parameter, turn regulator 17 (the set value will
be shown on display 14, when the frequency is set
to more than 999 Hz, display 14 will show values in
kHz, and indicator 13 will blink);

* mode to adjust the upper level of the welding
current (PEAK) - when this mode is selected, indi-
cators 32 and 11 are lit. To change this parameter,
turn regulator 17 (the set value will be shown on dis-
play 14);

* mode to adjust the low level of the welding cur-
rent (BASE) - when selecting this mode, indica-
tors 33 and 11 are lit. To change this parameter,
turn regulator 17 (the set value will be shown on
display 14).

Button F3 (setting operating parameters for pulse
welding)

Only for welding in the PULSE TIG mode and four-

stroke torch operation mode (4T). Press button 30

(F3) to adjust operating parameters for pulse welding:
« starting current adjustment mode (INITIAL CUR) -
when this mode is selected, indicators 26 and 10 are
lit. To change this parameter, turn regulator 17 (the
set value will be displayed on display 14);
* mode to adjust the time for increasing the cur-
rent from the starting current to the operating one
(UP SLOPE) - when selecting this mode, indica-
tors 27 and 12 are lit. To change this parameter,
turn regulator 17 (the set value will be shown on
display 14);
» mode to adjust the welding current reduction time
(DOWN SLOPE) - when this mode is selected, indi-
cators 28 and 12 are lit. To change this parameter,
turn regulator 17 (the set value will be shown on dis-
play 14);
» mode to adjust the crater filling current (CRATER
CUR) - when this mode is selected, indicators 29
and 10 are lit. To change this parameter, turn regula-
tor 17 (the set value will be shown on display 14).

F4 button (torch mode selection)

TIG welding only. Press button 25 (F4) to select one
out of two operating modes of torch 42:
» 2T mode (two-stroke, when this mode is selected,
indicator 23 is lit) - press and hold torch 42 button to
turn it on. During operation, keep holding torch 42
button in a pressed position. To turn off, release
torch button 42;
* 4T mode (four-stroke, when this mode is selected,
indicator 24 is lit) - press and release torch 42 button
to turn it on. During operation, do not hold torch 42
button in a pressed position. To turn off, press and
release torch 42 button.

F5 button (purge time adjustment)

TIG welding only. Press button 22 (F2) to select the

gas purge time before or after welding:
* mode to adjust the gas purging time before
welding (PRE FLOW) - gas purging before welding
allows the air to be displaced from a welding area to
prevent the formation of oxides. When this mode is
selected, indicators 20 and 12 are lit. To change this
parameter, turn regulator 17 (the set value will be
shown on display 14);
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* mode to adjust the gas purging time after welding
(POST FLOW) - gas purging after welding allows
the end of the welding seam to cool down gradually,
preventing cracking and the formation of oxides.
When this mode is selected, indicators 21 and 12
are lit. To change this parameter, turn regulator 17
(the set value will be shown on display 14).

Button A (welding current adjustment)

Button 19 (A) allows to switch from the adjustment of
other parameters to the welding current adjustment for
both the TIG and MMA welding modes. In the welding
current adjustment mode, indicators 10 and 18 are
lit. To change this parameter, turn regulator 17 (the
set value will be shown on display 14). The welding
current magnitude depends on the works performed,
thickness of workpieces to be welded, an electrode
diameter, etc.

Recommendations on the machine op-
eration

Preliminary works (see fig. 7)

» Clean welding surfaces from rust and paint coatings.
» The edges of pieces to be welded should be ma-
Tghined)if welding blanks width is more than 1 mm (see
ig. 7.1).

* Please remember that a large quantity of heat is
released during welding which can damage the sur-
rounding items, therefore, carefully choose the site
and take appropriate actions to prevent fire.

Electrodes

The right choice of electrodes, to a great extent, pre-
determines the welding seam quality and the operation
speed. Before purchasing electrodes, carefully
examine the recommendations of their use. Consult a
specialist if necessary. It is also important to observe
the electrode storage conditions.

General operation recommendations

» Place the machine in an even, dry, not vibrating
surface observing all above-mentioned safety proce-
dures.

» Connect the ground wire.

The recommendations below apply to all
machines connected through a socket
connector. In the case of stationary con-
nection the machine assembly and net-
work connection will be done beforehand.

TIG welding (see fig. 7)

» Connect gas feeding, earth terminal cable, and
welding torch to the machine. Connect earth clamp 41
to socket "+" 5.

» Fix earth clamp 41 on one of the parts to be weld-
ed.

» Connect the machine to the mains and switch it on.
» Select the TIG welding mode as described above.

« Slightly open the valve of gas pressure regulator 53
and turn on the valve of gas cylinder 55. Push and
hold button of welding torch 42, gas will come from a

ceramic torch nozzle 43; using the valve of gas pres-
sure regulator 53, set gas flow rate (I/min), necessary
for work performance; release the button of welding
torch 42.
« Set the welding current value.
« Adjust other process parameters as described
above, if necessary.
« Turn on welding torch 42 (as described above) and
light the arc:
» for the high-frequency ignition of the arc, bring
torch 42 to workpieces to be welded and hold it so
that the distance between tungsten electrode 61 and
a workpiece is 2-4 mm - a high-frequency discharge
will ignite the welding arc;
» for the contact ignition of the arc, touch the
workpiece with an end of tungsten electrode 61,
then slightly tilt and raise torch 42 until a 2-3 mm gap
forms between a tip of tungsten electrode 61 and the
workpiece - at this moment a welding arc will form.
« If you weld workpieces thicker than 1 mm, a rod of
proper diameter should be fed in arc burning area for
filling a welding seam.
* Hold welding torch 42 and a rod, as illustrated in
figures 7.2 and 7.3 (grey arrow shows a direction of
welding torch movement). Move the welding torch 42
and rod along a welding seam, delivering a filler rod, as
it's consumed, in welding point.
« After completion of welding, release the button of
welding torch 42, but don't remove it, wait for crater filling
and cooling down of the shielding gas welding end.
» After completion of work, machine should cool down,
then disconnect it and close valve of gas pressure
regulator 53 and valve of gas cylinder 55.

MMA welding (see fig. 8)

» Connect the welding cables to the machine. Weld-
ing can be performed with direct and reverse polarity.
The selection of polarity depends on the materials to
be welded and the recommendations on how to use
electrodes.
» Direct polarity - connect electrode holder 40 to
socket "-" 8, connect earth clamp 41 to socket "+" 5.
In such a mode the electrode heats less than the
basic metal, the electrodes get fused slower, the
welding joint is completed with a deeper penetration.
» Reverse polarity - connect electrode holder 40 to
socket "+" 5, connect earth clamp 41 to socket "-" 8.
In such a mode the work piece is heated less than
the electrode which can be used for welding high-
carbon, alloy and special steels sensitive to over-
heat as well as for welding sheet metal.
+ Press the lever of the electrode holder 40 and install
the electrode end (the end free from coating) into elec-
trode holder 40 and then release the lever.
» Fix earth clamp 41 on one of the parts to be welded.
» Connect the machine to the mains and switch it on.
» Select the MMA welding mode as described above.
» Set the welding current value. The selection of
welding current depends on the electrode to be used,
thickness of material to be welded, spatial position of
a seam etc.
« Ignite the welding arc in one of two ways: ignition
by touching (see fig. 8.1); ignition by scratching (see

fig. 8.2).

When describing MMA welding, elec-
trodes mean stick consumable elec-
trodes having coatings.
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» The main practices of welding electrode handling
are described below:
» usually welding is carried out with vertically po-
sitioned electrode or at its inclination concerning a
seam, in a corner forward or back. When welding by
a corner back, it is provided better fusion and smaller
width of a seam (but performance of work in this case
demands the certain skill);
» progressive motion of an electrode (see
fig. 8.3) - on a direction of an axis of the electrode, for
maintenance of necessary arch length which should
make 0,5-1,1 of electrode diameter. The length of an
arch renders the serious influence on quality of a weld-
ed seam and its form. Along arch causes intensive oxi-
dation and nitration of the fused metal, and increased
splashing of it;
 longitudinal movement of an electrode (see
fig. 8.4) - for formation of a welded seam. Speed of
movement of an electrode depends on electric current,
electrode's diameter, type and spatial position of a seam;
at the high speed of an electrode the basic metal
has no time for fusion, what results in insufficient
depth of weld fusion spill is formed;
insufficient speed of moving of an electrode re-
sults in overheating and arc burn (through fusion)
of metal;
correctly chosen speed of longitudinal movement
along an axis of a welded seam allows obtaining its
width on 2-3 mm more than diameter of an electrode;
 lateral movement of an electrode (see fig. 8.5) -
for formation of the widened welded seam. An elec-
trode is moved in lateral oscillatory movements more
often with constant frequency and the amplitude,
combined with progressive motion of an electrode
along an axis of the prepared groove, and to an axis
of an electrode. Lateral oscillations of an electrode
are various and are determined by the form, the
sizes, positions of a seam in space in which welding
is carried out, and skill of the welder. The width of
a welded seam in this case should not exceed 2-3
diameters of an electrode.
» Watch the electrode length and when 20-30 mm is left
to the electrode holder 41 jaws - replace the electrode.
» Wait for cooling down and crystallization of slag on
a welding seam upon which remove the slag using a
special hammer and a brush. You must wear protective
gloves or a mask when performing these operations.
» Check the welding seam quality and when the faults
are found remove them.
» Following the completion of work, let the machine
cool down, switch it off and then disconnect the cables.

Electrode end contamination or damage is made
because of touching the weld pool metal or a filler rod
by electrode, as well as because of a wrong selection
of shielding gas quantity, delivered to welding area.
The electrode should be sharpened properly and
timely.

During alternating current welding the electrode end
should be put into semi-spherical shape (see fig. 6.4).
During direct-current welding the electrode end should
be put into conical shape. In general, sharpening cone
should be 2-2,5 of electrode diameters in length, a
sharpening angle should be 14°-60°. Sharpening cone
angle impact on arc form and metal penetration is
shown in figure 6.4.

Using the electrode with pointed end, weld very thin
metals (0,125-1 mm). Welding thicker metal, blunt the
electrode end, otherwise it melts and tungsten enters
the welding seam.

Sharp the tungsten electrode axially, using a special
fine abrasive disk. Perform grinding operation in
direction of electrode length (see fig. 6.5).

Don't sharpen the tungsten electrode as illustrated
in figure 6.6, it will result in unstable arc, it will im-
pair welding seam quality and make arc striking dif-
ficult.

Cleaning of the machine

An indispensable condition for a safe long-term ex-
ploitation of the machine is to keep it clean. Regularly
flush the machine with compressed air thought the
vent holes 1.

After-sales service and application service

Our after-sales service responds to your questions
concerning maintenance and repair of your product as
well as spare parts. Information about service centers,
parts diagrams and information about spare parts can
also be found under: www.crown-tools.com.

Transportation of the machine

« Categorically not to drop any mechanical impact on
the packaging during transport.

* When unloading / loading is not allowed to use any
kind of technology that works on the principle of clamp-
ing packaging.

Machine maintenance / preventive meas-
ures

Before carrying out any works on the machine it
must be disconnected from the mains.

Electrode sharpening (see fig. 6.4-6.6)
0 Operations for non-consumable elec-
1 trodes (of tungsten or tungsten with ad-

ditives) only are described below.

Environmental protection

Recycle raw materials instead of dispos-
ing as waste.

Machine, accessories and packaging
should be sorted for environment-friendly
I recycling.

The plastic components are labelled for categorized
recycling.

These instructions are printed on recycled paper man-
ufactured without chlorine.

The manufacturer reserves the possibility to introduce changes.
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Caracteristicas de la maquina

Magquina de soldar TIG Inversora CT33123 CT33129 CT33130
Cédigo de la maquina 425294 425300 425317
Voltaje nominal de entrada V] 1~ AC220 1~ AC220 1~ AC220
Frecuencia nominal [Hz] 50 /60 50 /60 50/60
f_:ralgalclwnz,alg\]nominal de entrada [KVA] 7/82 7/82 7/82
ﬁ“l‘g',’:n;‘megu'a“ién de corrlente [A] 15-200/15-160 15-200/15-160 10-200 / 10-160

Voltaje nominal de salida [TIG / MMA]

[V] 10,8-18/20,6-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,4-18/20,4-26,4

Voltaje sin carga V] 95 95 95
Diametro de aguja de [mm] 0,5-3,2 0,5-3,2 0,5-3,2
tungsteno [soldadura TIG] [pulgadas] 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8"
Espesor minimo del metal [mm] 0,5 0,5 0,5
base [soldadura TIG] [pulgadas] 1/64" 1/64" 1/64"
@ electrodos de soldadura [mm] 1,6-4 1,6-4 1,6-4
[soldadura MMA] [pulgadas] 1/16"-5/32" 1/16"-5/32" 1/16"-5/32"
Ciclo de trabajo nominal (40°C) [%] 35 35 35
Eficiencia [%] 281 =81 281
[kg] 7.7 7,7 7,7
Peso [1b] 16.98 16.98 16.98
Clases de proteccion IP21S IP21S IP21S
Clase de aislamiento H H H

Recomendaciones generales de seguri-
dad

Instrucciones de seguridad

Estas instrucciones contienen informacién importante
que complementa o reemplaza otras instrucciones re-
lacionadas con este producto. Lea estas instrucciones
cuidadosamente antes de comenzar a operar el pro-
ducto.

Ademas, la instalacion y el uso del aparato debe se-
guir las instrucciones dadas en la norma internacional:
equipo para soldar de arco IEC 60974-9 Pieza 9.

Instalacion y uso

Uso de equipo de proteccion personal:

» El arco y su radiacion reflectante dafian los ojos
que no estan protegidos. Antes de comenzar a
soldar o de observar cémo se suelda, clubrase los
ojos y el rostro. Tenga en cuenta también los dis-
tintos requisitos para la oscuridad de la pantalla en
la mascara a medida que cambia la corriente de la
soldadura.

« La radiacion del arco y las esquirlas queman la piel
que no esta protegida. Use siempre guantes, ropa y
calzado protector cuando suelde.

« Use siempre proteccion para los oidos si el nivel de
ruido ambiente excede el limite permitido.

Seguridad general en el funcionamiento

» Tenga cuidado cuando manipula piezas calientes de
la soldadura. Por ejemplo: la punta del soplete para
soldar, el extremo de la varilla para soldadura y la pie-
za de trabajo se calentaran hasta alcanzar una tempe-
ratura que provogue quemaduras.

* Nunca lleve el aparato ni lo cuelgue de la correa de
transporte mientras esta soldando.

+ No exponga la maquina a altas temperaturas, ya
que esto puede causar dafio a la maquina.

* Mantenga el cable del soplete y el cable de descar-
ga a tierra tan cerca uno del otro como sea posible
en toda su longitud. Enderece cualquier bucle en los
cables. Esto minimiza su exposicion a campos magné-
ticos nocivos, que pueden interferir, por ejemplo, con
un marcapasos.

* No envuelva los cables alrededor del cuerpo.

» En entornos calificados como peligrosos, utilice sélo
dispositivos de soldadura marcados con la letra S,
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para un nivel seguro de tension inactiva. Estos entor-
nos de trabajo incluyen, por ejemplo, espacios hume-
dos, calientes o pequefios en los que el usuario puede
estar directamente expuesto a materiales conductivos
circundantes.

» No utilice el equipo para soldar de arco para des-
congelar cafierias.

Esquirlas y seguridad contra incendios

» La soldadura se clasifica siempre como trabajo en
caliente, asi que preste atencion a las reglamentacio-
nes sobre seguridad contra incendios durante la sol-
dadura y después de la misma.

* Recuerde que un incendio puede iniciarse a partir
de chispas incluso varias horas después de haber fi-
nalizado el trabajo de soldadura.

» Proteja el entorno contra las esquirlas de soldar.
Retire los materiales inflamables, tales como liquidos
inflamables, de las cercanias de la soldadura y provea
al lugar de la soldadura de un equipo adecuado contra
incendios.

« En trabajos de soldadura especiales, esté prepara-
do para riesgos tales como incendios o explosiones,
cuando se sueldan piezas de trabajo tipo contenedor.
» No dirija nunca el rocio de chispas o el rocio de
corte de una picadora hacia la maquina de soldar o
materiales inflamables.

« Tenga cuidado con los objetos calientes o las es-
quirlas que caen en la maquina cuando esté trabajan-
do sobre la maquina.

» La soldadura en lugares inflamables o explosivos
esta absolutamente prohibida.

Seguridad eléctrica general

» Conecte la maquina de soldar sélo a una red eléctri-
ca con descarga a tierra.

» Tenga en cuenta el tamafio recomendado del fusible
de la red de alimentacion principal.

* No coloque la maquina de soldar dentro de un con-
tenedor, un vehiculo o una pieza de trabajo similar.

» No coloque la maquina de soldar sobre una superfi-
cie humeda ni trabaje sobre la misma.

» No permita que el cable de la red principal esté di-
rectamente expuesto al agua.

» Asegurese de que los cables o los sopletes para
soldadura no sean aplastados por objetos pesados y
de que no estén expuestos a bordes filosos 0 a una
pieza de trabajo caliente.

» Asegurese de que los sopletes para soldar defec-
tuosos y dafiados sean cambiados inmediatamente ya
que pueden ser letales y pueden causar electrocucion
o incendio.

» Recuerde que el cable, los enchufes y demas dis-
positivos eléctricos pueden ser instalados o reempla-
zados sélo por un contratista eléctrico o un ingeniero
autorizado para realizar dichas operaciones.

* Apague la maquina de soldar cuando no la esté uti-
lizando.

* En caso de comportamiento anormal del equipo,
como por ejemplo humo que sale de la maquina duran-
te el uso normal, lleve la maquina a un representante
de servicio técnico de CROWN para su inspeccion.

Circuito de alimentacion de la soldadura

» Aislese del circuito eléctrico utilizando vestimenta
seca y protectora no dafiada.

* No toque nunca la pieza de trabajo y la varilla de
soldadura, el alambre de la soldadura, el electrodo de
la soldadura o la punta de contacto al mismo tiempo.
* No coloque el soplete de soldar ni el cable de des-
carga a tierra sobre la maquina de soldar ni sobre otro
equipo eléctrico.

« Desconecte siempre la maquina del interruptor prin-
cipal antes de tocar cualquiera de los componentes
del circuito eléctrico, por ejemplo, cuando reemplaza
un electrodo o una punta de contacto, o cuando mue-
ve la abrazadera de retorno a tierra.

Emanaciones de la soldadura

« Garantice una ventilacion adecuada y evite inhalar
las emanaciones.

» Asegurese de que haya un suministro suficiente de
aire fresco, especialmente en lugares cerrados. Tam-
bién puede garantizar el suministro de aire puro, limpio
y suficiente, utilizando una mascara de aire fresco.

« Tome precauciones adicionales cuando trabaje en
metales o materiales con superficies tratadas que con-
tengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio.

Transporte, elevacion y suspension

« Preste atencion a la posicion de trabajo correcta al
levantar un aparato pesado: existe riesgo de lesiones
en la espalda.

* Nunca tiren ni levanten la maquina del soplete de
soldar o de los demas cables. Utilice siempre los pun-
tos de elevacion o los mangos, disefiados para dicho
proposito.

« Utilice sélo la unidad de transporte disefiada para
el equipo.

« Sies posible, trate de transportar la maquina en po-
sicion vertical.

» No levante nunca un cilindro de gas y la maquina
de soldar al mismo tiempo. Mas adelante encontrara
disposiciones separadas para el transporte del cilindro
de gas.

* Nunca utilice una maquina de soldar cuando esté
suspendida, a menos que el dispositivo de suspension
haya sido disefiado y esté aprobado para ese propo-
sito en particular.

« Se recomienda quitar la bobina de alambre durante
la elevacion o el transporte.

Medioambiente

« La fuente de energia de la soldadura no es adecua-
da para ser utilizada bajo la lluvia o la nieve, aunque
se puede utilizar y guardar al aire libre. Proteja la ma-
quina de la lluvia y la luz solar fuerte.

* Guarde siempre la maquina en un espacio seco y
limpio.

« Proteja la maquina de la arena y el polvo durante el
uso y el almacenamiento.

» El rango de temperatura de funcionamiento reco-
mendada es de -20°C a +40°C. La eficiencia de fun-
cionamiento de la maquina disminuye y es mas proba-
ble que se dafie si se la utiliza con temperaturas que
excedan los 40°C.

« Ubique la maquina de manera tal que no esté ex-
puesta a superficies calientes, chispas o esquirlas.

« Asegurese de que el flujo de aire hacia y desde la
maquina no esté restringido.

+ Utilice la maquina siempre y solo en posicion ver-
tical.
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» El equipo para soldadura de arco siempre causa
perturbaciones electromagnéticas. Para minimizar
los efectos nocivos que esto causa, utilice el equipo
estrictamente de acuerdo con el manual de funciona-
miento y las demas recomendaciones.

Cilindros de gas y reguladores

» Cumpla con las instrucciones para la manipulacion
de los cilindros de gas y los reguladores.

» Asegurese de que los cilindros de gas se utilicen y se
almacenen en lugares adecuadamente ventilados. Un
cilindro de gas con pérdida puede reemplazar el oxi-
geno en el aire que se respira, causando sofocacion.

» Antes del uso, asegurese de que el cilindro de gas
contenga el gas adecuado para el propésito que tenga.
» Asegure siempre el cilindro de gas en posicion verti-
cal, contra el bastidor de pared para cilindros o el carro
designado para los cilindros.

» No mueva nunca un cilindro de gas cuando el regu-
lador de flujo esté colocado. Coloque la cubierta de la
valvula en su lugar durante el transporte.

» Cierre la valvula del cilindro después del uso.

Diagrama del circuito y listas de piezas de repues-
to

Si el diagrama del circuito y la lista de piezas de re-
puesto no estan incluidos en su paquete de entrega,
por favor, solicitelos a su representante de servicio
técnico local de CROWN. Si desea mas informacion,
por favor, visite el sitio Web www.crown-tools.com.

Descargo de responsabilidad

Aunque se han hecho todos los esfuerzos para garanti-
zar que la informacion contenida en esta guia sea pre-
cisa y completa, no puede aceptarse ninguna respon-
sabilidad por errores u omisiones. CROWN se reserva
el derecho de cambiar la especificacion del producto
descrito, en cualquier momento, y sin aviso previo.

Pautas de seguridad durante el funcio-
namiento de la maquina

El operador o el propietario de la maqui-
na sera responsable por los posibles ac-
cidentes o dafos que puedan provocar-
se a terceros o a su propiedad.

Antes de comenzar el trabajo

» Se prohibe cualquier operaciéon de la maquina con
los dispositivos de proteccion deteriorados o desman-
telados. Nunca opere la maquina que no esté correc-
tamente armada o que haya sufrido cambios que no
fueran aprobados.

» La red de energia a la que se conecta la maquina
debe estar equipada con dispositivos de seguridad o
con el disyuntor automatico disefiado para que la co-
rriente y el voltaje concuerden con las especificacio-
nes de la maquina.

» La maquina debe conectarse al bucle de trabajo a
tierra.

» La maquina debe utilizarse solo en posicion vertical:
siempre debe apoyarse sobre las patas de goma. No
debe bajarla, colgarla ni colocarla en los bordes.

* La maquina puede utilizarse para el funcionamiento
continuo sin asistencia. Asegurese de que la maquina
esté montada lejos de elementos inflamables y de que
ningun factor externo evite el enfriamiento normal de
la misma (el espacio libre alrededor de la maquina no
debe ser inferior a 50 cm).
* No se debe utilizar la maquina en areas en las que
haya polvo y que contengan gases y vapores explosi-
vos de sustancias peligrosas.
* No permita que entren objetos pequefios en la ma-
quina, la pueden desactivar.
« Instale la maquina sobre una superficie lisa y seca
para evitar que se vuelque. No instale la maquina so-
bre una superficie que vibre.
* Lleve la maquina sujetandola solo por el mango
para transporte (mangos) o una correa de transporte.
Se prohibe estrictamente tirar o levantar la maquina
por el cable de conduccion de corriente para soldadu-
ra o la manguera de gas.
» Es necesario garantizar una ventilacién adecuada
del lugar de trabajo o utilizar escapes especiales para
la eliminacion de los gases formados durante el proce-
so de soldadura.
« Siga las precauciones para el almacenamiento,
transporte y uso de cilindros de gas comprimido:
* los cilindros de gas deben ser utilizados y alma-
cenados en habitaciones ventiladas adecuadas;
» guarde el cilindro de gas lejos de fuentes de alta
temperatura, protéjalo de la luz solar directa;
» se prohibe mover un cilindro de gas de protec-
cion, si contiene una valvula de control de flujo, esta
valvula se debe desmontar y la cubierta de la valvu-
la se debe instalar;
» se prohibe levantar simultaneamente un cilindro
de gas y una maquina;
 transporte los cilindros en un carro especial;
» antes de su uso, asegurese de que el cilindro de
gas contenga el gas correspondiente al trabajo a
realizar;
» proteja el cilindro contra caidas mientras lo usa,
utilice pies especiales, cajas, y fijelos con una cuerda.

No se recomienda que las personas que

tengan estimuladores cardiacos eléctri-

cos permanezcan cerca de la maquina

en funcionamiento, debido al peligro del
campo electromagnético que se crea, el cual pue-
de daiiar el funcionamiento de dichos estimulado-
res.

Durante el funcionamiento

» Tenga en cuenta el factor de tiempo recomendado de
la maquina, de lo contrario, la sobrecarga dara como re-
sultado un desgaste temprano de los componentes re-
duciendo, de este modo, la vida util de dicha maquina.
» Se prohibe exponer la maquina a la lluvia o la nieve
y también se prohibe utilizarla en un ambiente himedo.
* No se apunte con el soplete para soldar ni apunte a
otras personas o animales.

» No toque el cilindro de gas con el extremo de un
electrodo de tungsteno (si el soplete para soldar esta
encendido).

» Para evitar el choque eléctrico, no toque los ele-
mentos de la maquina que tienen corriente.

* No toque el cuerpo de la maquina conectada con las
manos humedas, guantes humedos o ropa humeda.

« No permita que ninguna parte de su cuerpo se en-
riele con los cables de soldadura.
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* Apague siempre la maquina cuando reemplace
un electrodo o cambie una pinza de masa, asi como
cuando mueva la maquina.

» No sostenga nunca la maquina en funcionamiento
en su hombro ni tampoco la cuelgue de la correa de
transporte.

» Se prohibe utilizar la maquina suspendida excepto
cuando se haya disefiado un dispositivo de suspen-
sion especialmente para dicho propdsito.

» El arco de soldadura irradia haces de luz brillante
y visibles y haces invisibles de luz ultravioleta e infra-
rroja. La influencia de la luz de un arco sobre los ojos
desprotegidos durante 10 a 20 segundos dentro de un
radio de distancia de 1 metro del arco puede provo-
car un fuerte dolor en los ojos y fotofobia. La influen-
cia prolongada de la luz de un arco sobre los ojos no
protegidos puede provocar enfermedades graves. Las
radiaciones del espectro invisible pueden producir que-
maduras sobre la piel desprotegida. Por consiguien-
te, se prohibe trabajar sin una mascara protectora,
guantes y ropa especial que cubra la piel expuesta.
» Cumpla con las reglas y use ropa protectora espe-
cial: toda la ropa debe estar completamente abotona-
da, las solapas de los bolsillos deben dejarse afuera,
no se deben meter las casacas dentro de los pantalo-
nes y se deben usar los pantalones sobre las botas.

» Después del funcionamiento no toque la costura de
soldadura ni el area alrededor de la misma, ya que
puede quemarse.

» Después del funcionamiento el extremo del elec-
trodo y la boquilla de ceramica del soplete estan ca-
lientes, por lo que la manipulaciéon con el electrodo
(eliminacién, reemplazo, etc.) se debe hacer sélo con
guantes de proteccion.

» El polvo de tungsteno formado durante el afilado
del electrodo es perjudicial (especialmente el polvo de
electrodos de tungsteno con aditivo de torio), asi que
siempre use proteccion respiratoria durante el afilado
del extremo del electrodo.

» Tenga cuidado con la combustiéon de los objetos
circundantes debido a la alta temperatura del arco de
la soldadura o de las particulas de metal fundido. Re-
cuerde, los componentes de disefio invisibles (vigas
de madera, materiales de aislamiento, etc.) pueden
incendiarse también.

* No trabaje cerca de liquidos, gases y elementos
(madera, papel, etc.) altamente inflamables.

» Asegurese de que los elementos incandescentes o
salpicaduras de soldadura no caigan sobre una ma-
quina, los cables de soldadura, los tubos de gas y el
cilindro de gas.

» Tenga cuidado cuando realice trabajos de soldadura
en capacidades o cafierias, en las que se almacena
combustible o sustancias toxicas. Antes de realizar el
trabajo, realice la descontaminacion de los mismos,
ya que las evaporaciones de sustancias dentro de las
capacidades o tuberias pueden provocar explosiones
0 envenenamiento téxico.

» Nunca realice trabajos de soldadura en capacida-
des que estén bajo presion.

* No utilice la maquina para descongelar cafierias
congeladas.

» Cuando trabaje en altura, cumpla con el procedi-
miento de seguridad para trabajo en altura.

Después de terminar la operacion

» Siempre apague la valvula del cilindro de gas des-
pués de la finalizacién de un trabajo.

* Después de la detencion final, examine el lugar
donde se realizaron los trabajos de soldadura, no deje
elementos en descomposicion o particulas calientes
de metal, ya que pueden provocar incendios.

» Después de terminar el trabajo, no apague la ma-
quina inmediatamente, espere algunos minutos para
que la maquina se enfrie lo suficiente.

Simbolos usados en el manual

Los siguientes simbolos se utilizan en el manual de
instrucciones, recuerde sus significados. La interpre-
tacion correcta de los simbolos le permitira el uso co-
rrecto y seguro de la maquina.

Simbolo Significado
CROWN [cT... Etiqueta con nUmero de
serie:

CT ... - modelo;

XX - fecha de fabricacion;
XXXXXXX - numero de serie.

Ser. No.:LXX_ XXXXXXX

Lea todas las reglas e ins-
trucciones de seguridad.

Use una mascara para sol-
dar.

Use una mascara antipolvo.

® 0V

Desconecte la maquina de
la red eléctrica antes de la
instalacion o ajuste.

Direccién del movimiento.

go
O

Direccion de la rotacion.

Bloqueado.

Desbloqueado.

Circuito a tierra.

Atencion. Importante.

I>®BQBD
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Simbolo Significado
°
1 Informacion atil.
No deseche la maquina en
un recipiente de basura do-
meéstica.
[ |

Designacion de la maquina

El operador o el propietario de la maquina sera res-
ponsable por los posibles accidentes o dafios que
puedan provocarse a terceros o a su propiedad.
Todos los modelos de soldadura (TIG) inverter permi-
ten soldar metales con corriente continua, con electro-
dos no consumibles (de tungsteno) en una atmdsfera
de gases protectores inertes. Usando este método, se
puede soldar acero no aleado y de baja aleacién, ace-
ro inoxidable, cobre, niquel, titanio, etc.

También es posible realizar soldadura por arco manual
(MMA) utilizando electrodos consumibles con recubri-
miento.

Componentes de la maquina

Orificio de ventilacion

Interruptor encendido / apagado

Perno de conexion a tierra

Tubo de conexion

Tomacorriente "+"

Toma de control del soplete de soldadura

Conector del soplete de soldadura

Tomacorriente "-"

Asa de transporte

Indicador "A" (regulacién de corriente)

Indicador "%" (ajuste de parametros en términos

porcentuales)

12 Indicador "S" (ajuste de tiempo)

13 Indicador de Hz-kHz (ajuste de frecuencia)

14 Monitor

15 Indicador de encendido

16 Indicador de proteccion de temperatura

17 Regulador

18 Indicador "Regulacién de corriente"

19 Botén "A" (regulacion de corriente)

20 Indicador "PRE FLOW" (ajuste del tiempo de pur-
ga de gas antes de soldar)

21 Indicador "POST FLOW" (ajuste del tiempo de
purga de gas después de soldar)

22 Boton F5 (ajuste del tiempo de purga)

23 Indicador "2T" (modo de operacion de soplete de
dos tiempos)

24 Indicador "4T" (modo de operacion de soplete de
cuatro tiempos)

25 Boton F4 (seleccion del modo de operacién del
soplete)

26 Indicador "INITIAL CUR." (ajuste de la corriente de
arranque)

27 Indicador "UP SLOPE" (ajuste del tiempo de au-
mento de corriente desde la corriente de arranque
a la de funcionamiento)

28 Indicador "DOWN SLOPE" (ajuste de la disminu-

cién de la corriente de soldadura)

—OWONORRWN=

-

29 Indicador "CRATER CUR." (ajuste de la corriente
de llenado del crater)

30 Boton F3 (configuracion de parametros de opera-
cion para soldar en modo de pulso)

31 Indicador "FREQ" (ajuste de frecuencia cuando se
trabaja en modo de pulso)

32 Indicador "PEAK" (ajuste del nivel maximo de la
corriente de soldadura cuando se opera en modo
de pulso)

33 Indicador "BASE" (ajuste del nivel minimo de la
corriente de soldadura cuando se opera en modo
de pulso)

34 Boton F2 (configuracion de los parametros del
modo de pulso)

35 Indicador "LIFT TIG" (método de contacto para el
encendido de soldadura por arco)

36 Indicador "HF" (método de alta frecuencia para el
encendido de soldadura por arco)

37 Indicador "Modo de pulso”

38 Indicador "soldadura MMA"

39 Boton F1 (seleccion del método de soldadura)

40 Portaelectrodos (ensamblado) *

41 Prensa masa (ensamblada) *

42 Soplete *

43 Boquilla de ceramica del soplete *

Punta de contacto *

Soporte de punta de contacto *

Tapa de extremo (largo) *

47 Tapa de extremo (corto) *

48 Indicador "soldadura TIG"

49 Botén F2 (ajuste del tiempo de disminucion de la
corriente de soldadura / ajuste del tiempo de purga
de gas después de la soldadura)

50 Boton "soldadura MMA"

51 Cable a tierra *

52 Abrazadera *

53 Regulador de presion de gas con regulador de flu-
jode gas *

54 Manguera *

55 Tanque de gas (argon) *

56 Cable de control del soplete *

57 Conector del cable de conexion del soplete *

58 Tuerca del conector del cable de control del so-
plete *

59 Conector de alimentacion del soplete *

60 Cuerpo de soplete *

61 Electrodo de tungsteno *

* Accesorios

No todos los accesorios fotografiados o descritos
estan incluidos en el envio estandar.

Instalacion y regulaciéon de los elemen-
tos de la maquina

Antes de realizar cualquier trabajo en la maquina,
la misma debe desconectarse de la red de alimen-
tacion principal.

No apriete demasiado los elementos de
ajuste para evitar danar el hilo.

El montaje / desmontaje / configuracion
de algunos de los elementos es el mismo
para todos los modelos de la maquina,
en este caso los modelos especificos no
estan indicados en la figura.

A\
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Armado / desarmado de un enchufe, un cable con
corriente o una conexion fija de la red

Algunos modelos de maquinas son suministrados sin
enchufes y / o cables de corriente, los mismos deben
ser instalados antes del inicio del funcionamiento.
Las maquinas también pueden conectarse a la red en
forma estacionaria (sin que medie un enchufe).
A instalacion o el reemplazo de los ca-
bles de corriente los enchufes y otras
unidades eléctricas deben ser realizadas sélo por

un electricista calificado o un instalador de circui-
tos calificado para realizar dichas tareas.

Nota: La conexiéon estacionaria de la
maquina a la red asi como también la

Conexion al bucle de tierra (ver fig. 1)

Utilizando un perno de conexion a tierra 3 conecte una
abrazadera para cables a tierra 51 a una maquina (ver
fig. 1). Conecte la segunda abrazadera para cables a
tierra 51 con el circuito de conexién a tierra en funcio-
namiento.

Conexion de gas (ver fig. 2)

« Instale el regulador de presién de gas 53 en el cilindro
de gas 55 (ver fig. 2). Atencion: se debe instalar el
frasco medidor de caudal verticalmente hacia arriba.
» Coloque las pinzas 52 en los extremos de la man-
guera 54. Conecte un extremo de la manguera 54 a un
tubo de conexion del regulador de presion de gas 53,
el otro, al tubo de conexién 4. Fije la manguera de 54
en tubos de conexiéon mediante las pinzas 52.

Conexion / desconexion de los cables de soldadu-
ra (ver fig. 3-5)

Durante la soldadura TIG (ver fig. 3-4)

» Si es necesario agregar el conector al cable de
soldadura, siga los pasos que se muestran en la fi-
gura 3.1, 4.1.
 Siel porta electrodo 40 esta instalado, desconéctelo.
» Conecte la pinza de masa 41 (ver fig. 3.2, 4.2) a la
maquina.
» Conecte el soplete para soldar 42 a la maquina:
» conecte un cable de control del soplete para sol-
dar. Coloque un conector de cable de control en la
toma 6 y ajuste la tuerca 58 a mano. Durante la ins-
talacién, tenga en cuenta que la ficha de ubicacién
dentro de una toma encaja en una ranura de ubica-
cién del conector del cable (ver fig. 3.3, 4.3).
» ponga la tuerca tornillo 57 en el cable conector 7,
como lo muestra la figura 3.3, y ajuste manualmente;
» solo para el modelo CT33130 - conecte el conec-
tor de alimentacion 59 a la toma "-" 8 (ver fig. 4.3).
» Desconecte todos los cables en orden inverso.

Durante la soldadura MMA (ver fig. 5)

» Si soplete para soldar 42 esta instalado, desconéc-
telo.

» Si es necesario agregar el conector al cable de
soldadura, siga los pasos que se muestran en la fi-
gura 5.1.

* Inserte los enchufes de los cables de soldadura en
la maquina, como se muestra en la figura 5.2. Al co-
nectar, tenga en cuenta la polaridad recomendada.

« Desconecte los enchufes de los cables de soldadu-
ra en orden inverso (ver fig. 5.3).

Desmontaje / montaje / proceso de ajuste del so-
plete para soldar (ver fig. 6)

» Una boquilla de ceramica de soplete 43 se elige en
base las recomendaciones de funcionamiento real.

« Cuando instale un electrodo de tungsteno 61, por fa-
vor asegurese de que esté bien afilado (ver fig. 6.4-6.6
y las recomendaciones a continuacion).

» El diametro interior de la pinza de sujecion 44 debe
corresponderse con el diametro del electrodo de
tungsteno 61.

« A fin de realizar trabajos en zonas de dificil acce-
s0, es posible instalar una tapa de extremo corta 47,
como se ilustra en la fig. 6.2 (en este caso, por favor
utilice un electrodo de tungsteno 61 de una longitud
adecuada).

» Atornille el soporte del mandril 45 y boquilla de ce-
ramica 43 en la caja del quemador 60 (ver fig. 6.1-6.2).
« Coloque el mandril 44 en el electrodo de tungste-
no 61 e insértelo en el soporte de mandril 45.

« Ajuste la distancia para la cual el electrodo de tungs-
teno 61 sobresale de la boquilla de ceramica 43. Nor-
malmente, la salida del electrodo de tungsteno 61 de
una boquilla de ceramica de soplete 43 tiene 2-3 mm
(ver fig. 6.3); sin embargo puede funcionar a 8 mm
durante la soldadura angular.

« Atornille la tapa de embrague 46 0 47 en la caja del
quemador 60 (ver fig. 6.1-6.2).

» Desarme en el orden inverso.

Funcionamiento inicial de la maquina

Antes de iniciar el funcionamiento, es necesario seguir
estos pasos:
« utilice siempre el voltaje correcto para el suminis-
tro: el voltaje de alimentacion debe concordar con la
informacion detallada en el cuerpo de la maquina;
 revise el estado de todos los cables y reemplace
los cables que se encuentren dafados;
» inspeccione el estado de la manguera de 54,
reemplacela si encuentra dafos;
» asegurese de que no haya fugas de gas cuando
se enciende el gas;
* inspeccione el estado del soplete para soldar 42
(durante la soldadura TIG), el portaelectrodos 40
(durante la soldadura MMA) y pinza de masa 41,
reemplace si se encuentran dafios;
* inspeccione la precision del afilado del electrodo
de tungsteno (durante la soldadura TIG) y la distan-
cia que sobresale la boquilla de ceramica del sople-
te para soldar.
» Antes de arrancar la maquina, asegurese de que los
electrodos y pinza de masa 41 no se toquen entre si.
« Después de encender la maquina, asegurese de
que el ventilador de refrigeracion esté funcionando; el
aire soplara desde los orificios de ventilacion 1 (que se
encuentran en la parte trasera de la maquina).

Encienda / apague la maquina

Encender:

Mueva el interruptor 2 a la posicion "On" (entonces se
encendera el indicador 15 y el ventilador incorporado
comenzara a girar).
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Apagar:
Mueva el interruptor 2 a la posicién "Off" .

Caracteristicas del disefio de la maquina
Botones e indicadores del panel frontal
Proteccion de la temperatura

La proteccion de temperatura evita el dafio de la ma-
quina apagandola en caso de que se sobrecaliente.
Cuanto se activa la proteccion térmica, las luces 16
del indicador se encienden. No apague la maquina,
deje que se enfrie y no continue utilizandola hasta que
lo haga.

Indicador de encendido

El indicador de alimentacién 15 esta encendido cuan-
do la maquina esta conectada a la red eléctrica y esta
lista para ser encendida.

Easy start (arranque facil)

Solo para soldar en el modo MMA. La funcién de
arranque facil (aumento del voltaje de la operacion
inactiva) facilita el encendido del arco de soldadura.

[CT33123]
Botén F1 (seleccion del método de soldadura)

Presione el botén 39 (F1) para seleccionar uno de los

dos métodos de soldadura:
» soldadura TIG (soldadura con un electrodo no
consumible en un medio de gas protector inerte
con un método de encendido por arco de alta fre-
cuencia): cuando se selecciona este modo, el indi-
cador 48 se enciende y la corriente de soldadura se
puede ajustar (ver a continuacion);
» soldadura MMA (soldadura por arco manual con
electrodos consumibles con recubrimiento): cuando
se selecciona este modo, el indicador 38 se encien-
de y la corriente de soldadura se puede ajustar (ver
a continuacion).

Boton F2 (ajuste del tiempo de disminucién de la
corriente de soldadura / ajuste del tiempo de purga
de gas después de la soldadura)

Solo para la soldadura TIG. Presione el boton 49
(F2) para seleccionar el modo para ajustar el tiempo
de reduccion de la corriente de soldadura o el tiempo
de purga de gas después de la soldadura:
» modo para ajustar el tiempo de disminucion de la
corriente de soldadura (DOWN SLOPE) - la reduc-
cién gradual de la corriente de soldadura garantiza
una soldadura del crater de alta calidad al final de la
costura de soldadura). Cuando se selecciona este
modo, los indicadores 28 y 12 se iluminan. Para
cambiar la hora, gire el regulador 17 (el valor esta-
blecido se mostrara en la pantalla 14);
* modo para ajustar el tiempo de purga de gas
después de la soldadura (POST FLOW) - cuando
finaliza la soldadura, la purga de gas permite que
el extremo de la costura de soldadura se enfrie
gradualmente, evita el agrietamiento y la formacién
de 6xidos. Cuando se selecciona este modo, los

indicadores 21 y 12 se iluminan. Para cambiar el
tiempo, gire el regulador 17 (el valor establecido se
mostrara en la pantalla 14).

Boton A (regulacion de corriente de soldadura)

El botén 19 (A) permite cambiar entre el ajuste de
tiempo (boton F2, ver arriba) y el ajuste de la corrien-
te de soldadura para los modos de soldadura TIG y
MMA. En el modo para regular la corriente de solda-
dura, los indicadores 10 y 18 estan encendidos; para
cambiar la corriente de soldadura, gire el regulador 17
(el valor establecido se mostrara en la pantalla 14). La
magnitud de la corriente de soldadura depende de los
trabajos realizados, el grosor de las piezas a soldar, el
diametro del electrodo, etc.

[CT33129]
Botén "soldadura MMA™

Presione el botén 50 para seleccionar uno de los dos

métodos de soldadura:
» soldadura TIG (soldadura con un electrodo no
consumible en un medio de gas de proteccion iner-
te con un método de encendido por arco de alta
frecuencia) - cuando se selecciona este modo, el
indicador 38 no esta encendido, la corriente de sol-
dadura se puede ajustar (ver a continuacion);
» soldadura MMA (soldadura por arco manual con
electrodos consumibles con recubrimiento) - cuan-
do se selecciona este modo, el indicador 38 esta en-
cendido, la corriente de soldadura se puede ajustar
(ver a continuacion).

Regulacion de corriente de soldadura

Para cambiar la corriente de soldadura, gire el regu-
lador 17 (el valor establecido se mostrara en la pan-
talla 14). La magnitud de la corriente de soldadura
depende de los trabajos realizados, el grosor de las
piezas a soldar, el diametro del electrodo, etc.

[CT33130]
Boton F1 (seleccion del método de soldadura)

Presione el boton 39 (F1) para la seleccionar un mé-

todo de soldadura:
» LIFT TIG (soldadura de electrodo no consumible
en un medio de gas protector inerte con un método
de contacto de ignicion por arco) - cuando se selec-
ciona este modo, el indicador 35 se enciende;
» HF TIG (soldadura de electrodos no consumibles
en un medio de gas de proteccién inerte con un
método de encendido por arco de alta frecuencia) -
cuando se selecciona este modo, los indicadores 35
y 36 se encienden;
* PULSE TIG (soldadura de electrodo no consumi-
ble en un medio de gas protector inerte en modo de
pulso; en este modo, el calentamiento y la distorsion
de la pieza de trabajo durante la soldadura se re-
ducen; es adecuado para soldar piezas de trabajo
delgadas o soldadura decorativa) - cuando se se-
lecciona este modo, los indicadores 35 y 37 estan
encendidos;
» Soldadura MMA (soldadura por arco manual con
electrodos consumibles con recubrimiento) - cuando
se selecciona este modo, el indicador 38 se enciende.

Espaiiol
26



Boton F2 (configuracion de los parametros del
modo de pulso)

Solo para soldar en el modo PULSE TIG. Presione

el botén 34 (F2) para configurar los parametros del

modo de pulso:
* modo de control de frecuencia (FREQ) - cuando
se selecciona este modo, los indicadores 31 y 13
se iluminan. Para cambiar este parametro, gire el
regulador 17 (el valor establecido se mostrara en la
pantalla 14, cuando la frecuencia esté configurada
en mas de 999 Hz, la pantalla 14 mostrara valores
en kHz y el indicador 13 parpadeara);
* modo para ajustar el nivel maximo de la corriente
de soldadura (PEAK) - cuando se selecciona este
modo, los indicadores 32 y 11 se encienden. Para
cambiar este parametro, gire el regulador 17 (el va-
lor establecido se mostrara en la pantalla 14);
* modo para ajustar el nivel minimo de la corriente
de soldadura (BASE) - al seleccionar este modo,
los indicadores 33 y 11 se encienden. Para cambiar
este parametro, gire el regulador 17 (el valor esta-
blecido se mostrara en la pantalla 14).

Boton F3 (configuracion de parametros de funcio-
namiento para soldadura por pulsos)

Solo para soldar en modo PULSE TIG y modo de
operacion de soplete de cuatro tiempos (4T). Pre-
sione el botén 30 (F3) para ajustar los parametros de
operacion para la soldadura por pulsos:
* inicio del modo de regulaciéon de corriente (INI-
TIAL CUR) - cuando se selecciona este modo, los
indicadores 26 y 10 se encienden. Para cambiar
este parametro, gire el regulador 17 (el valor esta-
blecido se mostrara en la pantalla 14);
* modo para ajustar el tiempo para aumentar la co-
rriente desde la corriente de arranque a la de funcio-
namiento (UP SLOPE) - al seleccionar este modo,
los indicadores 27 y 12 se iluminan. Para cambiar
este parametro, gire el regulador 17 (el valor esta-
blecido se mostrara en la pantalla 14);
* modo para ajustar el tiempo de reduccion de la
corriente de soldadura (DOWN SLOPE) - cuando
se selecciona este modo, los indicadores 28 y 12
se encienden. Para cambiar este parametro, gire el
regulador 17 (el valor establecido se mostrara en la
pantalla 14);
* modo para ajustar la corriente de llenado del cra-
ter (CRATER CUR) - cuando se selecciona este
modo, los indicadores 29 y 10 se iluminan. Para
cambiar este parametro, gire el regulador 17 (el va-
lor establecido se mostrara en la pantalla 14).

Boton F4 (seleccion del modo de soplete)

Sélo para soldadura TIG. Presione el botén 25 (F4)
para seleccionar uno de los dos modos de operacion
del soplete 42:
* modo de 2T (dos tiempos, cuando se seleccio-
na este modo, el indicador 23 esta encendido) -
mantenga presionado el botén del soplete 42 para
encenderlo. Durante la operacién, mantenga pre-
sionado el botén del soplete 42 en una posicion
presionada. Para apagar, suelte el boton 42 del
soplete;
* modo 4T (cuatro tiempos, cuando se selecciona
este modo, el indicador 24 esta encendido) - presio-
ne y suelte el botén del soplete 42 para encenderlo.

Durante la operacion, no sostenga el boton del so-
plete 42 en una posicién presionada. Para apagar,
presione y suelte el botdn del soplete 42.

Botén F5 (ajuste del tiempo de purga)

Sdlo para la soldadura TIG. Presione el boton 22

(F2) para seleccionar el tiempo de purga de gas antes

o después de soldar:
* modo para ajustar el tiempo de purga de gas an-
tes de soldar (PRE FLOW) - la purga de gas antes
de soldar permite que el aire se desplace del area
de soldadura para evitar la formacién de o6xidos.
Cuando se selecciona este modo, los indicado-
res 20 y 12 se iluminan. Para cambiar este para-
metro, gire el regulador 17 (el valor establecido se
mostrara en la pantalla 14);
* modo para ajustar el tiempo de purga de gas des-
pués de la soldadura (POST FLOW) - la purga de
gas después de la soldadura permite que el extremo
de la costura de soldadura se enfrie gradualmente,
evitando grietas y la formacion de 6xidos. Cuando
se selecciona este modo, los indicadores 21 y 12
se iluminan. Para cambiar este parametro, gire el
regulador 17 (el valor establecido se mostrara en la
pantalla 14).

Boton A (regulacion de corriente de soldadura)

El boton 19 (A) permite cambiar del ajuste de otros
parametros al de regulacion de la corriente de solda-
dura para los modos de soldadura TIG y MMA. En el
modo de regulacién de corriente de soldadura, los
indicadores 10 y 18 estan encendidos. Para cambiar
este parametro, gire el regulador 17 (el valor estable-
cido se mostrara en la pantalla 14). La magnitud de la
corriente de soldadura depende de los trabajos reali-
zados, el grosor de las piezas a soldar, el diametro del
electrodo, etc.

Recomendaciones sobre el funciona-

miento de la maquina
Trabajos preliminares (ver fig. 7)

» Limpie la superficie de soldadura para evitar el oxi-
do y las capas de pintura.

* Los bordes de las piezas a soldar deben estar me-
canizados si el ancho de salvas de soldadura es ma-
yor de 1 mm (ver fig. 7.1).

» Por favor, recuerde que se libera una gran cantidad
de calor durante la soldadura, la cual puede cambiar
los elementos que se encuentran alrededor, por con-
siguiente, elija cuidadosamente el sitio y tome las
medidas preventivas que sean necesarias para evitar
incendios.

Electrodos

La eleccion correcta de los electrodos, en gran me-
dida, predetermina la calidad de la costura de la sol-
dadura y la velocidad del funcionamiento. Antes de
comprar los electrodos, revise cuidadosamente sus
instrucciones de uso. Si es necesario, consulte a un
especialista. También es importante conocer las con-
diciones de almacenamiento de los electrodos.
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Recomendaciones generales para su funciona-
miento

° Las siguientes recomendaciones se apli-

can a todas las maquinas conectadas

1 a un tomacorriente. En el caso de una

conexioén estacionaria, el montaje de la

maquina y la conexion a la red se realizaran pre-
viamente.

» Coloque la maquina sobre una superficie pareja,
seca y que no vibre, teniendo en cuenta todos los pro-
cedimientos de seguridad antes mencionados.

» Conexion al cable con descarga a tierra.

Soldadura TIG (ver fig. 7)

» Conecte la alimentacion del gas, el cable de la ter-
minal de conexion a tierra y el soplete a la maquina.
Conecte la abrazadera a tierra 41 al toma "+" 5.
» Fije pinza de masa 41 a una de las partes a soldar.
» Conecte la maquina a la alimentacion de la red ge-
neral y enciéndala.
» Seleccione el modo de soldadura TIG como se des-
cribe anteriormente.
» Abra ligeramente la valvula del regulador de presion
de gas 53 y encienda la valvula del cilindro de gas 55.
Mantenga pulsado el boton del soplete para soldar 42,
saldra gas de la boquilla de ceramica del soplete 43,
usando la valvula del regulador de presién de gas 53,
ajuste el caudal de gas (I/min), necesario para el des-
empefio del trabajo; suelte el boton del soplete para
soldar 42.
» Establezca el valor de la corriente de soldadura.
» Ajuste otros parametros del proceso como se des-
cribié anteriormente, si es necesario.
» Encienda el soplete 42 (como se describié anterior-
mente) y encienda el arco:
» para el encendido de alta frecuencia del arco, lle-
ve la antorcha 42 a las piezas de trabajo a soldar
y sosténgala de manera que la distancia entre el
electrodo de tungsteno 61 y una pieza de trabajo
sea de 2-4 mm; una descarga de alta frecuencia en-
cendera el arco de soldadura;
» para la ignicion de contacto del arco, toque la
pieza de trabajo con un extremo del electrodo de
tungsteno 61, luego incline ligeramente y levan-
te la antorcha 42 hasta que se forme un espacio
de 2-3 mm entre la punta del electrodo de tungs-
teno 61 y la pieza de trabajo; en este momento se
formara un arco de soldadura.
+ Sisuelda piezas de trabajo mas gruesas que 1 mm,
se debe alimentar la zona caliente del arco con una
varilla de diametro adecuado para llenar la costura de
la soldadura.
* Mantenga el soplete para soldar 42 y una varilla,
como se ilustra en las figuras 7.2 y 7.3 (la flecha gris
muestra la direccion del movimiento del soplete para
soldar). Mueva el soplete para soldar 42 y la varilla
a lo largo de la costura de la soldadura y suministre
la varilla de relleno, a medida que se consume, en el
punto de soldadura.
» Después de finalizar la soldadura, suelte el boton
del soplete para soldar 42, pero no lo saque, espere
que el crater se rellene y se enfrie el extremo de la
soldadura de gas de proteccion.
» Después de completar el trabajo, la maquina debe
enfriarse; luego, proceda a desconectarla y cerrar la
valvula del regulador de presion de gas 53 y la valvula
del tanque de gas 55.

Soldadura MMA (ver fig. 8)

° Al describir la soldadura MMA, electrodo
1 se refiere a electrodos adhesivos consu-

mibles con revestimientos.
« Conecte los cables de soldadura a la maquina. La
soldadura se puede realizar con polaridad directa
o inversa. La seleccién de la polaridad depende de
los materiales a soldar y las recomendaciones sobre
cémo utilizar los electrodos.
» Polaridad directa - conecte el soporte para elec-
trodo 40 en el enchufe "-" 8. conecte la abrazadera
a tierra 41 en el enchufe "+" 5. En este modo, el
electrodo calienta menos que el metal basico, se
funde mas lentamente y la costura de la soldadura
se completa con una penetracion mas profunda.
» Polaridad inversa - conecte el soporte para elec-
trodo 40 en el enchufe "+" 5, conecte la abrazadera
a tierra 41 en el enchufe "-" 8. En este modo, la pie-
za de trabajo se calienta menos que el electrodo y
puede utilizarse para soldar elementos con alto con-
tenido de carbono, aleaciones y aceros especiales
sensibles al sobrecalentamiento asi como también
para soldar laminas de metales.
» Presione la palanca del soporte para electrodos 40
e instales el extremo del electrodo (el extremo sin re-
cubrimiento) en el soporte para electrodos 40 y suelte
la palanca.
 Fije pinza de masa 41 a una de las partes a soldar.
» Conecte la maquina a la alimentacion de la red ge-
neral y enciéndala.
» Seleccione el modo de soldadura MMA como se
describe arriba.
» Establezca el valor de la corriente de soldadura. La
seleccion de la corriente de soldadura depende del
electrodo a usar, el espesor de material a soldar, la
posicion espacial de la costura, etc.
« Encienda el arco de soldadura en una de sus dos
formas: arranque tactil (ver fig. 8.1); arranque por fro-
tacion (ver fig. 8.2).
» A continuacién se describen las principales practi-
cas del manejo del electrodo de soldadura:
» generalmente, la soldadura se realiza con un elec-
trodo ubicado en forma vertical o inclinado con res-
pecto a la junta, en una esquina frontal o posterior.
Cuando se suelda mediante la esquina posterior, se
proporciona una mejor fusién y un ancho mas peque-
fo de la junto (pero el rendimiento del trabajo, en este
caso, requiere de cierta habilidad);
* movimiento progresivo del electrodo (ver
fig. 8.3) - en la direccion del eje del electrodo, para
el mantenimiento de la longitud necesario del arco, la
que deberia ser 0,5-1,1 del diametro del electrodo. La
longitud del arco tiene una seria influencia en la cali-
dad de la junta soldada y su forma. Un arco largo pro-
voca una oxidacion y una nitracion intensas del metal
fundido y aumenta la salpicadura del mismo;
+ movimiento longitudinal del electrodo (ver
fig. 8.4) - para la formacién de una junta soldada. La
velocidad del movimiento de un electrodo depende de
la corriente eléctrica, el diametro del electrodo, el tipo
y la ubicacion espacial de la junta;
a alta velocidad del electrodo el metal basico no
tiene tiempo para fusionarse, lo cual resulta en una
profundidad insuficiente de la fusién de la soldadura;
se forman derrames;
a velocidad insuficiente del movimiento del elec-
trodo, que da como resultado el sobrecalentamien-

Espaiiol
28



to y el quemado del arco (a través de la fusion) del

metal;
la velocidad correctamente elegida del movimiento
longitudinal a lo largo del eje de una junta soldada per-
mite obtener un ancho de 2-3 mm mas que el diametro
del electrodo;
* movimiento lateral del electrodo (ver fig. 8.5) -
para la formacion de una junta soldada ensanchada.
El electrodo se mueve en movimientos laterales os-
cilatorios con mas frecuencia que la frecuencia y la
amplitud constantes, combinadas con el movimiento
progresivo del electrodo a lo largo del eje de la mues-
ca preparada y hacia el eje del electrodo. Las oscila-
ciones laterales del electrodo son numerosas y estan
determinadas por la forma, los tamafos y las posicio-
nes de la junta en el espacio en el que se realiza la sol-
dadura, ademas de la habilidad del soldador. El ancho
de la junta soldada, en este caso, no debe exceder
los 2-3 diametros del electrodo.
» Observe la longitud del electrodo y cuando que-
den 20-30 mm de la mordaza del soporte del electro-
do 41, reemplacelo.
» Espere a que se enfrie y que se cristalice la escoria
sobre la costura de la soldadura sobre la que se re-
movera dicha escoria utilizando un martillo especial y
un cepillo. Al realizar estas operaciones debe utilizar
guantes protectores o una mascara.
» Revise la calidad de la costura de la soldadura y si
encuentra fallas, eliminelas.
» Alterminar el trabajo, deje que se enfrie la maquina,
apaguela y desconecte los cables.

Mantenimiento de la maquina / medidas
preventivas

Antes de realizar cualquier tarea en la maquina, la
misma debe desconectarse de la red principal de
alimentacion.

Afilado del electrodo (ver fig. 6.4-6.6)

Las operaciones para electrodos no con-
sumibles (de tungsteno o tungsteno con
aditivos) sé6lo se describen a continua-
cion.

|

La contaminacion o el dafo de los extremos de los
electrodos se producen a causa del contacto del elec-
trodo con el metal de la soldadura fundida o una varilla
de relleno, asi como también debido a una seleccion
erronea de la cantidad de gas protector, entregado a
la zona de la soldadura. El electrodo debe ser afilado
de manera adecuada y oportuna.

Durante la soldadura con corriente alterna el extremo
del electrodo debe ser puesto en forma semiesférica
(ver fig. 6.4).

Durante la soldadura con corriente continua el extre-
mo debe ser puesto en forma conica. En general, el

cono del afilado debe tener 2-2,5 de los diametros
del electrodo en longitud y el angulo de afilado debe
ser de 14°-60°. El impacto del angulo del cono afilado
sobre la forma de arco y la penetracion del metal se
muestra en la figura 6.4.

Use el electrodo con el extremo puntiagudo para sol-
dar metales muy finos (0,125-1 mm). Para soldar me-
tales mas gruesos, desafile el extremo del electrodo,
de lo contrario se fundira y el tungsteno entrara en la
costura de la soldadura.

Afile el electrodo de tungsteno axialmente, con un
disco abrasivo fino especial. Realice la operacion de
afilado en direcciéon a la longitud del electrodo (ver
fig. 6.5).

No afile el electrodo de tungsteno como se ilustra en la
figura 6.6, ya que producira un arco inestable, perjudi-
cara calidad de la costura de la soldadura y dificultara
el encendido del arco.

Limpieza de la maquina

Una de las condiciones indispensables para el man-
tenimiento del uso a largo plazo de la maquina es
mantenerla limpia. Limpie regularmente la maquina
con aire comprimido a través de los orificios de ven-
tilacion 1.

Servicio de post-venta y servicio de aplicaciones

Nuestro serivicio de post-venta responde a sus pre-
guntas sobre el mantenimiento y la reparacién de su
producto, asi como también sobre los repuestos. La
informacion sobre los centros de servicio, los diagra-
mas de las piezas y sobre los repuestos también se
puede encontrar en: www.crown-tools.com.

Coémo transportar la maquina

» Esta terminantemente prohibido dejarlas caer para
que no se produzca ningun impacto mecanico en el
embalaje durante el transporte.

» Cuando se descarguen / carguen, no se permite
usar ningun tipo de tecnologia que funcione bajo el
principio de sujecion de embalajes.

Proteccion del medio ambiente

Recicle las materias primas en lugar de
eliminarlas como basura.

Las maquinas, los accesorios y el embalaje
IEE (cberian seleccionarse para un reciclado
cuidadoso del medio ambiente.
Las piezas de material plastico estan marcadas para
un reciclado selectivo.
Estas instrucciones estan impresas sobre papel reci-
clado sin la utilizacién de cloro.

El fabricante se reserva la posibilidad de incluir cambios.
Espaiiol
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TexHn4yeckune XapaKTepuUucTnkn MallnHbI

CBapoyHbin nueepTop (TIG) CT33123 CT33129 CT33130
Koa mawwmHbI 425294 425300 425317
HomuHanbHoe HanpsikeHue [B] 1~AC220 1~ AC220 1~ AC220
YacrtoTta [Fu] 50/60 50/60 50/60
HomMuHanbHasa MoLWHOCTb [KBA] 7182 7182 7182

[TIG / MMA]

CBapouHbIn Tok [TIG / MMA]

[A] 15-200/15-160

15-200/15-160  10-200/ 10-160

HomuHanbHoe paboyee HanpsxeHne
Ha Bbixoge [TIG /| MMA]

[B] 10,8-18/20,6-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,4-18/20,4-26,4

HanpsixxeHue xonocTtoro xoaa [B] 95 95 95
OuameTp anekTpopa [Mm] 0,5-3,2 0,5-3,2 0,5-3,2
[cBapka B pexume TIG] [Aronmbi] 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8"
MwuH. TonwmMHa OCHOBHOIO Me- [Mm] 0,5 0,5 0,5
Tanna [cBapka B pexume TIG] [Aronmebi] 1/64" 1/64" 1/64"
OuameTp anekTpoga [Mm] 1,6-4 1,6-4 1,6-4
[cBapka B pexume MMA] [AronMbi] 1/16"-5/32" 1/16"-5/32" 1/16"-5/32"
CBapoyHbIf uukn (40°C) [%] 35 35 35
AdpchekTUBHOCTL [%] 281 281 281
Bec [xr] 7.7 7,7 7.7
[cbyHTBI] 16.98 16.98 16.98
Knacc 6e3onacHocTu IP21S IP21S IP21S
Knacc usonsiuun H H H

O6wue ykasaHuMA no TexHuke Gesonac-
HOCTMU

MHCprKLWIﬂ no TexHuke 6e3onacHocTu

[aHHas WHCTPYKUMS COOEPXMT BaxHyl WHdOpMma-
LMo, KoTopas AOMOSHAET UMN 3aMeHseT APYryo UH-
CTPYKLMIO K AaHHOMY NPOoAyKTY. BHMMaTtensHo npodTtu-
Te AaHHYI0 UHCTPYKUMIO Nepea Havanom paboTsl.
Kpowme Toro, npu ycTaHOBKE 1 MCMNOMb30BaHUW yCTPON-
cTBa HEOOXOAMMO CriefoBaTh UHCTPYKLMAM, N3MOXKEH-
HbIM B MexayHapoaHom ctaHaapte |[EC 60974-9 O6o-
pyaoBaHue Ana AyroBon ceapku - Pasgen 9.

YcTtaHOBKa U UCnonb3oBaHue

Mcnonb3oBaHue cpeacTB MHAMBUAYANbHOW 3aLLUTbI:

+ CBapoyHasi gyra v ee OTpPaXeHHoe Wusny4vyeHue
OKa3blBalT BpeAHOe BO3AEWCTBME Ha He3allWLLeH-
Hble rmasa. [pukponTte rmasa v nULUO AOMKHbLIM 06-
pasom npexae Yem npuctynaTb K CBapke Unn K Ha-
bniogeHnto 3a ceapkoi. Takke obpaTnte BHUMaHue
Ha pasnunyHble TpeboBaHWA K CTENEHU 3aTeMHeHUs
cBeTobuNbLTPa Mackv Npu M3MEHEHUW CUTbl Toka
CBapkKu.

* ManyyeHune n 6pbI3rn gyry obxuratT HesalumLLeH-
Hyt0 KOXYy. [pu cBapke Bcerga HageBawTe 3alUTHbIE
nepyartku, ogexay n obyBb.

» Bcerga HageBaliTe cpefcTBa 3alyThl OPraHoB Cry-
Xa, ecrnv YpOBeHb OKpYXaloLlero Liyma npeBbilaeT
OOnyCcTUMBbIN npegen.

OG6Lwas 3kcnnyaTalumoHHasa 6e3onacHoCTb

» Bynbre ocTopoxHbl Npy paboTe ¢ fgeTansmu, Harpe-
TbIMW Npu cBapke. Hanpumep, HaKOHEYHMK CBapOYHOM
ropernku, KOHYMK CBapO4HOro anekTpoada n obpabaTbl-
BaemMas Aerarb HarpeBatoTCsl U MOTYT CTaTb NPUYUHOW
noxapa.

* Bo Bpemsl cBapku HUKOrga He HOcuTe YCTPOWCTBO
1 He nogBeLLMBanTe ero Ha peMeHb A5 NEPEHOCKN.

* He nopggeprante MawwuHy BO3OEWCTBUIO BbICOKMX
Temneparyp, NOCKOSbKY 3TO MOXET NPUBECTU K ee MNo-
BpPEXOEHUIO.

* [epxunTe kabenb cBapO4HOW ropenku u kabenb 3a-
3eMITEHUS] KaK MOXXHO Grvike Opyr K Apyry no Bcen ux
onvHe. PacnpsimuTe netnu Ha kabensix. 1o CHU3WT
BO3AEVCTBUE BPEAHbIX MarHUTHbIX MOSen, KoTopble
MOryT, Hanpumep, co3faBatb NoMmexu B paboTe kap-
AVOCTUMYNATOpa.

* He obmatbiBaiiTe kabenv BOKpyr Tena.
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* B ycroBusix, knaccuduvumpyeMbix Kak onacHble,
MCMOMb3yNTe TOMbKO CBApPOYHblE MalUWHbI C MapKu-
poBkow "S", B KOTOpbIX NpedycMoTpeHo GesonacHoe
HanpseHune xonocTtoro xoga. K Takum pabouvm ycno-
BMSIM OTHOCATCS, Hanpumep, NOMeLLEHNs C NOBbILLEH-
HOW BMNaXHOCTbIO, C BbICOKOW TemnepaTypon BO3ayxa,
WY 3aMKHYTblE MPOCTPaHCTBA, FAe Nonb3osaTesb Mo-
KET HenocpeaCcTBEHHO COMpUKacaTbCsl C OKPYXKatoLLm-
MW €ro TOKOMPOBOAALLMMIU MaTepuanamu.

* He ucnonb3ynte obopygosaHue ansi 4yroBou cBap-
K1 B Liensix otorpesa Tpy6.

BpbI3ru u noxapHasa 6e3onacHoCcTb

» Ceapka Bcerga knaccuduumpyeTcss kak paborta,
CBA3aHHasi C NOXapOOoNacHOCTLIO, NO3TOMY obpalLai-
Te BHMMaHWe Ha npaswna noxapHol 6e3onacHocTy BO
BpEMSs CBapKX U nocrie Hee.

+ [lomHUTE, YTO MoXap MOXeT BCMbIXHYTb U3 UCKP
[aXe Yepes HeCKONMbKO YacoB MOCfe 3aBepLUeHUst
CBapOYyHbIX paborT.

» OGecneybTe 3alMTy NPOU3BOACTBEHHON cCpeabl
oT OpbI3r MeTanna npu ceapke. Y6epuTe nerkoBoc-
nnaMmeHsilowyecs matepuansl, Takme kak Bocnname-
HSAKLLMECS XMOKOCTU, C MecTa CBapkvu U obopyayinTe
CBapOYHYyl0 NMOLAAKy COOTBETCT-BYIOLWMM MPOTUBO-
no>xxapHbiM 06opyfoBaHNEM.

* Bo Bpems BbINOMHEHWSA CneunanbHbIX CBAPOYHbIX
pabot byAbTe roToBbl K NOTEHUManbHbIM ONacHOCTSIM,
TakUM Kak BO3MOXHOCTb BO3HUKHOBEHMWS noXapa wunm
B3pbIBa MNPV CBapke Aetanent KOHTEMHEePHOro Wcnorn-
HeHus.

* Hukorga He HanpasnawTe WCKpbl MM pexyluve
CTpyU WnNndoBanbHON MallMHbl Ha CBApPOYHYHO MaLln-
HYy UNW NerkoBocnnameHsoWmnecs Matepmarbl.

» [pwn paboTe Hap MalLMHOW ocTeperanTech nonaga-
HMS Ha Hee ropsunx NPeaMETOB U OpbI3T.

+ CBapka B OrHeonacHbIX Unu B3pbIBOOMACHbLIX Me-
CTax KaTeropumyecku sanpetleHa.

O6wasn anekTpobe3zonacHoCTb

+ [logknovante CBapoOYHY MaLLUHY TOMbKO K 3a3eM-
TIEeHHOW 3NeKTpoceTU.

» O6paTtnTe BHUMaHUe Ha PeKOMEHAOBAHHbIN HOMW-
Han ceTeBOro nNpegoxpaHuTens.

* He nomewyante cBapouHyl0 MalUWMHY BHYTPb KOH-
TenHepa, aBToMobuns nnu gpyroro nogobHoro obpa-
6aTbiBaeMoro obbekTa.

* He pa3mellaiTe CBApOYHYyH MaLLNHY HA MOKPOW No-
BEPXHOCTU, 1 He paboTanTe Ha MOKPOWN NMOBEPXHOCTH.
* He nossonsiite ceTteBbiM kabensam npsiMo noasep-
ratbCsl BO3EWCTBUIO BOAbI.

* YbeguTecb, 4To Kabenu nnm cBapoYHble ropernku He
NpuAaBneHbl TAXENbIMA NpegMeTaMn U He conpuka-
CatoTCsl C OCTPLIMU KpasiMy UINV FOPSIYUMU U3AENUAMU.
* [omHUTE, YTO HeucnpaBHble UM NOBPEXAEHHbIE
CBapoYyHble ropernkn HeobxoaMMO HEMEAEHHO 3ame-
HWTb, TaK Kak OHW MOTYT MPWBECTU K NeTanbHOMY WC-
XOfly, BbI3BaB NOPaKEHNE 3NeKTPUYECKMM TOKOM, UK
CTaB NpPUYMHON Noxapa.

+ [loMHMTE, YTO yCTaHaBMMBaTb M 3aMeHsITb kabenu,
BUIMKMN V1 ApYre aneKTpuyeckne yCTporCcTBa paspeLleHo
TOIMbKO KBaNMULMPOBAHHOMY 3MNEKTPYKY UNU NHXEHe-
pY, YNONHOMOYEHHOMY Ha BbIMOSIHEHWE Takux paboT.

* BblkntoyanTe cBapoyHyt0 MaLLWHY, €CIN OHa He UC-
nosnb3yercs.

* B cnyyae HeTMnuyHOro noeeAeHWst 0bopyaoBaHNS,
TaKoro Kak mosiBfieHMe AblMa M3 MalluvHbl NpU Hop-

MarnbHOM UCMONb30BaHWUU, NpefocTaBsTe 06opyaoBa-
HVe Ha OCMOTP NPeaCTaBUTENSIMU CEPBUCHOW Cy>KObI
CROWN.

KoHTyp cBapoyHoro Toka

* W3onupyinTe cebst oT cBApOYHOM Lienu, HAageB CyXyto
1 HEMOBPEXOEHHYIO 3aLUNTHYIO OOEXAY.

* Hukorga He npukacamteCb OAHOBPEMEHHO K 00-
pabaTblBaEMOMY W3OENUI0 U CBAPOYHOMY CTEPXKHIO,
CBapOYHOW MPOBOSIOKE, CBApPOYHOMY 3feKTpody unu
KOHTaKTHOMY HaKOHEYHUKY.

* He knaguTe cBapOYHYO roperiky Unn 3a3eMnsioLLnin
kabenb Ha CBapOYHY MaLUVHYy UNW ApYroe 3neKkTpu-
Yeckoe ob6opynoBaHue.

* BblknoyanTe MallvHy C MOMOLLbIO [NaBHOMO Bbl-
KnovyaTens Bceraa, npexae YeM KOCHYTbCS Nioboro u3
KOMMOHEHTOB 3MEKTPUYECKOW Lenun, Hanpumep, npu
3aMeHe 3nekTpoda WM KOHTAKTHOrO HaKOHEYHWKa,
U NpY NepemMeLLEHNN 3aXUMa 3a3eMIeHMS.

CBapoyHble aspo3onu

» ObGecneybTe Hagnexallyro BEHTUNSALMIO U cTapaw-
TeCb He BAbIXaTb rasbl.

« ObecneybTe OOCTATOYHBIN NMPUTOK CBEXEro BO34y-
Xa, 0COOEHHO B 3aKpbITbIX MomeLleHusx. Bel Takke
MoxeTe obecrneunTb CHabXeHWe YUCTbIM BO3AYXOM
ANS AbIXaHUs, UCNONb3yst Macky AN UHAMBUAYaNbHO-
ro BO34yXOCHabXeHUs.

* [Mpumute ocobble Mepbl NPefOCTOPOXKHOCTU MNpu
paboTte ¢ meTannamu u cneuuansHo obpaboTaHHbI-
MW MOBEPXHOCTAMM, COAEPXalLMMN CBUHEL,, KaaMuiA,
UMHK, PTYTb, Bepunnui.

TpaHCI‘IOpTMpOBKa, noasmemM u nogsewinBaHue

« OOpawanite BHMMaHWE Ha npaBuibHoe pabouvee
MONOXEHUE NPY NOABEME TSXKENbIX YCTPOWUCTB - CyLLe-
CTBYET PUCK TPABMUPOBATL CMWHY.

* Hukorga He TSHWTE M He MOAHWMAaWTe MalUuHy 3a
kabenb cBapOYHOW ropenku unun apyrue kabenu. Beer-
[a 1UCMorb3ynTe TOYKM NogbemMa Unu pykosiTku, npea-
Ha3Ha4YeHHble Ansi 9TOW Lenu.

* Mcnonb3ynte TONbKO TPaHCMOPTHOE YCTPOWCTBO,
npegHasHaveHHoe anst obopyaoBaHus.

« CrapanTeCb OCYyLUeCTBMATb TPAHCMOPTUPOBKY Ma-
LMHbI B BEPTUKaNbHOM MOSIOXKEHWUMN, €Crn 3TO BO3-
MOXHO.

* Hwukorga He nogHMManTe ra3oBbl GannoH u cBa-
POYHYIO MallMHy OfHOBPeMeHHO. CylUecTBYHOT OT-
[OernbHble NOMOXEHUs!, KacatoLMecsi TPaHCMOPTUPOBKM
rasoBoro 6annoHa.

* Hukorga He wucnomnb3yWTe CBapoYHYl0 MalLuHYy B
NoABELLEHHOM COCTOSIHUM, €CINU MOABECHOE YCTPOW-
CTBO He ObIfo cneunanbHo paspaboTaHo n ogobpeHo
ONsi JAHHOW KOHKPETHOM Lienu.

+ Bo Bpemsi nogbema unu TPaHCMOPTUPOBKU PEKO-
MEHAYeTCst CHUMaTb KaTyLLKy C MPOBOSOKOW.

MpousBoacTBeHHas cpeaa

* VICTOYHMK NUTaHUsi CBapKvW He MpefHas3HayeH Ans
MCMOMb30BaHUS B AOXAb WU CHER, XOTS €ro MOXHO
MCMOMb30BaTb U XpaHUTb Ha OTKpPbITOM BO3Ayxe. 3a-
LMLLanTe YCTPOMNCTBO OT AOXAA U MPAMbIX CONTHEYHbIX
nyyen.

» Bcerga xpaHuTe mMalluHy B CyXOM W YMCTOM Mome-
LLIEHUN.
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» Bo Bpems aKcnnyaTauuMm M XpaHeHust 3aluiianTe
MalLUVHy OT NnonajaHusi BHyTpb necka v nbinu.

* PexkomeHayembin amana3oH paboumx Temneparyp
cocTaBsnsieT oT -20°C go +40°C. Ecnu ncnonb3osBaTb
MalUnHy npu Temneparypax Bblwe 40°C, cHwkaeTcs
ee paboyas apPeKTMBHOCTb, a TaKkke OHa CTaHOBUT-
cs1 bonee NoABEPXXEHHON MOBPEXAEHNSIM.

* YcTaHOBUTE MalUMHYy TaK, YTOObl OHa He KOHTaKTW-
poBana C ropsiyMMy MOBEPXHOCTSIMU, UCKPaMU UNn
6pbidramu.

* YbeauTtecb, YTO BEHTUMSALMOHHbIE OTBEPCTUS Ma-
LUMHbI He 3abroKMpOoBaHbI.

» Bcerga vucnonb3yinTe MallnHy B BEPTUKANbHOM MO-
TIOXKEHUN.

+ O6opynoBaHve AOns OyroBoW CBapKku Bcerga Bbl-
3bIBAET 3MEeKTPOMarHUTHbIE nomexu. YTobbl cBectu k
MUHUMYMY Takue BpefHble BO3AEWCTBUS, UCMONb3yN-
Te obopyaoBaHNe B CTPOrOM COOTBETCTBUU C PYKOBOA-
CTBOM MO 3KCMyaTauum v opyrummn pekomeHgaunsimMu.

[a3oBble 6GanmnoHbl U perynsaTopbl

» CobntogaiiTe MHCTPYKLMM MO 06paLLeHnto € ra3oBbl-
MU GannoHamu 1 perynstopamu.

* YbeguTecb, 4YTO rasoBble GanmoHbl MUCMOMb3YHOTCH
N XpaHSATCS B MOMELLEHUSIX C Haanexallen BEeHTUIS-
umen. YTeyka 13 rasoBoro GanrnoHa MOXeT 3aMeHUTb
KMCropod BO BAbIXaeMOM BO34yXe, YTO NMpUBEAET K
yAYLWbHO.

» [lepean vcnomnb3oBaHvem ybeauTech, YTO rasoBbl
6annoH CoOAepXUT ra3, COOTBETCTBYIOLUMIA Ha3Haye-
HULO.

» Bcerga 3akpennsiite ra3oBbii 6ansoH B BepTuKanb-
HOM MOJOXEHNM Ha NoAcTaBke Ans GannoHa Unu Ha
crneumnanbHO U3roToBIEHHOM Ternexke Anst 6annoHa.

* Hukorga He nepemellaiite ra3oBbii 6annoH, koraa
perynaTop pacxoga HaxoauTcs B paboyem nonoxe-
HUW. Bo BpeMs TpaHCNOPTMPOBKM 3aKpbliBanTe KPbILLKY
BEHTUMSA.

+ [locne ucnonb3oBaHWs 3aKponTe BEHTUIb GannoHa.

dnekTpuyeckasi cxema U nepeyeHb 3anacHbIX Ya-
cTen

Ecnn anekTpuuyeckas cxema W nepeveHb 3anac-
HblX YacTell He BKMHYEHbl B Ball KOMMMEKT Mo-
CTaBku, obpatutecb 3a HMMMK K Ballemy MECTHOMY
COTPYAHUKY KnueHTckor cnyxbel CROWN. [nsa no-
TNlyYeHnss OOMONHUTENbHOW WHgOopMaunm noceTuTe
www.crown-tools.com.

OTKa3 oT OTBETCTBEHHOCTU

HecmoTpsi Ha To, 4TO Bce ycunusi Obinv nNpeanpuHs-
Tbl Anst Toro, 4To6bl MHbOpMaLMsi, cogepallascs B
[aHHOM pyKOBOACTBE, Oblna TOYHOM 1 NornHou, MNpouns-
BoauTenb He GepeT Ha cebsi OTBETCTBEHHOCTb 3a Ka-
kue-nnbo ownbkm unm ynywenms. CROWN octaensiet
3a coboi npaBo B Nntoboe BpeMsi BHOCUTb M3MEHEHMS
B TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKN OMUCAHHOTO U3[enus
6e3 npeBapuUTENBLHOIO YBEAOMITEHUS.

Yka3aHus no TexHUKe 6e30nacHOCTU

Monb3oBatenb unu Bnageney, MalUHbI
HeceT OTBETCTBEHHOCTb 32 BO3MOXHble
HecyacTHble crny4yau U ylep6, KoTopbin
MOXeT ObITb HaHeCeH NMOCTOPOHHUM JU-
Lam Unm ux UMyLLecTBy.

Mepep Hauanom pa6oTsl

* 3anpellaetcs aKcnnyatauusi MalluHbl C MOBPEX-
AEHHBIMU N EMOHTUPOBAHHBIMY 3aLLUTHBIMU NPU-
cnocobneHnsMu. Hu B Koem crnyyae He Momnb3ynTecb
MalUVHON, He YKOMMMEKTOBaHHOW Haanexalwium ob-
pa3oM unyM NOABEpPrLlencs HeCaHKLMOHWPOBaHHbIM
N3MEHEHUSIM.
* OnekTpoceTb, K KOTOPOW MPOWU3BOAUTCS MOAKIO-
YeHVe MallMHbl, AOMmKHa OblTb OCHalleHa npeno-
XpaHUTENsAMWU UM aBTOMAaTUYECKUM BbIKMoYaTenem,
pacCcUMTaHHbIMW Ha TOK U HaMpshKeHWe COOTBETCTBY-
HOLLMMUN TEXHUYECKUM AaHHbIM MaLUVHbI.
* Heobxogumo nogkntodaTte MalvHy k pabodemy 3a-
3eMISOLLEMY KOHTYPY.
* Mcnonb3ynte MaluvHy TOMbKO B BEPTUKAINIbHOM MO-
TNIOXEHWUM - OHa BCEraa AOMKHa CTOSTb Ha PE3NHOBbIX
HOXKax, He KraguTe ee, He MoABeLUUBaNiTe, He yCTa-
HaBnuBanTe Ha TOpLbI.
* Mcnonb3oBaHne MalvHbl NpegnornaraeT ee Anv-
TenbHyt paboty 6e3 npucmMoTpa Co CTOPOHbI NOSb30-
BaTens, NodToMy Heobxoanmo ybeanTbesi, YTO MaLuu-
Ha ycTaHOBIIEHA BOAMM OT FIerkOBOCMIIaMEHSIOLLIMXCS
BELLECTB, M HUKaKNe BHeLHWe aKkTopbl He npensT-
CTBYHOT HOPMasibHOMY OXNaXOEHU MalUUHbI (BOKPYr
MaLUVHbl AOMKHO ObITb cBOGOAHOE NPOCTPAHCTBO He
meHee 50 cm).
+ 3anpelyaetca ncnonb3oBaTb MallMHYy B MecTax C
3anblfieHHOM aTMocdepon, a Takke ¢ atmocdepon co-
JAepxallel B3pbiBOOMacHbIe rasbl U UCNapeHns arpec-
CVBHbIX BELLECTB.
* He ponyckaiTte nonagaHus BHYTPb MalUWHbl Men-
KNX NPegMETOB - OHM MOTYT BbIBECTU €€ U3 CTPOS.
» YcTaHaBnvBaiTe MalUMHY Ha POBHYH, CyXyH Mo-
BEPXHOCTb, YTOObI UCKMIOUUTL BO3MOXHOCTb OMPOKU-
AblBaHUs. He ycTaHaBnuBanTe MallvHy Ha BUGpupyto-
LLLYtO MOBEPXHOCTb.
» [lepeHocute MalLMHy, AepXacb TOMbKO 3a PYKO-
ATKY (PYKOATKM) UM peMeHb Ansi TPaHCMOPTUPOBKU.
KaTteropuyecku 3anpelyaercst TsHyTb UMK NOAHUMATb
MallVHy 3a TOKOBEAYLUMI Unn cBapo4Hble kabenu, a
TaKkKe rasoBbli LUNaHT.
* Heobxogumo obecneynTb AOCTaTOMHYK BEHTUNSA-
uuto paboyero mecrta, NnMbo McnonbL3oBaTh creLmnanb-
Hble BbITSXKM ANS yaaneHus AbiMa, obpasytoLlerocs B
npoLecce CBapKu.
» Cobnogaite npaBuna XpaHeHwsi, TpaHCMnopTu-
POBKM M MCMONb30BaHWUsi GanmnoHOB CO CxaTbiM ra-
30M:
* rasoBble GanmnoHbl cnegyeT UCNonb30BaTb U Xpa-
HWUTb B NMOMELLEHUSIX C HAANexXallen BEHTUNSALUNEN;
* XpaHuTe GanmnoH C ra3om BAanu OT UCTOYHUKOB
BbICOKWX TEMMNepaTyp, 3allyuLiainTe OoT BO3OENCTBUS
NPSAMbIX CONMHEYHbIX NyYen;
* 3anpelyaetcs rnepemMellatb rasoBblii  GanmnoH,
ecnun Ha 6annoH yCTaHOBMEH perynaTop pacxoaa,
HeobX0AMMO AEMOHTUPOBATL PErynsaTop pacxoda u
YCTaHOBUTb KPbILLKY BEHTUIS;
* 3anpelyaeTcsi OAHOBPEMEHHO MOAHUMATb ras3o-
BblA 6annoH 1 MaLuvHy;
* nepeBo3uTe BanmnoHbl Ha cneunanbHON TENEXKE;
* nepep vcnonb3oBaHveM ybeamtech, YTO B raso-
BOM GannoHe CoaepXuTCs ra3, COOTBETCTBYHOLLMIA
BbIMOMHsAeMbIM paboTawm;
* MpM MCMONb30BaHUM nNpedoxpaHsante 6annoH
OT MajeHust - Ucnonb3ynTe crneumarnbHble CTOWKM,
ALMKKN, DUKCUPYATE NPU MOMOLLM LiEenM.
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He pekomeHayeTcsi HAXoQUTCA PAAOM C
paboTatlowien MalMHON, Nuuam, Ucnonb-
3yWUM KapaMOCTUMYINATOP - MalivHa
MOXeT Bbi3BaTb c6ou B ero pabore.

Mpwu pabote

+ Cobntopaiite pekoMeHayeMyo NPOAOIHKUTENBHOCTb
BKMIOYEHNS MallUWHbI, B MPOTUBHOM cryyae, BCref-
CTBUE Neperpy3ku, NPOU3oNAET NPEXOEBPEMEHHbIN U3-
HOC AieTanein MalluHbl, YTO COKPaTUT CPOK ee CIyXObI.
» 3anpelyaeTcs 0CTaBnsATb MaLUWMHY Nog A0XKAEM UNn
CHErom, a Takxke 9KCnnyaTMpoBaTb ee B cpefe C NOBbl-
LLIEHHOW BMAXHOCTbHO.

* He Hanpaensvite ropenky Ha cebs, apyrvx nogewn
UIN KMBOTHBIX.

* He kacantecb kOHLOM BONMb(PamMOBOro arekTpoaa
(Npw BKIOYEHHOW ropernke) ra3oBoro 6annoHa.

* Bo n3GexaHne nopaxeHusi aNeKTPUHECKUM TOKOM,
He KacalTecb 31IEMEHTOB MaLLUMHbI HAXOAALWMXCS Moz
HanpskeHneMm.

* He kacantecb kopnyca BKMIOYEHHON MalUUHbI MO-
KpbIMWU PyKaMun, MOKPbIMY NepyaTkamu Unm oaexxaon.
* He ponyckaiTe obmaTbiBaHUsi CBApO4HbIMU kabe-
nSMU YacTen Tena.

» Bcerga BblknoyanTe MalLuHy nNpy 3aMeHe 3MeKTpo-
[a Unu nepeMeLLleHun 3axrma Maccbl, a Takke npu
nepemMeLLeHnn MaLLmnHbI.

» Bo Bpemsi paboTbl HUKOrAa HE AepXKUTE MaLLUHY Ha
nrneye n He NoABeLLMBANTE HA PEMHE Ars TpaHcnop-
TUPOBKY.

+ 3anpelyaeTcs Ucnonb3oBaTbh MalUMHY B NOABELLEH-
HOM COCTOSIHMM, 3a WCKIIOYEHVWEM CryvaeB, Koraa
noaBECHOE YCTPOMCTBO BbiNo crneunansHo paspabo-
TaHO 1 ofobpeHo Ansa 3TON Lenu.

+ CBapoyHasi gyra usny4vaetr sipkve BUAMMblE CBe-
TOBble IlydM W HeBMAMMble YnbTpacuoneToBble U
MH(pakpacHble nyyn. BnvsHue ceeta Ayru Ha Hesa-
LMeHHble rmasa B TedyeHne 10-20 cekyHn B paguyce
0o 1 MeTpa oT Ayrv BbI3bIBAeT CUIbHbIE 60K B rnasax
1 ceeTob0sa3Hb. bonee gnuTtensHoe Bo3encTBne caee-
Ta Oyry Ha HesalWLIeHHbIe na3a MOXET NPUBECTU K
cepbesHbIM 3aboneBaHusM. M3nyvyeHns HeBMaAMMOro
CreKTpa BbI3bIBAIOT OXOM Ha He3alULEHHbIX y4acT-
kax Terna. Moatomy 3anpewaetca pabotatb 6e3
3aLUTHOW MackKu, NepyaTok U cneyuanbLHON ofex-
Abl, 3aKpbIBaoLWe OTKPbIThbIE YYacTKu Tena.

+ CobntogariTe npasuna HOLEHUS creuuanbHon 3a-
LLMTHOWM ofexabl: NyroBuLbl AOMKHbI ObITb 3acTerHy-
Tbl, KnanaHbl KapMaHOB BbIMyLLEHbl HaBEPX, KYPTKY
He 3anpaensnTe B LUTaHbI, @ WTaHbl HOCUTE MOBEPX
obyBu.

* [Nocne BbINONHeHNs paboTbl He kKacanTecb CBapoY-
HOro LWBa M 0b6nacTy BOKPYr HEro - Bbl MOXETE Mory-
YUTb CUIbHbBIE OXOTW.

» MNocne BbiNonHeHusi paboTbl KOHeL, anekTpoda wu
Kepamn4eckoe COmMmo roperiki UMeoT BbICOKYID TEM-
nepaTypy, NO3TOMY MaHUMynsUMN ¢ SNeKTPoAoM (13-
BrievyeHve, 3ameHa ¥ T.M.) NPoM3BOAUTE TOMbKO B 3a-
LLMTHBIX NepyaTkax.

* Bonbdpamoas nbinb, obpasytoLlascs npu 3arayu-
BaHWW 3MeKkTpoaa, BpeaHa Anst 340poBbsi (0COBEHHO
MNbiNb 3NEKTPOAOB C MpUcagKkamu, Hanpumep, ¢ Ao-
6aBrieHvem Topusi), NO3TOMY BCerga HocuTe cpeacTea
3alUMTbl OPraHoB [AbIXaHUsi MpY 3aTayuMBaHWU KOHLA
anekTpoaa.

» OnacaviTecb BO3ropaHvs OKpy>KarwoLyx MpeaMeToB
nof BO34encTBMEM TeMnepaTypbl CBapOYHOA Ayru, Unm
YacTul, pacnnasrneHHoro metanna. NomHuTe 3aropeTb-
CS1 MOTYT TaKXKe CKPbITble 3NEeMEHTbI KOHCTPYKLMK (ae-
peBsiHHble 6arnku, N3oMNsLMOHHbIE MaTepuarbl v np.).

* He pabortavite BONM3M ¢ nNerkoBocnnameHsoWwmnmm-
CS XKUOKOCTSAIMM, ra3saMu 1 npeaMetaMmu (OpeBecHble
marepwuansl, bymara n ap.).

» Cnegute 3a TeM, 4TOObl Ha MalUWHY, CBapOYHble
kabenu, rasoBble LUNAHMM U ra3oBbli 6annoH He na-
Aanu packaneHHble npeameTbl unu 6pbi3rn meTanna.
* BbyabTe OCTOPOXHbI MPW MPOBEAEHUN CBAPOYHbIX
paboT Ha eMKOCTsIX Unu TpybonpoBofax, B KOTOPbIX
XPaHWIUCb TOPHOYME UMM TOKCUMYHbIE BellecTBa. Bbi-
nonHuTe UX Aerasauuo nepes Hadanom pabotsbl - uc-
napeHns BELLECTB BHYTPU €MKOCTEN unu Tpybonpo-
BOJOB MOryT ObITb MPUYMHONM B3pbIBa, UMN NPUYUHOW
TOKCUYECKOrO OTpPaBIEHUS.

» Hukorga He npoBoguTe cBapoYHble paboTbl Ha eM-
KOCTSAX, HAXOASALLMXCSA NoA AaBMNEHNEM.

* He vcnonb3yiite MallnHy ons oTTaMBaHus 3amMeps-
Lwmnx Tpy6.

* [Npu BbICOTHbIX paboTax cobntofanTe npasuna Tex-
HUKK 6e3onacHocT paboTbl HA BbICOTE.

Mocne okoH4YaHus paboTbl

+ Bcerga 3akpblBaiiTe KpaH rasoBoro b6annoHa nocne
OKOHYaHus paboTbl.

+ [Mocne okoH4aHusi paboTbl OCMOTPUTE MECTO, rae
NPOBOAMIINCL CBapoyHble paboTbl, He ocTaBnsAnTe
TneroLme npeameThbl, UNn packaneHHble YacTuLbl Me-
Tanna - oHW MoryT ObITb NPUYMHON Noxapa.

+ [locne okoHYaHWst paboTbl He OTKMNOYaNTe MaLUnHy
cpasy, BbDKAUTE HECKOMbKO MUHYT, YTODbI MalumnHa [o-
CTaTOYHO oxnagunach.

CumBoOnbl, Ucnonb3yeMble B MHCTPYK-
uumn

B PyKOBOACTBE MO 3KCnyataunun UCNonb3yrTCA HU-
xenpueeaeHHble CMMBOISbI, 3aNOMHUTE UX 3Ha4YeHue.
[MpaBunbHas uHTepnpeTauns CUMBOSIOB MOMOXET UC-
nonb3oBaTh MallVHY NpaBuUIibHO U 6esonacHo.

CumBon 3HayeHue

Hakne#nka ¢ cepuiiHbIM HO-
Mepom:

CT ... - Mmogens;

XX - pata npon3BOACTBA;
XXXXXXX - CepumnHbIA Ho-

CROWN

PROFESSIONAL.

CT..

ser. No.: XX XXXXXXX

mep.
O3HakoMbTECH CO  BCEeMU
yKasaHusiMu Mo TeXHuKe

6e30nMacHOCTU N UHCTPYKLM-
AMK.

PaboTtante B cBapo4HOn Ma-
cKe.

HocwuTe nbinesawuTHyo ma-
CKy.

OTknoyanTe  MaluuHy o1
ceT nepen nposedeHVeM
MOHTaXHbIX N PerynupoBoy-
HbIX paboT.

®00J
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MHamkaTop "A" (M3MeHeHne curnbl ToKa)
Mnavkatop "%" (n3smeHeHne napameTpoB B Mpo-
LIeHTHOM COOTHOLLIEHWW)

Mnpgnkatop "S" (M3mMeHeHve BpemeHN)

Wnavkatop "Hz-kHz" (n3ameHeHne yactoThl)
Oucnnen

WHpukaTtop nutaHus

WHaukaTop TepMo3alumnThbl

Perynsatop

MHaunkaTop "PerynupoBka cunbl Toka"

KHonka "A" (perynvpoBka cunbl ToKa)

Wnankatop "PRE FLOW" (perynupoBka BpemeHu
npoayBKU ra3om nepes, Ha4anom cBapku)
Wnagukatop "POST FLOW" (perynupoBka Bpeme-
HV NPOAYBKW ra3oM Mocrie OKOH4YaHWsA CBapKK)
KHonka F5 (perynvpoBka BpeMeHn NpoayBKu)
Wnaukatop "2T" (OByXTaKTHbIA pexum paboTbl ro-
pernku)

Mnavkatop "4T" (YeTbipexTakTHbI pexumM paboTbl
ropernku)

KHonka F4 (Bbibop pexuma paboTbl ropenkm)
Wnawmkatop "INITIAL CUR." (perynupoBka Benuin-
Hbl CTAPTOBOrO TOKa)

Wnankatop "UP SLOPE" (perynupoBka BpeMeHU
yBENnuyeHns Toka Co CTapToBOro Ao paboyero)
Mnankatop "DOWN SLOPE" (perynupoBka Bpe-
MEHW CHUXEHWS CBAPOYHOTO TOKa)

Wngnkatop "CRATER CUR." (perynvpoBka Toka
3aBapku kpatepa)

KHonka F3 (HacTponka napameTpoB paboTbl npu
cBapKe B MMMYSIbCHOM pexume)

Wugnkatop "FREQ" (perynvpoBka 4acToTbl npu
paboTe B MMMYNIbCHOM pexume)

WHpunkaTop "PEAK" (perynupoBka BepxHero ypoB-
HA CBApOYHOro Toka npu paboTe B UMMYNbCHOM
pexunmve)

WHaunkaTtop "BASE" (perynupoBKka HUXHEro ypoB-
HA CBApOYHOro Toka npu paboTe B UMMYNbCHOM
pexume)

KHonka F2 (HacTpovika napameTpoB MMMyrnbCHOrO
pexuma)

Wnagukatop "LIFT TIG" (KOHTaKTHbIN METOA, PO3XKU-
ra gyru)

WHpunkaTtop "HF" (BbiCOKOYACTOTHLIA MeToq po3-
Xura gyru)

MnankaTop "MMnynbCHbIn pexum”

Wnawnkatop "Csapka MMA"

KHonka F1 (BbiGop MeTofa cBapku)
OnekTpogoaepxartens (B cbope) *

3axum maccel (B cbope) *

[openka *

Kepamuyeckoe conno ropenku *

Llanra *

LlaHrogepxatens *

3agHuiA KonnayokK (AMNHHBIA) *

3agHuii konnayok (KopoTkui) *

Wnawnkatop "Ceapka TIG"

KHonka F2 (perynupoBka BpeMEHU CHXEHUSI CBa-
POYHOrO TOKa / perynvpoBKka BpeMeHU MpomdyBKu
ra3om rnocre OKOH4YaHUsi CBapKu)

KHonka "Ceapka MMA"

MpoBog 3a3emnexus *

XomyT *

[a30BbIV peayKTop C perynsatopoMm pacxoga rasa *
WnaHr *

[a3oBbI GannoH (aproH) *

Ynpasnsowmii kabens ropenku *

KoHHekTop kabens NoaKmioYeHns ropenku *

["aiika KOHHeKTOpa ynpaBnstoLLero kabens ropenku
CunnoBol KOHHEKTOP ropernku *



60 Kopnyc ropenku *
61 BonbgpamoBhbliii anekTpos *

* MpuHaanexHocTu
MepeuncneHHble, a TakKe N306paXeHHbIe NpUHaa-

JIeXXHOCTHU, 4YaCTU4YHO He BXOAOAT B KOMMJIEKT Mno-
CTaBKMW.

MoHTax um perynupoBKa 35ieMeHTOB Ma-
LUNHbI

Mepen npoBeaeHveM Bcex npoueayp MalMHY
06s13aTeNnbHO OTKIHOUYUTE OT CETU.

He 3arsirmBanTe CRULLIKOM CUNLHO Kpe-
nexHble 3reMeHTbl, 4ToObl He noBpe-
OUTb UX pe3bby.

MoHTax / geMoHTax / HacTpoWka He-
° KOTOPbIX 3MIeMEHTOB aHarloruyHa Ans
BCEX Mopernen MallivH, B 3TOM cry4ae
1 Ha NOSICHUTEINIbHOM PUCYHKEe KOHKpeTHasi
Mopenb He yKa3biBaeTcs.
MoHTax / AeMOHTaX BUIKWU, TOKOoBeayLero kabe-
s, CTaLlMOHAPHOE NOAKITIOYEHUE K CeTU
HekoTopble mogenu malunH noctaenstoTcs 6e3 BUINok
1 / unu TokoBeayLLMX Kabenew - nepen Ha4anom pabo-
Tbl HEOBXOAMMO YCTaHOBUTb UX.

MaluvHbl Takke MOryT NOAKMIYaTLCA K CeTU cTaumo-
HapHO (He Yepes pPo3eTKy).

BHumaHMe: cTauMoHapHOoe NoOAKM-

YyeHMe MalMuHbl K CeTU, a TaKke ycTa-

HOBKY WNU 3ameHy TokoBeAyLux Kabe-

new, BUNIOK W [JPYrUX 3NeKTPUYECKUX
YCTPOWMCTB pa3peluaeTcs BbIMOMHATH TONbKO KBa-
NUULMPOBAHHOMY 3MEKTPUKY-CNeLnanucTy unm
3MEeKTPOMOHTaXXHUKY, YNONTHOMOYEHHOMY Ha Bbl-
MoJIHeHue Takux paoor.

MopknioyeHne K 3as3eMnAOLWEMY KOHTYpy (CM.
puc. 1

Mpn nomowim Gonta 3 npucoegMHUTE OOHY KIemmy
nposofa 3asemneHus 51 k mawwwuHe (cm. puc. 1). BTo-
pyto knemmy nposoga 3asemneHus 51 npucoegunute
K paboyemy 3a3eMnNsoLLEemMy KOHTYpY.

MopkntoyeHune rasa (cm. puc. 2)

» YcraHoBute peayktop 53 Ha rasoBbii 6annoH 55
(cm. puc. 2). BHMmaHue: konba perynsitopa pacxo-
[la aproHa forkHa O6bITb yCTaHOBNEeHa BepTUKanb-
HO BBEpX.

* HapeHbte xoMyTbl 52 Ha KOHUbI WnaHra 54. OguH
KOHeL, wnaHra 54 nopknouute K WTyLepy peaykTo-
pa 53, BTopon nogkntounTe K Wwryuepy 4. 3adukcnpyn-
Te wraHr 54 Ha wryuepax npu NOMOLLM XOMyTOB 52.

MpucoennHeHne /| oTcoegMHEHUE CBapOYHbIX Ka-
6enen (cm. puc. 3-5)

Mpwu cBapke metogom TIG (cm. puc. 3-4)
» Ecnu Heobxogmmo npucoeanHWUTbL KOHHEKTOP K CBa-

poyHOMY Kabernto, BbINOMHUTE ornepauum, nokasdaHHble
Ha pucyHke 3.1, 4.1.

« Ecnu yctaHoBneH anekTpogogepxartens 40 - oTco-
eViHNTE ero.
» [lMpucoeanHute K MawuvHe 3axum maccbl 41 (cm.
puc. 3.2, 4.2).
« [logkntounTe ropenky 42 k malumHe:
* MopaknlounTe ynpaensloWWin  kabenb ropenku.
BcTaBbTe KOHHEKTOp kabens ynpaeneHvs B pasb-
eMm 6 n pykon 3ataHuTe ravky 58. Mpu yctaHoBke
obpaTtnTe BHUMaHWe, 4ToObl YCTAaHOBOYHbIN BbICTYN
BHYTPV pa3bema nonagan B yCTaHOBOYHbIV Na3 KOH-
HekTopa kabensi (cMm. puc. 3.3, 4.3);
* HakpyTuTe raniky 57 Ha pe3bby pasbema 7, Kak
rnokasaHo Ha pucyHke 3.3, 1 3aTAHUTE OT PYyKW;
* Tonbko Ana mogenu CT33130 - npucoeamHute
CWIOBOW KOHHEKTOP 59 k pasbemy "-" 8 (cm. puc. 4.3).
» OtcoeaunHeHne kabenen npounssoamTe B obpartHOn
nocrnenoBaTenbHOCTY.

Mpu ceapke metogom MMA (cm. puc. 5)

» Ecnu yctaHoBneHa ropernka 42 - oTcoeuHuTte ee.

+ Ecnun HeobxoanMo npncoeanHUTL KOHHEKTOP K CBa-
POYHOMY Kabento, BLINOMHWUTE onepaLun nokasaHHble
Ha pucyHke 5.1.

* [lpucoennHuTe K MaluMHe KOHHEKTOPbl CBApOYHbIX
kabenen kak nokasaHo Ha pucyHke 5.2. MNpwv nogknto-
YeHun cobnogante pekoMeHayemyto NonsPHOCTb.

» OtcoeamnHeHne kabenew npounssoamTe B obpartHon
nocnegoBaTenbHOCTH (CM. puc. 5.3).

Cbopka |/ pa3bopka / HacTpowka ropenku (cm.
puc. 6

+ Kepamuueckoe conno 43 BblbupaeTcs mncxogs u3s
pekoMeHaauuin Ans BbINOMHAEMON onepaLmu.

* YcTtaHaBnuBas BofnbgpamoBblii anekTpos 61, ybe-
OWTECh, YTO OH MPaBUITBHO 3aTOYeH (CM. puc. 6.4-6.6 1
peKoMeHAaLMN HUXe).

* BHyTpeHHUI anameTp uaHrn 44 OOMKEH COOTBET-
CTBOBATb AVameTpy BonbpamoBoro anektpoga 61.

* [nsa BbINOnNHeHUs paboT B CTECHEHHbIX NPOCTPaH-
CTBax Bbl MOXeTe YCTaHOBUTb KOPOTKWMIN 3a4HWUA KOM-
navok 47, kak nokasaHo Ha pucyHke 6.2 (ucnonb3ayiTte
npv 3TOM BosibpamMoBbI anekTpos 61 nogxoaawmn
ONVHBI).

* BkpytuTe uaHrogepxartens 45 u kepamuyeckoe
conno 43 B kopnyc ropenku 60 (cm. puc. 6.1-6.2).

* HapeHbte uaHry 44 Ha BonbgpamoBbIl anekTpos 61
1 BCTaBbTe B LlaHrogepxartenb 45.

« OTperynupyiTe paccTtosiHue Ha KOoTopoe Bornbgpa-
MOBbIN 3rekTpod 61 BbiCTynaetr u3 kepammyeckoro
conna 43. HopmarnbHbIl BbIXoA Hapyxy Bonbdpamo-
BOro anekrtpoga 61 n3 kepamuyeckoro conna 43 co-
crasnsieT 2-3 MM (cM. puc. 6.3), HO MOXeT gocTuratb
1 8 MM Npu BbINOMHEHNW YTTIOBOW CBapPKY.

* BkpyTtuTe 3agHui konnayvok 46 unu 47 B KOpMyc ro-
penku 60 (cm. puc. 6.1-6.2).

» Pasbopky npoussogute B obpaTHOM nocnenosa-
TENbHOCTU.

Beog B JKcnnyatauuo MallnHbI

Mepen Hayanom paboTkbl 06s3aTeNnbHO:
+ ybeauTecb B TOM, YTO MMEIOLLEECS HanpsKeHne
B CETM COOTBETCTBYET AaHHbIM, YKa3aHHbIM Ha KOp-
nyce MaLluHbI;
* MpoBepbLTE COCTOsIHME Bcex kabenewn, B crnydyae
0oBHapyXeHusi MoBpeXAeHW, HeobxoaMmo 3ame-
HUTb MOBPEXAEHHbIV Kabenb;

Pycckun
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* MpoBepbTE COCTOsIHME WnaHra 54, B criydae 06-
Hapy>XeHus1 NoBpeXAEeHWN, HeobXoaAMMO 3aMeHUTb
ero;
» ybeguTechb, YTO MpW BKITIOYEHWUN ra3a He Npouc-
XOOWT €ro yTeuku;
* MpoBepbLTE COCTOSIHUE Topenku 42 (npu pexvve
ceapku TIG), anektpopoaepxatens 40 (mpu pexwu-
me ceapku MMA) v 3axxuma maccel 41, npu obHapy-
YKEHUW NOBPEXAEHWI - 3aMEHUTE;
* MpoBepbTE MPaBUMBLHOCTb 3aTOYKM BOSbpamo-
BOro anektpoga (npu pexume capku TIG) n pac-
CTOsIHME, Ha KOTOpOe OH BbICTYMaeT U3 Kepamuye-
CKOrO Comnria ropernku.
 [MNepeq BkNOYEHNEM MALLUMHBI YOeanTeCh, YTO Jrek-
Tpopa v 3axuM macchl 41 He KacatloTcst Apyr apyra.
» [Nocne BkMYeHUst MalnHbl y6eamTeck, 4To pabo-
TaeT BCTPOEHHbIV BEHTUMSATOP OXMaXAEHUs - U3 OT-
BEPCTUI ANs BeHTUnsAumm 1 (Ha 3agHen cTeHke Malum-
Hbl) OyAeT BblAyBaTbCS BO3OYX.

BknioyeHue / BbIKNOYEHNE MALLUUHbI

BknrouyeHue:

MepemecTute BkNtoyaTens / BblkMo4aTens 2 B NOMO-
xeHue "On" (nocne 3Toro HayHeT CBETUTLCH WMHAMKA-
Top 15 1 BpaLLaTbCsl BCTPOEHHbIN BEHTUNSATOP OXIaX-
neHus).

BbikntoveHue:

MepemecTtute BkNtoyaTens / BblkM4aTenb 2 B NOM0-
»xeHue "Off".

KOHCprKTVI BHble OCOGEHHOCTM Maluu-
Hbl

KHonku n nHgMkaTopbl nepeaHen naHenu
TemnepaTypHas 3awuta

TemnepatypHas 3awmta npefoTspallaeT nospexie-
HVe MalUuHbI, OTKMoYas ee B crnyyae neperpesa. [pu
cpabaTbiBaHUM TeMnepaTypHOW 3aLUuTbl CBETUTCH WH-
avikatop 16. He Bbikntovanite malumHy, Aante en oxna-
ONTbCS 1 TONbKO NOTOM NpoAofkanTe pabory.

WHpukaTop nutaHus

Mngukatop nutaHus 15 nokasbiBaeT, YTO MalLMHa noa-
KIOYEHa K 3MEeKTPOCETU U FOTOBA K BKITIOYEHMIO.

Easy start (nerkui crapr)

Tonbko ans cBapku B pexxume MMA. ®OyHkums ner-
KW cTapT (NOBbILLEHHOE HanpshKeHne XonocToro xoaa)
obrieryaet pasxuraHve cBapo4HON Ayru.

[CT33123]
Knonka F1 (BbIGop meTopa cBapkwm)

HaxumanTe kHonky 39 (F1), 4Tobbl BIOpaTh OAMH U3
ABYX METO[0B CBapKM:
» cBapka TIG (cBapka HennaBALWWMMCS 3MNeKTpo-
[JOM B Cpele MHEPTHbIX 3aLLUMTHbIX ra30B C BbICOKO-
YacTOTHbIM METOAOM po3Xura Ayru) - npu Bblbope
3TOr0 pexuma CBeTUTCs MHavkaTop 48 1 BO3MOXHa
perynupoBKa CuIbl CBAPOYHOIO TOKa (CM. HUXE);

» cBapka MMA (pyyHasi oyroBasi cBapka LUTYYHbI-
MU NnaBsLWMMUCS anekTpogamu ¢ obmaskoin) - npu
BblbOpe 3TOro pexvma CBEeTUTCS MHAukatop 38 u
BOBMC)))KHa perynvMpoBka Cuslbl CBapO4HOro Toka (CM.
HUXe).

KHonka F2 (perynupoBka BpemMeHU CHUXeHUs cBa-
poyHoro Toka / perynupoBka BpeMeHU NpoAyBKu
rasom nocre oKOH4YaHWs CBapKwu)

Tonbko Ana cBapku B pexume TIG. HaxumarnTe
kHonky 49 (F2), 4ToObl BbIOpaTh pexXunM peryrnmpoBku
BPEMEHW CHWXXEHWUSI CBapOYHOrO TOKa WNN BpPEMEHU
NpoAyBKWU ra3aoM nocre OKOH4YaHUs CBapKu:
* PEXWUM PETYNUPOBKN BPEMEHMW CHIDKEHWSI CBapOY-
Horo Toka (DOWN SLOPE) - nnaBHoe CHWXeHve
CBapOYHOrO TOKa MO3BOMSET MPOM3BOAUTL Kaye-
CTBEHHYIO 3aBapKy KpaTepa B KOHLE CBapO4HOro
wea). [pn BbIGOpPE 3TOrO pexmma CBETATCA MHOW-
kaTopbl 28 1 12. [1na naMeHeHns1 BpeMeHu noBopa-
ynBanTte perynstop 17 (yCTaHOBNEHHOe 3HayeHune
Oynet oTobpaxatbcs Ha aucnnee 14);
* PEXVM PETyNnUPOBKM BPEMEHU NPOAYBKU ra3oMm
nocne okoHyaHus ceapku (POST FLOW) - npoays-
Ka rasom rnocre OKOHYaHusi cBapku obecneuviBaeT
nnaBHOe OXNaxAeHWe KOHLAa CBapHOro LuBa, npe-
[OTBpalLaeT MNosiBreHVe TpeLmH U NpensiTcTByeT
obpasoBaHuio okcuaoB. Mpu Beibope aToro pexvma
cBeTATCsA nHankaTopsl 21 1 12. [inst uameHeHus Bpe-
MeHU noBopauusante perynstop 17 (yctaHoBreH-
HOe 3HadeHue OyaeT otobpaxaTbes Ha aucnnee 14).

KHonka A (perynupoBka cunbi CBapo4yHOro Toka)

KHonka 19 (A) no3BonsieT nepeknounTbCa C perynu-
POBKWU BpeMeHU (kHomkoln F2, cm. Bbllle) Ha perynu-
POBKY CUIIbl CBAPOYHOrO TOKa, KaK AN pexuma cBap-
kv TIG, Tak n ana pexuma ceapku MMA. B pexume
peryrnMpoBK/ CUIbl CBAPOYHOTO TOKa CBETATCA MHAW-
katopbl 10 1 18, ANA M3MEHEeHUsi CUnbl CBapOYHOrO
TOoka noBopauymBawniTe perynstop 17 (ycTaHOBMeHHoe
3HaueHune ByneTt oTobpaxaTtbes Ha aucnnee 14). Be-
NMYMHa CBApPOYHOrO TOKA 3aBMCUT OT BbIMOMHAEMbIX
paboT, TONLWWHbLI CBapyBaeMblX 3arotoBok, AMameTpa
anekTpoda v T.M.

[CT33129]
KHonka "CBapka MMA"

Haxumarite kHonky 50, 4ToObl BbIGpaTh 0ANH U3 OBYX

METOL0B CBapKW:
+ cBapka TIG (cBapka HennmaBALMMCS 3NeKTpO-
[OM B Cpefe MHEPTHbIX 3aLUMTHbIX ra3oB C BbICOKO-
YaCTOTHbIM METOAOM po3Xura Ayru) - npu Boibope
3TOro pexumMa nHaukaTop 38 He CBETUTCS, BO3MOX-
Ha perynvMpoBKa CuIbl CBAPOYHOTO TOKa (CM. HUXeE);
» capka MMA (pyyHasi fyroBasi cBapka LUTY4YHbIMU
nnaBAWMMUCS ANeKTpofamu ¢ 06mMaskow) - Npu Bbl-
6ope 3TOrO pexuma cBeTutcst uHaukatop 38, Bo3-
MO)KH)a perynMpoBKa Curbl CBapOYHOrO Toka (CM.
HUKE).

Perynupoaka CUIbl CBAapO4YHOro TokKa

Ona n3MeHeHWs cunbl CBapo4HOro TOKa MoBopa-
ynBanTe perynatop 17 (ycTaHOBNEHHOe 3HauveHue
OyneT otobpaxaTtbcs Ha aucnnee 14). BenuuuHa
CBapOYHOro TOKa 3aBWCUT OT BbINOMHSAEMbIX paborT,
TOMLLMHBbI CBapuBaeMblX 3aroToBOK, AnameTpa anek-
Tpoaa u T.n.
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[CT33130]
KHonka F1 (BbIGop meToaa cBapkwm)
HaxumanTe kHonky 39 (F1), 4yTo6bl BbIOpaTh MeTOA

BapKu:
* LIFT TIG (cBapka HennaBsLMMCS 3NEKTPOAOM
B CpeAe WHEPTHbIX 3alUUTHBIX ra30B C KOHTaKTHbIM
MeTOOOM po3xXura Ayru) - npy Belbope 3Toro pexu-
Ma cBeTuTCA nHamkatop 35;
* HF TIG (cBapka HennaBALMMCS 3MEKTPOAOM B
cpefe MHePTHbIX 3alUMTHBIX ra30B C BbICOKOYACTOT-
HbIM MeTOAOM po3Xura Ayru) - npy Belbope 3Toro
pexuma cBeTATca nHamkaTtopsbl 35 n 36;
* PULSE TIG (cBapka HennassLMmMCsl 9NeKTPOAOM
B Cpefe UHEPTHbIX 3aLUMTHbIX ra3oB B MMMYIbCHOM
pexvMe, B 3TOM peXunMe CHUXaeTCa HarpeB AeTa-
nm 1 ee kopobneHue npu ceBapke, NOAXOAUT Ans
CBapKu1 TOHKWUX 3aroTOBOK UV AeKOpaTUBHOWN CBap-
K1) - Npu BblIGOpe 3TOro pexuma CBETATCA UHAMKa-
Topbl 35 1 37;
» cBapka MMA (pyyHasi oyroBasi cBapka UTYYHbIMU
nnaBALWMMUCS dNeKTpoAaMm ¢ 0bmaskon) - Npu Bbl-
6ope 3TOro pexuma cBeTUTcst nHaukartop 38.

KHonka F2 (HacTpoiika napameTpoB UMMYIbCHOro
pexuma)

Tonbko ansa cBapku B pexume PULSE TIG. Haxu-

MawiTe kHonky 34 (F2), 4yTobbl HacTpoUTb NapameTpbl

MMMNYNbCHOMO peXxMma:
* pexum perynuposku Yactotbl (FREQ) - npu BbI-
Oope 3TOro pexxuma cBetaTca nHankatopbl 31 n 13.
[Ina n3MeHeHnsa aToro napameTpa nosopayvBanTe
perynatop 17 (ycTaHOBneHHoe 3Ha4eHue byaeT oTo-
bpaxatbcs Ha gucnnee 14, npu ycTaHOBKe 4acToTbl
6onee 999 'y, Ha ancnnee 14 6ynyT oTobpaxaTtbes
3HauveHus B k'L, a nHavkaTop 13 dynet murath);
* PEXVM PErYNUPOBKN BEPXHENO YPOBHSI CBAPOYHOIO
Toka (PEAK) - npu BbIGOpe 3TOro pexvMma CBeTATCst
nHankatopbl 32 1 11. [nst uaMeHeHusi 3Toro napame-
Tpa nosopauyuBainTe perynsitop 17 (yctaHoBneHHoe
3HaveHue Oyper otobpaxaTtbcs Ha avcnnee 14);
* PEXVM PerynmpoBKn HMKHETO YPOBHS CBapOYHOTO
Toka (BASE) - npu BbIOOpE 3TOro pexviMa CBETATCS
nHavkaTopsl 33 1 11. [Ins nameHeHust aToro napame-
Tpa noBopayuBanTe perynstop 17 (ycTaHoBNeHHoe
3HaveHue byaet otobpaxaTbesi Ha aucnnee 14).

KHonka F3 (HacTpoiika napameTpoB pabGoTbl npu
cBapKe B MMMYJIbCHOM pexume)

Tonbko Ans ceapku B pexume PULSE TIG u yetbI-
PexXTakTHOM pexume paboTbl ropenku (4T). Haxu-
maviTe kHonky 30 (F3), 4yTobbl HacTpouTb NapameTpbl
paboTbl Npu CBapke B MMMYNbCHOM PEXUME:
* PEXVM PEeryriMpoBk/ BeNUYMHbI CTApTOBOMO TOKa
(INITIAL CUR) - npu BbIGOpe 3TOr0 pexuma CBETST-
¢ MHAMKaTopbl 26 1 10. [ns nsmeHeHus 3Toro napa-
MeTpa noBopauuBaiite perynstop 17 (yctaHoBneH-
Hoe 3HaveHue Oyaet oTobpaxaTtbes Ha gucnnee 14);
* PEeXuM PEeryriMpoBK/ BPEMEHW YBENUYEHUS TOKa
co craptoBoro o patoyero (UP SLOPE) - npu BbI-
6Gope 3TOro pexuma CBeTATCs MHAMKaTopbl 27 1 12.
[ns n3aMeHeHWs 3aToro napamerpa noBopayvBaiTe
perynatop 17 (ycTaHoBreHHoe 3HauveHue 6yaer
oTobpaxartbcsl Ha aucnnee 14);
* PEeXVM PEerynupoBKM BPEMEHUN CHIKEHUSI CBApOY-
Horo Toka (DOWN SLOPE) - npwu BbiGope 3T0ro pe-
XvMa cBeTATCA uHamkatopbl 28 1 12. [ina nameHe-
HWs1 3TOro NapameTpa noBopayveaiTe perynstop 17

(ycTaHoBneHHoe 3HaveHve byaeT oTobpaxaTtbes Ha
avcnnee 14);

* PEXWM PEerynvpoBKM BENUYMHbLI TOKa 3aBapku
kpatepa (CRATER CUR) - npu Bbibope 3TOro pexu-
Ma cBeTaTCs uHaukatopbl 29 1 10. Ansg n3ameHeHus
3TOr0 napameTpa nosopaynBante perynsatop 17
(ycTaHoBneHHoe 3Ha4eHve byaeT oTobpaxaTtbes Ha
avcnnee 14).

KHonka F4 (BbiGop pexuma paboTbl ropenku)

Tonbko gna cBapku B pexume TIG. Haxumante

KHOMKy 25 (F4), 4ToObl BbIOpaTh OAMH 13 ABYX PeXu-

MOB paboTbl ropenku 42:
* pexum 2T (ABYXTaKTHbIW, Npu BbIOOpe 3TOro pe-
XUMa CBETUTCS MHAMKaTOp 23) - HaXMUTE 1 yaep-
XXMBanTe KHOMKY ropenku 42, Ans Toro Ytobbl BKIHO-
4nTb ee. [pu paboTe npopomxaviTe yaoepxusaTb
KHOMKY ropernkv 42 B Ha)kaToM nornoxeHuu. [ns or-
KIMIOYEHUst OTNYCTUTE KHOMKY ropenku 42;
* pexuM 4T (Y4eTbipexTakTHbIV, NPV BbIGOpe 3TOro pe-
XUMa CBETUTCH UHAMKATOP 24) - HXXMUTE 1 OTNyCTUTE
KHOMKy ropernkv 42, Ansi Toro 4tobbl BKMoUNTL ee. B
npouecce paboTbl HET HEOOXOAUMOCTU yAepPXKuBaTb
KHOMKY ropenku 42 B HaxaToMm nonoxeHun. Ans or-
KIMIOYEHUS HAXXMUTE M OTMYCTUTE KHOMKY roperiki 42.

KHonka F5 (perynvpoBka BpeMeHU npoayBKu)

Tonbko gna cBapku B pexume TIG. Haxumante

kHomKy 22 (F2), 4To6bl BbIOpaTh Bpemsi MPOAYBKY ra-

30M [0 Ha4ana unu nocrie OKOH4YaHUsl CBapKu:
* pexum perynvmpoBK/ BpeMeHW NMpoayBK1 ra3om Ao
Havana ceapku (PRE FLOW) - npogyBka rasom o
Havana cBapku obecneyvBaeT BbITECHEHNE BO3ayXa
13 obrnactu ceBapku, YTO MpensiTcTByeT obpasoBa-
HUIo okeuaoB. MNpu BbIGOpe 3TOro pexumMa CBETATCA
vHaukaTtopbl 20 1 12. [Ina n3amMeHeHns 3Toro napa-
MeTpa noBopauuBavite perynatop 17 (yctaHOBneH-
HOe 3HadeHue OyaeT otobpaxaTbes Ha aucnnee 14).
* PEeXuUM perynvpoBK1 BPEMEHW NPOOYBKY ra3oM Mo-
cne okoH4vaHusi ceapku (POST FLOW) - npogyska
rasom rocrie OKOH4YaHusi cBapku obecnevnsaet nnas-
HOe OXnaxaeHve KoHLa CBapHOro LuBa, NpeaoTBpa-
LLIaeT NosiBIIeHWE TPELLVH 1 NpensiTcTByeT obpa3oBa-
HUO oKeuaoB. Npu BbIGOpe 3TOro pexvMa CBETATCA
vHamkatopbl 21 1 12. [Ins nsmeHeHust aToro napame-
Tpa nosopayuBante perynstop 17 (yctaHoBneHHoe
3HaveHune byneT otobpaxartbesa Ha gucnnee 14).

KHonka A (perynupoBka cusbl CBapoO4HOro Toka)

KHonka 19 (A) no3BonsieT nNepekntounTbCs C perynu-
POBKM PYr1X NapaMeTpoB Ha PerynvpoBKy Cumbl CBa-
POYHOrO TOKa, Kak Ansa pexuma ceapku TIG, Tak n ons
pexuma ceapkn MMA. B pexume perynvpoBku Cunbl
CBapOYHOro Toka cBeTsiTcsa nHankatopbl 10 1 18. Ons
N3MEHEHNs 3TOro napameTpa noBopayMBanTe peryns-
Top 17 (ycTaHOBneHHoe 3HaveHue ByaeT oTobpaxaTb-
csi Ha gucnnee 14). BennunHa cBapoYHOro Toka 3aBu-
CUT OT BbIMOMHSAEMbIX PaboT, TOMNLWMHbI CBapyBaeMbIX
3aroToBOK, AMameTpa anekTpoga u T.n.

PekomeHgaumu npu pabote MalUMHOWN
MoaroroBUTenbHbIE paboTkl (CM. puc. 7)

» OuucTnTe cBapmBaeMble NMOBEPXHOCTU OT pXKaB4u-
Hbl, OKCMOB, CMa3Ku 1 NIaKOKPACOYHbIX MOKPbLITUA.
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* Ecrm TonwwmHa cBapvBaembix 3arotoBok 6o-
nee 1 Mm - HeobxoanMmo o6paboTaTb KPOMKU CBapuBa-
embix getanen (cm. puc. 7.1).

+ CnegyeT NOMHUTbL, YTO NpW CBapKke Bblaensercs
GornbLUoe KONMMYECTBO Temnmna, KOTOpoe MOXET MoBpe-
ONTb OKpyXalolime npegmeTbl, NMo3TOMy TLATEeNbHO
BblOMpanTe MecTo npoBeaeHusi paboTt 1 npumMuTe He-
obxoavMble Mepbl NoXapHoW 6e3onacHocTy.

AnekTpoabl

or npaBUSIbHOCTU Bbl60pa CBapoO4HbIX 3NeKTpoaoB
B 3HAUUTENbHOW CTEMEHU 3aBUCUT KauyecTBO CBapHO-
ro wea, y,El06CTBO N CKOPOCTb BbIMNOSIHEHUA pa6OTbI.
I'Iepe}:l I'IOKyI'IKOIZ ANEeKTpoaoB BHUMATEIbHO U3y4yuTe
pekoMeHaaunn no Ux UCnonb3oBaHUIO, ecrin Heobxo-
anmo I'IpOKOHch'IbTVIpyIZTer CO cneyunanmcToMm. Takke
BaXKHO cobntogaTtb YCNOBUA XpaHeHUA areKkTpoaoB.

O6LwWwme pekomeHgaumm no paéorte
A HwxenpuBeaeHHble pekoMeHaauuun
PacnpocTpaHsATCA Ha MaWWHbl, nop-
1 Knoyaemble K ceTM uYepe3 poseTky. B
cnyvyae CTauMOHapHOro NOAKMYeHuUs,
yCTaHOBKa MalUMHbI U MOJKIIOYEHMEe K CeTU yxe
OyneT BbINONIHEHO NpeABapUTENbHO.

* YcTaHOBWTE MaLUWHY Ha POBHYHO, CyXyto, HE BUGPU-
PYIOLLLYIO MOBEPXHOCTb, CObMOAast BCe BbILLEONUCAH-
Hble NpaBuna 6e3onacHoCTy.

« [pucoeanHuTe 3a3eMnsiOLLMIA NPOBOA.

CBapka B pexume TIG (cm. puc. 7)

+ [NogkniounTe K MalMHe nogavy rasa, kabenb 3axw-

Ma Macchbl ¥ ropernky. 3axum maccel 41 nogknovaTte

K pasbemy "+" 5.

» 3axum maccol 41 3akpenute Ha OQHOW 13 CBapuBa-

eMbIX geTanen.

 [Nogkniounte MaLLMHY K CETV U BKITIOYMTE ee.

* Bbibepute pexum cBapku TIG, kak onmMcaHo BhbliLLE.

» lNpwuoTkpoiTe KkpaH pegykTopa 53 1 OTKponTe KpaH

6annoHa 55. HaxmMuTe 1 yaepxvBanTe KHOMKY roper-

Kn 42, n3 kepammyeckoro conna 43 Ha4yHeT NnocTynaTb

ras, npu NomoLluM kpaHa pegyktopa 53 ycrtaHoBuUTe

pacxop rasa (1/MUH) Heob6XxoaAMMbIN NS BbINONIHEHUS

paboTbl, OTNYCTUTE KHOMKY ropenku 42.

* YcTaHOBUTE BENVMYMHY CBAapOYHOrO TOKa.

+ Ecnu Heobxoammo oTperynvpyite Apyrue napame-

Tpbl paboyero npouecca, Kak OnvcaHo BbILLE.

* Bkntounte cBapouHyt ropenky 42 (kak onucaHo

BbILLE) U pa3oXrute oyry:
* PV BbICOKOYACTOTHOM PO3XWre Ayru nogHecute
ropesnky 42 K cBapvBaeMbIM 3aroToBkam 1 yaepxu-
BalnTe TaK, YToObl paccTosiHue Mexady Bonbdpamo-
BbIM ariekTpogom 61 u 3arotoBkoW ObINo 2-4 MM -
BbICOKOYACTOTHbIN paspsz 3aXoKeT CBapOYHYIO AyrY;
* MpU KOHTAKTHOM PO3XUre Oyrv KOCHUTECH KOHLIOM
BONbdpamMoBoro anektpoga 61 3arotoBku, nocne
Yyero crnerka HakmoHWTE W NPUNOAHUMUTE ropern-
Ky 42, noka mexgy HaKkOHEeYHWKOM BOrbgpamMoBO-
ro anektpoga 61 n 3arotoBkow He obpasyeTcs 3a-
30p 2-3 MM - B 9TOT MOMEHT 0b6pa3syeTcs CBapoYHas
oyra.

+ Ecnu Bbl cBapuBaeTe 3arotoBku Tonue 1 MM, TO B

obnacTb ropeHvs gyrm HeobxoaMmo nogasBaTb NPYTOK

NoaXOoAsLLEro AuaMeTpa ANs 3arnofHeHNs CBapovHOro

wBa.

* YoepxuBanTte ropenky 42 v npyTok, Kak nokasaHo

Ha pucyHKax 7.2 n 7.3 (cTpenka ceporo LBeTa Mnoka-

3bIBAET HanpaereHne ABWKeHWs ropenku). MNepeme-
LanTe ropenky 42 n npyTok BAOMb LUBa, NogaBas B
MECTO CBapKu NMpu1cafo4HbIi NPyTOK, MO Mepe ero pac-
XOLO0BaHWS.

» [locne oKoH4YaHUsi CBapKW BbIKMIOYUTE roperky 42
Kak onucaHo Bbllle, HO He ybupaiTe ee, JOXAUTECH
3aBapku Kkpatepa W OXNaXOaeHWUs MecTa OKOHYaHuWs
CBapKu 3aLLUMTHLIM ra3omM.

» [locne okoH4YaHusa paboTbl, fanTe MallnHE OCTbITh,
OTKMIOYUTE ee 1 3aKpowTe KpaH peagykTopa 53 u kpaH
rasoBoro 6annoHa 55.

CBapka B pexume MMA (cm. puc. 8)

Mpu onucaHum ceapku B pexume MMA
ynomuHaHue o6 anekTpoaax nogpasyme-
BaeT LWTYYHble NnaBsLiMECs INEKTPoabl
c obma3sKon.

|

* [MogkntounTe cBapouHble kabenu k mawmHe. Ceapka
MOXeT BECTUCb NMpW NPSIMON 1 0BpaTHOW MONSPHOCTU.
BbI60p NOnspHOCTU 3aBUCUT OT CBapMBaeMbIX MaTepu-
arnoB 1 pekoMeHAaLuI Mo UCMONb30BaHMI0 ANEKTPOAOB.
» MNpamaa nonapHocTb - anekTpogoadepxatens 40
nogknounTe K pasbemy "-" 8, a 3axxum maccol 41 nog-
KnoumTe K pasbemy "+" 5. [py aTOM pexvime anek-
TPOZA HarpeBaeTcs MeHbLUe, YeM OCHOBHOWM meTans,
3MNeKTPoAb! NNaBsATCH MeAneHHee, CBapHOW LLIOB No-
nyyaetcs ¢ 6onbLuei rmyorHON NponnasBneHns.
+ O6paTHass MOMAPHOCTL - JNeKTPOAOAEPXKa-
Tenb 40 nogkntounTe K pasbemy "+" 5, a 3axmm mac-
cbl 41 nogkntoynTe K pasbemy "-" 8. MNpn aToM pexu-
Me 3aroToBKa HarpeBaeTCsl MeHbLLE, YeM 3NEKTPOA,
4YTO MOXeT ObITb MCMOMBb30BaHO ANS CBapKW BbICO-
KOYrnepoancTbIX, NErMpoBaHHbIX M CreumanbHbIX
cTanemn 4YyBCTBUTEMbHbIX K Neperpesy, a Takxke npu
CcBapKe TOHKONMCTOBOro MeTanna.
* Haxmute Ha pblyar anektpogogepxatens 40 u
BCTaBbTe KOHeL, anekTpoaa (CBOOOAHBIM OT MOKPbITUS
KOHLOM) B anekTpogofepxarens 40, nocne 4ero ot-
nycTuTe pblyar.
+ 3axum maccbl 41 3akpenuTe Ha OQHON U3 cBapuBa-
eMblx AeTanen.
* [logkntounTe MaLlMHY K CETU 1 BKIOYMUTE ee.
» BbibepuTe pexum capkn MMA, kak onvcaHo BbiLLe.
* YcTaHOBWTE BENUYMHY CBapO4HOro Toka. Bbibop
CBapOYHOro TOKa 3aBUCUT OT MCMOSb3yeMbIX JN1EKTPO-
[0B, TOMLMHBI CBapMBaeMoro matepuana, npocTpaH-
CTBEHHOTO MOMOXEHUS LWBa 1 Ap.
+ Pasoxrnte cBapoyHyto Oyry OAHUM U3 ABYX CMOCO-
00B: pa3xuraHve kacaHuem (cM. puc. 8.1); pazxwura-
HVe YnpKaHbeM (CM. puc. 8.2).
* Hwxe onucaHbl OCHOBHbIE NMPUEMbI MaHUMYNPOBa-
HWSI CBAPOYHbIM 3MEKTPOAOM:
* 00bIYHO CBapKy BbIMOHSIOT BEPTUKANbHO pacnoso-
)KEHHBbIM 3NEeKTPOAOM WK MPU ero HakrnoHe OTHOCK-
TENbHO LWBA, YIMOM Brnepen wnv Hasag. [Mpu cBapke
yrnom Ha3sap obecneyvBaetcst 6onee nonHbIN npoBap
M MeHbllas LMpYHa LWBa (HO BbINONHeHVWe paboTt B
aToM crnyyae TpebyeT onpefeneHHbIX HaBbIKOBY);
* noctynatenbHoe [ABWXEHWe 3nekTpopa (cm.
puc. 8.3) - nNo HanpaBneHWlo Ocy 3ANeKTpoAa, Ans
nogaepXaHvus HeoOXOAUMOW ANWHbI Ayrn, KoTopas
pomkHa coctaenatb 0,5-1,1 oT guameTtpa anekTpoaa.
[nuHa gyrn okasbiBaeT OomnblUOe BMMSHWE Ha Kade-
CTBO CBapHOro LWBa 1 ero popmy. [nnHHowm gyre coot-
BETCTBYET MHTEHCMBHOE OKMCIIEHWE W a30TMpOBaHMe
pacrnnaeneHHoro mertanna, v noBblLeHHOe ero pas-

OpbI3rnBaHue;
* npoponbHoe  ABWXeHWe  anekTpoga  (cm.
puc. 8.4) - ona obpasoBaHua cBapHoro wsa. Cko-
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pPOCTb OBWXEHWS 3MeKTpofa 3aBUCUT OT BEMUYUHbI
CuIbl TOKa, AvaMeTpa anekTpoda, Tuna u npocTpaH-
CTBEHHOTO MONOXEHUS LUBA;
npu 60nbLLIOK CKOPOCTU NepeMeLLeHNUs ANEeKTPOo-
Aa OCHOBHOW MeTarnn He ycrieBaeT NponnaBUTbCS,
BCreAcTBue Yero obpasyeTcs HefocTaTodHas rny-
6uHa nponnaeneHns - Henposap;
HeJoOCTaTOYHas CKOPOCTb MepeMeLleHUs 3nek-
TpoAa NpvBOAMWT K NeperpeBy ¥ NPOXory (CKBO3HOe
nponnaeneHne) Metanna;
npaBuUnbHO BblibpaHHasi CKOPOCTb MPOAONBHOMO [BU-
XKEHUSI BOOMb OCW CBApHOro LUBA MO3BONSET Mony-
YATb €ro LWMPUHY Ha 2-3 MM Bonblue, YeM avamerp
anekTpoaa;
* nonepeyHoe [AOBMXKeHMe  3nekTpoaa  (cm.
puc. 8.5) - ons 06pa3oBaHNs YLUMPEHHOTO CBapPHOrO
wBa. JOnekTpogy cooblaioT nonepeyvHble koneba-
TenbHble ABMKEHUS Yalle BCero ¢ NOCTOSIHHOM YacTo-
TOW U aMNANTYOW, COBMELLEHHbIE C MOCTynaTesbHbIM
ABVDKEHNEM 3rekTpoada BAOMb OCU COeAVNHEHUS!, N OCh
anekTpopa. NonepeyHble konebaHusa anekTpoda pas-
HoobpasHbl 1 onpeaenstoTcs (hOpMOon, pasmepamu,
MOMNOXEHUAMM LUBa B NPOCTPAHCTBE, B KOTOPOM Bbl-
MONHSEeTCS cBapka M HaBblkoMm cBapLyuka. LvpuHa
LuBa MpW CBapKke B 3TOM Cllyyae He JOMKHa MpeBbl-
warb 2-3 AnameTpoB arekTpoaa.
+ Cnegute 3a AnvHOM anekTpopa, korga Ao rybok
anekTtpogonepxatens 41 ocraerca 20-30 mm - 3ame-
HWTe anekTpoa.
+ [loxgnTecb OCTbIBAHUA W KpuUCTannmaauuy Linaka
Ha CBapHOM LUBe, MOCIe Yero yganvTe wwnak npu no-
MOLLM cneunanbHOro MonoTka v wetku. ObssatensHo
HageBavTe 3alMUTHbIE OYKM UMK MAcKy Mpu BbINOSHe-
HMW 3TUX OnepaLui.
» [NposepbTe KavecTBO cBapHoro wea. Npu obHapy-
XeHUW AedeKToB - yCTpaHuTe nX.
+ [locne okoH4aHUa paboTbl, JariTe MallMHe OCThITb
1 OTKINIOYMTE ee, Nocrne Yero oTcoeanHnTe kabenu.

O6cnyxuBaHue /| npodunakTuka mawum-
HbI

lNMepen npoBeaeHneM Bcex npoueanyp MalwuHy
o6sA3aTenbHO OTKIIYNTE OT CeTU.

3arouka anekTpoaa (cm. puc. 6.4-6.6)

Hwxe onucaHbl onepauun, Kacawlmecs
TONbKO HEMNMaBsLWMUXCA 3NEeKTPoaoB (M3
Bonbcpama, unu Bonbdpama ¢ npucaa-
Kamm).

|

3arpsisHeHMe WnM NOBPEeXAEHWe KOHLA 3nekTpoaa
NPOVICXOANUT NPU KacaHWUM AMEeKTPOAOM MeTanna cBa-
POYHOW BaHHbI UMK MPUCAA0YHOrO NpyTKa, a Takke
HenpasWbHOro BbiGopa KonvyecTsa 3alUTHOrO rasa
nogaesaemoro B obnactb cBapku. Heobxogumo npa-
BUIbHO 1 CBOEBPEMEHHO 3aTaumBaTh AMNeKTpos.

IMpu cBapKe nepemMeHHbIM TOKOM criedyeT npuaaTth KOH-
Ly anekTpoa nonycdepuyeckyto dopmy (cM. puc. 6.4).

[Mpn cBapke MNOCTOSIHHbIM TOKOM crieayeT npuaaTtb
KOHLy arnekTpoaa KoHudeckyto chopmy. B obiem cry-
Yae AnvHa KOHyca 3aTOYKM JOMKHa cocTaBnaTb 2-2,5
Avametpa anekTpoa, yron 3atoudku 14°-60°. BnuaHne
yrna KoHyca 3aTouku Ha hopmy ayru, 1 rnybuHy npo-
nnaBneHns mMeTanna, Nokas3aHo Ha pUcyHke 6.4.
OneKkTpoAOM C 3a0CTPEHHBIM KOHLIOM CBapuBanTe
ouveHb ToHkne metannsbl (0,125-1 mm). MNpu ceapke 60-
riee TONCTOro MeTarnna, NPUTYNMsATE KOHEL, SNeKTpo-
[a, Haye OH pacnnaBuTCs U Bonbdpam nonaget B
CBapHOW LUOB.

3aTtaumBalite BONbPaMOBbLIA 3MeKTPoh MO OCU Ha
cneypanbHOM MENKO3EPHUCTOM LLUMUAOBArNIbHOM AMC-
ke. BbinonHavTe wnndoBaHne B HanpaBneHun AnuHbl
anekTpoaa (cm. puc. 6.5).

He 3artauvBaite Bonb(paMOBbIA 3MEKTPOS Kak Moka-
3aHO Ha puUCyHke 6.6, 3TO MpuMBeOET K HeCTabunbHON
ayre, yXyaLWuUT KayecTBO CBapHOTO LUBA, W 3aTPyOHUT
pasxuraHvie gyru.

Yucrka malnHbI

Obs13aTenbHbIM YCroBUMEM Ans AONTOCPOYHON U 6e3o-
nacHoW SKCMnyaTaumm MallvHbl SBMSIETCH coaepkaHue
ero B unctote. PerynspHo npogyBanTe MalUMHY Cxa-
TbIM BO3[YyXOM Yepe3 OTBePCTUSA ANs BEHTURALMM 1.

MocnenpopaxHoe OGCHy)KVIBaHMe

OTBeTbl Ha BOMPOChI MO PEMOHTY U OOCMY>XVMBaHWUIO
BaLLEero NpoAyKTa Bbl MOXeTe NOy4nTb B CEPBUCHbIX
LieHTpax. VHopmaumio 0 CEepBUCHbIX LieHTpax, cxe-
Mbl 3an4acter 1 MHdopMauumto no 3anyactam Bel mo-
XeTe HaWTW no agpecy: www.crown-tools.com.

TpaHcnopTUpoBKa MallUHbI

» He ponyckaviTe nageHns ynakosku, a Takke nobble
MexaHu4eckue BO3eNCTBUA Ha Hee Npu TpaHCNopTy-
poBKe.

« [lpu norpyske / pasrpyske He UCMOMb3ynTe norpy-
304HYI0 TEXHMKY, paboTatoLLyto MO NPUHLUMMY 3aXuMa
yNakoBKMU.

3awuTa oKkpyKaroLen cpeabl

BTOpVI‘-IHOG ucnosib3oBaHue Cbipbs BMe-
CTO yCTpaHeHusa Mycopa.

MalLvHy, [OMOMHUTENbHbIE  MPUHAMANEX-
B ocTv 1 ynakoBKy CriefyeT SKONOrU4eckm
UMCTO YTUNM3MPOBATE.
B mHTepecax 4MCTOCOPTHOW PeuMpKynauuM OTXOL4O0B
[eTany W3 CUHTETUYECKUX MaTepUanoB COOTBET-
CTBEHHO 0603HaYeHbI.
HacTosiliee pykoBOACTBO NO 3KCAMyaTaUun Harneya-
TaHo Ha Gymare, U3rOTOBNEHHON W13 BTOPCLIPbS 63
NpUMEHeHVs Xnopa.

OroBapuBaeTCA BO3MOXHOCTb BHECEHUS U3MEHEHUIA.
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TexHiYHi XapaKTepucTUKN MalnHU

3BaptoBanbHum iHBeptop (TIG) CT33123 CT33129 CT33130
Koa mawmum 425294 425300 425317
HomiHanbHa Hanpyra [BT] 1~ AC220 1~ AC220 1~ AC220
YacTota [Fu] 50/60 50/60 50/60
HomiHanbHa noTyxHicTb
[TIG / MMA] [kBA] 7182 7182 718,22
3BaploBanbHUl CTpym ~ 5 . ~ ~ ~
[TIG / MMA] [A] 15-200/15-160 15-200/15-160 10-200/ 10-160
HomiHanbHa BuxigHa Hanpyra g g g g ~ R
[TIG / MMA] [B] 10,8-18/20,6-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,4-18/20,4-26,4
Hanpyra xonoctoro xogy [B] 95 95 95
LiameTp BonbdpamoBoro [MMm] 0,5-3,2 0,5-3,2 0,5-3,2
enekTtpopa [3BaptoBaHHsA TIG] [aronmu] 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8"
MiH. TOBLUMHA OCHOBHOro MeTany [MM] 0,5 0,5 0,5
[3BaptoBaHHA B pexumi TIG] [aronmu] 1/64" 1/64" 1/64"
LiameTp enekTpona [Mm] 1,6-4 1,6-4 1,6-4
[3BaproBaHHa MMA] [aronmu] 1/16"-5/32" 1/16"-5/32" 1/16"-5/32"
3BaptoBanbHui umkn (40°C) [%] 35 35 35
EdekTuBHicTb [%] 281 281 281
[xr] 7.7 7.7 7.7
Bara [cbyHTH] 16.98 16.98 16.98
Knac 6e3nekun IP21S IP21S IP21S
Knac isonsuii H H H

3aranbHi BKa3iBKM No TexHiui 6e3neku
IHCTpyKUifA 3 TexHiku 6e3nekun

[aHa iHCTpyKUis MICTUTb BaXnuBy iHpopmalito, sika
[OOMOBHIOE UM 3aMIHIOE iHLWY iHCTPYKUilO OO0 [aHOoro
nNpoayKTy. YBaXHO NpoyuTanTe AaHy iHCTPYKLito nepes
noyaTkoM poboTu.

Kpim TOro, npu ycTaHoBLji i BUKOPUCTaHHI NPUCTPOIO
HeobXigHO cnigyBaT iIHCTPYKUISIM, BUKNAAEHUM Y MiX-
HapoaHomy ctanaapTi IEC 60974-9 ObnagHaHHs Ans
[OyroBoro 3BaptoBaHHs - Po3gin 9 .

YcTaHoBKa i BUKOPUCTaHHSA

BukopuctaHHs 3acobiB iHAMBIQyanbHOrO 3axXuUCTy:

» 3BaptoBanbHa Ayra Ta ii Bigbute BUNPOMIHIOBaHHS
YNHATb LWIKIONWBUIA BNNMB Ha He3axuueHi oudi. MNpu-
KpUINTE OMi Ta 0Bnunyya HamneXxHUM YMHOM MepLl HixK
npucTynaT 4o 3BaptoBaHHA abo [0 CMOCTEPEKEHHS
3a 3BaplOBaHHAM. TakoX 3BEpPHiTb yBary Ha pisHi BU-
MOMY [0 CTYMeHs1 3aTEMHEHHS1 CBITNodinsTpy Macku
npu 3MiHi CUMK CTPYMY 3BaplOBaHHS.

* BunpomiHioBaHHs i 6pu3kn gyrn obnanioTb Hesa-
xuweHy wkipy. MNpy 3BaptoBaHHi 3aBxau Hagdrante
3aXUCHI pyKaBUYKK, OOST | B3YTTS.

» 3aBkau HagsranTe 3acobu 3axWCTy OpraHiB CIyxy,
SIKWO piBeHb HABKOMULUHBOTO LIYMY MepeBuLLye [0-
nycTUMY MEXYy.

3aranbHa ekcnnyarTauiiHa 6e3neka

» Bynbre obepexHi npy poboTi 3 Aetanamu, HarpiTu-
MU Npv 3BaploBaHHi. Hanpuknazg, HakoHeYHUK 3Bapto-
BanbHOro nanbHWUKa, KIHYMK 3BaptoBaribHOrO eneKTpo-
Aa i obpobrioBaHa AeTanb HarpiBaloTbCA i MOXYTb
cTaTh NPUYMHOIO MOXKEXI.

« [lig yac 3BaptoBaHHSA HIKONWN HE HOCITb NPUCTPIN | He
nigBiLLynTe NOro Ha peMiHb A5 MePEHECEHHS.

* He nigaasanTe malunHy BNNMBY BUCOKUX Temnepa-
TYP, OCKINbKU Lie MOXe NPU3BECTM A0 il NOLUKOOXKEHHS.
* TpumanTe kabenb 3BaptoBasibHOrO ManbHUKa i Ka-
Oenb 3a3emrneHHs sikomora bnuxkye oavMH OO0 Of4HOro
no BCil iX goBXuHi. Po3npsimiTb netni Ha kabensax. Lle
3HU3UTb BMMMB LUKIANMBUX MarHiTHUX Monie, siki Mo-
XyTb, Hanpwknag, CTBOPIOBATU MepeLukoan B poboTi
KapgiocTumynsiTopa.

* He obmoTyiiTe kabeni HaBKono Tina.

* B ymoBax, Lo knacudikyoTbca Sk Hebe3neyHi, Bu-
KOPWUCTOBYWTE TiNbKW 3BaptoBarnbHi MallMHW 3 MapkKy-
BaHHAM "S", B fkux nepepbayeHa GesneyHa Hanpyra
xornoctoro xogy. [1o Takmx po6o4MM yMOB BigHOCATbLCS,
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Hanpuknag, MPUMILLEHHS 3 MiABULLEHOI BOIOTICTHO, 3
BMCOKOIO TemrepaTyporo NosiTpsi, abo 3amkHyTi npo-
cTopu, ie KopucTyBay Moxe be3nocepenHbo cTukaTucs
3 OTOYYHUMMU NOTO CTPYMOMPOBIAHUMMN MaTtepianamu.
* He BukopucToByiiTe ycCTaTKyBaHHS [ANs [OyroBoro
3BaploBaHHS B LiNsX BigirpiBaHHs Tpyo.

Bpu3ku Ta noxexHa Ge3neka

+ 3BaploBaHHa 3aBXAu knacudikyetbcs sk pobora,
noe'sizdaHa 3 MoXexoHebe3nekow, ToMy 3BepTaiiTe
yBary Ha npasura noxexHoi 6e3neku nig yac 3sapto-
BaHHS i nicns Hei.

« [Mam'aTanTe, WO NoXxexa MoXe crnanaxHyTu 3 ickop
HaBIiTb Yepes Kinbka roauH nicns 3aBepLUeHHs 3Bapto-
BanbHVX POoiT.

» 3abesneyTte 3ax1CT BUPOBHMYOro cepeoBuLla Bif
Opun3ok meTany npu 3BaptoBaHHi. [pnbepiTb nerko-
3aNMUCTI MaTepianu, Taki K 3aNMUCTi PianHK, 3 MicLs
3BaploBaHHs | obnagHanTe 3BaptoBaribHMUIN MangaHumk
BiAMNOBIOHVMM NPOTUNOXEXHUM 0BragHaHHsSM.

» [lin 4Yac BWKOHaHHs creuianbHUX 3BaploBarbHUX
po6iT ByabTe roToBi A0 MOTEHUiNHUX HeGe3nek, Taknx
SIK MOXIMBICTb BUHUKHEHHS noxexi abo Bubyxy npwu
3BaploBaHHi geTanen KOHTEMHEPHOrO BUKOHAHHS .

* Hikonu He HanpaBnsiiTe ickpy abo pixydi CTpyMeHi
wnicpyBanbHOi MaLLWHM Ha 3BaptoBasibHy MaLLnHy abo
nerko3anmMucTi matepianu.

» [pwu poboTi Hag MalLMHOK ocTepiranTecs nonagaHx-
HS1 Ha Hel rapsymx npeameTie abo 6pu3ok.

+ 3BaptoBaHHs B BOrHeHebesneyHmx abo BMOYXOHe-
6e3neyHmx Micusax KaTeropmyHo 3a6opPOHEHO.

3aranbHa enekTpobesneka

 [igkntovanTe 3BaptoBanbHy MalUUHY TifbkKWM OO 3a-
3eMIeHOi enekTpoMepexi.

» 3BepHiTb yBary Ha pekoOMeHA0BaHWA HOMiHaN mepe-
XEBOro 3anobixHuKa.

* He knagitb 3BaptoBanbHy MallvHy BCepeauHy KOH-
TenHepa, aBToMOobins abo iHworo nogibHoro ob'ekTa,
o obpobnseTbes.

* He posTawioByinTe 3BaptoBanbHy MaLlMHy Ha MOKpI
MOBEPXHi, i He NpaLoNTe Ha MOKPI MOBEPXHI .

* He posBonsiite MepexeBuM kabensm npsiMo nigaa-
BaTMCH BMNVBY BOAW.

» MepekoHariTecs, Lo kabeni abo 3BaptoBarnbHi Nanb-
Hukn HE npupasneHi Baxkumu npegmeTamu i He CTuU-
KalTbCs 3 FOCTPUMM KpasiMmn abo rapsianmMm Bupobamu.
» [Mam'aTanTte, Wo HecnpaBHi abo NOLLKOMKEHI 3Ba-
ptoBarsbHi NanbHUKN HEOOXiAHO HErAMHO 3aMiHUTK, Tak
AK BOHW MOXYTb NPU3BECTV [0 NETanbHOro pesysb-
TaTy, BUKIVKaBLUWN YPaXKEHHS1 eNeKTPUYHUM CTPYMOM,
abo cTaBLUM NPUYKHOIO MOXEXI.

* [lam'aTaliTe, WO BCTAHOBMOBATU i 3aMiHIOBaTU Ka-
Geni, BUOenku Ta iHWi enekTpuyHi NpucTpoi Jo3sore-
HO TiNbKu KBanigikoBaHOMY enekTpuky abo iHxeHepy,
YNOBHOBaXXEHOMY Ha BUKOHAHHS Taknx pooiT.

* Bumukarite 3BaptoBanbHy MallvHy, SKLWO BOHA He
BUKOPUCTOBYETLCA.

* Y pasi HeTMnoBoi NoBeAiHkM 06ragHaHHS, Takoi sk
nosisa AMMYy 3 MalUMHW NPU HOPManbHOMY BUKOPWC-
TaHHi, HagaviTe obnagHaHHs Ha ornag NpeacTaBHUKA-
MU cepBicHoi crnyx6u CROWN.

KoHTyp 3BaploBanbHOro cTpymy

 |3ontoniTe cebe Big 3BaproBanbHOro naHutora, Hag-
ArHYBLUW CYXUI | HEYLLKOKEHWUI 3aXUCHUIA OAST.

* Hikonun He TopkanTecs ogHo4YacHO [o obpobnioBa-
Horo BMpOOY i 3BaploBanbHOrO CTPUXKHS, 3BaproBarib-
HOro ApOTy, 3BaptoBanbHUX enekTpoaiB abo KoHTak-
THOTO HaKOHeYHWKa .

* He knapitb 3BaptoBanbHU NanbHWK abo kabenb 3a-
3eMJIEHHS1 Ha 3BaploBanbHy MalUuHy abo iHWwe enek-
TpU4He obnagHaHHS .

* BumukainTe malumMHy 3a [JOMOMOrOK rOMIOBHOMO BW-
MUKa4a 3aBXAu, NepLl HiX TOPKHYTUCH Oyab-AKOro 3
KOMTMOHEHTIB eNeKTPUYHOro Komna, Hanpvknag, npv 3a-
MiHi enekTpoga abo KOHTaKTHOrO HakoHeyHuka, abo
npuv NepemMilLleHHi 3aTUCKy 3a3eMIeHHS.

3BaproBanbHi aepo3soni

« 3abesneyte HanexHy BEHTUNSLiO i Hamarantecs
He BOMXaTu rasu.

* 3abesneyte OOCTAaTHE HAOAXOOXKEHHSI CBIKOro MoBi-
TpS, 0COONMMBO B 3aKpUTMX MPUMILLEHHAX. Bu Takox
MoxeTe 3abe3neynTyt MocTayaHHs 4YUCTOro MOBITPS
ANS OUXaHHS, BUKOPUCTOBYHYM Macky Anst iHOMBIOY-
anbHOro NoBITPOMNOCTa4YaHHs .

* [MpumiTe ocobnmei 3anobixxHi 3axoau npu poboTi 3
MeTanamu i cneuianbHo 06pobneHMMn NOBEPXHAMU,
LLIO MIiCTATb CBUHELb, KaaMil, LMHK, pTYTb, 6epunin.

TpaHcnopTyBaHHs, NiAWOM i NiABilIyBaHHSA

« 3BepTanTe yBary Ha npaBuiibHe poboye NMONOXKeHHS
npu NigANOMi BaXXKMX NMPUCTPOIB - iICHYE pPU3NK TPaBMy-
BaTU CMUHY.

e Hikonu He TArHITL i He MigHIManTe MalwuHy 3a Ka-
Genb 3BaptoBanbHOro nanbHWka abo iHwi kabeni. 3a-
BXAM BUKOPWCTOBYMTE TOYKM NigMOMy abo PyKOSATKM,
npu3HayveHi ons uiei metu.

» BukopucToByiTe TiflbkM TPAHCMOPTHWIA NPUCTPIN,
npusHa4eHun Ans obnagHaHHs.

* Hawmaravitecs 3giicHioBaTV TPAHCNOPTYBaHHSA MaLln-
HY Yy BepTVKanbHOMY MOMOXKEHHI, SIKLLO Lie MOXIUBO.

* Hikonu He nigHimariTe rasoBui 6anoH i 3BaptoBarb-
Hy MaLlUMHy ofHOYacHO. ICHYIOTb OKpPEMi MOMOXEHHS,
LLIO CTOCYIOTbCSt TPAHCTMOPTYBaHHSA ra3oBoro 6anoxa.

* Hikonu He BMKOPUCTOBYIMTE 3BaptoBanbHy MalUVHy B
nigBilleHOMY CTaHi, KO NigBICHUIA NPUCTPIN He Byno
crneLianbHO po3pobrieHo Ta cxBarneHo Ans AaHO! KOH-
KPeTHOi MeTu.

< [lig yac nignomy 4n TpaHCMOPTYBaHHA PEKOMEHAY-
€TbCS 3HIMaTV KOTYLUKY 3 APOTOM.

Bupo6Huye cepepoBuLie

» [xepeno XUBMEHHS 3BapltoBaHHS He Mpu3HayYeHe
AN BUKOPWUCTaHHSA B Ao abo CHir, xo4a 1Moro MoxHa
BMKOPWCTOBYBATM i 36epiratv Ha BigKPUTOMY MOBITPI.
3axuvwanTte NpUcTpini Big AOLWY i NPAMUX COHAYHUX
NPOMEHIB.

+ 3aBxau 3bepiraiTe MalMHy B CyXOMY i YMCTOMY
NPUMILLEHHI.

« [lig yac ekcnnyartadii Ta 36epiraHHs 3axuvLanTe ma-
LUMHY Bif NOTPannAHHA BCEPEANHY MiCKY i nuny.

» PekomeHpgoBaHuii fiana3oH pobounx Temneparyp
ctaHoBuTb Big -20°C go +40°C. AKLLO BUKOPUCTOBYBaA-
TV MaLLUHY Npu TemnepaTtypax BuLle 40°C, 3HUKYETb-
cs1 il poboya epeKTUBHICTb, a TaKOX BOHa CTae binbLu
CXMIbHOK [10 MOLUKOMKEHb.

* BcTaHoBITb MalMHy Tak, W06 BOHA HE KOHTAKTyBa-
na 3 rapsiyMmm NoBepxHaMU, ickpammn abo Gpuskamu.

* [lepekoHanTecs, WO BEHTUMALIAHI OTBOPU MaLLUMHN
He 3abnokoBaHi.
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» 3aBXau BUKOPUCTOBYNTE MaLUMHY Yy BEPTUKAIb-HO-
MY NOMOXEHHI.

» ObGnagHaHHA ONs OyroBOro 3BaplOBaHHA 3aBxXau
BUKITMKAE enekTpomarHiTHi nepewkogun. LLlo6 3sectn
00 MiHIMYyMy Taki LUKIANWBI BMAMUBKW, BUKOPUCTOBYMTE
obnagHaHHA B CYBOPIN BignoBigHOCTI 3 KEPIBHULTBOM
no ekcnnyaTtauii Ta iHLWMMKU pekoMeHaaLisiMK.

[a3oBi 6anoHu Ta perynsatopu

* [JOTPUMYMNTECH IHCTPYKLii 3 MOBOXKEHHS 3 ra3oBUMU
H6anoHamu i perynstopamu .

* [NepekoHawTecs, WO rasosi 6anoHW BUKOPUCTOBY-
10TbCs | 30epiraloTbCs B MPUMILLEHHSIX 3 HanNeXHo
BeHTUNsLieto. BuTik 3 razoBoro 6anoHa mMoxe 3aMiHu-
TW KMCEHb B MOBITPI, WO BAMXAETbSA, IO Npu3Beae A0
3ayxu.

» [lepea BMKOPWUCTaHHAM MNepekoHanTecs, Lo raso-
BUIA GanoH MICTUTb ras, BiaNoBIZHOIO NPU3HaAYEHHS.

+ 3aBxau 3akpinntoinTe rasoBuin 6anoH y BepTuKanb-
HOMY MOMOXeEHHI Ha nigctaBui Ans 6anoHa abo Ha
creuianbHO BUrOTOBMEHOMY Bi3Ky Ans 6anoHa.

* Hikonu He nepewmiluyiiTe razoBuii 6anoH, konu pery-
NATOP BUTPATV 3HAXOAUTLCS B POGOYOMY MOMOXKEHHI.
IMig Yac TpaHcnopTyBaHHSA 3aKpMBaNTE KPULLIKY BEHTU-
ns.

« [licnsa BUKOPUCTaHHS 3aKpuiiTe BEHTUNb GanoHa.

EnekTtpuyHa cxema Ta nepenik 3anacHMX YacTuH

AKLo enekTpuYHa cxema Ta nepenik 3anacHUX YacTuH
He BKITHOYEHi B Balll KOMMJIEKT NOCTaBKM, 3BEPHITLCS 3a
HUMW O BaLLOrO MiCLeBOrO CMiBPOBITHNKA KITIEHTCHKOT
cnyx6u CROWN. [Ins oTpMmaHHsi 4oaaTKoBoi iHdop-
mauii BigBigante www.crown-tools.com.

BigmoBa Big BignoBiganbHoCTI

HesBaxatoun Ha Te, WO BCi 3ycunnsa Oynu 3pobneHi
ans Toro, wob iHpopmallisi, Wo MiCTUTLCS B LIbOMY MO-
cibHuKy, Byna To4YHOIO | NOBHOW, BUPOGHMK He Bepe Ha
cebe BiANOBIAaNbHICTb 3a Oyab-Aki nomunku abo yny-
weHHd. CROWN sanuwae 3a coboto npaso B OyAp-
SKWUA Yac BHOCUTU 3MIiHW B TEXHIYHI XapaKTepuUCTUKn
onuncaHoro BMpoOy 6e3 nonepeaHbLOro NoBiAOMITEHHS.

Bka3iBKu 3 TexHiku 6e3neku

KopuctyBay abo BnacHuK MallMHWU Hece
BignoBiganbHICTbL 3a MOXINMBI HellacHi
BUMNaAKM i 30UTOK, AKMIA MOXe ByTu HaHe-
CeHUN CTOPOHHIM ocobam abo ix ManHy.

Mepen noyaTkom po6oTn

» 3abopoHSIETLCS eKkcnnyaTalis MaluHW 3 MOLUKO-
KEHUMKN abo AEeMOHTOBaHUMM 3aXUCHUMW NPUCTOCY-
BaHHsIMU. Hi B IkOMY pasi He KOpUCTYUTECH MaLUMHOLO,
LLIO HE YKOMIMIIEKTOBAHA HaneXHUM YvMHoMm abo Lo 3a-
3Hana HecaHKUiOHOBaHMX 3MiH.

» Enexktpomepexa, 00 SIKOi 34INCHIOETLCS NIAKIIOYEHHS
MaLLWHW, MOBMHHA ByTW OCHalleHa 3anobikHykamu abo
aBTOMaTUYHUM BUMMKAYEM, PO3PAXOBAHUMMN Ha CTPYM i
Hanpyry BignoBigGHUMW TEXHIYHUM JAaHUM MaLUMHN.

* HeoOxigHo nigkntoyat mawmHy go pobodyoro 3a-
3eMITI0I04Or0 KOHTYPY.

* BukopucTOBYINTE MaLUMHY TifbKN Yy BEPTUKANbHOMY
MONOXEeHHi - BOHa 3aBXAW MOBWHHA CTOSITU HA F'yMOBUX

Hi>KKax, He KnagiTb i, He NigBillynTe, He BCTAHOBION-
Te Ha TopL,i.
* BukopuctaHHa mawwnHu nepenbayae ii TpuBany po-
6oty 6e3 Harnsgy 3 6oky KopucTyBaya, TOMy HeobxXia-
HO MepeKkoHaTuCS, Lo MallvMHa BCTaHOBreHa Janeko
BiJ TErko3anMmUCTMX PEYOBUH, i HiSIKi 30BHILLHI YUHHUKM
He nepeLLKOfpKaloTb HOpMarlbHOMY OXONMOMKEHHI0 Ma-
LUMHW (HABKOMNO MalUWHW NMOBUHEH ByTW BinNbHWIA Npo-
cTip He meHwwe 50 cm).
* 3abOpOoHSAETbCA BMKOPUCTOBYBATU MALUUHY B Mic-
LUsSX 3 3anuieHol atMocdepolo, a Takox 3 aTMmoc-
depoto, Wo MiCTUTb BUByxoHebe3neyHi rasu i Bunapm
arpecyBHUX PEYOBVH.
* He ponyckaiTe nonagaHHs BcepeauHy MalluvHu
OpibHMX NpeaMeTiB - BOHM MOXYTb BUBECTH i 3 nagy.
* BcraHoBnonTe MallMHy Ha piBHY, CyXy MOBEPXHIO,
W06 BMKMOYUTU MOXIMMBICTb NepekuaaHHs. He BcTa-
HOBMIOVITE MaLLUMHY Ha BiOpytody MOBEPXHIO.
» [NepeHockTe MalLUHY, TPUMAKOYUCH TiMbKK 3a PyKO-
ATKYy (pyKosiTkKM) abo peMiHb ANS TPaHCMOPTyBaHHS.
KaTteropnyHo 3abGopoHsieTbCst TArHYTM abo nigHimaTu
MaLLWHY 3a CTpyMOoBeay4uin abo 3BaptoBasnbHi kabeni.
* HeobxigHo 3abe3neunTy 4OCTaTHIO BEHTUMSALLO po-
6o4oro micus, abo BUKOPUCTOBYBATK CreLianbHi BU-
TSOKKU AN BUOANEHHST AUMY, WO YTBOPHETLCS B MPO-
Lieci 3BaptoBaHHs.
» [oTpumyntecb npasun 36epiraHHs, TpaHCNopTy-
BaHHS Ta BUKOPUCTaHHS GanoHiB 3i CTUCHEHUM rasoM:
* rasoBi 6anoHu cnig BMKOpUCTOBYBaTK Ta 3bepira-
TN B NPUMILLIEHHSX 3 HaNeXHOK BEHTUMSLIE;
+ 36epiranTe 6GanoH 3 ra3oM Aaneko Bif [xepen Bu-
COKUX Temnepartyp, 3axuanTte Big Aii npsasMux co-
HSIYHUX NPOMEHIB;
* 3ab0poHSAETECA Nepemilatn rasoBu  GanoH,
SIKLLO Ha GanoH BCTAHOBIEHWUI PEryNSATOp BUTPATH,
HeOoOXifHO AEMOHTYBATU Perynsitop BATPaTH i BCTa-
HOBUTW KPULLKY BEHTUNS;
* 3ab0pOHSAETECA OAHOYACHO MNigHIMaTKM TrasoBuUi
6anoH i MaLuuHy;
* nepeBo3bTe OanoHW Ha crewianbHOMY Bi3Ky;
* nepen BUKOPUCTaHHSIM NEpPEKOHAWTeCs, Lo B ra-
30BOMY GanoHi MICTUTbCS ra3, BiAnoBiAHUIA BUKOHY-
BaHUM poboTawm;
* MpuV BUMKOPUCTaHHi 3anobirante GanoH Big nagiH-
HA - BUKOPWUCTOBYMTE CreuianbHi CTiKK1, SWMKK,
dikcynTe 3a 4ONOMOroK NnaHuora.

He pekomeHaoOBaHO 3Haxo4UTUCH MOpPYY4
3 MpauloyvYord MalWUHOK, ocobam, fAKi
BUKOPUCTOBYHOTbL KapAioCTUMYnATOp -
MalluHa MoXe BUKNUKaTu 360i B 1Oro po-
6oTi.

Mpwu pobGori

* [loTpumyntecb  pPeKOMEHAOBAHHOI  TPUBAmoCTi
BKITIOYEHHS MalUWHKU, B iHWIOMY BUMafKy, BHacnigok
nepeBaHTaXeHHS, CTAHETbCHA MepeayacHe 3HOLLUEHHS
Aetanen MalluHW, Lo CKOPOTUTb TEPMIH ii Cry6u.

* 3abopoHSETbCA 3anuLwaTN MalvHy nig gowem abo
CHIroMm, a TakoxX ekcnnyaTtyBaTu ii B cepefoBuLLi 3 nig-
BULLEHOIO BOJIOTICTHO.

* He cnpsmoByiTe nanbHWK Ha cebe, iHWWX Moaen
abo TBapuH.

* He TopkanTecs kiHLeM BOnbdpaMoBOro enekTpoaa
(Npw BKMOYEHOMY NarnbHKKY) ra3oBoro 6anoHa.

* o6 YHUKHYTW ypaKeHHSI enekTpUYHUM CTPYMOM,
He TOpKaWTecs eneMeHTIB MalUMHU, WO 3HaXOOATbCS
nig Hanpyroto.

YkpaiHcbka
42



* He TopkanTecs kopnycy BKIOYEHOI MaLUMHN MOKPU-
MU pyKamu, MOKpMMU pyKaBuLsiMn abo oasrom.

* He gonyckante obMOTyBaHHSA 3BaploBaribHUMK Ka-
6ensiMu YacTuH Tina.

+ 3aBxau BUMMKaWATE MaLUMHY NpW 3aMiHi enekTpoaa
abo nepemilleHHi 3aTUCKy Macu, a Takox npu nepe-
MilLIEHHI MaLUMHW.

* [Mig vyac poboTn HiKONM He TpUMaWTe MaLUWHy Ha nne-
ui i He nigBillyTe Ha peMeHi Ans TPaHCMOPTYBaHHS.

* 3abopoHAETLCS BUKOPMCTOBYBATU MaLUVHY B MiaBi-
LIEHOMY CTaHi, 3a BUHATKOM BUMaKiB, KONW MiaBiCHUIA
npucTpin Byno cneuianbHO po3pobrneHo Ta cxBaneHo
ans uiel metu.

+ 3BaptoBanbHa Ayra BUMPOMIHIOE SCKpaBi BUAWUMI
CBITNOBI NPOMEHI | HeBUAMMI ynbTpadioneTosi Ta iHp-
payepBOHi NpomMeHi. Bnnue ceitna gyrn Ha He3axuLue-
Hi odvi npotarom 10-20 cekyHa y pagiyci Ao 1 metpa
BiJ Oy BUKIMKaE cunbHi 6oni B o4ax | CBiTNo60SA3Hb.
Binbw TpuBanun BNAMB CBITNa OyrM Ha He3axulle-
Hi OYi MOXe MpPM3BECTM A0 CEePMO3HUX 3aXBOPIOBaHb.
BunpomiHoBaHHS HEBMAMMOrO CMEKTPY BUKIMKAKOTb
OnikM Ha He3axuLLeHux finsHkax Tina. Tomy 3abopo-
HAETbCA NpauBaTy 6e3 3aXUCHOI Macku, pyKaBu-
YOK i creuianbHOro oAsry, WO 3aKpuBaeE BiAKpUTI
OiNAHKKM Tina.

* [JoTpumynTECh MPaBUIT HOCIHHA cneuianbHoro 3a-
XWCHOTO OAArY: ryA3uky NOBMHHI ByTu 3acTebHyTI, kna-
NnaHy KWeHb BUMNYLLEHI HaBepx, KypTKy He 3anpas-
NSNTE B LUTAHW, @ LUTAHU HOCITb NOBEPX B3YTTS.

* [licns BMKOHaHHA PoGOTU He TopkaWTecs 3Bapto-
BanbHOro WBa i 0bnacTi HAaBKOMO HbOTO - BU MOXETe
OTPUMATK CUMbHI OMiKK.

* [licnsa BUKOHaHHA poboTU KiHelpb enekTpoaa i kepa-
MiYHE COMMO MasibHMKa MaktTb BUCOKY Temnepartypy,
TOMY MaHinynsuii 3 enekTpoaoMm (BUTAryBaHHS, 3aMiHa
i T.N.) NpoBOALTE TiNbKN B 3aXUCHUX pyKaBUYKax.

* BonbtpamoBuii Nun, WO YyTBOPKETLCS NPU 3aTOYY-
BaHHi enekTpoaa, LWKianueun ans 3nopos's (ocobnmeo
nun enekTpoaiB 3 npucagkamu, Hanpuknag, 3 gopa-
BaHHSAM TOpIl0), TOMY 3aBXAWM HOCITb 3acobu 3axucty
OpraHiB AMXaHHS Npy 3aTOYyBaHHI KiHUSA enekTpoaa.

» OcrTepiranitecb 3aiMaHHs HABKOSMULLUHIX NpeaMeTiB
nig BNAMBOM TemnepaTypu Ayru, abo 4acTUHOK pos3-
nnaeneHoro mertany. lNam'aTante 3aropitmcs MoxyTb
TAKOX MPUXOBaHi €neMeHTU KOHCTPYKUii (AepeB'sHi
6arnkw, i3onsauinHi maTepianu Ta iH.).

* He npavyorite nobnunsy 3 nerko3anMmcTMmm piguHamu,
rasamu i npeamMeTaMu (AepeBHi matepianu, nanip Ta iH.).
» CnigkynTe 3a TuMm, W06 Ha MalUWHy, 3BaptoBaribHi
kabeni, rasosi WaHrX i rasoBuit 6anoH He naganu
po3neyeHi npegmeTn abo 6pusku metany.

» Bynbte obepexHi npv NpoBeAeHHI 3BaproBanbHUX
pobiT Ha emHOCTSAX abo TpybonpoBoaax, B sikux 36epi-
ranucs roptodi abo TOKCUYHI pevoBUHU. BukoHanTte ix
[erasauito nepes novaTtkom poboTu - BUNapoByBaHHS
peyvoBUH BcepeauHi emHocTen abo Tpybonpososis Mo-
XyTb OyTn npuunHo BUByXy, abo MPUYNHOK TOKCUY-
HOrO OTPYEHHS.

» Hikonu He npoBoabTe 3BaptoBarnbHi POGOTU Ha EM-
HOCTSIX, L0 3HaXOAATLCS N TUCKOM.

* He BuKkopucTOBYIiTE MaLLMHY A PO3MOPOXYBaHHS
3amep3nux Tpyo6.

* [Npwu BUCOTHMX poboTax AOTPUMYMTECH NpaBun Tex-
Hikv Ge3neku poboTn Ha BUCOTI.

Micnsa 3akiHYeHHA po6oTun

» 3aBxau 3akpuBanlTe kpaH rasoBoro GamnoHa nicns
3aKiH4eHHs1 poboTu.

* [licnsa 3akiHYeHHst poboTK OrnsHbLTE Micue, Ae npo-
BOAMUINMCS 3BaptoBaribHi poGoTH, He 3anuLuanTe Thitodi
npegmeTun, abo posneyeHi YacTkM MeTany - BOHW MO-
XyTb BYTU NPUYMHOIO NOXEXI.

* [Micnsa 3akiH4YeHHst poboTU He BiA'edHYNTE MaLLUHY
Bigpasy, noyekanTe Kifbka XBUIWH, LWOO MalwmHa go-
CTaTHbO OXorona.

CumBoOnHM, WO BUKOPUCTOBYHOTHLCS B iH-
CTPYKLUiT

B iHCTpyKUii BUKOPUCTOBYIOTLCHA HUXKYEHABEAEHI CUM-
BOMMW, 3anam'atanTe ix 3HayeHHs. lNpaBunbHa iHTEp-
npetauis CMMBOSIB JOMOMOXE BUKOPWUCTOBYBaTU Ma-
LUMHY NpaBuIbHO i 6e3neyHo.

Cumson 3HauveHHsA

CROWN

PROFESSIONAL.

CT.. Haknenka 3 cepiiHuM Ho-

Mepom:

CT ... - Mmogenb;

XX - nata BUpOGHMLTBA;
XXXXXXX - cepirtHuii HOmep.

ser. No.:LXX_ XXXXXXX

OsHaliomTechb 3 ycima Bka-
3iBkamy 3 TexHiku 6esneku
Ta IHCTPYKLiAMN.

Mpautorite B 3BaptoBarnbHin
Macui.

HociTb nnunosaxucHy macky.

®0J

Mepen ycTaHOBKOKW YW Ha-
najKol BiAKMOYITE anapat
Big Mepexi.

Hanpsamok pyxy.

fo

O«C
8
3

Hanpsimok o6epTaHHsS.

3abnokoBaHo.

Po3sbriokoBaHo.

3a3eMIIIoI0UNIA KOHTYP.

YkpaiHcbka
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CumBon 3Ha4yeHHsA

YBara. Baxnuea iHopma-
uisi.

KopwucHa iHdopmauis.

He BuknganTe mawmHy B no-
byToBe cMmiTTS.

1= B >

anISHa‘-IeHHH MaLlnHn

MawmHn npu3aHaveHi Ons CTBOPEHHSI HEPO3'€MHOro
3'eAHaHHA pi3HMX MeTaniB (4ani B TEKCTi "cBapka Me-
Tanis") WnsAxoM iX MiCLLeBOro CnnaBneHHs.

Bci mogeni 3BaptoBanbHux iHBepTopiB (TIG) nosBso-
NATb BUKOHYBATU 3BaplOBaHHS MeTaniB MOCTiNHUM
CTPYMOM, E€NeKTPOAOM, LU0 He MnaBuUTbCs (3 BOMb-
dpamy), B cepenoBuLLi iHEPTHUX 3axMcHUX rasiB. 3a
[OMOMOro LibOro MeToAy MOXIMBO NMPOBOAWTY 3Ba-
ploBaHHS HeneroBaHoi Ta cnaboneroBaHoi cTani, He-
paBitoyoi cTani, mMigi, Hikento, TUTaHy Ta iH.

TakoX MOXNUBO BMKOHYBaTW py4yHe [yroBe 3Bapio-
BaHHA (MMA) WTy4YHMMU MnaBKUMK eneKkTpogamu 3
obmaskoto.

EnemeHTn MPUCTPOO MaLLUHU

OTBip 4nsa BeHTUNALi

Bmukay / Bumukay

BonT 3a3emneHHs

LWryuep

Pos'em "+"

Po3'em ynpaeniHHS nanbHUKOM

Po3'eM nmigkntoyeHHs nanbHuUka

Poz'em "-"

PykiB's Ans TpaHCnopTyBaHHs

IHaukatop "A" (3miHa cunu cTpymy)

IHAnkaTop "%" (3mMiHa napameTpis y BiACOTKOBOMY

BiHOLLEHHI)

IHamkatop "S" (3miHa yacy)

IHaukaTtop "Hz-kHz" (3miHa yacTtoTn)

Oucnnen

15 [HAMKATOP XMBMNEHHSA

16 IHOvKaTop TepMo3axucTy

17 Perynatop

18 IHgvkaTop "PeryntoBaHHs cunu cTpymy”

19 KHonka "A" (peryntoBaHHs cunu cTpymy)

20 Ingukatop "PRE FLOW" (perymtoBaHHs 4acy npo-
AyBaHHS ras3oM nepej no4yaTkoMm 3BaproBaHHS)

21 IHgukatop "POST FLOW" (perymioBaHHS 4acy
NPOAYBaHHA ra3oM Micns 3aKiHYeHHs 3BaploBaH-
HSA)

22 KHonka F5 (peryntoBaHHSA Yacy npoayBaHHS)

23 |HavkaTop "2T" (ABOTAKTHUI pexuMm poboTu nanb-
HuKa)

24 |Hgvkatop "4T" (YOTUPBOXTaKTHUIA pexmum poboTu

nanbHuKa)

-
2 O0OWONOURWN=

QY
HWN

25 KHonka F4 (BMGip pexumy poboTu nanbHuKa)

26 Ingukatop "INITIAL CUR." (peryntoBaHHsa Benuyn-
HW CTapTOBOrO CTPyMy)

27 Ingukatop "UP SLOPE" (peryntoBaHHs Yacy 36inb-
LLIEHHSI CTPYMY 3i CTapTOBOro A0 po60oYoro)

28 Ingukatop "DOWN SLOPE" (perymioBaHHs 4acy
3HWKEHHS 3BaptoBaribHOrO CTPyMy)

29 Ingukatop "CRATER CUR." (perynioBaHHs CTpyMy
3BaploBaHHSA KpaTepa)

30 KHonka F3 (HanawTyBaHHS mapameTpiB poboTtu
npu 3BaproBaHHi B iMMYyNbCHOMY PEXUMI)

31 Ingukatop "FREQ" (peryntoBaHHS 4acToTy Npu po-
60Ti B iMNYyNbCHOMY PEXUMI)

32 Ingukatop "PEAK" (perynioBaHHS BEPXHLOrO piB-
HS' 3BaptoBasibHOrO CTpyMy npv poboTi B iMnynb-
CHOMY pexumi)

33 Inagmkatop "BASE" (peryntoBaHHS HUXKHBOIO PiBHS
3BaploBanbHOr0 CTPyMy npu poboTi B iMNynbCHO-
My pexumi)

34 KHonka F2 (HanawTyBaHHS mapameTpiB iMMyrb-
CHOTO pexumy)

35 Ingukatop "LIFT TIG" (koHTakTHMI mMeTog posna-
TNOBaHHS Oyru)

36 Ingukatop "HF" (BuCOKO4aCTOTHMIA MeToA po3sna-
TIOBaHHA Ayru)

37 Inamkatop "IMnynbCHUA pexunm”

38 InaukaTop "3BaptoBaHHs MMA"

39 KHonka F1 (BMbip MeToay 3BaptoBaHHS)

40 EnekTpoTtpvmad (B 360pi) *

41 3atuck macu (B 360pi) *

42 ManbHKK *

43 KepamiyHe conno nanbHuka *

Llanra *

LlaHrotpumay *

B3agHiii koBnavok (nosrui) *

47 3apHii KOBNa4ok (KOpOTKMM) *

48 |HgvkaTop "3BaptoBaHHs TIG"

49 KHonka F2 (perymtoBaHHS 4Yacy 3HWKEHHS 3Bapto-
BanbHOrO CTPyMy / perynoBaHHs Yacy npoayBaH-
HS ra3oMm nicns 3akiHYeHHs 3BaptoBaHHS)

50 KHonka "3BaptoBaHHst MMA"

51 Tllposig 3a3eMneHHs *

52 XomyT *

53 [as3o0BWin pedykTop 3 perynsTopom BuUTparT rasy *

54 LWnanr *

55 TlasoBwuin 6anoH (aproH) *

56 Kepytoumin kabenb nanbHuka *

57 KoHekTop kabento nigkmnoveHHs nanbHuka *

58 [arika KOHeKTopa Kepyroyoro kabento nanbHuka *

59 Cwunoswuin KOHEKTOp nanbHuKa *

60 Kopnyc nanbHuka *

61 BonbpamoBuit enektpog *

* MMpuHanexHocTi

MepepaxoBaHi, a TakoX 306paxeHi NpUHanNexHoc-
Ti, YaCTKOBO He BXOASATb Y KOMMNJIEKT NOCTa4yaHHSA.

MoHTax i perynioBaHHA efnieMeHTi B Ma-
LIMHU

Mepen npoBeaeHHsiIM Bcix npoueayp MalUHY
060B'A3KOBO BigKJIIOYiTh Big Mepexi.
He 3aTsAryite 3aHagTo CUNBLHO €NemMeHTH
KpinneHHs, Wo6 He MNOLWKOAMUTH iX pPi3bOy.

YkpaiHcbka
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MoHTax / pemoHTax / HanawTyBaHHS
° OesiKUX eneMeHTiB aHanoriyHe ans Bcix
1 Mogernen MaluvH, B UbOMYy BUNagKy Ha
NOSICHIOBANIbHOMY MaslloHKy KOHKpeTHa
Mogerb He BKa3y€eTbCA.
MoHTax / AeMOHTaX BUIIKM, CTPyMOBeOy4yoro Ka-
6ento, cTauioHapHe NigKMIOYEeHHA 00 Mepexi
[eski mogeni MallvH nocTaensoTbea 6e3 BUMoK i / abo
cTpymoBeay4ymx kabenis - nepeq no4atkoM poboTu He-
00XiqHO BCTAHOBUTY iX.

MalmHn Takox MOXYTb NigKAYaTUCA 40 Mepexi cTa-
LjioHapHO (He Yepes3 po3eTKy).

YBara: cTauioHapHe niAKN4YeHHs Ma-
WWHU [0 Mepexi, a TaKoX YCTaHOBKY
abo 3amiHy cTpymoBeay4ux kabenis, BU-
NIOK Ta iHWMX eneKTPUYHUX MPUCTPOIB
[O3BONSIETLCA POOUTU TinbkK KBanidikoBaHoMy
eneKkTpuky-caxiBuo abo eneKTPOMOHTaXHUKY,
YNOBHOBaXXeHOMY Ha BUKOHAaHHS TakuX pooiT.

MiaknioYeHHA OO0 3a3eMJIII4Y0oro KOHTYypy (AuB.
man. 1)

3a ponomoroto 6onta 3 npueaHanTe O4Hy Knemy Apo-
Ty 3asemneHHs 51 go mawwunn (gue. man. 1). Opyry
Knemy ApoTy 3a3emrneHHs 51 npuegHanTe go poboyo-
ro 3a3eMI10BanbHOIO KOHTYPY.

MigknoyeHHsA rasy (gue. man. 2)

* BcraHoBiTb pegyktop 53 Ha rasoBuit 6anoH 55
(amB. man. 2). YBara: konb6a perynsatopa BUMTpaTu
aproHy noBUHHa 6yTV BCTaHOBIEHa BepPTUKaNbHO
Bropy.

* OpsarHiTe xoMyT 52 Ha KiHUi wnaHra 54. OpuH
KiHeub wWnaHra 54 nigknoditTe 4O WTyLepa penykTo-
pa 53, gpyrui nigkniodite o wryuepa 4. 3adikcyiite
wnaHr 54 Ha WwTyuepax 3a 4ONOMOro XOMyTiB 52.

MpuepHaHHsa / Bia'eAHaHHA 3BaploBanbHUX Kabe-
nis (am.. man. 3-5)

Mpu 3BaptoBaHHi meTogom TIG (aus. man. 3-4)

* AKWo HeobXigHO NpueaHaTM KOHEKTOp OO 3Bapto-
BanbHOro kabento, BMKOHaWTe onepawii nokasaHi Ha
mantoHky 3.1, 4.1.
* AKWO BCTAHOBMNEHWM enekTpogoTpumad 40 -
Big'eaQHaniTe noro.
» [NpuegHanite 0O MawwwuHu 3atuck Macu 41 (auB.
man. 3.2, 4.2).
e [ligkntodiTe NanbHUK 42 4O MaLUMHW:
* nigknodiTh kabenb ynpaeniHHS nanbHuKa. Betas-
Te KOHEeKTOp kabernto ynpasniHHA B po3’eM 6 i pykoto
3aTarHiTh ranky 58. Npu ycTaHoBUi 3BEpHITbL yBary,
Wo6 iHCTansUinHWA BUCTYN BCEPEaWHI po3’eMy Mno-
TpannsiB B iHCTansUiNHWIA Na3 KOHHeKTopa kabento
(amB. man. 3.3, 4.3);
* HaKkpyTiTb ranky 57 Ha pi3bbneHHsi pos'emy 7, sik
nokasaHo Ha MarntoHKy 3.3, i 3aTArHiTb Big pyKu;
* Tinbkn gnsa mogeni CT33130 - npwuegHai-
Te cunoBuin KoHekTop 59 go pos'emy "-" 8 (auB.
man. 4.3).
» Big'eaHaHHs kabeniB pobiTb B 3BOPOTHI nocnigos-
HOCTI.

Mpwu 3BaptoBaHHi MeTogom MMA (auB. man. 5)

¢ SAKLUI0 BCTAHOBMNEH nanbHuk 42 - Bia'egHamnTe ii.

* Akwo HeobXigHO MpueaHaTV KOHEKTOp A0 3Bapto-
BanbHOro kabent, BMKOHaWMTe ornepalii nokasaHi Ha
MasnoHKy 5.1.

* [lpuegHanTe 4O MalIMHU KOHHEKTOPW 3BaptoBasib-
HMX kabeniB Sk MokasaHo Ha MantHky 5.2. Mpwu nig-
KIMOYEHHiI AOTPMMYNTECh PEeKOMEHA0BaHOI NOMSAPHOCTI.
* Big'eaHaHHsa kabeniB npoBoabTE B 3BOPOTHIN MOCHi-
[OBHOCTI (AuB. man. 5.3).

CknapaHHA /| po3bupaHHA /| HanawTyBaHHA Nalnb-
HuKa (amB. man. 6)

* KepamiyHe conno 43 BMGMpaETbLCS BUXOAAYMN 3 pe-
KOMeHAaUin Ansa onepaduii, WO BUKOHYETHLCS.

« BcraHoBnotoun BonbgpamoBun enektpog 61, ne-
peKkoHanTecs, WO BiH MpaBUSIbHO 3aTOYEHWU (OMB.
man. 6.4-6.6 Ta pekomeHAaLii HUXK4Ye).

* BHyTpiWwHin giameTp uaHr1 44 NoBMHEH BignoBigaTu
niameTpy BonbdpamMoBoro enektpoga 61.

» [Ina BUKOHaHHSI pobiT B 0OMEeXeHMx npocTopax Bu
MOXeTe BCTaHOBWUTU KOPOTKMI 3afHin KOBMa4vok 47, sk
nokasaHo Ha man. 6.2, (BUKOpUCTOBYWTE MpW LbOMY
BonbdpamoBwuii enekTpog 61 niaxoasaLloi JOBXUHM).

* BkpyTiTb LaHroTpumad 45 i kepamiyHe conno 43 B
Kopryc nanbHuka 60 (aus. man. 6.1-6.2).

» OpgArHiTh LaHry 44 Ha BonbdpamoBui enekTpog, 61
i BCTaBTe B LaHrotpumay 45.

« Bigperyniovite BiACTaHb Ha $Ky BOnb(pPamoBui
enekTtpog 61 Buctynae 3 kepamivHoro conna 43. Hop-
ManbHUW BWXiO Ha30BHI BONb(PaMOBOr0 €ereKkTpo-
Aa 61 3 kepamiuHoro conna 43 cTaHOBUTb 2-3 MM (AMB.
man. 6.3), ane moxe gocsratv i 8 MM Npy BUKOHaHHI
KyTOBOTO 3BapHOBaHHSI.

« BkpyTiTb 3aaHi KoBMayok 46 abo 47 B koprnyc nanb-
Huka 60 (gus. man. 6.1-6.2).

* Po3bupaHHs pobiTb B 3BOPOTHIl NOCNIAOBHOCTI.

BBeneHHs B eKcnnyaTtauito MaluHU

Mepen noyatkom poboTM 060B'A3KOBO:
* MepeKkoHanWTecsi B TOMY, LUO HasiBHA Hanpyra B
Mepexi BiAnoBigae AaHWM, 3a3HavyeHM Ha Koprnyci
MaLLVHW;
* nepeBipTe CTaH BCix kabeniB, y pasi BUSBMNEHHS
NOLLKOPKEHb, HEOOXiAHO 3aMiHUTU MOLUKOMAXEHMWI
Kabenb;
* nepeBipTe CTaH WwnaHra 54, y pasi BUSBNEHHS No-
LUKOA)KEHb, HEODXiAHO 3aMiHUTU A0rO;
* MnepeKkoHanTecs, Lo NpU BKIOYEHHI ra3dy He Bia-
OyBaEeTbCs1 MOrO BUTOKY;
* nepeBipTe CTaH nanbHUKa 42 (Npu pexumi 3sa-
ptoBaHHs TIG), enekTpogoTpumaya 40 (npy pexumi
3BaptoBaHHss MMA) i 3atucky macu 41, npu BusB-
TNEeHHI NOLIKOOXKEHb - 3aMiHiTb;
* nepeBipTe NPaBUIbHICTb 3aTOYyBaHHSA Bonbdpa-
MoBOro enektpoaa (npu pexumi 3saptoBaHHs TIG) i
BifiCTaHb, Ha sIKy BiH BUCTYMNae 3 KepaMiyHoro conna
nanbHuKa.
* [lepel BKMOYEHHAM MalUMHW MEpPEeKoHanTecs, Lo
enekTpopg i 3atuckad macu 41 He TOpKaOTbCA OAWH
ofHoro.
* [licna BKMAYEHHA MalUMHW NepekoHanTecs, LWo
npautoe BOYOOBaHWIN BEHTUMNATOP OXOMOOXKEHHS - 3
OTBOpIB ANs BeHTUnsAuUii 1 (Ha 3agHin CTiHUi MaLUnHW)
Oyne BuayBaTtu NoBiTps.
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BBiMKHeHHSA1 / BUMKHEHHSA MallUHU

BBiMKHEHHSA:

MepeMicTiTb BMMKay / BUMUKaY 2 B MonoxeHHst "On"
(nicnst uboro novHe ceiTUTUCS iHaMKaTop 15 i obepTa-
Tncst BOy[OBaHU BEHTUMATOP OXOSNOMKEHHS).
BUMKHEHHS:

MepemicTiTb BMUKa4 / BUMUKaY 2 B nonoxeHHs "Off".

KoHcTpyKTUBHI 0cOBnNMBOCTI MawwimnHu
KHonku Ta iHgMKaTopu nepeaHbLOI NaHeni
IHAMKaTOpP Tepmo3axumcTy

TemnepatypHUiA 3axvcT 3anobirae NOLIKOAXKEHHIO Ma-
LUMHK, BigKntoyatoum ii B pasi neperpisy. [Mpu cnpaubo-
BYBaHHi TEMNepaTypHOro 3axWCTy CBITUTbCS iHAMKa-
Top 16. He BuMuKanTe MallvHy, AalTe i OXONOHYTU
i TINbKM NOTIM NPOAOBXYWNTE POOOTY.

|H,qI/IKaT0p XUBJeHHA

IHaMKaTop XMBMNeHHs 15 nokasye, LWo MaLLnHa Migkno-
YyeHa [0 enekTpoMepexi Ta roToBa [0 BKITHOYEHHS.

Easy start (nerkumn ctapt)

Tinbku ana 3BaproBaHHa B pexumi MMA. ®yHkuis
nerkui ctapT (MigBuLLEHa Hanpyra XorlocToro Xxoay)
rorneriuye po3nantoBaHHsi 3BaptoBarbHOT Ayru.

[CT33123]
KHonka F1 (BuGip meToay 3BaploBaHHs)

Hatuckavite kHonky 39 (F1), wob Bubpatn oguH i3

[BOX METOAIB 3BaPIOBAHHSA:
« 3BaptoBaHHs TIG (3BapioBaHHA enekTpoaomMm,
KU He MNaBUTLCS, Y CepeaoBULLI IHEPTHUX 3axmuc-
HUX rasiB i3 BYCOKOYACTOTHUM METOAOM po3nasto-
BaHHSA Ayru) - Npy BUOOPI LibOro pexunMy CBITUTLCA
iHgukaTop 48 Ta MOXINMBE perynioBaHHSA CUnn 3Ba-
ptoBanbHOrO CTpyMy (OMB. HUKYE);
» 3BaptoBaHH MMA (pyyHe ayroBe 3BaploBaHHS
LWTYYHUMK enekTpojamu 3 obmaskoro, ski nnas-
NATLCA) - NpY BUOOPI LbOro peXxumy CBITUTLCH iH-
Avkatop 38 Ta MOXIMBE perynioBaHHSA CUnm 3Bapro-
BaNlbHOro CTPYMy (OMB. HUXKYE).

KHonka F2 (peryntoBaHHsA 4Yacy 3HWXEHHS 3Baplo-
BanbHOro CTpyMy / peryntoBaHHsA Yacy npoayBaH-
HS ra30M Micns 3aKiH4eHHs 3BaploBaHHS)

Tinbkn ana 3BaptoBaHHA y pexumi TIG. Hatuckan-
Te kHomnky 49 (F2), wob BnbpaTh pexmm perynioBaHHs
Yacy 3HWKEHHS 3BaptoBasibHOro CTpymy abo vacy npo-
[yBaHHs! ra3oMm nicrs 3akiHYeHHs 3BaptoBaHHS:
* PEXWUM peryrnioBaHHs Yacy 3HWKEHHS 3BaproBarb-
Horo cTpymy (DOWN SLOPE) - noBinbHe 3HWXEH-
HA 3BaplOBaslbHOroO CTPyMy [03BOMSE BUMKOHYBAaTW
sIKiCHe 3BaptoBaHHA KpaTepa B KiHLi 3BaptoBarnbHOMo
wsy). Mpu BUBOPI LBOro pexumy CBITATbCS iHONKa-
Topw 28 i 12. [ins 3miHM 4acy nosepTanTe peryns-
Top 17 (BCTaHOBreHe 3HayeHHs Oyae Bigobpaxa-
TUCb Ha gucnnei 14);

* pexvM peryrnioBaHHs 4Yacy MpOoAyBaHHSA ras3om
nicnsi 3akiHvyeHHsi 3BaptoBaHHA (POST FLOW) -
NpoAyBaHHS! ra3oM MiCrsi 3aBepLUEHHS 3BAPHOBaHHS
3abe3nevye MOBINbHE OXOMOMKEHHS KiHUSA 3Baptio-
BanbHOrO LWBY, 3anobirae NosiBi TPILLMH Ta NepeLLKo-
[xae yTBOpeHHIo okecuais. Mpu BUOOPI LbOro pexu-
My CBITATbCS iHAMKaTopu 21 i 12. [Ins 3miHn vacy
noeeptainTe perynsitop 17 (BCTaHOBMEHe 3HaYEHHS
Oyae Bigobpaxartuce Ha gucnnei 14).

KHonka A (pel’anOBaHHﬂ cunu 3BaproBaribHOro
CTpyMmy)

KHonka 19 (A) 403BONSIE NEPEMKHYTUCS 3 perynoBaH-
Hs1 yacy (kHomkow F2, avB. BULLE) Ha perynioBaHHA
CUNW 3BaprOBaribHOIO CTPYMY, SIK ANst PEXUMY 3Bapto-
BaHHA TIG, Tak i ans pexumy 3saptoBaHHa MMA. Y
pPEXUMi peryrnoBaHHS CUMU 3BapOBarlbHOTO CTPYMYy
cBiTATbCA iHankaTopu 10 i 18, Anga 3miHWM cunu 3Bapto-
BaNbHOro CTPyMy nosepTavite perynatop 17 (BctaHOB-
neHe 3HaveHHsi byade Bigobpaxatuncb Ha aucnnei 14).
BenunumHa 3BaptoBanbHOro CTpyMy 3anexuTb Bif po-
GiT, SIKi BUKOHYIOTbCS], TOBLLMHW 3aroTOBOK, siKi 3Bapto-
I0TbCS, iamMeTpy enekTpoay i T.n.

[CT33129]
KHonka "3BaptoBaHHst MMA"

HaTtuckanTe kHonky 50, wo6 Bubpath oamH i3 ABOX Me-

TOAiB 3BaptoBaHHSA:
+ 3BaptoBaHHs TIG (3BaploBaHHA €nekTpoaoM,
AKUA He MnaBUTbCS, Y CepefoBULLi IHEPTHMX 3a-
XUCHUX rasiB i3 BUCOKOYACTOTHUM METOAOM po3na-
MIOBaHHS AYrv) - Npyu BUOOPI LIbOro PeXunMy iHAnKa-
Top 38 He CBITUTbCS, MOXIMBE PErymnioBaHHsA CUMn
3BapOBaribHOrO CTPYMy (OVB. HIDKYE);
» 3aptoBaHHs MMA (pyyHe agyroBe 3BaploBaHHS
LWTY4YHUMKN enekTpodamu 3 obmaskoro, sKi nna.-
nATbCS) - NPy BUBOPI LibOro pexxumMy CBITUTbCS iHAU-
KaTop 38, MOXNVBE perynioBaHHsA CUMn 3BaproBasb-
HOro CTPyMY (OMB. HMXYE).

PerynioBaHHA cunu 3BaploBanbHOro CTpymy

[ns 3mMiHK cunu 3BapoOBanbHOrO CTPyMy rnoBepTante
perynsatop 17 (BcTaHOBMNeHe 3HavyeHHs1 Oyae Binobpa-
Xatuck Ha gucnnei 14). BenuuvHa 3BaproBanbHOro
CTPYMy 3anexuTb Bi pobiT, siki BUKOHYIOTbCS, TOBLUU-
HW 3aroTOBOK, SKi 3BapHOIOTLCS, AiameTpy enekTpoaa
iT.n.

[CT33130]
Knonka F1 (BuGip meToay 3BaptoBaHHS)

Hatuckante kHonky 39 (F1), wo6 Bubpatn meTon 3Ba-
ploOBaHHS:
* LIFT TIG (3BaptoBaHHSI €neKTpoaoM, SIKUA He
NNaBUTLCS, Y CEPEAOBULLI IHEPTHUX 3aXMCHUX rasiB
i3 KOHTAKTHUM METOAOM po3narntoBaHHS Ayrv) - Npu
BMOOPI LIbOro pexxumMy CBiTUTbCS iHanKaTop 35;
» HF TIG (3BaptoBaHHsA enekTpoaoM, sikuid He nna-
BUTbLCS, Y CepefoBULL IHEPTHUX 3aXUCHUX rasiB i3
BMCOKOYACTOTHVMM METOAOM PO3NantoBaHHA Ayru) -
npv BUOOPI LbOro PEXUMY CBITATLCS iHAMKaTopy 35

* PULSE TIG (3BaptoBaHHS €neKkTpoaoM, SKUA He
NNaBuTbCS, Y CepeaoBULL iHEPTHUX 3aXUCHUX rasis
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B iIMNYNbCHOMY PEXUMI, B LIbOMY PEXUMi 3HUXYETb-
€S HarpiBaHHs AeTani Ta ii BUKPUBIEHHSA Npuy 3Bapto-
BaHHIi, NigXo4UTb AN 3BapOBaHHS TOHKUX 3aroTo-
BOK abo AeKopaTVBHOIO 3BaptoBaHHS) - Npu BUOOPI
LibOro pexumy CBIiTATbCS iHAvkaTopu 351 37,

» 3aptoBaHHS MMA (pyyHe OyroBe 3BaplOBaHHS
WTYYHUMWN enekTpogaMmum 3 obmaskoto, siki nnae-
naTbCst) - Npu BUBOPI LbOro PeXuMmy CBITUTbCS iH-
aukatop 38.

KHonka F2 (HanawTyBaHHA napameTpiB iMnynb-
CHOIO pexumy)

Tinbkun ans seaproBaHHs B pexumi PULSE TIG. Ha-

TuckanTe kHonky 34 (F2), wo6 HanawTyBaTn napame-

TPY iMMYNbCHOTO PEXUMY:
* pexuMm peryntoBaHHsi Yactotn (FREQ) - npu Bu-
6opi LUboro pexumy cBiTATbCA iHAMkaTopy 31 i 13.
[ns 3MiHM LbOro mapameTpy noBepTawnTe peryns-
Top 17 (BCTaHOBNeHe 3HayeHHs Oyae Bigobpaxa-
TMCb Ha aucnnei 14, npyu BCTAHOBMEHHI 4acToTu
Oinbwe 999 'y, Ha gucnnei 14 BigobpaxaTumyTbCs
3HadveHHs B kU, a iHgukaTop 13 byae 6numatw);
* PEeXWM pEryrnioBaHHS BEPXHbOTO pPIiBHS 3Bapto-
BanbHoro ctpymy (PEAK) - npu BuGopi Lboro pexu-
My CBIiTATbCS iHAMKaTopu 32 i 11. [N 3MiHKM Lboro
napameTpy noseptaunTe perynatop 17 (BctaHoBne-
He 3Ha4eHHs1 BigobpaxaTumeTbesl Ha gucnnei 14);
* pexXuM perynoBaHHA HWKHbOrO pPIiBHS 3Bapto-
BanbHoro ctpymy (BASE) - npy BUGOpI LLbOro pexu-
My CBITSTbCS iHAMKaTopy 33 i 11. [Ans 3MiHKM LbOro
napameTpy noBepTanTte perynstop 17 (BctaHoBne-
He 3Ha4eHHs1 BigobpaxaTnmeTbcs Ha gucnnei 14).

KHonka F3 (HanawTyBaHHA napameTpiB po6oTu
Nnpu 3BaproBaHHi B iMMNyNbCHOMY pPexumi)

Tinbkn gnsa 3BaptoBaHHA B pexumi PULSE TIG Ta
YOTUPbLOXTAKTHOMY peXxuMi po6oTn nanbHuka (4T).
Hartuckavite kHonky 30 (F3), wob HanawTyBaTh napa-
MeTpu pobOTU NpU 3BaptoBaHHI B iMNyNbCHOMY pexu-
Mi:
° PEXVM perynioBaHHS BENWYMHU  CTApTOBOrO
ctpymy (INITIAL CUR) - npu B1bopi Lboro pexumy
CBITATbCS iHAMKaTopu 26 i 10. [nsa 3miHW Lboro na-
pameTpy noBepTante perynsitop 17 (BCTaHOBNeHe
3Ha4eHHs BigobpaxaTumeTbes Ha gucnnei 14);
* PEXMM perynoBaHHs Yacy 36inbLUEHHs CTPYMY 3i
ctaptoBoro o potoyoro (UP SLOPE) - npu Bnbopi
LbOro pexuMy CBITATbCA iHAuKaTopu 27 i 12. Ang
3MiHM UbOro napameTpy noseptaunTe perynatop 17
(BCTaAHOBrNEHe 3Ha4YeHHs1 BigoOpaxaTUMeTbCs Ha
aucnnei 14);
* pEeXuM peryroBaHHsi Yacy 3HWXKEHHSI 3BaproBarib-
Horo cTpymy (DOWN SLOPE) - npu B16opi Lboro pe-
XUMY CBITATbCS iHAnKaTopy 28 i 12. ns 3MiHW Liboro
napameTpy noseprtanTte perynsatop 17 (BcTaHOBreHe
3Ha4eHHs BigobpaxaTnmetbes Ha gucnnei 14);
* PeXuM peryrnioBaHHsi BENUYUHU CTPyMy 3aBapio-
BaHHsA kpatepa (CRATER CUR) - npu BuGopi uboro
pexumy cBiTATbCS iHaukaTopu 29 i 10. Ans 3MiHW Lbo-
ro napameTpy noseprainTe perynstop 17 (BctaHoBne-
He 3Ha4eHHs BigobpaxatumeTbest Ha gucnnei 14).

KHonka F4 (BuGip pexxumy po60oTu nanbHuka)
Tinbku ansA 3BaptoBaHHA B pexumi TIG. Hatuckante

kHornky 25 (F4), wo6 Bubpatn ogvH i3 A4BOX pexumis
po6oTn nanbHuKa 42:

* pexvum 2T (OBOTaKTHWIA, NMpy BUGOPI LbOro pe-
XUMY CBITUTbCS iHAMKaTop 23) - HaTuckanWTe Ta
YyTPUMYyITE KHOMKY NanbHuka 42, ans toro, Wob yB.i-
MKHYTU 1ioro. Mpu poboTi NpoaoBXynTe yTpUMyBaTu
KHOMKY nanbHuKa 42 HaTUCHYTO. NS BiaKMOYeH-
HS BiANYCTiTb KHOMKY NanbHvka 42;

o pexum 4T (YOTMPLOXTaKTHWIA, NpY BUOOPI LibOro
pEXUMY CBITUTbCS iHOMKATOp 24) - HATWUCHITb Ta
BigNYyCTiTb KHOMKY NanbHuka 42, ons 1oro, wob y.i-
MKHYTM 110ro. Y npoueci poboTn Hemae HeobXigHOCTI
YTPUMYBaTV KHOMKY nanbHUKa 42 HaTucHyTot. [Ansa
BiJKNIOYEHHS HATUCHITb Ta BiAMYCTiTb KHOMKY narb-
HuKa 42.

KHonka F5 (peryntoBaHHs Yacy npoayBaHHS)

Tinbku ans 3BaproBaHHsA y pexumi TIG. Hatuckainte

kHonky 22 (F2), wob Bnbpatn Yyac npogyBaHHs ra3oMm

[0 noyaTky abo nicns 3aKiH4eHHs1 3BaptoBaHHSA:
* pexuM peryroBaHHsi Yacy NpofyBaHHSA rasoM Ao
noyatky 3aptoBaHHs (PRE FLOW) - npogyBaHHs
rasom o rnovaTtKy 3BaploBaHHs 3abesnedvye BUTUC-
HEHHs1 MOBITPsl 3 obnacTi 3BaptoBaHHS, LU0 nepe-
LUKOAKae yTBOPEHHI0 okcugis. Mpu Bubopi Lporo
pexumMy CBIiTATbCA iHAMKaTopu 20 i 12. [na 3MiHu
Lporo napameTpy nosepravite perynatop 17 (Bcta-
HOBMEHe 3HauYeHHsi BigobpaxaTuMeTbcs Ha Aauc-
nnei 14);
* pexvM peryrnioBaHHa 4Yacy MpoAyBaHHSA ras3om
nicns 3akiHvyeHHs 3BaptoBaHHA (POST FLOW) -
NnpoayBaHHS ra3oM Micrns 3aBepLUEHHS 3BapOBaHHS
3abesnevye MOBiNbHE OXOMOOXEHHS KiHLSA 3Bapto-
BanbHOrO LUBY, 3anobirae NosiBi TPILLMH Ta NepeLLKo-
[Kae yTBopeHHIo okcuais. MNpu BUGOPpI Liboro pexu-
My CBIiTSATbCS iHAMKaTopu 21 i 12. [ina 3MiHM LbOro
napameTpy nosepTante perynstop 17 (BctaHoBne-
He 3HayeHHs BigobpaxaTumeTbcsa Ha gucnnei 14).

KHonka A (perymoBaHHa cunu 3BaproBarnibHOro
CTpymy)

KHomnka 19 (A) A03BONSE MEPEMKHYTUCS 3 perynio-
BaHHS iHLWIMX NapameTpiB Ha perynioBaHHA CUnu 3sa-
ploBanbHOrO CTPYMy, K ANS PeXvMMmy 3BaploBaHHA
TIG, TaKk i ans pexvmy 3saptoBaHHa MMA. Y pexumi
peryrnoBaHHSA CUMM 3BaptoBarnbHOrO CTPYMY CBITATb-
cs iHamkatopu 10 i 18. Onsa 3miHM uboro napameTpy
noseptante perynatop 17 (BCTaHOBreHe 3HA4YeHHS
BigjobpaxaTtumeTbca Ha aucnnei 14). BenuunHa 3Ba-
ptoBanbHOrO CTPyMy 3anexuTb Big pobiT, siki BUKOHY-
I0TbCS, TOBLUMHM 3aroToBOK, SiKi 3BaproloTbeCs, Adiame-
TPy enekTpoaa i T.n.

PekomeHpaaduii npu po6oTti MawnHoo
MigroroByi po6oTu (AuB. Man. 7)

» OuucTiTb 3BaptoBaHi NOBEPXHI Bif ipxi Ta nakodap-
6OBUX NMOKPUTTIB.

* SAKWwo ToBLIMHA 3BaploBanbHWUX 3aroToBOK Oinb-
we 1 MM - HeobXxigHO 0BpPOBUTN KPOMKM 3BaptoBarb-
HVX geTanen (aus. man. 7.1).

« Cnig nam'sTati, WO Npv 3BaploBaHHi BUAINAETbCA
BEMNMKa KinbKicTb Tenna, ke MoXe NOLUKOAUTA HaBKO-
NWLWHI NpeaMeTn, TOMy peTenbHO BubupanTte micue
npoBegeHHs pobiT i NpuiMiTb HeobxiaHi 3axoan no-
XKEXHoT 6eaneku.
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Enektpogu

Big npaBunbHOCTI BUGOPY 3BaptoBanbHUX enekTpoais
B 3HaYHi Mipi 3anexuTb AKICTb 3BapHOro LUBa, 3py4-
HICTb i WBKUAKICTb BMKOHaHHSA poboTwu. Mepen nokyn-
KOK erneKkTpodiB YBaXHO BUBYITb pekoMeHaauii woao
X BUKOPWUCTAHHS, AKLO HEOOXiAHO NMPOKOHCYMbLTYMTE-
cs1 3 (haxiBLeM. Takox BaXnMBO JOTPUMYBATUCS YMOB
30epiraHHs enekTpoais.

O6LwWwme pekomeHpaumm no paéorte
A HaBepeHi Huxue peKomeHnaui_'l' no-
LUMPKOIOTLCA Ha MalUMHMU, WO MigKmo-
1 YalTbLCA OO0 Mepexi uepe3 PpoO3eTKy.
Y pasi craudioHapHOro niAKMYEHHS,
ycTaHOBKa MalUWHM i NiAKMIOYEHHSA [0 Mepexi Bxe
6yne BUKOHAHO nonepeaHbo.

* BcTtaHoBITb MaLLKHY Ha piBHY, CyXy, He Bibpyrody no-
BEPXHI0, AOTPUMYHOUUCH BCiX BULLLEOMMUCAHWX MPaBuil
6e3neku.

* [puegHante 3a3emno4niA NPoBia.

3BaptoBaHHA B pexumi TIG (auB. man. 7)

 [ligkntoviTe 4O MaLLMHM Nogady rasy, kabenb 3atuc-

Ky Macwy i nanbHuk. 3atuck Mmacu 41 nigknovante go

pos'emy "+" 5.

» 3atuck macu 41 3akpiniTb Ha ogHin 3 AeTanen, Wwo

3BapHOIOTHCA.

* [1igKknoYiTe MaLMHy A0 Mepexi i YBIMKHITb Ti.

* Bubepitb pexum 3BaptoBaHHs TIG, sk onucaHo

BULLE.

« Tpoxu BigkpunTe KpaH pegyktopa 53 i BigkpuinTe

KpaH 6anoHa 55. HaTuCHITb | yTpuMyWTe KHOMNKY nanb-

HUka 42, 3 KepamiyHoro conna 43 noyHe HagOXo4UTU

ras, 3a JOnomorow KpaHa pepyktopa 53 BCTaHOBITb

BUTpaTy rasy (n/xs) HeobxigHy Ans BUKOHAHHS pobo-

TW, BIAMYCTiTb KHOMKY NanbHUKa 42.

* BcraHoBIiTb BENUUMHY 3BaptoBanbHOTO CTpyMy.

* Akwo HeobXxigHO, BigperynonTe iHWi napameTpu

po6oyoro npoLecy, K ON1caHo BULLE.

* YBIMKHIiTb 3BaptoBanbHUN nanbHUK 42 (K onmcaHo

BULUE) Ta po3nanitb Ayry:
* MpU BUCOKOYACTOTHOMY pO3narntoBaHHi Ayru nig-
HeciTb NanbHWK 42 40 3BaptoBanbHUX 3aroTOBOK Ta
yTpUMynTe Tak, Wob BiAcTaHb MiXX BONbpamMoBUM
enektpogom 61 Ta 3arotoBkol Oyna 2-4 MM - BU-
COKOYaCTOTHUI po3psih 3ananuTb 3BaploBarbHy
ayry; ) .
* NPV KOHTAKTHOMY pO3nasntoBaHHi Oyr TOPKHITbCA
KiHUem BonbcpamoBoro enektpoga 61 3aroToBku,
nicns 4oro 3nerka Haxunitb Ta NiAHIMITE nNanb-
HUK 42, NOKN MK HaKOHEYHMKOM BOrb(PamMOBOro
enekTpoga 61 Ta 3aroTOBKOK HE BUHWKHE MPOMiX-
0K 2-3 MM - Yy Lieil MOMEHT BUHMKAE 3BaptoBarnbHa
ayra.

* FAKWO BW 3BaplOETE 3aroTOBKW, SAKi TOBLUI 1 MM, TO

B obnacTtb ropiHHa gyrm HeobxigHO nogaBaTyi NPyTOK

BiAMOBIAHOrO AiameTpy Ans 3anoBHEHHS 3BaptoBarb-

HOro LBa.

* YTpumynte nanbHuk 42 i NpyToK, SIK NOKa3aHO Ha

MantoHkax 7.2 i 7.3 (cTpinka ciporo Konbopy nokasye

HanpsIMoK pyxy nanbHuka). MNepemiwaniTe nansHWK 42

i NPyTOK B3OOBX LUBa, NOAAKYMN B MiCLe 3BaptoBaHHSA

NpUCafoYHUIA NMPYTOK, Y Mipy MOro BUTPaYaHHS.

» [licna 3akiH4YeHHs 3BaptoBaHHA BIOMNYCTiTb KHOMKY

nanbHvKka 42, ane He 3abupanTe i, govekanTecs 3a-

BapKu KpaTepa i OXONOAXEHHS MicLsa 3akiHieHHS 3Ba-
PIOBaHHSA 3aXMCHVM rasom.
 [licnsa 3akiH4eHHa poboTW, AanTe MaLuVHi OXOMNOHY-
TV, BiOKMOYITL ii Ta 3akpunTe KpaH pegyktopa 53 Ta
KpaH razoBoro 6anoHy 55.

3BaproBaHHsA B pexumi MMA (aus. man. 8)

Mpu onucaHHi 3BaplOBaHHA B pPeXuMi
MMA 3ragka npo enekTpoau Mae Ha yBa-
3i WTYy4YHi enekTpoau 3 obmaskor, Lo
NnNaBnsTbCA.

|

 [MigkntoviTe 3BaptoBanbHi kabeni 4o mawuHKu. 3Ba-
ptoBaHHA MOXe MPOBOAWUTUCH MPU MPSAMIN | 3BOPOTHIN
nonspHocTi. Bubip nonspHocTi 3anexuTb Big 3Bapto-
BaslbHUX MaTepianiB i pekoMeHaauin 3 BUKOPUCTaHHSA
enekTpogis.
* MNpsama nonspHicTb - enektpopgoTpumad 40 nig-
KMoMiTb Ao rHisga "-" 8, a 3atuckay macu 41 nigknto-
YiTh g0 rHisga "+" 5. MNpu ubomy pexumi enekTpog
HarpiBaeTbCA MeHLUE, HiXK OCHOBHWI MeTar, ernek-
TPOAM NNaBnAATLCA NOBIMbHILLE, 3BAPEHUI LLOB BU-
XOAUTb 3 BiNbLUOO FMUBVHOK NPONMAAaBMAEHHS.
+ 3BOpPOTHa MOMSAPHICTb - enekTpogoTpumay 40
nigkniodiTe Ao rHisga "+" 5, a 3atTuckad macu 41 nia-
KIoMiThb A0 rHi3ga "-" 8. [Npu uboMy pexumi 3arotos-
Ka HarpiBaeTbCs MEHLUE, HiX enekTpon, Lo MOoXxe
OyTW BMKOPWUCTAHO ANs 3BaptoBaHHS BUCOKOBYINe-
LeBUX, NIeroBaHux i cneuianbHuUX cTanen YyTnmBmnx
[0 MeperpiBy, a TakoX Mpu 3BaproBaHHi TOHKONMUC-
TOBOrO MeTany.
* HartucHiTb Ha Baxinb enekTpoTrpumadi 40 i BcTaBTe
KiHeUb enekTpopa (BiMbHUM BiA MOKPUTTS KiHUEM) Y
enekTpogoTpumay 40, nicnsa Yoro BiANYCTiTb BaXirb.
« 3atnck macv 41 3akpiniTe Ha OAHIN 3 geTanen, wo
3BapHOIOTHCS.
 [TigkmoYiTe MaLMHY 40 Mepexi i YBIMKHITB fi.
* Bubepitb pexum 3BaptoBaHHA MMA, sk onucaHo
BULLE.
» BcTaHoBITL BenUUYMHYy 3BaptoBanbHOro CcTpymy. Bu-
Oip 3BapOBanbHOrO CTPYMy 3anexuTb Bi €NeKTpoais,
LLI0 BUKOPWCTOBYHOTLCS, TOBLLMHU 3BApOBaHOro Mare-
piany, NPOCTOPOBOIO MOMOXEHHS LLBA Ta iH.
* Posnanitb 3BaptoBanbHy Ayry O4HUM i3 BOX CNOCO-
6iB: po3nanioBaHHA TOpKaHHAM (auB. man. 8.1); pos-
nantoBaHHS YMpKaHHAM (auB. man. 8.2).
* Hwx4e onucaHi OCHOBHI NPUINOMK MaHiMynioBaHHS
3BaploBasnibHUM eNekTpoaoM:
* 3a3BMYall 3BaplOBaHHS BWKOHYKOTb BEPTMKAmNbHO
pO3TallOBaHUM enekTpogom abo mpu MOro Haxuni
oo LBa, KyToM Bnepea abo Hasag. [pu 3BaptoBaHHi
KyTOM Ha3apj 3abeanedvyeTbcs BinbLl NoBHWIA NpoBap i
MEHLUa LMpUHa WBa (ane BUKOHaHHSA pobiT y LboMy
BMNaAKy BUMarae NeBHMX HAaBUYOK);
* mocTynanbHUW pyx enekrtpoaa (avs. man. 8.3) -
3a HanpsIMOM OCi enekTpoaa, Ans nigTpumkn Heobxia-
HOI JOBXWHU oyrK, sika NoBUHHA cTaHoBuTu 0,5-1,1 Big
fdiameTpa enektpoaa. [JoBxuHa Ayrn pobutb BENUKMUA
BMAVB Ha SIKICTb 3BapHOro LWBa i noro dopmy. [oBrin
[Oy3i BiANoBiAae iHTEHCUBHE OKWUCMEHHS | a30TyBaHHS
po3nnaerneHoro metany, i niaBuLLEHHe Noro po3bpus-
KyBaHHS;
* MO3J0BXHiN pyXx enekTpoaa (ame. man. 8.4) - ons
yTBOPEeHHS 3BapHoro waa. LLBuakicte pyxy enekrpoga
3anexuTb Bifl BENIMYMHU CUMK CTPYMY, JiaMeTpy enek-
Tpoaa, TUny Ta NPOCTOPOBOTO MONOXEHHS LLUBA;
NPV BeNUKin LWBUAKOCTI NepeMillleHHs1 eNleKTpo-
[a OCHOBHWN MeTan He BCTUrae nponnaBUTUCh,
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BHACIILOK YOro yTBOPHETLCA HEAOCTATHA MMnbuHa
nponnaeneHHs - HenpoBsap;
HeOCTaTHA WBUAKICTb NEpPEeMilLeHHs1 eNneKTpo-
Aa Npu3BOAUTL OO MneperpiBy i Npoxory (HackpisHe
nponnaeneHHs) metarny;
npaBunbHO BMOpaHa LWBUAKICTb MO3AOBXHLOIO PYXY
B3[OBX OCi 3BapHOro LWBa [03BOMSiE OTpMMATK MOro
LUMPUHY Ha 2-3 MM GinbLue, HiX AiameTp enekTpoaa;
* nonepeyHUn pyx enekrpopa (gmB. man. 8.5) - aons
YTBOPEHHS pO3LUMPEHOro 3BapHoro wea. Enektpoay
NoBIAOMNATL NOMEPEYHi KonMBarnbHi pyxu Hamdac-
Tile 3 MOCTINHOI YacTOTOK | aMnniTygok, CyMilleHi
3 MOCTynanbHUM PYyXOM €rneKkTpoAda Y3goBX OCi Mia-
rOTOBMIEHOTO 3BapPOBaHHS 3'€4HaAHHSA, i OCi enekTpo-
na. lMonepeyHi KONMBaHHS eneKkTpoda Pi3HOMAaHITHI i
BM3HAYalOTbCA (POPMOIO, PO3Mipamu, MONOXEHHAMMU
LiBa B NPOCTOPI, B IKOMY BUKOHYETbLCS 3BaptoBaHHS i
HaBWKOM 3BapHuKa. LUvpuHa wBa npu 3BaproBaHHi B
LbOMY BMMAAKy He MOBWHHA nepeswllyBatun 2-3 fdia-
MeTpiB enekTpoaa.
» CnigkynTe 3a JOBXMHOK enekTpoaa, Konm 4o rybok
enektpogotpumada 41 sanuwaetbcs 20-30 mm - 3a-
MiHiTb enekTpoa.
» [ouekanTecs OXONMOMKEHHS i KpucTanisauii wnaky
Ha 3BapHOMY LLUBI, Nicrs 4Y0ro BMAaniTb LWiak 3a [go-
NOMOrO0 crewjianbHOro MonoTka i LWiTkn. O6oB'A3KoBO
HagsiranTe 3axuCHi oKynsipy abo MacKy Npv BUKOHAHHI
LMxX onepawin.
* [lepeBipTe skKicTb 3BapHoOro wsa. [pn BUABMNEHHI
nedeKTiB - yCyHbTE iX.
* [icna 3akiH4eHHa poboTu, AanTe MalUvHi OXOINOHY-
TV i BiAKMOYITB 1T, Nicnsa Yoro BiaknodiTe kabeni.

O6cnyroByBaHHSA / npodinakTuka mawum-
HU

Mepen npoBedeHHsIM BcCix npoueayp MaluHY
060B'sI3KOBO BiAKIIO4iTh Big Mepexi.

3aTtouka enekTpoaa (aus. man. 6.4-6.6)

Hwxye onucaHi onepadii, wo cTocy-
IOTLCA TiNIbKU HEMJIaBKUX eNeKTpoaiB (3
Bonbdpamy, abo Bonbcpamy 3 npucan-
Kamm).

|

3abpyaHeHHs abo MOLIKOMXEHHSI KiHLUSI enekTpoga
BiAOyBa€eTbCA NPY TOPKaHHI enekTpogoM MeTany 3Ba-
ptoBanbHOI BaHHW abo nprcagoqHoro npyTka, a Takox
HenpaBuWIbHOTO BUOOPY KinbKOCTi 3aXWMCHOrO rasy, Lo
nogaeTbca B obnactb 3BaptoBaHHSA. HeobxigHo npa-
BWIbHO | CBOEYACHO 3aTO4yBaTW ENEeKTPOL.

Mpw 3BaptoBaHHi 3MIHHUM CTPYMOM CAif HaAaTH KiHLKO
enekTpoga HanischepuydHy dopmy (ame. man. 6.4).
Mpu 3BaptoBaHHi MOCTINHWUM CTPyMOM cnig Hapa-
TW KiHLIO enekTpoda KOHiYHy dhopMmy. Y 3aranbHOMY

BMNAAKy [OBXWHA KOHyca 3aTOukvM MOBWHHA CTa-
HOBUTK 2-2,5 pdiameTpa enekTpoda, KyT 3aTodyBaH-
HA 14°-60°. BnnmB kyTa kOoHyca 3aTodkum Ha opmy
Ay, i mubrHy NponnaeneHHs MeTany, Noka3aHo Ha
MaroHKy 6.4.

Enektpogom 3 3arocTpeHuM KiHUem 3BaplonTe ayxe
ToHki meTanu (0,125-1 mm). MNpu 3BaproBaHHi GinbLu
TOBCTOrO MeTany, NpuUTYnmonTe KiHeub enekTpoaa,
iHaKWe BiH po3nnaBuTbCS i BoMnbgpam noTpanuTb Y
3BapeHUi LLIOB.

3aTouyiiTe BonbpaMoBuii eneKTpos Mo oci Ha cnewi-
anbHOMYy ApiGHO3epHUCTOMY LWNidyBaribHOMY AMUCKY.
BukoHynTe wnicpyBaHHSA B HanpsMKy OOBXWHW erek-
Tpoaa (ave. man. 6.5).

He 3aTouyiiTe BonbpamoBuii enekTpos sik nokasaHo
Ha MarnoHKy 6.6, Le npusBeae 0o HecTabinbHoI oyru,
noripLNTL SKICTb 3BApPHOTO LWBA, | YCKNaAHUTL po3na-
NOBaHHSA ayru.

YuweHHa MmawmHmn

OOOB'sI3KOBOIO YMOBOK 1151 JOBrOCTPOKOBOI i 6e3ney-
HOI ekcnnyaTauil MalWnHW € YTPUMaHHS T B YUCTOTI.
PerynspHo npogyBsante mallnHy CTUCHEHUM MOBITPSIM
Yepes OTBOPW ANst BeHTUmnALii 1.

MicnanpoaaxHe o6¢cnyroByBaHHA

BignoBiai Ha nNWTaHHA WOOO PEMOHTY Ta obcrnyrosy-
BaHHS BaLLIOro npoaykTy Bu MoxeTe oTpumartu B cep-
BiCHUX UeHTpax. |Hdpopmauio npo cepsicHi LeHTpH,
CXeMW 3anyacTuH Ta iHpopMauito no 3anyactuHax Bu
MOXeTe 3HanTu 3a agpecorn: www.crown-tools.com.

TpaHcnopTyBaHHSA MaLUHKU

* He ponyckante nafiHHA ynakoBKW, a Takox Oyab-
SIKOrO MEXaHi4HOro BMMBY Ha HEl TPAHCMOPTYBaHHI.
 [lpun 3aBaHTa)XeHHi / po3BaHTaXXeHHi He BUKOPUCTO-
BYMTE HaBaHTaXyBasibHy TEXHIKY LLO NpaLuoe 3a NpuH-
LMNOM 3aTUCKy YNMaKoBKU.

3axucT HaBKOJTULWIHbOTO cepegoBuLla

Mepepobka cMpoBMHM 3aMicTb yTunisauii
BiaxoAis.

MawwwuHy, goaaTKoBi NPUHANEXHOCTI 1 yna-
KyBaHHS1 BapTO €KONOMYHO YMCTO YTUNi3y-
2 yrwnisy
B iHTepecax 4YncTocopTHOI peumpKkynsauii Biaxoais ae-
Tani i3 CMHTETUYHUX MaTepianis BiANOBIAHO NO3HAYEHI.
[incHmn nocibHuk 3 ekcnnyarauii HagpyKoBaHUA Ha
nanepi, BUroTOBNEHOI 3 BTOPCUPOBUHM Ge3 3acTocy-
BaHHS Xropy.

OOMOBNSAETLCA MOXIUBICTbL BHECEHHS 3MiH.
YkpaiHcbka
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MawwuHara KombiIaTbIH TEXHUKaNbIK TananTtap

TepicTeyiw aaHekepneriw annapar TIG CT33123 CT33129 CT33130
MawmnHaHbIH Koabl 425294 425300 425317
HomuHanpbi Kipic kepHey [B] 1~ AC220 1~ AC220 1~ AC220
HomuHangbl xuinik [Fu] 50/60 50/60 50/60
HomuHangab! kipic kyat [TIG / MMA] [kBA] 7182 7182 7182

LbIFaTbIH HaKTbIAbI TOK [TIG / MMA]

[A] 15-200/15-160

15-200/15-160  10-200/ 10-160

BepineTiH HaKTbINbI KepHey

[B] 10,8-18/20,6-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,4-18/20,4-26,4

[TIG / MMA]
XykTtemeci3 kepHey [B] 95 95 95
Bonbdpam nicipy CbIMbIHbIH [Mm] 0,5-3,2 0,5-3,2 0,5-3,2
pnametpi [TIG naHekepnerilu] [aronm] 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8"
[OanbiHAamMaHbIH €H TOMeH [MmM] 0,5 0,5 0,5
kanbiHabiFbl [TIG nicipy] [aronm] 1/64" 1/64" 1/64"
Micipy cbIMbIHbIH AnameTpi [Mm] 1,6-4 1,6-4 1,6-4
[MMA poaHekepneriu] [aronm] 1/16"-5/32" 1/16"-5/32" 1/16"-5/32"
HomuHanabl KbI3MeT KepceTy
umknbl (40°C) [%] 35 35 35
Kninik [%] 281 =81 =81
[kr] 7,7 7,7 7,7
Canmarei [pyHT] 16.98 16.98 16.98
KayinTinik knaccbl IP21S IP21S IP21S
Okwaynay Knaccbl H H H
XyMbICTapblH  6acTamactaH  OypblH  KOpfaHbILL

Kayinci3gik TexHUKacbl Karmaanapbl
Kayincisaik TexHMkacbl Karmaanapbl

Ocbl epexenep MaHpI3Abl aknapatTbl kKamTuabl, On
ocbl OHimre KaTbICTbl BenrineHreH 6acka karmganapabl
TOMbIKTbIPaAbl HeMece anmacTbipaabl. KyMbic icTeyre
Kipicep anablHaa atanfaH KafvaanapAbl MyKUST OKbIM
LUbIFbIHBI3.

OpaH Genek, annapaTTbl OpHaTy MeH navpanaHy
XanblkapanblK IEC 60974-9 cTaHgapTbiHAa
GasiHaanFaH Hyckaynapfa Colkec icke acblpbinybl TUIC.
[oranbl nicipyre apHanfaH xabaplk 9 6enim.

OpHarty XaHe navaanaHy

YKeke KopraHbILL KypanaapbiH nanaanaHbiHbI3:

* NMicipy pofackl eHe OHbIH LafbINbICKaH caynenepi
Kesre 3usiHObl acep eTepni. [icipyre kipicep Hemece
nicipy >xymbicTapblH Gakbinap angbiHaa KesiHi3 6eH
OeTiHi3gi TuiciHwe abbiHbI3. CoHbiMeH Oipre nicipy
TOrbl ©3repeTiHAIKTEH Macka 3KpaHbIHbIH KYHripTTEeyre
KOHin 6eniHis.

KorFanTapblH, KMWiM MeH asik KMiM KUiHi3.

« Erep TeHipekTeri Lybin pyKkcaT eTiNreH LIeKTeH
acaTtblH Gonca, epke3 ecTy opraHOapbliH KOpfFalTbiH
Kypanabl TafbiHbI3.

Xannbl nanpganany kayincisairi

» [licipy kesiHOe KbI3aTblH OenwekTepMeH >XyMbIC
icTereHOe cakTblk cakTaHbli3. MaceneH, nicipy
)KaHapFbICbIHbIH YLUTbIFLI, MiCiPy 3MEeKTPOAbIHbIH YLLUbI
MeH eHAeneTiH Oenwek >aHy TemnepartypacbiHa
OeniH Kbidagbl.

* bengikke GeKiTiNreH KypbinblHbl eLIKallaH TaknaHbI3
XOHe nicipy Ke3iHAe OHbl XbIKbITY YWiH Genpgikke
TaKnaHbI3.

* AnnapaTTbl KOfapbl TemnepaTtypaHblH acepiHe
TYCIpMEHI3, eiTkeHi Oy KypbinfbiHbIK ByniHyiHe akenyi
MYMKiH.

* XaHapfbl kabiniH MeH xepneHgipy kabiniH Oykin
y3blHAbIFbI  GoMblHA  Gip-GipiHe XaKblH  yCTaHbI3.
Kebingepaeri inmekTepal xasbiHbi3. byn macenen,
KapaubIHTaNaHAbIPFLILUTBIH, KYMbIC iCTeyiHe kegepri
KEnTipyi bIKTUMar 3nsiHabl MarHUTTi epicTepAiH acepiH

» [lofaHblH  coyneneHyi MeH LawblpaHabinap asanTagbl.
KOpFanmaraH TepiHi 3akpiMgamgbl. ©Opke3 nicipy © [eHeHi3aiH anHanacbiHOarbl kabingepai opaMmaHbl3.
Kasak Tini
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+ KayinTi xxymbIC xaraarbiHaa Tek idie kayincia kepHey
AeHrevii MeH S-taHbanaHbiMbl 6ap nicipy annapartbiH
naviganaHbiHbi3. MyHAaam )XyMbIC afgavbiHa MaCeNeH,
ackaH binFangbiblk, XOfFapbl TemnepaTypa Hemece
TyMbIKTanfaH KeHICTiK xatagpl, MyHAa nanganaHylubl
TOK ©TKIi3rill MaTepuangapMeH Tikenen xxaHacagbl.

» EpiTineTiH TyTiKWwWenepai AoFanbIK Nicipyre apHanfaH
annapatTbl NavaanaHbaHpI3.

¥WKbIH WallbIpaTy XaHe epT Kayincisairi

* Nicipy opke3 Kbi3ablpyFra HeMece KanblHAbl
naviganaHyra GannaHbICTbI XyMbICTapfa
XaTkpI3blNadbl, COHAbIKTAH MiCipy KesiHAe kaHe

XKYMbIC asikTanfaHHaH KeWniH epT Kayincisairive aca
KOHiN 6eniHis.

* OpT VyWKbIHHAH TINTEH Micipy  XXyMbICTapbl
asikTanFaHHaH coH fa OipHelle caFaTTaH KeuiH
6actanaybl MyMKiH.

« [licipy >KyMmbICTapblH aTkapfaH kesge MeTann
YWKbIHA@PbIHAH ~ TOHIpeKTeri  KeHIiCTIKTi  Koprayabl
KamTamacbl3 eTiHi3. YKaHfbIl CyMbIKTbIK Cekingi Tes
XaHaTblH MaTepuangapfbl nicipy animarbiHaH anbin
KeTiHi3, eHe nicipy anaHblHOa TWICTi epT ceHAipy
calriMaHbIHbIH, 60MNybIH KAPACTbIPbIHbI3.

* ApHaynbl nicipy XXyMbICTapbl Ke€3iHe epTTiH Hemece
KOHTEMHep TypnaTtTbl eHaeneTiH 6enwekTtepai nicipreH
Ke3ge KapbiMbICTblH LbIFY MYMKiHAirNHE OaiblH
O0nbIHbI3.

» Terictey MOLUMHECIHIH YLUIKbIHBIH HEMece Keckill
afblHbIH Micipy annapaTtblHa Hemece Te3 TyTaHaTblH
MaTtepuangapfa 6afblTTaMaHbI3.

* AnapaTTblH acTblHAa >KaTblM, >XyMbIC icTereHae
MaLUVMHere Kapan KynamTblH >XaHfblll 3aTTap MeH
YLKbIHHBIH, WaLlblpaHablnapbiHaH cak 6omnbIHpI3.

* ©OgspiriHeH >xaHaTblH HeMece >XapbifbiC KayinTi
Xepriepae nicipyra y3ingi-kecingi TeibiM canbiHaabl.

Xannbl anekTp kayincisairi

« [licipy annapatblH XepreHaipinreH anexkTp xeniciHe
KOCY KaxeT.

* Icke KoCy cakTaHAbIPFbIWbIHbIH, KeningeHaipinreH
MeriepiHe Ha3ap ayaapbiHbI3.

* [Micipy annapaTbliH KOHTeWHepaiH, aBTOMOOMNbAIH
ilWiHOe Hemece cofaH YyKcac >XYMbIC KeHicTiriHge
naviganaH6aHbi3.

* Micipy annapaTtbiH binFan 6eTke KOMMaHbI3 >XoHe
bifiFan 6eTTe XyMbIC iICTEMEHI3.

» Xeninik kabinre cy Tin KeTneyiH KagaranaHbI3.

» KobingepaiH Hemece nicipy >kaHapfbinapbiHbIH
ayblp 3aTneH OacTblpbinbin  KanMmaraHblHa KoHe
KaHgam ga Gip 3aTTapablH ©TKip OypbiliTapbliHa He
boriMaca eHaenreH bICTblK GeniiekTepre xabbiCbin
KanmaraHblHa Ke3 XeTKi3iHj3.

» Akaynbl Hemece GyniHreH nicipy xaHapfblnapbiHbIH,
anblpbacTanFaHblHa Ke3 XeTKi3iHi3, eiTkeHi 6y Kkasara
yLbIpaTybl MYMKiH, )X8He 3NeKTp TorbIMeH 3aKbIMaaybl
HeMece epT TYFbI3ybl bIKTUMar.

» Kebingepai, avblprbinap MeH Oacka ga anekTp
KypbINFbINapabl  OpHaTyFa Hemece TeK OocblHaaw
onepauusinapabl  Kypridyre  MamangaHfaH - binikTi
3MEKTPLUiHIH HEMeCe MHXEeHep-MeXaHUKTIH aTkapyblHa
pykcar eTineai.

e ManpganaHbinvantbliH 6onca,
OLLIPIHI3.

» Kypan-xababIKTbIH KanbInTbl KYMbICbIHaH
ayblTKblFaHAa, MacerneH, KanbinTbl nanganaHbinFaH
annapatTaH TyTiH WbikkaHaa, oHsl CROWN cepBucTik
KbI3METIHIH, OKirnliHe Tekcepyre >xibepiHi3.

nicipy annaparbliH

dnekTp KyaT Ke3iHiH nicipy xenici

« Kyprak api 6yTiH kunim Kuin, 3iHi3ai nicipy TisberimeH
XaHacyaaH oKLlaynaHbI3.
* OHpgeneTiH Oenuwiekke »oHe Micipyre apHanfaH

aneKkTpodka, nicipy CbiMblHA, Micipy anekTpogbiHa
Hemecc Tyhicne ywTbifblHA  ellkawaH GipaeH
TUiCMNEHi3.

* Micipy »aHapfbICbIH, XepneHaipy kabiniH Hemece
kaHOan pa Oip Gacka anekTp >xabgbifbliH Micipy
annapaTbiHa KOVMaHpbI3.

* OnekTp TisberiHiH kaHgan pa OGip OenweriHe,
MOCENEH, 93MeKTPoATbl Hemece TyMicne YLTbIKTbI
anbipbactaraHga HeMece XeprneHAiprill KbICKbILWThbI
XbIIDKbITKAHAA TUMeCTeH OypbiH Xeminik axbipaT-
KbILUTbIH KOMEeriMeH apke3 annapaTtTbl OLUIpiHi3.
Micipy aspo3onaapsbl
» TwicTi xenpetyai eTin,
nickemeyre TblpbICbIHbI3.

+ Ocipece, xabblk 6enmvere Tasa ayaHblH XeTKIiNiKTi
TycyiHe ke3 xeTki3iHi3. Ci3 coHaan-aK TbIHbIC any YLUiH
Keke e3iHi3ai ayameH kamTaMacbI3 eTeTiH AyrblfaHblH
KeMeriMeH Tasa ayaHblH, KenyiH kamaan anachbi3.

* KopfacbiHbl, KagMuiti, MbIpbIlbl, CbiHAbbl HemMece
Gepunnun G6ap TypreHaipinreH 6eTTi meTanngapmeH
XOHe maTtepuangapmeH XyMbIC icTereHae avipbikia
CaKTbIK LuapanapblH KornFa anbiHpI3.

KamMmTamMachbI3 rasgbl

Tacbimangay, KeTepy xaHe iny

* Ayblp annapatTbl keTepreHae OHbIH OypbIC KyWiHe
Hasap aydapblHbI3 apkaHbl3abl 3akbiMaay kayni 6ap.

e AnnapatTbl Mmicipy  XaHapfbICbiHbIH,  KabiniHeH
Hemece backa kabiniHeH TapTyFa Hemece keTeyre
TbIibIM CanbiHafbl. ©Opke3 OCbl MakcaTka apHarnfaH
KeTepy HYKTECIH Hemece TyTKaHbl NanganaHbiHbI3

* Kypan-xababIKTbl TacblMangayra apHanfaH
TacbiMangay MexaHu3MiH navganaHbiHbI3.

« Erep 6yn mymkiH 6onca, annapatTbl TiK KyWiHOe
TacbiMangaHbI3.

» a3 GannoHbl MeH nicipy annapaTbiH 6ip mesringe

keTepMeHi3. a3 6GannoHbiH TacbiMangjay YLiH
TeMeHAe KenTipinreH >kekenereH karmaanapgbl
YCTaHbIHbI3

* Erep apHaiibl keTey KypbinFbicbl a3iprneHbece,
Hemece OCbl MakcaTka apHan OekiTinmece, nicipy
annapaTbiH eLlKallaH iniHreH Kyni nanganaHbanbI3.

* AnnapaTTbl KeTEpreH Hemece TacbiMangaraH kesae
CbIMAbl KaTyLUKaHbI LWeLlyre keningik bepmemis.

CbIpTKbI XaFpgannap

« [licipy annapaTbl awblk ayaga naviganaHyfa xaHe
caktaya GonfaHbIMEH OHbIH 3MIEKTPMEH >abablkTay
KesiH >kaHbblpaa, kapgoa nanpganaHyra 6onmanabl.
AnnapaTttbl kaHOblpgaH Hemece Tikenen  KyH
coyrenepiHiH, TYCIHEH CaKTaHbI3.

* AnnapartTbl KypFaK api Tasa Xepae cakray Kaxer.

* AnnapatTbl NanganaHraH4a xaHe cakTaraHda OHbI
KYMHBIH, )8He LUaHHbIHH TYCYiHEH CaKTaHbI3.

¢ ¥CbIHbINATbIH KYMbIC TemnepaTtypacHbIH
adcbl -20°C pgo +40°C «kypawigbl. 40°C  ackaH
nanganaxy TemneparypacbiHaa annapatTbiH
XKYMBbICbIHbIH TMIMANiri a3asgbl, On iCTeH LWbIFyFa aca
Gerim Typaabl.

* AnnapaTtTbl XaHfblll OGeTTepMeH, YLIKbIHAapMEeH
Hemece LWallblpaHablnapMeH TynicnentiHaen eTin
XannacTblpblHbI3.

Kasak Tini
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* AnnapaTTblH XenaeTkil
OyFaTTanmaraHblHa Ke3 XeTKi3iHi3.

* AnnapatTbl 9pKe3 Tik Kynae yCTaHbI3.
* OnekTpni fofanbl nicipyre apHarnfaH >xabaplk apkes
3NeKTpni MarHnTTi Bereyinaep TyFbl3abl.

* MyHoan 6GereyingepaiH 3usiHObl 9CepiH  KoKka
WbiFapy VYWiH kabablKTbl nanganaHy xeHiHAaeri
HycKayrnblkka >xoHe 6acka ga yCbiHbIMOApMeH KaTaH
COWNKeCTiKTe nanganaHbiHbI3.

KybICTapbIHbIH

a3 6annoHpapbl MeH peTTeriwTep

» a3 GannoHgapblHa >X8He peTTeyiTepre kapay
KafmaanapbiH cakTaHpl3.

e [@3 OGannoHpapblHbIH,  TWICTI  >kengeTkiwi ©6ap
benmene narganaHaTbiHblHA XeHe cakTanaTbiHbiHA
KO3 XXETKi3iHi3. [a3 6annoHbIHaH ras LWbIFybl XKy TbiNaTbiH
ayaHbIH OTTEriCiH anmacTbipa anagpl, Oyn TyHLbIFyFa
aKen CoKTblpabl.

. I'Iaﬁ,qanaHap angelHaa ra3 6ann0H,1:|a navganadyra
COMKEC ra3 eKkeHiHe KO3 KETKI3iHi3.

* [@3 OGannoHabl MIHOETTI TypAe UUNUHOPAIH
TYFbIpblHA HEMece UMNuHOpre apHanfFaH apaHynbl
ap6aHblH, LMIMHAPIHE XaKblH TiK KyhiHae OekiTiHj3.

* a3 GannoHfa WbIFbIHBIH pETTeYill OpHaTbiIFaH
Kesde OHbl KbUDKbITNaHbl3. TacbiMangaraH kesae
unnuHapnep 6rnorbiHbIH KannakKwachiH KUFi3iHi3.

* [ManpanaHbin  GonfFaHHaH  KeWiH  LUNUHOPAIH
KnanaHbIH XabblHpI3.

KocbinbicTap cyn6acbl MeH Kocarnkbl Genwekrep
BeAoMOcCi

Erep kocbinbicTap cynbackl MeH kocankbl beniiektep
BEOOMOCI  Ci3fliH,  >KEeTKi3iNiMiHi3aiH  >XUbIHTbIFbIHA
eHbece, onapabl CROWN xeprinikTi cepBUCTIK
areHTiHeH cypaydbl eTiHemi3. KocbimMwa aknapat
any ywiH www.crown-tools.com canTbiHa KipyiHi3ai
cypaHambl3.

XayankepuinikteH 6ac TapTy

Ocbl HyckaynblKTa Ma3myHAanfaH aknapaTt ceHiMmai
api TomnblK Gonybl yLWiH 6apnblK KyLU-Xirep canblHbIM
XaTtkapa Oyn KyxatTa kaHaav aa 6ip HapceHi eckepmey
Hemece KaTenikTep VYLIH ellkaHAan >ayankepLuinik
kongaHbinvangbl. CROWN kes kenreH yakbITTa angbiH
ana eckepTyci3 OHIMHIH TexHuKanblK cunatramacbiHa
©3repicTep eHri3y KyKbIfblH ©3iHe Kanablpajbl.

KypbInfblHbI navganaHy Ke3iHgeri
Kayincisgik Typanbl Hyckaynap
OnepaTtop Hemece  MawuHa  Meci

YWiHWi TynfaHblH HeMece OHbIH MYIKi
KenTipyi bIKTUMan cbiHynapbl Hemece
XapakaTTapbl YLUiH XayanTbl 6onagbl.

XymbicTbl 6acTap angbiHaa

+ 3akpiMpgaHfaH Hemece OerwekTenreH Kopray
KypbinFbicbl 6ap MaluMHaMeH onepauusiFa TbibIM
carblHfaH. TuiciHWexXnHanmaraH MallMHaMeH,
Hemece GekiTinMereH >xeHaeyaeH eTkeH MallMHameH
eLLKaLlaH XYMbIC XacamaHbl3.

* MawwuHa >xanfaHFaH 3nekTp KyaT Ke3i >XemniCiHiH
KOpFay KypblirifbiCbl HEMECE MalLMHaHbIH TEXHUKasbIK
TananTtapbliHa cai KeneTiH TOK >®He KepHeyre
apHanfaH aBToMaTTbl CeHAipriwi 6onybl kepek.

* MawwHa >xepneHaipy yMbIC KOHTYpbIHA KOCbINybl
TmiC.

* MawwuHa Tek TiKk KyWiHOE KONnAaHbinybl TUIC - oOn
pesiHke TyFblpaa Typybl kKepek. OHbl aybiCTbipMay,
inMey Hemece oeHOek BeTiIMEH KoViMaHbI3.

* MawwuHa KbI3MET KepceTywlinep KypamblHCbI3
XYMbIC icTeyre apHanfaH. MaluvHaHbIH Te3 JXaHFblLL
matepuangapgaH — anbic  OpHaTbiyblH  Tekcepy
KaXXeT, >X8He CbIpTKbl haKkToprnap OHbIH KanbinTbl
cankplHAayblHa Keaepri kenTipmeyi kepek. MalumHanap
(maLwmHaHbIH 60c keHicTiri 50 cm kem 6onmaybl THic).
* MawwuHa >xapbmnfblll Kayni 6ap rasgap  keHe
arpeccuBTi 3aTTapgblH Oynapbl Oap nac kanpa
KOnAaHblNIMaybl KEpeK.

* MawwvHara manga 3artTapdblH  TycyiHe
B6epMeHi3 -onap oHbl ByFaTTaybl MYMKiH.

» TeHkepinygiH angbiH any YLWiH, MaluHaHbl Teric,
KypFaK 6eTTe opHaTy kaxeT. MalumHaHbl AipingenTiH
6eTTepae opHaTnaHbI3.

* MawwuHaHbl Tek ycTan Typylbl KancbipmagaH
(TyTkanapgaH) Hemece ycTan Typyuwbl Genpiktep
apKbifbl  KbIMMKbITKAH XeH. Tok eTKisri Hemece
AaHeKepreyLi cbiMbl 6ap MallMHaHbl TapTyFa Hemece
KeTepyre kataH TbiibIM carnbiHagbl.

KaxeTTinikke 6annaHbICTbl, XYMbIC OpPHbIHAAFbI
TWICTi XenpeTyai KaMTamachI3 eTy HeMece AaHekeprey
yAepiciHae navga bonaTtbiH ra3gapabl XOKfa apHanfaH
ra3 wbiFapaTtbiH TYTIKTEpAi nanganaxy.

» Toifbi3ganfFaH rasfa apHanFaH Gannongapgbl
cakTay, TacbiMangay xaHe nanganaHy KesiHae cakTbiK
LapanapblH cakray:

* Thifbl3ganfaH rasfa apHanfaH GannoHgap TuicTi

XengeTineTiH yn-xannapaa cakranbiHybl Kepek;

* Tbifbl3ganfaH rasfa apHanfaH OannoHgapabl

KOFapbl Temnepatypacbl Gap JkepnepaeH xeHe

Tikenen KyH Ke3iHeH anbiC cakTay Kepek;

* Tbifbl3garnFaH rasfa apHanfaH OannoHgapabl

KO3FanTyFa ThlbIM CanblHaAbl; erep OHbIH, WbIFbIHAbI

peTTerill-Kaknakwacbl 6onca, oHga con Kaknakwa

DenLiekTenyi kepek XaHe KaknakwaHblH KaknafFblH

OpHaTy Kepek;

xom

+ Tbifbl3fanfaH rasfa apHanfad 6annoH Med
MaluHaHbl  6ip  yakbiTTa  keTepyre  TbifibiM
canbiHagpl;

+ GannoHaapabl apHanbl apbameH Tacy Kepek;

* nanpanaHy anpelHAa  Thifbi3ganfaH  rasfa
apHanfaH GannoHHbIH ilWiHAE XYMbIC OpblHAAyFa
KaXKeTTi rasablH 6ap ekeHAiriH Tekcepyai cypanMbis;
« GannoHAbl navganaHy KesiHAe OHbIH, KyrnayblHa
xon 6Gepmey, apHaWlbl TypakTapdbl, XaLikTepai
nanganaHy aHe OHbl apkaHMeH OekiTy Kepek.

OnekTpoHAbI KapAWObIHTanaH-

Oblpylibinapbl 6ap Tynfanapfa 3nekTp

MarHuTTi KayinTi epic canpapblHaH

XyMbIC icTen TypfaH MalWHaHbIH
XaHblHAa Typyfa KeHec GepinmMengi, on Gy3biny
cebe6i 6onybl MyMKiH.

Onepauus ke3iHge

* MawwuHaHbIH ~ YCbIHbINATBIH  yakbIT  (DAKTOPbIH
OakblnaHbl3, aUTNece, ackaH >XyKTeme HaTWxXeciHae
BeniekTepaiH Te3 To3yblHa 9Ken COfybl MYMKiH, Of
MalUVHaHbIH Nanganady Mep3iMiH KblckapTagbl.
* MawwuHaHbl Kap Hemece kaHOblp acTbiHAa
kangblpyra 6onmainapl, xaHe Oe OHbl bifFan opraga
KonpgaHyra 6onvanabl.

[aHekepnik kaHapfblHbl 63iHi3re, 6acka agamaapra
Hemece xaHyapnapfa bafbiTTayFa 6onmangbi.

Kasak Tini
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* Toifbi3ganfaH rasfa apHarnfaH GannoHra
BOMbpPaMAbIK  3MEKTPOATbIH  TYMiHIMEH  Tuore
B6onmanabl (erep AoHEKePriK XXaHapFbl KOCbINbIN Typca).
* OnekTp TOrbIMeH 3akbiMaaHbay YLiH MallMHaHbIH
TOK GenLuekTepiH ycTamaHpI3.

* Kocynbl  TypfaH  MalUMHaHbIH  TypkblHA  CYy
KonaapblHbI30eH, bIFbINALlI KonFanTapMeH Hemece
KMIMMEH ycTamaHbI3.

» [eHekepneywi kabenbaiH OeHe
opanyblH 6ongesipmay.

* OneKkTpoaThl, Hemece XepneHAipyaiH KbICKbILLbIH
anblpbacTay, xeHe Ae MalUMHaHbIH XbIIDKybl Ke3iHae
MaLUVHaHbI COHAIPIHI3.

» Kocynbl MaluMHaHbl eLllKallaH MbiFbIHpI3Fa iNIMEH|3
XoHe ycTan TypyLubl 6engikke inmeHis.

» Ocbl MakcaT YWiH apHavibl iny yWwiH apHanfaH
XafFgannapdbl KocnaraHaa, MallvHaHbl inyre ThibiM
canblHagpl.

» [ofanbl [OoHekepney kesiHOe KepiHETIH Xapblk
coeynenep 0Oepineai, on KepiHETIH ynbTpa KymriH
XoHe WH(pa Kbi3bin coynenep. [ofa XapblfblHbIH
KopranvaraH kesgepre 1 metpre geviHri 10-20 cekyHA
iwiHgeri acepi KaTTbl K63 aypyblHbIH >XoHe CypeT
CyMMeyLinikTiH cangapbl  6onybl  MymkiH.  [lofa
XKapbIfblHbIH, ~ KOpFanmaraH  Ke3fepre  KaTTblpak
ocepi MaHbI3gbl CbipKaTTapfa anbin Kenyi MYMKiH.
cnekTpaiH ~ kepiHbenTiH  GeniriHi{  pagnauusicbl
KOpFanvaraH Tepige Kymiktepai Tyablpybl MYMKIH.
Hemek, KopfanmaraH AdHeKepriey KanKaHbIHCbI3,
KONMfanTapcChbi3 >9He apHaWbl KMWIMCi3 XyMbIC
icTeyre TbifbIM canblHagbl.

* EpexeHi cakTaHpl3 >XoHe apHavibl Kopfay KuiMiH
KWiHi3: Gapnblk TyWMenepai Tafy Kepek; kanTtanapbl
Tycin Typy Kepek; KypTkeHiH, wanbapgblH iwiHe
canmay; wanbapabl ask KMiMHiH yCTiHEH Xibepy.

» MNavpanaHFaHHaH KewiH, Micipy CbIMbIHBIH, LUETiHE
OeniH Kkon Turisbey - Ci3 KaTTbl KyMin KeTYiHi3 MyMKiH.

* XKymbICTaH KeWiH anekTpoAaTapdblH TyTiri  MeH
KaHapFbIHbIH KepaMuKanblK MYLUTIr bICTbIK Gonagel,
COHABIKTaH 3MeKTPOANEH XYMbIC iCTey YLUiH KOpFaHbIC
KONFanTapbIH KO KEPEK (KO0, aybICTbIpY X.T.6.).

* OneKTpoATbl Kampay kesiHaeri BonbpamablK LiaH,
oTe 31sHAbI (cipece TOpUI KOCbINFaH BONbdpamablk
3MeKTPOATapAblH, LWaHbl), COHAbIKTAH 3NEKTPOATbIH,
TYTIiriH Kavpay KesiHAe YHeMi KopFaHbIC pecnupaTopbliH
KMo Kepek.

» [loHekepney [ofacbiHblH, Hemece GankplTbinFaH
MeTannablH 6enikTepiHiH Xofapbl TeMnepaTypachiHbIH,
cangapblHaH KopluafaH 3aTTapdblH ©pTEeHYyiHeH cak
6onbiHpI3. KypbinbIMHbIH KepiHOenTiH benwwekTepi ae
XaHaTblHbIH YMbITaHbI3 (aFaw 6epeHe, oKwaynaybiLl
marepuan xaHe T1.6.).

* Te3z epTeHriw 3aTTapAblH  CYWbIKTbIKTAPAbIH,
rasgapablH koHe OyibiIMAapAblH MaHblHAA KYMbIC
ictemey (arawl, kara3 xaHe T.0.).

+ [aHekepney Kesinae bICTbIK GernLuekTep
Hemece TaMLWbINapAblH  MallvMHara, [AaHekepney
LLOFBIPCbIMbIHA, a3 LUNaHrTepiHe xaHe 6annoxHra Tvin
KeTneyiH TEKCepiHi3.

* YnaHObIpfbill  3aTTap JXOHe KaHfbll  3aTTap
cakTanatblH KybblpriapAa aHe CblibIMAbINbIKTapaa
[SHeKeprey >XyMbICTapblH OpblHAAY Ke3iHAe MyKuAT
GonbiHpI3.  OnapgblH  GipiKTIpiNyiH  XXYMBbICTbIH,
GactanyblHa [eniH opbiHAay; KyObipnapaa >xeHe
CblbIMAbINbIKTapAa 3aTTapablH OynaHybl xKapbinbicka
Hemece ynaHyfa anbin Kenyi MyMKiH.

+ KbicbiMAafbl  CblfibIMAbINbIKTapaAa
[oHeKeprey XyMbICTapblH XacamaHbI3.
* MysgaTtbinFaH Kybblipnapapl epiTy yLiH MaluvHaHbI
KongaHbaHbI3.

GenikrepiHe

el YyakbITTa

* BuikTikTe XyMbICTap YLUiH, BUIKTIKTE XYMBbIC iCTEYAIH,
Kayinciagik TexHuKachl TananTapblH CakTaHbl3.

XyMbICTbIH asikTanybl 60MbIHLIA

* JKyMbICTbI asKTaFaHHaH KeWiH yHeMi Tbifbl3ganfaH
rasfa apHanfaH KaknakwaHbl eLUipiHi3.

* XKyMbICTbIH ~ askTanybl GoMbIHWA  AdHekepney
JKYMbICTapbIHbIH, KYPri3ifireH OPHbIH TEKCEpYy KaxerT,
biablpay 3aTTapblH Hemece MeTannablH OankpiFaH
GenikTepiH KangblpMay kepek - onap epTTiH cebebi
60onybl MYMKIH.

* XKyMbICTbIH asikTanybl GoMbIHILA MaLLMHaHbI Aepey
ellipmey Kepek, TOnblK carnkbiHAaybl YLWiH GipHelue
MUHYT KYTY.

HyckaynbiKkra KongaHbinaTblH TaH6anap
ManpanaHy HyckaynbifblHOa TemeHae  GepinreH
TaHbanap KonmagHbiNadbl, OnapablH  MarblHAaCblH
ecTe cakTaHbl3. TaHGanapgbl AypbiC  TYCIHAIPY
SMEKTp Kypandbl AypbIC XoHe Kayinci3 KonpgaHyra
KemMmekTeceqi.

TaHba MarbiHa
CROWN [CT.. CepwusanbiK Hemip 6ap
Frormssen Xancbipma:

CT ... - ynri;

XX - eHAipy KyHi;
XXXXXXX - cepusnblk
HeMip.

Ser. No.:LXX_XXXXXXX

Kayincisgik TexHmkachl
Typanbl 6apnbik
HycKkayrnapMeH >aHe
HycKkaynapMeH TaHbICbIHbI3.

[leHekepney mackacbIH
KWiHi3.

LLlaHHaH KopFanTbIH
MackKaHbl KMiHi3.

OpHaTy Hemece peTTey
angbiHaa MalnHaHb!
3MEKTP XeniciHeH
aXblpaTbIHbI3.

KosranbiC 6afbIThl.

AliHany 6arbITbl.

ByratTanfaH.

D}

5¥raTTay,an LWblfapblsiFaH.
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TaHb6a MarbiHa

>Kepre Kocy inmeri.

Haszap aynapblHpI3.
MaHpI3gbl aknapar.

Marpanel aknapar.

OnekTp Kypanabl
TYPMbICTbIK KOKbICKa
NaKTbIpMaHbI3.

1= &> @

KomMnaHusicbIHbIH, MalluMHanbIK 6enrici

KeprinikTi 6ankbITbinybIMEH 8p TYpri MeTannaapablH
(ogpaH  epi  MaTiH  GombliHWa  "mMeTanngapabl
OoHekepriey") TyTac KOCbINybIH Xacayfa apHarnfaH
MaluvHanap.

[aHekepnik TepicTeyiwTiH 6apnbik moaenbaepi (TIG)
MeTangapabl TypakTbl TOKMEH, WHEPTTIK KOpPFaHbIC
ra3 armocdepacbiHoa OankbIManWTbiH 3MNeKTpoAneH
(Bonbdpam) OsHekepneyre MyMmkiHAik Gepepi. Ocbl
apic kesiHOe KocbliHAbINaHbarFaH, a3 KoCblHAbINaHFaH
bonatTbl, TOT 6acnanTbiH 60naTThl, MbICTbI, HUKENbAI,
TUTaHAapl X.T.6. AeHekepneyre 6onagpl.

YKabblHapicbl 6ap  KblmKbiManbl  3NEeKTPoATapAblH
KemeriveH fAofa GombiHWwa konmeH nicipydi (MMA)
Xy3ere acblpyfa 6onagbl.

MalwuvHaHbIH 6enwekTepi

1 BynbIK

2 Kocy / ceHp. aybICTbIPbIN KOCKbILL

3 XepneHgipy bypaHaamacsl

4 YXanfacTblpfbill KyObIp

5 "+" poseTka

6 Micipy oTTbIfbIH Gackapy LUOFbIPCLIMbIH KOCYFa

apHanfaH poseTka

7 Tlicipy OTTbIfbIHbIH, XarnfafblLLbl

8 "-"poseTka

9 Ketepriw TyTKa

0 "A" uHgukaTopbl (TOKTbI peTTey)

1 "%" wHoukatopbl  (Nambl3gbiK
napametpnepai petTey)

12 "S" uHgukatopbl (yakbITThl peTTey)

13 Tu-klu MHAMKaTOPbI (KMIMIKTI peTTey)

14 [Oucnnen

15 KyaTt uHgumkartopsl

16 Temnepatypanbik KOpFaHbIC MHAMKATOPbI

17 PetTeriw

18 "TokTbl peTTey" MIHaukaTopbl

19 "A" 6aTbipmachl (TOKTbI peTTey)

20 "PRE FLOW" wHaukaTopbl (nicipy angbiHaa
rasbeH ypneyaiH yakbITblH peTTey)

21 "POST FLOW" wuHAaukaTopbl (MiCipreHHeH KemiH
rasbeH ypneyaiH yakbiTblH peTTey)

KaTblHACTarbl

22 F5 batbipmacs (rasbeH yprey yakbITbiH peTTey)

23 "2T" vHavkaTopbl (OTTBIKTBIH, €Ki TakTiniK XyMbIC
TOpTIbI)

24 "4T" nHgukatopbl (OTTLIKTbIH TOPT TaKTIiMiK XKyMbIC
TopTibI)

25 F4 ©Gatbipmachl
TaHgay)

26 "INITIAL CUR" wuHpukaTtopbl (6actankbl TOKTbI
petTey

27 "UP SLOPE" wuHpukatopbl (6Gactankbl TOKTaH
Gactan XyMbIC TOrblHa AeWiH TOK KeTepinyiHiH
yaKbITbIH peTTey)

28 "DOWN SLOPE" uHamkaTopbl (Micipy TOrbIHbIH,
TOMeHAEYiH peTTey)

29 "CRATER CUR" uHaukaTopbl (kapTepai nicipyre
apHarFfaH TOKTbl peTTey)

30 F3 OGatbipmackl (MMNynbCTIK TopTiNTe nicipyre
apHarfaH >XyMbIC napamMeTpriepiH peTtey)

31 "FREQ" unamkatopbl (MMMYNbCTIK TOPTINTE XyMbIC
acaraHga XUinikTi peTtey)

32 "PEAK" vHgvkaTopbl (MMNynbCTiK TOPTINTE XKYMbIC
XacafaHga nicipy TOrbIHbIH, JKOFapfbl AEHremniH
peTTey)

33 "BASE" vHavkaTopbl (MMNynbCTiK TOPTIMTE XYMbIC
)acafaHga nicipy TOrblHbIH TOMEHTi  AeHremiH

(OTTBIKTBIH,  XKYMbIC ~ TOpTIbIH

petTey)

34 F2 6aTbipmacsl (MMnynbCTiK TOPTIMTIH,
napamMeTpriepiH Kynre KenTipy)

35 "LIFT TIG" wHaukaTopbl (QOFaHbl TyTaTydblH,

KOHTaKTINi aici)

36 "HF" wHaukaTopbl (OofaHbl TyTaTydblH XOfFapbl
XKuinikTi agici)

37 "Pulse mode" nHgukatopsl (MMnynbCTi TOpTin)

38 "MMA nicipy" wHaukaTopbl (KonmeH pofanbl
nicipy)

39 F1 6atbipmacsl (nicipy aaiciH TaHaay)

40 OnekTpopd yCTafbil (KuHanfFaH Typae) *

41 XepneHaipy knemmMaco! (kuHanfaH Typae) *

42 OTTbIK *

43 OTTbIKTbIH KbILUTaH XacanfaH Lwymeri *

BarbITTaFbIW oTCaybIT *

BafbITTaFbILL OTCaYbITTbIH YCTafbILWbl *

Bywipnik GiTeyiww (y3bIH) *

47 Bywipnik GiTeyiw (kpicka) *

48 "TIG nicipy" WHavkaTopsl
pofanbl nicipy)

49 F2 6atbipmachl (Micipy TOrbIH TOMEHAETY yaKbITbIH
peTTey / yakbITTbl peTTey MicipreHHeH KewiH rasbeH
yprey) -

50 "MMA nicipy" 6aTbipmacskl (KonmeH goransl nicipy)

51 JKepneHgipy LWOfFbIPCbIMbI *

52 Knemma *

53 a3 wWbIFbIHbIHLIH peTTeriwi 6ap ras KblCbIMbIH
peTtTeywi *

54 KyGbipLiek *

55 a3 6annoHbl (aproH) *

56 OTTbIKTbI 6ackapy LIOFbIPCbIMbI *

(rassonbdpamabl

57 OTTbIKTbIH XKarnfarbiLl LLOFbIPCbIMbIHbIH,
Xanfafbllwbl *
58 OTTbIKTbIH, KarnrarblLl LLIOFbIPCbIMbIHbIH,

»KanfaFblLbIHbIH COMbIHbI *
59 OTTbIK KOPEriHiH XanfafblLbl *
60 OTTbIK TypKbICHI *
61 Bonbdpampabl anektposd *

* KocbiMLia xababikTap
UnniocTapuusinanraH Hemece cunarranfaH

KOCbIMLIA XabablKkTapAablH 6apnbifbl Gipaen xan
XKeTKiziniMre KocblniMaraH.
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MawunHa OGernwekTepiH OpHaTy XaHe
XeHaey.

MawunHaga KaHgan ga 6ip XymbicTapAbl Xyprisy
YWiH, OHbl KOPEKTeHY XeniCiHeH aXbIpaTy KaxeT.
KbiCTbIpfbiWl  3nMemMeHTTepiH, OGypaH-
OaHblH 3aKbIMAAHYbIH 6ongbipMay YLUiH,
TbIM KaTTbl GekiTney.
|

Kenbip ©Oenwektepai MoHTaxgay /[
OeMoHTaxaay XUHay MaLlMHAHbIH
6apnbIK moaenaepi YLWiH Keke

xyprisineai. Byn xarganga, wony ywiH
apHaibl moaengep KepceTinMereH.

LUtencenb albIpbiHbIH, TOK OTKi3risriww kabenb
XUbIHTbIFbI / 6enLleKTeHyi, CTauMoHapPbIK XesiHiH
icke KocbInybl

MalunHaHbIH Kelbip Typrepi WwTencenb anbipbiHCbI3 /
Hemece TOK OTKi3ril kabenbci3 xabablikTanagbl - onap
XKYMbICTapAbl >Kypridep angpiHaa opHaTbinybl TUIC.
MawwnHanap pfa crTauvoHapnbl  Herisge  kenire
Kocbinagbl (YSLbIK apKbifbl MeC).

Eckeprty: MawuHaHbIH xenire
cTauuoHapnbl  KOCblybl, JXaHe pfe
OpHaTbINyblH Hemece TOK  OTKi3riw

kabenbaepiH, wWTencenb aWblprapbiH
XoHe 6acka Aa anekTp 6enwekTepiH aybICTbIPyAbI,
oCblHAAW KyMbICTapAbl OpbIHAAyFa ©KineTTi,
GinikTi 3nekTpWi HemMece 3MeKTP MOHTaxaayllbl
Xy3ere acblpybl Kepek.

XepneHpaipy koHTypbIHa Kocbuy (1 cyp. KapaHbi3)

Kepre kocy 6onTbiH 3 nariaanaxbin Bip xxep CbIMbIHbIH
KbICKbILLBIH 51 KypbInfbiFa xanfaHel3 (1 cyp. kapaHpl3).
EKiHLWI Xep CbIM KbICKbILWbIH 51 >XyMbIC Xep inveriHe
XarnfaHpl3.

la3gbl Kocy (2 cyp. kKapaHbI3)

* 53 ra3 KbICbIMblH peTTeriwTi Thifbl3ganfaH rasfa
apHanfaH 6annonra 55 opHarty (2 cyp. kapaHpi3). Hasap
ayAapbiHbI3: afblHHBIH KbINAamMAbIFbIH - ernleriH
konb6a TiriHeH XxoFapbl Kapal opHaTbINybl Kepek.

e 52 KplcKblWTapgbl 54  WNAHrbIChIHBIH,  COHbIHA
opHaTy. 54 wnaHrbicbiHbiH - 6ip  ywbiH 53  ra3
KbICbIMbIH  PETTErilTIH KocaTbiH KyObIpbIMEH KOCY,
eKiHWi ywbliH 4 KOCcy KyObipbiMeH >arnFay kepek. 54
LUMaHrbICbIH KOcaTbIH KyOblpnapFa 52 KbicKbILTapbIMeH
BekiTy Kepek.

[aHekepney kabenbaepiH Kocy / axbipaTty (3-5 cyp.
KapaHbI3)

TIG paHekeprney ke3siHae (3-4 cyp. kapaHbI3)

+ KaxeT »arganga, KOHHeKTOpAbl — [AoHekepney

wofbIpcbiMbiHa Kocy, 3.1, 4.1 cypeTTe KepceTinreH

[OeHrennepre epy.

» Erep 40 anekTp ycTarbilbl OpHaTbIFaH 6orca, OHbI

axbIpaTy Kepek.

* 41 xepneHaipy KbICKbILLbIH MalLnHara Kkocy (3.2, 4.2

Cyp. kapaHbI3).

* 42 ra3 xaHapfbICblH MaLUVHara KOCy:
* [OdHekepnik KaHapFbIHbIH
LLIOFLIPCBIMBIH - KOCy.  BackapyLubl

HackapyLubl
LLOFBIPCLIMHBIH,

KOCKbILLBIH 6 axbipaTnara opHaTtbin, 58 combiHAbI
KonmMeH TapTy kepek. OpHaTy KesiHae axbipaTnaHblH
opHaTaTblH Xepi LWOFbIPCIMABIK KOCKbILITHIH OPHATY
XepiHe cavikec KenyiH eckepy kepek (3.3, 4.3 cyp.
KapaHpl3).
* 57 OypaHganblk CcOMblHAbI 7 OypaHganbik
KOCKbILLKa OpHaTbIM, OHbl KONMMEH TapTy kepek 3.3
cypertTe;
* Tek CT33130 ynrinepi ywiH - xanfafbin 59
poseTkara LUOFbIpCbIMAbI XanfFayLibl "-" 8 ( 4.3 cyp.
KapaHpl3).
* BapnblK WofblpcbiMaapabl Kepi TopTin OoMbIHLLIA
axolpary.

MMA psHekepneriw ke3iHge (5 cyp. kKapaHbI3)

» [oHekepreriw wamwblpaK 42 TaFanbliHAbI, CON
axblpar.

* KaxeT »kafgavga, KOHHEKTOpAbl — [sHekeprey
LofblpcbIMbIHA ~ KOCy, 5.1 cypeTTe KepceTinreH
OeHrennepre epy.

* [aHekepney LLIOFbIPChIMAAPbIHbIH, alanblk

amblpnapblH 5.2 cypeTTe KepceTinreHaen MalluHara
cany kepek. Kocy kesiHae keningemenik kepefapnbikTbl
cakTayabl CypanMbi3.

» [leHekepney LLOFbIPChIMAAPbIHbLIH aluanblk
anbipnapblH kepi TopTin borbiHWwa axbipaty (5.3 cyp.
KapaHbI3).

[oHeKkepnik KaHapfblHbl XWHay [
opHanacTbIpy yAaepici (6 cyp. KapaHbi3)

wawy /

* 43 xaHapfblHblH KepaMuKanblK MyLUTiri nanganaHyra
Oepy >xeHiHAeri HakTbl KeningemenepaiH HerisiHoe
TaHarfaH.

* 61 BonbpamablK 3MEeKTPOATbI OpHATy KesiHae,
on TWICTI Typae ylwiTanfaHbliH Tekcepydi Ccypanimbi3
(6.4-6.6 cypeT neH TemeHperi keningemenepgi kap.).

e LaHraHnbiH 44 iwki gnametpi 61 Bonbgpamabik
3MNeKTPOATbIH AUaMETpiHE CaWKeC Kenyi Kepek.

* XKymbiCTbl  Tap  yW-xawga  opblHOAy  YLUiH
ci3 6.2 cypeTTepae  KepceTinreHaen,  Kpicka
KkaknakTbl 47 opHaTa anacbi3 (Oyn karganga
TUICTI  y3bIHABIKTEI 61 BONbgpPamAablK ANEeKTPOATHI
navganaHygpl Cypanmbi3).

* 45 uaHranblK Ok neH 43 )kaHapFbiHbIH KEpamuKanbik
MyLITiFiH 60 [oHeKkepnik >kaHapfblHbIH KOPMyCblHA
OypaHganay kepek (6.1-6.2 cyp. kapaHbi3).

* 61 Bonbpamapik anekTpoaTbl 44 LaHrara opHaTy
XoHe OHbl 45 LaHranbIK OKka Koto.

* 61 Bonbgpamablk 3NeKTpoaTbiH 43 KepamuKanbik
MYLUTIKTEH LWUbIFBIN  TypaTbiH  KALbIKTBIKTLI  PETTEY.
Opette, 61 Bonbdpamablk  anekTpoaTbiH 43
YaHapfblHbIH, KepamuKanblk MYLUTIFHEH LWbIFybl 2-3 MM
Kypanabl (6.3 cyp. kapaHbl3); ananga, on OypbIWThIK
OoHekepney KesiHae 8 MM LUbIFybl MYMKIH.

* 46 Hemece 47 Oynipxxak kaknakLaHbl 60 gaHekepnik
aHapfblHbIH, KopnycbiHa Oypanpganay (6.1-6.2 cyp.
KapaHbl3).

« Kepi TopTin GobIHWa AeMOHTaX xacay.

MawmunHaHbIH Kepi onepauumscbl
XKymbic GactanfaHFa fgeniH  keneci
opblHOAY KaXeT:
* YHEMi KOpEeKTeHydiH TWIiCTi KyaTblH KOMAaHy:
KOPEeKTeHY  KyaTbl  MallMHaHblH  KopnycblHAa
KepCeTinreH aknapaTka cav 6onybl Tuic;

Ke3eHaepiH
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» Daprbik kabenbaepAiH Xaw-KyniH Tekcepy XaHe
3akblMaaHFaH kabenbaepai aybICTbIpy;
e 54 WNaHrbICbIHbIH >KaFdanbiH  TeKcepy,
Oy3bInbiC Tabbinca - OHbl aybICTbIPY KEPEK;
* rasgbl KOCy KesiHAe rasfblH LbIFyblH Tekcepyai
Ccypanmbi3;
* 42 paHekepnik xaHaprbiHbliH (TIG asHekepney
kesiHae), 40 anekTp ycTtarbilwThiH (MMA gsHekepriey
KesiHAe) >xaraanbiH xxaHe 41 xxepneHaipy KbiCKblLUTbI
Tekcepy, erep Oy3binbic Tabbinca - onapgpl
aybICTbIpY Kepek;
* BOnMbpPaMAblK  AMNEKTPOATbIH  yLITanyblHbIH,
ponpirii - (TIG  paHekepriey  kes3iHOE)  >kaHe
[9HeKepniK XaHapFblHbIH KepaMuKanblk MyLUTiFiHEH
LUbIFY KALLUBIKTBIFBIH TEKCEPY.
* MawwuHaHbl icke Kocap angblHa 9neKkTpoa
neH 41 >xepneHaipy KbICKbILLbIHbIH Bip-bipiHe TrMeyiH
TeKcepy Kepek.
* MawwuHaHbl  KOCKaHHaH  KeWiH,  KOoHAObIPbINFaH
cankbIHOATKbIL KYMbIC iCTEM TypFaHblH TeKcepy -
aya anmacTbipfbill TeTiri 1 apKbinbl LWbIFybl Kepek
(MaLlLMHaHbIH apTKbl XafFblHaH).

erep

MalwuHaHbI Kocy / ceHaipy

Kocy:

2 BaTtblpmacbiH Kocy (cocblH mMHAMKaTop 15 xaHbin
ellefi XeHe KOHAbIpbINFaH cankblHAATKbIW aiHana
6acTtangpl).

CeHgipy:

2 BaTblpmachbIH Kocy.

MalwuHa KypbifbICbIHbIH epeKLlesniKTepi

AnpabiHFbl naHenbAiy
MHOMKaToprapbl

6aTbipManapbl  MeH

KoprayLubl TepmomMeTp

TemnepatypagaH Kopfay KesiHOe, kaTTbl Kbl3FaH
Xaffanaa, MallvMHaHblH 3akbiIMAaHybl TOKTaTblinagbl-
MalUVHaHbl TOKTaTbIHpI3. TemnepaTtypanblk Koprayabl
KamTamacbl3 eTkeH kesfe, vHAvkatop 16 >xaHagbl.
MawwnHaHbl eLwWwipMeHi3, OHbl carnKkblHAATbIMN, CodaH
KeniH kaHgan ga 6ip onepaumanapgbl OpbiHAAMaHbI3.

OneKTp KoperiHiH MHOMKaTopbl

ArperaTt anekTp >eniciHe KOCYnbl >oHe KOCbinyfa
navibiH 6onFaHga OnekTp KoperiHii nHaukatopbl 15
XaHagpl.

Easy start (xymMbICTbI XbIngam 6acray)

Tek KonMeH pofanbl nicipy TopTiGiHaeri nicipyre
apHanfaH (MMA). J>XywmbicTbl >xbingam Gactay
yHKUMsCb  (BOC  kyppicTeri  xofapbl  KepHey)
[oHeKepriey aiMarbIH XapblKTaHabIpyaa kemek 6epeai
[CT33123]

F1 6aTbipmachl (nicipy aaiciH TaHaay)

MicipyaiH exi apiciHiH GipeyiH TaHaay ywiH 39 (F1)

6aTblpmMacbiH 6acbkIHbI3:
* TIG nicipy (BofaHbl Xofapbl cananbl TyTaTyMeH

nicipy) - 6yn agicti TaHoaraHga, 48 vHAMKaTOpPbI
XaHbIN Typadbl XaHe Nicipy Torbl peTTerne anapl
(TemeHae KapaHbi3);

* MMA nicipy (kabbiHgbicbl 6ap XblmkbiMarnbl
AMNeKTpoAneH KorMeH Jofanbl nicipy) - 6yn agicTi
TaHdafaHga, 38 MHAMKaTopbl XaHbln Typagbl aHe
nicipy Torbl peTTene anagbl (TeMeHae kapaHbI3).

F2 6atbipmachl (nicipy TorbiH TOMEHAETY YaKbITbIH
peTTey / yakbITTbl peTTey nicipreHHeH KeliH ras6eH
ypney)

Tek TIG nicipy ywiH (rassonbdpamabl nicipy).
[Micipy TorblH TeMeHAEeTy yaKbITbiH peTTey TopTibiH
Hemece MiCipreHHeH KeliH rasbeH yprey yakbITbiHbIH
TOpTIOIH TanAay yLwiH 49 (F2) 6atbipmackiH 6acbiHbI3:
* nicipy TOrblH TOMEHAETY YaKbITblH peTTey
TopTibi (DOWN SLOPE) - nicipy TorbiH GipTiHaen
TOMeHAeTy nicipy TiriCiHIH COHbIHAA KapTepaiH
OoFapbl cananbl nicipinyiH kamtamacsi3 etegi). Ocbl
TOpPTINTi TaHAaraHaa , 28 xaHe 12 nHamkaTopnapsbl
KaHagdbl. YakpITTbl e3repTy YuWiH, 17 peTTeriwTi
6ypaHbI3 (kynmre kenTipineTiH mMaH 14 agucnnevge
KepiHesi);
* nicipreHHeH KewiH ras3beH yprey yakbITblH peTTey
TopTibi (POST FLOW) - nicipy askranraHHaH
KeniH ra3beH ypney micipy TiriciHiH GipTiHAen
cankbliHgayblH 6epefi , WbITbIHAYAbIH XOHEe TOTbIK
naviga 6onyblHbiH, angbiH anagpl . Ocbl TopTINTi
TaHdaraHga , 21 xaHe 12 nHgukatopnapsbl xaHagbl.
YakplTTbl ©3repTy yuwiH, 17 petTeriwTi OypaHbI3
(kyvre kenTipineTiH MaH 14 aucnnenae kepiHesi).

A GaTtblpMachl (nicipy TorbIH peTTey)

19 (A) 6aTtblpmacbl yakbITTbl peTteyaeH (F2
GaTtblpMachl, XofapblgaH kapaHbid) TIG xeHe MMA
TOpTINTEpiHe cekingi micipy TorbliH peTTey TapTibiHe
eTyiHe xafgan »acangbl. [icipy TorbiH pettey 10
XoHe 18 wHAmkaTopnapbl XaHbin Typagbl; micipy
TOrblH ©3repTy ywiH 17 peTTeriwTi 6ypaHbI3 (kynre
KenTipineTiH MeH 14 pgucnnenge kepiHeadi). [icipy
TOrbIHbIH,  LWamachkl >acanbln >KaTkaH >KYMbICTbIH
cunaTblHa, NicipineTiH ganbliHAaMaHbIH KanbIHAbIFbIHA,
aneKkTpop AnameTpiHe xoHe T.6. Toyenai.

[CT33129]
"MMA" 6aTbipmachbl (KonmeH gofansbl nicipy)

lMicipyniH eki opiciHiH GipeyiH TaHaay vywiH 50
BaTblpMacbiH 6acblHbI3:
» TIG nicipy (gofaHbl xofapbl cananbl TyTaTyMeH
VNHepPTTI KOpFaHbIC rasblHblH XarganbiHaa
6ankbIManTbiH BonbpamMabl 3NeKTpoaneH nicipy) -
Oyn eaicti TaHaaraHaa, 38 vHAukaTop xaHGanabl,
XOHe nicipy Torbl peTTene anapel (TemeHae
KapaHpi3);
* MMA nicipy (kabbiHgpbicbl 6ap KblmkbiMarbl
aneKTpoAneH KornMeH Aoranel micipy) - 6yn apicTi
TaHparaHaa, 38 vHOvKaTop XaHbin Typagbl, XeHe
nicipy Torbl peTTene anagpl (TemeHae KapaHbi3).

Micipy TorbIH peTTey
Micipy TorbiH e3repTy ywiH 17 peTTeriwTi GypaHbI3

(kyre kenTipinetTiH MaH 14 pgucnnenge kepiHepni).
[Micipy TOrbIHbIH, LIAMaChl Xacanbin )XaTKaH XyMbICTbIH,

WHEPTTI KOpFaHbIC rasblHblH XafgamblHoa —cvnarbiHa, nicipine_TiH OavibiHOaMaHbIH, KarnblHAbIFbIHA,
6anKbIManTbiH Bonbdpamabl anekTpoaneH 3MeKTpoa AnameTpiHe xaHe T.6. Toyensi.
Kasak Tini
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[CT33130]
F1 6aTbipmachl (nicipy agiciH TaHgay)

Micipy opiciH TaHpaay ywiH 39 (F1) 6atbipmacbiH

6acblHpbI3:
* LIFT TIG (mofaHbl TyTatyaplH 6GannaHbICTbI
9AiCiMEH MHEepTTi KOpFaHbIC rasblHblH, XafganbiHaa
6anKeIManTbiH BOnbdpamabl aneKTpoaneH
nicipy) - 6yn egicti TaHOaraHaa, 35 wHAMKaTop
aHbIn Typaabl;
* HF TIG (mofaHbl >ofapbl cananbl TyTaTyMeH
WHEepTTI KOpFaHbIC rasblHblH, ~ XafdamnbiHAa
6ankbIManTbiH BonbgpamMabl aNeKTpoaneH nicipy) -
Oyn apicTi TaHaaraHaa , 35 xaHe 36 nHankaTopnapsl
XaHbIn Typagbl;
* PULSE TIG (umnynbCcTi TopTiNTE WHEPTTI
KOpFaHbIC rasblHblH afAanbliHAa BankbiMaiTbiH
BONnbdpamabl aneKkTpoAaneH micipy; Oyn TapTinTe
Kbl3y XaHe fdaviblHOaMaHblH Kucatlobl TOMeHAenai ;
oI Xyka AanblHaamanapabl nicipyre Hemece CoHAiK
nicipyre blHFalnbl) - Oyn agicti TaHaoaraHaa 35
XaHe 37 nHAvKaToprapbl XaHbin Typaabl;
* MMA nicipy (abblHgpicbl 6ap KblxbIManbl
aneKTpoAneH KONMeH gofanel micipy) - 6yn apicTi
TandaraHaa , 38 nHavkaTop xaHbin Typaabl.

F2 G6aTbipmachl (umnynbCeTik
napameTpnepiH Kynre KenTipy)

TOPTINTIH

Tek PULSE TIG TopribiHae nicipyre apHanfaH.

MmMnynbcTik TOpPTIN napameTpnepiH Kywre KenTipy

yuwiH 34 (F2) 6aTbipMacbiH 6acbiHpI3:
* xuinikTi pertey TopTibi (FREQ) - Ocbl TopTinTi
TaHgaraHga 31 >xeHe 13 mHOuKaTopnapbl KaHbin
Typagbl. Ocbl napametpgi e3repty yuwiH 17
petTeriwTi OypaHbl3 (Kyire KenTipinetiH mMaH 14
aucnnenge kepiHeai, xuinik 999 'y acaTblH Wamara
kenTipinreHge, 14 gucnnen meHai k' kepcetedi,
*aHe 13 nHamkaTop xaHbin - ceHe 6acTtangbl);
* MiCipy TOrbIHbIH XXOFapfbl AeHreniH peTtey TopTibi
(PEAK) - Ocbl TopTinTi TaHaaraHaa 32 eHe 11
WHAMKaTopnapbl xaHbin Typaasl . Ockl napameTpai
esreptTy yuwiH 17 petteriwTi OGypaHbi3  (kyure
KenTipineTiH MmaH 14 gucnnenge kepiHeni);
* nicipy TOrbIHbIH TOMEHTi AeHrelliH peTTey TapTibi
(BASE) - Ocbl TopTinTi TaHgaraHgoa 33 xaHe 11
nHavKaTopnapbl xaHbln Typagbl . Ocbl NapameTpAi
esrepty yuwiH 17 peTTeriwTi OypaHpi3 (Kyure
KenTipineTiH MaH 14 aucnnenae kepiHesi).

F3 6arbipmacbl (UMnynbcTi nicipy ywiH Xymbic
napameTpriepiH Kyire KkenTipy)

Tek PULSE TIG TopTiGiHOe xaHe OTTbIKTbIH (4T) TepT
TaKTbiNbl XyMbIC TaOpTiGiHAe nicipyre apHamnfaH.
WmnynbCTi nicipyAiH XyMbIC NapaMeTpriepiH petTey
yuwiH 30 (F3) 6aTbipmachiH 6acbiHpI3:
* GacTankpl TOkTbl peTtey TopTibi  (INITIAL
CUR) - Ocbl TopTinTi TaHgaraHga 26 aHe 10
nHAMKaTopnapsl xaHbin Typagbl. Ockbl napameTtpai
e3reptTy yuwiH 17 petTeriwTi OGypaHbi3  (kyure
KenTipineTiH MaH 14 gucnnenae kepiHesi);
e DGacTankpl TOKTaH 6Gactan XyMbIC TOrblHa
OeliH TOK KeTepinyiHiH yakblTblH peTTey Tapibi
(UP SLOPE) - Ocbl TopTinTi TaHaaraHaa 27 xaHe 12
nHAMKaTopnapbl xaHbin Typadbl. Ockl NapameTpAi
esrepTy yuwiH 17 peTTeriwTi OypaHbi3 (Kyure
KenTipineTiH MaH 14 gucnnenae kepiHesi);
* nicipy TOrbIHbIH, yaKbITbIH TeMeHAeYiH
petrtey TopTibi (DOWN SLOPE) - Ocbl TopTinTi

TaHdaraHga 28 >xaHe 12 nHamkaToprapbl XaHagbl.
Ocbl nmapameTpai e3repTy yuwiH 17 petTeriwTi
OypaHbI3 (kywre kenTipineTiH mMaH 14 agucnnevige
KepiHesi);

* KapTepai nicipyre apHanfaH TOKTbl peTTey TopTibi
(CRATER CUR) - Ocbl TopTinTi TaHaaraHaa 29
xaHe 10 wHaukaTopnapbl >kaHbin Typagbl. Ocbl
napameTpai e3repTy yuwiH 17 petTteriwTi OypaHbi3
(kywre kenTipineTiH MaH 14 aucnnenae kepiHesi).

F4 6aTtbipmachi (OTTbIK TOpTiGiH TaHAay)

Tek TIG TopTi6iHAe nicipyre apHanfaH. 42 OTTbIKTbIH

€Ki XyMbIC TopTinTepiHiH bipeyiH TaHaay ywiH 25 (F4)

GaTbipMachkiH 6acbIHbI3:
* 2T TopTibi (eki TakTbibl, OCbl TOPTINTI
TaHOoaraHga 23 uHAMKaTOpbl KaHbin Typagbl) -
CeHAipy YLWiH 42 oTTbik 6aTbipmMackiH 6acein - yctan
TypbIHbI3. XKyMbIC yakbiTbiHAa@ Gacynbl kyige 42
BaTbipMaHbl Hacbin ycTan Typyabl XanFacTblpbiHbI3.
CeHgipy YLiH 42 6aTbipMachIH XibepiHi3;
* 4T TopTibi (TEpPT TaKTbifbl, OCbl TOPTINTI
TaHOoaraHoa 24 uvHAMKaToOpbl KaHbim Typagbl) -
KOCY YLWiH 42 oTTblK GaTblpMacbkliH 6acbin - ycTtan
TypbIHbI3. XKyMbIC yakbiTbiHAa Gacynbl Kyige 42
6aTbipMaHbl Hacbin ycTan Typyabl XanFacTblpbiHbI3.
CeHgipy YLiH 42 6aTbipMachIH XibepiHi3.

F5 6aTbipmachl (yprey yakbITbIH peTTey)

Tek TIG TopTibiHOoe nicipy ywiH. llicipy angbiHga

Hemece nicipreHHeH KeWiH rasbeH ypney yakbiTblH

Tangay ywiH 22 (F2) 6atbipMacbiH 6acbliHbI3:
* nicipy angbliHaa rasbeH ypney yakbiTblH peTTey
TopTidbi (PRE FLOW) - nicipy angbiHga rasbeH
ypney TOTbIKTbIH Ty3inyiHe >xon Oepmey YyLUiH
nicipy avimMarblHaH ayaHbl anbin TacTayfa >Kafgawn
acangbl. Ocbl TopTinTi TaHaaraHga 20 xeHe 12
MHAMKaToprapbl XaHbln Typaabl. Ocbl napameTpai
e3repTy ywiH 17 petTeriwTi OypaHbI3 (Kyure
KEnTipineTiH MaH 14 gucnnevige kepiHeai).
* nicipreHHeH KewiH rasbeH yprney yakbITblH peTTey
TopTibi (POST FLOW) - nicipy asiktanfaHHaH
KeniH ra3beH ypney nicipy TiriciHiH GipTiHaen
cankbliHaayblH 6epefii , WbITbIHAYAbIH X8HE TOTbIK
nanga 6onybiHbIH angbiH anagel. Ocbl TepTinTi
TaHdaraHga , 21 xaHe 12 nHgukatopnapsbl xaHagbl.
YakplTTbl ©3repTy yuwiH, 17 petTeriwTi OypaHbI3
(kymrre kenTipineTiH MaH 14 gucnnenge kepiHeai).

A 6aTbipmachl (nicipy TorbiH peTTey)

19 (A) 6atbipmackl TIG xeHe MMA TopTinTepi yLiH
e3re NapamMeTpriepai peTTeyaeH nicipy TorbiH peTTeyre
aybICTbIPbINbIN KOCbINyFa >afgan »acangbl. [licipy
TorbIH peTTey TopTibiHAae 10 xaHe 18 nHankaTopnapsbl
XaHbin Typagpl; Ocbl napameTtpai e3repty yuwiH 17
peTTeriwTi OypaHbI3 (KyWre KkenTipineTiH MaH 14
aucnnenge  kepiHedi). [licipy TorbiHbIH - Liamachkl
Xacarnbin XaTkaH XYMbICTbIH CunaTbiHa, MicipineTiH
AalblHAaMaHblH KanblHAbIFbIHA, 3NEKTPOA AMaMEeTpiHe
XoHe T.6. Tayenai.

MawwuHa 6onbIHLWA

XyMbICTap

onepauusanapbl

OanbiHAbIK XyMbIcTapbl (7 cyp. KapaHbI3)

« [laHekepneHreH OeTTepai kakTapaaH xaHe bosinfFaH
GeTTepaeH Tasapry.

Kasak Tini
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* TiniMHIH  aimakTapblH,  HeLwWiHWi, ylblpaTyfa
Kepekke mexaHukansl eHaeyre welded, gaHekepneriw
6naHkTep eHMeH actam He 1 Mm (7.1 cyp. KapaHbI3)
Kence.

» [icipy keseHge ken Menwiepae Xbifly GeniHeTiHiH
ecTe cakTaHpl3, Oyn KopLiaraH 3aTTapibl 3akbiMaaybl
MYMKiH, CaWbIl KenreHae >Xymbic 6GeniriH  MykusT
Tangan, epTTi bonapipMay LapanapblH KaMAaHbI3.

AnekTpoaTap

OnekTpoaTap TaHOay anTaprbikTan gspexene nicipy
Tirici MeH XyMbIC XbliAamAbIFbIHbIH canackliH anapbiH
ana aHblkTangbl. 3nekTpod caTtbin anap angbliHaa
onapabl navaanaHy XeHIHAeri HyCKaymnbiKneH MyKUST
TaHbICbIHbI3. KaxeT bonFaH xafganga mamaHgapMeH.
CoHbIMeH Gipre anekTpoaTapablH cakTany wapTTapbliH
cakTay Kaxer.

Xannbl naﬁp.anaHy HYCKaynblKTapbl

5 Opi Kapal KenTipinreH YycCbIHbIMAAP
XKanfaywbIHbIH poseTkanapbl
]_ apKbinbl  KOCbINaTblH  MallMHanapra
KaTbicTbl. CTauuoHapnblK JKanfayblill

XaFpaubiHAA MallMHaHbl JKMHaKTay >XoHe enire
KOCbINy anpbIH ana xyprisinegi.

* MawwuHaHbl Teric, Kypfak, AipingemenTiH 6GeTTe,
OFapblga KenTipinreH Kayinciagik TeXHMKacblH cakram
OTbIpbIN OpHAaTY.

» XKepneHgipriw cbiIMAbl KOCY.

TIG paHekepneyui (7 cyp. KapaHbi3)

» [a3 OGepriwTi, Xep TepMmuHangblk kKabeniH aHe

[OHEeKeprey XaHapfbICbIH KypblnFbiFa XanraHbl3. XXep

KbICKbILLbIH 41 "+" ysuibiFbiHa 5.

* 41 xepneHaipy KbICKbILLbIH AHEKepeyre apHasnfaH

GenLuekTiH bipiHe GekiTy.

* MawwuHaHbl KyaT kesi XericiHe KOCy >oHe OHbl

eLipy.

» JKorapblga cunattanfangai nicipyaid TIG TapTibiH

TaHOaHbI3

* [a@3 KbICbIMbIH 53 peTTerilwTiH, KaknakwacbIH akblpblH

awwbin, 55 Teifbl3ganfaH rasbiHa apHanfaH 6anmnoHHbIH,

KaknaklacblH Kocy. 42 OaHeKkepriey >XaHapfblCbIHbIH,

TYMMeciH bacy xaHe ycTan Typy, ra3 43 kepamukanblk

MYLUTIFiHIH KaHapfbiCbiHaH KeneTiH Gonaabl; 53 ras

KbICbIMbIH ~ PEeTTErilUTiH,  KaknakwacblH nanganaHa

OTbIpbIN, Tra3dblH LWbIFbIHBIH - Gepy  (n/MuH.); 42

[oHeKeprey )aHapfbICbIHbIH TYMMECIH Xibepy.

* [licipy TOrbIHbIH MBHIH Kyire KenTipiHi3.

» KaxeT 6onFaH xxaraanaakofapblga cunatransaHgan

e3re TEXHONOTUANBIK NapameTpnepai peTke KenTipiHi3.

* 42 nicipy OTTbIfbIH  KOCbIHbI3  (>KOFapblaa

cunaTtTanfaHgan) xxaHe JofFaHbl TYTaTblHbI3:
° [OfaHbl XOfapbl KWIMiKTI TyTaTkaHga 42
OTTbIKTbI  MiCIpiNeTiH  gavblHOaMara  TaKaHbl3
XaHe 61 Bonbdpamabl anekTpod MeH nicipinin
XaTkaH JdalblHOamaHblH apakallblKTbifbl 2-4 MM
GonatblHaaw eTin ycTan TYPbIHbI3, KOFaPbRKUINIKTI
pa3psia nicipy AOFachkIH XaHAbIPbIN Xibepyi MyMKiH;

* [ofblHa »KaHacTbIpbIn TyTaTkaHga
fanblHOoaMmaHbl 61  Bonbpamabl  AneKTPOATbIH
ylwbiMeH  OipikTipiHi3, cogaH  COH,  KilWkeHe
eHkenTin 61 BOnMbdpamAbl  3MeKTpod bl

MeH [JdalblHOama apacbiHga 2-3 MM caHbinay
Ty3inreHwe 42 OTTbIKTbl KOTEpiHi3 - OCbl Me3eTTe
nicipy goracel Ty3ineqi.

* Erep ci3 kanbiHabifbl 1 MM acaTbiH eHAeneTiH
OernweKkTepMeH [OoHekepriey KYpridin  xaTcaHpl3,
oHAa TuicTi gnameTpi H6ap LWbIObIK goHEKepiK XKiKTi
TONTbIPyFa apHanfaH [ofaHblH >KaHy anmarbiHaa
6onybl Kepek.

° 42 OoHekepney »KaHapFbICbl MeH
WhIBLIKTLI 7.2 XoHe 7.3 cypeTTepiHAe (cyp TycTi
OargapmMeH [O9HeKepnik >KaHapfblHbIH  KMMbISbIHbIH,
OafbITbl KepCeTiNreH) KepceTinreHaew ycrtan Typy.
[oHekeprney OpHblHOAFbl  LbIFbIHFA  HalnaHbICTbI
oTblpMarbl WbIObIKTEI 6epe OTbipbin, 42 AaHeKepnik
)KaHapfbl MeH LWbIObIKTbI oHeKepnik XikTiH 6oMbiMeH
KbITDKbITY.

« [loHekepney asikTanFaHHaH kewiH 42 [aHekepnik
XaHapfbICbIHbIH,  TyWMeCiH ibepiHi3, 6ipak OHbl
KO3FanTnaHpl3, KpaTep ToNMaraHLla XXeHe KOpfFaHbIC
rasblHblH OOHEKEPIIEHIEH LUETI CybIFaHLLA KYTY Kepek.
* XKymbiC asikTanfaHHaH KEeWiH arperatTbl
cankplHOaTKaH »>KeH, codaH CoH axblpaTtbin, 53
ra3 KplCbIMblH peTTeywi knanaHgbl XoHe 55 ras
6annoHbIHbIH KnanaHblH xaby Kepek.

MMA naHekepney (8 cyp. KapaHbi3)

i

« [oHekepney kabenbiH MalMHaFra >kasnfFaHbl3.
lMicipyni Tik XeHe KeNiH KeperapnblKTa opblHAAYFa
6onagbl. KeperapnbikTbl TaHgay nicipyre anblHaTbiH

KonmeH MMA xabbiHbl 6ap paHanblk
6ankMTbIH 3neKTpoATapAabl 6inaipeai.

maTepuanfa KeHe  OnekTpoATapAbl  nanganaHy
XeHiHAeri yCcbiHbIMaapFa 6annaHbICTbI.
* Tik KeperapnblK - 9nekTp ycTarbiw 40 "-" 8

YSLWbIFbIHA KOCY, Xepre KOHAbIPY Kbickbiwl 41 "+" 5
ysLbIFbIHA KOCy. Byn pexxumpae anekTpoaTap Heriari
MeTanngapra Kkaparanga a3 Kbldabl, anekrpoarap
basty 6ankuapbl, oHeKkepney Tirici TepeH 6ankuTbIH
bonagbl.
» Kepi keperapnblk - anektp ycrtarbiw 40 "+" 5
YSLbIFbIHA KOCY, Xepre KOHAbIPY KbiCKbiw 41 "-" 8
ysilbIFbIHA Kocy. Byn pexvumae eHaenetiH Genwek
3NeKTpoaKa kaparaHaa a3blpak Kbl3azbl, Or KoFapFbl
KOMIPKbILKbINAbl epiTiHAIHI XoHe KbldyFa cesiMTan
apHaribl MbIpbILUTHlI ASHEKEPNeY YLUiH KongaHbinybl
MYMKiH.

» OnekTp ycTarbiw 40 TyTKbILKa Bacy xaHe anekTposa

TYWiHIH OpHaTbIHbI3 (KanTamacbi3 TyWiH). JnekTp

ycTarbiwThl 40, COCbIH TYTKbILUTHI XiOepiHi3.

* 41 xepneHaipy KbICKbILLbIH ABHEKeprieyre apHarnfFaH

GenwekTiH BipiHe GekiTy.

¢ MawwuHaHbl KyaT Kesi >XemniCiHe KOCy >XOHe OHbl

oLlipy.

« Xorapblga cvnatTanfaHgan KonMeH gofanbl nicipy

(MMA) TopTibiH TaHOaHbI3.

+ T[Ticipy TOrbIHbIH MBHIH Kyire KenTipiHi3. [JoHekepney

TOrbIH ~ TaHaay KonAaHbinaTblH  3MEKTPOATapFa,

OoHekeprey MaTtepuanbliHblH, KamnbIHAbIFbIHA, TirCTiH

KEeHiCTiKTeri KyhiHe >xaHe T.6. 6arnaHbICTbl.

» [loHekeprniey [pofacblH eki TacingiH 6GipeyimeH

Kbl3ObIPbIHbI3: KapManan Kbi3ablpy (8.1 cyp. kapaHbI3);

KeTikneH Kpl3apipy (8.2. cyp. kapaHpi3).

» [loHekepriey anekTpoablH  OpblHAAYAbIH

Taxipubeci TomeHae basHoanfaH:

* ofeTTe AsHeKeprey aneKTpoATbiH kenbey kywiHae,

HEeMece OHbIH XiriHe KaTbICTbl eHKeli KesiHae, anfa

Hemece apTka OypblwbiHA oOpbiHAanagbl. ApTKbl

OypbIlbIMEH O8HEKEPNEeHreH affgavpa, On >Kakchbl

GankblTymeH opblHAanagbl (byn xarganga >KymbiCTbl

opblHAAy HaKTbl AaFablnapabl Tanan eteqi);

Heriari
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* JNEeKTPOATbIH Tycy Kosfanbicbl (8.3 cyp.
KapaHbI3) - 23neKkTpod OCiHIH OafbiTbl OoMbIHLWIA,
[OOFaHblH,  KaXKeTTi y3blHAbIFbIH  CakTay YLUiH, or
anekTpod Avametpi 6orbiHwa 0,5-1.1 Kypaybl MyMKiH.
[ofFaHblH, y3bIHAbIFbI LOHEKeprney Tirci X@He OHbIH
niWiMiHiH, canacblHa MaHbI3abl acepi 6ap. ¥3blH gofFa
KbILUKbINAAHYAbIH XeHe OankbiTbinFaH MeTanngblH
HUTPaTTaHybIHbIH ce6ebi 6onybl MyMKiH, XaHe MeTann
wallyabl kebenten;;
* [9HeKepney TiriciH a3ipney yliH 3anNeKTPOATbLIH
6oinain KUMbInbI (8.4 cyp. KapaHbI3) - 3NEKTPOATbLIH,
KO3FanbICbiHbIH  >KblNAaMAblFbl  3NEKTP  TOFbIHA,
3NeKTPoa AnaMeTpiHe, TypiHe XoHe TIriCTiH KeHICTIKTiK
KannbiHa 6annaHbICTbI;
3NEeKTPOAThLIH XOFapbl XbiNAamMAbIFbl KesiHae
Herisri MmeTannabliH y3ak 6anky anmanabl, an TiricTiH,
TepeHAiri >XeTkKinikcia 6onagbl XeHe LanKkaTbinbIn
Terineai;
ANEeKTPOATbIH KO3FanbICbIHbIH XKeTKinikcis
XbINgamablfbl Kbi3bil KETyre Hemece MeTanngpl
anekTpogneH kynaipyre (6ankblTbinbin) — anbin
keneni;
nicipy TiriciHiH ociH ©Goina KosfanbICblH OypbIC
TaHOay, OHbIH >KannakTblfblH 3reKkTpod AuameTpiHe
kaparaHaa 2-3 MM kebipek anyra MyMkiHAik 6epesi;
* 3MeKTPOATbIH KUCbIHAbLI Ko3fanbicbl (8.5 cyp.
KapaHbI3) - KEeHeWTinreH nicipy TiriciH a3ipney yLuiH.
OnekTpon Tepbenmeni KUCbIHAbI KO3FanbIiC GoWbIHLLA
TYpakTbl aMNIMTyAaMeEH XXaHe XWinikneH Kosranagbl.
OnekTpoAThIH KUCbIHALI Tepbenici ep Typni >eHe
nicipy Kyprisinin »aTkaH KeHiCTiKTe TiricTiH niLLiHi,
Kenemi, Kyni GomblHWA aHblkTanagbl. byn xarganaa
nicipy TiriCiHiH »xannakrafbl 3NeKTpoz AMaMeTpiHeH 2-3
acnaybl Kepek.
* OneKTPOATbIH Y3bIHAIFEIH GakbinaHbi3, 41 KbICKbILL
epiHLEeCiHIH 3nekTp ycTafbiwbiHa AeriH 20-30 mm
KanFaH4a-anekTpoaThl anMacTbIpbIHbI3.
* [icipinreH >eppgeri kabblpLlakTbiH, carnkbiH4ayblHA
XXOHe KpucTangaHyblHa [eWiH KyTiHi3, cogaH KeuiH
apHainbl Ganfa MeH KbInwakTbl KorgaHa OTbIpbin,
KabbipwakTbl  anbiHpi3.  Ocbl  onepauvsnapabl
opblHAAp anAblHAA, KOpFaHbIlW KonFantapabl Hemece
MacKaHbl KM KaXET.
 [licipinreH >xepaiH canacblH TeKcepiHi3, akaynap
aHbIKTanfaH kesae, onapabl XOWblHbI3.
* XKyMmbiC asKTanFaHHaH KeWiH MalluMHaHbl CybITY
Kepek, OHbI eLUipin,kabenbaepaeH axblpaTbiHbI3.

TexHUuKanbIK KbI3MeT KepceTy / CaKTbIK
wapanapbl

MawuHaga kaHgan ga 6ip XKyMbICTbl OpbiHAAP
anabiHAa, OHbI KyaT Ke3iHeH XbIpaTy KaxeT.

AnekTpoaThbl Kanpay (6.4-6.6 cyp. kapaHbI3)

i
OneKTpoATbIH TYWiHIHIK nacTaHybl Hemece Oy3binybl
[oHekepney BaHHACbIHbIH MeTarnfa Hemece oTblpMarbl

WbIBLIKTbIH, 3MNEeKTPOAKa TUIOIHEH, COHbIMEH KaTap
[oHeKeprey anaHblHa KovblnaTblH KOPFaHbIC rasbiHbIH

Tes 6GankbIManTblH  3neKTPoATapMeH
(Bonbthpam Hemece Kocnanapbl 6ap
Bonbdpam) KacanaTblH onepauusnap
TemeHAe cunaTTanfaH.

KenemiH oypbiC emMec TanaayaaH 6onagbl. OnekTposa
TUICTI TYpAe XaHe yaKbITbINbl Kanparnybl kepek.
Aybicnanbl TOKTbIH A9HEKepneyi Ke3iHAe aNeKTPOATbIH
TYWiHi xapTbinan cdepanblk dopma GonbiHwa (6.4
Cyp. kapaHbl3) opHanacybl Kepek.

TypakTbl TOKTbIH, A9HEKepreyi kesiHae 3neKTPOATbIH
TYWiHi  KOHYCTbIK popma 6GoWblHIWIA OpHanacybl
Kepek. Herisi, yLKipneHreH KOHyC y3blHAbIK GOoMbIHLLIA
ANeKTpoaThIK AuaMeTpiHeH 2-2,5 MM, an KampayabiH
Oypbiwbl  14°-60° Kypaybl kepek. KoHycTbl kanpay
Oypbiwbl  AofaHblH - opMackl  MeH  MeTangbliH,
bankyblHa 6.4 cypeTTe KepceTinreHaen acep eTeqi.
YwkiprneHreH TymniHi 6ap anekTpoATbl nanpanaHa
oTbipbin, e©Te XiHiwke (0,125-1 ™M) w™eTangbl
noHekepneyre 6onagbl. OpaH KanbliHOay meTangbl
OoHeKkeprey KesiHOe aNeKTPOATbIH, LWbIFybIH MyKanTy
Kepek, ounTnece on 6Gankuabl >eHe Bonbgpam
O9HeKepnik xikke Tycin keTeai.

ApHavibl XiHilike abpa3uBTik WweHbepai navganaHbim,
kenbey OafblTTa BonbpamMAablK 3MEeKTPoATbl yLiTay
KepeK. ONeKTPOATbIH Y3bIHAbIFbIHbIH 0afbIThl GOMbIHLIA
TericTey kepek (6.5 cyp. kapaHpi3).

6.6 cypetTe KepceTinreHaen BOnbpamablk
3MeKTpoaTbl yLITay Kepek, On Typakchbi3 [oFaFa
oKenyi, oHeKepniK XiKTiH, canacblH TOMEHAETYi XoHe
aneKkTpoAneH Kynaipyai KnblHAaTybl MYMKiH.

MawwuHaHbI Ta3anay

MawwuHaHbl Kayinci3 y3ak navganaHy ywiH MiHOeTTi
XafFdan - oHbl Tasa KyviHae caktay. MalumHaHbl yHeMmi
ThIfbI3 @yaMeH xenaeTkil KybiCbl 1 apkbinbl Tasanay.

CatypaH KewiHri KbI3MeT XaHe ©OTiHiM OGoMbiHWa
Kbl3aMeT

bisgiH catygaH KeniHri KbI3MEeT eHiMre TexHuKanblk
KbI3MET KepCeTYre XaHe OHbl )XeHaeyre, COHbIMeH bipre,
Kocarnkbl GernekTtepre KaTbICTbl CypakTapblHbI3fa
xayan 6epepi. CoHpan-ak, CepBUCTIK opTanbiKTap
Typanbl aknapatTbl, GenikTepaiH AuarpammanapbiH
XeHe Kocarkbl GenekTep Typarbl aknapartTbl MblHa
betTe Tabyra 6onagbl: www.crown-tools.com.

OneKTp KypangapbIH TacbiMangay

* Tacbimangay KesiHge Kantamara
MexaHuKanblk acepgi Turisyre 6onmangsbi.

« XykTti TycipreHge / >XyKkTereHge KbiCblil opay
KaFnaaTbIMEH XXyMbIC iCTEWTIH eLbip TexHonorns TypiH
navpanaHyra pykcar eTiniMereH.

ewbip

KopmaraH OpPTaHbl CaKTay

LLUnkisaTTbl KOKbIC peTiHAe namngara
acblpyAblH OpHblHA KalTa KomnpgaHyfa
XiGepiHi3.

BN OnekTp  Kypanbl, xapakattap  keHe
Oyma KopluaFaH opTaFa 3MSHCbI3 Kanaa

KongaHyra xibepinyi kepek.

lMnacTukanblk KOMMOHEHTTEP CbIHbINTANFaH Kaita

KongaHy yLiH 6enrineHrex.

Byn Hyckaynap kanTa KongaHbinatbiH

KocblnmaraH kafasfa 6achin LWbiFapbinFaH.

XMOpUH

©HAipyLwi esrepicTep eHrisyi MyMKiH.
Kasak Tini
59



" e ol alidy ol al) clhbaeg dedll S e Jea Sleglae
Adul) dilas .www.crown-tools.com

g aliil) (e Yay AL} 3 gall e BakS) Lo ya sl

S Ay ) 5o s
ey i gualls clialally Al e el 58
Al Aian 0 65 Cuny o D il Jaill o8 5 sl e SlSs0 o b (ol oy Vi cony o
sl Bale ) B (e RS CLEUSU il sSe Caitea pf Cal fase (35 Jend A il 15 (e g8 gl sl Sem Y e
DS g ahat g s e alak (5 Sle Ciladadl) 028 il aanill/g ) sie 3 aal)

Ll ) ) AuilSa) B Lglay datiaal) AS ) Bdiag

IR
60



B)oal) da s gl ) ) el A Al LSl 8 Ao pud) a5 Las
toarall (Olgaad¥) DA (ge) sl (3 sinl s
G sna Jsh e Al shll A sl mmn JS 820s ol de Ll L o
sl i (e S ae 3-2 (e (o Jsanlls e o paldl)
poalall Al JSal (8.5 JSal ki) cull el dhadl
uLn;\J\g.A)uS@ummmbulS);@M\duurm Lo sall
é&]\)};ﬁd}bé&«.\hﬂ&ﬂﬂ&h@ﬁ)&&«g&b@}dd}@
aaat ol g Ae sile dpilall Ll & Gzl ) gma (Mg ¢ el
colalll 3 L oy ) Aalisd) 3 Aninsey dena s G JSal L
sl o2 8 asaldll 3l (mje Jslath Yy alalll dale 3 leas
il [l JUdf 3-2
il Jala S8 (oo 30-20 A Ledie 5 sl Jsha CEI ) e
il dasi - 41
celalll 3& o el Gl Hlity g3 ) jall ds ja (adds il e
Ll B i) cany 8L3 5 duald 48 ylaa aladiuly Cudll 130 K8
lleall 038 ¢l ya) 2ic gl
Lk oo o) sial) vie s alalll B8 33 5a (e BiaS e
Gl ady (gl a da o (meds Ja AV @ Jaall alai) ey e
UL Jil o Ll

Aald gl sl [ AN Aa
AV o Jlasi gl Al O At ) DU gall Juaad iy
(6.6-6.4 JLall Jlaif) Goadl) I

Dl ALEY e Glualll Jaddl) clile diag Al ®
hih (clila) g ol i cpieadlll ¢ Ae glaall) 1

PERT
Gl sf alalll Aadi (aee dusaDle Cpnsy 4dli 5l Capnall (k& l5 Caany
(gl ) Al el sl ) ALYl el ddand 5 Aiil)
h_\uLl.A.“k_\E}” )uumd&u‘_\.\..as.“éwu_\a.l ?\A.U\ML.\A?M\
af\au‘mds“@%‘ad\u)be‘)%u))ﬂ\ )\*\.“._\alaﬂ\ c,Lu\
(6.4 s L)
s Ae JS (b il G g ang bl il lall) L
apnil) 5L s (Jie 2,52 JSal s Al (5 of i ele (S
Sle boyoadl i Ayl 5 s As 50 60-14 28 4515 0585 O s
6.4 IS b mmse s LS Gaxal G315l o il) S
Ll Al oolaadl ala) GiSey cmnal) Caplall (53 il aaaiuly
cGanaill oyl alat 8 dASlaw Y1 el alally (a0 1-0,125)
el 3 A Ol JAn g jgealy Cosud V)
pel (ald maw (o f aladiuly g s JS8 fiuadil) Gl a0
(6.5 S i) Canmill J sk bl b gdadl) Alee o) gy 8 A4
S50 4 (6.6 JSA b pmmse sa LS Gl (il dad cuiad
JLidl e Jra s plalll (3583 s Chmaday gy sl )l il a2 )
L 1l el

AY) Ciis
aall e A e Jrill aie 36 Y Gl Uy Aaas A1) £1ay) any
JMa L grall ol sgdl alasiud Bk e AV ol Wiy & )
A Al sl

Clail) Aard g a2y La dard

Doy dllaiall VAL men o Wl all g Lo desd uns
Sle Jsanll Wi oSS0 WS lall alad G, caadlaly il

Aalll s dlas dae) o

) a3 1Y oMol mnge sn LS (5 AV Llaal) julas Japal o

tomsil) Belialy 5 (oMol mnse s LeS) 42 Alalll Alni iy 8 o
b ) 42 Uil any el 20l e sl Jled) ) Apasilly o
61 Cioatill (el Adliadd) & o5 Cuny il Lealal 3l jall Jaall
Al e sl a5 e s 8l o s - ae 4-2 Jand) dakai 5
b kg Jeall Aadad Guall ¢ Guadlilly (gl Jlad) ) dpilly o
D3 18 05S (in 42 Al a5 S 4l o o5 6B el
Aaalll o2 8 - Jeall Galidy 61 Caenil) (ald il o ae 3-2
Al e ¢ S

BUSTRETIR PUCPRUNN: PROT UV T\PWISTS S & PPN AP JER LI

?bﬂ\wawwﬂ\@d\ﬁy\mgmm

7.3 7.2 Kl b manse sa LS ccanaill 5 42 alalll Jriie Sl o

42 Jall Jaiie dpa (alall) Juiio A8 pa oladl L) ool ) pguad) i)

AS).G_\.HJ‘;u“m‘%&ﬁm)ﬁt&&eﬂ‘cﬁdkéﬂw‘J

Alall il

Sl g a3l a8 Y oS0 42 plalll Judia 55 Ha calalll ala) any o

LSl el Al G yla s e Aa a (aldad) 8 jeal) Al s

plaie slova (33E) 5 abiad o o ¢ Sleall 3 m o ng edanll JLeS) aay

.55 3l &l sl plea s 53l bia

(8 sl ki) MMA pla

ALEY bl Gl i (MMA sl diay dis L
Led clih gy Al Lae JS& e Al edlgiadl 1

3) ¢ sSaa 55 pile Al Alalll o) ja) Sy AV Al COUS Joa @

iy Aualal) cilua il 5 Lgalad ol ) o sall e Zdadl) 20a5 ading

LOluadl)
duas 8 "-" Cuialh 40 conmill Jals i - B pdlaal) Apkal) o
el Ga el 1 35 Guialls 41 )Y ol
ol ISy Seaall Glamill (o oty ¢ oulall) anall (e JB da
Geel (3Rl & asal b AL Sy
Jeas <5 "+ Guialls 40 il Jals Joa - AuugSaal) Apkal) o
Janll akd (i sl 138 3 8 " ety 41 (oY) it
OsS) Me aleal) alall aladind (Say @) il (ya S8 A
ALYl Alall 55 el Lpulially andty 3 alald) bl 5 Al
Aailaall pabaal) Jad )

Cashll) il oyl cady 40 el Jela dxdl ) e L) e

Aadl ) ) a8 40 il Jala 8 (3 (g A

Lgalad sl o181 aal e 41 o V) el o

Lol By Ll juae AV e .

el mnse s LS (MMA) Casills 552l alalll g 2o o

padiuall Cuadll e sl s dast ey Glalll LS alas dlae) o

Gl e 5 GAl SIS pan gl g elgalad o) jall B3l ASLass 5

el Aol 53 JnlY) ) (e Ban 5 A8y play alalll (a8 Jrils B

(8.2 Jsall k) aasll ddand 5 JleiY) s ¢(8.1 JSall ki)

b Lad alalll iy Jalaill Zl) il jlaal) Coag oty o

G e ol Jaay of Gagee ¢ sain g Cannaly ool 255 phy Lasile o

Jundl jgam 3oty (Al ) lalll vie Al Sl Ml s

f(Aala 3 lee Allall o2 & Jaall olaf allaty (K1) Bal jpaal (s

il sae sladl 8 (8.3 Sl ki) uaill Laelatl) 4 al) o

B8 00 1,1-0,5 058 oF g 63 gusmal) Gl Jsh e Lliall

ooy 4K 5o saldl) (383 s o 5l A (e Bl gda Sy apadl)

¢ ) i) 331 g ¢ ygaaiall anall AEaN 5 yinil) 53008V 8 o glall o 5}

Aoy aaiad o salall 320 (S (8 4 S i) quuailld g ghall 48 al) o

SISl dniin s 3l g 535 aanall) Sl g e Ll Sl il S
) Gl S gl 8 Y dalle Aoy il & a3 sie
talalll Jlgaail oty CAS e Bae JSI5 ) (g2 Lae ¢ lgaaidl

il

61



138 il 1255 20 O bl ey caniagll 13 paat vie adSY)
(14 Gae) A3ls e saaadl Al 5e1i) 17 alaiall JA5 ¢ e
o - (POST FLOW) lalll aay 5lall jyehai g laval pumg o
el il Um0 alalll 5300 Al 2y alalll aey SN el
25 21 Jodsal e a1 s e 3ulSY) 05T
LS Lo saosall el i) 17 abid) JA8 Q) 13 il

(14 =4

(plall) LS Jasia) A 5N

O b ) @AY Dplad) b e dadly (A) 19 L3 mews
Ok bun i 2 MMA 5 TIG pblll glasl oo IS ol
17 plaiadl JEd Ll 138 50380 18510 ol disall oy cplalll
palll JL8 aaa ading (14 Gaal) 0L o saasll dagl) jel)
cabadll hE 5 clgalad ol all Jaad) adid clalis 3 33l Jlee ) e

A ) e

A Gt iy s g
(7 Jal) i) Ay juaatl) Jlee¥)

DUl clida s Ay Y1 e Alall) eland Caii

Aalll el (e S 1) Lealad 2 el dadul) (il sa (S5 Cany o
(7.1 I8 SR pe 1 e S

Lo s alall) el 5 ) sal) (e 508 GpaS 33Uk) oy 4 SN a o
3305 Aliny adsall jial Ny clamall LiY) Cali b ) 4y
LGB al Yl el iall ) )

Gl

Ao s olalll 358353 ilas 0S5y il pmmall LAY 20ny
ey Lgaladinly Aalall Claa il anl ) (laalll ol 58 J8 Juansl)
el (g 535 Ja g i g L Wl agall (ga Aalall die Uaida i

Aala) Jardidl) clua g3

o il CNY) paan o oLl 3 gl ciluagil) (gaali ~
AY) and ol () Jrnasil) Ala B Guiba Juaga P& 1

JLadie Al Juagig
a\;\ﬁ)@@au\@;&‘ﬁajq@f&w@aﬁ&w\é@ .
& 5 SOl Sl
e el ea

(7 Jsad i) TIG plad

palll Aletiy o V) Jragil) Cajyla S5 SLAIL DY) QS Jua o
B, " sl Gaialls 41 ) )Y il Joa AiSLallL
Lgalad ol pdll o1 3a Y aal e 41 o )Y clidie o

Lelandy 5 Sl juan AV Ja o

el mase o LS (TIG) 94\;;\ Gl Sy plalll sy san o
Sl &l sl dlaia Jinity o8 5 Sl 53 Al i aliie slaa #3) o
O SRz ot 42 Asll Jadie ) e ) i) g bl 55
Lpal 53 ) b ahiis slas pladinl; 043 el jpud) dadls ) s
Qe ) o o el 13 (55 pm 130 5 o(A38 ) Jad) (3855 Jane
42 0

U8l 21235l (gl (5 5l plall) (MIMA) Gl 5 52l oall o
.38 el ey camasll 138 aaT Nie - (52l Ayllas

(Sl gay sulaa S) F2 30

(F2) 34 L)) e Liaal kil PULSE TIG gay o alall
(bl jny julae alacy
oy sl 13 383 die - (FREQ) 22,531 (3 oSadl) s o
Lol jeln) 17 abiiadl JE& ¢ lmall 138 sl 135 31 o))
999 (w el e aajill Java e €14 (i jall A8LE e saaall
sl Gaegig ¢ 3ion ASIL 28l 14 (i jall LiLE (1 e ¢ 3
(13
138 a3 xie - (PEAK) plalll il oY) (5 sivall lania s o
17 ablid) J2s ¢ Glmall 130 a1 5 32 Ol 8 sall o ainy a5l
(14 Lmal A e sansall Aadl) i)
138 3a3 vie - (BASE) lalll Ll (oY) (5 siual) s gy @
17 alaiall JEd ¢ el 13 5l 19533 o dsal ¢y cpasl
(14 G2l 88s e saaad) dadll jek)

(Sl alald p) Y Jiddl) sulaa das)) F3 50

Aol Al Jids pagy kid PULSE TIG gy & alall
dall Jurall julee Lzl (F3) 30 3l laal (4T) 2isad
slanl)
138 383 yie - (INITIAL CUR) Jiaiill sy )l Jasa qun o
17 pbaid) J25 ¢l 138 50880 105 26 O el s ol
(14 sl Lala e saamall dagll (n o)
ol ) (Fay i) oy L5 e i) ol g il gy
12527 )55 s consll 134 yaa3 e - (UP SLOPE)
LS Lo saasall dadl) jeli) 17 abiid) JE& el 138 il
(14 (=2
sic - (DOWN SLOPE) plalll i (=liss) iy lasal s
Jab Olnall 130 5l 125 28 Ol el o pay el 18 aaas
(14 L)) LaLE o saaad) el jelas) 17 alaiall
13 a3 vie - (CRATER CUR) _all sde s bl s
17 phaid) J2s ¢l 138 5080 105 29 O pd5all o ol
(14 Gl A8ls o saaad) dadll jek)

(Andd) gy yaat) F4 5N

(F4) 25 L3V Slo baal L (TIG) delall Giwasil) jle olall
42 il Jull rim s aal yaa)
Shsall oo caal) 13 paad die dal 28 JE) 2T aay @
oLl Leladdl 42 Abesl) ) e lpainY) ae hial - (23
D0 oJanil) GlEY 42 Azl ) e bkl i) (S
¢42 =il )
Sisall e puiny caasll 138 aaas v (dal Y1 el)) 4T s o
Yol ol Lebaidil oy yn s 42 Andll ) o bl - (24
25 e ) ) GIBY 42 Al 5 e Lkl 3 i
2o 42 4

(el g Japa) F5 30

(F2) 22 L, o hacal L (TIG) Jaldd) gfiaaiil) j& alall
el ny ol U Sl uelad <y paa)

- (PRE FLOW) Asll 05 3l jelsi <y Lol gung o

0585 g Alalll dihaia a6l sal) 5 i plalll J8 ) uelad mansy

il
62



af aladiuly e sl (5 sl alalll) (MIMA) s sl g sl alalll o
b (85 38 el ooy caasll e s die - (58T Allas
YRR N) PPN

Sy ) gk ey ba [ alalll L Bl g bua) F2 )
(paty

a3 (F2) 49 L3 e baal 1 (TIG) JaiY cfiuaill & plal

olalll bey AN ek iy f alalll U (lissl i g Jasal ga gl
(DOWN SLOPE) ol i paliad) <y bapal auay o
Ll 3 A Al ale sagn alalll Ll s sl Qs (e
owail 12528 o) il ooy ol 138 paat vie (Gl 550
$(14 Gmal L e saaaall Tedll i) 17 bl Jd i 5l
- (POST FLOW) plalll axy Sl jelai g Lol quiag
L8 alalll 5550 Al 2y S yedad many calalll (g clgmi)
el g cgon sl V34 yn e 20l €T 0S5 5 jon) cing
oo Bandll dagll k) 17 pidl 28 gl padl 12, 21
(14 sa - 4is

(pall) Ul uz) A L3N

oty (oDl il (F2 )3l) 2 sl Jawm 0 deailly (A) 19 L0 oo
colalll Jl s wmg 8 MIMA 5 TIG alalll g Lia gf ¢ga S alall) s
Jelil) 17 Al JE alalll s 5l 185 10 o) disall e
Jlee ¥ e alalll s aas aainy (14 el 4808 e Baaaal) dagdl)

S ) e g ecadadll g elgalad ) jall Q) adad el 63 il

[CT33130]
"MMA sl 5

el;ﬂ\b_m)laga;\maqso OO e bazl
2ihes e el aladiuly o) (TIG) Jdaladl vl jle alad o
aaag e - (el Jady ) Aa)ﬂ\m)hdljd.qb)bhjg
(a\.m‘ )L;\) ?IA.U\ )Lula.ua uSA.U 538 )u}A.“ ﬂs“‘ M ‘6.4}“ 138
] oty L g8l (55l ) (MIMA) sl 55l ol o
b (80938 el oo casll 13a paa die - (Badtie Allas
YRR N) PPN

plalll L bawa

Ll e saasall dadll jelxi) 17 ol Jis calalll jla el
e claliy 3 i) Jlee Y e alalll s aaa ading (14 G2l
A ) Lo ekl Gl clgalal ol el Jaal)

[CT33130]
(Pl &8sk yan3) F1 L5

plalll 4 5k yaadl (F1) 39 D3l Gl bl
B Jala e Jaay i ihna . i o35y Jal) LIFT TIG
¢35 isall ooy a5l 138 dpantvie - (G sl JlandY (Dl 3yl
Gl Jala Sl Loy b siiise e ik olaainds JaU) HE TIG
et sl 138 3ant die - (el Jlady Mall 2o ) iy
365 35 ) izl
e L.“J @ s 3 5 (5 all) PULSE TIG -

dall ) 2l M\cueusw\;ﬁ §plall (L Ly 5555 Janl
€375 35 Ol il o omy el 138 dast e - (@);)l\

anu A4 Jada

Al o shaadls ol o 5L (Jaall ooy 8
e eSI) gl Gy o cangy raaliall (o 5eSI) agal) Lils aadial o
GV s e dam sall o sheadl @ Jlall
Gl e sl die IS Jagiad 5 S pues Alla andl o
g ali e diall die aladiud g (54 o sk jall Alls andl o
¢Sl Jeri vie Sle oyl asagaae e XU a o
40 il Jala s ((TIG Alad 6lif) 42 alalll Jaiie Al andl o
osial) Al il s 4] omY) didias ((MMA Al L)
Al e
S ALl y (TIG alat i) il Cuusal 3as 483 (yand) o
el dadie el s g o Lgdle 22
s A oY) Gty il o e B AN Jai ey J o
ol laguandl Gaedle
G it - Jexd Anedall i) dagge o e 2B A Qi ey o
(AU A sl o) A sl s (a6l sl

R

- )
DA o o) "ON" Jelill gy e 2 AUl ey a3
05 (G Anaxl 3 5l As 5 e fasiag

1A Glsy)

SO Janlil) e g e 2 plidall ey a8

15 & pall L3

“yiﬁmﬁi}'\u

Atalal) da gl el pigay i

Al daa (e Aglaal)

8 all da o e Aleall (o) 3) (g s Ja i Alls 3 AIY) s i o
oAl dles jaind Ledic 16 i pall o pmnne VI Al (g0 J sa
ol el i b g ¥ 5 350 Lgen ATV Jad iy &3 Y
PETATIR A

shass Seste Jleall 058 Lodie il 28 15 Bl 350 oS
(Jaall 1 3als 5 ot ) 2l 4eSU

(4¢w Liv) Easy start

S e 333) Uead) adl Ak, kb MMA g b plal
,?kA.U\ s 3elial M (d«t\;.‘\

[CT33123]
(Pl &8s syon3) F1 3
plalll iy 5k gaa] aad (F1) 39 L3N (e Ll

adtis ye b sl Hall) (TIG) Jelall iveasill e alal o

s die - (Gl JudY el oo i) 48y 3l Jala e Jass S
§(obal kil slalll s dasa (Sass 48 pisall o pimy angll 13a

il
63



(2 g i) Sl Juags

(2 J8a Lkil) 55 e &l shaud e 53 e hia ahie S i a8 o
A pa A G Gl Jaa ulBa B8 quS 5 g 1A
pshall asls Cish don 54 ash Al Lok e 52 il pn o
Jaasill sl AV oyl s (53 el lasa aliial Jua 5 5y 54
52 il Al gy Joo il il 54 o5k A0 25 4

(5-3 JSall i) plalll OIS Jush | Juarss
(4-3 Jsal) i) TIG plat 5L

Jomsall Jag 51 5130130 4.1 <31 JSall & Agsall ol shadl) il o

Al s

Alady J8 ife 40 canzill Jala S 13 o

AV (4.2 3.2 S ) 41 o Y i s o

AL 42 Al Jeie Joa
Cuiall 8 oS5 IS Jem o gun alalll Jaia 8 Satll S Ja o
Laedle I ai) S YA gy 58 Aselall by oSals 6
Sl ki) QS Jom sl l S0V At 3 Guall ) ELY) ol
4.33.3
7 deasell L) udl e 57 allad) Jlesdl) A pabia g
Ly leha oSal5 (3.3 sl i)
59 48l Joa 3o Jua 5is o8 - 188 CT33130 Jok ) Loedlly o
(4.3 JSa L) 8 " Ll JY)

omSe Juls 8 U pren Juadl

(5 Jséb ki) MMA alad gL

Alay o8 (lide 42 sl Jadia S 1Y) o

Ao sall ol ghadl il calall) QIS Jom sl Jremgi b5 pum dlls (3 o
5.1 Jsall i

te 5.2 JSAI b n go gb LS AL alalll iU ulie oS Sip 6 o
Lo orasall Al sle e (o S sl

(5.3 S i) e iy plall S (i Josdl ¢

(6 Ja ) plalll Juda Jascs | LS [ goas s

el Slaa g Gl o 43 dialpadl Jadia jsiia L) &4 o
Agldl)

JS8 Bt 05% of glan (a6 (fnl) ol S5 v o
(3l 53 ) Cila ) 5 6.6-6.4 JSE lail) s
M#@@Uﬁa)&ﬂ\d'&u44wﬂ\o}ﬁoigﬁ.
61 Cfindl

47 el il lae S i ey dina Ghiie o8 Jue ) il o
G oladi) a oy el ol 3) 6.2 JSE 8 mamse s LS
(nbie Jshas 61 Otentl

Jatie pun 8 43 el jud) Jadia siias 45 Ll Jols Lyl o
(6.2-6.1 ¢kl ki) 60 Hall

A5 Ll Jda 3 L0 85 61 Gfien il i e 44 Al i o
Osiha 0o 61 Ol il La sy A ALl Ll .
dadie jsiina (50 61 Ol canl 7 5 )3 (55 bale 43 el )
T O (S edlld gy £(6.3 S ) oo 3-2 58 43 il ol
s alall) el ae 8 )

60 Al Jaie awn (3 47 5 46 Gkl ke Lyl .
[(6.2-6.1 plsal i)

(oSe i i Al .

"o sl g sl AU 55 38

(plall 48 5l 2aas) F1 00 39

* (k) bl Jols 40

() om ) e 41

*ailai 42

*adal dlallda 8 43

*idls 44

* Al Jus 45

* (Josk) Bl ol 46

* (onad) g sl 47

"dalall Cuaill Sl Wl e 48

R jpedal g lasia [ alalll s (mlass) < g Jawz) F2 50 49
(pall 2y

"o sl g sall AWM 55 50

* oaidle 51

*elie 52

* ) 8 Baie we jlall i Jlie 53

*oshoa 54

* (0sal) Sle Wshd 55

* Al b Sl JUS 56

* Al Jpa s JS Jase 57

* ALl b Satl JS Joase A pela 58

* el 48 Jun e 59

* all s 60

* aill ki 61

il (i 28 Alaath lghiag gl Lgaaagi ad 1) clBadal) JS Cod

AV pualis aidilig cus i

A e el gl alll) 38 L) cdla gal) Juad cung

A\

A58 A Juil ) S <ol ] LSS | gl

Osiu N quinl A jia B g8y Jayyll Blaf uday o Y
R

Ty A3y phal) (udly MaeYIfSElfCudal) cie) ) Al
G ORI B LAY Ak Y A Al ATY) ok asand
a5 s )

b o gy - Ll OIS i/ 5 s s AV ok Gans 58 o
il 3y U LeaS

On o) il Gl o A%t Aliate YY) (S8 of Uyl oKa
(b s

A\

(1 el ladt) duia ) 8 dlally Juaiy)

Ay A0 i) Juum 531 1) Ay o Jaih Gy 1A%aa S
Cullally LAl Jaa S Jagad g qus i el
S Jasa LS Gash oo s AY Al gl claaglly
Jast1 o3 Jhia 195 J sdall duily €1 il sl a5 Jals

51 o8 Ao Y1 Y elilio aal doa 3 a8 )l lansa alasily
Akl 51 ) G o )Y Sl elitia Jua (1 JSEN k) daslally
Lelsnfii (g sm S Am )Y

il
64



[y

io...a:n::

o elldg saalg E\A_L‘s@ L iy Gabaall Caling alall 33k YT o
i o 335 Al Al e il slaall (o 3 3a) paniasall guall (2skn
_("QAL».A\ ?\A""

plaaiuly Qaluall Jlalb Gaxall QI (TIG) i) deale joka aes it
A O e s (G (Ol o) NI B e el
A paly gl lall plal (s kil o3a phadiudy ALIAY
s sl 5 JSll 5 (eladll 5 il 8l e (Al Calall 5 (adiie JS
RN

Lllae sl alazinly (MMA) 0o sl (553 lad ol sa) i Sadll (e

B4

sxall

a5l

Seteadaatl o8 1 (3aals

¢Skl - CT ...

gt g 8- XX

bl 851 - XXXXXXX

CROWN [cT... |

ser. No.:| XX XXXXXXX

Al ae) @ S 3ol @B e (a sl
Ll Y s

Aislal) ciligga

Asidas 1
Jel) G/l #liae 2
)l )LA....? 3
deasicsl 4
e B
dlalll Al 8 Sa3 uie 6
dall et Jnse 7
n i 8
deall jniie 9
(Ol lasm) "A" izl 10
(Asiall Aasily juleall lavia) "%5" jdisall 11
ed ol v uSu 5 ieal) 12
(sl Janz) "S" sl
(223 Jaym) "Hz-kHZz" »é5dl 13
sall Ails 14
Gl i 15
Blal A s dles H85e 16
phie 17
|l‘)1_)3” L_}‘-All ‘)‘;}}A 18
(UL ez "A" L1 19
(Pl i Slall jelai d g Javz) "PRE FLOW" Ll 20
(Pl day Sl jpedat g Javza) "POST FLOW" el 21
(nekail) ey avm) F5 50 22
(Bl 55 Al A i) Jal auag) "2T" inall 23
(L1529 ey, Anl) Jiaii g s) "4T" D) 24
(M) Joli om s 93) F4 30 25
(Jseiall eay L Javz) "INITIAL CUR." i3l 26
Jadiall ey s (e il 80l § < 5 awz) "UP SLOPE" Lisall 27

(Jsil s (s
(Pl s (=lidi) lauz) "DOWN SLOPE" sl 28
(Al ede 5 Lauz) "CRATER CUR " a5 29
(Shadl pay A alalll o) Y daadill julas dae)) F3 50 30
(Sl gy g Janll ie 2301 Jasm) "FREQ" Ldisall 31
ezl sie lalll LS (e oW1 (6 i) bani) "PEAK" Ldisall 32

(Dbl pay A
dieil e plalll S e (A1 (s st nz) "BASE" 54l 33
(bl gms 8

(sl mm s yulae dael) F2 30 34

(058 JlaY Guedlal 2 0) "LIFT TIG" Ll 35
(005 JlasY el 3 ) 45 5k) "HF" L5l 36
"clagll gung si3e 37

el gl el yl e (g yal

bl gl el ) e a sal

U rae e Al <D 315V Jaad)
sl S Sl s

000

A8 el olal

§o

L5 sl

O+C

ese e

Lpge Al

Bia e glaa

o AL Sl Y e aldil) ane
A i) b Ay la

1 > ® - | -

il

65



Al LS Ao 50 ) e (e ) dal Gyl g

domo¥) elidie has i Cunsll Jlasil xie Lals AIY) Jaads Gl o8 o
AN Js ) ALyl

Jaall ) a (e Llbet Cuind s Gl e Jaal) ol AV Jos cins o
1] Galed Sles uaad 2313 Lo oLy Ailadl) AIY) aladinl sy o
g

Gsd Gleled) g dndals 45 je A s el lalll (s 58 jaimy @
e ol s s il iy A ey o) pes Coady dn iy
La yld Coai s pals (8 4l 20-10 32 JIA dnenall ye el
s sl Ly gd LISy () 838 YT Cigan 8 sl (5o e 1
e (e el e palall ¢ gall Jp ) 3l sy a8
Gl GlelaSY) iy 3yl Gllal Gigaa 84 el j e
Jranl) giay LI anall s 31al 5 8 ial) e k)
alaly g.hiia.mla Dl g &l JLdd g A ol Alas ‘_,J\j £1ad ) G gd
i Sl

LS <l 1Y) alSa) ang rlaall dala e 615 2o il ol o
[SENP eJdand) %J:E‘)LJ\ 2 ple s WS to pall Alelaa C\);) [EEN]
el elae (368 JUaty o)

U2 S 8 - 4y Aagaall Adhaidl s dlalll (3 Geal Guind (Jidill 2xy e
) Al 55 )

A1 (Ll @lial jaud) Jrdiall ) sina g Caanalll Coha oy Jinlill aay o
I i) ol (G e (Jaiu¥) s elill) unndll ae Jolaill iy
dasa dgles

Jhe dald) 1l Gl s ol o sSiall cpasl) Jle oSy e
Alan 3 ead el Ly gy 130 (s s lilin) 3 il lancad
il Capha s S anll

o Boa dan LY Aagm Ayl SLaY) Jad Ge Ll e
Al e il Gl e ¢ S 5 jgaaial) Ganal) Claps i calalll
Lol Qe iy (I3 e 5 e 3l 2 a5 cpndidl) (im ) sall)
uiall) Jaidy) suad cbadl f <l o Jl s gl ) om Jaall cuins o
(A e s ol

OS5 AV e alalll 3135 5f Aas siall slua¥) Lo gis aae (e S @
G A skl 5 5Ll askal 3 5 alall)

Lo o ) ¥ o led) e Hlall) Jleef 385 die 153a ¢S @
J8 sl A1) o)l A o8 Al sl (31U AL o sl g 583
O ) gl ) J30s ) gal) e Al 5H,A0 Say 3 ¢danll o
s ) ladil b o

Anall (o i ) ) e plall) Jlaef 25 quin o

Saeaiall i) dead A1) Y AV sl uiad o

Gle Jeally Lalall Ll el ja) ol (lela)l e Jasll 2ie o
lela Y

Sl oy LI 3y

e ala) ey Wily Sl 3l shad alava Jrls Gy o8 o

Aalll Jlee 255 23 (3 ) andl (Juniall ed) i) 2y o
LG g ¥l

o ol 81 gl e AN Jali GlayY int el lgd) amy o
S Ll oa Ay RS s (Bl

Jalal) B Aasiioeal) gl

PPN VDI FON S BRI Y. S AT S PR REC:
Al oS0 313U (pa¥ 5 ranal) aladiul) 5 ga ll aall

Jead) say 4

Sl opiie auay b Aleall Gl s ae AU i gl sy e
Gt ) maaa IS Leasand o Al AT Juanl (i i
Legle Gal Ay 2 ol el
bl 5 48 el Loy AV Qa5 oy ) ABLY 303 Juend g o
AV il ga 3iay G2 e dgall s HLall aaias G5 il
Senll 8 L f 2 568 5500 AV Jpemgi oy 0
Sl Wi s o sy - Ll (g3 see pung 3 AV pladiud Gy e
S il Ga ) e ey caind Ly Aalall Akl L)
Anatic lgaiag
Oe 1 AV s e SE A AU (g0 patasal) Joidiill Aoanaa A1Y1 o
Aalocall) A3 apdal) 3y ) g B Ha Jal se (sl aiad W5 gl jobas
(50 oo J8 YT aay AV a2
A e o4 e g sind ) shliall 3 AV aladiud pae Cany o
ophad o gal 5 a0 5 Jlais
& call LgiSay 3 - AV ) A 3 pmall Cilaseal) & 5 ciad e
AV S i it LY ) gial Cila s Gall o e AV S i 8 o
‘ Fea gl le
Sl e daall (adia) Gaie Adand 5 Ly @llsel) JBA (e AV Jas) o
b s Ll Jes QIS Ao 5o Leady s AV i Slasy Jes ola
sl
ol aladia) o Jeadl Sl Apaliall £y 5l e (555 p0al) (0 @
Aalll dlee o ATl 0Y) A1) 5Y dal aolse
Sl bl ghand aladiud g Jadlls o33l Aalal) clblia) agl e
Jo graall
¢ 5l B oSl 8 Lei a3 5 S i) shand aladiad gy o
Al 51 all il pd palias (e ey Sl Dl shaud o a5 8 e
¢ bl Guadll 6 g (e Lelan
& oSadalaa e (g gind calS 13 63l e Dl skl Ji hay o
Q?Ln.n.a” elae gﬁ}gﬁjﬁh‘an \A.sdm_\;i;) ‘ééﬂ\
A ad 5 e ) i Bl A3 pand a8 s e
dala Ji 4 e daud g il sl Ji3) o
e Lo gsind S Llshal of glan o alaiay) JE .
‘amﬂ‘_“gﬂLgJ\Mu_\ubA
s dal Alafiuly caladiuy) el b gl e Ll shauY) dleny 8 o
A Ly dala Bulia

A\

Jusdal) g L)

ORI Jand) 48 ¢y 65 A ATY) (ha U B Ll e
DAY 1B (Al 5 Jaa Ay g ) B gl (i gadiieg Culll
08 g A iy Of S g (il (2 S Jlanal)

Jad)

) D Jaall gas s (sl A i3l kel Gl e
ATV axd 358 QS 5 e Ll oS o)

o k) Ay 8 Lgaladin) ISy B G laall AV (g ped Sl e
Ll gl ol AT s (of ) ol eluds ) alalll Jadie a5 Y o

5 13) Cn il Cuniad il e Ul SN A gkl eal cind e
(el Jridie Jiris

o bl ALall ealiall edd uint Ay eS deda Gy aid e
AW

oo sl Allse ol Al ol Alatdl AV auas ad aind e
Al

il
66



plSal cllia 8l i 8 Sl ATy Sle Dl ghaud ad g la) B Y e
) bl o Jail A5 dladia

AV Slaie) 5 avanad 23 13 V) Aalas ) oS5 Loie alalll A1 Tagf axaius ¥ o
: : pasadllda e pn all 1

Jal o @)S\ P S WY A ] o ol i) e e

Ll

Slo Gl JaaY) G alaaidl Gulis e alalll Al jaae e
) i AV Ay a8 o) pall 8 45 35 g daladind Sy il (e a2 )
Ayl Quadll dail

ccidaig Gala ol AUV G ah Wil 8 e

oA 5 iV el Ll s Qb e AV dleny B o

Asieda 22+ 40 G -20 00 0sS b e sal) Janlill s ) pada 2 e
Cla o b Cranditl Lo 1Y) Calill da jo ST et o AV Qi 316 J&5
g da 040 STy s

ok 5l all o @bl mlandU (Y Camy WY pag
AL alaly

A e AV )y G el sell G35 o (e Sl

i sl Sl gl 3 A Ll aadid e

DUV Qi) Gt s 568 Ul ) alalll & o ey o Wil o
(g o le s o AIY) sl ¢ aslaling 5 5680 () jlaa¥) 1315 jlual)
Sl sl e b e 5 Jaanil) i

laliall g Wl el ghad

cclabaiall 5 Sl il shaul ae dalailly Lalall cladedlly o 5310 o
Asel) s (Sl (A S il shand 0 385 5 aladiad 4y il e S o
ot g el sell (3 CpumnSY) Jaies o et SIS A sl oSy

LGLEAY) Gy Laa cdlisiu

il Sl e g gint Sl ) ghand G (e 2SB calaaiull J8 .
) ) ‘.a}m&dl Ua Rl

Dl dela e sl O ) gy 8 S A shasd iy Lo 8 o
A sl alal (e Camia (3 (i a5 ) Al A shau)

Annse b Gl b 05K Laie W A shad Ji 1340 a5 Y e
5 o mall 418 b slacall plat auin aial)

AR 2 D) gl plaa e o

) adad ad) 68 g ALy g <ll Bl Jadadia

&b Bame e Jall o g8 Al eSl 5l hbae oS 1Y
CROWN e Jiee (e 4db elajp cely alall adudll daa
300 e lagladl e ne o Jsanll ol palsll sl

.wWww.crown-tools.com

Al gigmal) DA
138 3 53l sl e sleall () Jlaial (s dga S J 3 38 4l a3

A‘ﬁ\ @ 35Sl C_ud_"’ ) Gldal o s 3a0 CROWN Jagiag ayle)
Gl lad] (g0 g

Anglal) Jaidis oL Aadbad) ol )
o Gl oo Adgsmall WSila gf AW Jrdia Jaady
CRAT Galda] Cuny aaal ¢ ¢S ) Aladiaal) ) ) A

! pgisla

iy e el bae g a8l e adaiy of S Byl of KX e
Jaall el

AL ol AL 8 ) Hadl) el e Al Alesy A e
Cilande 5 gy ol g alall) (g A 5l JleiDU ALEN J3 gudl Jie (JleiiU
Aalll clilee o) ja) 44 5 3 a8 sall 3 Gy all AnilSa

vie &) o Gapall Jie llaall Galie oS dialall plalll Jlga i o
_M‘#t‘}j&%ﬂ}he&

a3 A add el (5N 8 il 5l il Asa g LT S Y e
LIl AL of sal) i alall) A%

8l s Al alalll ol yld of bl alual) e (e il e
AV e Jeall ol Las

s Ll ALG adlse 8 Al dlel olja) UL e piey o
syl

dalald) dily <) Aadhuad)

Al A g SH Al sl AL oy 5y Jah o8 o

A sl sl seaadll an BaY e

AL Jae Al g AS je o gl Jalh Al AN 2B Y .

Ak b e Jaxd Vg Jle o o alalll A pia o a&3 Y o

Ll 5800 (e T el Ll S g Y e

L) Ao 0 48 smise Caall Aalll Jelie sf UK (o e ST o
Asale Jee dadadl gl salal) Gl gall i jra e Ll 5 ALEN

O Sy ) e A8 Agaal alalll Jeliia yuss (e SB o
Joon ol TS Gaa s o (S A8 55

i s alia s b il Gavigall of ol el J gl e i con gig il S35 o
Al eS8 ey Galiall 5 ¢S Jlainsd 5 S 55 Cpanas 3 llaall o34
AR A8 (6 Y Laxie Alalll A Jil GlEL 8 o

Uls & Janill elady CROWN dexd Jfiedd AV adusy 8 o
Lsalall alaain) Sl laall aeliad Jie AU anlall e Juaall

Alall) 3448 5 il

Ay g Adla A5 edle aladid Ao g alallls jils e cludi J3e) o
S calalll Gl calalll Canmd g Gl Axdad (ualy 130 Q5 Y e
gl s alalll Jrih g Hlall) Gl (35 5i<)

e la e ,ieu\uig;&)V\de\sj\jeulwueaﬁ@wA-
Al Sl 5 e

O sl uall dlaliind 3 o ) Ukall e A1 Jaaods AL Lol 8
S S b Jlatiad vie (JEall Ja e Al eS8 Al i Sa
Lol sale ) daald ¢l a3 gl aladl) Jeiie

alally 4539

oA (Latiul (uiay Lalial) e (pe BT o

liCay Ailiall 8LV 8 Lars ¥ ¢ & o sgl) (ga S J8 3 5 (g (GinT o
il o sel) g LB aladiial (3 sk (e el il 5 CHS o) 54y 5 (o U
Nga g cplaal) e Jaall aie Aglay) cUliay) (e 1356 325 e
Sl o sl i ipalia N Jle (g3 U1 Aaladl) mlandl
sl S G

Galaill g )y S

el dla) e Gllia Cun - ALE AN 8y die Jenl) o g il 4l
LAY SN i lalll Jadie (3 5k e A @b ol sy 131 &Y o
Lo 1] Aeaad) (aiall i ad )l i Ll pasi)

) aall Loanad) Jaill 5aa 5 Lo a0t o

I K 1Y) gl ) s A AV JE s

il
67



Aisla) wlivl) ga

CT33130 CT33129 CT33123 Jaldl) Cpflaaniil) Slay Jard (il 1S (usle alat 43Sl
425317 425300 425294 Ay ags
1~ AC220 1~AC220 1~AC220 [klsd] KVEN LA E NPT
50/60 50/60 50/60 [F.2] 23l ans
7182 7182 7182 [osal s sls] COANA A anl

10-200/10-160  15-200/ 15-160

15-200/ 15-160  [ul]

DAL aSath) jlaa

10,4-18 /20,4-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,8-18/20,6-26,4 [L!s]

TAY A e

95 95 95 [58] Jeaa s
T R e b Yy
1%3" 1(/)63.- 1%3.. E;]_;,] [TIG plal] (bl (pinall clald Aoy aal)
16 5/32 116552 neasz [y Ll it
35 35 35 [%] (40°C) Lasil 350 s
>81 >81 >81 %] Selisy
1638 1608 1608 ESZS}] sl
IP21S IP21S IP21S Lok 4
H H H ) Ja A
alal) il e

eJial dans o Al e 2Ll o) 2 ae Jalall vie H3al 553 o
) deal At S Jaal) Axda g Alalll ol Aled s coladl) Jadia G
Bl Bl a A

aad) Jleey ALl el Jaall o) 3a (3350 e AV Gl of Jany 1 B Y o
el Gl 8138 Y il 351 a Glaal Sleall g a3 Y e
Gl Y QIS Alalll e DS Ga OS 055 of e Bils o
him yai e 13 Jliy LN die gl damiy o8 Leglsh 3 ASaY) 8
Rl pun B len we JAIE 8 6 lall Apdlind) YLl
JE da e

el el pen Jon OIS Gl a8 Y o

Jlandll halil) (g giie ga S Ciyas legle p3i5all alad YT L axai) o
oda Jaall ciliy Jaid 5 lad el Ll e daiadll culinll (8 Yl
O e . ¢yt s il g ol clalusdl) e Jia) Qs e
Al Al sall o sall (8 5805 padiusdll (a2

s sy G sll Al Al aadis Y e

Gl e Al g 8 jiliial) e Jadl)

Gaall e Al il 5l 4l 1Y il e adly Wls Slalll Chiny o
olalll ay g L

Aalal) Ladd) clua g
Al claylas

Aok e cladded L) dege Claslie o ciladaill o2a Jaiss
ey J8 Al clagedl) o3 181 A 13gy Ailaih 5 AT Gl gledl
b ;0 5 IV it 5 a3 el a2t o cang elld e 5 e 5

.9 ¢ 2l — M AT |EC 60974-9 Arc A sall ulaall 33 ) 6l

s g cus Al

Aradal) 4 ) Claee Hladi)

clie Ls o Apeadl je Gul) GSaidl dcledly Gusill g e
Lyl Y Aalll 481 e ol aladl) Qe 3 el i Ganslio (S lga 55
Il Sl s e Aaiadll g i) 450D Aaliaal) cilllaiall

Ly 1)) enall e alall (3 ya% 5 il ol yladlly (ol pladl o
alll die B3 5 el 5 380 gl <l jlal

33 Al elimgal) (5 stue S 1Y) pand) dglas 33l Laila 251 o
A g sanall 2al) (e

IR
68



(3455 4231 34 6.6-6.4 U5 44) 35380 (S 35

b lll) (SAEE Gipan sl i) 4 Jaga pe cibiles L
g o 033 g pd ) 3 a8 (L Sag8 b el 1

odly a3 L 2 g Gl Jala g 255800 s o cand b (Kol
e Bilae & laie Cas ol QAT Qo 4y 505 5003y alue Lysals
a4y 25 58 Gl a3V 0 (e (55, S ad Crand 4y 43
W8 58 cnlie s

D oS e JSE 40 Al 3 ) s ccnsliia Gla b Sl p8a
(S 4xa) 30 6.4 JSE 4) 35500,

o hsode IS8 40 Al g s caine o b Sl pKas
Dk 53 2-2,5 s 08 35 s he Jsb IS sk 4y apdea sl
3 oS 3 Ll Al 14°480° s of 08 B Ay )
Ll eadi sala L 6.4 JSE a1 dssn g el JSE (55 dag ke

1 (e oo 0,125-1) <S35 Lis 3l 35S 55 35 501 sl
ol 23S (S g5 2 g S ) ¢ 5 andia <l 1l (s sl e a0 Ui
TN JIONE P ENG PRGNS PREPARTE N FUSPRCH ST ISERN
D00 5 daiia (S 3 edliiul by 5 (55 5me <y sea dy | (B 2 g 50
1508 i Sllee S 53

(S Axa) 50 6.5 JS 47) a0 aladl 25 8 Jska g o

1345 53 35 o 033 (L 6.6 ISl 534S 15 ymi 43 1 (kS 3 50
G bd € cuslladls Bl 5 il o (s sl s IS
Ol oo JSBe 1) s ol 5 058 (o

olEiud (S Jaad

Oead 1y o adies Al o 1 Jlad 5 e (Y sk saldind (o)
458 dlia Gaob ) aS) sie (shon L) ol i pe sk 4r s 4G
GRS Gk g g 8 ) uy clerd

Dnend 5 (5ag80 ol Lad iV e (6 By Lo (b Sl Gy lend
S sa s Ja g ge e SUa) o) o S (sla Crad (prined 5 lad Jgana
Sk bl Gl 0 301 55 e )y Sy ladad g ladad (5o 1 sa3 (g e
.www.crown-tools.com

TR 7T BB NIOEN

Ay 4y Sl g 8 8 S 25 3 1) des sk 0 e

e Gl say
g ) skl oo 03 S oA L ey o o by )8 K e
i Jlae €3 g (s A 48 3 (S el aS (gl s R

1B OF eaiaiy Jea Al Jia 1 AlA 31 g 4SS sl 4y
I Ty

il 3 sl 1) sk Al 5 il a3V 8 s 50 13
A0S akh Cha\s Caw i) 4
o GIR Gua poad oy abh @bl ) Saiudl ) el
L5
o P IS O ead g eal il 3l 208 ) b daall ) sies Gl
s

e sata slaaY g 5 5aY g sla S YL 0 S slaaY b (5 Sl
S ealdiud 5B sl 48 )5 5 Sl i 5 o) Sl s 4y b
8648 Lk o) 25 ) slem) 5 ams HLa ), 40 25 580 6,8 6 8l e
AL 1 ) G 52 840 2580 s 8 Jala ) (o iS5
22 (isn Al A4S (s el ) S 63 1) 41 (e Juail 558

S g, ) O s deas B a1 By o
S 2 S s (g el e i YL 0 4AS Ssadr e
S el |
g5 4 Ui Ol QAT a4 Ll ) oS gl e e
slad a5 29d 00y Gl Al 4SS (53l e Caaldin (8 a2 S
_J_)‘Jé:hn:‘b);\': 5 AlsE
LS Gy S Gy G s ) D Se e D Ui e e
8.2 JSii4y) el A L 03 S (s ) ¢S Axal e 8.1 S 4y) el
(S 4xa) e
;Lu...\emaqlacﬂQSJaJﬁAJJSSJ\LJJISGL‘\‘SLAa):\ﬁ. .
Gsae Sy 25 801 48 3,8 a plad) a3 6 AShisn Y pana
DA e b s a8 K Sy 5 GlSE S 4 il s Cipa i b
S m e b i s e 43 S S L s _Suisn B ol 48 S
S el e e p tine S ol alail L) 0,8 e alail jieS
Ciga S0 (55 (S 4axal e 8.3 JSd 43) g8 Sy alins SSa o
25 ) Sk 5 52 1-0,5 3k 48 a3 G Jb Bada () 5y sae S
O I8 5 s ol Sy oo (50 L Sy Jsba o IS )
FYSS-RLNESY RS JUPO P IUPIRATN PN PR (Y JE SIS
a3 K e o il i 38
S S () s (1S dxnl e 8.4 JSS4y) g 88 Sy Jsh s a e
S s e k@ b 4 25 8 CS a G e (e baa
£l Ky (hisa ba slad
RHIEREE RGN RGP S DY RTINS\ PPN P PR W TR
€23 K e o S iga DAIK Bac (299 ASL Caga
B)) JE'F P CEQPWIPIAN. JULR-§ JRPURY PN FEX GEp N LU W
295 (0 yaie Ol (Al 35k
i) A4S Gisa had SO e olaid y gk O Cae g e
S ok ) i e Ghe 2-3 O 4 paue 4 el el Al
€20k (0l 8l |y 2 i)
IS (61 - (1S dxa) e 8.5 ISl ) 9 i) o pila cS5a o
ot ils (g DS pa L 25 3 So onh G el Siss bad S
e Al 3 3 I paiin S A Lol ped cdliu gn Caad g uilS B L
Gl lug 2gd a0l S a2 K SO Hena B g conds salal ol
sl Curiag gl ol sdﬁ«_\m‘yjmgjméj)ﬁ\‘;uh
Clen D5 8 e pladl O 3 g 4S b GilSE Sy
2-3 5 s G ol 0 Ul bd Gane 058 e o S
S Gglas g Sl
KU K e he 20-30 48 Sl 5 il o5 5 Jsb il se e
IS Gy gt ) g i) coaila L 4 25 i) 5 R sla
Doy 5258 slie g SR Gign bl 555 25n 50 JR B LS jua o
AL cllee Gl aladl a8 aula 3 calia Gy 5 (S ) edliiad L) 5
ey el e 5 (S
A€ il g Ll Gl ) s 53 g 1) Ulisa bl CaS
O 5 Glsald 1) O 2l (SGR o aa o el OIS alad) 3l axy e
Al )l Jis

400 iy cilal B [ ol ) (5 eSS

LA @ 31 O Al ok 59, S a alad) I 38

3 o Bgina g o) )y lain) Gl s dlayl (8 0kl
e
69



Al 5 )8 G s s KA cila gl 555 1) oBdu o
Al ddle 5 1) B8 el sl 4,
lgﬁdm}\)w)'dhailﬁgu .

(3455 danl ya 7 IS ) TIG Ghisa

S Jaaie ol 43 )y Glisn Sl 5 cpey AL JAS G 435 .
A day 5" S 4y | ) 41 (e S
22l (o Al 48 (ol Caead ) (S 555 1) 4 e Jusil 058 o
S G, 15 Ol s deas B s 1) o8
Yo 248 Sisa 4 (TIG) 1y cinds 25 80 o St cilla o
i€ LA Al Caa gl
Ok, 55 S8 oailis b 5 3L (oS 15 53 S8 Lk 58, il e
Jadia JO0 5 SR ey yla 4S5 5 auan L3 )5 42 (isa Jadic 4aSy A
53 K jud jlad 538, ) edliind b sl ) &z A 43 (Sl
Usa Jadie 48 ¢Sl 3 Slae U it | (488 yid) S8 oloa
), 42
PSP L NP U PO PR V)
YU 4S8 shiles casl Cogea a1 i S sl il e
_Agssﬁkﬁﬁub@u;ajj
033 a5 Wi 50 48 jshilen) aS G55 )5 42 s Shsa g s o
S Glig ) a5l
dakid 1) 42 7o o S ad YL (S8 Gl sl e
2N A R a1 Ol s S S a5 (s Ssa AbaS S
aalas - asl alald gied 4-2 S aadad 5 61 i 2 g i) o as
b ) g SGe e8 GB) ia) caa se W uilS i
25 (slgiih an ) IS Amdad o S ) G B oasla Bl ind (6 @
B asS aily 5 2 &S a8 ) 42 75 pus oS Gl 81 ks
axkd 5 61 G 25 i S5 om s sladlie 3-2 S 4S i)
A5 ) A S0 o i gl eadaal oyl 3 - 258 dlagl IS
1018 alie G Al bl ie e 1)) S ada IS gla aakd ) e
d)\fyﬂ};d&nﬁd}ﬁ»:é\d _)\_)5 L)"}E u\)}umd&b&_}u\_w)ﬁ
LDd
735726k SSi numial)dne G 542 Jiss duie o
L)y o e SIS a e (5 yinSIA (i) 3y )1 455 coadi oals L
alia S0 5 eurd OSja higa ad ol 1542 Gisas Jadia (20 (e
_@J&ﬁ%d)}&@d}ﬂ@d)ﬂ@\&)d4\)‘3&3.'\5)3
1ol Wl easS a1 42 Ghsa Jatia 4aSa o5 8iisn JaaSS ) aay o
P SR Bilae S8 Gisn (slel 5 yosia U AS jua gl (s
a1 O B dlai) G 28 S3a oy IS el ) G o
w15 55 S8 juili asg 0 553 S8 L i 4y 0 5 S

(28 42l 0 8 JSd 4) MMA Gis>

|

QAL O e ) S S Jea g ol 4y | Gisn sls QIS o
A (g3 pm d a ak u § ATH s lad upne g pkians gsla ol
A1 (Kt a3 ool 43 Ja 53 30 (5o A5 9 2550203 o A
38" Sty 1,40 25 5K oS - plliana glb Gl i o
il i 53 S Gomy B+ Sy |y 41 (i s 0 €
o Ghra S Ly KUyl pa 10 o Sl 1 S 3,50
R e JeSS 5 Gree 6358 b Ghsa dae cdipsa
TS g a3 15 40 235K o€ - GusSan b G uiE
Oy 022 Jeay 8" S 4 1) 41 () il 5,8 5 5
S I OIS e 2 e g0 25 S ) LS IS dakid Al

ag sl 3 Jshis (MMA i god KB
Sl (S gy 1 (A L paa ) Adia sl s

u.uu\ﬁ

S o gl A Cilla o) 48 a8l g i Jlea) 4T il o
O Bl 480 5038 1) 42 @ s 4sSa - (25 o0 (5, 24
o a8 el clla 31542 z o84S S sl ) b asd

Al gy ) 42 758 4eSa (S Uhgela 5l

(Asieai (Jen pulill) F5 4as

Clasl sl 1, (F2) 22 4Ss (TIG) i 3 g i) o s g Jasd

S A g JSisn ) e bl Gy D8 adest e
- (PRE FLOW) G JSiisn 3l (i I8 aphusi oy laii Cills
1S dae O s (Hlala Sl s Sl ) G 8 dpbas
Clla ol 48 oK S a6 S la 2uS) U ) 5 2350 0l
e sl gl e s, 12 5 20 la Rl casd e i
Bilai (555 o2 el lake) 2ala yas 1,5 17 L&, il o
Al ) A sala i 14
(POST FLOW) (s_Sciisn 3l Gy S dghosi gl ) pulaii il o
S\l 48 2 el i )y Sl o) s s ) e IS At -
) IS 5 (S35 SO 5258 3 e 4 s USEss 502
521 sl _Sali ca s i) clla cpl a8 dBas a€ e 85l
s 2 15 17 L8 el ) Gl a6l 25 e 055 12
(28 )52 02y Lis 14 Silai (55 02l ailaii laia)

(s Gl alali) A 4asa

Ol lada®i L L il Jly B mlati (o Jad (IS (A) 19 4eS2
5 (MMA) Gws 255800 g Sdm Clla 52 8 ¢l n g S dss
Ol et lla 53 (TIG) 38 o ) 31 st o g 80N (5 51505 52
< el gl a8l 2 e 055 18 510 sla Kl o5 S s
odla s 14 Rl (55 02 bl laia) il a1, 17 LK
Cualinn oad dail S s jlail 4 i gloa (SO0 (a8 A

A1 (B o e 525 S S ek (5 5 g il 4S (5 IS nld

ol 3 Slas 3394 )3 ol Anags
(L8 Axn o 7 IS 4) (ladia sl s

S 8L K sl ¥ 5 855 O ) s Sisn ba

(olalad ol 4 el e a1 ) Gl (s A glala e A1 e
7.1 J58 ) 258 IS Gpile Al 2368 00ls (lgm a4y Sl ) B 48
(S 4xn) e

s LS sl e (s Ssn o 4S 2l 4nsly DLIS 4 Gl .
e a6l iy il Cand o1kl oLud) 43 3 55 e 4S 25 oa
S8 (g 5m G ) 8 sla (sl 5 S AT (¢ JSisa 51 0 1
€ HAT 1 clia

L2 g sy

Qa)ajdjm)_;s”_x:\é:\s)g‘ddlﬂjﬁjkusuA})ﬁ\@&agBﬁ\
ol 43 Ja sy ye (sl A s laa g iU oy A 51 JE IR e Ll IS
)y shie Ganadie o Loy ) s 53 A oy p Ea ), Ll )

il Cuaal a0 g S 5 )1ag8 dal 5 Cule ) (orinan A

s clle o duags
Gk 5 AS 35 a olh ol dad Julid 5 sl dpa g °
Juadl ) sl ygea 4a L ATwd Juay S ga Jayl ) S 1
(b ) 53 alad) Ji ) A Jlall g ol quaiccl

70



a5 23S S (G 4S Wi Jaala (lisedal ol b by ) e
Aaat) 1 At b Az D) s - S e IS iy 4y oBus o ead
_m;wo}ﬁq(e@_’u;aﬁﬁam

oWBiad (38 Ghgald [ (g

1A O

SR (B 529 o 05 15 AL 250 "ON" CumBse 4y |5 2 e g
(XS oo R g sl Slal s

1S Gl

on "Off" Camsa dy ) 2 i sue

oLﬁ."\u.\uAIJh 7L uij“
kd&guﬁw‘guﬂ\dé
Laa ) cabadlaa

) ygea 5 5K e R sl ol (B a1 e ) culiilae
o i Ley O caliilae By S e Gisdld 1) o s gad o R
SR 2 b ke A5 el 1 ol 205 e (plig ) 16 KAl a5

L Aala) s Lasd 84 ey o b g aes

5 daaie B s 4 oK aS il b Sy 15 G Al
230 QS (g el

(Ml £904) Easy start

(MMA) (fawd a5 i) oS alla 0 LSJL;TJ» &l Laid
i O3 Oy (6a8)0e Al Gy ) ol g s 2 e
S e Gl S

[CT33123]
(s tsdsn Ghgy Glatil) F1 4asa

e L S () 50 ) Se STl 1) (F1) 39 4ass

Cigean 35 S b s IS 52) (TIG) s 2 S L s_Slion o
- SN e G ial Gy b S lae G (g a3 ok
Olss 535 o 0dis ) 48 S (sl i) Clla oyl 48 Ba
(2 1) ) 250 00 e el Q8 (5 S

L S s S Esa ) (MMA) (s 3553800 S8
€25 AT g (48 & - (2 Cpame o (g 25 )
25l sA aalail B (g JSlisn Olios 5 298 e 05 38 AL
(s 15 4al)

Aol (e ladali | g JSiga Ol ialS (e Cilalali) F2 dasa
(sosdisn 3 o K8

Sl sl 1) (F2) 49 eS| (el a9 i) b g Sdiga Lt
O o 8 et la) b s s RIS ole) it 5 clla
RURIP< JERLSVEEN
- (DOWN SLOPE) ¢ i sa s (aalS la) st clla o
B s ) Glisedal J gean 4y 5 S5 s (o Gaals

u.uu\ﬁ

8 " CSpu ), 59 G ki) - CT33130 Je )y bisé o
(15 4.3 et 2 Joae
Jalye Gai i (e 45 3,8 ol a5 43 b S (38 o o
Y

(515 5 nsal) MMA Gisa Oss 2

Al ) ol el 028 i 42 (isa dadia R e

o33 5 dal e cisn AS bl ) S deas 4 i s 0 0
Ao plail 1551 IS aeat

sala (L5 52 JS& paS iy ) Gisa o JAS o aaliipy o
@ 038 dnn 55 a3 Bl (03 S e B0 € o s ol 4 005
e ) 1) b okl

22 pladl 1) 358 dalje e (isa sla S 4ald 50 ol ) o
(201, 5.3 usai)

(455 dxn) o 6 UKk 4 Glisn Jria plil 341 [ (s | 048 Sl

s Shlee b dnasi Gl 2 43 (Sael s dadie JJB S e
5 ga AT

434S 0 Joala (el Tl (B (i 2 80 (S cumi JBa o
axal e 25 slh 4na s 5 6.6-6.4 U5 47) A sk 5 i sa
JEES

AL 61 (B 25 i) kS b ot 3 44 e 3l kS .
() SIS S il 5 e o B sl a0 IS Hlai) jshata s e
Gl ) S el ol ol LS 6.2 JSi 2 aS sai a1, 47 Bl
(35S okl aulia Jsha (513 61 (S 2553 ) el ey gua
Jrdie 453 50 15 43 Saal s driia J3U 5 45 5Sans o2 JagSs o
(35S 42l 50 6.2-6.1 sla U5 47) 2iklasy 60 Uisa

oK Jala 1, o 5 ama )8 61 s g S (5551, 44 S o
Ay s 45 S

o O A3 (Saal s 35 31 61 (s 35 8 4S (gl Al
Sl m Jaiia I35 51 61 25538 (o503 Ysana S ol | X3
b 25 e Ll ¢S axa) e 6.3 JSb 4g) e e 3-2 6 43
A e e 86 (o) gl 4n s ss

&) aolas B0 Gisn Jude 4 J31 1 47 L 46 i) SwdS
(S 4xa) 50 6.2-6.1 sla IS

A alail ) G dal e pSe (a8 Dbl o

ol Al gf g 1) o)

28 s ) el Gl a3V ol gl e, 3 Ja
it Ay (3 Sy eoie 1S oaldid alia Sl aie 3 Adinen o
£ 03 ol 43y (59 0ad Y L Ccile Dl b
223l 48 Typm 50 5 4 ) 1) e diS A Gy e
ol o 1 Ll il
il ol 48 () sm 50 528 o) 1) 54 Bili Cumany o
taplad G a1
K g 8 8 b oK 48 aiS Juala lipedal Lkl o
£ A5 4L51N 3 sa
40 2555 5,8 (TIG Uhiss s ) 42 Giss Jridie Cumany o
0% 548 o 1 A1 Gl dusd 058 5 ((MMA isa e 2)
¢aplal (g gad | Ll bl 220 ol 4S ) e
O Kian s alals 5 (TIG iss s 03) S 3580 538 @
S o 1D Ui daie (Sl e JO6 D)
ooR 5 35 a8 2 Juala lisabl olBiuy g2 S ohs, O S .
Al K Gl 2 41 ey Jlasd

71



a&ﬂuég&d&\&ﬁﬁ\ggﬁl

LS I @ 31 O A olRiud 90 S s aladl 31 g8

A\

gl A% Jud) (G Jala JAS ¢l (8 s 0y [

OFean ) s Al ) oo b 1) Gy g il (ol culal)
Ll ] A Ay ol

Ja dan 35iLa W Cidall ) A i s e o3l | cueat
A 0ald W Jia 3 5a ol U el o8 cl JEGa sl
Y P XRARIK I ARV

Chos dda s QIS L/ 5 Gt s o 0l sla Jae I (A
s Gl aly ek ) ol Gl b S 4y g 558 3 U8 - i
38 Juale i Gy saa 4y ASE 4 ()8 e Cima | b o
(S5 Gk ) )

A\

(S 920 1 IS 4) Ol A Jluat) 4dla 4 Jla)

b qual Guinad g ASed 4y olliud culi Jlall tda gl
Sasaly a5 W (i i dala gl S Gy gns
AL Cual b Qe (naadia bl b8 Al S i)

5l (b IS iy plad) & e Jlaa

\)51 u;..a)‘\.ldl..aj\*&_mud:\53U=\A)MJLAJ\&)|¢:\A:\M|L|
O 40 Juail s Ca (35S dxa) e 1 IS8 4) S i oK 44
A Jiate S ey 43 Juail ddla 4315 51 o 50

(4458 dxn) 3o 2 IS 4) JE

JStay) S i 55 8 il (55,515,653 J8 L H 08,08, .
asas Cjga Ay aly Ol odas Tt Ol tAa s (A5 dxal 0 2

SAsd quai Y4y 95
Kals Gl Sy S Cuai 54 Sl sleii) 55515 52 sl o8 e
A a1, S sk 553 8 i K, Juail Al 40 1, 54
A 55552 s & el 15 54 Kils 258 oy 4 Jusd

A Cuai Jlail sla

(4455 dani e 53 ol ISk 44) Ghisn Wb JAS (S i [ Juag
(258 A2l 0 4-3 sl JSG4) TIG Ghiss O 9

i dal e 5 23S deay S IS4 1l ) a5l Dm0 @
S O 15 4,1 3.1 J5 2 sad sald
S | (o el sk a0 25530 5,8 JI e
o 4y 1) (35S 4nal 0 4.2 (3.2 IS8 4) 41 e Juai) 05K
A day
By 4342 (s Jadie 3 S Jeas o
P JAS S bl ) G A a1 s Jrdie S QIS o
(ual G ) i€ i i L)) B8 5 e 5 2 ) 8 6 S s
D8 IS Ll GilSE 50 S g JAI 0 dusad o)) 4 a5 iy
¢S dxa) 30 4.3 3.3 IS ) 2,80
Annl e 3.3 JSE ) s S AT 055565, 1, 0T coee szn °

A G G by o 5 (s

s, 17

"lad et Silis 18

(ke clahas) "A" 4S5 19

3 G € 4t la) cilelis) "PRE FLOW' S
(EBLSTS

SV o j\g il ) U_l\,.,;,}a_u) "POST FLOW" }q@u 21
(s

(4l Gla ) et F5 aaSs

(305 & 4 52 6lal cilla) "2T" Kl

(205 &) 4rm e 1 al cilla) 4T Sy

(g5 slua) clla Claiil) F4 4sSs

(02361 s class) "INITIAL CUR." il

lla ) Glos G olas clel) "UP SLOPE" il
(1) s 4 b

(5 f5etsn Ghs alS cieas) "DOWN SLOPE" il
(o o238 3 o a lalatl) "CRATER CUR." Silis
(0l a5 s Ssa sl 1oa) sla il Jly ailas) F3 aass
(U“n:‘ Alla a J8 ey uilS L:LuL_\:) "FREQ" )g\_‘m 31
5 s fShse dhise VL e clahis) "PEAK" Silii
(bdy s 521l

) o8 (s S sa o ool rlas cileglai) "BASE" Sl
(Ol s n

(0l il (sl ial g ) F2 4

G Gl w i Gl il Gis) "LIFT TIG" JRds
(S

i S 2 Bl 6l Y G (y)) THT S
(Sessd

oy el il

" 35 ) (g SIS

(i s,y Hlaml) F1 s

* (oa Jaale) 55 i o 51ag%s Ay

*(o38 dusia) e o8 4

FEos

¥ Eos Sl d 3L

* ‘;_\.:ﬁ

* Sz i yla a8

(2l (el i e

* (2US) (e gy

" g ) (g S RS

st (o) i / 5 IS sm Gl n IS o3 i) F2 4
(oS5 3 oy K

e 35 SN (5 IS s A

* o) e 51

* “).ég

* & gl 58, L 8 L 58,

* «_?\.\Lu:n

* (0RJ) S8 ks 55

*Eos s ds

* 75 duail S Lyl

* g0 S JAS Tl o yee

*Eos Gk,

*Eosay

* s as 80 61
okal il o e *

Il Ay 3 0 i 5 Ly 0045 0318 7 ) il 318 alat Lag 38
Sl 392 90

e
72



o Alad
= 8
SH o}
Oy 4 Jlail als 9
Al A
®
ke e S 1
sla Al ol yaa 4 )y 3 )
Al e Sila
|

c&u.\uéﬂ

Crand 0 i) & glite @ 3l () dadal (S Jladl alaa) 5 by oBs
0l oal s Ll i ga Jlai U (M3l (5 S 5"

casinn (Ol b i3l g S ss (TIG) Ciss siosh) sla Jae 4an
Lilae sla 38 gn Sy o ((&E) (an e 35S ) saliial b
N s e cChgy o O el b i 3le el Sl ) ) (o
100 5 astlisl (S (ue « B 2 Y Gl oS 5 53 e
Dl e

W s i Sl ealiiad Uy (S e s by s 2 S (5SS g sl
(MMA) ol b ISl (3 (5110 (505 o

ol (alida s (hdy

45eS Fl g

Clisala /[ (g 2K

O 43 Juall

Lyl 4l

e g

Mg g J S S g
i s bl

s o

d.q; a);\g\:\.ad

(hed cleglait) "A" Silis
(G20 oo 4y L i) aliii) "% Rl
(O cilasdas) "S" Kl
(0l 3 Halas) HzkHz Sl
ol

Gr s Sl

Loy cabilae Kol 16

CoONOARLWN-=

i G G Y
abhwNh=0

G0 S 6l o3 b agile Ll 48 a8 duals (lisebal 5 oy 0
il SR il 5 O gla Kb s sla JiS oK

L Jid) Q8 2 se ssta sla Al s ok 55 Sclisn pBaa o
N se s i€ oy (Lol 1) Ll oS lel 3 Jd S Jaliia ¢ o
R jaie e gane by ladil 4 23 68 e la algl b o 5laa Jala

SIS 5l Xl A L adaS G lAe g5 s D) e
A8 ol 033 gy sl Al () sl oK ) e

el )l Ho S ks el sl 45 ccleld)) jo o S S i o
A e 15

S Al ) 2

i 1) 38 il b QIS alai) ) aey adisen

Sy A1) el alad) o) 3 S AS e (e Gl )y e
OB gl S Lol ol s o dlse oS Ly B S pu )
5w OB o g 3 55 a3 )) 50 43Rl - 35S (552358

S i 488 a3 U sala | ol Alalidly ¢ IS alai) ) ey e
Dgh AR IS 6 a4y o8

Ladaf dn 383 cl )3 oaliiul y ga slaalal

15 W o (sline Tkl il oa ol Laial ) 4 j8d o) 50 ) sladlad
Dol T oalitisl Caely Waaled Caw y pudl a0l atdly Hlald 4
s (e s 5L D1

(i Aai
st n | SEOMN BT ]

¢«Jx-CT ...
sl & 5 - XX
Ll o lad - XXXXXXX

Ser. No.:[ XX _XXXXXXX

Al | (e Jad 5 g (il 58 4en

i€ sl (58 sa Sa )

L€ ool e 5o K s Sk )

(35 3 oS b s 3 0
S s 3 3 o Juadl

sl & |
e DT




IR Gsla il (6 a8 ai€ Jeala ekl Tl onliiad 31 Jd e
tuual 5l 0 )50 (5 s b i

51 Ama 5 1a Ay 5 4585 208 Gl e e ) ool (B o
i dand Sy L1 o) 5 S el o 5y

B ol dndi 5118 AS (531 8) AS 3gdi el duagh
SR Gal 1) ey S Jla 3 ol G Al
On) 5 394 o) pmhaliin g 301 5L laa AS 31 352
G Sl Agadi IS R Ay paudaliig g S50 L ()asa
g e

saldia (a3

s o) e S e )Rl gl peridnag JS o) .
o oo (EAISAn ) 5 ol8i g a) oBina s ) (B gm i 4y ) jlid
2R e aie ol

Lma 53 0 ) edliiad 5 5B L Ol G yme 2 oBAuy Gl I E e
ol g sien gk e s o sl

80l ga b Bus (el A Cuwan ) Jadia o

duiie R1) i€ g asa G pulis 4y (B8 a5 580 e ) 3l
() G i

G Ol dala sl il G ) So S S0l 1 Qlial ) e
S g hasa

Ol b L (S ¢linad L 3 4o Jaia l&iuss 43 038 Gual ) @
el ol A (et sl

Pz some s sla QS adand 5 4y (i gliae) aiS s .

O s e Jal 58 G S aila b 2 i) Gimy gat oKn Adiar o
A el ) ol oKy aly &S ja

Jan dan 315 0l b 215 20 (s Gy 1) O o8 R a J
L3 ) )

Galad oKy S aS Al a4 Glae clla o ol&iuy ) saliiul e
g sian callly sad dgad 5 (al sl shaie col )00

S e el ) SR Y 5 Cus ) dB o8 sl Ul e e
G0 o5 Al ol 3a8 (sale 5 Gl sla iy Ol JSoliie 48
S ie 1 SSha plad 048 20-10 e 43 Bdlae (50 sl adia
5 ¥k il 20 8 e mla s 5 b adin 308 350 Cage sk
e g2 b s ben 4 2l (oo Bdlas (93 b pdin 55y 0B 5
Jailaa 52 (sla Chand KIS gas on ga (el Cida (S0 e 23 K
O sy gaar Balaa Sl (394 S S (Ol by 20 K e gy
) € glan 059 s Gald g e s

L Gl e 12 s lia el 6L Gl s S e 1) @l e e
A ol L) ) £l g b cua o b sl 4 S
A8l S skt e g haga IS ks Jal 53 3 S 5k
) AR A (S (g g5 48 28l )

- 5 Gl 1 O Gk (sl el U Gsa bk S alail ) aay
JEYPRIREEL UL S AW PRSI O

g dedia (Saalpa J3U 5 35 58 e e S Slilee ) axy e
Ay L (o 8 5 mend e 8l Q) 258 e
S8 ) el G

Jhe o3y 4r) 250 0 S 5 il ead sl (B e .
Adper (bl (ol pume (a8 508 e B (slas, i
i Jadlae asdS Sele 25 581 s 03 S i o8

LS onf YL Sl a iy 4 il oLl sl Gl e o
b ) a8 nal asdhy Hhla 4y 280 il sl agd b 3
Ol 2 e 50 (e 5 S Bile 3lse sy ladl Jie) Sl
2,8

aiile) Jliidl G o s b 5 L 38 clagle S5 50 S IS 51 e
S gl A (e 5 28 il

u.uu\ﬁ

S dakB sl Gl g g e al Kl

0ol sad dltusy () 3 Sy ciladad Casl 5 (5l o) SLaaS ()5 2
QMCROWN Glaad sailal ) \)J‘)\}Ak}g\w‘wa};}au&g
A4S G www.crown-tools.com )l il cai€ Cul 2 0 03

Sle ) Cunala 5 s S Glineka) ) pY Gl (305 A4S Al e
JuE 0 Gildiee 4R o sl dae 4y Laial) Gl 3 35a e
CROWN 258 e 43 5ud Cuilaa ) )3 oadis S5 G |y cilaliid)
LB oBlel (s e A 3 1) ead K3 Jseane Cliadilie i

A e dasing 38 (5

ol .\JSJ\SJJEJJ&\ e Jaadl ) gid

B ool b milgn JW 0 olKiun Sl by saaia
L Jisal b Gl Qalddl ) ol (San AS laial
A5 BI6A Jshea W3 54y

DS T 5 g8

0% (315 Loy el ) (sl Lalia ()l cpniile ) saliind a3 K ja o
G omR L a2k ol a3 o 5t 40 4S (alin 3 K8l g siee
S saliiud 4 K O gem Ol (55 o2 Al
L e sl ol 40 Al ol Jeay o 4 ol 4 g i 450d o
ot b e Sl 5 cla il exd (ol JSa A (S5
Al Sene olKiua 8
2l Jeas 2l S ey Juail 4l 45 ol oSy o
b adian - 35850 )8 oaliiul 3 e (s gee Clla ol ot oKy o
L S Gl ¢S 831y ) a8 4idly 8 S sl 4l s
A (5 laasa Tas) ila sl ol 55, O ool I
il e aljla il e (el 5 aise odliiul (gl oK ) e
5 280 sl cual Jlaid) Q8 8l ga ) 50 ol 4S S Jaala Jlisadal
3 sl 238G (5 R sla sl anh (2 SR ) aJla Jdle
(2L el 5O Sl S s o8y (il k)
S8 Gsls 5 Jbe 5 a8 4 el (sla alagaa o oSy I e
s oaldind 021 ) sA Jl e Sy 5 5 il
S o ) San - 2isd ol o))y S sS oLkl aaai o lal e
ESEET
OIS SYPPRABICIRTL RO Py PRTRE. ¥ N PERT-9 NI ST
A ol O g shas (53 1) 0By 28 s SEA y Cila
Q(Lgua)ﬁa))&;a}‘gduaﬁdj\hﬁwﬁnwd\ﬁ .
S ) saliiad L ol (2 S aily b i€ i€ saliiad o Jea A
il g e a8 8 SALE L sa DS (G
L5080 5L asS Juala liselal IS Jae Canlia dy g3 5l ol 0 3Y @
et oaldinl (5SS an 3 1 (AU ad 5250 5 s adao s
DsmaeS Sl aaldinl 5 J8 5 des (s l0gS 43 b g e aldial el o
S ey ), e
5 o3l 330 uulia 45t (5102 sl U o Al S8 sla il
s2i,8 )8 s
0 5\ ) e sla a0 )l a adie 51 55 1) 8 (sla il
i€ Calailas 20l ) oA adise 58
S ekl ) el g gias Bailas 8 uls o Slafs o
€23 8 Coal o Ghg e 5 3l U Ol Al ool Gl a
il g siaa ol8iun 5 S8 Huilis glades g3 S 2l e
€ 8 5 das oS5 gl ) Ol ool L1 L pailis o

74



Ofinad Al slabind )3 ol 4y 3 (fiadae S (558 a5ns I @
S ki ()58 e d5ms 3l eo 0 (s 5 Sda S 3 ool Ly 3l 55 e
sl el jaad

(B3 tpsdS (m sla Gilisy 1l dse L B L IS K .
s dae 4y (5 il Jalial o gl 5 5o

OIS Oagl 5 0as Al Jaa

L A punaa 3 SIS Cum g 4 (i sl oliad 38 il B
_Mﬁw\mdﬁg@m\w_

23S JAS e b (58 pa Sl Sl oaliiul b)) aBiua g o
(6 ok e (gl o R 1 (g8 il 3y 5 Ll ) e 2050 Ly
i€ saliiul S

L€ ol < jagad ol o g J8 5 Jen oKy ) lad e
S Je odliug) CumBge 53 1) oy Sl o jgam 53 WS ans o
A0 il e p Sijsem 4 1) i oBn 5 & uili oS o
bl S Tany (sl Allaa Tl i 8 ik lala ol

ASal Ko 205 saliind o agl s 53 Giaa oK SG 3 oKz o
b as & )8 aia)se 5 ol sl ald i ol ) Gl o8
1 g e ol lala b 038 Al Jsh 50 258 (e 4nagi o
S Jas

haa

i Canlia B 5 Ok ) o2 edli () s S Es o e o
Loala S8 ealdiul 350 glaitle )l zol 0 1) ) Q\)EGAA?)Q
S Calailae a8 GG Ol e 53 o8 32 S &S

S (56K (5 a5 St dae o ) olKiuy Alaas

528 5 ob Qe o) ol s lagKs QBa 5 saliin) Jsha o e
S cbilae e

S ) ol ol &l a2 +40 B =20 2SS slad sagana o
Bt (Sl K il an 52 40 ) i slaled o ol ) saliiul
Rad e e cund 55 Jial 5 Al e (EalS

b a1 sl (i pee 5048 aan s o ) oKy e
sl ailn ) Ke oge s g

Osn O D o s oy 050 4 1 Ghos 4S 8 (ke e
A58 (o plad) Cud gaae

i ol salivgl Cusd ga o Jash ol 3 Adas o

RS (5 2988 (o (sl s i JR1S iy i g oSy o
b s Jaadl g U (Bildae Jasd ol 3 Laia cJalaE o) juima il i)
i oaliiul s dpass

S8 sla il s S

SR la sy & 5 el ) ealiiul 43 da g ye (sla Jaalljgiwa 31 o
ol Canilia 43 563 (5110 slalad o & la jailis 4S & b yiadas @
SIS ENI S SO A P B RS LA (N SRR P PP S
Sed (SR Sl )3 5 Sl 5l () 5es)

o (sl cmlin 8 gola R jailis aS 3 o5 ladaa coaliiul ) JE e
sl ol (yumd

Gl Andl Sy 0 oalinyl Cumge So a1y SR Hulis 4diea e
83 1A ik a seade o8l So b il (a peade

15 8 il 2513 18 255 (sla 52 Oliss oS s By K ja o
23 ) B sl 5o 1) Glhse Gl 0B 5 dea sk 50 xS s
i ol g 1 otk Qg o

u.uu\ﬁ

g.i\)h\LgULuJA\}Ah@Sumu'A}A)ALgLAL:\MQ%JA@\Q&A
R e dal a8 )
_@ﬁad@u\ﬂj@g;hd\ﬁwﬁdj&j);&uﬁj_)\ .

3 ga Ghdly 5 s 5sm A Jitha 53 eyl

Ol ash o 2y 4l o RS (lsie i adien s Sisn
S a8 (5 ) s G el a5 40 O ) 2y 5 S Jsh e
alail )y Wy ol a2 63 (5 ) s S AS 2l 4By jlala 4y e
Sk LAl A Ol s Sl

Osae S5 b 4l GRILG dlie 5o 1) DRI b o
Gostae O 1y Jleidl Gl ¥l anle 13 Jladl olse 3yl
G dae 3 S AL ) ) aeat 5 A 50 5 S
s ) A

il b (6 s G il (1 5ha () cali g Slsn sla IS 0 e
2l oalal aiile () e lakad (5 IS s oK

Clisn oy Caan a1y oaliian o3 S (i LA gn sopd ol g o
2,80 Jlail Q8 ) e

oo o8 (55 S aKis 4S il e ABsn b e R Ll Gl ge e
) LS

Sl g giee JAS) ladil Ly Jlatidl Ji sla ol 3 5 S b o

S D i

S Jha s (e 4 Jame (S ) A8 S g e | g ol
ASda g lal 5 jad o il 4y lasije sl dnagia o

i )8 Al s S dnkid U aile cadaing (S JAl |y s oK o
Csbu o b 3 1A ke gsha 555 1) Gi s&iay
o S IS 3 sha ye

Aan Gl Jada Ladtiee (3 S aaio jlal e

A 0 Ll T e IS L (5 1S s sl Sl 48 5 (icas o
Al 8 81 IS lakad by 55 40 b Gl (e 2 9 gl
WS gase 1)) @l 5 em Cul e sl Saliuy L o
L oa b5 hsm Al 4y sate 5 28 ol & e o (S ladid ol ) 3
Ssd B b ol 1 2

L S S sla oKy il gl i (IS A< il atihy Hhli 4y e
L sl (ol S i aladl 4y Jlae (3n IS Olan b petige <SG Jans 5 ol
) Al g gat

A gald | o ot ealiiad Jla ) o8 By o

oy ) age gk ail il oy Ca i 3 Shee Ciypa jd e
CROWN (s 5 s o3l Sy oy 51 1 o ssdle 2 Sl Jsha
ke

Jisr OIF Ul

D e ) 0 SR g alle Ldlaa gl (Bbg ) el L e
AN G pan s S

pns o5 B alia 35 o 5 JSEsn O 55 S g ankii g K n o
55 G (e p sk dy (el S8 Ly (5 S s 29 S (5 S
e b s o8 (5551 (5 S g Sl L (03 40 Jlsll JUS
sl 8 (S S ) s

A S e sl G G So a4 08 S i Al e
i o 8 S pa by Gl Sy 5 5 (g g B0 Jla (530
A sald Ll (3 g gus ) el Ly ) ol8d cp0

Mg g8

0w S s G ) 5 el ialae Culia 4063 ) e

75



ol ciladiiia

CT33130 CT33129 CT33123 TIG Jisi) Ghsa slfius
425317 425300 425294 RETI™
1~ AC220 1~ AC220 1~AC220  [d4] e 539,29 g
50 / 60 50/ 60 50 / 60 [52] ) S
7182 7182 7182 [+ ey 5] coanal 53139 b B

10-200/ 10-160

15-200/ 15-160

15-200/ 15-160  [s1]

aﬂdﬁlﬁ Ol 83 gaaa

10,4-18/20,4-26,4 10,6-18/20,6-26,4 10,8-18/20,6-26,4 [=1] 2UA s
95 95 95 [=s] S s Sl
0,5-32 0,5-32 0,5-3,2 [ ] [TIG] Ghsa] sk 25,5501 b
1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8" 1/64" - 1/8"  [&] AL
0,5 0,5 0,5 [5 ] ; N et
1/64" 1/64" 1/64" [e] [TIG Cisa] 4y 2988 cualduaa Jolas
1,6-4 1,6-4 1,6-4 [ ] . ben 3q 290 B
1/16"-5/32" 1/16"-5/32" 116"-5/32"  [gal] [MMA (i52] s 29550 St
35 35 35 [%] (40°C) (ol Js4a
281 281 281 [%] 233k
7,7 7,7 7.7 [rR5k8] o
16.98 16.98 16.98 [%34] -
IP21S IP21S IP21S e 0 £
H H H SIS Gl 0 K

S el Slae O 3ae ) Gl Jasa (s mhis 4S G pa 3 Adues e
S ealdial ol sid Ladlae

S S el

OV sie 4 € Lalial) 5 )8 3 ead o K ciladad ) soliind A o
O 630 4S () anki 5 g alie S s Sl S Jla
G s ala) Ciely Nl e 4 disd e o £ led U4 (e )
A

L dea s Jsh 5o daa Jlst ) ealiind L 1) ol ol8a o
A3 Gl el

ol Seaan S ol 1 cadas 1Al ) slaled (i yme o) o&iuy e
_.\.'\\.m‘)gg:\u]a\;:\ud-t}

Oped 4 S Ll b ol 50 1) Ge)y 4y dual 5 Sling JUS o
Slae Sl b € Giba )y QS pnaladadla € ja a8
025 ol o by sl (Sae 4S 2y (0 RS jume anhiline sl
S alagl Jals Gl

SR IA OGN s 3 ) IS e
Lgua\i:u.s‘j\hiésd\j_)h‘au\}l\nqa.dd.ﬁgﬁ,\bduh:\”_)a .
Lone G LS el el IS (o Sl s S 2 8 aedle L s
DS S Gashae 50 R eSa S slaliad Ui ol sie 40 5 S sl

SIS i) s dua g
il s el g

Sanll iyl JaSn 48 ol oagn e Dl (5 5la Wy Janll g )
Ol 3 ol 3 8280 e Ll g Bla b Jismne 0l 42 Jasa se o
il a1 W Jaadl ) giis ol ol

SS3 sla Jeall i e 5L b o8y 3l saléinl 5l (o) posdle
IEC 60974 - 9 Lusd (s 5isn <l sead ALl cym o lailind 2 o0
Lsd el 9 i

oAl g Gual

s add Jadlas Ol jaead ) saldiul

Gl Lilas 05 o alin 0 ) ) o2 (uSaie (gla Andl) g (gl o
ulie Jsh 4 1) 3R Csea  pledia (s B ail) (o
G oY alite Lol 55 4y (inen 28l ()G il je L 2l s
S a5 e ghos Clomi 4 da 5 L Sl dadia SO0
Ladlae (550 gy 5o (K g alagl Cely e sla il 5 la 4xdl o
o2l Jadlae (HS 5l €50 3l c(s_Siisn oK ddpan 205 e
RS

e
76



77



78



79



P
L™

Merit Link International AG
P.O. Box 641, CH-6855 Stabio
Switzerland
www.meritlink.com

11.2019_INT-07-STD_v.3.0

g machines

Manual_Inverter TIG weldin,



