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Allgemeine Sicherheitshinweise
Sicherheitsanweisungen

Diese Hinweise enthalten wichtige Informationen, die
andere Anweisungen flr dieses Produkt entweder er-
ganzen oder ersetzen. Lesen Sie diese Anweisungen
aufmerksam durch, ehe Sie das Produkt in Betrieb
nehmen.

Die Installation und Verwendung dieses Produkts mus-
sen zudem die Anweisungen in dem internationalen
Standard: IEC 60974-9 Lichtbogenschweileinrichtun-
gen Teil 9.

Einrichten und Betreiben erfiillen

Verwendung personlicher Schutzausristung:

« Der Lichtbogen und reflektierende Strahlung scha-
digen ungeschutzte Augen. Schiitzen Sie lhre Augen
und Ihr Gesicht entsprechend, wenn Sie schweil3en
oder Schweillvorgange beobachten. Beachten Sie
auch die unterschiedlichen Anforderungen an die Un-
durchlassigkeit des Maskenschirms bei unterschiedli-
chen Schweillstrémen.

« Die Lichtbogenstrahlung und Spritzer verbrennen
die ungeschiitzte Haut. Tragen Sie beim Schweillen
stets Schutzhandschuhe, -kleidung und -schuhwerk.

« Tragen Sie Gehorschutz, wenn der Gerauschpegel
in der Umgebung den zuldssigen Hochstwert Uber-
schreitet.

Allgemeine Betriebssicherheit

« Seien Sie vorsichtig, wenn Sie Teile handhaben, die
sich durch den Schweilvorgang erwarmt haben. Bei-
spielsweise werden die Spitze des Schweillbrenners,
das Ende des Schweil’drahts und das Werksttick heil3.
» Das Gerat darf wahrend des Schweil3vorgangs auf
keinen Fall getragen oder am Tragegurt aufgehangt
werden.

» Setzen Sie die Maschine nicht hohen Umgebungs-
temperaturen aus, andernfalls kann sie beschadigt
werden.

» Halten Sie das Kabel des Schweil3brenners und das
Erdungskabel auf ihrer gesamten Lange mdglichst
nah beieinander. Eventuell in Schleifen liegende Ka-
bel sollten begradigt werden. Dies minimiert lhre Aus-
setzung gegenuber gefahrlichen Magnetfeldern, die
beispielsweise die Funktion eines Herzschrittmachers
stéren kénnten.

* Wickeln Sie die Kabel nicht um den Korper.

» In Umgebungen, die als gefahrlich eingestuft sind,
verwenden Sie ausschlieflich Schweilgerate mit der
Kennzeichnung "S" und sicherer Leerlaufspannung.
Zu gefahrlichen Umgebungen zahlen beispielsweise
heille oder kleine Bereiche, wo der Benutzer direkt mit
in der Umgebung befindlichen leitfahigen Materialien
in Kontakt kommen kénnte.

« Verwenden Sie Lichtbogenschweiausrustung nicht
zum Auftauen von Rohrleitungen.

Spritzer und Brandsicherheit

» Schweilarbeiten zahlen immer zu Heilarbeiten,
sodass Sie sowohl beim Schweilen als auch danach
stets die Brandschutzvorschriften einhalten missen.

* Bedenken Sie, dass auch noch Stunden nach Ab-
schluss der SchweilRarbeiten aus Funken ein Feuer
entstehen kann.

» Schutzen Sie die Umgebung vor Schweil3spritzern.
Entfernen Sie brennbare Materialien, wie z. B. ent-
zundliche Flussigkeiten, aus der unmittelbaren Um-
gebung der Schweilarbeiten und stellen Sie dort, wo
Schweilarbeiten durchgefuhrt werden, entsprechende
Brandbekampfungsausristung zur Verfliigung.

» Bereiten Sie sich bei bestimmten Schweil3arbeiten
auf Gefahren wie Brand oder Explosion vor, wenn Sie
behalterartige Werkstlicke schweifl3en.

* Richten Sie den Funkenstrahl oder den Trennstrahl
einer Schleifvorrichtung niemals auf eine Schweillma-
schine oder auf brennbare Materialien.

» Achten Sie auf heiRe Gegenstdnde oder Spritzer,
die bei Arbeiten Uber der Maschine auf die Maschine
herabfallen kdnnten.

» Schweilarbeiten in brennbaren oder explosionsfa-
higen Umgebungen sind strengstens untersagt.

Allgemeine elektrische Sicherheit

« SchlieRen Sie die Schweilmaschine nur an einem
geerdeten elektrischen Netz an.

» Beachten Sie die empfohlene GroRe der Hauptsi-
cherung.

« Nehmen Sie die Schweillmaschine nicht in das
Innere eines Containers, Fahrzeugs oder ahnlichen
Werkstlicks mit.

» Stellen Sie die Schweiflmaschine nicht auf feuchten
Untergrund und arbeiten Sie nicht auf feuchten Ober-
flachen.

« Lassen Sie das Netzkabel nicht in direkten Kontakt
mit Wasser kommen.

« Stellen Sie sicher, dass Kabel oder Schweilbren-
ner nicht durch schwere Gegenstande eingeklemmt
werden und nicht Uber spitze Ecken oder ein heilRes
Werkstlick geflihrt werden.

« Stellen Sie sicher, dass defekte und fehlerbehaftete
Schweillbrenner sofort ausgewechselt werden, da sie
eine tédliche Gefahr darstellen und lhnen einen tédlichen
Stromschlag versetzen oder ein Feuer auslosen kénnen.
* Denken Sie daran, dass Kabel, Stecker und andere
elektrische Gerate nur von einem Elektrofachbetrieb
oder einem fir solche Arbeiten autorisierten Techniker
durchgefiihrt werden durfen.

* Schalten Sie die Schweillmaschine aus, wenn sie
nicht benétigt wird.

» Bei ungewohnlichem Betriebsverhalten der Ausris-
tung, wie z. B. Rauch, der im normalen Gebrauch aus
der Maschine aufsteigt, bringen Sie die Maschine zur
Inspektion zu einem CROWN-Servicehandler.

SchweiRstromkreis

« Isolieren Sie sich vom Schweil3kreis, indem Sie tro-
ckene und unbeschadigte Schutzkleidung tragen.

» Berlihren Sie niemals gleichzeitig das Werkstiick
und den SchweilRdraht, die SchweilRelektrode oder die
Kontaktspitze.

» Legen Sie den Schweillbrenner oder das Erdungs-
kabel nicht auf die Schweilmaschine oder auf andere
elektrische Ausrustung.

» Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus,
ehe Sie Komponenten des elektrischen Kreises be-
rihren mussen, z. B. beim Austausch der Elektrode
oder Kontaktspitze oder wenn Sie die Erdungsklemme
umsetzen.

Schweillrauch

* Gewahrleisten Sie eine angemessene Beliftung
und vermeiden Sie das Einatmen von Schweilrauch.

Deutsch
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« Sorgen Sie fur eine ausreichende Frischluftzufuhr,
insbesondere in geschlossenen Raumen. Durch Ver-
wendung einer Frischluftmaske kdnnen Sie ebenfalls
die Zufuhr einer ausreichenden Menge frischer Atem-
luft gewahrleisten.

» Seien Sie beim Arbeiten mit Metallen oder oberfla-
chenbehandelten Materialien, die Blei, Zink, Quecksil-
ber oder Beryllium enthalten, besonders vorsichtig.

Transport, Anheben und Abhdngen

» Achten Sie beim Anheben von schweren Gegen-
stdnden auf eine korrekte Arbeitsposition - Gefahr von
Ruckenverletzungen.

» Benutzen Sie den Schweillbrenner und andere Ka-
bel niemals zum Ziehen oder Anheben der Maschine.
Verwenden Sie stets die flr diesen Zweck vorgesehe-
nen Hebepunkte oder Griffe.

« Verwenden Sie nur eine fur diese Ausrustung vorge-
sehene Transporteinheit.

« Transportieren Sie die Maschine nach Moglichkeit in
aufrechter Position.

* Heben Sie niemals eine Gasflasche und die
Schweilmaschine gleichzeitig an. Es gibt gesonderte
Vorrichtungen fiir den Transport von Gasflaschen.

« Benutzen Sie eine SchweilRmaschine niemals han-
gend, es sei denn, die Abhangung wurde speziell fur
diesen Zweck konzipiert und zugelassen.

* Es wird empfohlen, die Drahtrolle zum Anheben
oder fiir den Transport zu entfernen.

Umgebung

» Die Schwei3stromquelle ist nicht fiir den Gebrauch
im Regen oder im Schnee vorgesehen, kann aber im
Freien verwendet und aufbewahrt werden. Schiitzen
Sie die Ausrlstung vor Regen und starker Sonnenein-
strahlung.

« Bewahren Sie die Maschine immer in einem trocke-
nen und sauberen Raum auf.

» Schitzen Sie die Maschine im Gebrauch und bei
der Aufbewahrung vor Sand und Staub.

« Die empfohlene Betriebstemperatur betragt -20°C
bis +40°C. Der Wirkungsgrad der Maschine sinkt und
die Maschine wird anfalliger fir Beschadigungen,
wenn sie bei Temperaturen tber 40°C verwendet wird.
« Stellen Sie die Maschine so auf, dass sie vor heilRen
Oberflachen, Spritzern und Funken geschiitzt ist.

* Gewahrleisten Sie, dass die Luftstromung zur Ma-
schine hin und von der Maschine weg unbehindert ist.
» Verwenden Sie die Maschine stets nur in stehender
Position.

 Lichtbogenschweiausriistung verursacht stets
elektromagnetische Stérungen. Um die schadlichen
Auswirkungen von elektromagnetischen Stérungen zu
minimieren, sollte die Ausristung genau nach Bedie-
nungsanleitung und anderen Empfehlungen verwen-
det werden.

Gasflaschen und - regler

« Beachten Sie die Anweisungen fir den Umgang mit
Gasflaschen und -reglern.

« Stellen Sie sicher, dass Gasflaschen in ausreichend
bellfteten Raumen verwendet und aufbewahrt werden.
Undichte Gasflaschen kénnen den Sauerstoff in der
Atemluft ersetzen und zu Erstickungsgefahr fuhren.

» Vergewissern Sie sich vor dem Gebrauch, dass die

Gasflasche das fiir den gewiinschten Zweck erforder-

liche Gas enthalt.

« Sichern Sie die Gasflasche stets in aufrechter Posi-

tion an einem Flaschenwandgestell oder einem spezi-

ell konstruierten Flaschenwagen.

» Bewegen Sie die Gasflasche auf keinen Fall, wenn der

Durchflussregler an der Flasche angebracht ist. Bringen

Sie fur den Transport stets die Ventilabdeckung an.

E) Sch}lie[&en Sie das Flaschenventil nach dem Ge-
rauch.

Schaltplan und Ersatzteillisten

Sollten Schaltplan und Ersatzteillisten nicht im Lie-
ferumfang enthalten gewesen sein, fordern Sie die-
se bitte bei lhrem 6rtichen CROWN Servicehand-
ler an. Weitere Informationen erhalten Sie unter
www.crown-tools.com.

Haftungsausschluss

Es wurden alle Anstrengungen unternommen, um si-
cherzustellen, dass die in dieser Anleitung enthaltenen
Informationen korrekt und vollstdndig sind. Dennoch
kann keine Haftung fur fehlerhafte oder fehlende Infor-
mationen Ubernommen werden. CROWN behélt sich
das Recht vor, die technischen Daten des beschrie-
benen Produkts jederzeit ohne vorherige Ankiindigung
zu andern.

Sicherheitsrichtlinien fiir den Betrieb
der Maschine

A\

Vor Beginn der Arbeiten

Der Bediener oder der Eigentiimer haften
fiir mogliche Unfélle oder Beschéadigun-
gen, die Dritten oder deren Eigentum zu-
gefiigt werden.

» Jeder Betrieb der Maschine trotz beschadigter oder
entfernter Schutzvorrichtungen ist untersagt. Benut-
zen Sie die Maschine auf keinen Fall, wenn sie nicht
ordentlich zusammengebaut wurde oder unzulassige
Anderungen an der Maschine vorgenommen wurden.
» Das Stromnetz, an das die Maschine angeschlos-
sen wird, muss Sicherheitsvorrichtungen oder einen
Schitz besitzen, der fiir den Strom bzw. die Spannung
entsprechend den technischen Daten der Maschine
ausgelegt wurde.

» Die Maschine muss an eine funktionierende Schut-
zerde angeschlossen werden.

» Die Maschine darf nur in stehender Position verwen-
det werden - sie muss stets auf den GummifiiRen ste-
hen. Legen Sie sie nicht hin, hangen Sie sie nicht auf
und legen Sie sie nicht auf die stirnseitigen Flachen.

» Die Maschine ist fiir unbeaufsichtigten Dauerbetrieb
ausgelegt. Achten Sie darauf, dass die Maschine nicht
in der Nahe von entziindlichen Stoffen aufgestellt wird
und nicht dort, wo externe Faktoren die normale Kuh-
lung behindern kénnten (mindestens 50 cm Freiraum
rund um die Maschine).

» Benutzen Sie die Maschine nicht in Umgebungen,
in denen viel Staub anfallt oder bei Anwesenheit von
explosiven Gasen oder aggressiven Dampfen.

» Lassen Sie kleine Gegenstande nicht in die Maschi-
ne gelangen - sie kdnnen sie auller Betrieb setzen.

Deutsch
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« Installieren Sie die Maschine auf einem glatten, tro-
ckenen Untergrund, damit sie nicht umkippen kann.
Installieren Sie die Maschine nicht auf einem vibrie-
renden Untergrund.

« Tragen Sie die Maschine nur am Griff oder am Gurt.
Das Ziehen oder Anheben der Maschine an einem
spannungsfuhrenden Kabel oder SchweilRkabel ist auf
keinen Fall zulassig.

A\

Beim Betrieb

Personen mit Herzschrittmachern sollten
sich nicht in der Ndhe der laufenden Ma-
schine aufhalten, da das in der Maschine
erzeugte magnetische Feld die Funktion
des Herzschrittmachers stéren kénnte.

» Beachten Sie den empfohlenen Maschinenzeitfak-
tor, andernfalls kann die Uberlastung einen vorzeitigen
Verschleiy der Komponenten bedingen und dadurch
die Nutzungsdauer der Maschine reduzieren.

« Schutzen Sie die Maschine vor Regen und Schnee,
und betreiben Sie sie nicht in feuchten Umgebungen.

» Beruhren Sie keine spannungsfiihrenden Teile der
Maschine, um einen Stromschlag zu vermeiden.

« Berlihren Sie das Gehause der angeschlossenen
Maschine nicht mit nassen Handen, nassen Hand-
schuhen oder nasser Kleidung.

* Wickeln Sie SchweilRkabel nicht um lhren Kérper.

« Schalten Sie die Maschine stets aus, wenn Sie eine
Elektrode auswechseln, eine Erdungsklemme umset-
zen oder die Maschine bewegen.

» Halten Sie die in Betrieb befindliche Maschine nie-
mals auf der Schulter und hangen Sie sie nicht in den
Tragegurt.

» Die Verwendung der aufgehangten Maschine ist nur
zulassig, wenn die Abhangevorrichtung speziell fir
diesen Zweck konzipiert wurde.

« Der SchweilRbogen enthalt nicht sichtbares ultravi-
olettes Licht und Infrarotlicht. Das ungeschiitzte Auge
kann durch die Intensitat des Schweilbogens gescha-
digt werden. 10-20 Sekunden in einem Abstand von 1
Meter reichen bereits aus, um heftige Augenschmer-
zen hervorzurufen und lichtempfindlich zu machen.
Noch langere Aussetzung kann schwere Augenver-
letzungen herbeiflihren. Auch die ungeschitzte Haut
kann durch unsichtbare Strahlung geschadigt werden.
Das Arbeiten ohne SchweiBerschild, Handschuh
und spezielle Abdeckung der ungeschiitzten Haut
ist strikt verboten.

» Berlihren Sie nach dem Schweillvorgang weder die
Schweillnaht noch den angrenzenden Bereich, Sie
kénnten sich sonst schwerste Verbrennungen zuziehen.
* Nach dem Schweildvorgang ist die Spitze der Elek-
trode sehr heil}, d. h. Sie durfen die Elektrode nur mit
Schutzhandschuhen auswechseln und die alte Elekt-
rode muss in einen Metallkasten gelegt werden.

» Beachten Sie die Regeln und tragen Sie spezielle
Schutzkleidung: Kndépfe und Taschen schlieRen, Ja-
cken nicht in die Hose stecken, Hose tiber dem Schuh-
werk tragen.

» Beim Schweillen von Stahl und nicht eisenhaltigen
Werkstoffen kénnen gesundheitsgefahrliche Substan-
zen entstehen (Sauerstoff mit Zink, Kupfer, Zinn usw.).
Verwenden Sie die Ubliche Schutzausristung und sor-
gen Sie fur ausreichende Bellftung.

« Vorsicht, dass umliegendes Material nicht durch die
hohe Temperatur des Schweilbogens oder glihende
Metallpartikel entziindet wird. Denken Sie daran, dass

auch nicht sichtbare Konstruktionselemente (Holztra-
ger, Isoliermaterial usw.) in Brand geraten kdnnen.

* Arbeiten Sie nicht in der Nahe von hoch entzindli-
chen Flissigkeiten, Gasen oder Gegenstanden (Holz,
Papier usw.).

» Stellen Sie beim Arbeiten iber der Maschine sicher,
dass keine rotglihenden Teile oder Metallspane auf
die Maschine oder auf die Schweil}kabel herabfallen
kénnen.

» Seien Sie vorsichtig beim SchweilRen von Behaltern
oder Rohrleitungen, die brennbare oder giftige Stoffe
enthalten. Entleeren und sdubern Sie Behalter und
Rohrleitungen, ehe Sie mit dem Schweil3en beginnen;
andernfalls kénnen sich im Innern explosive oder gifti-
ge Dampfe bilden.

» Versuchen Sie niemals, unter Druck stehende Be-
halter zu schweil3en.

» Verwenden Sie die Maschine nicht zum Auftauen
von gefroren Rohrleitungen.

» Beachten Sie beim Arbeiten in Hohen die diesbe-
zuglichen Vorschriften.

Nach dem Gebrauch

» Untersuchen Sie den Arbeitsplatz nach dem Schwei-
Ren auf heilRe oder noch glihende Metallteile, die ein
Feuer entziinden kdnnten.

» Schalten Sie die Maschine nach Beendigung des
Schweillvorgangs nicht sofort ab, sondern warten Sie
einige Minuten, bis die Maschine etwas abgekuhlt ist.

In der Anleitung verwendete Symbole

Folgende Symbole werden in dieser Bedienungsanlei-
tung verwendet. Bitte merken Sie sich ihre Bedeutung.
Die korrekte Interpretation der Symbole ist Vorausset-
zung fiir den korrekten und sicheren Betrieb der Ma-
schine.

Symbol Bedeutung

CROWN
SeoN [T | Seriennummernaufkleber:
CT ... - Modell;

XX - Herstellungsdatum;
XXXXXXX - Seriennummer.

Ser. No.: XX _XXXXXXX

Alle Sicherheitshinweise
und Anweisungen lesen.

Schweillmaske tragen.

Staubmaske tragen.

Maschine vor Installation
oder Einstellung vom Netz
trennen.

G000
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Symbol Bedeutung
ﬁﬁ Bewegungsrichtung.
)@ﬂ Drehrichtung.
g 2
Gesperrt.
Entsperrt.
Erdschleife.

Achtung. Wichtig.

Nutzliche Informationen.

Maschine nicht mit dem
Haushaltsmull entsorgen.

=& > @ |

Bezeichnung der Maschine

Die Maschinen sind daflr ausgelegt, verschiedene
Metallwerkstoffe (siehe "Schweillen von Metallen")
durch SchweilRen bleibend miteinander zu verbinden.
Die Maschinen dienen zum manuellen Lichtbogen-
schweillen von Metallen (MMA) und sind konstruk-
tiv fir eine hohe Arbeitsleistung und hochwertige
SchweiRqualitét vorgesehen.

Maschinenkomponenten

Erdungsbolzen

Netzschalter (ein / aus)
Liftungsoffnung

Hot start-Steuerung ("HOT START")
Stromregelung ("WELDING CURRENT")
Stromzahler

Stromanzeige
Temperaturschutzanzeige

Arc force-Steuerung ("ARC FORCE")
"-" Anschluss

"+" Anschluss

Tragegriff

Erdungsklemme (montiert) *
Elektrodenhalter (montiert) *
Erdungsdraht *

I QU G QU QU g Y
AR WN—_OOONOARWN=

16 Inbusschlissel *

17 VRD ein / aus-Schalter

18 VRD-Anzeige

19 Tragegurt *

20 Schlackenhammer / DrahtbUrste *
21 Handschuhe *

22 Schweilmaske (zusammengebaut) *
23 Griff der Schweillmaske *

Schale der Schweillmaske *

* Optionales Zubehor

Nicht alle abgebildeten oder beschriebenen Zube-
horteile sind im Standardlieferumfang enthalten.

Installation und Bedienung der Maschi-
nenkomponenten

Vor jeglichen Arbeiten an der Maschine muss der
Netzstecker gezogen werden.

Ziehen Sie Befestigungselemente nicht
zu stark an, um das Gewinde nicht zu be-
schadigen.

Die Montage / Demontage / Einrichtung
° bestimmter Elemente erfolgt an allen Ma-
1 schinenausfiihrungen analog, sofern in
den Abbildungen nichts anderes ange-
geben ist.
Anschluss / Entfernung eines Steckers, span-
nungsfiihrenden Kabels oder festverkabelter Netz-
anschluss

Bestimmte Maschinenausfiihrungen werden ohne Ste-
cker und / oder spannungsfiihrende Kabel geliefert -
diese missen vor Inbetriebnahme installiert werden.
Maschinen kénnen auch permanent (nicht tber einen
Stecker) mit dem Netz verbunden werden.
A tion oder der Austausch von spannungs-
fiihrenden Kabeln, Steckern und anderen
elektrischen Bauteilen diirfen nur von einem quali-
fizierten Elektriker oder Stromkreisinstallateur, der

fiir solche Arbeiten autorisiert ist, durchgefiihrt
werden.

Hinweis: der festverkabelte Netzan-
schluss der Maschine sowie die Installa-

Zusammenbau der SchweiBmaske (siehe Abb. 1)

Bauen Sie die Schweiflmaske 22 wie in Abbildung 1
gezeigt zusammen.

Anschluss an die Erdungsschleife (siehe Abb. 2)

Verbinden Sie eine Erdungsdrahtklemme 15 unter Zuhil-
fenahme des Erdungsbolzens 1 mit der Maschine (siehe
Abb. 2). Verbinden Sie die zweite Erdungsdrahtklem-
me 15 mit der funktionsfahigen Erdungsschleife.

Anschluss / Entfernung von Schweikabeln (siehe
Abb. 3)
Stecken Sie die Stecker der Schweiltkabel an der Ma-

schine an, siehe Abbildung 3. Trennen Sie die Stecker
der SchweilRkabel in umgekehrter Reihenfolge.
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Sofern ein Stecker am SchweilRkabel angebracht wer-
den muss, befolgen Sie die Schritte in Abbildung 3.

Inbetriebnahme der Maschine

Folgende Schritte missen vor der Inbetriebnahme
durchgefiihrt werden:
» verwenden Sie stets die richtige Anschlussspan-
nung / Spannungsquelle: die Anschlussspannung
muss den Angaben auf dem Maschinengehduse
entsprechen;
* Inspizieren Sie den Zustand aller Kabel und tau-
schen Sie ggf. beschadigte Kabel aus;
* Inspizieren Sie den Zustand der Elektrodenhal-
ters 14 und der Erdungsklemme 13 und tauschen
Sie diese bei Beschadigungen aus.
« Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten der Ma-
schine, dass sich der Elektrodenhalter 14 und die Er-
dungsklemme 13 nicht beruhren.
+ Kontrollieren Sie nach dem Einschalten der Maschi-
ne, ob das eingebaute Kihigeblase funktioniert - die
Luft tritt an den Luftungsoffnungen 3 aus (an der Ruck-
seite der Maschine).

Ein- / Ausschalten der Maschine

Einschalten:

Bringen Sie den Schalter 2 in die Position "On" (An-
zeige 7 leuchtet auf und das eingebaute Kuhlgeblase
lauft an).

Ausschalten:

Bringen Sie Schalter 2 in die Position "Off".

Konstruktionsmerkmale der Maschine
Temperaturschutz

Der Temperaturschutz verhindert eine Beschadigung
der Maschine, indem die Maschine im Falle einer Uber-
hitzung abgeschaltet wird. Wenn der Temperaturschutz
auslost, leuchtet Anzeige 8 auf. Schalten Sie die Ma-
schine nun nicht aus, sondern lassen Sie sie abkuhlen
und unterbrechen Sie voribergehend den Betrieb.

SchweiRstromregelung ("WELDING CURRENT"-
Regelung)

Regler 5 dient zur Einstellung des Schweil3stroms ent-
sprechend der durchgefuhrten Arbeiten, der Dicke der
Schweilteile, dem Elektrodendurchmesser usw.

Der eingestellte SchweilRstrom wird am Strommessge-
rat 6 angezeigt.

Arc force ("ARC FORCE"-Regelung)
[CT33101]

Die Arc Force-Funktion dient dazu, das Klebenbleiben
der Elektrode an einem Schweilteil zu vermeiden.
Bei einer Verklrzung des Abstands zwischen der Elek-
trode und dem Schweildteil wird der Schweildstrom
kurzfristig erhéht, damit das Metall der Elektrode und
ein Werkstiick sofort schmelzen und der Lichtbogen-
abstand wieder erhéht wird.

Regler 9 dient zur Veranderung der Lichtbogendyna-
mik - niedrigere Werte reduzieren Metallspritzer, wah-
rend bei héheren Werte eine groRere Aufschmelztiefe
erzielt wird.

Hot start ("HOT START"-Regelung)
[CT33101]

Die Hot Start-Funktion erhoht kurzfristig den Schweil-
strom, wenn der Schweillbogen ziindet. Vereinfacht
das Ziinden des Schweil’bogens.

Regler 4 dient zur Einstellung des Wertes fur die kurz-
fristige Erhéhung des Schweifistroms (in Prozent) zum
Zeitpunkt der Lichtbogenzindung.

Ein Strich der Skalenmarkierung von Regler 4 ent-
spricht einer Anderung des Schweif3stroms um 10%.
Wird Regler 4 in Position 0 gestellt, wird die Hot Start-
Funktion ausgeschaltet. Wird Regler 4 in Position 10
gebracht, wird der Schweil’strom zum Zeitpunkt der
Lichtbogenziindung um 100% erhoht.

Easy start (Ziindhilfe)

Die Zundhilfe-Funktion (erhéhte Spannung im Leer-
lauf) vereinfacht das Ziinden des SchweilRbogens.

Spannungsreduzierungsvorrichtung
"VRD")

(Schalter

[CT33102]

Die Funktion der Spannungsreduzierung im Leerlauf
erhoht die Sicherheit beim SchweiRen. Erlischt der
Schweil3bogen, so sinkt die Spannung in der Elektrode
auf einen Wert unter 15 V und das Risiko eines elek-
trischen Stromschlags fur einen Arbeiter wird deutlich
reduziert; dies ist insbesondere beim Arbeiten unter
beengten Platzverhaltnissen, in Metallgehdusen usw.
nutzlich).

» Zum Einschalten driicken Sie auf den Schalter 17.
Anzeige 18 leuchtet auf, wenn die Spannungsreduzie-
rung im Leerlauf aktiviert ist.

» Zum Ausschalten driicken Sie noch einmal auf den

Schalter 17. Anzeige 18 erlischt.
A Stromschldagen (wenn die Elektroden-

spitze z. B. ein geerdetes Objekt beriihrt,
bleibt die Spannung zur Elektrode unveridndert).
Aus diesem Grund miissen alle Sicherheitshinwei-
se strikt eingehalten und Schutzkleidung getragen
werden.

Hinweis: dieses System bietet keinen
vollstiandigen Schutz vor elektrischen

Empfehlungen zum Betrieb der Maschine
Vorbereitungen (siehe Abb. 4).

» Eine saubere Bearbeitung der Kanten des Schweil3-
teils ist empfehlenswert.
« Offnungswinkel (a, siehe Abb. 4.1) - wird bei
Materialstarken tber 3 mm hergestellt. Ohne stump-
fen Winkel entsteht eine Uberhéhte Naht oder das
Material kann durchbrennen, da der Schweifl3er den
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Schweillstrom erhéhen wird, um die Eindringtiefe zu
erhalten.
» Abstand (b, siehe Abb. 4.2) - bei korrekter Fixie-
rung vor dem Schweif3en kann nicht nur die erfor-
derliche Eindringtiefe erreicht werden, sondern auch
eine gute WurzelschweilRung erzielt werden.
» Lange der Schragung (c, siehe Abb. 4.3) - all-
mahlicher Ubergang von dicken zu dinnen Quer-
schnitten und dadurch spannungsfreie Schweil3ver-
bindungen.
* Reinigen Sie Schweil3flachen von Rost und Lack-
resten.
« Bitte bedenken Sie, dass beim Schweilen sehr gro-
e Mengen Energie freigesetzt werden, die Gegen-
stande in der Umgebung beschadigen kann; wahlen
Sie den Arbeitsort entsprechend sorgféltig aus und
ergreifen Sie entsprechende Mafinahmen zum Schutz
vor einem Feuer.

Elektroden

Die korrekte ausgewahlte Elektrode ist ein wichtiger
Einflussfaktor fur die Qualitat der SchweilRnaht und
die Arbeitsgeschwindigkeit. Informieren Sie sich vor
dem Kauf von Elektroden sorgfaltig uber deren Ein-
satzempfehlungen. Lassen Sie sich ggf. von einem
Fachmann beraten. AuBerdem missen die Aufbe-
wahrungsbedingungen fiir Elektroden beachtet wer-
den.

Allgemeine Hinweise zur Bedienung (siehe Abb. 4)
Die unten aufgefiihrten Empfehlun-
C gen betreffen alle liber einen Stecker
1 angeschlossenen Maschinen. Bei ei-
nem festverkabelten Anschluss sind
Zusammenbau der Maschine und Netzanschluss
bereits erfolgt.

» Stellen Sie die Maschine auf einem ebenen, trocke-

nen, nicht vibrierenden Untergrund auf und halten Sie

dabei alle oben aufgefiihrten Sicherheitsma3nahmen

ein.

» Schlielen Sie den Erdungsdraht an.

« Schlielen Sie die SchweilRkabel an der Maschine

an. Schweillen konnen Sie mit direkter oder umge-

kehrter Polaritat. Die Auswahl der Polaritat hangt von

den Materialien ab, die geschweilt werden und den

Anwendungsempfehlungen fiir die Elektroden.
» Direkte Polaritat - Elektrodenhalter 14 an Buch-
se "-" 10, Erdungsklemme 13 an Buchse "+" 11
anschlielen. In diesem Modus erwarmt sich die
Elektrode weniger stark als das Grundmetall, die
Elektroden schmelzen langsamer, die Schweil3naht
wird tiefer aufgeschmolzen.
* Umgekehrte Polaritat - Elektrodenhalter 14 an
Buchse "+" 11, Erdungsklemme 13 an Buchse "-" 10
anschlielen. In diesem Modus erwarmt sich das
Werkstlick weniger stark als die Elektrode, was zum
Schweillen von Hartstahl, legiertem Stahl und war-
meempfindlichen Spezialstahl sowie zum Schwei-
Ren von Stahlblechen geeignet ist.

« Driucken Sie den Hebel des Elektrodenhalters 14

und installieren Sie das (unbeschichtete) Ende der

Elektrode im Elektrodenhalter 14 und lassen Sie dann

den Hebel los.

» Befestigen Sie die Erdungsklemme 13 an einem der

zu Schweil3teile.

» Stecken Sie die Maschine am Netz an und schalten
Sie sie ein.
» Stellen Sie am Regler 5 den Schweil3strom ein. Die
Auswahl des Schweillstroms hangt ab von der ver-
wendeten Elektrode, der Dicke der Schweildteile, der
raumlichen Anordnung der Schweifnaht usw.
» Wahlen Sie an Maschinen, die Uber die jeweiligen
Funktionen verfligen, weitere Schweilparameter (Arc
Force usw.).
» Zinden Sie den Lichtbogen auf eine von zwei Wei-
sen: Zindung durch Beriihren (siehe Abb. 4.4); Zin-
dung durch Kratzen (siehe Abb. 4.5).
» Die wichtigsten Praktiken fur den Umgang mit der
Schweillelektrode werden unten beschrieben:
« Entlang einer geraden Schweifnaht wird normaler-
weise mit senkrechter oder leicht schrag angestellter
Elektrode geschweilt, in einer Ecke mit vorwarts oder
rickwarts geneigter Elektrode. Bei Ruckwartsschwei-
Ren in einer Ecke wird in der Regel eine bessere Ver-
bindung erreicht und eine kleinere Schwei3naht (aller-
dings verlangt diese Vorgehensweise einige Ubung);
* Progressive Bewegung auf die Naht zu (siehe
Abb. 4.6), um die erforderliche Lichtbogenlange auf-
rechtzuerhalten, die normalerweise das 0,5-1,1-fache
des Elektrodendurchmessers betragen sollte. Die
Lange des Lichtbogens bestimmt die Qualitat und die
Form der Schweifnaht. Ein langer Lichtbogen fihrt zu
einer starken Oxidierung und Nitrierung des Metalls,
und erzeugt vermehrt Schweilispritzer;
+ Langsbewegung der Elektrode (siehe Abb. 4.7)
zur Ausbildung der Schweil3naht. Die Geschwindig-
keit der Elektrode hangt ab vom Schweif3strom, vom
Durchmesser der Elektrode, von der Art der Naht und
ihrer Form;
Bei einer hohen Geschwindigkeit hat das Material
in der Wurzelnaht nicht gentigend Zeit zum Schmel-
zen, die WurzelschweilRung ist unbefriedigend und
die Naht ist Uberhoht;
Ungeniigende Geschwindigkeit fiihrt zu einer
Uberhitzung des Metalls und lasst es durchbrennen;
Bei einer korrekt gewahlten Geschwindigkeit entlang
der Schweif3naht kann eine Naht mit der 2-3 fachen
Starke der Elektrode hergestellt werden;
« Seitliche Bewegung der Elektrode (siehe
Abb. 4.8) zur Ausbildung einer breiteren Schweil3naht.
Die Elektrode wird gleichmaRig hin und her bewegt,
kombiniert mit einer Bewegung der Elektrode in Rich-
tung der Naht entlang sowie in die Naht hinein. Die
seitlichen Bewegungen kdnnen sehr unterschiedlich
sein und bestimmen sich aus der Form, der Gré3e und
der Lage der Schweillnaht sowie aus der Fertigkeit
des Schweilers. Die Breite einer Schwei3naht sollte
nicht mehr als das 2-3 fache des Durchmessers der
Elektrode betragen.
» Behalten Sie die Elektrodenldnge im Auge; wenn
der Abstand zu den Backen des Elektrodenhalters 14
noch 20-30 mm betragt, muss die Elektrode ausge-
wechselt werden.
» Lassen Sie die Schweiflnaht abkuhlen und die
Schlacke kristallisieren und entfernen Sie die Schlacke
dann mit einem Spezialhammer und einer Birste. Bei
diesen Arbeiten mussen Sie Schutzhandschuhe oder
eine Schutzmaske tragen.
» Prifen Sie die Qualitat der Schweilnaht und korri-
gieren Sie etwaige Fehler.
» Nach Abschluss der Arbeiten lassen Sie die Maschi-
ne abkuhlen, schalten Sie aus und trennen die Kabel.
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Wartung der Maschine / Vorbeugende
MaRnahmen

Vor jeglichen Arbeiten an der Maschine muss der
Netzstecker gezogen werden.

Reinigung der Maschine

Die regelméaBige Reinigung lhrer Maschine ist eine
unerlassliche Voraussetzung fur lange Lebensdauer.
Reinigen Sie die Maschine, indem Sie Druckluft durch
die Luftungsoffnungen 3 blasen.

Kundendienst und Anwendungsservice

Unser Kundendienst steht Ihnen fir alle Fragen rund
um die Wartung und Reparatur |Ihres Produkts zur
Verfigung und hilft bei der Auswahl der passenden
Ersatzteile. Informationen Uber Kundendienstzentren,
Teilezeichnungen und Ersatzteile finden Sie auch un-
ter: www.crown-tools.com.

Transport der Maschine

 Die Verpackung muss auf dem Transportweg vor me-
chanischen Einwirkungen jeder Art geschitzt werden.

» Die Verwendung jeglicher Technologien, die d Ver-
packung beim Abladen / Aufladen klemmen oder zu-
sammendriicken ist unzulassig.

Umweltschutz

Fiihren Sie Rohstoffe der Wiederverwer-
tung zu, anstatt sie zu entsorgen.

Maschine, Zubehorteile und Verpackung
sollten fur ein umweltgerechtes Recycling
— getrennt werden.

Die Kunststoffteile sind fiir eine kategorisierte Verwer-
tung gekennzeichnet.

Diese Anweisungen wurden auf umweltfreundlichem
Papier ohne Chlor gedruckt.

Anderungen vorbehalten.
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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 at-
tention to fire safety regulations during welding and
after it.

* 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
grincier 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.
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« 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.

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
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.

Before starting the work

* Any operation of the machine with the damaged or
dismantled safety guards is prohibited. Never operate
the machine that is not properly assembled or under-
went the unapproved changes.

» The power network to which the machine is con-
nected must be equipped with safety devices or the
automatic circuit-breaker designed for current and volt-
age 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 ma-
chine 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 pre-
vent 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 or welding cable is
strictly prohibited.

A\

During operation

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.

» 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.

» To avoid electrical shock do not touch machine cur-
rent-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 ca-
bles.

» 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 sus-
pension 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. Influ-
ence of light of an arch on the unprotected eyes with-
in 10-20 seconds in radius up to 1 meter from an arch
causes strong pains in eyes and a photophobia. Long-
er influence of light of an arch on the unprotected eyes
can result in serious diseases. Radiations of an invis-
ible spectrum cause burns on the unprotected skin.
Therefore it is forbidden to work without a protec-
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tive face shield, gloves and the special clothes
covering open skin.

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

« After operating the electrode end is of high tempera-
ture thus the replacement of the electrode has to be
done only in protective gloves and the electrode waste
must be put into a metal box.

* 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.

* When welding steel and nonferrous metals, vari-
ous chemical compounds (oxygen with zinc, cooper,
tin, etc.) are formed which negatively influence on the
worker health. Use individual protective means and
provide good ventilation of a workplace.

» 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, gas-
es and items (timber, paper, etc.).

* When performing works over the machine, make
sure that red-hot objects or metal chips do not fall on it
and welding cables.

« Be cautious when executing welding works on ca-
pacities or pipelines in which combustible or toxic
substances were stored. Perform their decontamina-
tion before the beginning of work; evaporations of sub-
stances inside capacities or pipelines can cause explo-
sion, 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

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

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

Symbol Meaning

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.

680V

Movement direction.

fo
TRRS

Rotation direction.

Locked.

Unlocked.

Earthing loop.

Attention. Important.

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

PROFESSIONAL.

Serial number sticker:
CT ... - model;
XX - date of manufacture;

oo o T T XXXXXXX - serial number.

Useful information.

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

®
@
o
/N
n
z

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.

The machines provide for manual metal arc weld-
ing (MMA) while their design features facilitate

English
22



work performance and enhance the weld joint
quality.

Machine components

Grounding bolt

On / off switch

Vent hole

Hot start control ("HOT START")
Current control ("WELDING CURRENT")
Current meter

Power indicator

Temperature protection indicator
Arc force control ("ARC FORCE")
10 "-" socket

11 "+" socket

12 Carrying handle

13 Earth clamp (assembled) *
Electrode holder (assembled) *
Earth wire *

Allen key *

17 VRD on / off switch

18 VRD indicator

19 Carrying belt *

Chipping hammer / wire brush *
21 Gloves *

Welding mask (assembled) *
Handle of welding mask *

Shell of welding mask *

OCONOABRWN=

* 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.

Mounting / dismounting of a plug, current-carrying
cable, stationary network connection

Do not draw up the fastening elements
too tight to avoid damaging the thread.

Mounting / dismounting / setting-up of
some elements is the same for all ma-
chine models, in this case specific mod-
els are not indicated in the illustration.

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-

Welding mask assembly (see fig. 1)
Assemble the welding mask 22 as shown in figure 1.
Connection to the earthing loop (see fig. 2)

Using grounding bolt 1 connect one earth wire clamp 15
to the machine (see fig. 2). Connect the second earth
wire clamp 15 to the working earth loop.

Connecting / disconnecting welding cables (see
fig. 3)

Insert plugs of the welding cables to the machine as
shown on figure 3. Disconnect plugs of the welding ca-
bles in a reverse order.

If necessary to attach the connector to the welding ca-
ble, follow the steps shown in figure 3.

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 electrode holder 14 and
earth clamp 13 and replace it if damage is found.
« Before switching on the machine make sure that
electrode holder 14 and earth clamp 13 do not 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 3 (on the back of the machine).

Switching the machine on / off

Switching on:

Move switch 2 into the "On" position (indicator 7 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
Temperature protection

Temperature protection prevents machine damage,
switching it off in case of overheating. When tempera-
ture protection goes on, indicator 8 lights up. Do not
switch the machine off, let it cool down and do not con-
tinue operation until then.

Welding current control ("WELDING CURRENT"
control)

Control 5 enables to set the welding current value
based on the performed works, the thickness of the
pieces to be welded, the electrode diameter, etc.

The set welding current value is shown on current me-
ter 6.
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Arc force ("ARC FORCE" control)
[CT33101]

The arc force function allows the sticking of the elec-
trode to a piece to be welded to be prevented.

When reducing the distance between the electrode
and the piece to be welded, the welding current is in-
creased for a short time which allows the metal of the
electrode and a work piece to be fused immediately,
thus increasing the arc gap.

Control 9 can change the arc dynamics - lesser values
provide for smaller metal splashing while bigger values
provide for deeper fusion penetration.

Hot start ("HOT START" control)
[CT33101]

The hot start function increases the set welding cur-
rent for a short time at the moment of the welding arc
lighting. It facilitates the lighting up of the welding arc.
Control 4 can set the value of the short-time increase
of the welding current (in percentage) at the moment of
ignition of the welding arc.

Scale marking is done such that turning of control 4 for
one mark will change the welding current on 10%. If con-
trol 4 set in position 0 - function hot start switched off. If
control 4 set in position 10 - increase of the welding cur-
rent at the moment of ignition of the welding arc on 100%.

Easy start

The easy start function (increased voltage of idle run-
ning) facilitates the lighting up of the welding arc.

Voltage reduction device (switch "VRD")
[CT33102]

The function of voltage reduction of idle running in-
creases the safety of the welding works performance.
In the case of arc extinction the voltage on the elec-
trode decreases below 15 V and the electric shock
probability for a worker is considerably reduced which
is especially convenient when working in cramped
spaces, metal boxes, etc.)

« To switch on push the switch 17. Indicator 18 will
light up where the system of voltage reduction of idle
running is on.

« To switch off push the switch 17 again. Indicator 18

will go off.

A (for example, where an electrode end
touches the ground item the voltage

supply to electrode is continued). That is why all

safety procedures must be strictly observed as

well as protective clothes must be worn.

Note: this system does not provide for
the full protection against electric shock

Recommendations on the machine op-
eration

Preliminary works (see fig. 4)

« Finish the edges of work pieces to be welded is rec-
ommended.

» Angle of flare (a, see fig. 4.1) - is carried out
when metal is more than 3 mm thick. Absence of
grooving can result in spilling on section of weld, and
also in overheating and burning of metal; atabsence
of grooving, for maintenance of weld penetration al-
ways try to increase size of a welding current.
» Backlash (b, see fig. 4.2) - correctly fixed before
welding, allows full weld penetration on section of
weld at imposing the priming layer of a seam.
* The length of a sheet bevel (c, see fig. 4.3) -
adjusts smooth transition from thicker welded detail
to more thin, thus stress concentrators in welded
structures are eliminated.
» Clean welding surfaces from rust and paint coatings.
* 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 opera-
tion 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 (see. fig. 4)

» Place the machine in an even, dry, not vibrating
3urface observing all above-mentioned safety proce-
ures.
» Connect the ground wire.
» 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 14
to socket "-" 10, connect earth clamp 13 to sock-
et "+" 11. In such a mode the electrode heats less
than the basic metal, the electrodes get fused slow-
er, the welding joint is completed with a deeper pen-
etration.
» Reverse polarity - connect electrode holder 14
to socket "+" 11, connect earth clamp 13 to sock-
et "-" 10. In such a mode the work piece is heated
less than the electrode which can be used for weld-
ing high-carbon, alloy and special steels sensitive to
overheat as well as for welding sheet metal.
» Press the lever of the electrode holder 14 and install
the electrode end (the end free from coating) into elec-
trode holder 14 and then release the lever.
» Fix earth clamp 13 on one of the parts to be welded.
» Connect the machine to the mains and switch it on.
» Set the welding current value using control 5. The
selection of welding current depends on the electrode
to be used, thickness of material to be welded, spatial
position of a seam etc.
* Choose additional welding parameters (arc force
etc), if your machine has these functions.
« Ignite the welding arc in one of two ways: ignition
?y touc;hing (see fig. 4.4); ignition by scratching (see
ig. 4.5).

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.
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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. 4.6)
on a direction of an axis of the electrode, for main-
tenance 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. 4.7) for formation of a welded seam. Speed of
movement of an electrode depends on electric cur-
rent, 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. 4.8) -
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
Ieﬂdto the electrode holder 14 jaws - replace the elec-
trode.
« 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 ca-
bles.

Machine maintenance / preventive meas-
ures

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

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 3.

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.

Environmental protection

Recycle raw materials instead of dispos-
ing as waste.

Machine, accessories and packaging
should be sorted for environment-friendly
— 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.
English
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Recommandations générales de sécu-
rité
Instructions de sécurité

Ces instructions contiennent des informations impor-
tantes qui soit complétent soit I'emportent sur les
autres instructions concernant ce produit. Lisez soi-
gneusement ces instructions avant de commencer
I'utilisation.

De plus, l'installation et l'usage de l'appareil doivent
se conformer aux instructions données dans la norme
internationale: IEC 60974-9 Matériel de soudage a
I'arc Partie 9.

Installation et utilisation

Utilisation d'équipement personnel de protection:

« L'arc et son rayonnement réfléchi endommagent les
yeux non-protégés. Protégez de fagon appropriée vos
yeux et votre visage avant de commencer le soudage
ou d'observer le soudage. Notez aussi les différentes
exigences en noirceur d'écran de masque selon les
changements d'intensité de soudage.

* Le rayonnement de l'arc et les éclaboussures
brulent la peau non-protégée. Toujours porter des
gants, des vétements et des chaussures de protection
en soudant.

« Toujours porter une protection d'oreilles si les ni-
veaux de bruit ambiant dépassent la limite permise.

Sécurité générale d'utilisation

« Faites preuve de prudence en manipulant les pieces
chauffées par le soudage. Par exemple, le bout de la
torche de soudage, I'extrémité de la tige de soudage et
la piéce chaufferont a une température bralante.

* Ne jamais transporter 'appareil ou le suspendre par
la courroie de transport durant le soudage.

* N'exposez pas la machine a de hautes tempéra-
tures, car elles peuvent endommager la machine.

* Gardez le cable de torche et le cable de mise a la
terre aussi pres que possible I'un de l'autre sur toute
leurs longueurs. Redressez toute boucle dans les
cables. Ceci minimise votre exposition aux champs
magnétiques nuisibles qui peuvent interférer avec un
stimulateur cardiaque par exemple.

« N'enroulez pas les cables autour du corps.

« Dans des environnements classés dangereux
n'utilisez que des appareils de soudage marqués S
avec une tension a l'arrét sGre. Ces environnements
de travail comprennent par exemple des espaces
humides, chauds ou petits ou l'utilisateur peut étre
directement exposé aux matériaux conducteurs envi-
ronnants.

« N'utilisez pas I'équipement de soudage a I'arc pour
dégeler les conduites.

Sécurité contre les éclaboussures et I'incendie

* Le soudage est toujours classé comme travail
chaud, alors faites attention aux regles de sécurité
pour les incendies durant le soudage et aprés.

* Souvenez-vous qu'un incendie peut se déclarer a
partir des étincelles méme plusieurs heures apres la
fin du travail de soudage.

» Protégez I'environnement des éclaboussures de
soudage. Enlevez les matériaux inflammables, tels
que les liquides inflammables, de la proximité du sou-
dage et équipez le site de soudage avec un matériel
adéquat de lutte contre l'incendie.

» Pour des taches de soudage spéciales, soyez pré-
paré pour des dangers tels qu'un incendie ou une
explosion en soudant des piéces de type conteneur.

* Ne jamais diriger le jet d'étincelles ou de coupe
d'une meuleuse ou des matériaux inflammables vers
la machine de soudage.

» Faites attention aux objets chauds ou aux éclabous-
sures tombant sur la machine lors du travail au-dessus
de la machine.

» Le soudage sur des sites inflammables ou explosifs
est absolument interdit.

Sécurité électrique générale

* Ne raccordez la machine de soudage qu'a un ré-
seau mis a la terre.

» Notez la valeur recommandée pour le fusible sec-
teur.

* N'emmenez pas la machine de soudage dans un
conteneur, un véhicule ou une piéce similaire.

* Ne mettez pas la machine de soudage sur une
surface mouillee et ne travaillez pas sur une surface
mouillée.

* Ne laissez pas les cables secteur étre directement
exposeés a l'eau.

» Assure-vous que les cables ou la torche de soudage
ne soient pas écrasés par des objets lourds et qu'ils ne
soient pas exposés a des bords tranchants ou a des
pieéces chaudes.

» Assurez-vous que les torches de soudage en panne
et endommagées soient changées immédiatement car
elles peuvent étre mortelles et peuvent causer une
électrocution ou un incendie.

» Souvenez-vous que les cables, prises et autres dis-
positifs électriques ne peuvent étre installés ou rem-
placés que par un sous-traitant en électricité ou un
électricien autorisé a effectuer de telles opérations.

» Eteignez la machine de soudage quand elle n'est
pas utilisée.

* En cas de comportement anormal de I'équipement,
tels qu'une fumée sortant de la machine durant I'uti-
lisation normale, amenez la machine pour inspection
chez un représentant de service CROWN.

Circuit électrique de soudage

 |solez-vous du circuit de soudage en utilisant des
vétements de protection secs et non-endommagés.

» Ne jamais toucher la piéce ou la tige de soudage, le
fil de soudage, I'électrode de soudage ou la pointe de
contact en méme temps.

* Ne mettez pas la torche de soudage ou le cable de
terre sur la machine de soudage ou sur un autre équi-
pement électrique.

» Coupez l'alimentation a la machine a partir de l'inter-
rupteur principal avant de toucher tout composant du
circuit électrique, par exemple en remplacant I'élec-
trode ou la pointe de contact ou en déplagant la pince
de mise a la terre.

Fumées de soudage

* Assurez une aération correcte et évitez d'inhaler les
fumées.
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« Assurez une fourniture suffisante d'air frais, parti-
culierement dans les espaces fermés. Vous pouvez
aussi assurez la fourniture d'air de respiration suffisant
et propre en utilisant un masque a air frais.

* Prenez des précautions supplémentaires en tra-
vaillant sur les métaux ou des matériaux ayant subi
un traitement de surface contenant du plomb, du cad-
mium, du zinc, du mercure ou du béryllium.

Transport, soulévement et suspension

» Faites attention a la position de travail correcte en
soulevant un appareil lourd - risque de blessure au
dos.

* Ne jamais tirer ou soulever la machine par la torche
de soudage ou par d'autres cables. Toujours utiliser
des points de soulévement ou des poignées prévues
a cet effet.

« N'utilisez qu'un transporteur congu pour I'équipe-
ment.

» Essayez de transporter la machine en position de-
bout si possible.

* Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la machine
a souder en méme temps. Il y a des dispositions sépa-
rées plus loin pour le transport des bouteilles de gaz.

« N'utilisez jamais une machine de soudage suspen-
due a moins que le dispositif de suspension n'ait été
congu et approuvé pour ce but particulier.

« |l est recommandé d'enlever le rouleau de fil durant
le soulévement ou le transport.

Environnement

» La source de courant de soudage ne convient pas a
I'utilisation sous la pluie ou la neige bien qu'elle puisse
étre utilisée et stockée a I'extérieur. Protégez I'équipe-
ment contre la pluie et la lumiére solaire forte.

« Toujours stocker la machine dans un espace sec et
propre.

« Protégez la machine du sable et de la poussiére
durant l'utilisation et le stockage.

» La plage de température de fonctionnement recom-
mandée est de -20°C a +40°C. L'efficacité de fonc-
tionnement de la machine diminue et elle devient plus
susceptible aux dommages si elle est utilisée a des
températures dépassant 40°C.

* Mettez la machine de fagon a ce qu'elle ne soit pas
exposée a des surfaces chaudes, des étincelles ou
des éclaboussures.

* Assurez-vous que le flux d'air de et vers la machine
n'est pas restreint.

« N'utilisez la machine qu'en position debout.

* Les équipements de soudage a l'arc causent tou-
jours des perturbations électromagnétiques. Pour en
diminuer les effets nuisibles n'utilisez I'équipement
que strictement selon le manuel d'utilisation et autres
recommandations.

Bouteilles et régulateurs de gaz

* Adhérez aux instructions de manipulation des bou-
teilles et régulateurs de gaz.

* Assurez-vous que les bouteilles de gaz sont uti-
lisées et stockées dans des espaces correctement
aérés. Une bouteille de gaz qui fuit peut remplacer
I'oxygéne dans l'air inhalé et provoquer la suffoca-
tion.

« Avant l'utilisation assurez-vous que la bouteille de
gaz contient du gaz convenant au but prévu.

» Toujours bloquer la bouteille de gaz de fagon sire
en position debout, contre un support mural de bou-
teille ou un chariot de cylindre fait dans ce but.

* Ne jamais déplacer une bouteille de gaz avec un
régulateur de débit adapté dessus. Mettez le couvercle
de valve durant le transport.

» Fermez la valve de bouteille apres utilisation.

Schéma de circuit et liste de piéces détachées

Si le schéma de circuit et la liste de pieces détachées
n'est pas incluse dans votre paquet de livraison, veuil-
lez les demander a votre représentant local de service
CROWN. Pour davantage d'informations veuillez visi-
ter www.crown-tools.com.

Clause de non-responsabilité

Bien que tous les efforts aient été faits pour assurer
que les informations contenues dans ce guide soient
exactes et complétes, aucune responsabilité ne peut
étre acceptée pour toute erreur ou omission. CROWN
se réserve le droit de modifier a tout moment les spéci-
fications du produit décrit sans avis préalable.

Consignes de sécurité pendant I'utilisa-
tion de la machine

L'opérateur ou le propriétaire de la ma-
chine est responsable des accidents et
dommages possibles pouvant étre cau-
sés a des tiers ou a leurs biens.

Avant de commencer a travailler

» Toute utilisation de la machine avec des protections
enlevées ou endommagées est interdite. Ne jamais
utiliser une machine incorrectement assemblée ou
ayant subi des changements non-approuveés.

» Le réseau électrique auquel est reliée la machine doit
étre équipé de dispositifs de sécurité ou de disjoncteurs
automatiques congus pour des intensités et des ten-
sions correspondant aux spécifications de la machine.
» La machine doit étre raccordée a une boucle de
terre en fonctionnement.

» La machine ne doit étre utilisée qu'en position verti-
cale - elle doit toujours reposer sur ses pieds en caout-
chouc. Ne la mettez pas par terre, ne la suspendez
pas ou ne la mettez pas sur ses cotés.

* La machine est congue pour un fonctionnement
continu non-surveillé. Assures-vous que la machine
est montée loin de matiéres inflammables et qu'aucun
facteur externe n'empéche le refroidissement normal
de la machine (I'espace libre autour de la machine ne
doit pas étre inférieur a 50 cm).

» La machine ne doit pas étre utilisée dans des en-
droits poussiéreux et contenant des gaz explosifs et
des vapeurs de substances agressives.

» Ne laissez pas de petits objets entrer dans la ma-
chine - ils pourraient la rendre inutilisable.

« Installez la machine sur une surface plane séche
pour empécher le renversement. N'installez pas la
machine sur une surface qui vibre.

» Ne transportez la machine qu'avec sa poignée de
transport (poignées) ou une courroie de transport. Ti-
rer ou soulever la machine par un céble électrique ou
de soudage est strictement interdit.
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Il n'est pas recommandé aux personnes

ayant des stimulateurs cardiaques élec-

troniques de rester prés d'une machine

en marche en raison du danger du champ
électromagnétique créé qui peut altérer leur fonc-
tionnement.

Durant le fonctionnement

* Observez le facteur de temps recommandé pour la
machine, sinon la surcharge résultera en une usure
précoce de ses composants réduisant donc la vie de
service de la machine.

« |l est interdit d'exposer la machine a la pluie ou a
la neige et aussi de I'utiliser dans un environnement
humide.

« Pour éviter les chocs électriques, ne touchez pas les
éléments de la machine transportant du courant.

* Ne touchez pas le corps de la machine raccordée
avec des mains mouillées, des gants ou des véte-
ments mouillés.

* Ne vous blessez pas avec les cables de soudage.

« Toujours éteindre la machine lors du remplacement
d'une électrode ou du déplacement d'une pince de
mise a la terre ainsi que lors du déplacement de la
machine.

* Ne jamais tenir sur vos épaules la machine en fonc-
tionnement et ne la suspendez pas a la courroie de
transport.

« L'utilisation d'une machine suspendue, sauf avec
un dispositif de suspension spécialement congu a cet
effet, est strictement interdite.

* L'arc de soudage émet des faisceaux de lumiere
visible, ultraviolette et infrarouge. La lumiere d'un arc
situé dans un rayon de jusqu'a 1 métre et d'une durée
de 10 a 20 secondes peut causer de fortes douleurs et
de la photophobie a des yeux non-protégés. Une ex-
position plus longue d'yeux non-protégés a la lumiere
d'un arc peut causer des maladies graves. Les radia-
tions du spectre non-visible peuvent causer des brQ-
lures a la peau non-protégée. Il est en conséquence
interdit de travailler sans un écran facial, des gants
de protection et des vétements spéciaux couvrant
la peau découverte.

« Apres avoir utilisé la machine ne touchez pas le cor-
don de soudure et la zone autour - vous pourriez vous
brdler gravement.

« Apres le fonctionnement le bout de I'électrode est a
haute température donc le remplacement d'électrode
ne doit se faire qu'avec des gants de protection et le
déchet d'électrode doit étre mis dans une boite métal-
lique.

* Observez les régles et portez des vétements spé-
ciaux de protection; tout doit étre entierement bouton-
né; les rabats de poches doivent étre laissés dehors;
n'enfoncez pas une veste dans un pantalon et portez
un pantalon au-dessus des chaussures.

« Durantle processus de soudage des métaux ferreux
et non-ferreux, différents composés, ayant un impact
négatif sur la santé du travailleur, sont formés. Utilisez
des moyens personnels de protection et fournissez
une bonne ventilation au poste de travail.

» Faites attention a l'inflammation des objets environ-
nants due a la haute température de I'arc de soudage,
ou aux particules de métal fondu. Souvenez-vous que
des composants invisibles (poutres en bois, matériaux
d'isolation etc.) peuvent aussi prendre feu.

* Ne travaillez pas prés de liquides, de gaz et d'élé-
ments (bois, papier etc.) trés inflammables.

» En faisant des travaux au-dessus de la machine,
assurez-vous que des objets chauffés au rouge ou des
copeaux de métal ne tombent pas dessus ou sur les
cables de soudage.

» Soyez prudents en exécutant des travaux de sou-
dage sur des réservoirs ou des conduites dans les-
quels des substances combustibles ou toxiques ont
été stockées. Effectuez leur décontamination avant
de commencer le travail; I'évaporation de substances
dans les réservoirs ou les conduites peuvent causer
une explosion ou un empoisonnement.

» N'exécutez jamais de travaux de soudage sur des
réservoirs sous pression.

» N'utilisez pas la machine pour dégeler des conduites
gelées.

» En travaillant sur des hauteurs, observez les pro-
cédures de sécurité pour le travail sur des hauteurs.

Aprés avoir terminé les opérations

» Apres l'arrét final, examinez I'endroit ou les travaux
de soudage ont été effectués, ne laissez pas des
objets en refroidissement ou des particules de métal
chauffées - ils peuvent causer un incendie.

» Aprés avoir terminé les opérations n'éteignez pas
immédiatement la machine, attendez plusieurs mi-
nutes pour que la machine se refroidisse suffisam-
ment.

Les symboles utilisés dans le manuel
d’utilisation

Le manuel d'utilisation utilise les symboles ci-dessous.
Pensez a lire attentivement leur signification. La bonne
interprétation des symboles permet de bien utiliser la
machine en toute sécurité.

Symbole Légende
CROWN [ET.. | Etiquette avec le numéro
d’usine:
CT ... - modéle;

XX - date de fabrication;

ser. No XX XXXXXXX | XXXXXXX - numéro d’usine.

Lisez attentivement toutes
les consignes de sécurité et
les instructions.

Porter un masque de sou-
dure.

Portez le masque antipous-

®00J

siére.

Débrancher l'appareil du
secteur avant tout montage
ou réglage.
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Symbole

go
SRR

Légende

Sens du mouvement.

Sens de la rotation.

Bloqué.

Débloqué.

Boucle de mise a la terre.

Attention. Information impor-
tante.

Information utile.

Ne jetez pas la machine
avec les déchets ménagers.

IR >® "

Désignation de machine

Les machines sont congues pour joindre deux piéces
de divers métaux (davantage dans le texte "soudage
des métaux") en les fondant localement.

Les machines permettent le soudage a l'arc a élec-
trode enrobée (MMA) et leurs caractéristiques de
conception facilitent I'exécution du travail et améliorent
la qualité du joint soudé.

Composants de machine

Boulon de mise a la terre

Commutateur on / off

Trou de ventilation

Contrdle démarrage a chaud ("HOT START")
Contréle d'intensité ("WELDING CURRENT")
Ampéremeétre

Indicateur d'alimentation électrique
Indicateur de protection de température
Contrdle de force de I'arc ("ARC FORCE")
Prise "-"

Prise "+"

Poignée de transport

Pince de mise a la terre (assemblée) *
Porte-électrode (assemblé) *

Fil de terre *

Clé Allen *

[ QU QU I G G G |
OURARWN_OOONONRWN=

17 Interrupteur VRD marche / arrét

18 Lindicateur VRD

19 Courroie de transport *

Marteau burineur / brosse métallique *
21 Gants *

Masque de soudage (assemblé) *
Poignée de masque de soudage *
Coque du masque de soudage *

* Accessoires

Une partie des accessoires représentés et décrits
ne figurent pas dans la livraison.

Installation et régulation des éléments
de la machine

Avant d'exécuter tout travail sur la machine, elle
doit étre déconnectée du secteur.

Ne tirez pas trop fort les éléments de rac-
cordement pour éviter d'endommager les
filetages.

Le montage / démontage / réglage de
PY certains éléments est le méme pour tous
1 les modeéles de machine si des modéles
spécifiques ne sont pas indiqués dans
les illustrations.
Montage / démontage d'une fiche, d'un cable por-
teur de courant, d'une connexion stationnaire a un
réseau

Certains modéles de machine sont livrés sans fiche
et / ou cables porteurs de courant - ils doivent étre ins-
tallé avant le début du fonctionnement.
Les machines peuvent aussi étre raccordées au ré-
seau sur une base stationnaire (pas sur une prise).
A ou le remplacement des cables porteurs
de courant, des fiches et d'autres unités
électriques ne doivent étre effectués que par un

électricien ou un installateur de circuit qualifié
autorisé a effectuer de tels travaux.

Note: le raccordement stationnaire de la
machine au réseau ainsi que l'installation

Assemblage masque de soudage (voir la fig. 1)

Assemblez le masque de soudage 22 comme indiqué
dans la figure 1.

Raccordement a la boucle de terre (voir la fig. 2)

A l'aide du boulon de mise a la terre 1 connectez un
collier de fil de terre 15 a la machine (voir la fig. 2).
Connectez le deuxiéme collier de fil de terre 15 a la
boucle de mise a terre active.

Raccorder / dé raccorder des cables de soudage
(voir la fig. 3)

Insérez les fiches des cables de soudage dans la ma-
chine comme montré sur la fig. 3. Dé raccordez les
fiches de cables de soudage en ordre inverse.

S'il est nécessaire de fixer un raccord au cable de sou-
dage, suivez les étapes montrées dans la fig. 3.
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Utilisation initiale de la machine

Avant de commencer I'utilisation, les étapes suivantes
sont nécessaires:
 toujours utiliser la tension d’alimentation cor-
recte: la tension d’alimentation doit correspondre
aux informations se trouvant sur le corps de la
machine;
» inspectez I'état de tous les cables et remplacez
ceux endommages;
* inspectez I'état du porte-électrode 14 et de la
pince de mise a la terre 13 et remplacez les si en-
dommageés.
* Avant de mettre la machine sous tension assurez-
vous que le porte-électrode 14 et la pince de mise a la
terre 13 ne se touchent pas.
» Aprées la mise sous tension de la machine assu-
rez-vous que le ventilateur intégré de refroidissement
fonctionne - de l'air doit souffler des trous de ventila-
tion 3 (au dos de la machine).

Mettre la machine en marche / arréter

Mise en marche:

Mettez le commutateur 2 en position "On" (l'indica-
teur 7 va s'allumer et le ventilateur intégré de refroidis-
sement va commencer a tourner).

Arrét:

Mettez le commutateur 2 en position "Off".

Caractéristiques de conception de la
machine

Protection contre la température

La protection contre la température empéche des
dommages a la machine en l'arrétant en cas de sur-
chauffe. Quand la protection contre la température
se déclenche, l'indicateur 8 s'allume. N'éteignez pas
la machine, laissez-la se refroidir et ne I'utilisez pas
jusque-la.

Contréle de l'intensité de soudage (controle "WEL-
DING CURRENT")

Le contréle 5 vous permet de fixer la valeur de l'inten-
sité de soudage selon le travail a exécuter, I'épaisseur
des piéces a souder, du diamétre de I'électrode etc.
La valeur fixée de l'intensité de soudage est affiché sur
'amperemétre 6.

Arc force (force de I’arc) (controle "ARC FORCE")
[CT33101]

La fonction arc force empéche le collage de I'électrode
a la piéce a souder.

En réduisant la distance entre I'électrode et la piéce a
souder, l'intensité de soudage est augmentée un court
moment, ce qui permet au métal de I'électrode et a la
pieéce de fusionner immédiatement, augmentant donc
I'espace de l'arc.

Le controle 9 peut changer la dynamique de l'arc -
les valeurs inférieures permettent moins d'éclabous-
sement de métal alors que les valeurs élevées per-
mettent une pénétration plus profonde de la fusion.

Hot start (démarrage en surintensité) (contréle
"HOT START")

[CT33101]

La fonction démarrage en surintensité augmente
l'intensité fixée pendant un court moment au moment
de I'amorcage de l'arc de soudage. Elle facilite 'amor-
¢age de l'arc.

Contréle 4 peut fixer la valeur de I'accroissement de
courte durée du courant de soudage (en pourcentage)
au moment de 'allumage de la soudure a I'arc.

La graduation s’effectue d’une telle maniére que le vi-
rage du contréle 4 par une marque va changer le cou-
rant de soudage de 10%. Si le controle 4 est fixé en
position 0 - la fonction démarrage a chaud est éteinte.
Si le contrble 4 est fixé en position 10 - 'accroissement
du courant de soudage au moment de 'allumage de la
soudure a I'arc est de 100%.

Easy start (démarrage facile)

La fonction de démarrage facile (accroissement de la
tension de marche a vide) facilite I'éclairage vers le
haut de I'arc de soudage.

Dispositif de réduction de tension (interrupteur
"VRD")

[CT33102]

La fonction de réduction de la tension de marche a
vide accroit la sécurité dans I'exécution des travaux
de soudage. En cas d’extinction d’arc, la tension sur
I'électrode descend en dessous de 15V et la probabili-
té de chocs électriques pour un travailleur est considé-
rablement réduite, ce qui est particulierement pratique
lorsque vous travaillez dans des espaces exigus, des
boites métalliques, etc.)

e Pour allumer, appuyez sur [linterrupteur 17.
Lindicateur 18 s’allumera lorsque le systeme de
réduction de la tension de marche a vide est activé.

* Pour éteindre, appuyez sur linterrupteur 17 de

nouveau. L'indicateur 18 s’éteindra.

A électriques (par exemple, lorsqu’une
extrémité d’électrode touche I’élément

de masse, la tension d’alimentation de I’électrode

est maintenue). C’est pourquoi les procédures de

sécurité doivent étre strictement respectées ainsi

que le port de vétements de protection.

Remarque : ce systéme n’assure pas une
protection compléte contre les chocs

Recommandations sur l'utilisation de la
machine

Travaux préliminaires (voir la fig. 4)

« Lafinition des bords des pieces a souder est recom-

mandée.
* Un évasement (voir la fig. 4.1, a) - est effectué
quand le métal a plus de 3 mm d'épaisseur. L'ab-
sence d'évasement peut causer un déversement de
soudure sur une partie de la piéce, et aussi une sur-
chauffe et une brdlure de metal; en absence d'éva-
sement, pour maintenir la pénétration de soudure
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essayez toujours d'augmenter l'intensité du courant
de soudage.
» Jeu (voir la fig. 4.2, b) - fixé correctement avant
le soudage, permet la pénétration totale de la sou-
dure dans I'épaisseur de la piéce lors de la création
du cordon d'amorcage de soudure.
* Longueur d'un biseau de tole (voir la
fig. 4.3, c) - régle une transition douce d'un détail
soudé épais a un soudé plus fin, en conséquence
les concentrateurs de tension dans les structures
soudées sont éliminés.
» Débarrassez les surfaces a souder de rouille et de
couches de peinture.
« Veuillez-vous rappeler qu'une grande quantité de
chaleur est libérée durant le soudage, pouvant endom-
mager les éléments environnants, choisissez donc
soigneusement I'endroit et prenez les mesures appro-
priées pour empécher un incendie.

Electrodes

Le bon choix d'électrodes, dans une grande mesure,
prédétermine la qualité du cordon de soudure et la
vitesse de l'opération. Avant d'acheter des électrodes
examinez soigneusement leurs recommandations
d'utilisation. Consultez un spécialiste si nécessaire. Il
est aussi important d'observer les conditions de stoc-
kage des électrodes.

Recommandations générales d'utilisation (voir
fig. 4)

o Les recommandations ci-dessous

s'appliquent a toutes les machines rac-

1 cordées a une prise. En cas de raccor-

dement stationnaire I'assemblage de la

machine et le raccordement au réseau seront faits
a l'avance.

* Mettez la machine sur une surface plane, seche,

sans vibrations en observant toutes les procédures de

sécurité mentionnées ci-dessus.

« Raccordez le fil de terre.

« Raccordez les cables de soudage a la machine. Le

soudage peut étre exécuté avec une polarité directe

ou inverse. Le choix de la polarité dépend des maté-

riaux a souder et des recommandations d'utilisation

des électrodes.
» Polarité directe - raccordez le porte-électrode 14
a la prise "-" 10, raccordez la pince de mise a la
terre 13 a la prise "+" 11. Dans un tel mode I'élec-
trode chauffe moins que le métal de base, les élec-
trodes sont fusionnées plus lentement, le joint de
soudage a une plus grande pénétration.
» Polarité inverse - raccordez le porte-électrode 14
a la prise "+" 11, raccordez la pince de mise a la
terre 13 a la prise "-" 10. Dans un tel mode, la piece
chauffe moins que I'électrode, cela peut étre utilisé
pour soudés des aciers a haute teneur en carbone,
des alliages et des aciers spéciaux sensibles a la
surchauffe ainsi que pour souder des tdles.

* Presser le levier du porte-électrode 14 et installez

I'extrémité d'électrode (I'extrémité libre de revétement)

dans le porte-électrode 14 puis relachez le levier.

* Fixez la pince de mise a la terre 13 sur l'une des

parties a souder.

« Raccordez la machine au secteur et allumez-la.

* Réglez la valeur de l'intensité de soudage en utili-
sant le contréle 5. Le choix de l'intensité de soudage
dépend de I'électrode utilisée, de I'épaisseur du maté-
riau a souder, de la position spatiale du cordon etc.
» Choisissez les paramétres supplémentaires de sou-
dage (force de I'arc, réduction de tension en marche a
vide) si votre machine a ces fonctions.
* Amorcez l'arc de soudage de I'une de deux fagons:
amorcage en touchant (voir la fig. 4.4); amorgcage en
grattant (voir la fig. 4.5).
* Les pratiques principales de manipulation d'élec-
trode de soudage sont décrites ci-dessous:
» habituellement le soudage est effectué avec une
électrode en position verticale ou inclinée en ce qui
concerne un cordon, dans un coin en avant ou en
arriére. En soudant en arriére d'un coin, il y a une meil-
leure fusion et une largeur de cordon plus petite (mais
I'exécution du travail dans ce cas requiert une certaine
compétence);
* mouvement progressif d'une électrode (voir la
fig. 4.6) dans la direction d'un axe de I'électrode, pour
maintenir la longueur d'arc nécessaire qui doit étre
de 0,5-1,1 fois le diamétre de I'électrode. La longueur
d'arc a une grande influence sur la qualité et la forme
d'un cordon de soudure. Un arc long cause une oxy-
dation intensive et la nitration du métal fusionné et son
éclaboussement augmenté;
* mouvement longitudinal d'une électrode (voir la
fig. 4.7) pour la formation du cordon de soudure. La
vitesse du mouvement de I'électrode dépend du cou-
rant électrique, du diametre de I'électrode, du type et
de la position spatiale du cordon;
avec une grande vitesse d'électrode le métal de
base n'a pas le temps de fusionner, ce qui résulte
en une profondeur insuffisante de fusion, un déver-
sement de soudure se produit;
une vitesse faible de mouvement d'électrode
résulte en surchauffe et brilage par arc (par fusion)
du métal,
une vitesse correctement choisie du mouvement longi-
tudinal le long d'un axe de cordon de soudure permet
d'obtenir une de cordon supérieure de 2-3 mm au dia-
metre de I'électrode;
* mouvement latéral d'électrode (voir la fig. 4.8) -
pour la formation d'un large cordon de soudure. L'élec-
trode est déplacée avec des mouvements oscillatoires
latéraux plus souvent avec fréquence et amplitude
constante, combiné avec un mouvement progressif
de I'électrode le long de I'axe de la rainure préparée
et selon I'axe de I'électrode. Les oscillations latérales
d'une électrode sont diverses et sont déterminés par
la forme, les dimensions, les positions d'un cordon
dans l'espace dans lequel le soudage est effectué et
de I'habileté du travailleur. La largeur d'un cordon de
soudure dans ce cas ne doit pas dépasser 2-3 fois le
diamétre de I'électrode.
» Surveillez la longueur de l'électrode et quand il
reste 20-30 mm a partir des méachoires du - remplacez
porte-électrode 14 - remplacez I'électrode.
» Attendez le refroidissement et la cristallisation des
scories sur le cordon de soudure puis enlevez les
scories avec un marteau spécial et une brosse. Vous
devez porter des gants de protection ou un masque en
effectuant ces opérations.
» Veérifiez la qualité du cordon de soudure et enlevez
les défauts éventuels.
» Apres I'achévement du travail laissez la machine se
refroidir, éteignez-la et puis dé raccordez les cables.
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Entretien de la machine / mesures pré-
ventives

Avant d'exécuter tout travail sur la machine, elle
doit étre déconnectée du secteur.

Nettoyage de la machine

Une condition indispensable a une longue et sdre utili-
sation de la machine est de la garder propre. Nettoyez
régulierement la machine avec de I'air comprimé par
les trous de ventilation 3.

Services aprés-vente et d'application

Notre service aprés-vente répond a vos questions
concernant I'entretien et la réparation de votre appareil
et de ses piéces de rechange. Des informations sur
les centres d’entretien, les schémas des piéces de re-
change et les piéces de rechange sont également dis-
ponibles al'adresse suivante : www.crown-tools.com.

Transport de la machine

« Eviter strictement tout impact mécanique sur I'em-
ballage pendant le transport.

» Lors du déchargement / chargement, il est interdit
d’utiliser tout type de technologie fonctionnant sur le
principe de serrage de I'emballage.

Protection de I'environnement

Récupération des matiéres premiéres
plutét qu’élimination des déchets.

La machine, les accessoires et I'emballage
r— I%Ogli\:qeunet.etre séparés pour un recyclage éco
Nos piéces plastiques ont ainsi été marquées en vue
d’'un recyclage sélectif des différents matériaux.

Ce manuel d’instructions a été fabriqué a partir d’un
papier recyclé blanchi en I'absence de chlore.

Le fabricant se réserve le droit d'apporter des changements.
Frangais
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Raccomandazioni generali di sicurezza
Istruzioni di sicurezza

Queste istruzioni contengono informazioni importanti
che integrano o sovrascrivono altre istruzioni relative
a questo prodotto. Leggere attentamente queste istru-
zioni prima di iniziare I'operazione.

Inoltre, l'installazione e I'uso del dispositivo devono
essere conformi alle istruzioni fornite nello standard
internazionale: IEC 60974-9 Apparecchio di saldatura
ad arco Parte 9.

Installazione e uso

Utilizzo dei dispositivi di protezione individuale:

« L'arco e la sua radiazione riflettente danneggiano gli
occhi non protetti. Proteggere gli occhi e il viso in modo
appropriato prima di iniziare a saldare o se guardate la
saldatura. Inoltre notare i diversi requisiti per I'oscurita
dello schermo nella maschera quando la corrente di
saldatura cambia.

» La radiazione dell'arco e gli spruzzi della saldatu-
ra bruciano la pelle non protetta. Durante la saldatura
indossare sempre guanti, abbigliamento e calzature
protettive.

* Indossare sempre la protezione da rumori se il livel-
lo di rumore ambientale supera il limite ammissibile.

Sicurezza operativa generale

« Usare cautela quando trattate parti riscaldate nella
saldatura. Ad esempio, la punta della torcia di salda-
tura, la fine dell'asta di saldatura e il pezzo lavorato si
riscaldano ad una temperatura che causa bruciature.
* Non spostare mai il dispositivo o farlo sospendere
per la cinghia di trasporto durante la saldatura.

* Non esporre la macchina ad alte temperature, in
quanto cio potrebbe causare danni alla macchina.

» Mantenere il cavo della torcia elettrica e il cavo di
massa il piu vicino I'uno all'altro per tutta la loro lun-
ghezza. Mantenere i cavi dritti. Cio minimizza I'esposi-
zione a campi magnetici dannosi, che possono interfe-
rire con un pacemaker, ad esempio.

« Evitare avvolgimenti di cavi attorno al corpo.

* In ambienti classificati come pericolosi, utilizzare
esclusivamente dispositivi di saldatura marcati S con
un livello di tensione di sicurezza a vuoto. Questi am-
bienti di lavoro includono, ad esempio, ambienti umidi,
caldi o piccoli dove I'operatore pud essere direttamen-
te esposto ai materiali conduttori circostanti.

« Non utilizzare apparecchiature di saldatura ad arco
per scongelare i tubi.

Spruzzi e sicurezza antincendio

* La saldatura & sempre classificata come lavoro a
caldo, quindi prestare attenzione alle norme di sicu-
rezza antincendio durante la saldatura e dopo di essa.
» Ricordarsi che il fuoco pud scaturire da scintille an-
che diverse ore dopo il completamento del lavoro di
saldatura.

» Proteggere I'ambiente attorno dalla spruzzatura del-
la saldatura. Rimuovere materiali infammabili, come
fluidi infiammabili, dalla zona di saldatura e fornire il sito
di saldatura con adeguate attrezzature antincendio.

* Nei lavori speciali di saldatura, dove essere prepa-
rati per rischi quali incendi o esplosioni durante la sal-
datura di pezzi tipo contenitore.

» Non dirigere mai lo spruzzo scintilla o lo spruzzo da
taglio di una smerigliatrice verso la saldatrice o mate-
riali infiammabili.

» Attenzione agli oggetti caldi o agli spruzzi che ca-
dono sul macchinario quando si lavora sopra il mac-
chinario.

» E' assolutamente vietato usare la saldatrice in luo-
ghi infiammabili o con rischi di esplosioni.

Sicurezza elettrica generale

» Collegare la saldatrice solo ad una rete elettrica con
messa a terra.

» Si noti la dimensione del fusibile di rete raccoman-
data.

* Non portare la macchina di saldatura all'interno di
un container, un veicolo o un pezzo di lavoro simile.

» Non posizionare la saldatrice su una superficie ba-
gnata e non lavorare su una superficie bagnata.

» Non lasciare che il cavo di alimentazione sia espo-
sto direttamente all'acqua.

» Assicurarsi che i cavi o le torce di saldatura non
siano schiacciati da oggetti pesanti e che non siano
esposti a bordi taglienti o ad un pezzo di lavoro caldo.
» Assicurarsi che le torce di saldatura difettose e dan-
neggiate siano immediatamente sostituite in quanto
possono essere letali e possono causare scariche
elettriche o incendio.

* Ricordarsi che il cavo, le prese e altri dispositivi
elettrici possono essere installati o sostituiti solo da un
elettricistra o da un tecnico autorizzato a eseguire tali
operazioni.

» Spegnere la saldatrice quando non & in uso.

* In caso di comportamenti anomali dell'apparecchia-
tura, come il fumo proveniente dalla macchina durante
il normale utilizzo, portare la macchina a un rappresen-
tante del servizio CROWN per l'ispezione.

Circuito di potenza di saldatura

» Creare un isolamento dal circuito di saldatura usan-
do indumenti protettivi asciutti e non danneggiati.

» Non toccare mai il pezzo di lavoro e I'asta di saldatu-
ra, il filo di saldatura, I'elettrodo di saldatura o la punta
del contatto contemporaneamente.

» Non mettere la torcia o il cavo della massa a terra
sulla saldatrice o su altre apparecchiature elettriche.

» Spegnere sempre la macchina dall'interruttore prin-
cipale prima di toccare qualsiasi componente del cir-
cuito elettrico, ad esempio quando si sostituisce I'elet-
trodo o la punta del contatto o si muove il morsetto di
ritorno a terra.

Fumi di saldatura

» Assicurare una corretta ventilazione ed evitare l'ina-
lazione dei fumi.

» Assicurare una sufficiente quantita di aria fresca,
specialmente se si lavora in spazi chiusi. E inoltre possi-
bile garantire la fornitura di aria respiratoria pulita e suf-
ficiente utilizzando una maschera protettiva con filtro.

» Prendere ulteriori precauzioni quando si lavora su
metalli o materiali trattati che contengono piombo, cad-
mio, zinco, mercurio o berillio.

Trasporto, sollevamento e sospensione
* Prestare attenzione alla corretta posizione di lavoro

quando si solleva un pesante dispositivo pericolo di
lesioni alla schiena.
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* Non tirare mai o sollevare la macchina attraverso
la torcia saldante o altri cavi. Utilizzare sempre i pun-
ti di sollevamento o le maniglie progettate per questo
SCOpO.

» Usare solo un'unita di trasporto progettata per l'at-
trezzatura.

« Provare a trasportare la macchina in posizione ver-
ticale, se possibile.

» Non sollevare mai la bombola del gas e la saldatrice
contemporaneamente. Particolari precauzione ven-
gono date qui di seguito riguardante il trasporto della
bombola del gas.

« Non utilizzare mai una saldatrice quando sospesa, a
meno che il dispositivo di sospensione & stato proget-
tato e approvato per tale scopo.

« Siraccomanda di rimuovere la bobina filo durante il
sollevamento o il trasporto.

Ambiente

» La sorgente di saldatura non & adatta per I'utilizzo
in condizioni di pioggia o neve, anche se puo essere
utilizzata e conservata all'aperto. Proteggere l'appa-
recchio contro la pioggia e la forte luce solare.

« Tenere sempre la macchina in uno spazio asciutto
e pulito.

« Proteggere la macchina dalla sabbia e dalla polvere
durante I'uso e immagazzinamento.

* La temperatura d'uso consigliato & tra -20°C
a +40°C. L'efficienza di funzionamento della macchina
diminuisce e diventa piu incline a danneggiamento se
utilizzato in temperature superiori ai 40°C.

» Posizionare la macchina in modo che non venga
esposta a superfici calde, scintille o spruzzi.
 Assicurarsi che il flusso d'aria da e verso la macchi-
na sia privo di restrizioni.

« Utilizzare sempre la macchina solo in posizione ver-
ticale.

* Le apparecchiature di saldatura ad arco causano
sempre disturbi elettromagnetici. Per ridurre al minimo
gli effetti nocivi di questi disturbi, utilizzare I'apparec-
chiatura in modo strettamente conforme al manuale
d'uso e seguire le raccomandazioni date.

Bombole del gas e regolatori

« Rispettare le istruzioni per la manipolazione delle
bombole del gas e regolatori.

« Assicurarsi che le bombole del gas siano usati e
conservati in spazi adeguatamente ventilati. Una bom-
bola di gas con perdita pud sostituire I'ossigeno nell'a-
ria inalata, causando soffocamento.

« Prima dell'uso, assicurarsi che la bombola del gas
contenga gas idoneo allo scopo.

« Fissare saldamente la bombola del gas in posizione
verticale, contro una mensola o altro sistema apposito
per tenere ferma la bombola.

» Non spostare mai una bombola di gas quando il re-
golatore di flusso € in posizione. Mettere il coperchio
della valvola durante il trasporto.

» Chiudere la valvola della bombola dopo l'uso.

Schema di circuito e liste di ricambi

Se lo schema elettrico e I'elenco dei pezzi di ricambio
non sono inclusi nel tuo pacco di consegna, vi preghia-
mo di richiederne copia presso il proprio rappresentan-
te locale di assistenza CROWN. Per ulteriori informa-
zioni, visitare il sito www.crown-tools.com.

Esonero da responsabilita

Mentre e stato fatto ogni sforzo per garantire che le
informazioni contenute in questa guida siano accurate
e complete, non si pud accettare alcuna responsabilita
per eventuali errori 0 omissioni. CROWN si riserva il
diritto di modificare la specifica del prodotto descritto
in qualsiasi momento senza preavviso.

Linee guida sulla sicurezza durante il
funzionamento della macchina

L'operatore o il proprietario della mac-
china sono responsabili dei possibili in-
cidenti o danni che possono essere cau-
sati a terzi o alla loro proprieta.

Prima di iniziare il lavoro

» E vietato qualsiasi funzionamento della macchina
con le protezioni di sicurezza danneggiate o smantel-
late. Non utilizzare mai la macchina che non sia stata
assemblata correttamente o & stata sottoposta a modi-
fiche non autorizzate.

» La rete elettrica a cui € collegata la macchina deve
essere dotata di dispositivi di sicurezza o dell'interrut-
tore automatico progettato per corrente e tensione cor-
rispondenti alle specifiche della macchina.

» La macchina deve essere collegata all'anello di
messa a terra.

» Lamacchina deve essere utilizzata solo in posizione
verticale - deve sempre poggiare sui piedini in gomma.
Non posarla su un lato, non farla sospendere o metter-
la vicino superfici pericolose.

* La macchina € destinata ad un continuo funziona-
mento incustodito. Assicurarsi che la macchina sia
montata lontano da infiammabili e che nessun fatto-
re esterno impedisca il normale raffreddamento della
macchina (lo spazio libero intorno la macchina non
deve essere inferiore a 50 cm).

» La macchina non deve essere utilizzata in luoghi
dove ci sono polveri o contenenti gas esplosivi e vapori
di sostanze aggressive.

» Non farsi che piccoli oggetti entrano all'interno della
macchina - possono disabilitarla.

 Installare la macchina su una superficie liscia e
asciutta per evitare qualsiasi ribaltamento. Non instal-
lare la macchina su una superficie vibrante.

« Trasportare la macchina tenendola solo dalla ma-
niglia di trasporto (maniglie) o tramite una cinghia di
trasporto. E strettamente vietato tirare o sollevare la
macchina da un cavo di alimentazione o di saldatura.

Non é consigliabile per persone con car-

diostimolatori elettronici stare vicino alla

macchina durante il funzionamento, a

causa dei campi elettromagnetici creati,
che possono causare un funzionamento difettoso
degli stessi.

Durante il funzionamento

» Osservare il fattore di tempo consigliato della mac-
china, altrimenti il sovraccarico provochera l'usura
precoce dei suoi componenti, riducendo cosi la durata
della macchina.

« E' vietato esporre la macchina a pioggia o neve e
utilizzarla anche in ambienti con condensa o umidi.
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« Per evitare scosse elettriche non toccare gli elemen-
ti elettrici della macchina.

* Non toccare il corpo della macchina collegata alla
rete con mani bagnate, guanti bagnati o vestiti.

« Evitare che parti del corpo siano avvolti attorno cavi
di saldatura.

« Spegnere sempre la macchina quando si sostituisce
un elettrodo o si sposta un morsetto di terra e anche
quando si muove la macchina.

» Non tenere mai la macchina in funzione sulla spalla
e non appenderla tramite la cintura di trasporto.

* La macchina si puo¢ tenere sospesa solo quando il
dispositivo di supporto alla sospesione & stato appo-
sitamente progettato per questo scopo, in tutti gli altri
casi € vietata la sospensione.

« L'arco di saldatura irradia raggi luminosi visibili che
possono essere radiazioni ultravioletti and infrarossi
invisibili. L'esposizione alla luce di un arco sugli occhi
non protetti entro 10-20 secondi nel raggio fino a un
metro da un arco provoca gravi dolori negli occhi e una
fotofobia. L'esposizione prolungata alla luce emanata
da un arco sugli occhi non protetti pud provocare gravi
malattie. Le radiazioni di uno spettro invisibile provo-
cano ustioni sulla pelle non protetta. E quindi vietato
lavorare senza scudi protettivi per il viso, guanti e
abiti speciali che coprono la pelle esposta.

« Dopo la lavorazione non toccare la giuntura di sal-
datura e la zona intorno ad essa - ti potresti bruciare
malamente.

* Dopo l'uso l'estremita dell'elettrodo & ad alta tempe-
ratura, quindi la sostituzione dell'elettrodo deve essere
effettuata solo con guanti protettivi e I'elettrodo scartato
deve essere messo all'interno di una scatola metallica.
» Osservare le regole e indossare indumenti protettivi
specifici: il tutto deve essere completamente abbotto-
nato; i lembi delle tasche devono essere lasciate fuori;
non mettere la giacca dentro i pantaloni e indossare i
pantaloni con le parti finali sopra la calzatura.

* Quando si saldano acciaio e metalli non ferrosi, si
formano diversi composti chimici (ossigeno con zinco,
rame, stagno, ecc.) che provocano danni alla salute
del lavoratore. Usare mezzi di protezione individuali e
fornire una buona ventilazione al posto di lavoro.

» Attenzione a non provocare fiamme negli oggetti cir-
costanti a causa dell'alta temperatura di un arco di sal-
datura o di particelle del metallo fuso. Ricordarsi che
i componenti di progettazione invisibili (travi di legno,
materiali isolanti, ecc.) possono anche incendiarsi.

* Non lavorare vicino liquidi altamente infiammabili,
gas e altri elementi pericolosi (legname, carta, ecc.).

« Durante I'esecuzione del lavoro sopra la macchina,
accertarsi che gli oggetti caldi che bruciano o scarti
metallici non cadano su di esso o sui cavi di saldatura.
» Prestare attenzione quando si eseguono lavorazio-
ni di saldatura in luoghi o su condutture in cui sono
presenti sostanze combustibili o tossiche. Eseguire
la loro decontaminazione prima dell'inizio del lavoro;
le evaporazioni delle sostanze all'interno dei luoghi o
delle condutture possono causare esplosioni ed avve-
lenamenti.

* Non eseguire mai lavorazioni di saldatura in luoghi
in condizione di sotto pressione.

« Non utilizzare la macchina per lo sbrinamento di tubi
congelati.

* Quando si lavora ad una certa altezza, osservare
la procedura di sicurezza per queste tipo di situazioni.

Dopo aver finito la lavorazione

« Dopo lo spegnimento finale, esaminare il luogo in
cui sono state effettuate le operazioni di saldatura, non

lasciare oggetti o particelle riscaldate di metallo - pos-
sono causare un incendio.

» Dopo aver terminato la lavorazione non spegnere
immediatamente la macchina, attendere alcuni minuti
per far raffreddare abbastanza la macchina.

Simbologia utilizzata nel manuale

| simboli seguenti sono utilizzati nel manuale d'uso,
si prega di ricordare i loro significati. L'interpretazione
corretta dei simboli permettera I'uso corretto e sicuro
della macchina.

Simbolo Significato
GROWN [CT.. |

Adesivo numero di serie:
CT ... - modello;
XX - data di produzione;

son o XK JOG0K| XXXXXXX - numero di serie.

Leggere tutti i regolamenti e
le istruzioni di sicurezza.

Indossare una maschera di
saldatura.

Indossare maschere anti-
polvere.

®0J

Scollegare la macchina dalla
rete prima dell'installazione
o della regolazione.

Direzione del movimento.

fo

Direzione di rotazione.

O+C

Bloccato.

(=D

Sbloccato.

Anello di messa a terra.

Attenzione. Importante.
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Simbolo Significato
®
1 Informazioni utili.
Non smaltire la macchina in
un contenitore per rifiuti do-
mestici.
|

Designazione della macchina

Le macchine sono destinate alla creazione di un col-
legamento di diversi metalli (di seguito "saldatura dei
metalli") dalla fusione locale.

Le macchine prevedono saldatura ad arco metallico
manuale (MMA), mentre le loro caratteristiche di pro-
gettazione facilitano la prestazione di lavoro e miglio-
rano la qualita del giunto di saldatura.

Componenti della macchina

Bullone di messa a terra

Interruttore di accensione / spegnimento
Foro di aerazione

Controllo dell'avviamento a caldo ("HOT START")
Controllo corrente ("WELDING CURRENT")
Misuratore di corrente

Indicatore di alimentazione

Indicatore di protezione della temperatura
Controllo della forza dell'arco ("ARC FORCE")
10 "-" presa

11 "+" presa

12 Maniglia per il trasporto

13 Morsetto terra (assemblato) *

Supporto elettrodo (assemblato) *

Cavo messa a terra *

Chiave a brugola *

17 VROD interruttore on / off

18 VRD spia

19 Cintura di trasporto *

Martello scalpellatore / spazzola metallica *
21 Guanti *

Maschera per saldatura (assemblata) *
Manico della maschera per saldatura *
Guscio della maschera per saldatura *

OCONOGRWN=

* Accessorio facoltativo

Non tutti gli accessori illustrati o descritti sono in-
clusi nella consegna standard.

Installazione e regolazione degli elementi
della macchina

Prima di eseguire qualsiasi operazione sulla mac-

china, questa deve essere scollegata dalla rete

elettrica.
Non stringere troppo gli elementi di fis-
saggio per evitare di danneggiarsi della
filettatura.

Il montaggio / smontaggio / configurazio-
0 ne di alcuni elementi e lo stesso per tutti
1 i modelli di macchine, in questo caso i

modelli specifici non sono indicati nell'il-
lustrazione.

Montaggio / smontaggio di una spina, cavo di ali-

mentazione corrente, connessione di rete stazio-

naria

Alcuni modelli di macchine vengono forniti senza spine
e/ o cavi di trasporto corrente - devono essere installa-
ti prima dell'inizio dell'operazione.

Le macchine possono anche essere collegate alla rete
in modo stazionario (non attraverso una presa).
A ne o la sostituzione di cavi, spine e al-
tre unita elettriche portantideve essere

eseguita solo da un tecnico qualificato o installa-
tore di circuiti autorizzato ad eseguire tali lavori.

Nota: la connessione stazionaria della
macchina alla rete, nonché l'installazio-

Assemblaggio della maschera di saldatura (vedi
fig. 1)

Assemblare la maschera di saldatura 22 come mostra-
to in figura 1.

Collegamento al circuito di messa a terra (vedi
fig. 2)

Usando il bullone di messa a terra 1 collegare un mor-
setto di terra 15 alla macchina (vedi fig. 2). Collegare
il secondo morsetto di terra 15 al circuito di terra di
lavoro.

Collegamento / scollegamento dei cavi di saldatu-
ra (vedi fig. 3)

Inserire le spine dei cavi di saldatura alla macchina
come mostrato in figura 3. Scollegare i tappi dei cavi di
saldatura in ordine inverso.

Se € necessario fissare il connettore al cavo di salda-
tura, seguire le fasi illustrate in figura 3.

Funzionamento iniziale della macchina

Prima di avviare 'operazione, &€ necessario procedere
come segue:
 utilizzare sempre la giusta tensione di alimen-
tazione: la tensione di alimentazione deve cor-
rispondere alle informazioni riportate sul corpo
macchina;
* ispezionare la condizione di tutti i cavi e sostituire
il cavo in caso di danni;
* ispezionare la condizione del supporto elettro-
do 14 e del morsetto di terra 13 e sostituirlo se si
trovano difetti.
» Prima di accendere la macchina, assicurarsi che il
supporto elettrodo 14 e il morsetto di terra 13 non si
tocchino.
» Dopo aver acceso la macchina, accertarsi che la
ventola di raffreddamento incorporata funzioni - I'aria
soffia da fori di sfiato 3 (sul retro della macchina).
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Accensione / spegnimento della macchi-
na

Accensione:

Spostare l'interruttore 2 in posizione "On" (l'indicato-
re 7 si accende e la ventola di raffreddamento incorpo-
rata inizia a girare).

Spegnimento:

Spostare l'interruttore 2 in posizione "Off".

Caratteristiche della macchina
Protezione termica

La protezione della temperatura impedisce danni alla
macchina, spegnendola in caso di surriscaldamento.
Quando la protezione di temperatura si attiva, I'indica-
tore 8 si illumina. Non spegnere la macchina, lasciarla
raffreddare e smettere la lavorazione fino a raggiunge-
re il raffreddamento.

Controllo della corrente di saldatura ("WELDING
CURRENT" controllo)

Il controllo 5 consente di impostare il valore della cor-
rente di saldatura in base ai lavori da eseguire, allo
spessore dei pezzi da saldare, al diametro dell'elettro-
do, ecc.

Il valore di corrente di saldatura impostato € mostrato
sul contatore corrente 6.

Arc force (forza d'arco) ("ARC FORCE" controllo)
[CT33101]

La funzione di forza arco consente di impedire I'attac-
co dell'elettrodo ad un pezzo da saldare.

Quando si riduce la distanza tra I'elettrodo e il pezzo
da saldare, la corrente di saldatura viene aumentata
per un breve periodo che consente di mettere imme-
diatamente in fusione il metallo dell'elettrodo e un pez-
zo di lavoro, aumentando cosi il divario di arco.

Il controllo 9 pud cambiare la dinamica dell'arco - i va-
lori minori consentono un minore spruzzo di metalli,
mentre i valori piu grandi forniscono una penetrazione
piu profonda della fusione.

Hot start (avviamento a caldo) ("HOT START"
controllo)

[CT33101]

La funzione di avvio a caldo aumenta la corrente di
saldatura impostata per un breve periodo al momento
dell'accensione dell'arco di saldatura. Facilita I'accen-
sione dell'arco di saldatura.

Il controllo 4 pud impostare il valore dell'incremento per
un tempo corto della corrente di saldatura (in percen-
tuale) al momento dell'accensione dell'arco di saldatura.
La marcatura a scala viene fatta in modo che al mo-
mento della rotazione del comando 4 per un marchio
cambia la corrente di saldatura del 10%. Se il coman-
do 4 & impostato in posizione 0 - la funzione avvio a
caldo é disattivato. Se il comando 4 & impostato in

posizione 10 - l'aumento della corrente di saldatura
al momento dell'accensione dell'arco di saldatura &
al 100%.

Easy start (avvio facile)

La funzione avvio facile (aumento della tensione di mar-
cia a vuoto) facilita I'accensione dell'arco di saldatura.

Dispositivo di riduzione della tensione d’innesco
(interruttore "VRD")

[CT33102]

La funzione di riduzione della tensione di marcia a
vuoto aumenta la sicurezza delle prestazioni delle
saldature. In caso di estinzione dell'arco la tensione
sull'elettrodo diminuisce al di sotto di 15 V e la probabi-
lita di shock elettrico per un lavoratore € notevolmente
ridotta, il che & particolarmente conveniente quando si
lavora in spazi angusti, scatole di metallo, ecc.)

» Per accendere premere l'interruttore 17. La spia 18
si accendera quando il sistema di riduzione della ten-
sione di marcia a vuoto & in funzione.

» Per spegnere premere nuovamente l'interruttore 17.

La spia 18 si spegnera.
A triche (ad esempio, quando un'estremita

dell'elettrodo tocca I'elemento di terra, la
tensione all'elettrodo viene continuata). Per que-
sto motivo tutte le procedure di sicurezza devono
essere rigorosamente osservate e devono essere
indossati indumenti protettivi.

Nota: questo sistema non fornisce la pro-
tezione completa contro le scosse elet-

Raccomandazioni sull'operazione della
macchina

Lavori preliminari (vedi fig. 4)

» Si consiglia di finire i bordi dei pezzi da lavorare per
saldare.
» L'angolo della fiamma (a, si vedi fig. 4.1) - vie-
ne eseguito quando il metallo & piu di 3 mm di spes-
sore. L'assenza di scanalatura pud provocare la
fuoriuscita di saldatura dalla sezione e anche surri-
scaldamento e bruciatura del metallo; I'assenza del-
la scanalatura, per mantenere la penetrazione della
saldatura cerca sempre di aumentare la dimensione
della corrente di saldatura.
+ Backlash (b, vedi fig. 4.2) - correttamente fissa-
to prima della saldatura, consente la penetrazione
completa della saldatura sulla sezione di saldatura
per imporre lo strato di priming di una giunzione.
* Lalunghezza di uno spessore della lamiera (c,
vedi fig. 4.3) - regola la transizione liscia dal det-
taglio saldatura da piu spasso a piu sottile, quindi
vengono eliminati i concentratori di stress in strut-
ture saldate.
» Pulire le superfici di saldatura da ruggine e vernici.
» Ricorda che durante la saldatura viene rilasciata
una grande quantita di calore che pud danneggiare gli
oggetti circostanti, quindi scegliere con cura il luogo e
prendere le azioni appropriate per evitare incendi.
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Elettrodi

La scelta giusta degli elettrodi, in larga misura, pre-
determina la qualita della giuntura di saldatura e la ve-
locita della lavorazione. Prima di acquistare elettrodi,
esaminare attentamente le raccomandazioni del loro
utilizzo. Se necessario, consultare uno specialista. E
inoltre importante osservare le condizioni di stoccag-
gio dell'elettrodo.

Consigli generali di funzionamento (vedi fig.4)

Le seguenti raccomandazioni si applica-

no a tutte le macchine collegate tramite

un connettore a spina. In caso di connes-

sione stazionaria, I'assemblaggio della
macchina e la connessione di rete saranno esegui-
ti in precedenza.

« Appoggiare la macchina su una superficie uniforme
piatta, asciutta e non vibrante, osservando tutte le pro-
cedure di sicurezza sopra menzionate.
« Collegare sempre prima il cavo di massa.
« Collegare i cavi di saldatura alla macchina. La sal-
datura pud essere eseguita con polarita diretta e in-
versa. La scelta della polarita dipende dai materiali
da saldare e dalle raccomandazioni sull'utilizzo degli
elettrodi.
» Polarita diretta - collegare il supporto elettro-
do 14 alla presa "-" 10, collegare il morsetto di ter-
ra 13 alla presa "+" 11. In tal modo I'elettrodo riscal-
da meno del metallo di base, gli elettrodi si fondono
piu lentamente, il giunto di saldatura & completato
con una penetrazione piu profonda.
» Polarita invertita - collegare il supporto elet-
trodo 14 alla presa "+" 11, collegare il morsetto di
terra 13 alla presa "-" 10. In tale modalita il pezzo
lavorato si riscalda di meno dell'elettrodo che pud
essere utilizzato per saldare leghe ad alto tenore
di carbonio e acciai speciali sensibili al surriscalda-
mento nonché per la saldatura di lamiere.
* Premere la leva del supporto elettrodo 14 e installa-
re I'estremita dell'elettrodo (la fine senza rivestimento)
nel supporto 14 dell'elettrodo e quindi rilasciare la leva.
« Fissare il morsetto di terra 13 su una delle parti da
saldare.
« Collegare la macchina alla rete elettrica e accenderla.
« Impostare il valore della corrente di saldatura con il
comando 5. La scelta della corrente di saldatura dipende
dall'elettrodo da utilizzare, dal spessore del materiale da
saldare, dalla posizione spaziale di una giunzione ecc.
» Scegliere ulteriori parametri di saldatura (forza d'ar-
co ecc.), se la macchina ha queste funzioni.
» Accendere l'arco di saldatura in uno dei due modi:
I'accensione toccando (vedi fig. 4.4); Accensione da
graffio (vedi fig. 4.5).
» Le principali pratiche di movimentazione degli elet-
trodi di saldatura sono descritte di seguito:
» la saldatura di solito viene eseguita con elettrodo
posizionato verticalmente o con inclinazione rispetto a
una giunzione, in un angolo in avanti o indietro. Quan-
do la saldatura da un angolo indietro, viene fornita una
fusione migliore e una larghezza minore di giunzione
(ma la prestazione di lavoro in questo caso richiede
una certa abilita);
* il movimento progressivo di un elettrodo (vedi
fig. 4.6) su una direzione di un asse dell'elettrodo, per
mantenere la lunghezza dell'arco necessaria che do-

vrebbe produrre 0.5-1.1 di diametro dell'elettrodo. La
lunghezza di un arco € molto importante per la qualita
di una giunzione di saldatura e la sua forma. Un arco
lungo provoca un ossidazione e nitrazione intensa del
metallo fuso e aumenta le spruzzature;
* movimento longitudinale di un elettrodo (vedi
fig. 4.7) per la formazione di una giunzione di salda-
tura. La velocita di movimento di un elettrodo dipende
dalla corrente elettrica, dal diametro dell'elettrodo, dal
tipo e dalla posizione spaziale della giunzione;
quando si usa una velocita elevata di un elettro-
do, il metallo di base non ha tempo per la fusione,
quindi si determina una profondita insufficiente di
saldatura di fusione;
una velocita insufficiente di movimento di un
elettrodo produce il surriscaldamento e bruciatura
di metallo dell'arco (tramite fusione);
la velocita corretta di movimento longitudinale lungo
un asse di una giuntura saldata consente di ottenere
la sua larghezza su 2-3 mm in piu rispetto al diametro
di un elettrodo;
* movimento laterale di un elettrodo (vedi fig. 4.8) -
per la formazione di una giuntura di saldatura larga. Un
elettrodo viene spostato in movimenti laterali oscillato-
ri piu frequentemente con frequenza e ampiezza co-
stante, combinata con un movimento progressivo di un
elettrodo lungo un asse della scanalatura preparata e
ad un asse di un elettrodo. Le oscillazioni laterali di un
elettrodo sono diverse e sono determinate dalla forma,
dalle dimensioni, dalle posizioni di una giunzione nel-
lo spazio in cui viene effettuata la saldatura e I'abilita
del saldatore. La larghezza di una giunzione saldata in
questo caso non dovrebbe superare 2-3 mm di diame-
tro di un elettrodo.
» Tenere sotto controllo la lunghezza dell'elettrodo e
quando sono rimasti 20-30 mm tenerlo con il morset-
to 14 - e sostituire I'elettrodo.
» Attendere il raffreddamento e la cristallizzazione
della scoria di lavorazione sulla linea di giunzione del-
la saldatura dopo di che rimuovere la scoria usando il
martello apposito e una spazzola. E necessario indos-
sare guanti protettivi o una maschera durante I'esecu-
zione di queste operazioni.
» Controllare la qualita della giunzione della saldatura
e quando si trovano dei difetti, rimuoverli.
» Dopo il completamento del lavoro, lasciare raffred-
dare la macchina, spegnerla e scollegare i cavi.

Manutenzione macchine / misure pre-
ventive

Prima di eseguire qualsiasi operazione sulla mac-
china, questa deve essere scollegata dalla rete
elettrica.

Pulizia della macchina

Una condizione indispensabile per un sicuro sfrutta-
mento a lungo termine della macchina € mantenerla
pulita. Pulire regolarmente la macchina con un getto di
aria compressa specialmente nei fori di sfiato 3.

Servizio di assistenza post-vendita e servizio di
applicazione

Il nostro servizio post-vendita risponde alle tue doman-
de riguardanti la manutenzione e la riparazione del
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prodotto e le parti di ricambio. Informazioni sui centri
di assistenza, i diagrammi dei pezzi e le informazioni
sui pezzi di ricambio sono disponibili anche nel sito:
www.crown-tools.com.

Trasporto della macchina

« Fare molta attenzione a non far cadere alcuno og-
getto sull'imballaggio durante il trasporto.

» Durante lo scarico / carico, non € consentito utilizza-
re tecnologie che funzionano sul principio del bloccag-
gio dell'imballaggio con morse.

Tutela dell’ambiente

Riciclare le materie prime invece di smal-
tirle come rifiuti.

La macchina, gli accessori e le confezioni
devono essere ordinati per un riciclaggio
B ccologico.
| componenti in plastica sono etichettati per il riciclag-
gio classificato.
Queste istruzioni sono stampate su carta riciclata fab-
bricata senza cloro.

Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche.
Italiano
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Recomendaciones generales de seguri-
dad

Instrucciones de seguridad

Estas instrucciones contienen informacion 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 instalacién 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.

Instalaciéon y uso

Uso de equipo de proteccion personal:

» Elarco y su radiacion reflectante dafian los ojos que
no estan protegidos. Antes de comenzar a soldar o de
observar como se suelda, cubrase los ojos y el rostro.
Tenga en cuenta también los distintos 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 provoque 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 dafo 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 s6lo
dispositivos de soldadura marcados con la letra S,
para un nivel seguro de tension inactiva. Estos entor-
nos de trabajo incluyen, por ejemplo, espacios hume-
dos, calientes o pequefos 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 o 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 du-
rante el uso normal, lleve la maquina a un represen-
tante de servicio técnico de CROWN para su inspec-
cioén.

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.
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« Asegurese de que haya un suministro suficiente
de aire fresco, especialmente en lugares cerrados.
También 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 elevacioén o los mangos, disefiados para dicho
propésito.

« 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 sélo en posicién ver-
tical.

* 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
oxigeno en el aire que se respira, causando sofoca-
cion.

» Antes del uso, asegurese de que el cilindro de gas
contenga el gas adecuado para el proposito que ten-
ga.

» 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 ga-
rantizar que la informacion contenida en esta guia
sea precisa y completa, no puede aceptarse ninguna
responsabilidad por errores u omisiones. CROWN se
reserva el derecho de cambiar la especificaciéon 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 danos que puedan provocar-
se a terceros o a su propiedad.

Antes de comenzar el trabajo

» Se prohibe cualquier operacién 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 sélo en posicién 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.
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« Instale la maquina sobre una superficie lisa y seca
para evitar que se vuelque. No instale la maquina so-
bre una superficie que vibre.

« Transporte la maquina sosteniéndola sélo por su
asa para transporte (asas) o una correa para trans-
porte. Esta estrictamente prohibido tirar de la maquina
o levantarla mediante el cable que la alimenta de co-
rriente o el cable de soldadura.

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 dainar el funcionamiento de dichos estimulado-
res.

Durante el funcionamiento

« Tenga en cuenta el factor de tiempo recomenda-
do de la maquina, de lo contrario, la sobrecarga dara
como resultado un desgaste temprano de los compo-
nentes reduciendo, 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 hiume-
do.

« 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.

« Apague siempre la maquina al reemplazar un elec-
trodo, al reemplazar una abrazadera con descarga a
tierra o al mover 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-
sién especialmente para dicho proposito.

» El arco de soldadura irradia haces de luz brillante
y visibles y haces invisibles de luz ultravioleta e in-
frarroja. 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
provocar un fuerte dolor en los ojos y fotofobia. La
influencia prolongada de la luz de un arco sobre los
ojos no protegidos puede provocar enfermedades
graves. Las radiaciones del espectro invisible pueden
producir quemaduras sobre la piel desprotegida. Por
consiguiente, se prohibe trabajar sin una mascara
protectora, guantes y ropa especial que cubra la
piel expuesta.

* 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 tiene una temperatura alta, por consiguiente, el
reemplazo de dicho electrodo debe realizarse sélo con
guantes protectores y el electrodo descartado debe
colocarse en una caja metalica para desechos.

* Cumpla con las reglas y use ropa protectora es-
pecial: toda la ropa debe estar completamente abo-
tonada, las solapas de los bolsillos deben dejarse
afuera, no se deben meter las casacas dentro de los
pantalones y se deben usar los pantalones sobre las
botas.

» Cuando se suelda acero y metales no ferrosos, se
producen distintos compuestos quimicos (oxigeno
con zinc, cobre, estafio, etc.) que pueden tener una
influencia negativa en la salud del trabajador. Utilice
medios protectores individuales y ventile bien el lugar
de trabajo.

» Tenga cuidado con la combustion de los objetos
circundantes debido a la alta temperatura del arco
de la soldadura o de las particulas de metal fundido.
Recuerde que los componentes invisibles del disefio
(vigas de madera, materiales de aislamiento, etc.)
también se pueden prender fuego.

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

» Cuando realice trabajos en la maquina, asegurese
e que los objetos al rojo vivo o las particulas metalicas
no caigan en ellas ni en los cables de soldadura.

» 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 caferias
congeladas.

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

Después de terminar la operacion

» 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
gue 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
GROWN [CT.. | Etiqueta con nimero de
serie:

CT ... - modelo;

XX - fecha de fabricacion;

ser. No XX XXXXXXX | XXXXXXX - nimero de serie.

Lea todas las reglas e ins-
trucciones de seguridad.

Use una mascara para sol-
dar.

J
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Simbolo

®
©

ga
SARE

Significado

Use una mascara antipolvo.

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

Direccién del movimiento.

Direccién de la rotacion.

Bloqueado.

Desbloqueado.

Circuito a tierra.

Atencion. Importante.

Informacion util.

No deseche la maquina en
un recipiente de basura do-
méstica.

I >@

Designacioén 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.

Las maquinas proporcionan el arco de soldadura me-
talica manual (MMA) mientras que sus caracteristicas
de disefio brindan el desempeiio de trabajo y mejoran
la calidad de la junta de la soldadura.

Componentes de la maquina

Perno de descarga a tierra

Interruptor de encendido / apagado

Orificio de ventilacion

Control de arranque en caliente ("HOT START")
Control de corriente ("WELDING CURRENT")
Medidor de corriente

Indicador de encendido

NOARWN =

8 Indicador de proteccién de temperatura
9 Control de fuerza del arco ("ARC FORCE")
10 Enchufe "-"
11 Enchufe "+"
12 Manija para transporte
13 Abrazadera a tierra (armada) *
14 Soporte para el electrodo (armado) *
15 Cable atierra *
16 Llave Allen *
17 Interruptor de encendido / apagado de VRD
18 Indicador de VRD
19 Cinta transportadora *
20 Martillo de soldador / cepillo de alambre *
21 Guantes *
22 Mascara de soldadura (armada) *
23 Manija de la mascara de soldadura *
Carcasa de la mascara de soldadura *

* Accesorios

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

Instalacion y regulacion 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
1 para todos los modelos de la maquina,
en este caso los modelos especificos no
estan indicados en la figura.
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 conexidon estacionaria de la
maquina a la red asi como también la

Armado de la mascara de soldadura (vea la fig. 1)

Armar la mascara de soldadura 22 como lo muestra
la figura 1.

Conexion al bucle de tierra (vea la fig. 2)

Utilizando un perno de conexion a tierra 1 conecte una
abrazadera para cables a tierra 15 a una maquina (vea
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la fig. 2). Conecte la segunda abrazadera para cables
a tierra 15 con el circuito de conexion a tierra en fun-
cionamiento.

Conexion / desconexion de los cables de soldadu-
ra (vea la fig. 3)

Inserte los enchufes de los cables de soldadura en la
maquina tal como se muestra en la figura 3. Desco-
necte los enchufes de los cables de soldadura en el
orden inverso.

Si es necesario agregar el conector al cable de solda-
dura, siga los pasos que se muestran en la figura 3.

Funcionamiento inicial de la maquina

Antes de iniciar el funcionamiento, es necesario seguir
estos pasos:
« utilice siempre el voltaje correcto para el sumi-
nistro: el voltaje de alimentacién debe concordar
con la informacién detallada en el cuerpo de la
maquina;
» revise el estado de todos los cables y reemplace
los cables que se encuentren dafados;
» revise el estado del porta electrodos 14 y de la
abrazadera con descarga a tierra 13 y, de encon-
trarse dafados, reemplacelos.
* Antes de encender la maquina, asegurese de que
el porta electrodos 14 y la abrazadera con descarga a
tierra 13 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 3 (que se
encuentran en la parte trasera de la maquina).

Encienda / apague la maquina

Encender:

Mueva el interruptor 2 a la posicién "On" (entonces se
encendera el indicador 7 y el ventilador incorporado
comenzara a girar).

Apagar:

Mueva el interruptor 2 a la posicién "Off" .

Caracteristicas del diseiio de la maquina
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 8 del
indicador se encienden. No apague la maquina, deje
que se enfrie y no continde utilizandola hasta que lo
haga.

Control de corriente de soldadura ("WELDING
CURRENT")

El control 5 permite establecer el valor de corrien-
te de soldadura basado en las tareas realizadas, el
espesor de las piezas a soldar, el diametro del elec-
trodo, etc.

El valor de la corriente de soldadura establecido se
muestra en el medidor de corriente 6.

Arc force (fuerza del arco) (control de "ARC FORCE")
[CT33101]

La funcién de fuerza de arco permite evitar que se una
el electrodo a una pieza que se va a soldar.

Al reducir la distancia entre el electrodo y la pieza a
soldar, la corriente de soldadura aumenta durante un
tiempo breve, lo cual permite que el metal del electro-
do y la pieza de trabajo se fundan inmediatamente,
aumentando asi la brecha del arco.

El control 9 puede cambiar la dinamica del arco: va-
lores mas bajos brindan una dispersién mas pequefia
del metal mientras que los valores mas altos brindan
una penetracion mas profunda de la fusion.

Hot start (arranque en caliente) (control de "HOT
START")

[CT33101]

La funcién de arranque en caliente aumenta la corrien-
te de soldadura establecida durante un tiempo breve
en el momento de la iluminacion del arco de soldadu-
ra. Facilita el encendido del arco de soldadura.

El control 4 puede fijar el valor del aumento a corto
plazo de la corriente para soldar (en porcentaje) en el
momento de encendido del arco de soldadura.

Se realiza una marca en la bascula de forma tal que el
giro del control 4 para una marca cambiara la corriente
de soldadura en el 10%. Si el control 4 fijo en la posi-
cion 0 - arranque en caliente de la funcién apagada.
Si el control 4 se fija en la posicién 10 - aumente la
corriente de soldadura en el momento de ignicion del
arco de soldadura en el 100%.

Easy start (arranque facil)

La funcién de arranque facil (aumento del voltaje de
la operacion inactiva) facilita el encendido del arco de
soldadura.

Dispositivo de reduccion de voltaje (interruptor
"VRD")

[CT33102]

La funcién de reduccién de voltaje de operacion
inactiva aumenta la seguridad del desempefio de
trabajos de soldadura. En caso de extincion de arco
el voltaje en el electrodo disminuye por debajo de
los 15 V y la probabilidad de descarga eléctrica para
el trabajador se reduce de manera considerable y esto
es especialmente conveniente cuando se trabaja en
espacios estrechos, cajas de metal, etc.).

» Para encender, oprima el interruptor 17. El indica-
dor 18 se encendera donde el sistema de reduccién de
voltaje de operacion inactiva esté encendido.

» Para apagar oprima el interruptor 17 nuevamente.

El indicador 18 se apagara.
A ejemplo: cuando un extremo del electro-

do toca el elemento a tierra, continua el
suministro de voltaje al electrodo). Por eso deben
seguirse todos los procedimientos de seguridad
en forma estricta y también se deben usar prendas
protectoras.

Nota: este sistema no provee proteccion
total contra descargas eléctricas (por
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Recomendaciones sobre el funciona-

miento de la maquina
Trabajos preliminares (vea la fig. 4)

* Se recomienda dar acabado a los bordes de las pie-
zas a soldar.
» El angulo de borde (a: vea la fig. 4.1) - ser rea-
liza cuando el metal tiene mas de 3 mm de espesor.
La ausencia de muescas puede dar como resultado
el derrame de una seccion de la soldadura y, ade-
mas, el sobrecalentamiento y el quemado del metal,
en la ausencia de muescas, para el mantenimiento
de la penetracién de la soldadura, el soldador siem-
pre trata de aumentar el tamario de la corriente de
soldadura.
» Coletazo (b: vea la fig. 4.2) - correctamente fijo
antes de la soldadura, permite la penetracion com-
pleta de la misma en una seccion de dicha solda-
dura al imponer la capa de imprimacion de la junta.
» La longitud del bisel de una lamina (c: vea la
fig. 4.3) - ajusta la transicion homogénea del detalle
soldado mas grueso al mas delgado, de este modo
se eliminan los concentradores de la tension en la
estructura soldada.
» Limpie la superficie de soldadura para evitar el 6xi-
do y las capas de pintura.
« 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.

Recomendaciones generales para su funciona-
miento (vea la fig. 4)

o Las siguientes recomendaciones se apli-

can a todas las maquinas conectadas

1 a un tomacorriente. En el caso de una

conexion 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.
« Conecte los cables de soldadura a la maquina. La
soldadura se puede realizar con polaridad directa
o inversa. La seleccion de la polaridad depende de
los materiales a soldar y las recomendaciones sobre
coémo utilizar los electrodos.
» Polaridad directa - conecte el soporte para elec-
trodo 14 en el enchufe "-" 10. Conecte la abrazadera
a tierra 13 en el enchufe "+" 11. 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 14 en el enchufe "+" 11, conecte la abrazadera
a tierra 13 en el enchufe "-" 10. 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 14
e instales el extremo del electrodo (el extremo sin re-
cubrimiento) en el soporte para electrodos 14 y suelte
la palanca.
» Ajuste la abrazadera con descarga a tierra 13 en
una de las partes a soldar.
» Conecte la maquina a la alimentacion de la red ge-
neral y enciéndala.
» Establezca el valor de corriente de soldadura utili-
zando el control 5. La seleccién de la corriente de sol-
dadura depende del electrodo a utilizar, el espesor del
material a soldar y la posicion espacial del borde, etc.
» Elija parametros adicionales de soldadura (fuerza
del arco, arranque en caliente, reduccion de voltaje
en funcionamiento inactivo), si la maquina cuenta con
estas funciones.
» Encienda el arco de soldadura en una de sus dos
formas: arranque tactil (vea la fig. 4.4); arranque por
frotacion (vea la fig. 4.5).
» A continuacion 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 fusiéon y un ancho mas peque-
Ao de la junto (pero el rendimiento del trabajo, en este
caso, requiere de cierta habilidad);
* movimiento progresivo del electrodo (vea la
fig. 4.6): 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 (vea la
fig. 4.7): 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 fusidn de la soldadu-
ra; se forman derrames;
a velocidad insuficiente del movimiento del elec-
trodo, que da como resultado el sobrecalentamiento 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 (vea la fig. 4.8):
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
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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 14, 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.

« Al terminar 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.

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-
tilacién 3.

Servicio de post-venta y servicio de aplicaciones

Nuestro serivicio de post-venta responde a sus pre-
guntas sobre el mantenimiento y la reparacion de su
producto, asi como también sobre los repuestos. La
informacién 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
B (cbherian 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 utilizacion de cloro.

El fabricante se reserva la posibilidad de incluir cambios.
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Recomendagdes gerais de seguranga
Instrugoes de seguranca

Estas instrugbes contém informagdo importante que
suplementa ou substitui outras instrugdes relaciona-
das com este produto. Leia estas instrugdes atenta-
mente antes de comegar a utilizagao.

Além disso, a instalagéo e utilizacdo do dispositivo
tem de seguir as instrugbes apresentadas na norma
internacional: IEC 60974-9 Equipamento de soldar por
arco, Parte 9.

Instalagao e utilizagdo

Uso de equipamento de protegéo pessoal:

* O arco e a sua radiagéo refletora causam lesées ocu-
lares em olhos desprotegidos. Proteja os seus olhos e
rosto adequadamente antes de comegar a soldar ou a
observar a soldagem. Além disso, tenha em conta os
diferentes requisitos quanto a escuridéo da viseira na
mascara a medida que a corrente de soldar muda.

« A radiagéo do arco e pingos queimam a pele des-
protegida. Use sempre luvas de protecao, roupa e cal-
¢ado quando soldar.

* Use sempre protegéo auditiva se o nivel de ruido
ambiente exceder o limite permitido.

Seguranca geral durante o funcionamento

* Tenha cuidado quando manusear pegas aquecidas
durante a soldagem. Por exemplo, a ponta da tocha
de soldar, a extremidade da haste de soldar e a peca
a ser trabalhada aquecem até uma temperatura que
queima.

* Nunca transporte o dispositivo nem o suspenda
numa alga de transporte durante a soldagem.

* Nao exponha a maquina a temperaturas elevadas,
pois isso pode danificar a maquina.

* Mantenha o cabo da tocha e o cabo de ligagéo a
terra 0 mais proximos possivel um do outro ao longo
do respetivo comprimento. Endireite quaisquer arcos
existentes nos cabos. Isto minimiza a sua exposi¢ao a
campos magnéticos nocivos, que podem interferir com
um pacemaker, por exemplo.

* Na&o enrole os cabos a volta do seu corpo.

* Em ambientes classificados como perigosos, use
apenas dispositivos de soldar com a marca S, com um
nivel de voltagem sem carga seguro. Estes ambientes
de trabalho incluem, por exemplo, espagos humidos,
quentes ou pequenos, em que o utilizador pode ser
exposto diretamente aos materiais condutores em seu
redor.

« Na&o use equipamento de soldar com arco para des-
congelar tubos.

Seguranca conta pingos e fogo

« Soldar é sempre classificado como um trabalho
quente, por isso, preste atengao as normas de segu-
ranga contra fogo enquanto solda e posteriormente.

* Lembre-se de que o fogo pode surgir das faiscas,
mesmo varias horas apds ter completado o trabalho
de soldagem.

» Proteja o ambiente de pingos de solda. Retire mate-
riais inflamaveis, como liquidos inflamaveis, do redor

da soldagem e instale no local de soldagem equipa-
mento adequado de luta contra incéndios.

+ Em trabalhos especiais de soldagem, esteja pre-
parado para perigos, como fogo ou explosao quando
soldar pegas do tipo recipientes.

» Nunca oriente as faiscas do corte de uma rebarba-
dora na diregdo da maquina de soldar ou de materiais
inflamaveis.

» Tenha cuidado com objetos quentes ou pingos que
possam cair na maquina quando trabalhar por cima
dela.

» Soldar em locais inflamaveis ou explosivos & com-
pletamente proibido.

Seguranca elétrica geral

» Ligue a maquina de soldar apenas a uma rede elé-
trica com ligacao a terra.

+ Tenha em conta o tamanho recomendado do fusi-
vel.

* N&o leve a maquina de soldar para dentro de um
contentor, veiculo ou pega a ser trabalhada semelhan-
te.

* N&o coloque a maquina de soldar numa superficie
molhada, nem trabalhe numa superficie molhada.

» Na&o permita que o cabo da alimentagéo seja expos-
to diretamente a agua.

» Certifique-se de que os cabos ou tochas de soldar
ndo sdo esmagados por objetos pesados, e que ndo
sdo expostos a extremidades afiadas ou a uma peca
quente.

» Certifique-se de que as tochas de soldar danifica-
das sao mudadas imediatamente, pois estas podem
ser letais e podem causar eletrocusséo ou fogo.

» Lembre-se de que o cabo, fichas e outros dispositi-
vos elétricos s6 podem ser instalados ou substituidos
por um eletricista ou engenheiro autorizado para efe-
tuar tais operacgoes.

» Desligue a maquina de soldar quando esta néo for
utilizada.

* No caso de comportamento anormal do equipa-
mento, como fumo a sair da maquina durante a utili-
zagao normal, leve a maquina a um representante da
CROWN para ser inspecionada.

Circuito da alimentacao de soldagem

* |sole-se do circuito de soldagem usando roupa de
protecéo seca e sem danos.

» Nunca toque na pega a ser trabalhada nem na haste
de soldar, fio de soldar, elétrodo de soldar nem ponta
de contacto em simultaneo.

» Nao coloque a tocha de soldar nem cabo de ligagao
a terra na maquina de soldar ou noutro equipamento
elétrico.

» Desligue sempre a maquina da alimentacdo antes
de tocar em qualquer componente do circuito elétrico,
por exemplo, quando substituir o elétrodo ou ponta de
contacto, ou mover a pinga de retorno a terra.

Fumos de soldar

» Garanta uma ventilagdo adequada e evite inalar os
fumos.

» Garanta um fornecimento de ar fresco suficiente,
especialmente em espagos fechados. Também pode
assegurar o fornecimento de ar limpo respiravel usan-
do uma mascara de ar fresco.
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« Tome precaugdes extra quando trabalhar em metais
ou materiais com superficie tratada que contenham
chumbo, cadmio, zinco, mercurio ou berilio.

Transporte, elevagao e suspensao

« Preste atencéo a posicao de trabalho correta quan-
do elevar um dispositivo pesado. Existe o risco de le-
sbes nas costas.

* Nunca puxe nem levante a maquina pela tocha de
soldar ou outros cabos. Use sempre os pontos de ele-
vagao ou pegas criadas com esse intuito.

« Use apenas uma unidade de transporte criada para
0 equipamento.

« Se possivel, tente transportar a maquina na vertical.
* Nunca levante uma botija de gas e a maquina de
soldar em simultaneo. Existem instrugdes posterio-
res em separado quanto ao transporte de botijas de
gas.

* Nunca use uma maquina de soldar suspensa, exce-
to se o dispositivo de suspenséo foi criado e aprovado
para esse intuito em particular.

* Recomendamos que a bobina do fio seja retirada
durante a elevagéo ou transporte.

Ambiente

« A fonte de alimentagdo de soldar ndo é adequada
para ser usada a chuva ou neve, apesar de poder ser
usada e guardada no exterior. Proteja o equipamento
contra a chuva e luz do sol forte.

« Guarde sempre a maquina num local seco e limpo.
» Proteja a maquina da areia e p6 durante a utilizagéo
e quando a guardar.

* A temperatura de funcionamento recomendada
encontra-se entre os -20°C a +40°C. A eficiéncia de
funcionamento da maquina diminui e fica mais pro-
pensa a danos se for usada com temperaturas acima
dos 40°C.

« Cologue a maquina de modo a que nao fique expos-
ta a superficies quentes, faiscas ou pingos.

» Certifique-se de que o fluxo de ar de e para a maqui-
na nao esta obstruido.

« Use sempre a maquina na vertical.

* O equipamento de solda com arco causa sempre
perturbagbes magnéticas. Para minimizar os efeitos
nocivos disto, use o equipamento estritamente de
acordo com o manual de funcionamento e outras re-
comendagdes.

Botijas de gas e reguladores

» Siga as instru¢des de manuseamento de botijas de
gas e reguladores.

« Certifique-se de que as botijas de gas sao usadas e
guardadas em espagos devidamente ventilados. Uma
botija de gas a verter pode substituir o oxigénio no ar
inspirado, causando sufocacéo.

» Antes da utilizagao, certifique-se de que a botija de
gas contém gas adequado para o intuito proposto.

» Fixe sempre bem a botija de gas direita, contra uma
grelha adequada ou carrinho especialmente criado
para botijas.

* Nunca mova uma botija de gas quando o ajuste do
fluxo estiver fixado. Coloque a cobertura da valvula no
respetivo lugar durante o transporte.

« Feche a valvula da botija apos a utilizagéo.

Diagrama do circuito e lista de pegas sobresselen-
tes

Se o digrama do circuito e a lista de pegas sobresse-
lentes ndo estiverem incluidos na caixa, pega-os no
seu representante local da CROWN. Para mais infor-
magcdes, visite www.crown-tools.com.

Clausula de desresponsabilizacao

Embora tenham sido feitos todos os esforgos para as-
segurar que a informagdo neste manual é precisa e
completa, ndo nos responsabilizamos por quaisquer
erros ou omissdes. A CROWN reserva o direito de al-
terar as especificagdes do produto descrito a qualquer
altura e sem aviso prévio.

Orientacoes de seguranca durante o
funcionamento da maquina

A\

Antes de comecar a trabalhar

O operador ou dono da maquina é res-
ponsavel por possiveis acidentes ou da-
nos que possam ser causados a tercei-
ros ou a sua propriedade.

» E proibido qualquer uso da maquina com as pro-
tegbes de seguranga danificadas ou desmontadas.
Nunca utilize a maquina se nao estiver devidamente
montada ou se passar por alteragdes ndo aprovadas.
* A rede elétrica onde ligar a maquina tem de estar
equipada com dispositivos de seguranga ou ativagao
automatica do disjuntor, criada para uma corrente e
voltagem que correspondam as especificagbes da
maquina.
* A maquina tem de ser ligada ao arco da base de
trabalho.
* A maquina tem de ser usada apenas na vertical.
Tem de assentar sempre nos pés de borracha. Nao a
coloque deitada, suspensa ou em extremidades.
* A maquina foi criada para um funcionamento con-
tinuo sem supervisdo. Certifique-se de que a maqui-
na é montada afastada de fontes inflamaveis e que
nenhum fator externo impede o arrefecimento normal
da maquina (o espago livre em redor da maquina nao
pode ser inferior a 50 cm).
* A maquina ndo pode ser usada em areas com po e
gque contenham gases explosivos e vapores de subs-
tancias agressivas.
» Nao permita que objetos pequenos entrem na ma-
quina. Estes podem desativa-la.
» Instale a maquina numa superficie suave e seca,
para evitar que ela caia. Nao instale a maquina numa
superficie exposta a vibragoes.
» Transporte a maquina segurando apenas pela pega
de transporte ou uma correia de transporte. Puxar ou
levantar a maquina com um cabo com corrente ou
cabo de soldar é estritamente proibido.
A da maquina a trabalhar, devido ao peri-
go do campo eletromagnético criado,
que pode dar origem a um funcionamento defei-
tuoso.

Nao recomendamos que pessoas com
cardioestimuladores permanegam perto
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Durante o funcionamento

* Tenha em conta o fator de tempo recomendado
para a maquina, caso contrario, a sobrecarga dara ori-
gem ao desgaste prematuro dos seus componentes,
reduzindo assim o tempo de vida da maquina.

« E proibido expor a maquina a chuva ou neve, e evite
usa-la em ambientes humidos.

» Para evitar choques elétricos, ndo toque nos ele-
mentos ligados a corrente.

* Nao toque na estrutura da maquina ligada com as
maos molhadas, luvas ou roupas molhadas.

* Nao permita que partes do corpo fiquem enroladas
nos cabos de soldar.

» Desligue sempre a maquina quando substituir um
elétrodo ou mudar uma pinga de ligagéo a terra, bem
como quando mover a maquina.

» Nunca segure a maquina em funcionamento no seu
ombro e ndo a pendure na correia de transporte.

« E proibido usar a maquina suspensa, exceto quan-
do um dispositivo de suspensao tiver sido especifica-
mente criado com este intuito.

« O arco de soldar radia raios de luz visiveis e raios
ultravioleta e por infravermelhos invisiveis. A influéncia
da luz de um arco para os olhos desprotegidos hum
espaco de 10 a 20 segundos num raio até 1 metro
do arco causa fortes dores oculares e fotofobia. Uma
maior exposi¢ao a luz de um arco nos olhos despro-
tegidos pode dar origem a doencas sérias. A radiagao
de um espetro invisivel causa queimaduras na pele
desprotegida. Assim, é proibido trabalhar sem uma
protecao para o rosto, luvas e roupas especiais a
cobrir a pele.

* Apds os trabalhos, ndo toque na ligagdo soldada
nem na area em redor. Pode sofrer queimaduras sé-
rias.

* Apos os trabalhos, a extremidade do elétrodo tem
uma temperatura elevada. Assim, a substituicdo do
elétrodo tem de ser feita apenas com luvas de pro-
tecéo, e os restos do elétrodo tém de ser colocados
numa caixa de metal.

« Tenha em conta as regras e use roupas de prote-
¢ao especiais: Devera ficar tudo abotoado, os bolsos
devem ter a bainha descida, ndo enfie um casaco nas
calgas e use as calgas por cima do calgado.

* Quando soldar aco e metais nédo ferrosos, séo
formados varios compostos quimicos (oxigénio com
zinco, cobre, latdo, etc.), que influenciam negativa-
mente a saude do trabalhador. Use meios de prote-
¢ao individual e tenha uma boa ventilagdo no local
de trabalho.

« Tenha cuidado com a igni¢éo dos objetos em redor,
devido as altas temperaturas de um arco de soldar
ou particulas do metal derretido. Lembre-se de que
os componentes que nao estéo a vista (vigas de ma-
deira, materiais de isolamento, etc.) também podem
incendiar-se.

» Na&o trabalhe perto de liquidos, gases e artigos alta-
mente inflamaveis (madeira, papel, etc.).

* Quando efetuar trabalhos na maquina, certifique-se
de que os objetos em brasa ou faiscas de metal ndo
caem em cima da maquina ou dos cabos de soldar.

¢ Tenha cuidado quando soldar em instalagdes ou
tubagens onde tenham sido guardadas substancias
téxicas ou combustiveis. Efetue a descontaminagéo
antes de iniciar o trabalho. A evaporacédo de substan-
cias dentro das instalagdes ou tubagens, pode causar
explosdo ou envenenamento.

* Nunca efetue trabalhos de soldagem em instala-
¢bes sob pressao.

» N&o use a maquina para descongelar tubos conge-
lados.

* Quando trabalhar em locais altos, tenha em conta
os procedimentos de seguranga quanto a esse tipo de
trabalhos.

Apos terminar as operagoes

» Depois de desligar, examine o local onde foram efe-
tuados trabalhos de soldagem e n&o deixe objetos a
desintegrar-se, pois as particulas de metal aquecido
podem causar um incéndio.

» Apos terminar a operagéo, néo desligue a maquina
imediatamente. Espere varios minutos para que a ma-
quina arrefega o suficiente.

Simbolos usados no manual

Os simbolos apresentados a seguir sdo usados no
manual de utilizagdo. Lembre-se do seu significado.
A interpretacéo correta dos simbolos permite uma uti-
lizagdo correta e segura da maqiuna.

Simbolo Significado
CROWN [CT.. | Autocolante do nimero de
série:

CT... - modelo;

XX - data de fabrico;
XXXXXXX - numero de sé-
rie.

Ser. No.: L XX XXXXXXX

Leia todos os avisos de se-
guranga e todas as instru-
coes.

Use uma mascara de soldar.

Use uma mascara do pé.

®0OJ

Desligue a maquina da ali-
mentagédo antes da instala-
¢ao ou ajuste.

Diregdo do movimento.

Direcao de rotagao.

O+4C
8

Bloqueado.
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Simbolo Significado

Desbloqueado.

Arco de ligagao a terra.

Atengao. Importante.

Informagéo util.

N&o elimine a maquina jun-
tamente com o lixo domésti-
co comum.

<&@ >® "

Designagao da maquina

As maquinas foram criadas para a ligacédo de uma
pega a varios metais (posteriormente neste manual
em "Soldar metais"), através da sua fuséo local.

as maquinas fornecem a soldagem manual em arco
do metal (MMA), enquanto as suas caracteristicas de
design facilitam os trabalhos e melhoram a qualidade
da junta soldada.

Componentes da maquina

Parafuso da terra

Interruptor de ligar / desligar

Orificio de ventilagdo

Controlo de arranque a quente ("HOT START")
Controlo da corrente ("WELDING CURRENT")
Medidor da corrente

Indicador da energia

Indicador de protecdo da temperatura
Controlo da forga do arco ("ARC FORCE")
Entrada "-"

Entrada "+"

Pega de transporte

Pinga de ligagao a terra (montada) *
Suporte do elétrodo (montado) *

Fio de ligagéo a terra *

Chave sextavada *

Interruptor de ligar / desligar VRD
Indicador VRD

Correia de transporte *

Martelo de vibragéo / escova de ago *
Luvas *

Mascara de soldar (montada) *

Pega da mascara de soldar *

Estrutura da mascara de soldar *
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* Extra opcional

Nem todos os acessorios ilustrados ou descritos
se encontram incluidos no pacote padrao.

Instalagao e afinagdo dos elementos da
maquina

Antes de efetuar quaisquer trabalhos na maquina,
esta tem de ser desligada da alimentacao.

Nao aperte demasiado os elementos de
aperto, para evitar danificar a rosca.

A montagem / desmontagem / prepara-
° c¢ao de alguns elementos é a mesma para
1 todos os modelos de maquinas. Neste
caso, os modelos especificos ndo sido
indicados na ilustracao.
Montagem / desmontagem de uma ficha, cabo de
corrente, ligagcao de rede estacionaria

Alguns modelos de maquinas séo fornecidos sem fi-
chas e / ou cabos de corrente. Estes tém de ser insta-
lados antes de comegar os trabalhos.
As maquinas também podem ser ligadas a rede de
modo estacionario (e nao através de uma tomada).
A substitui¢cdo de cabos de corrente, fichas
e outras unidades elétricas s6 pode ser
efetuada por um eletricista qualificado ou instala-

dor de circuitos autorizado para efetuar tais traba-
lhos.

Atencao: A ligacdo estacionaria da ma-
quina a rede, bem como a instalagao ou

Montagem da mascara de soldar (consulte a ima-
gem 1)

Monte a mascara de soldar 22, conforme apresentado
na imagem 1.

Ligagdo ao arco da terra (consulte a imagem 2)

Com o parafuso da terra 1, ligue uma pinca de ligagéo
a terra 15 a maquina (consulte a imagem 2). Ligue a
segunda pinga do fio de ligagéo a terra 15 ao arco da
terra.

Ligar / desligar os cabos de soldar (consulte a ima-
gem 3)

Insira as fichas dos cabos de soldar na maquina, con-
forme apresentado na imagem 3. Desligue as fichas
dos cabos de soldar pela ordem inversa.

Se for necessario fixar o conetor ao cabo de soldar,
siga os passos apresentados na imagem 3.

Funcionamento inicial da maquina

Antes de comecar os trabalhos, sdo necessarios os
seguintes passos:
* use sempre a voltagem de alimentagéo correta:
a voltagem de alimentacdo tem de corresponder a
informagéo indicada na estrutura da maquina;
* inspecione o estado de todos os cabos e substi-
tua o cabo se encontrar danos;
* inspecione o estado do suporte do elétrodo 14 e
a pinga de ligagdo a terra 13, e substitua, caso en-
contre danos.
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« Antes de ligar a maquina, certifique-se de que o su-
porte do elétrodo 14 e a pinga de ligagéo a terra 13
ndo tocam um no outro.

« Apos ligar a maquina, certifique-se de que a ventoi-
nha de refrigeragéo incorporada esta a funcionar. O
ar saira dos orificios de ventilacdo 3 (na parte traseira
da maquina).

Ligar / desligar a maquina

Ligar:

Mova o interruptor 2 para a posigao "On" (o indicador 7
acende e a ventoinha de refrigeracéo incorporada co-
mega a rodar).

Desligar:

Coloque o interruptor 2 na posigéo "Off".

Caracteristicas de design da maquina
Protecao da temperatura

A protegdo da temperatura evita danos na maquina
e desliga-a no caso de sobreaquecimento. Quando a
protecao da temperatura é ativada, o indicador 8 acen-
de. Nao desligue a maquina. Deixe-a arrefecer e ndo
continue a utiliza-la até que arrefecga.

Controlo da corrente de soldar (controlo da "WEL-
DING CURRENT")

O controlo 5 permite definir o valor da corrente de sol-
dar com base nos trabalhos efetuados, na espessura
das pecas a serem soldadas, no didmetro do elétrodo,
etc.

O valor da corrente de soldar definido é apresentado
no medidor de corrente 6.

Arc force (forga do arco) (controlo da "ARC FORCE")
[CT33101]

A fungao da forga do arco permite-lhe evitar que o elé-
trodo se cole a pega a ser soldada.

Quando reduzir a disténcia entre o elétrodo e a pega a
ser soldada, a corrente de soldar aumenta durante um
curto periodo de tempo, permitindo ao metal do elétro-
do e a peca a ser trabalhada serem fundidos imediata-
mente, aumentando assim a folga do arco.

O controlo 9 pode alterar a dinamica do arco: Valores
menores fornecem derrames de metal inferiores, en-
quanto valores maiores fornecem uma penetragéo de
fusdo mais profunda.

Hot start (arranque a quente) (controlo da "HOT
START")

[CT33101]

Afungéo de arranque a quente aumenta a corrente de-
finida para soldar durante um curto periodo de tempo
no momento do acendimento do arco de soldar. Isso
facilita o acendimento do arco de soldar.

O controlo 4 pode definir o valor do aumento de curta
duracado da corrente de soldar (em percentagem) na
altura da ignicéo do arco de soldar.

A marca da escala é efetuada de modo a que colocar
o controlo 4 numa marca altere a corrente de soldar

em 10%. Se o controlo 4 for colocado na posi¢do 0 - a
funcao de arranque a quente é desligada. Se o contro-
lo 4 for colocado na posi¢édo 10 - o aumento da corren-
te de soldar no momento da ignigado do arco de soldar
é de 100%.

Easy start (arranque facil)

A funcédo de arranque facil (aumento da voltagem da
velocidade sem carga) facilita o acendimento do arco
de soldar.

Dispositivo de redugao da voltagem (interruptor
"VRD")

[CT33102]

A funcéo de reducéo da voltagem da velocidade sem
carga aumenta a seguranca dos trabalhos de sol-
dagem. No caso de extingdo do arco, a voltagem do
elétrodo diminui abaixo dos 15 V e a probabilidade de
choque elétrico para o trabalhador é consideravelmente
reduzida, o que & especialmente conveniente quando
trabalhar em espacgos apertados, caixas de metal, etc.).

» Para ligar, prima o interruptor 17. O indicador 18
acende quando o sistema de reducéo da voltagem da
velocidade sem carga estiver ligado.

» Para desligar, prima de novo o interruptor 17. O in-

dicador 18 desliga-se.
A co (por exemplo, quando a extremidade
de um elétrodo tocar no artigo ligado a
terra, a alimentagdo da voltagem ao elétrodo é
continua). E por isso que todos os procedimentos
de seguranca tém de ser estritamente tidos em
conta. Também tem de usar roupas de protegao.

Nota: Este sistema ndo fornece uma
protegdo completa contra choque elétri-

Recomendagdes sobre o funcionamento
da maquina

Trabalhos preliminares (consulte a imagem 4)

* Recomendamos o acabamento de extremidades

das pecas a serem soldadas.
* Angulo da chama (a, consulte a imagem 4.1) -
é efetuado quando o metal tem mais de 3 mm de
espessura. A auséncia de ranhura pode dar origem
a derrames na secgéo da solda e sobreaquecer e
queimar o metal. Na falta de ranhura, para proce-
der a manutengado da penetragdo da solda, tente
aumentar sempre o tamanho de uma corrente de
solda.
» Folga (b, consulte a imagem 4.2) - A fixagéo
correta antes da solda permite uma penetragéo
completa da solda na respetiva seccao, estabele-
cendo a camada de preparagdo de uma unido.
+ Comprimento da esquadria falsa da chapa (c,
consulte a imagem 4.3) - Ajusta a transicao suave
do detalhe soldado mais grosso para um mais fino.
Assim, as tensbes nas estruturas soldadas séo eli-
minadas.

» Limpe a ferrugem e camadas de tinta das superfi-

cies soldadas.

* Lembre-se de que uma grande quantidade de calor

¢ libertada durante a soldagem, o que pode danificar
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os artigos em redor. Assim, escolha cuidadosamente o
local e tome as medidas adequadas para evitar o fogo.

Elétrodos

Aescolha correta dos elétrodos, pré-determina imenso
a qualidade da soldagem e a velocidade da operagao.
Antes de comprar elétrodos, examine cuidadosamen-
te as recomendacdes de utilizagdo. Se necessario,
consulte um especialista. Também é importante ter em
conta as condi¢des de armazenamento do elétrodo.

Recomendagées gerais de funcionamento (con-
sulte a imagem 4)

As recomendacdes apresentadas em

C baixo aplicam-se a todas as maquinas

1 ligadas através de um conetor de to-

mada. No caso de ligacao estacionaria,

a montagem da maquina e ligagao a rede serao fei-
tas previamente.

« Cologue a maquina numa superficie nivelada, seca
e que nao esteja exposta a vibracdes, tendo em conta
todos os procedimentos de seguranga indicados an-
teriormente.
« Ligue o fio de ligacéo a terra.
» Ligue os cabos de soldar a maquina. Pode soldar
com a polaridade direta e inversa. A selegéo da pola-
ridade depende dos materiais a serem soldados e as
recomendacgdes sobre como utilizar os elétrodos.
» Polaridade direta - Ligue o suporte do elétro-
do 14 na tomada "-" 10, ligue a pinca de ligacao a
terra 13 na tomada "+" 11. De modo a que o elétro-
do aquega menos do que o metal simples, os elétro-
dos fundem mais lentamente e a junta de soldagem
é completada com uma penetragao mais profunda.
» Polaridade inversa - Ligue o suporte do elétro-
do 14 na tomada "+" 11, ligue a pinga de ligagéo a
terra 13 na tomada "-" 10. Assim, a peca € aquecida
menos do que o elétrodo, que pode ser usado para
soldar alto carbono, liga e agos especiais sensiveis
ao sobreaquecimento, bem como para soldar cha-
pas de metal.
« Prima a alavanca do suporte do elétrodo 14 e insta-
le a extremidade do elétrodo (a extremidade sem re-
vestimento) no suporte do elétrodo 14, e depois liberte
a alavanca.
» Fixe a pinga de ligagédo 13 a terra numa das partes
a ser soldada.
» Ligue a maquina a alimentacéo e ligue-a.
» Defina o valor da corrente de soldagem usando o
controlo 5. A selegéo da corrente de soldar depende
do elétrodo a ser usado, da espessura do material a
ser soldado, a posigao espacial de uma solda, etc.
» Escolha os parametros da solda adicional (forca do
arco, etc.), caso a sua maquina tenha estas fungdes.
* Acenda o arco de soldar numa de duas maneiras:
Ignicéo por toque (consulte a imagem 4.4), ou ignicdo
por raspagem (consulte a imagem 4.5).
* As principais praticas de manuseamento do elétro-
do de soldagem séo descritas em baixo:
» habitualmente, a soldagem é efetuada com um elé-
trodo posicionado verticalmente ou na sua inclinagcao
relativamente a uma soldagem, num canto para a fren-
te ou para trés. Quando a soldagem é efetuada com
um canto para tras, é fornecida uma melhor fusdo e
menor largura da soldagem (mas o desempenho do
trabalho neste caso requer alguma técnica);

* movimento progressivo de um elétrodo (con-
sulte a imagem 4.6) numa direcdo de um eixo do
elétrodo, para manutengédo do comprimento de arco
necessario, que devera perfazer 0,5-1,1 do didmetro
do elétrodo. O comprimento de um arco fornece uma
influéncia séria na qualidade de uma soldagem e na
sua forma. Um arco comprido causa oxidagao intensi-
va e nitratagdo do metal fundido, e um maior nimero
de pingos nele;
* movimento longitudinal de um elétrodo (consul-
te a imagem 4.7) para a formagao de uma soldagem.
A velocidade de movimento de um elétrodo depende
da corrente elétrica, diametro do elétrodo, tipo e posi-
¢éo espacial de uma soldagem;
com o elétrodo a alta velocidade, o metal simples
ndo tem tempo de fundir, o que da origem a uma
profundidade insuficiente da fusdo da solda e sdo
formados pingos;
um movimento demasiado lento de um elétrodo
da origem ao sobreaquecimento e queimaduras do
arco (através de fusao) no metal;
escolher corretamente a velocidade do movimento
longitudinal ao longo de um eixo de uma soldagem
permite obter a sua largura em 2-3 mm a mais do que
o diametro de um elétrodo;
* movimento lateral de um elétrodo (consulte a
imagem 4.8) para a formagao de uma soldagem mais
larga. Um elétrodo € movido em movimentos oscila-
térios laterais mais frequentemente com a frequéncia
constante e amplitude, combinadas com o movimento
progressivo de um elétrodo ao longo de um eixo da
ranhura preparada, e para um eixo de um elétrodo.
As oscilagdes laterais de um elétrodo sé&o varias e séo
determinadas pela forma, tamanhos, posi¢cdes de uma
soldagem no espaco onde a soldagem ¢é efetuada, e
a técnica da pessoa que efetua a soldagem. A largura
de uma soldagem neste caso nédo devera exceder 2-3
didmetros de um elétrodo.
» Observe o comprimento do elétrodo e quando fal-
tarem 20-30 mm até as pingas do suporte do elétro-
do 14, substitua o elétrodo.
» Espere que a jorra arrefega e cristalize na solda-
gem. Depois, pode retirar a jorra usando um martelo
especial e uma escova. Tem de usar luvas de protecao
ou uma mascara quando efetuar estas operagoes.
» Verifique a qualidade da soldagem e quando encon-
trar defeitos, elimine-os.
» Apos terminar o trabalho, deixe a maquina arrefe-
cer, desligue-a e retire os cabos.

Manutencdo da maquina / medidas pre-
ventivas

Antes de efetuar quaisquer trabalhos na maquina,
esta tem de ser desligada da alimentagao.

Limpeza da maquina

Uma condigdo indispensavel para uma exploragao da
maquina segura a longo prazo € manté-la limpa. Pas-
se regularmente a maquina com ar comprimido atra-
vés dos orificios de ventilagdo 3.

Servigo pos-venda e servico de aplicacao

O nosso servigo pos-venda responde as suas pergun-
tas relativas a manutengao e reparagéo do seu pro-
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duto, bem como pegas sobresselentes. A informacao
acerca dos centros de reparagéo, diagramas das pe-
¢as e informacao sobre pegas sobresselentes também
pode ser encontrada em: www.crown-tools.com.

Transporte da maquina

» Nunca permita que a caixa sofra qualquer impacto
mecanico durante o transporte.

* Quando carregar / descarregar, ndo use qualquer
tipo de tecnologia que funcione com o principio de fi-
xagao da caixa com pingas.

Protegao ambiental

Recicle os materiais indesejados, em vez
de os eliminar como se fosse lixo.

A maquina, acessériosfe caixa deverao ser
divididos, para que se faca uma reciclagem
I amiga do ambiente.

Os componentes de plastico tém etiquetas quanto a
categoria de reciclagem.

Estas instrucdes foram impressas em papel reciclado
fabricado sem cloro.

O fabricante reserva o direito de fazer alteragoes.
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Genel giivenlik tavsiyeleri

Emniyet talimatlari

Bu talimatlar, bu urlnle alakali diger talimatlarin yerine
gegen veya bu talimatlari tamamlayici 6nemli bilgiler
icermektedir. Calistirmaya baslamadan 6nce bu tali-
matlari dikkatle okuyun.

Ayrica, cihazin kurulumu ve kullanimi uluslarara-
sI standartta verilen talimatlara uygun olmalidir:
IEC 60974-9 Ark kaynak techizati Bélum 9.

Kurulum ve kullanim

Kigisel koruyucu techizatin kullanimi:

« Ark ve yansiticl 1isinim korunmasiz goézlere zarar ve-
rir. Kaynaga baslamadan 6nce gozlerinizi ve yuzinizu
uygun bir sekilde koruyun veya kaynaga dikkat edin.
Ayrica kaynak akimi degistikce maskedeki ekranin
farkli karanlik gereksinimlerine de dikkat edin.

* Ark 1sinimi ve sigramalar korunmasiz cildi yakar.
Kaynak sirasinda daima koruyucu eldivenler, giysiler
ve ayakkabilar giyin.

* Ortam ses seviyesi, misaade edilen siniri asarsa
daima kulak tikaci kullanin.

Genel galisma emniyeti

« Kaynakta isinan pargalar tutarken dikkatli olun. Or-
negdin, kaynak torgunun ucu, kaynak cubugunun sonu
ve is pargasl yakici bir sicakhiga isinir.

« Kaynak sirasinda asla cihazi tagimayin veya tasima
askisindan asmayin.

* Makineye hasar verebileceginden dolayr makineyi
yuksek sicakliklara maruz birakmayin.

» Torg ve topraklama kablolarini olabildigince birbirle-
rine yakin tutun. Kablolardaki dugumleri dizeltin. Bu-
nun yapilmasi, érnegin kalp pillerine engel olabilecek
zararll manyetik alanlari en aza indirir.

« Kablolari viicudun etrafina sarmayin.

« Tehlike olarak siniflandirilan ortamlarda yalnizca gu-
venli rélanti voltaj seviyesine sahip S-isaretli kaynak ci-
hazlar kullanin. Bu ¢alisma kosullari, kullanicinin dog-
rudan etraftaki iletken malzemelere maruz kalabilecegi
nemli, sicak veya dar alanlari icermektedir.

« Ark kaynak techizatini borularin buzunu ¢ézmek igin
kullanmayin.

Sigrama ve yangin emniyeti

» Kaynak daima sicak is olarak siniflandiriimaktadir
bu yuzden kaynak sirasinda ve sonrasinda yangin
emniyet yonetmeliklerine dikkat edin.

» Kaynak isi tamamlandiktan saatler sonra bile kivil-
cimlardan dolayi yangin olusabileceg@ini unutmayin.

« Ortami kaynak sigramalarina kargi koruyun. Alevle-
nebilir sivilar gibi alevlenebilir malzemeleri kaynak ala-
ninin yakinindan kaldirin ve kaynak alaninda gerekli
yangin sénduricu teghizat bulundurun.

* Ozel kaynak islerinde, kap turl is pargalarini kay-
natirken yangin veya patlama gibi tehlikelere hazirlkli
olun.

» Taglama makinesinin kivilcim veya kesim sicrama-
larini asla kaynak makinesine veya alevlenebilir mal-
zemelere dogrultmayin.

* Makinenin Uzerinde galisirken makinenin Uzerine
disen sicak nesnelere veya sigramalara dikkat edin.

» Alevlenebilir veya patlayici alanlarda kaynak yapil-
masi kesinlikle yasaktir.

Genel elektrik emniyeti

» Kaynak makinesini sadece topraklanmig bir elektrik
sebekesine baglayin.

» Onerilen sebeke sigorta boyutuna dikkat edin.

» Kaynak makinesini bir kabin, aracin veya benzer bir
is parcasinin igine almayin.

» Kaynak makinesini islak bir ylzeye yerlestirmeyin
ve islak bir ylizeyde galismayin.

» Sebeke kablolarinin dogrudan suya maruz kalmasi-
na izin vermeyin.

» Kablolarin veya kaynak torglarinin agir nesneler ta-
rafindan ezilmediginden ve keskin kdselere ve sicak
bir is par¢asina maruz kalmadigindan emin olun.

» Olumcdl olabileceginden ve elektrik carpmasindan
dolay! élume veya yangina sebep olabileceginden do-
lay1 arizali ve hasarli kaynak torglarinin hemen degis-
tirildiginden emin olun.

» Kablolarin, prizlerin ve diger elektriksel cihazlarin bu
tur igleri gerceklestirmeye yetkili bir elektrik miteahhidi
veya muhendisi tarafindan kurulabilecegini veya de-
gistirilebilecegini unutmayin.

» Kullanilmadiginda kaynak makinesini kapatin.

» Normal kullanim sirasinda makineden duman gel-
mesi gibi techizatin anormal davranis gostermesi
durumunda, makineyi kontrol igin bir CROWN servis
yetkilisine goturin.

Kaynak gii¢ devresi

» Kuru ve hasarsiz koruyucu kiyafet kullanarak kendi-
nizi kaynak devresinden yalitin.

» |s parcasina ve kaynak cubuguna, kaynak teline,
kaynak elektrotuna veya kontak ucuna ayni anda asla
dokunmayin.

» Kaynak torgunu veya topraklama kablosunu kaynak
makinesinin veya bagka bir elektriksel teghizatin tze-
rine koymayin.

» Ornegin elektrotu veya kontak ucunu degistirirken
veya topraklama donis kiskacini hareket ettirirken,
elektrik devresinin herhangi bir pargasina dokunmak
gerekirse, 6ncesinde daima makineyi ana salterden
kapatin.

Kaynak dumanlari

» Dizgiin havalandirma saglayin ve dumanin solun-
masini 6nleyin.

» Ogzellikle kapali alanlarda yeterli temiz havanin
saglandigindan emin olun. Temiz hava maskesi kul-
lanarak da temiz ve yeterli solunum havasi saglaya-
bilirsiniz.

» Kursun, kadmiyum, ¢inko, civa veya berilyum igeren
yuzey islemi gérmus malzemelerle veya metallerle ¢a-
lisirken ilave onlemler alin.

Nakliye, kaldirma ve asma

» AQgir bir cihazi kaldirirken (sirt yaralanmasi riskinden
dolayi) dogru ¢alisma konumuna dikkat edin.

» Makineyi asla kaynak torcundan veya diger kablo-
lardan ¢ekmeyin veya kaldirmayin. Daima bu amag
icin tasarlanmis kaldirma noktalarini veya tutamakla-
rint kullanin.

» Sadece techizat icin tasarlanmis bir nakliye Unitesini
kullanin.
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« Eger mumkinse makineyi dik bir konumda naklet-
meye c¢alisin.

» Asla bir gaz tipunu ve kaynak makinesini ayni anda
kaldirmayin. Gaz tupu nakliyesi igin ayri hususlar mev-
cuttur.

» Aski cihazi bu 6zel amag icin tasarlanmig ve onay-
lanmis degilse, asili durumdayken asla bir kaynak ma-
kinesini kullanmayin.

« Kaldirma veya nakliye esnasinda tel bobininin kal-
dirilmasi onerilir.

Cevre

» Kaynak gu¢ kaynagi, yagmurda veya karda kulla-
nim i¢in uygun olmasa da dig ortamda kullanilabilir ve
saklanabilir. Techizati yagmura ve giicli glines isidina
karsi koruyun.

» Makineyi daima kuru ve temiz bir yerde saklayin.

« Kullanim ve depolama sirasinda makineyi kumdan
ve tozdan koruyun.

* Onerilen galisma sicakhgr araligi -20°C ila +40°C
arasidir. 40°C Uzerindeki sicakliklarda kullanildiginda
makinenin galisma verimi azalir ve hasara daha yatkin
olur.

* Makineyi sicak yuzeylere, kivilcimlara veya sigra-
malara maruz kalmayacak sekilde yerlestirin.

* Makineye ve makineden hava akisinin engellenme-
diginden emin olun.

* Makineyi daima dik konumda kullanin.

« Ark kaynag techizati daima elektromanyetik bozul-
malara sebep olur. Bunun zararl etkilerini en aza indir-
mek igin, techizati kati bir sekilde kullanim el kitabina
ve diger 6nerilere gore kullanin.

Gaz tiipleri ve regiilatorleri

« Gaz tuplerini ve regllatorlerini tasirken talimatlara
uyun.

» Gaz tuplerinin diizglin bir sekilde havalandiriimis
yerlerde kullanildigindan ve depolandigindan emin
olun. Sizinti yapan bir tup, solunan havadaki oksijenin
yerine gegebilir ve bogulmaya sebep olabilir.

» Kullanimdan énce gaz tlpunin kullanim amacina
uygun gaz igerdiginden emin olun.

* Gaz tupunu daima dik bir konumda, bir tip duvar
rafinda veya 6zel amagli tip el arabasinda sabitleyin.
« Akis ayarlayicisi yerindeyken asla bir gaz tipunu
hareket ettirmeyin. Nakliye sirasinda valf kapagini ye-
rine takin.

» Kullanimdan sonra tup valfini kapatin.

Devre semasi ve yedek parga listesi

Devre semasi ve yedek parca listesi teslimat paketle-
mesine dahil ediimemisse lutfen yerel CROWN servis
temsilcinizden talep edin. Daha fazla bilgi igin lutfen
www.crown-tools.com adresini ziyaret edin.

Feragatname

Bu kilavuzda bulunan bilgilerin eksiksiz ve hatasiz
olmasi icin gerekli tum cabalar gésterilmis olsa da,
olabilecek herhangi bir hata veya eksiklikten dolayi
higbir sorumluluk kabul edilmeyecektir. CROWN 6n-
ceden bilgilendirme yapmadan herhangi bir zamanda
tarif edilen urtin 6zelliklerini deg@istirme hakkini sakh
tutar.

Makinenin galistiriimasi sirasindaki gu-
venlik talimatlar

A\

Calismaya baglamadan 6nce

Operator veya makinenin sahibi liglinci
sahislara veya kendi miilkiine gelebile-
cek olan olasi kazalar veya hasardan so-
rumlu olacaktir.

* Makinenin hasarli veya demonte edilmis guvenlik
kilavuzlari ile herhangi bir operasyonu yasaklanmak-
tadir. Uygun sekilde monte edilmemis veya onaylan-
mamis degisiklikler gegirmis olan makineyi asla iglet-
meyiniz.

» Makinenin bagl oldugu guc¢ sebekesi, makinenin
teknik ozellikleriyle uyusan akim veya gerilim igin ta-
sarlanmis emniyet cihazlariyla veya otomatik devre
kesicisiyle donatiimahdir.

» Makine galigan bir topraklama doéngusiine baglan-
mahdir.

» Makine sadece dikey konumda kullaniimahdir - dai-
ma kauguk ayaklarin Uzerinde durmahdir. Yatirmayin,
asmayin veya arka yuzu Uzerine koymayin.

» Makine surekli gozetimsiz igletme icin tasarlanmak-
tadir. Makinenin yanicilardan uzaga monte edilmesini
ve harici faktorlerin makinenin normal sogutmasini en-
gellememesini saglayiniz. (makinenin etrafindaki bos
alan 50 sm den az olmamalidir).

» Makine tozlu, yanici gazlari ve saldirgan maddelerin
buharlarini iceren alanlarda kullaniimamalidir.

» Kulcuk nesnelerin makinenin igine girmesine engel
olun - makineyi devre digi birakabilirler.

» Makinenin devrilmesini engellemek igin duiz, kuru bir
yuzeye kurun. Makineyi titresimli bir yizeye kurmayin.
» Makineyi yalnizca tagima tutamagindan (tutamakla-
rindan) veya tasima kemerinden tutarak tasiyin. Maki-
neyi akim tasiyan bir kablodan veya kaynak kablosun-
dan gekmek veya kaldirmak kesinlikle yasaktir.

Olugan elektromanyetik saha tehlikesi
nedeniyle, hatali galigmasina neden ola-
bilecegi icin elektronik kalp uyaricilan
kullanan bireylerin ¢calisan makineye ya-
kin durmalar 6nerilmektedir.

isletme sirasinda

* Onerilen makine zaman faktoriine uyun. Aksi takdir-
de asiri yuklenme, pargalarinin erken asinmasina yol
acarak, makine calisma 6mrinl azaltacaktir.

» Makineyi yagmur veya kara maruz birakmak ve ay-
rica onu nemli veya rutubetli ortamda kullanmak ya-
saklanmaktadir.

» Elektrik carpilmalarini dnlemek igin makinenin akim
taslyan pargalarina dokunmayin.

» Bagli olan makinenin gdvdesine islak ellerle, islak
eldivenlerle veya kiyafetlerle dokunmayin.

» Vilcudunuzun parcalarini kaynak kablolarina dola-
mayin.

= Bir elektrotu degistirirken veya topraklama kelepge-
sinin yani sira makineyi de hareket ettirirken, daima
makineyi kapatin.

* Calisan makineyi asla omzunuzda tutmayin ve tagi-
ma kemerine asmayin.

» Asilmasi amaciyla 6zel olarak tasarlanmig bir aski
cihazinin olmasinin haricinde asili halde makineyi kul-
lanmak yasaktir.
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« Kaynak yayl gérinmez mor otesi ve kizil Gtesi
parlak goérullr parlak 1sik demetleri yaymaktadir. Bir
yayin isiginin, yaydan bir metre ¢ap iginde 10-20 sa-
niyede korumasiz goézler Uzerindeki etkisi gozlerde
siddetli aciya ve bir 1s1k fobisine neden olmaktadir.
Bir yayin 1siginin korumasiz gdézler Uzerindeki daha
uzun sureli etkisi 6neli rahatsizliklar ile sonuglanabil-
mektedir. Gérliinmez bir tayfin radyasyonlari koruma-
siz deride yaniklara neden olmaktadir. Bu nedenle
koruyucu siper, eldivenler ve acik cildi kapatan
ozel kiyafetler olmaksizin calisiimasi yasaklan-
maktadir.

« Calistirdiktan sonra, kaynak dikisine veya etrafin-
daki bir alana dokunmayin - kot bir sekilde yanabi-
lirsiniz.

» Cahstirdiktan sonra, elektrot ucu yiiksek sicakliga
sahip olur bu ylzden elektrotun degistiriimesi yalnizca
koruyucu eldivenlerle yapilmalidir ve elektrot atigr me-
tal bir kutuya koyulmalidir.

» Kurallara uyun ve 6zel koruyucu kiyafetler giyin: tim
kiyafetler tam olarak digmelenmelidir; ceplerin kapak-
larini digari birakin; ceketi pantolonun igine ve panto-
lonu ayakkabinin icine sokmayin.

» Celik ve demirsiz metalleri kaynakla birlestirirken,
galisan sagligini olumsuz yonde etkileyen cesitli kim-
yasal bilesikler (cinko, bakir, kalay ile oksijen, vs.) olus-
maktadir. Bireysel koruyucu nesneler kullaniniz ve bir
¢alisma alaninda iyi havalandirma saglayiniz.

« Kaynak arkinin veya erimis metalin parcaciklarinin
yuksek sicakligindan dolayi etraftaki nesnelerin tutus-
mamasina dikkat edin. Gérinmeyen tasarim pargalari-
nin (kalaslar, yalitim malzemeleri) da alev alabilecegini
unutmayin.

* YUlksek derecede yanici sivilarin, gazlarin ve mad-
delerin (kereste, kagit, vb.) yaninda calismayin.

» Makine lzerinde calisirken, kizgin nesnelerin veya
metal talaslarin makinenin veya kaynak kablolarinin
Uzerine digsmediginden emin olun.

* Yanici veya zehirli maddelerin depolandigi tanklarin
veya boru hatlarinin Gzerinde kaynak isleri gergeklesti-
rirken dikkatli olun. Calismaya baslamadan énce arin-
dirma islemlerini gergeklestirin; tanklarin veya boru
hatlarinin igindeki maddelerin buharlagsmasi patlama-
ya veya zehirlenmeye yol agabilir.

« Basing altinda bulunan tanklarin tGzerinde asla kay-
nak igleri yiratmeyin.

* Makineyi donmus borulari ¢ézmek igin kullanma-
yin.

» Yuksek yerlerde galigirken, emniyet prosediirlerine
uyun.

isletimin tamamlanmasindan sonra

« Son kapamadan sonra, kaynak calismalarinin yu-
ruttldagu yeri inceleyiniz, bozulan maddeler veya isi-
tilmis metal parcalari birakmayiniz - yangina neden
olabilmektedirler.

» Calismay! bitirdikten sonra, makineyi hemen kapat-
mayin, makinenin yeteri kadar sogumasi icin birkac
dakika bekleyin.

Kilavuzda kullanilan semboller

Kullanim kilavuzunda asagidaki semboller kullanil-
maktadir. Litfen anlamlarini unutmayin. Sembollerin
dogru yorumlanmasi, gug aletinin dogru ve guvenli
kullanimina imkan verecektir.

Sembol Anlami

CROWN

PROFESSIONAL

CT.. . L
Seri numarasi etiketi:

CT ... - model;
XX - Uretim tarihi;
Sor. o2 XX XXRRXRX XXXXXXX - seri numarasil.

Tum glivenlik yonetmelikle-
rini ve talimatlarini okuyun.

Bir kaynak eldiveni giyin.

Toz maskesi takin.

Kurulum veya ayarlama 6n-
cesinde makinenin sebeke
baglantisini kesin.

G000

Hareket yonu.

go
AR

Donds yonda.

Kilitli.

Kilidi agik.

Topraklama devresi.

Dikkat. Onemli.

Faydal bilgiler.

Makine gcevre dostu geri do-
ndsim igin siniflandiriima-
hdir.

1= E@>@ "

Makine gosterimi

Operatér veya makinenin sahibi Uglinci sahislara
veya kendi mulkiine gelebilecek olan olasi kazalar
veya hasardan sorumlu olacaktir.
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Makineler, manuel ark kaynadi sunmasina ragmen
(MMA), tasarim 6zellikleri calisma performansina yar-
dimci olur ve kaynak birlesme yeri kalitesini artirir.

Makine elemanlarinin

Topraklama civatasi

A¢ma / kapatma anahtari
Havalandirma deligi

Sicak baglatma kontrolu ("HOT START")
Akim kontrolt ("WELDING CURRENT")
Akimdlger

Glg gostergesi

Sicaklik koruma gostergesi

Ark gucu kontrolu ("ARC FORCE")
"-" soketi

11 "+" soketi

12 Tasima tutamagi

13 Topraklama kelepgesi (montajli) *
14 Elektrot tutucusu (montajh) *

15 Topraklama teli *

16 Alyan anahtari *

17 VRD agma / kapama anahtari

18 VRD gostergesi

19 Tasima kayisi *

20 Yontma gekici / tel firga *

21 Eldivenler *

22 Kaynak maskesi (monte edilmis) *
23 Kaynak maskesinin tutamagi *

24 Kaynak maskesinin siperligi *

-
COWONOGRWN=

* Aksesuar

Tanimlanan ve sekilleri gosterilen aksesuar kis-
men teslimat kapsamina dabhil degildir.

Makine elemanlarinin kurulumu ve dii-
zenlenmesi

Makine lizerinde herhangi bir is gerceklestirmeden
once sebekeden baglantisi kesilmelidir.

Bir figin, akim tasiyan kablonun, sabit elektrik se-
bekesi baglantisinin takilmasi / sokiilmesi

Disliye zarar vermekten kaginmak igin
sabitleme 6gelerini ¢ok siki hazirlamayin.

Bazi parcalarin montaji / sokiimii / ayar-
lamasi tiim makine modelleri igin aynidir,
boyle durumlarda 6zel modeller resimler-
de belirtilmez.

Bazi makine modelleri figsiz ve / veya akim tasiyan
kablolar olmadan verilir - bunlar calismaya baslama-
dan 6nce takilmalidir.

Makineler elektrik sebekesine sabit olarak da baglana-

bilir (soket Gzerinden degil).
A lolarin, figlerin ve diger elektriksel birimle-

rin kurulumu veya degistirilmesi vasifli bir
elektrikgi veya bu tiir igleri gergeklestirmeye yetkili
bir devre tesisat¢isi tarafindan gergeklestirilmeli-
dir.

Not: Makinenin elektrik sebekesine sabit
baglantisinin yani sira akim tagiyan kab-

Kaynak maskesinin montaji (bkz. sek. 1)

Kaynak maskesini 22 sekil 1'de gosterildigi sekilde
monte edin.

Topraklama dongiisiine baglanti (bkz. sek.2)

Topraklama civatasini 1 kullanarak bir topraklama tel
kelepgesini 15 makineye baglayin (bkz. sek. 2). Ikinci
topraklama teli kelepgesini 15 calisan topraklama dev-
resine baglayin.

Kaynak kablolarinin baglanmasi / sékilmesi (bkz.
sek. 3)

Kaynak kablolarinin figlerini makineye sekil 3'de gos-
terildigi sekilde takin. Kaynak kablolarini ters sekilde
sokun.

Konektoru kaynak kablosuna takmak gerekiyorsa, se-
kil 3'de gosterilen asamalar takip edin.

Makinenin ilk kez galigtiriimasi

Qilll_(sjr.naya baslamadan 6nce asagidaki asamalar ge-
reklidir:
» daima dogru besleme voltajini kullanin: glc bes-
leme voltaji makine gdvdesinde belirtilen bilgiyle
uyumlu olmalidir;
» tim kablolarin durumunu kontrol edin ve hasar
buldugunuzda degistirin;
* elektrot tutucunun 14 ve topraklama kelepgesi-
nin 13 durumunu kontrol edin ve hasar bulunursa
degistirin.
» Makineyi acmadan 6nce elektrot tutucunun 14 ve
topraklama kelepgesinin 13 birbirlerine dokunmadigin-
dan emin olun.
» Makine agildiktan sonra, dahili sogutma faninin ¢a-
listigindan emin olun - (makinenin arkasindaki) hava-
landirma deliklerinden 3 hava uflenecektir.

Makineyi agma / kapama

Agma:

Anahtar 2'i "On" konuma getirin (gosterge 7 yanacaktir
ve dahili sogutma fani dénmeye baslayacaktir).
Kapama:

Anahtar 2'i "Off" konuma getirin.

Makinenin tasarim ozellikleri
Sicaklik korumasi

Sicaklik korumasi, asiri 1Isinma durumunda makineyi
kapatarak hasar gérmesini Onler. Sicaklik korumasi
devam ederken, gosterge 8 yanar. Makineyi kapatma-
yin, sogumasina izin verin ve o zamana kadar calis-
maya devam etmeyin.

Kaynak akim kontrolii ("WELDING CURRENT"
kontrolii)

Kontrol 5, gergeklestirilen islere, kaynatilacak pargala-
rin kalinhigina, elektrot gapina, vb. bagh olarak kaynak
akim degerini ayarlamaya olanak saglar.

Ayarlanan kaynak akim degeri akimdlgerde 6 goste-
rilmektedir.
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Arc force (ark guicui) ("ARC FORCE" kontrolii)
[CT33101]

Ark gucl islevi, elektrotun kaynatilacak bir pargaya ya-
pismasinin dnlenmesini saglar.

Elektrot ve kaynatilacak parca arasindaki mesafeyi
azaltirken, kaynak akimi kisa bir sire i¢in artirilarak
elektrot metalinin ve bir is parcasinin hemen erimesi
saglanir. Bdylece ark boslugu artar.

Kontrol 9 ark dinamiklerini degistirebilir - distk deger-
ler daha kiigciik metal sigramasi saglarken biyik de-
Jerler daha derin erime nufuziyeti saglar.

Hot start (sicak galistirma) ("HOT START" kontrolii)
[CT33101]

Sicak calistirma islevi, kaynak arkinin yanmasi aninda
kisa bir siire igin kaynak akimini artirir. Bu, kaynak ar-
kinin yanmasina yardimci olur.

Kontrol 4, kaynak akiminin (ylzde olarak) kisa sire
artis degerini kaynak arkinin tutusmasi sirasinda ayar-
layabilir.

Olgek isaretlemesi, kontrol 4'lin bir isaret igin dondurul-
mesi kaynak akimini %10 degistirecek sekilde yapilir.
Kontrol 4, 0 konumunda ayarlandiginda - sicak baslat-
ma islevi kapanir. Kontrol 4, 10 konumunda ayarlan-
diginda - kaynak arkinin tutusmasi sirasinda kaynak
akiminin artis1 %100°dedir.

Easy start (kolay baslatma)

Kolay baslatma islevi (artirilmis bosta ¢alisma gerilimi)
kaynak arkinin yakilmasini kolaylastirir.

Gerilim azaltma cihazi (anahtar "VRD")
[CT33102]

Bosta calismanin gerilim azaltma islevi, kaynak
islerinin gavenligini artirir. Ark sénimi durumunda
elektrottaki gerilim 15 V'un altina diser ve bir isgi icin
elektrikle carpilma olasihigi buylk olgtide azalir. Bu,
ozellikle sikigik alanlarda, metal kutularda, vb. yerlerde
elverislidir.

» Cahstirmakigin anahtara 17 basin. Bosta ¢alismanin
gerilim azaltma sistemi acik oldugunda gosterge 18
yanacaktir.

* Kapatmak icin anahtara

17 yeniden basin.

Gosterge 18 kapanacaktir.
Not: bu sistem elektrik carpmasina kar-
s1 tam koruma saglamaz (ornegin elekt-
rot ucu topraklama 6gesine degdiginde
elektroda gerilim beslemesi devam eder).
Bu sebeple tiim emniyet prosediirlerine siki
bir sekilde uyulmasinin yani sira koruyucu
kiyafetlerinin de giyilmesi gerekmektedir.

Makinenin galigtiriimasi tGizerine 6neriler
Hazirlik igleri (bkz. sek. 4)

» Kaynatilacak is pargalarinin kdselerinin tesviye ya-
pilmasi onerilir.

+ Kaynak agzi (a, bkz. sek. 4.1) - metal 3 mm'den
daha kalin oldugunda uygulanir. Kaynak agzinin
olmamasi, kaynak kesitinde tasmaya ve ayrica
metalde asiri Isinmaya ve yanmaya sebep olabilir;
kaynak agzinin olmamasi durumunda, kaynak nu-
fuziyetinin tamiri icin daima kaynak akimini artirma-
ya ¢alisin.
* Geri tepme (b, bkz. sek. 4.2) - kaynaktan 6nce
dogru sekilde sabitlenmis, bir baglanti yerinin en
onemli tabakasini zorlayarak kaynagin bolumu
Uzerinde tam kaynak penetrasyonuna olanak sag-
lamaktadir.
» Bir levha egiminin uzunlugu (c, bkz. sek. 4.3) -
daha kalin kaynakli ayrintidan daha ince olana duz-
glin gecisi ayarlamaktadir, bdylece kaynakh yapilar-
da gerilim toplayicilar giderilmektedir.

» Kaynak ylzeylerindeki pas ve boya kaplamalarini

temizleyin.

» Kaynak sirasinda etraftaki nesnelere zarar verebi-

lecek ylksek miktarda isi yayildigini [itfen unutmayin.

Bu ylzden calisma sahasini dikkatlice segin ve yangi-

ni énlemek icin uygun aksiyonlar alin.

Elektrotlar

Elektrotlarin dogru segimi, blylk 6lglide kaynak dikisi
kalitesini ve calisma hizini 6nceden tayin eder. Elekt-
rotlari satin almadan once, kullanim énerilerini dikkat-
lice inceleyin. Gerekirse bir uzmana danisin. Elektrot
depolama kosullarina uymak ta 6nemlidir.

Genel galistirma onerileri (bkz. sek. 4)

Asagidaki oneriler, soket konektérle bag-
° Ii tiim makineler i¢in gecerlidir. Sabit bag-
1 lanti olmasi durumunda, makine montaiji
ve elektrik sebekesi baglantisi ilk 6nce
yapilacaktir.
» Makineyi, yukarida bahsedilen tim emniyet prose-
durlerine uyarak duz, kuru, titresimsiz bir yuzeye yer-
lestirin.
» Topraklama kablosunu baglayin.
» Kaynak kablolarini makineye baglayin. Kaynak, diz
ve ters kutupsallikla gergeklestirilebilir. Kutupsalligin
secimi, kaynatilacak malzemelere ve elektrotlarin kul-
lanim dnerilerine baghdir.
» Diuz kutupsallik - elektrot tutucuyu 14 "-" so-
kete 10 baglayin, topraklama kelepcesini 13 "+"
sokete 10 baglayin. Bdyle bir modda, elektrot ana
metalden daha az isinir, elektrotlar daha yavas erir,
kaynak birlesme yeri daha derin bir nufuziyetle ta-
mamlanir.
» Ters kutupsallik - elektrot tutucuyu 14 "+" so-
kete 11 baglayin, topraklama kelepgesini 13 "-" so-
kete 10 baglayin. Boyle bir modda, is parcasi elekt-
rottan daha az isinir. Bu mod, asiri isinmaya duyarli
yuksek karbonlu, alagimli ve 6zel celiklerin kayna-
ginin yani sira saclarin kaynagi igin de kullanilabilir.
» Elektrot tutucunun 14 koluna basin ve elektrotun
ucunu (kaplamasiz ug) elektrot tutucuya 14 takin ve
sonrasinda kolu serbest birakin.
» Topraklama kelepgesini 13 kaynatilacak pargalar-
dan birine sabitleyin.
* Makineyi sebekeye baglayin ve agin.
» Kontrolu 5 kullanarak kaynak akim degerini ayarla-
yin. Kaynak akiminin segimi, kullanilacak elektroda,
kaynatilacak malzemenin kalinligina, dikisin t¢ boyut-
lu konumuna, vb. baglidir.
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« Eger bu islevlere sahipse, ilave kaynak parametre-
lerini (ark glcu, sicak galistirma, rélanti galisma voltaj
distirme) segin.
« Kaynak arkini iki sekilde atesleyin: dokunarak ates-
leme (bkz. sek. 4.4); slrterek atesleme (bkz. sek. 4.5).
« Kaynak elektrotu kullaniminin ana uygulama esas-
lari asagida tarif edilmektedir:
« kaynak genellikle dikey olarak konumlandiriimis
elektrot ile veya onun bir baglanti noktasi ile iligkili
olarak kose ilerisine veya gerisine egilmesiyle yurutil-
mektedir. Kbse gerisi ile kaynak yapildigi zaman, daha
iyi birlesme ve daha kuguk bir baglanti yeri genisligi
saglanmaktadir (ancak bu durumda isin gergeklestiril-
mesi belirli beceri gerektirmektedir);
« elektrot capinin 0,5-1,1'i yapiimasi gereken gerekli
yay uzunlugunun bakimi igin, elektrotun (bkz. sek. 4.6)
bir ekseni dogrultusunda bir elektrotun ileri hareketi.
Yayin uzunlugunun kaynakli baglanti yeri ve onun sekli
Uzerinde Oneli etkisi bulunmaktadir. Uzun bir yay bir-
lestiriimis metalde yogun oksitlenme ve nitratlanmaya
ve onun fazla sigramasina neden olmaktadir;
« kaynakh bir baglanti yerinin olusumu igin bir elektro-
tun (bkz. sek. 4.7) uzunlamasina hareketi. Bir elekt-
rotun hareket hizi elektrik akimina, elektrotun g¢apina,
ve baglanti yerinin tiiri ve uzaysal konumuna baglidir;
yuiksek hizli bir elektrotta, temel metalin birlesmek
Icin zamani yoktur, bu yetersiz kaynakli birlesme
derinligi ile sonuglanmaktadir - dékilme meydana
gelmektedir;
bir elektrotun yetersiz hareket hizi metalin asiri
Isinmasi ve yay yanmasi (birlesme yoluyla) ile so-
nuglanmaktadir;
kaynakh bir baglanti yerinin ekseni boyunca dogru se-
kilde secilmis uzunlamasina hareket hizi bir elektrotun
¢apindan 2-3 mm daha fazla genisligin elde edilmesi-
ne olanak saglamaktadir;
< bir elektrotun yanal hareketi (bkz. sek. 4.8) - ge-
nis kaynakli baglanti yerinin olusumu icin. Bir elektrot
sabit frekans ve genislik ile, bir elektrotun hazir yivin
ekseni boyunca ileri hareketi ile birlikte yanal titregimli
hareketlerle ve bir elektrotun eksenine hareket ettiril-
mektedir. Bir elektrotun yanal titresimleri gesitlidir ve
kaynagin yurutuldigu alanda bir baglanti yerinin sekli,
boyutlari, konumlari ve kaynakginin becerisi ile belir-
lenmektedir. Bu durumda kaynakli bir baglanti yerinin
genisligi bir elektrotun 2-3 capini gegmemelidir.
« Elektrot uzunlugunu izleyin ve elektrot tutucu 14
¢enelerine 20-30 mm kaldiginda - elektrotu degistirin.
* Sogumay! ve kaynak dikisindeki clrufun kristalles-
mesini bekleyin. Bunun Gzerine clrufu 6zel bir ¢ekic ve
firca kullanarak giderin. Bu islemleri gerceklestirirken,
koruyucu eldivenler veya maske giymelisiniz.

» Kaynak dikisi kalitesini kontrol edin ve bulundugun-
da hatalari ortadan kaldirin.
+ Isin tamamlanmasinin ardindan, makinenin sogu-
masina izin verin, makineyi kapatin ve sonrasinda
kablolarin baglantisini kesin.

Makine bakimi / onleyici tedbirler

Makine uizerinde herhangi bir is gerceklestirmeden
once sebekeden baglantisi kesilmelidir.

Makinenin temizlenmesi

Makinenin emniyetli, uzun sureli igletimi icin vazgegcil-
mez olan kosullardan biri de makineyi temiz tutmaktir.
Makineyi duzenli olarak, havalandirma kanallari 3 bo-
yunca basincli havayla temizleyin.

Satis sonrasi ve uygulama hizmetleri

Satis sonrasi hizmetlerimiz Grindnizin bakim ve
tamirinin yani sira yedek parcalar konusunda da so-
rulariniza yanit vermektedir. Servis merkezleri, parca
diyagramlari ve yedek pargalar hakkindaki bilgiler de
www.crown-tools.com adresinde mevcuttur.

Makinenin nakliyesi

» Nakliye sirasinda ambalaj Gizerine kesinlikle herhan-
gi bir mekanik darbe gelmemelidir.

» Bosaltma / yukleme sirasinda, ambalaji sikistirma
prensibiyle ¢alisan herhangi bir tirde teknolojinin kul-
laniimasina izin verilmez.

Cevresel koruma

Cop tasfiyesi yerine hammadde kazani-
mi.

Makine, aksesuarlar ve paketleme cevre
— gostu geri donusum icin siniflandiriimali-
Ir.
Degisik malzemenin tam olarak ayrilip, yeniden deger-
lendirme islemine sokulabilmesi icin, plastik parcalar
isaretlenmistir.
Bu kullanim talimati da, klor kullaniimadan agartiimisg,
yeniden donlsumlu kagida basiimistir.

imalatgi, iiriin iizerinde degisiklik yapma hakkini sakl tutar.
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Ogodlne zalecenia w zakresie zasad bez-
pieczenstwa

Instrukcja bezpiecznego uzytkowania

Niniejsza instrukcja zawiera istotne informacje uzu-
petniajgce lub zastepujace inne instrukcje dotyczgce
niniejszego produktu. Przed przystgpieniem do obstugi
produktu nalezy uwaznie przeczytac niniejsza instruk-

cje.
Ponadto podczas instalacji i uzytkowania urzadzenia
nalezy stosowac sie do instrukcji podanych w miedzy-
narodowej normie IEC 60974-9 dotyczacej urzgdzen
do spawania tukowego czes¢ 9.

Instalacja i obstuga

Korzystanie ze srodkow ochrony indywidualnej:

» tuk elektryczny i jego promieniowanie uszkadzajg
niechroniony wzrok. Przed rozpoczeciem spawania
lub jego obserwacjg nalezy odpowiednio ostoni¢ twarz
i oczy. Nalezy rowniez pamietac o koniecznosci dosto-
sowania zaciemnienia filtra w masce do zmieniajgcego
sie prgdu spawania.

« Promieniowanie tuku i odpryski powodujg oparzenia
niechronionej skéry. Podczas spawania nalezy za-
wsze nosi¢ ochronne rekawice, odziez i obuwie.

* Gdy hatas przekracza dopuszczalny poziom, nalezy
zawsze chronic¢ stuch.

Ogolne zasady bezpiecznego uzytkowania

« Nalezy ostroznie obchodzi¢ sie z cze$ciami nagrza-
nymi podczas spawania. Koncéwka uchwytu spawal-
niczego, koncoéwka preta do spawania i przedmiot ob-
rabiany ulegaja rozgrzaniu do temperatury ptomienia.
« W trakcie spawania nie przenosi¢ urzadzenia i nie
zawieszac na pasku.

» Nie wystawia¢ urzgdzenia na dziatanie wysokich
temperatur, gdyz moze to spowodowac jego uszko-
dzenie.

» Kabel zasilajgcy elektrode i kabel uziemiajgcy po-
winny leze¢ mozliwie blisko siebie na catej ich dtugo-
Sci. Usung¢ wszelkie petle z przewoddw. Minimalizuje
to oddziatywanie szkodliwych pdél magnetycznych,
ktére mogg na przykiad zaktocaé prace rozrusznika
serca.

» Nie wolno owija¢ kabli wokot ciata.

* W $rodowisku uznanym za niebezpieczne uzywaé
wytgcznie urzadzen spawalniczych oznaczonych literg
S, charakteryzujacych sie bezpiecznym poziomem na-
piecia biegu jatowego. Takie warunki pracy wystepujg
miedzy innymi w wilgotnych, gorgcych lub ciasnych
pomieszczeniach, w ktorych uzytkownik moze byc¢
bezposrednio narazony na styczno$¢ z materiatami
przewodzgcymi prad.

« Urzadzen do spawania tukowego nie uzywaé do
rozmrazania rur.

Ochrona przed odpryskami i ogniem

* Spawanie jest zawsze zaliczane do prac stwarza-
jacych zagrozenie pozarowe, dlatego w trakcie i po
zakonczeniu spawania nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepiséw przeciwpozarowych.

» Nalezy pamietac, ze iskry mogg wywota¢ pozar na-
wet kilka godzin po zakonczeniu spawania.

» Nalezy chroni¢ $rodowisko przed odpryskami spa-
walniczymi. Z miejsca pracy nalezy usung¢ materiaty
i ciecze tatwopalne oraz zapewni¢ dostepnos¢ odpo-
wiedniego sprzetu przeciwpozarowego.

» Specjalne prace spawalnicze, takie jak spawanie
zbiornikow, wigzg sie z ryzykiem powstania pozaru lub
wybuchu.

» Uwazac¢, aby strumien iskier lub odpryskow ze szli-
fierki nie byt skierowany na urzgdzenia spawalnicze
lub materiaty tatwopalne.

* W czasie pracy nie dopuszcza¢ do kontaktu urzg-
dzenia z gorgcymi przedmiotami lub odpryskami.

» Spawanie w miejscach o podwyzszonym stopniu
zagrozenia pozarem lub wybuchem jest bezwzglednie
zabronione.

Ogodlne zasady dotyczace bezpieczenstwa elek-
trycznego

» Urzadzenie do spawania nalezy podtgcza¢ wytgcz-
nie do gniazd elektrycznych z odpowiednim uziemie-
niem.

» Nalezy zwraca¢ uwage na zalecane wielkosci bez-
piecznikow w sieci zasilajgcej.

» Nie nalezy umieszczaC urzgdzenia do spawania
wewnatrz zbiornika, pojazdu lub podobnego obiektu
spawanego.

» Nie ktas¢ urzadzenia spawalniczego na mokrej po-
wierzchni i nie pracowa¢ na mokrej powierzchni.

» Nie dopuszcza¢ do kontaktu kabla zasilajgcego z
wod3.

» Nie dopuszcza¢ do przygniecenia kabli palnikéw
spawalniczych przez ciezkie obiekty, a takze do ich
kontaktu z ostrymi krawedziami lub rozgrzanym obiek-
tem spawanym.

» Wadliwe lub uszkodzone uchwyty spawalnicze nale-
zy niezwiocznie wymieniac, gdyz stwarzajg smiertelne
zagrozenie i mogg spowodowac porazenie pragdem lub
pozar.

» Nalezy pamieta¢, ze kabel, wtyczki i inne urzadze-
nia elektryczne mogag by¢ instalowane i wymieniane
wytgcznie przez pracownika zakfadu elektro-instala-
cyjnego lub uprawnionego elektryka.

» Nalezy wytaczy¢ urzadzenie, kiedy nie jest ono uzy-
wane.

» W razie nietypowego zachowania si¢ urzgdzenia,
np. w przypadku dymu wydostajgcego sie z maszyny
w trakcie normalnego uzytkowania, nalezy przekazac
urzgdzenie przedstawicielowi serwisowemu CROWN
do sprawdzenia.

Obwéd elektryczny spawania

* |zolowac ciato od obwodu spawania za pomocg su-
chej i nieuszkodzonej odziezy ochronne;j.

» Nigdy nie nalezy jednoczesnie dotyka¢ obiektu spa-
wanego i preta do spawania, drutu do spawania, elek-
trody spawalniczej albo koncowki prgdowe;.

* Nie umieszcza¢ uchwytu spawalniczego lub kabla
uziemiajgcego na urzadzeniu spawalniczym lub in-
nych urzgdzeniach elektrycznych.

» Odtaczy¢ urzadzenie od zasilania zawsze przed do-
tknieciem jakichkolwiek elementéw obwodu elektrycz-
nego, np. w celu wymiany elektrody, koricéwki prgdo-
wej lub zacisku powrotnego przewodu uziemiajgcego.

Opary spawalnicze

» Zapewni¢ prawidtowg wentylacje i unika¢ wdycha-
nia oparow.
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e Zapewni¢ wystarczajgcy doptyw $wiezego po-
wietrza, w szczegdlnosci w zamknietych pomiesz-
czeniach. Wystarczajgcg ilos¢ Swiezego powietrza
zapewnia rowniez stosowanie odpowiedniej maski
ochronne;j.

* Nalezy przedsiewzig¢ szczegdlne Srodki ostrozno-
$ci podczas pracy z metalami lub materiatami z powto-
kg z domieszkg otowiu, kadmu, cynku, rteci lub berylu.

Transport, podnoszenie i zawieszanie

» Aby unikng¢ ryzyka kontuzji kregostupa, podczas
podnoszenia cigezkich urzadzen nalezy utrzymywac
prawidtowg postawe.

« Nigdy nie ciggng¢ ani nie podnosi¢ maszyny za
uchwyt spawalniczy lub inne kable. Zawsze nalezy
uzywac przeznaczonych do tego zaczepow i uchwy-
tow.

» Uzywac wytgcznie $rodkéw transportu przeznaczo-
nych do tego typu urzadzen.

*« W miare mozliwosci transportowa¢ urzadzenie w
pozycji pionowe;j.

* Nigdy nie podnosi¢ jednoczes$nie butli z gazem i
urzgdzenia spawalniczego. Zasady transportu butli
gazowych opisane zostaty w odrebnych instrukcjach.
* Nigdy nie nalezy korzysta¢ z zawieszonego urzg-
dzenia spawalniczego, chyba ze konstrukcja, na ktérej
jest ono zawieszone zostata zaprojektowana specjal-
nie z myslg o takim zastosowaniu i dopuszczona do
uzytkowania.

* Przed podnoszeniem lub transportem urzgdzenia
zaleca sie zdemontowac¢ uzwojenie.

Srodowisko

* Mimo ze zrodto zasilania urzadzenia spawalniczego
moze byé uzytkowane i przechowywane na otwartym
powietrzu, nie jest przystosowane do uzytkowania na
deszczu lub $niegu. Chroni¢ urzadzenie przed desz-
czem i silnym promieniowaniem stonecznym.

» Zawsze przechowywac urzadzenie w suchym i czy-
stym miejscu.

» Chroni¢ urzadzenie przed dziataniem piasku i kurzu
podczas pracy i przechowywania.

* Zalecany zakres temperatury pracy to -20°C
do +40°C. W przypadku uzytkowania w temperaturze
przekraczajgcej 40°C wydajnos¢ urzadzenia spada, a
urzgdzenie staje sie bardziej podatne na uszkodzenia.
* Nie dopuszczaé do kontaktu urzadzenia z gorgcymi
powierzchniami, iskrami lub odpryskami.

« Zapewni¢ swobodng cyrkulacje powietrza pobie-
ranego przez urzgdzenie i usuwanego na zewnatrz
urzgdzenia.

« Zawsze trzymac urzadzenie wylgcznie w pozycji
pionowe;j.

« Urzadzenia do spawania tukowego zawsze powo-
dujg zaktocenia elektromagnetyczne. Aby zminimali-
zowac szkodliwe skutki takich zaktocen, nalezy Scisle
stosowac sie do instrukgji obstugi i innych zalecen.

Butle z gazem i urzadzenia do regulacji

* Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami obstugi
butli z gazem i urzgdzen do regulaciji.

» Butle z gazem moga by¢ uzywane i przechowywane
wytgcznie w odpowiednio wietrzonych pomieszcze-
niach. Utleniajacy sie z butli gaz moze spowodowac
wyparcie tlenu z powietrza i spowodowaé uduszenie.

* Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy w butli znajdu-
je sie gaz przeznaczony do wykonywanej pracy.

» Zawsze ustawiac butle z gazem w bezpiecznej, pio-
nowej pozycji, w przeznaczonym do tego celu uchwy-
cie sciennym lub specjalnym woézku na butle z gazem.
» Nigdy nie przewozic butli z gazem z zatozonym re-
gulatorem przeptywu. Na czas transportu zatozyc¢ osto-
ne zaworu.

» Po zakonczeniu pracy zamkng¢ zawor butli.

Schemat elektryczny i lista czesci zamiennych

Jezeli dostarczony zestaw nie zawiera schematu elek-
trycznego lub listy czesci zamiennych, nalezy zwro-
ci¢ sie do lokalnego przedstawiciela serwisowego
CROWN z prosba o ich przekazanie. Wiecej informacji
znalez¢ mozna na stronie www.crown-tools.com.

Wylaczenie odpowiedzialnosci

Pomimo dotozenia wszelkich staran, aby informacje
zawarte w niniejszych wytycznych byly precyzyjne i
kompletne, CROWN nie ponosi odpowiedzialnosci za
btedy i pominiecia. CROWN zastrzega sobie prawo do
zmiany specyfikacji opisanego produktu w dowolnym
momencie bez uprzedzenia.

Instrukcje bezpieczenstwa podczas ob-
stugi maszyny

A\

Przed rozpoczeciem pracy

Uzytkownik lub wiasciciel maszyny po-
nosi odpowiedzialnos¢ za mozliwe nie-
szczesliwe wypadki i szkody wyrzadzone
osobom postronnym lub ich mieniu.

* Nie wolno uzywaé¢ maszyny z uszkodzonymi lub
zdemontowanymi ostonami ochronnymi. W Zzadnym
wypadku nie uzywa¢ maszyny nie wyposazonej pra-
widtowo lub takiej, w ktérej dokonano nieautoryzowa-
nych przerobek.

« Instalacja elektryczna, z ktérej zasilane jest urza-
dzenie, musi by¢ wyposazona w odpowiednie zabez-
pieczenia lub w wytgcznik instalacyjny o wartosci pra-
du i napiecia zgodnie ze specyfikacjg urzagdzenia.

» Urzadzenie musi by¢ podigczone do systemu uzie-
mienia roboczego.

* Musi by¢ uzywane tylko w potozeniu pionowym -
zawsze musi sta¢é na gumowych nézkach. Nigdy nie
ktas¢ urzadzenia, nie zawiesza¢ ani nie stawia¢ go na
tylnej $ciance.

* Przeznaczenie maszyny zaklada jej dlugotrwatg
prace bez nadzoru uzytkownika, dlatego nalezy upew-
ni¢ sie, ze maszyna zainstalowana jest w odpowiedniej
odlegtosci od fatwopalnych materiatéw, a zadne czyn-
niki zewnetrzne nie utrudniajg normalnego chtodzenia
maszyny (zapewni¢ co najmniej 50 cm wolnej prze-
strzeni wokot urzagdzenia).

» Maszyny nie wolno uzywaé w miejscach o zapylonej
atmosferze oraz w miejscach o atmosferze zawierajg-
cej gazy wybuchowe i opary zrace.

» Uwazaé¢, aby do wnetrza urzadzenia nie dostaly sie
drobne przedmioty - mogg spowodowacé uszkodzenia.
» Ustawi¢ urzgdzenie na gtadkiej suchej powierzchni,
aby sie nie przewrdcito. Nie ustawia¢ go na powierzch-
ni podlegajgcej wibracjom.
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* Przenosi¢ trzymajac tylko za uchwyty lub pasek do
przenoszenia. Ciggniecie lub podnoszenie urzadzenia
za przewod zasilania lub przewody spawalnicze jest
niedozwolone.

A\

W czasie pracy elektronarzedziem

Osobom uzywajacym elektronicznego
stymulatora pracy serca zalecamy, aby
nie przebywaly w poblizu maszyny -
moze ona zaktoci¢ prace stymulatora.

* Przestrzega¢ zalecanego cyklu pracy urzadzenia,
w przeciwnym razie dojdzie do przecigzen, co spowo-
duje przedwczesne zuzycie komponentow i zmniejszy
trwatos¢ uzytkowa urzadzenia.

« Nie wolno pozostawia¢ maszyny na deszczu i $nie-
gu oraz uzywac jej w srodowisku o podwyzszonej wil-
gotnosci.

* Aby unikng¢ porazenia pradem elektrycznym, nie
dotyka¢ elementéw przewodzacych prad.

» Nie dotykac korpusu zasilonego urzadzenia mokry-
mi rekami, mokrymi rekawicami lub odziezg.

» Uwazaé, aby przewody spawalnicze nie owijaty sie
wokot czesci ciata spawacza.

« Zawsze wytgczac urzadzenie przed wymiang elek-
trody, przesuwaniem uchwytu masy lub przemieszcza-
niem.

« Nigdy nie trzymaé uruchomionego urzadzenia na ra-
mieniu i nie zawiesza¢ go na pasku do przenoszenia.

« Uzywanie wiszgcego urzadzenia jest niedozwolone,
jesli zawieszenie nie zostato specjalnie zaprojektowa-
ne do tego celu.

« tuk spawalniczy wytwarza ostre, widzialne promie-
niowanie $wietlne oraz niewidzialne promieniowanie
ultrafioletowe i podczerwone. Dziatanie $wiatta tuku
na niechronione oczy w czasie 10-20 sekund, w od-
legtosci do 1 metra od tuku powoduje silny bol oczu i
Swiattowstret. Diuzsze oddziatywanie $wiatla tuku na
niechronione oczy moze spowodowac¢ powazng cho-
robe. Promieniowanie z zakresu niewidzialnej czesci
widma powoduje oparzenia nieostonietych czesci cia-
ta. Z tego powodu nie wolno pracowa¢ bez maski,
rekawic i specjalnej odziezy zakrywajacej odkryte
czesci ciata.

* Po wykonaniu pracy nie dotyka¢ szwu spawalnicze-
go i miejsca wokot niego - mozna sie dotkliwie popa-
rzyc.

* Po wykonaniu pracy koniec elektrody ma bardzo
wysoka temperature i z tego powodu wymiana elektro-
dy musi odbywac sie tylko w rekawicach ochronnych,
a zuzyta elektroda musi by¢ wyrzucona do metalowe-
go pojemnika.

» Przestrzegac zasad bezpieczenstwa i nosi¢ specjal-
ng odziez ochronna: wszystko musi by¢ doktadnie po-
zapinane; klapki kieszeni musza by¢ wypuszczone na
zewnatrz; nie wpuszcza¢ bluzy w spodnie ochronne,
nogawki spodni muszg zakrywac obuwie.

» Podczas spawania stali i metali kolorowych tworzg
sie rézne zwiagzki (zwigzki tlenu z cynkiem, miedzia,
ofowiem i innymi metalami) negatywnie oddziatujgce na
zdrowie spawacza. Stosowa¢ srodki ochrony osobistej
i zapewni¢ dobrg wentylacje miejsca pracy. Pamietac
o mozliwosci zapalenia sie otaczajgcych przedmiotow
w wyniku wysokiej temperatury fuku spawalniczego lub
rozpryskiwanych czastek roztopionego metalu.

» Pamietaé, ze niewidoczne czesci konstrukgji (belki
drewniane, materiaty izolacyjne itd.) mogg sie réwniez
zapali¢.

» Nie pracowac w poblizu tatwopalnych cieczy, gazéw
i innych materiatéw (drewno, papier itd.).

» Podczas wykonywania prac nad urzgdzeniem uwa-
zac, aby rozgrzane do czerwonosci czesci lub kawatlki
metalu nie spadaty na urzadzenie i przewody spawal-
nicze.

e Zachowac¢ ostroznos$¢ podczas wykonywania spa-
wania na zbiornikach lub rurociggach, w ktérych znaj-
dujg sie palne lub toksyczne substancje. Przed rozpo-
czeciem pracy zneutralizowaé te urzgdzenia; opary
substancji wewnatrz zbiornikéw lub rurociggéw moga
by¢ przyczyng eksplozji lub zatrucia.

» Nigdy nie wykonywa¢ prac spawalniczych na zbior-
nikach pod ci$nieniem.

» Nie uzywac¢ urzadzenia do rozmrazania zamarznie-
tych rur.

» Podczas pracy na wysokosci przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa dotyczgcych pracy na wysokosci.

Po zakonczeniu pracy

» Po zakonczeniu spawania obejrze¢ miejsce pracy,
czy nie pozostaly tlgce sie materiaty lub rozpalone
czgstki metalu - mogg spowodowac¢ pozar.

» Po zakonhczeniu pracy nie wylgczac od razu urzg-
dzenia, odczekac kilka minut, az wystarczajgco osty-
gnie.

Symbole stosowane w instrukcji

Nalezy zapamieta¢ znaczenie nastepujacych symboli
stosowanych w instrukcji obstugi. Poprawna interpre-
tacja symboli pozwoli na wiasciwe i bezpieczne ma-
szyny.

Symbol Znaczenie
GROWN [CT.. | Naklejka z numerem seryj-
nym:
CT ... - model;

XX - data produkcji;
XXXXXXX - numer seryjny.

Ser. No.:[ XX _XXXXXXX

Nalezy przeczyta¢ wszystkie
instrukcje dotyczace bezpie-
czenstwa.

Uzywac¢ maski spawalnicze;.

Nosi¢ maske przeciwpyto-
wa.

Przed montazem lub regula-
cjg odigczyé urzadzenie od
zasilania.

Kierunek ruchu.

> 800
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Symbol Znaczenie

Kierunek obrotéw.

O

Zablokowany.

Odblokowany.

System uziemienia robocze-
go.

Uwaga. Wazne.

Pomocne informacje.

Nie wyrzucac urzgdzenia do
$mieci domowych.

1= > 6"

Przeznaczenie urzadzenia

Uzytkownik lub wtasciciel maszyny ponosi odpowie-
dzialno$¢ za mozliwe nieszczesliwe wypadki i szkody
wyrzgdzone osobom postronnym lub ich mieniu.
Urzadzenia przeznaczone sg do recznego spawania
tukowego metali (MMA), a ich cechy konstrukcyjne
utatwiajg wykonywanie pracy i podnoszg jakos¢ pota-
czenia spawanego.

Elementy maszyny

Sruba podtgczenia uziemienia
Przetacznik wi. / wyt.

Otwor wentylacyjny

Ustawianie rozruchu gorgcego ("HOT START")
Regulacja pradu ("WELDING CURRENT")
Amperomierz

Wskaznik napigcia zasilania

Wskaznik zabezpieczenia termicznego
Regulacja sity fuku ("ARC FORCE")
Gniazdo "-"

Gniazdo "+"

Uchwyty do przenoszenia

Uchwyt masy (zespot) *

Uchwyt elektrody (zespot) *

Przewod masy *

Klucz imbusowy *

Wigcznik / wytgcznik funkcji VRD
Wskaznik wigczenia funkcji VRD

Pasek do przenoszenia *

I QU QU I QI G QI G G G §
OCONONPAWN—_OOONOOARWN=

20 Mtotek do odbijania zuzla / szczotka druciana *
21 Rekawice *

22 Maska spawalnicza (zmontowana) *

23 Uchwyt maski spawalniczej *

24 Korpus maski spawalniczej *

* Opcjonalnie

Nie wszystkie akcesoria zilustrowane lub opisane
sg wigczone do standardowej opcji.

Instalowanie i regulacja elementéw urza-
dzenia

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy urza-
dzeniu odtaczy¢ go od sieci zasilajacej.

Nie dokreca¢ elementéw zigcznych zbyt
mocno, aby unikngé zniszczenia gwintu.

Montaz / demontaz / ustawianie niekto-
° rych elementéw wykonuje sie tak samo
1 dla wszystkich modeli urzadzenia, w ta-
kim przypadku na ilustracjach nie sg po-
dane typy modeli.
Montaz / demontaz wtykow, przewodoéw elektrycz-
nych, stalego potaczenia z siecig zasilajaca

Niektére modele urzadzenia dostarczane sg bez wty-

kow i / lub przewodow elektrycznych - nalezy je zain-

stalowac przed rozpoczeciem pracy.

Urzadzenia mozna réwniez podigczy¢ do sieci zasila-

jacej na state (nie poprzez gniazdo i wtyk).

A wanie lub wymienianie przewodoéw elek-
trycznych, wtykéw i innych urzadzen

elektrycznych musi by¢ wykonane przez wykwalifi-

kowanego elektryka lub instalatora upowaznione-
go do wykonywania takich prac.

Uwaga: podiaczenie urzadzenia do sieci
zasilajagcej na stale, jak rowniez instalo-

Montaz maski spawalniczej (patrz rys. 1)

Zmontowa¢ maske spawalniczg 22 jak pokazano na
rys. 1.

Podtaczenie do systemu uziemienia (patrz rys. 2)

Za pomocg $ruby zacisku uziemienia 1 podtgczyé
jeden koniec przewodu uziemienia 15 do maszyny
(patrz rys. 2). Drugi koniec przewodu uziemienia 15
podigczy¢ do systemu uziemienia roboczego.

Przytaczanie / odigczanie przewodoéw spawalni-
czych (patrz rys. 3)

Wityki przewodéw spawalniczych wiozy¢é w gniazda
urzgdzenia, jak pokazano na rysunku 3. Odtgczanie
przewoddéw spawalniczych wykonuje sie w odwrotnej
kolejnosci.

Jesli do przewodu spawalniczego trzeba dotgczy¢ ztg-
cze, postepowac jak pokazano na rysunku 3.
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Pierwsze uruchomienie urzadzenia

Przed uruchomieniem wykonaé ponizsze czynnosci:

» sprawdzi¢ napiecie zasilania: napiecie sieci za-

silajgcej musi odpowiada¢ wartosci podanej na ta-

bliczce znamionowej urzadzenia;

» sprawdzi¢ stan wszystkich przewodow i w przy-

padku stwierdzenia uszkodzenia wymieni¢ przewad;

» sprawdzi¢ stan uchwytu elektrody 14 i uchwytu

masy 13 i w przypadku stwierdzenia uszkodzenia

wymienic je.

Przed wigczeniem urzgdzenia upewniC sie, ze
uchwyt elektrody 14 i uchwyt masy 13 nie stykaja sie.
» Po wiaczeniu urzadzenia upewnic sie, ze wbudowa-
ny wentylator pracuje - powietrze jest wydmuchiwane
przez otwory wentylacyjne 3 (z tytu).

Wiaczanie / wylgczanie urzadzenia

Wiaczanie:

Przesung¢ przetgcznik 2 w pozycje "On" (wskaznik 7
zaswieci sie, a wbudowany wentylator zacznie wirowac).
Wyltaczanie:

Przesung¢ przetgcznik 2 w pozycje "Off".

Cechy konstrukcyjne urzadzenia
Zabezpieczenie termiczne

Zabezpieczenie termiczne zabezpiecza przed uszko-
dzeniem urzadzenia poprzez jego wylgczenie w przy-
padku przegrzania. Gdy zabezpieczenie termiczne
zadziata, zaswieci sie wskaznik 8. Nie wytgcza¢ wte-
dy urzadzenia, pozwoli¢ mu ostygngc¢ i dopiero wtedy
kontynuowac prace.

Regulacja pradu spawania (pokretio "WELDING
CURRENT")

Pokretto 5 stuzy do nastawiania pradu spawania w za-
leznosci od rodzaju pracy, grubosci spawanych czesci,
Srednicy elektrody itd.

Nastawiona warto$¢ pragdu spawania wskazywana jest
na amperomierzu 6.

Arc force (sita tuku) (pokretto "ARC FORCE")
[CT33101]

Funkcja "sita tuku" zapobiega przyklejaniu sie elektro-
dy do spawanej czesci.

W momencie zmniejszenia odstepu miedzy elektrodg
i spawang czescig prad spawania jest zwiekszany na
krotki czas, co powoduje, ze metal elektrody i spawa-
na czes¢ stapiajg sie natychmiast, zwiekszajgc w ten
sposéb odstep elektrody.

Pokrettem 9 mozna zmienia¢ dynamike tuku - mniej-
sze nastawione wartosci powodujg mniejsze rozpry-
skiwanie metalu, a wieksze wartosci powodujg gteb-
sze wtapianie.

Hot start (goracy start) ("HOT START" )
[CT33101]

Funkcja "gorgcy start" zwigksza na krotki czas war-
tos¢ nastawionego pradu spawania w momencie

zaptonu tuku. Utatwia to zapalenie sie tuku spawal-
niczego.

Pokretto 4 to ustawienie krotkiego przyrostu pradu
spawania (procentowo) w momencie zaptonu tuku
spawalniczego.

Oznaczenie na skali jest wykonane w ten sposéb, ze
obrécenie pokretta 4 o jeden znak zmienia prad spa-
wania o 10%. Pokretto 4 w pozycji 0 - funkcja rozruchu
gorgcego wytagczona. Pokretto 4 w pozycji 10 - zwigk-
szenie pragdu spawania w momencie zaptonu tuku spa-
walniczego do 100%.

Easy start (tatwe zapalanie)

Funkcja tatwego zapalania (zwiekszone napiecie bie-
gu jatowego spawarki) utatwia zapalenie tuku spawal-
niczego.

Funkcja obnizania napigcia (wytacznik "VRD")
[CT33102]

Funkcja obnizania napiecia biegu jalowego spawarki
stuzy do zwiekszania bezpieczenstwa podczas wyko-
nywania prac spawalniczych. W przypadku zgaszenia
tuku napiecie elektrody zmniejsza sie do wartosci po-
nizej 15 V i znacznie redukuje mozliwo$é porazenia
pradem elektrycznym spawacza, co jest szczegdlnie
istotne podczas spawania w ciasnych miejscach, me-
talowych zbiornikach itp.)

» Aby wigczy¢ funkcje, nacisngé wytacznik 17. Za-
Swieci sie wskaznik 18 informujacy, ze system obni-
zania napiecia biegu jatowego spawarki jest wtgczony.
* Aby wylgczy¢ funkcje, nacisngé wytgcznik 17 po-

nownie. Wskaznik 18 zgasnie.
A elektrycznym (na przykiad, gdy koniec

elektrody dotyka uziemionego elemen-
tu, elektroda bedzie zasilana napigciem). Z tego
powodu musza by¢ Scisle przestrzegane wszyst-
kie procedury bezpieczenstwa oraz musi by¢ uzy-
wana odziez ochronna.

Uwaga: ten system nie zapewnia catko-
witej ochrony przed porazeniem pragdem

Zalecenia dotyczace obstugi urzadzenia
Prace przygotowawcze (patrz rys. 4)

» Zalecamy przygotowanie krawedzi elementéw, kto-
re beda spawane.
+ Kat ukosowania rowka (a, rys. 4.1) - wykonuje
sie, gdy grubos$¢ metalu jest wieksza niz 3 mm. Brak
rowka moze by¢ przyczyng rozlewania spoiwa w
przekroju spawu oraz przegrzania i spalenia metalu;
w przypadku braku rowka, aby zapewni¢ odpowied-
nie przetopienie, nalezy zwieksza¢ warto$¢ pradu
spawania.
+ Szczelina (b, rys. 4.2) - prawidtowo ustawiona
przed spawaniem umozliwia wykonanie petnego
przetopu na przekroju potaczenia podczas naktada-
nia pierwszej warstwy spawu.
» Dlugie sfazowanie blachy (c, rys. 4.3) - w celu
ptynnego przejscia z grubszej blachy na cienszg, w
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ten sposob usuwa sie koncentracje naprezen w kon-
strukcjach spawanych.
» Oczysci¢ spawane powierzchnie ze rdzy i farby.
* Nalezy pamietaé, ze podczas spawania wydziela
sie duza ilos¢ ciepta, ktére moze uszkodzi¢ otaczajgce
przedmioty i z tego powodu nalezy starannie przygo-
towa¢ miejsce pracy oraz zastosowa¢ odpowiednie
Srodki ochrony przeciwpozarowe;.

Elektrody

Prawidtowy dobor elektrod decyduje w duzym stop-
niu o jakosci szwu i predkosci spawania. Przed za-
kupem elektrod nalezy doktadnie zapoznac sig z za-
leceniami dotyczgcymi ich uzycia. W razie potrzeby
skonsultowac sie ze specjalista. Duze znaczenie ma
réwniez przestrzeganie warunkéw przechowywania
elektrod.

Ogolne zasady uzytkowania (patrz rys. 4)

« Ustawi¢ urzadzenie na réwnej, suchej, niewibrujacej

powierzchni z zachowaniem wyzej podanych procedur

bezpieczenstwa.

» Podtaczy¢ przewdd uziemienia.

* Podtagczy¢ przewody spawalnicze do urzadzenia.

Spawanie mozna wykonywac z polaryzacjg prostg lub

odwrécona. Wybor typu polaryzacji zalezy od rodzaju

spawanego materiatu i zalecen dotyczacych uzytko-

wania elektrod.
» Polaryzacja prosta - podigczy¢ uchwyt elektro-
dy 14 do gniazda "-" 10, podtgczy¢ uchwyt masy 13
do gniazda "+" 11. W takim uktadzie elektroda na-
grzewa sie mniej niz spawany metal, elektroda roz-
tapia sie wolniej, spawane potgczenie jest wykony-
wane z gtebszym przetopieniem.
* Polaryzacja odwrotha - podtgczyé uchwyt
elektrody 14 do gniazda "+" 11, podtgczy¢ uchwyt
masy 13 do gniazda "-" 10. W takim uktadzie spa-
wany element nagrzewa sie mniej niz elektroda, co
wykorzystuje si¢ do spawania stali wysokoweglo-
wej, stopow i stali specjalnych wrazliwych na prze-
grzanie oraz do spawania blach.

« Nacisng¢ dzwignie uchwytu elektrody 14 i wiozy¢

koniec elektrody (koniec bez pokrycia) w uchwyt elek-

trody 14 i zwolni¢ dzwignie.

* Zamocowac¢ uchwyt masy 13 na jednym ze spawa-

nych elementow.

» Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej i wig-

czy¢ je.

* Pokrettem 5 ustawi¢ wartos¢ pradu spawania. Wy-

bor wartosci pradu spawania zalezy od typu uzytej

elektrody, grubosci spawanego materiatu, przestrzen-

nego potozenia szwu itd.

« Ustawi¢ dodatkowe parametry spawania (sita tuku,

gorgcy start, zmniejszanie napiecia w stanie jato-

wym), jesli dane urzadzenie wyposazone jest w te

funkcje.

» Zajarzy¢ tuk jednym z dwoch sposobdw: zajarzenie

tuku przez dotkniecie (patrz rys. 4.4); zajarzenie tuku

przez pocieranie (patrz rys. 4.5).

» Ponizej opisane sg gtéwne sposoby operowania

elektrodg spawalniczg:

Ponizsze zalecenia dotyczg wszystkich
urzadzen podiaczonych poprzez gniazdo.
W przypadku podtaczenia na stale mon-
taz urzadzenia i podigczenie do sieci za-
silajacej muszg by¢ wykonane wczesnie;j.

» zazwyczaj spawanie wykonuje sie elektrodg w po-
zycji pionowej lub przy lekkim jej pochyleniu do przodu
lub do tytu w stosunku do spoiny. Podczas spawania z
pochyleniem do tylu zapewnia si¢ lepsze przetopienie
i mniejszag szerokos¢ spoiny (lecz sposéb ten wymaga
pewnego doswiadczenia);
» ruch postepowy elektrody na kierunku osi elek-
trody (patrz rys. 4.6) w celu podtrzymania odpowied-
niej dtugosci tuku, ktéra powinna wynosi¢ 0,5-1,1 $red-
nicy elektrody. Dtugos¢ tuku bardzo silnie wptywa na
jakos¢ spoiny i jej ksztatt. Dtugiemu tukowi odpowiada
intensywne utlenianie i azotowanie roztopionego me-
talu oraz wigksze rozpryskiwanie;
* ruch wzdtuzny elektrody (patrz rys. 4.7) w celu
utworzenia spoiny. Szybkos$¢ poruszania elektrodg za-
lezy od natezenia pradu spawania, $rednicy elektrody,
rodzaju i ksztattu przestrzennego spoiny;
przy duzej predkosci przesuwania elektrody
gtéwny metal nie zdazy przetopi¢ sie i gtebokosc
przetopienia jest zbyt mata - brak wtopu;
zbyt mala predkos¢ przesuwania elektrody po-
woduje przegrzanie i przepalenie (przetopienie na
wylot) metalu;
prawidtowo dobrana predkos$¢ przesuwania elektrody
wzdiuz osi spoiny pozwala uzyskac szerokos¢ spoiny
0 2-3 mm wiekszg od Srednicy elektrody;
* ruch poprzeczny elektrody (patrz rys. 4.8) - w
celu utworzenia poszerzonej spoiny. Elektrodzie nada-
je sie porzeczne ruchy wahadtowe, najczesciej ze sta-
g czestotliwosciag i amplitudg, w potgczeniu z ruchem
postepowym elektrody wzdtuz spoiny i osi elektrody.
Ruch poprzeczny moze odbywac sie po réznych tra-
jektoriach i zalezy od ksztattu, rozmiaréw, potozenia
spoiny w przestrzeni oraz nawykow spawacza. Sze-
rokos¢ spoiny w tym przypadku nie powinna przekra-
czac 2-3 srednic elektrody.
» Sledzi¢ dtugos¢ elektrody i gdy jej dlugo$¢ wynie-
sie 20-30 mm od szczek uchwytu elektrody 14, wymie-
ni¢ elektrode.
» Odczeka¢, az zuzel ostygnie i skrystalizuje sie na
szwie, nastepnie usung¢ zuzel specjalnym miotkiem
i szczotkg. Podczas tej czynnosci uzywac rekawic
ochronnych i maski.
» Sprawdzi¢ jakos¢ szwu i w przypadku wykrycia
wady usungc ja.
» Po zakonczeniu pracy odczekaé, az urzgdzenie
ostygnie, wylgczy¢ je i odigczy¢ przewody.

Konserwacja urzadzenia / srodki profi-
laktyczne

Przed wykonywaniem jakichkolwiek prac na
urzadzeniu odigczyé¢ je od sieci zasilania elek-
trycznego.

Czyszczenie urzadzenia

Utrzymywanie urzadzenia w czystosci jest koniecznym
warunkiem dla dtugiej i bezpiecznej eksploatacji. Re-
gularnie przedmuchiwa¢ urzgdzenie sprezonym po-
wietrzem poprzez otwory wentylacyjne 3.

Ustugi posprzedazne

Nasz serwis posprzedazny odpowie na Pan-
stwa pytania dotyczgce konserwacji i naprawy
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produktu oraz czesci zamiennych. Informacje
dotyczgce centrow serwisowych, schematéw i
cze$ci zamiennych mozna znalez¢ na stronie:
www.crown-tools.com.

Transport maszyny

* W zadnym wypadku nie dopusci¢ do uderzen me-
chanicznych podczas transportu.

« Do zatadunku lub roztadunku nie stosowac urzg-
dzen zaciskajgcych.

Ochrona srodowiska
Przetwarzaj surowce zamiast je wyrzucac.

Maszyne, akcesoria i opakowanie muszg

e by¢ rozdzielone w celu przyjaznego dla $ro-
dowiska przetworzenia ich.

Elementy plastykowe sg oznakowane wg kategorii re-

cyklingu.

Te instrukcje sg wydrukowane na wtérnie przetworzo-

nym papierze, wyprodukowanym bez uzycia chloru.

Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzania zmian.
Polski
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Obecna bezpeénostni doporuceni
Bezpecnostni pokyny

Tyto pokyny obsahuji dllezité informace, které dopl-
fuji nebo nahrazuji ostatni pokyny k tomuto vyrobku.
Drive, nez zacnete, si peclivé prectéte tyto pokyny.
Instalace a pouzivani tohoto zafizeni se dale Fidi po-
kyny uvedenymi v mezinarodni normé: IEC 60974-9
Zarizeni pro obloukové svarovani - Cast 9.

Instalace a pouzivani

Pouzivani osobnich ochrannych prostfedku:

* Oblouk a jeho odrazivé zareni poskozuji nechrané-
né oci. Nez zac¢nete svafovat nebo sledovat svarovani,
chrarite své oci a obli¢ej vhodnymi prostfedky. Upozor-
fiujeme také na rlizné pozadavky na tmavost prdzoru v
masce pfi zménach svarovaciho proudu.

» Zareni oblouku a rozstfik spali nechranénou kuzi. Pfi
svafovani vzdy noste ochranné rukavice, odév a obuv.
» Pokud hladina okolniho hluku pfekroci povoleny li-
mit, vzdy noste ochranu sluchu.

Obecna provozni bezpecénost

« Pfi manipulaci s dily zahfatymi pfi svafovani dbejte
opatrnosti. Napfiklad hrot svarfovaciho hofaku, konec
svafovaciho dratu a obrobek se zahfeji na teplotu ho-
feni.

» P¥i svafovani zafizeni nikdy nenoste ani nezavésuj-
te na popruh.

» Nevystavujte pfistroj vysokym teplotam, méze dojit
k jeho poskozeni.

« Kabel hofaku a zemnici kabel udrzujte po celé délce
v co nejvetsi blizkosti. Jakékoliv smycky na kabelech
vyrovnejte. Minimalizujete tak riziko vystaveni $kodli-
vému magnetickému poli, které maze naru$ovat napfi-
klad ¢innost kardiostimulatoru.

» Nemotejte kabely kolem pouzdra pfistroje.

« V prostredich klasifikovanych jako nebezpeéna po-
uzivejte vyhradné svafovaci zafizeni oznacena pis-
menem S a s bezpec€nou urovni jalového napéti. Tato
pracovni prostfedi zahrnuji na pfiklad vihké, horké
nebo malé prostory, kde muze byt uzivatel vystaven
pfimému vlivu okolnich vodivych materialQ.

* Nepouzivejte obloukové svafovani k rozmrazovani
potrubi.

Rozstfik a pozarni bezpecnost

« Svarovani je vzdy klasifikovano jako prace s tepel-
nym agregatem, a proto vénujte pfi svafovani a po
ném pozornost pozarnim bezpecnostnim predpistim.
» Nezapominejte, Ze pozar mGze vzniknout z jisker i
nékolik hodin po dokon&eni svarovani.

« Chrante okoli pfed rozstfikem pfi svarovani. Od-
strante hoflavé materialy, jako jsou hoflavé kapaliny z
blizkosti mista svafovani a vybavte pracovisté vhod-
nym protipozarnim zafizenim.

« Pfi specializovaném svafovani budte pfipraveni na
rizika jako je ohen nebo vybuch pfi svafovani obrobku
typu obalovy kontejner.

» Nikdy nesméfujte proud jisker nebo jiskry uvolfiova-
né pfi fezani bruskou smérem k svarecce nebo hofla-
vym materialim.

« P¥fi praci nad pfistrojem dbejte, aby na n&j nespadly
zadné horké pfedméty nebo rozstfik.

» Svarovani v hoflavych nebo vybusnych prostfedich
je zcela zakazano.

Obecna elektricka bezpecnost

» Svafecku pfipojujte pouze k uzemnéné elektrické
siti.

» Dodrzujte doporu€enou velikost sitové pojistky.

» Svarecku neberte do kontejneru, vozidla nebo po-
dobného obrobku.

» Svarecku nepokladejte na mokry povrch a nepracuj-
te na mokrém povrchu.

» Nevystavuijte sitovy kabel pfimému plsobeni vody.
» Dbejte, aby nebyly kabely nebo svafovaci hofaky
pritlaceny tézkymi predméty a nebyly vystaveny ost-
rym hranam nebo horkému obrobku.

» Zajistéte okamzitou vyménu porouchaného nebo
poskozeného svarovaciho hofaku, jelikoz mohou zpui-
sobit smrt, Uraz elektrickym proudem nebo pozar.

» Upozorfiujeme, Ze kabel, zastr¢ky a dalsi elektricka
zafizeni smi instalovat nebo ménit pouze kvalifikovany
elektrikaf nebo technik opravnény k provadéni tako-
vych operaci.

» Pokud se nepouziva, svarecku vypnéte.

» V pripadé neobvyklych projevu zafizeni, jako je
kouf vychazejici z pristroje béhem bézného pouziva-
ni, zajistéte kontrolu v servisnim zastoupeni spolec-
nosti CROWN.

Svarovaci okruh

* Izolujte se od svarovaciho okruhu pomoci suchého
a neposkozeného ochranné odévu.

» Nikdy se nedotykejte obrobku a svarovaci tyce, sva-
fovaciho dratu, svafovaci elektrody nebo dotykového
hrotu soucasné.

» Nepokladejte svafovaci hofak nebo zemnici kabel
na svafe€ku nebo jiné elektrické zafizeni.

» Vypnéte hlavni vypina¢ pfistroje vzdy, kdyz se po-
tfebujete dotknout nékteré soucasti elektrickeého obvo-
du, napfiklad pfi vyméné elektrody, dotykového hrotu
nebo pfemisténi vodivé zemnici svorky.

Preprava, zvedani a zavéseni

» Zajistéte fadnou ventilaci a vyvarujte se vdechovani
vypar(.

» Zajistéte pfivod dostate€ného mnozstvi Cerstvého
vzduchu, zejména v uzavienych prostorach. Dostatec-
ny pfivod €istého vzduchu k dychani Ize zajistit také
pomoci dychaci masky.

» Veénujte zvySenou opatrnost praci na kovech nebo
povrchové upravenych materidlech s obsahem olova,
kadmia, zinku, rtuti a berylia.

Transportation, lifting and suspension

» Vénujte pozornost spravné pracovni poloze pfi zve-
dani tézkého zafizeni, hrozi riziko poranéni zad.

» Nikdy netahnéte nebo nezvedejte pfistroj za sva-
fovaci hofak nebo jiné kabely. Ke zvedani vzdy pou-
Zivejte zavésna oka nebo rukojeti navrzené pro tento
ucel.

» PouZivejte pouze prFepravni jednotku uréenou pro
toto zafizeni.

» Pokud Ize, pfepravuijte pfistroj ve svislé poloze.

» Nikdy nezvedejte sou€asné plynovou lahev a sva-
feCku. Pro pfepravu plynovych lahvi plati samostatné
predpisy.
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« Svarecku nikdy nepouzivejte jako zavéSenou, po-
kud neni zavésné zafizeni urené a schvalené pro
tento konkrétni ucel.

« Pfi zvedani a prepravé doporucujeme demontovat
civku dratu.

Prostredi

» Svarec¢ka neni vhodna pro pouziti v desti nebo ve
snéhu, i kdyz ji Ize pouzivat a skladovat venku. Chrarn-
te zafizeni pred destém a silnym sluneénym zafenim.
 PFistroj vzdy skladujte na suchém a Cistém misté.

« Pfi pouziti a skladovani chrarite pfistroj pfed piskem
a prachem.

* Doporuc¢eny rozsah provozni teploty je -20°C
az +40°C. Provozni ucinnost pfistroje klesa a stava se
nachylnéjsi k poskozeni, pokud teplota prekroci 40°C.
» PFistroj umistéte tak, aby nebyl vystaven horkym po-
vrchum, jiskrdm nebo rozstfiku.

« Zajistéte neomezené proudéni vzduchu k pfistroji a
od nej.

« Pfistroj pouzivejte vZdy jen ve svislé poloze.

» Zafizeni pro obloukové svarovani vzdy zpusobuje
elektromagnetické ruseni. Riziko Skodlivych acinkd mi-
nimalizujete pouzivanim zafizeni vyhradné v souladu
s provozni pfiru¢kou a dal$imi doporu¢enimi.

Plynové lahve a regulatory

« Dodrzujte pokyny pro manipulaci s plynovymi lahve-
mi a regulatory.

« Dbejte, aby byly plynové lahve pouzivany a sklado-
vany na dobre vétranych mistech. Unikajici plynova
lahev muze ve vdechovaném vzduchu nahradit kyslik
a zpusobit uduseni.

» Pfed pouzitim zkontrolujte, zda plynova lahev obsa-
huje plyn vhodny pro dany ucel.

* Plynovou lahev vzdy dobfe upevnéte ve svislé po-
loze k nasténnému regalu na lahve nebo specialné
vyrobenému voziku na lahve.

« Nikdy nepohybujte plynovou lahvi s nasazenym
regulatorem pratoku. Pfi pfepravé nasadte na ventil
krytku.

* Po pouziti ventil lahve uzavrete.

Schéma zapojeni a seznam nahradnich dila

Pokud neni schéma zapojeni a seznam nahradnich
dilti soucasti dodavky, vyzadejte si je u svého mistniho
servisniho zastoupeni spolec¢nosti CROWN. Vice in-
formaci naleznete na adrese www.crown-tools.com.

Odmitnuti odpovédnosti

Prestoze bylo vynalozeno veskeré usili, aby byly infor-
mace v této pFirucce prfesné a Upiné, neneseme zad-
nou odpovédnost za pfipadné chyby nebo opomenuti.
Spole¢nost CROWN si vyhrazuje pravo kdykoliv ménit
specifikace popsaného vyrobku bez pfedchoziho upo-
zornéni.

Bezpecnostni pokyny pro provoz pri-

stroje
Obsluha nebo majitel pristroje je odpo-
védny za pfipadné nehody nebo Skody
zplUsobené tretim osobam nebo jejich
majetku.

Pfred zahajenim praci

» Jakykoliv provoz pfistroje s poSkozenymi nebo de-
montovanymi ochrannymi kryty je zakazan. Nikdy ne-
pouzivejte pristroj, ktery neni fFadné smontovany nebo
by neopravnén upraven.

» Napajeci sit, ke které je pristroj pfipojen, musi byt
vybavena bezpecnostnimi zafizenim nebo automatic-
kym jisti€em navrzenym pro proud a napéti odpovida-
jici specifikacim pfistroje.

 PFistroj musi byt pfipojen k pracovni zemnici smy¢-
ce.

» Pristroj se smi pouzivat pouze ve svislé poloze -
vzdy musi byt postaven na gumovych nohach. Nepo-
kladejte jej, nezavésujte ani nestavte na pfedni nebo
zadni stranu.

» PFistroj je ur€en k nepretrzitému provozu bez obslu-
hy. Dbejte, aby byl pfistroj umistén v dostatecné vzda-
lenosti od hoflavin a zadné externi faktory nebranily
béznému pouziti chlazeni pfistroje (volny prostor ko-
lem pfistroje musi byt minimalné 50 cm).

» Pristroj se nesmi pouzivat v mistech se zvySenou
prasnosti a koncentraci vybusnych plynt nebo vyparu
z agresivnich latek.

» Dbejte, aby se do pfistroje nedostaly malé pfredmeé-
ty - mohou jej poskodit.

» PFistroj instalujte na rovny a suchy povrch, aby ne-
doslo k jeho pfevrzeni. PFistroj neinstalujte na vibrujici
povrch.

» Pristroj pfenasejte pouze za rukojet (rukojeti) nebo
nosny popruh. Tazeni nebo zvedani pristroje za kabel
pod proudem nebo svafovaci kabel je pfisné zakaza-
no.

A\

Béhem provozu

Nedoporucuje se pobyvat v blizkosti za-
pnutého pristroje osobam s elektronic-
kymi kardiostimulatory kvuli nebezpedi
vzniku elektromagnetického pole, které
mtuize zpUsobit poruchovy provoz.

» Dodrzujte doporu€eny Casovy interval pfistroje, v
opacném pfipadé povede pretézovani k pfedéasnému
opotfebeni soucasti a zkraceni Zivotnosti stroje.

» Je zakazano vystavovat pfistroj desti nebo snéhu a
také jej pouzivat ve vihkém nebo mokrém prostredi.

» Nedotykejte se prvkd pfistroje pod proudem, aby
nedoslo k Urazu elektrickym proudem.

» Nedotykejte se téla pfipojeného pfistroje vlhkyma
rukama, rukavicemi nebo odévy.

» Nenamotejte si kabely na koncetiny.

» PFi vyméné elektrody, posunuti zemnici svorky a
také pfesunu stroj vzdy vypnéte.

» Nikdy nenoste bézici pristroj na rameni a nezave-
Sujte jej na nosny popruh.

» Pouziti zavéSeného pfistroje s vyjimkou zavésnych
zafizeni specialné navrzenych pro tento ucel je zaka-
zano.

» Svarovaci oblouk vyzafuje jasné viditelné svétlo s
ultrafialovym a infraCervenym zafenim. PGsobeni svét-
la oblouku na nechranéné oci po dobu 10-20 sekund
v okruhu do 1 metru od oblouku muZze zpUsobit silné
bolesti o¢i a svétloplachost. Del$i plsobeni svétla ob-
louku na nechranéné oci muze zpusobit vazna one-
mocnéni. Zareni neviditelného spektra zplsobuje po-
paleni nechranéné kize. Proto je zakazano pracovat
bez ochranného stitu, rukavic a specialniho odévu,
ktery zakryva volnou kuzi.
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» Po skonCeni prace se nedotykejte svaru a jeho oko-
li - mizete se silné popalit.

* Po skonCeni prace ma konec elektrody vysokou
teplotu, proto je nutné ji vymeénovat jen v ochrannych
rukavicich a odpad z elektrody se musi ulozit do ko-
vové krabice.

« Dodrzujte pravidla a noste ochranny odév: v§e musi
byt zcela zapnuté; Iégy kapes musi byt spusténé; ne-
zastrkavejte si kabat do kalhot a nenoste kalhoty pfes
boty.

» PFi svafovani oceli a nezeleznych materiald se vy-
tvafi razné chemické slouceniny (kyslik se zinkem,
medi, cinem atd.), které maji negativni vliv na zdravi
pracovnika. Pouzivejte osobni ochranné prostfedky a
zajistéte dobré vétrani pracovisté.

* Pozor na vzniceni okolnich pfedmétd v disledku
vysoke teploty svafovaciho oblouku nebo ¢astic rozta-
veného kovu. Davejte pozor na to, ze vznitit se mohou
i zakryté konstrukéni prvky (dfevéné tramy, izolacni
materialy apod.).

« Nepracujte v blizkosti vysoce hoflavych kapalin, ply-
nd a predmétd (dfevo, papir atd.).

» PFi praci nad pristrojem dbejte, aby rozzhavené
predméty nebo kovové tfisky nepadaly na pfistroj
nebo svarovaci kabely.

< Pfi svafovani nadrzi nebo potrubi, ve kterych byly
skladovany hoflavé nebo toxické latky, dbejte opatr-
nosti. Pfed zahajenim praci provedte jejich dekonta-
minaci; vypary latek v nadrzich nebo potrubich mize
zpUlsobit vybuch nebo otravu.

» Nikdy nesvafujte nadrze pod tlakem.

» PFistroj nepouzivejte k rozmrazovani zmrzlého po-
trubi.

« P¥i praci ve vySkach dodrzujte bezpecnostni predpi-
Sy pro praci ve vyskach.

Po skonéeni praci

» Po skonceni praci zkontrolujte pracovisté a nene-
chavejte zde zadné doutnajici materialy nebo rozzha-
vené castice kovu - mohly by zplsobit pozar.

« Po skon¢&eni praci nevypinejte pfistroj hned, pockej-
te nékolik minut, nez dostate¢né vychladne.

Symboly pouzité v pfiruéce

V pfiru€ce jsou pouzity nasledujici symboly, zapama-
tujte si prosim jejich vyznam. Spravna interpretace
symbold Vam umozni spravné a bezpecné pouziti
pristroje.

Symbol Vyznam

CROWN .
S [ET. Stitek s vyrobnim ¢islem:
CT ... - model;

XX - datum vyroby;
XXXXXXX- vyrobni €islo.

Ser. No.:LXX_ XXXXXXX

©

Prectéte si vSechny bezpec-
nostni predpisy a pokyny.

Symbol Vyznam

Pouzivejte svarovaci kuklu.

Pouzivejte respirator.

Pred instalaci nebo nastave-
ni pfistroj odpojte od sité.

®00

Smér pohybu.

go

Smeér otaceni.

O+4C

Zablokovany.

Odblokovany.

Zemnici smycka.

Pozor. Dulezité.

Uzite€né informace.

PFistroj nevhazujte do kon-
tejneru s komunalnim odpa-
dem.

1= &> |

Urceni pristroje

Pristroje jsou ur€eny k vytvofeni jednodilného spoje
riznych kovl (dale jen "svarovani kov(") jeho mistnim
roztavenim.

PFistroje umoznuji ruéni obloukové svarfovani (MMA),
pficemz jejich konstrukéni prvky usnadfiuji praci a zvy-
Suji kvalitu svaru.

Soucasti pristroje

1 Zemnici Sroub
2 Spinac¢ zap. / vyp.

Cesky
76



Ventilaéni otvor

Ovladani funkce Hot Start ("HOT START")
Regulator proudu ("WELDING CURRENT")
Ampérmetr

Kontrolka napajeni

Kontrolka teplotni ochrany

Regulator funkce Arc Force ("ARC FORCE")
Zasuvka "-"

Zasuvka "+"

Rukojet

Zemnici svorka (smontovana) *

Drzak elektrody (smontovany) *

Zemnici vodi¢ *

Imbusovy kli¢ *

VRD spina¢ zap. / vyp.

VRD indikator

Zavésny pas *

Odlamovaci kladivo / dratény kartac *

21 Rukavice *

SvareCska maska (sestavena) *

Rukojet svarovaci masky *

Skorepina svarovaci masky *

* Volitelné pfislusenstvi

Veskeré znazornéné nebo popsané prislusenstvi
neni soucasti standardni dodavky.

Instalace a regulace prvku pristroje

Pred zahajenim jakychkoliv praci na pfristroji musi
byt pristroj odpojen od sité.

Montaz / demontaz zastrcky, napajeciho kabelu,
pevného sitového pripojeni

Upeviovaci prvky neutahujte prilis silné,
aby nedoslo k poskozeni zavitu.

Montaz / demontaz / nastaveni nékterych
prvku je stejné pro vS§echny modely pfi-
stroje; v takovém pripadé nejsou u ob-
razku uvedeny specifické modely.

Neékteré modely pfistroje jsou dodavany bez zastréek
nebo napdjecich kabelu - musi se instalovat pred za-
hajenim provozu.

PFistroje Ize také pfipojit k siti napevno (nikoliv zastre-

kou).
kabell, zastréek a dalSich elektrickych

A jednotek smi byt provedeno vyhradné

kvalifikovanym elektrikafem nebo technikem
opravnénym k provadéni takovych praci.

Poznamka: pevné pfipojeni stroje k siti
a také instalaci nebo vyménu napajecich

Sestavena svarec¢ska maska (viz obr. 1)

Sestavte svafovaci masku 22, jak je znazornéno na
obrazku 1.

Pripojeni k zemnici smyc¢ce (viz obr. 2)
Zemnicim Sroubem 1 pfipojte svorku zemniciho vo-

di¢e 15 k pfistroji (viz obr. 2). Pfipojte druhou svorku
zemniciho vodice 15 k pracovni zemnici smycce.

Pfipojeni / odpojeni svarovacich kabelt (viz obr. 3)

Zastréte zasuvky svarovacich kabelu do pfistroje, jak
je znazornéno na obrazku 3. Odpojte zasuvky svaro-
vacich kabeld v obraceném poradi.

Pokud se musi ke svafovacimu kabelu pfipojit konek-
tor, postupuijte podle krok(i na obrazku 3.

Spusténi pristroje

Pfed zahajenim praci je tfeba provést nasledujici
kroky:
» vzdy pouzivejte spravné napajeci napéti: napaje-
ci napéti musi odpovidat informaci uvedené na téle
pristroje;
+ zkontrolujte stav vSech kabell a poskozené ka-
bely vymeérite;
» zkontrolujte stav drzéku elektrody 14 a zemnici
svorky 13 a v pfipadé poskozeni je vyménte.
» Pfed zapnutim pfistroje zkontrolujte, zda se drzak
elektrody 14 a zemnici svorka 13 vzajemné nedotykaji.
» Po zapnuti pfistroje zkontrolujte, zda funguje vesta-
vény chladici ventilator - z ventilaénich otvord 3 (na
zadni strané pfistroje) bude proudit vzduch.

Zapnuti / vypnuti pristroje

Zapnuti:

Prepnéte prepina¢ 2 do polohy "On" (kontrolka 7 se
rozsviti a vestavény chladici ventilator se roztoci).
Vypnuti:

Prepnéte pfepina¢ 2 do polohy "Off".

Konstrukéni prvky pristroje
Teplotni ochrana

Teplotni ochrana zabrarfiuje poskozeni pfistroje, pfi
prehrati pfistroj vypne. Kdyz se spusti teplotni ochra-
na, rozsviti se kontrolka 8. Pristroj nevypinejte, a do-
kud nevychladne, nepokracujte v praci.

Regulator svarovaciho proudu (regulator "WEL-
DING CURRENT")

Regulator 5 umozriuje nastavit hodnotu svarovaciho
proudu podle provedenych praci, tloustky svarova-
nych kust, priméru elektrody atd.

Nastavena hodnota svafovaciho proudu je zobrazena
na ampérmetru 6.

Arc force (intenzita proudu) (regulator "ARC
FORCE")

[CT33101]

Funkce Arc Force umoZziuje zabranit ulpivani elektro-
dy na svafovaném kusu.

PFi zkraceni vzdalenosti mezi elektrodou a svafova-
nym kusem se svarovaci proud kratkodobé zesili, coz
umoziuje okamzité roztaveni kovu elektrody a obrob-
ku, a tim zvétSeni obloukového prostoru.

Regulatorem 9 Ize ménit dynamiku oblouku - nizSi
hodnoty zajisti mensi rozstfik kovu, zatimco vysSi hod-
noty zajisti hlubsi privar.
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Hot start (zvySeni zapalovaciho proudu) (regulator
"HOT START")

[CT33101]

Funkce Hot Start kratkodobé zesili nastaveny svaro-
vaci proud v okamZziku zapaleni svafovaciho oblouku.
Usnadnuje zapaleni svafovaciho oblouku.
Regulatorem 4 Ize nastavit hodnotu kratkodobého ze-
sileni svafovaciho proudu (v procentech) v okamziku
zapaleni svafovaciho oblouku.

Stupnice je rozdélena tak, Ze otoceni regulatoru 4 o
jeden stuperi zméni svafovaci proud o 10%. Pokud je
regulator 4 nastaven do polohy 0 - je funkce Hot Star
vypnuta. Pokud je regulator 4 nastaven do polohy 10 -
zesili svafovaci proud v okamziku zapaleni svafovaci-
ho oblouku 0 100%.

Easy start (snadné spusténi)

Funkce snadného spusténi (zvySené napéti chodu vol-
nobéhu) usnadriuje zazehnuti svafovaciho oblouku.

Zaftizeni pro snizeni napéti (spina¢ "VRD")
[CT33102]

Funkce snizovani napéti pfi volnobézném chodu
zvySuje bezpecnost provadeni svafovacich praci. V
pfipadé zaniku oblouku se napéti na elektrodé sni-
Zuje pod 15 V a pravdépodobnost Urazu elektrickym
proudem pracovnika je znacné snizena, coz je zvlasté
vyhodné pfi praci ve stisnénych prostorach, kovovych
skFinich atd.

* Pro zapnuti stisknéte spina¢ 17. Indikator 18 se roz-
sviti tehdy, kdyzZ je zapnuty systém pro sniZeni napéti
volnobéhu.

» Pro vypnuti znovu stisknéte spina¢ 17. Indikator 18

zhasne.

A proudem (napfriklad kdyz se konec elek-
trody dotkne uzemnéni, neni napéti ve-

douci k elektrodé preruseno). Z tohoto duvodu

musi byt dodrzeny vSechny bezpeénostni postupy

a musi byt pouzivany ochranné odévy.

Poznamka: Tento systém neposkytuje
uplnou ochranu proti urazu elektrickym

Doporucéeni k provozu pristroje
Pripravné prace (viz obr. 4)

» Doporucujeme upravit hrany svafovanych obrobka.

» Uhel rozevieni (a, viz obr. 4.1) - se provadi, po-
kud tloustka kovu pfesahuje 3 mm. Absence drazko-
vani mize zpuUsobit rozliti ¢asti svaru a také prehiati
a spaleni kovu; pfi absenci drazkovani zkuste vzdy
zesilit svafovaci proud s cilem udrzet privar svaru.
» Vle (b, viz obr. 4.2) - spravné upevnéni pred
svafovanim, umoznuje Uplny privar svaru v dané
Casti svaru pfi pokladani zakladni vrstvy Svu.
» Délka zkoseni plechu (c, viz obr. 4.3) - nastavu-
je hladky prechod ze silngjSiho svafovaného detailu
na tenci, ¢imz se odstranuji koncentratory napéti ve
svafovanych konstrukcich.

» Ocistéte svarfované povrch od rzi a laku.

» Nezapominejte, Ze pfi svafovani se uvoliiuje velké
mnozstvi tepla, které maze poskodit okolni pfedméty,
a proto vybirejte peclivé misto a pfijméte vhodna pro-
tipozarni opatfeni.

Elektrody

Spravny vybér elektrod do znac¢né miry predurCuje
kvalitu svaru a rychlost prace. Pfed nakupem elektrod
si peclive prectéte doporuceni k jejich pouziti. V pfipa-
dé potieby se poradte s odbornikem. Je také dulezité
dodrzovat podminky skladovani elektrod.

Obecna provozni doporuceni (viz obr. 4)

» Umistéte pfistroj na rovny a suchy povrch bez vibra-

ci s dodrzenim vSech vyse uvedenych bezpecnostnich

postupt.

» Pripojte zemnici vodic.

» Pripojte svafovaci kabely k pfistroji. Svafovat Ize s

pfimou nebo obracenou polaritou. Vybér polarity zavisi

na svafovanych materialech a doporuceni k pouzivani

elektrod.
» Pfima polarita - pfipojte drzak elektrody 14 do
zasuvky "-" 10, pfipojte zemnici svorku 13 do zasuv-
ky "+" 11. V tomto rezimu se elektroda zahfiva méné
nez zakladni kov, elektroda se tavi pomaleji, svar se
provadi s hlubSim pravarem.
» Obracena polarita - pfipojte drzak elektrody 14
do zasuvky "+" 11, pfipojte zemnici svorku 13 do
zasuvky "-" 10. V tomto rezimu se obrobek zahfiva
méné nez elektroda, cozZ Ize pouzit pro svafovani
vysokouhlikové, slitin a specialnich oceli citlivych na
prehiati a také pro svarovani plechu.

» Stisknéte paku drzaku elektrody 14 a vlozte konec

elektrody (konec bez potahu) do drzaku elektrody 14

a uvolnéte paku.

» Upevnéte zemnici svorku 13 na jeden ze svarova-

nych dilu.

» Pfipojte pfistroj k siti a zapnéte jej.

* Regulatorem 5 nastavte hodnotu svarovaciho prou-

du. Vybér svafovaciho proudu zavisi na pouzité elek-

trodé, tloustce svafovaného materialu, prostorovém

umisténi Svu atd.

» Vyberte dalSi svafovaci parametry (Arc Force atd.),

pokud Vas pfistroj nabizi tyto funkce.

» Zapalte svafovaci oblouk jednim ze dvou zpusobU:

zapaleni dotykem (viz obr. 4.4), zapaleni pfejetim (viz

obr. 4.5).

» Hlavni zplsoby manipulace se svafovaci elektrodou

jsou popsany nize:

» obvykle se svafuje s elektrodou ve svislé poloze

nebo ve sklonu, pokud jde o Svové, rohové pfed nebo

vzad. Rohové svarovani vzad zajistuje lepsi taveni a

mensi Sifku Svu (ale provedeni prace vyzaduje v tomto

pfipadé urcitou dovednost);

» postupnym pohyb elektrody (viz obr 4.6) ve smé-

ru osy elektrody pro udrZeni nezbytné délky oblouku,

coz by mélo byt 0,5-1,1 priméru elektrody. Délka ob-

louku vyrazné ovliviuje kvalitu a tvar svaru. Dlouhy

oblouk zpusobuje intenzivni oxidaci a nitraci taveného

kovu a zvySeny rozstfik;

Nasledujici doporuceni plati pro vS§echny
pristroje pfipojené konektorem. V pripa-
dé pevného pripojeni bude pfipojeni se-
stavy a sité provedeno predem.
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* podélny pohyb elektrody (viz obr. 4.7) pro vytvo-
feni svaru. Rychlost pohybu elektrody zavisi na elek-
trickém proudu, priméru elektrody, typu a prostoro-
vém umisténi Svu;
pfi vysoké rychlosti elektrody nema zakladni
kov Gas se roztavit, coz zplsobuje nedostate¢nou
hloubku pravaru, vytvari se rozstfik;
nedostatec¢na rychlost pohybu elektrody vede k
prehfati a popaleni kovu obloukem (tavenim);
spravé vybrana rychlost podélného pohybu podél osy
svaru umoziuje dosahnout tloustky o 2-3 mm vétsi,
nez je primeér elektrody;
* boéni pohyb elektrody (viz obr. 4.8) - pro vytvo-
feni SirSiho svaru. Elektroda se pohybuje bo¢nim os-
cilaénim pohybem, ¢asto s konstantni frekvenci a am-
plitudou v kombinaci s postupnym pohybem elektrody
podél osy pfipravené drazky a osy elektrody. Bocni
oscilace elektrody se lisi a jsou dany tvarem, velikosti,
umisténim Svu v prostoru, ve kterém se svafuje, a do-
vednosti svarece. Sitka svaru by v tomto pfipadé méla
prekrocit 2-3 prameéry elektrody.
» Sledujte delku elektrody, a kdyz zbyva 20-30 mm k
Celistem drzaku elektrody 14, elektrodu vyménte.
» Pockejte, aZ struska na svaru zchladne a zkrystali-
zuje, a odstrarite ji specialnim kladivem a kartacem. Pfi
této operaci pouzivejte ochranné rukavice nebo masku.
« Zkontrolujte kvalitu svaru a pfi zjisténi vady ji od-
strarite.
» Po skonceni praci nechte pfistroj vychladnout, vy-
pnéte jej a odpojte kabely.

Udrzba pristroje / preventivni opatieni

Pred zahajenim jakychkoliv praci na pfistroji musi
byt pristroj odpojen od sité.

Cisténi pristroje

Nezbytnou podminkou pro bezpeéné dlouhodobé pou-
Zivani pfistroje je udrzovat jej v Cistoté. Pravidelné Cisté-
te pfistroj stlaenym vzduchem skrz ventilaéni otvory 3.

Poprodejni a aplika¢ni servis

Nas poprodejni servis odpovi na Vase dotazy k udrzbé
a opravé Vaseho vyrobku a také k nahradnim dilam.
Informace o servisnich strediscich, schématech dilG a
informace o nahradnich dilech naleznete také na ad-
rese: www.crown-tools.com.

Preprava pristroje

» V zadném pfipadé nesmi na obal pfi pfeprave puso-
bit zadny mechanicky vliv.

» PFi nakladani / vykladani neni povoleno pouzivat
zadny druh technologie, ktery pracuje na principu se-
vieni obalu.

Ochrana zivotniho prostredi

Recyklujte suroviny, nelikvidujte je jako
odpad.

PFistroj, pfisluSenstvi a obal se musi roztfidit
EE o ekologickou recyklaci.
Plastové soucasti jsou oznaceny pro kategorizovanou
recyklaci.
Tato pfirucka je vytiSténa na recyklovaném papiru vy-
robeném bez pouziti chloru.

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény.
Cesky
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VSeobecné bezpeénostné odporucania
Bezpecnostné instrukcie

Tieto pokyny obsahuju délezité informacie, ktoré dopl-
faju alebo nahradzaju iny pokyn tykajuci sa tohto pro-
duktu. Pred zacatim prevadzky si pozorne precitajte
tieto pokyny.

Okrem toho, inStalacia a pouzivanie zariadenia sa
musi riadit pokynmi uvedenymi v medzinarodnej nor-
me: |IEC 60974-9 Zariadenie na oblukové zvaranie
Cast' 9.

InStalacia a pouzivanie

Pouzivajte osobné ochranné pomdcky:

* Obluk a jeho odrazajuce ziarenie poskodzuju
nechranené oci. Pred zacatim alebo pozorovanim
zvarania, chrante vhodnym spésobom oci a tvar. Tiez
si v8imnite rézne poZiadavky na tmavost obrazovky v
maske, pretoze zvaraci prud sa meni.

* Oblukové Ziarenie a rozstrek popalia nechranenu
pokozZku. Pri zvarani pouZivajte vzdy ochranné ruka-
vice, obleCenie a obuv.

» Vzdy pouzivajte ochranu sluchu, ak uroven okolité-
ho hluku prekroCi pripustnu hranicu.

Vseobecna bezpeénostna prevadzka

» Pri manipulacii s zohratymi €astami pri zvarani budte
opatrni. Napriklad hrot zvaracieho horaka, koniec zva-
racej tyCe a obrobku sa zahreje na teplotu spalovania.
» Pocas zvarania nikdy zariadenie neposuvajte ani ho
nezastavujte pomocou popruhu.

* Nevystavujte zariadenie vysokym teplotam, pretoze
by mohlo ddjst k poSkodeniu zariadenia.

» Drzte kabel horaka a uzemnujuci kabel ¢o najblizSie
k sebe, po celej dizke. Narovnajte akékolvek slucky
v kabloch. Tym sa minimalizuje vystavenie Skodlivym
magnetickym poliam, ktoré mézu interferovat’ napri-
klad s kardiostimulatorom.

» Kabely neovinujte okolo tela.

* V prostrediach klasifikovanych ako nebezpecné
pouzivajte iba zvaracie zariadenia s oznaenim S, s
bezpecnou hladinou napatia. Toto pracovné prostredie
zahrfia napriklad vlhké, horice alebo malé priestory,
kde méze byt pouzivatel priamo vystaveny okolitym
vodivym materialom.

» Nepouzivajte oblukové zvaracie zariadenia na roz-
mrazovanie potrubia.

Rozstrek a poziarna bezpeénost’

» Zvaranie je vzdy klasifikované ako praca s teplom,
preto dbajte na predpisy poziarnej bezpec¢nosti pocas
zvarania a po fiom.

» Pamatajte si, Zze ohen mbze z iskier vypuknut este
niekolko hodin po dokon&eni zvaracich prac.

« Chrante Zivotné prostredie pred zvaracim rozstre-
kom. Odstrante horlavé materidly, ako su horlavé
kvapaliny, z okolia zvarania a vybavte miesto zvarania
vhodnym protipoZiarnym zariadenim.

« Pri Specialnych zvaracich pracach budte priprave-
ni na nebezpecenstvo, ako je poziar alebo vybuch pri
zvarani obalovych konstrukcnych dielov.

* Nikdy nemierte pri iskreni alebo rezani briuskou
smerom k zvaraciemu zariadeni alebo horfavym ma-
terialom.

» Pri praci nad zariadeni davajte pozor na horuce
predmety alebo spad rozstreku na zariadenia.

e Zvaranie v miestach s horlavym alebo vybusnym
prostredim je absolutne zakazane.

VsSeobecna elektricka bezpeénost’

» Pripojte zvaracie zariadenie iba k uzemnenej elek-
trickej sieti.

» Dodrzujte odporucanu velkost poistky.

» Nevkladajte zvaracie zariadenie do nadoby, vozidla
alebo podobného obrobku.

» Neumiestnujte zvaracie zariadenie na mokry povrch
a nepracujte na mokrom povrchu.

» Nedovolte, aby bol sietovy kabel vystaveny priamo
vo vode.

» Zabezpecte, aby kable alebo zvaracie horaky neboli
rozmackané tazkymi predmetmi a aby neboli vystave-
né ostrym okrajom alebo horicemu obrobku.

» Dbajte na to, aby sa poskodené a poskodené zvara-
cie horaky okamzite vymenili, pretoze mézu byt smr-
tefné a moZu sposobit’ traz elektrickym pradom alebo
poziar.

» Pamatajte, Ze kable, zastrky a iné elektrické zaria-
denia mézu byt inStalované alebo vymenené len elek-
trotechnickym dodavatelom alebo inZinierom opravne-
nym na vykonavanie takychto prac.

» Ak nepouZzivate zvaracie zariadenie, vypnite ho.

* V pripade neobvyklého spravania sa zariadenia,
ako napriklad dymenia prichadzajuceho zo zariadenia
pocas bezného pouzivania, odneste zariadenie ku ser-
visnému zastupcovi CROWN na kontrolu.

Zvaraci obvod

* |zolujte zvaraci okruh pomocou suchého a neposko-
deného ochranného odevu.

» Nikdy sa nedotykajte obrobku a zvaracej tyCe, zva-
racieho drétu, zvaracej elektrody ani kontaktného hro-
tu sucasne.

» Neukladajte zvaraci horak ani zemniaci kabel na
zvaracie zariadenie alebo iné elektrické zariadenie.

» Vypnite zariadenie od hlavného vypinaca vzdy pred-
tym, ako sa budete musiet dotykat akychkolvek kom-
ponentov elektrického obvodu, napriklad pri vymene
elektrody alebo kontaktného hrotu alebo pri posuvani
spatnej svorky uzemnenia.

Zvaracie vypary

» Zabezpecte spravne vetranie a zabrante vdychova-
niu vyparov.

» Zabezpecte dostatocny privod Cerstvého vzduchu,
najma v uzavretych priestoroch. Mozete tiez zabezpe-
it zasobovanie Cistym a dostatoénym dychacim vzdu-
chom pomocou masky.

» Pri praci na kovoch alebo povrchovo upravenych
materialoch, ktoré obsahuju olovo, kadmium, zinok,
ortut alebo berylium, postupujte opatrne.

Doprava, zdvihanie a zavesenie

» Dbajte na spravnu pracovnu polohu pri zdvihani
tazkého zariadenia, kioré moéze spodsobit zranenie
chrbtice.

» Zariadenie nikdy nevytahujte ani nezdvihajte za
zvaraci horak ani iné kable. VZdy pouzivajte zdvihacie
body alebo rukovate uréené na tento ucel.

» Pouzivajte len dopravny prostriedok urceny pre za-
riadenie.

Slovensky
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« Ak je to mozné, pokuste sa zariadenie prepravit vo
vzpriamenej polohe.

» Nikdy nezvedajte plynovu flasu ani zvaracie zaria-
denie sucasne. Dalej v priru¢ke su uvedené samostat-
né ustanovenia pre prepravu plynovych flias.

* Pri zaveseni nikdy nepouzivajte zvaracie zaria-
denie, pokial nie je zavesné zariadenie navrhnuté a
schvalené pre tento konkrétny ucel.

» Odportca sa, aby bola drotova cievka pocas zdvi-
hania alebo prepravy odstranena.

Prostredie

« Zdroj zvaracieho zdroja nie je vhodny na pouzitie v
dazdi alebo snehu, hoci ho mozno pouzivat a sklado-
vat vonku. Chrante zariadenie pred dazdom a silnym
slne¢nym ziarenim.

» Zariadenie vzdy skladujte v suchom a cistom
priestore.

« Pocas pouzivania a skladovania chrarite zariadenie
pred pieskom a prachom.

» Odporucany rozsah prevadzkovych teplét je -20°C
az +40°C. UcCinnost prevadzky zariadenia klesa a sta-
ne sa nachylnejSie na poskodenie, ak sa pouziva pri
teplotach vyssich ako 40°C.

« Zariadenie umiestnite tak, aby nebol vystaveny ho-
rdcim povrchom, iskreniu alebo rozstreku.

« Uistite sa, Ze prudenie vzduchu do a zo zariadenia
nie je obmedzené.

» Vzdy pouzivajte zariadenie len vo vzpriamenej po-
lohe.

» Oblukové zvaracie zariadenia vzdy spdsobuju elek-
tromagnetické rusenie. Aby ste minimalizovali Skodlivé
ucinky, pouzivajte zariadenie striktne podfa navodu na
obsluhu a inych odporucani.

Plynové flase a regulatory

» Dodrzujte pokyny na manipulaciu s plynovymi flasa-
mi a regulatormi.

« Uistite sa, ze plynové flase su pouzivané a ulozené
v spravne vetranych priestoroch. Netesna plynova fla-
§a moéze vytlacit kyslik v inhalaéhom vzduchu a sp6-
sobit udusenie.

» Pred pouzitim skontrolujte, ¢i plynova flaSa obsahu-
je plyn vhodny pre uréeny ucel.

» Plynovu flasSu vzdy pevne pripevnite vo vzpriamenej
polohe, do drziaka stojanu na stenu alebo na plynovy
vozik.

» Nikdy nepohybujte plynovou flaSou, ked sa na mies-
te nachadza regulator prietoku. Pri preprave nasadte
kryt ventilu.

« Po pouziti zatvorte ventil na flasi.

Schéma zapojenia a zoznamy nahradnych dielov

Pokial nie si schéma zapojenia a zoznam nahradnych
dielov zahrnuté vo vaSom dodacom baleni, vyziadajte
si ich od miestneho zastupcu servisu CROWN. Viac
informacii najdete na www.crown-tools.com.

Zrieknutie sa

Aj ked bolo vynaloZené vsetko Usilie na zabezpecenie
presnosti a uplnosti informacii obsiahnutych v tejto pri-
ru¢ke, nemozno akceptovat ziadnu zodpovednost za
akékolvek chyby alebo opomenutia. CROWN si vyhra-
dzuje pravo kedykolvek zmenit Specifikaciu vyrobku
bez predchadzajuceho upozornenia.

Bezpeénostné pokyny pri
elektrického naradia

A\

Pred zacatim prace

prevadzke

Prevadzkovatel alebo vlastnik zariadenia
zodpoveda za pripadné nehody alebo
Skody, ktoré mézu byt’ spésobené tretim
osobam alebo ich majetku.

» Akakolvek prevadzka zariadenia s poskodenymi
alebo demontovanymi bezpeénostnymi krytmi je za-
kazana. Nikdy nepouzivajte zariadenie, ktory nie je
spravne zmontovany alebo preSiel neschvalenymi
zmenami.
» Napajacia siet, ku ktorej je zariadenie pripojené,
musi byt vybavena bezpecnostnymi zariadeniami ale-
bo automatickym isti€om ur€enym na napajanie pradu
a napatia podla $pecifikacii zariadenia.
» Zariadenie musi byt pripojeny k pracovnej smy¢-
ke.
» Zariadenie sa musi pouzivat iba vo vertikalnej polo-
he - musi vZdy lezat na gumovych noZickach. Nepo-
kladajte ho, nezastavujte ani neukladajte na koncové
plochy.
» Zariadenie je urCené na nepretrzitd prevadzku
bez obsluhy. Uistite sa, Ze je zariadenie umiestnené
daleko od horlavych predmetov a Ze ziadne vonkaj-
Sie faktory nebrania beznému chladeniu zariadenia
(volny priestor okolo zariadenia nesmie byt mensi
ako 50 cm).
» Zariadenie sa nesmie pouzivat' v prasnych priesto-
roch v priestoroch obsahujucich vybusné plyny a pary
s agresivnymi latkami.
» Nedovolte, aby sa do zariadenia dostali malé pred-
mety - mozu ich vyradit z prevadzky.
» Zariadenie nainstalujte na hladky, suchy povrch,
aby ste predisli prevrateniu. Zariadenie neinstalujte na
vibrujuci povrch.
» Noste zariadenja za jeho drzadlo (rukovate) alebo
nosnym pasom. Tahanie alebo zdvihanie zariadenia
za privod alebo zvaraci kabel je prisne zakazané.
A kymi kardiostimulatormi, kvéli nebez-
pecenstvu vzniku elektromagnetického
pola, ktoré moze sposobit’ jeho chybnu prevadz-
ku.

Neodporuca sa, aby v blizkosti pracov-
ného zariadenia boli osoby s elektronic-

Pocas obsluhy

» Dodrzujte odporucany Casovy faktor zariadenia, v
opacnom pripade bude pretazenie viest k pred¢as-
nému opotrebovaniu jeho komponentov, ¢im sa znizi
Zivotnost zariadenia.

» Je zakazané vystavovat zariadenie dazdu alebo
snehu a tiez ho pouzivat vo vihkom alebo mokrom
prostredi.

» Aby nedoslo k Urazu elektrickym prudom, nedotykaj-
te sa Casti zariadenia, ktoré su pod prudom.

» Nedotykajte sa telesa pripojeného zaradenia mokry-
mi rukami, vihkymi rukavicami alebo oble¢enim.

» Nezrante si Casti tela zvaracimi kablami.

* Pri vymene elektrody alebo pri postuvani uzemro-
vacej svorky a presuvani zariadenia, vzdy vypnite za-
riadenie.

Slovensky
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« Nikdy nedrzte beziace zariadenie na ramene a ne-
drzte ho na nosnom pase.

« Pouzitie zaveseného zariadenia, s vynimkou zaves-
ného zariadenia, ktoré bolo na tento ucel Specialne
vyvinuté, je zakazané.

* Zvaraci obluk vyzaruje jasné viditelné svetelné
lu€e ako i neviditelné ultrafialové, tak aj infracervené
luce. Vplyv svetla obluka na nechranene o¢i v priebe-
hu 10-20 sekund v okruhu do 1 metra od obluka spo-
sobuje silné bolesti o€i a fotofébiu. DIhSi vplyv svetla
obluka na nechranené oc¢i méze viest k vaznym ocho-
reniam. Ziarenia neviditelného spektra spdsobuju po-
paleniny na nechranenej kozi. Preto je zakazané pra-
covat’ bez ochranného stitu, rukavic a Specialneho
obleéenia pokryvajuceho nechranenu pokozku.

* Po obsluhe sa nedotykajte zvaracieho $vu a oblasti
okolo neho - mézete sa silne popalit.

* Po manipulacii ma koniec elektrody vysoku teplotu,
a preto sa musi elektréda nahradit iba ochrannymi ru-
kavicami a odpad elektréd musi byt vyhodeni do ko-
vovej krabice.

» Dodrzujte pravidla a noste Specialne ochranné oble-
Cenie: vSetko by malo byt Uplne zapnuté; chlopne vre-
ciek maju byt vonku; nenasuvajte bundy do nohavic a
noste na nohavice na topankach.

» Pri zvarani ocele a nezeleznych kovov sa vytvaraju
rozne chemické zluceniny (kyslik so zinkom, medom,
cin atd.), ktoré negativne ovplyvnuju zdravie pracov-
nikov. PouZivajte individualne ochranné prostriedky a
zabezpecte dobré vetranie pracoviska.

» Dajte pozor na zapalenie okolitych predmetov v do-
sledku vysokej teploty zvaracieho obluka alebo Castic
taveniny. Nezabudnite, Ze aj neviditelné konstrukéné
prvky (drevené tramy, izolacné materialy atd.) sa mézu
zapalit.

* Nepracujte pri vysoko horfavych kvapalinach, ply-
noch a predmetoch (drevo, papier atd.).

« Pri vykonavani prac na zariadeni sa uistite, ze na
flom nie su horuce predmety alebo kovové Stiepky a
zvaracie kable.

« Budte opatrni pri vykonavani zvaracich prac na za-
sobnikoch alebo potrubiach, v ktorych boli uskladnené
horlavé alebo toxické latky. Vykonajte ich dekonta-
minaciu pred zaciatkom prace; odparovanie latok vo
vnutri zasobnikov alebo potrubi méze spdsobit vy-
buch, exploziu alebo otravu.

« Nikdy nevykonavajte zvaracie prace na zasobni-
koch, ktoré su pod tlakom.

» Zariadenie nepouzivajte na odmrazovanie zmraze-
nych rarok.

 Pri praci vo vyskach, dodrziavajte bezpe¢nostné po-
stupy pre pracovné vysky.

Po dokonceni operacii

« Po kone¢nom odstaveni, skontrolujte miesto, kde sa
vykonavaju zvaracie prace, nenechavajte rozpadajuce
sa predmety alebo ohriate Castice kovu - mézu spo-
sobit’ poZiar.

* Po ukonCeni prace nevypinajte zariadenie naraz,
pockajte niekolko minut, kym zariadenie dostato¢ne
vychladne.

Symboly pouzité v prirucke

Nasledujice symboly sa pouzivaju v navode na ob-
sluhu, pamatajte si ich vyznamy. Spravna interpreta-
cia symbolov umozni spravne a bezpec¢né pouzivanie
zariadenia.

Symbol Zmysel
CROWN [CT.. | Samolepka sériového &is-

la:
CT ... - model;
XX - datum vyroby;

ser. No: XX XXXXXXX | XXXXXXX - sériové Cislo.

Precitajte si vSetky bezpec-
nostné predpisy a pokyny.

Pouzivajte zvaracsku mas-
ku.

Noste masku proti prachu.

Pred inStalaciou alebo na-
stavenim odpojte zariadenie
od elektrickej siete.

Smer pohybu.

]

Smer otacania.

(

Zamknuté.

Odomknuté.

Uzemnovacia sluc¢ka.

Pozor! Dolezité.

Uzito¢né informacie.

Zariadenie nevyhadzujte do
nadoby na domace odpady.

=072 20[@[00

Oznacenie zariadenia

Zariadenia su urcené na vytvorenie jednodielneho
spojenia réznych kovov (dalej v texte "zvaranie ko-
vov"), ich miestnou fuziou.

Slovensky
83



Zariadenia zabezpec€uju manualne oblukové zvaranie
(MMA), zatial ¢o ich dizajnové prvky ulahuju pracov-
ny vykon a zlepsuju kvalitu zvarového spoja.

Komponenty zariadenia

Uzemfovacia skrutka

Prepina¢ zapnutia / vypnutia
Odvzdusnovaci otvor

Ovladanie pomocou hordceho Startu ("HOT
START")

Pradova regulacia ("WELDING CURRENT")
Pradovy meraé

Indikator napajania

Teplotny indikator

Ovladanie sily obluka ("ARC FORCE")
"-" zasuvka

"+" zasuvka

Nosna rukovat

Uzemfovacia svorka (zostavena) *
Drziak elektrody (zostaveny) *
Uzemnovaci drét *

Imbusovy klu¢ *

Spina¢ VRD zap / vyp

Indikator VRD

Nosny pas *

Odsekavacie kladivo / drotena kefa *
Rukavice *

Zvaracia maska (zmontovana) *
Rukovat zvaracej masky *

Kryt zvaracej masky *

I QU QU QI QU G QI G G G
OCONONAWN—_OOONOG HAhWN-=

NNNNDN
AWN=_O

* Volitelné navyse

Nie vSetko zobrazené alebo popisané prisluSen-
stvo je sucast'ou dodavky.

InStalacia a regulacia prvkov zariadenia

Pred zapocatim akejkol'vek prace, musi byt zaria-
denie odpojené od elektrickej siete.

Montaz / demontaz konektora, pradového kabelu,
stacionarneho siet'ového pripojenia

Nepriskrutkujte upeviiovacie prvky prili$
tesne, aby nedoslo k poskodeniu zavitov.

Montaz / demontaz / nastavenie niekto-
rych prvkov je pre vSetky modely zaria-
deni rovnaké, v tomto pripade konkrétne
modely nie s na obrazku znazornené.

Niektoré modely zariadeni su dodavané bez zastrciek
a / alebo prudovych kablov - musia byt nainstalované
pred zaciatkom prevadzky.

Zariadenia je tiez mozné pripojit’ k sieti na pevnom za-

klade (nie cez zasuvku).
vymena kablov, zastréiek a inych elek-

A trickych jednotiek musi vykonavat’ len

kvalifikovany elektrikar alebo instalator okruhu,
ktory je opravneny vykonavat’ takéto prace.

Poznamka: stacionarne pripojenie za-
riadenia k sieti, ako aj instalacia alebo

Montaz zvaracej masky (pozri obr. 1)

Zvaraciu masku 22 zmontujte tak, ako je zobrazené
na obrazku 1.

Pripojenie k uzemnovacej slucke (pozri obr. 2)

Pomocou uzemnovacej skrutky 1 pripojte jednu svorku
vodi¢a 15 k zariadeniu (pozri obr. 2). Pripojte druhu
uzemnovaciu svorku 15 k pracovnej uzemfovacej
slucke.

Pripojenie / odpojenie zvaracich kablov (pozri
obr. 3

Vlozte zastréky zvaracieho kabla do zariadenia, ako je
znazornené na obrazku 3. Odpojte konektory zvara-
cich kablov v opacnom poradi.

AK je potrebné pripojit konektor ku zvaraciemu kablu,
postupujte podla pokynov na obrazku 3.

Prvé uvedenie zariadenia do prevadzky

Pred zacatim operacie su potrebné nasledujuce kro-
ky:
» vzdy pouzivajte spravne napajacie napatie: napa-
jacie napatie musi odpovedat iudajom uvedenym na
tele zariadenia;
+ skontrolujte stav v§etkych kablov a vymerite kabel
tam, kde je poSkodeny;
» skontrolujte stav drzZiaka 14 elektrody a uzem-
flovacej svorky 13 a vymerite ho, pokial je posSko-
deny.
* Pred zapnutim zariadenia sa uistite, Zze drziak 14
elektrédy a svorka uzemnenia 13 sa navzajom nedo-
tykaju.
» Po zapnuti zariadenia sa uistite, Ze vstavany chla-
diaci ventilator pracuje - vzduch vyfukuje cez vetracie
otvory 3 (na zadnej strane zariadenia).

Zapnutie / vypnutie zariadenia

Zapnutie:

Presurite prepina¢ 2 do polohy "On" (indikator 7 sa
rozsvieti a zabudovany ventilator sa zacne otacat).
Vypnutie:

Presunte prepina¢ 2 do polohy "Off".

Konstrukéné vlastnosti zariadenia
Teplotna ochrana

Teplotna ochrana zabranuje poSkodeniu zariadenia a
v pripade prehriatia ho vypne. Ked sa aktivuje ochrana
teploty, indikator 8 sa rozsvieti. Zariadenie nevypinaj-
te, nechajte ho vychladnut' a do tej doby nepokradujte
v jeho prevadzke.

Prudova regulacia (ovladanie "WELDING CUR-
RENT")

Ovladanie 5 umoznuje nastavit hodnotu zvaracieho
prudu na zaklade vykonanych prac, hrubky kusov, kto-
ré sa maju zvarat, priemeru elektréd atd.
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Nastavena hodnota zvaracieho prudu je zobrazena na
aktualnom meradi 6.

Arc force (oblukova sila) (ovladanie "ARC
FORCE")

[CT33101]

Funkcia oblukovej sily umoznuje zabranit prilepeniu
elektrody ku kusu, ktory sa ma zvarat.

Pri znizovani vzdialenosti medzi elektrodou a kusom,
ktory sa ma zvarat, sa zvaraci prud kratko prediZuje,
¢o umozfiuje, aby sa kov z elektrody a obrobku okam-
Zite zIUcili, ¢im sa zvySuje oblukova medzera.
Ovladanie 9 méze menit dynamiku obluka - mensie
hodnoty umozZnuju menSie rozstrekovanie kovov, za-
tial' o vacsie hodnoty umoziuju hibSiu penetraciu fa-
ziou.

Hot start (horuci Start) (ovladanie "HOT START")
[CT33101]

Funkcia horuceho Startu zvySuje nastaveny zvaraci
prud kratky ¢as v okamihu osvetlenia zvaracieho oblu-
ka. Urahcuje osvetlenie zvaracieho obluka.

Ovladanie 4 mbze nastavit hodnotu kratkodobého
narastu zvaracieho prudu (v percentach), v okamihu
zapalenia zvaracieho obluka.

Oznacenie stupnice sa vykonava tak, ze otoCenie
ovladacieho prvku 4 na jednu znac¢ku, zmeni zvaraci
prad na 10%. Ak je riadiaca jednotka 4 nastavena v po-
lohe 0 - funkcia hordceho Startu vypnuta. Ak je riadiaca
jednotka 4 nastavena v polohe 10 - zvySenie zvara-
cieho prudu v okamihu zapalenia zvaracieho obluka
na 100%.

Easy start (jednoduché spustenie)

Funkcia jednoduchého spustenia (zvy$ené napatie
volnobehu) ulahCuje zapalenie zvaracieho obluka.

Zariadenie na znizenie napétia (spina¢ "VRD")
[CT33102]

Funkcia zniZenia napatia volnobehu zvySuje bezpec-
nost’ vykonu zvaracej techniky. V pripade zhasnutia
obluka sa napatie na elektréde znizi pod 15V a prav-
depodobnost zédsahu pracovnika elektrickym pradom
sa vyrazne znizi, o je vyhodné najma pri praci v sties-
nenych priestoroch, kovovych boxoch atd'.)

» Pre zapnutie stlacte spina¢ 17. Kontrolka 18 sa roz-
svieti, ked sa zapne systém zniZenia napatia volno-
behu.

« Pre vypnutie stlacte opat spina¢ 17. Kontrolka 18

zhasne.

A prudom (napriklad, ak sa koniec elek-
trody dotkne predmetu na zemi, napaja-

nie elektrédy napatim pokracuje). Z tohto dévodu

sa musia prisne dodrziavat’ vSetky bezpecnostné

postupy a je nutné nosit’ ochranny odev.

Poznamka: tento systém neposkytuje
uplnu ochranu proti zasahu elektrickym

Odporuéania tykajuce sa prevadzky za-
riadenia

Predbezné prace (pozri obr. 4)

» Doporucuje sa, aby ste dokongili okraje obrobkov,

ktoré sa maju zvarat.
» Uhol vzplanutia (a, pozri obr. 4.1) - sa deje, ak
je kov vacsi ako 3 mm. Nepritomnost drazkovania
mobze viest k rozliatiu na Cast zvaru a tiez k pre-
hriatiu a spalovaniu kovu; pre udrziavanie penetra-
cie zvaru sa vzdy snazte zvysit velkost zvaracieho
prudu.
» Spatna klapka (b, pozri obr. 4.2) - spravne upev-
nena pred zvaranim, umoznuje Uplnu penetraciu
zvaru na Casti zvaru pri ulozeni zakladnej vrstvy Svu.
» Dizka skosenia listu (c, pozri obr. 4.3) - nasta-
vuje plynuly prechod z hrubSich zvaranych detailov
na tensie, ¢im sa odstranuju koncentratory stresu v
zvaranych konstrukciach.

» Vycistite zvaracie plochy od hrdze a naterovych fa-

rieb.

* Nezabudajte, Zze po€as zvarania sa mdze uvolnit

velké mnozZstvo tepla, ktoré mdze poskodit okolité

predmety, preto starostlivo vyberajte miesto a vyko-

najte vhodné opatrenia na zabranenie vzniku poziaru.

Elektrody

Spravna volba elektrod vo velkej miere preduréuje
kvalitu zvarového Svu a rychlost prevadzky. Pred na-
kupom elektréd starostlivo prestudujte odporucania na
ich pouzitie. V pripade potreby sa obratte na Specialis-
tu. Je tiez dolezité dodrziavat podmienky skladovania
elektrod.

VSeobecné odporucania pre prevadzku (pozri
obr. 4)

» Zariadenie umiestnite na rovny suchy, nepoSkodeny

povrch, dodrziavajuc vSetky vyssie uvedené bezpec-

nostné postupy.

» Pripojte uzemnovaci drot.

» Pripojte zvaracie kable ku zariadeniu. Zvaranie sa

moze vykonavat s priamou a reverznou polaritou. Vy-

ber polarity zavisi od materialov, ktoré sa maju zvarat,

a odporucani o tom, ako pouzivat elektrédy.
» Priama polarita - pripojte drziak elektrody 14 k
zasuvke "-" 10, pripojte uzemfovaciu svorku 13 k
zasuvke "+" 11. V takom reZime sa elektroda za-
hrieva menej ako zakladny kov, elektrody sa spa-
jaju pomalsSie, zvarovy spoj je dokonceny s hlbSim
prenikom.
» Priama polarita - pripojte drziak elektrody 14 k
zasuvke "-" 11, pripojte uzemnovaciu svorku 13 k
zasuvke "+" 10. V takom rezime sa obrobok zahrie-
va menej ako elektroda, ktora sa méze pouzit na
zvaranie vysoko uhlikovych, legovanych a Special-
nych oceli citlivych na prehriatie, ako aj na zvaranie
plechu.

Nasledujuce odporucania sa vzt'ahuju na
vSetky zariadenia pripojené cez konektor
zasuvky. V pripade stacionarneho pripo-
jenia sa zostavenie zariadenia a sietové-
ho pripojenia urobi dopredu.
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« Stlacte packu drziaka elektrody 14 a nasurite koniec
elektrody (koniec bez povlaku) do drziaka elektrody 14
a potom uvolnite packu.
« Upevnite uzemrovaciu svorku 13 na jednej zo zva-
ranych Casti.
» Pripojte zariadenie k elektrickej sieti a zapnite ho.
« Nastavte hodnotu zvaracieho prddu pomocou ovla-
dacieho prvku 5. Vyber zvaracieho prudu zavisi od po-
uzitej elektrody, hrubky materialu, ktory sa ma zvarat,
priestorovej polohy Svu atd.
* Vyberte dalSie parametre zvarania (oblukovu silu
atd’.), ak ma vase zariadenie tieto funkcie.
« Zapalte zvaraci obluk jednym z dvoch spdsobov:
zapalenie dotykom (pozri obr. 4.4); zapalenie poskria-
banim (pozri obr. 4.5).
» Hlavné postupy zvarania manipulacie s elektrédami
sU popisané nizSie:
e ZvyCajne sa zvaranie uskutoCfiuje s vertikalne
umiestnenou elektrodou alebo v jej sklone vzhladom
na Sev v rohu dopredu alebo dozadu. Pri zvarani roho-
vého chrbta je zabezpecené lepSie tavenie a mensia
Sirka Svu (ale vykon prace v tomto pripade vyzaduje
urcitt zruénost);
« progresivny pohyb elektrody (pozri obr. 4.6) v
smere osi elektrody, aby sa udrzala potrebna dizka
obluka, ktora by mala &init 0,5-1,1 priemeru elektro-
dy. Dizka obluka ma vazny vplyv na kvalitu zvaru a
jeho tvaru. Dlhy obluk spdsobuje intenzivnu oxidaciu
a nitraciu roztaveného kovu a jeho zvySené striekanie;
« pozdizny pohyb elektréody (pozri obr. 4.7) na vy-
tvorenie zvaraného Svu. Rychlost pohybu elektrédy
zavisi od elektrického prudu, priemeru elektrédy, typu
a priestorovej polohy Svu;
pri vysokej rychlosti elektrédy nemaju zakladné
kovy Ziadny €as na tavenie, ¢o vedie k nedostato¢-
nej hibke uniku zvarovej fuzie;
nedostato¢na rychlost’ pohybu elektrédy vedie
k prehriatiu a spalovaniu (prostrednictvom tavenia)
obluka kovu; i i
spravne zvolena rychlost pozdlzneho pohybu pozdiz
osi zvaraného Sva umoznuje dosiahnut jeho Sirku
0 2-3 mm viac, ako priemer elektrody;
» pozdizny pohyb elektrody (pozri obr. 4.8) na vy-
tvorenie zvaraného Svu. Elekiréda sa pohybuje v boc-
nych oscilaénych pohyboch CastejSie s konstantnou
frekvenciou a amplitidou v kombinacii s progresivnym
pohybom elektrody pozdlz osi pripravenej drazky a s
osou elektrédy. Bo€né kmity elektréd su rézne a su ur-
¢ené tvarom, velkostami, polohami Svu v priestore, v
ktorom sa vykonava zvaranie, a zruénostou zvaracky.
Sirka zvarového Svu v tomto pripade by nemala pre-
siahnut 2-3 priemeru elektrody.
» Sledujte diZku elektrédy a po uvolneni 20-30 mm do
drziaka elektrédy 14 Celusti - vymerite elektrédu.

» Pockajte na ochladenie a krystalizaciu trosky na zva-
ranom Svom, na ktorom sa odstrani troska pomocou
Specialneho kladivka a kefy. Po€as vykonavania tychto
operacii musite nosit ochranné rukavice alebo masku.
» Skontrolujte kvalitu zvaracieho Svu a ak sa vyskytnu
chyby, odstrarite ich.

* Po dokonceni prace nechajte zariadenie vychlad-
nut, vypnite ho a potom odpojte kable.

Udrzba / preventivne opatrenia zariadenia

Pred zapocatim akejkol'vek prace, musi byt zaria-
denie odpojené od elektrickej siete.

Cistenie zariadenia

Nevyhnutnou podmienkou pre bezpec¢né, dlhodobé
pouzivanie zariadenia, je jeho udrziavanie v Cistote.
Pravidelne vyplachnite zariadenie stlatenym vzdu-
chom, cez vetracie ventily 3.

Po predajny servis a aplikaéna sluzba

Nas$ servisny servis reaguje na vase otazky tykajuce
sa udrzby a opravy vasho produktu, ako aj nahradnych
dielov. Informacie o servisnych strediskach, schémach
Casti a informaciach o nahradnych dieloch najdete tiez
na: www.crown-tools.com.

Preprava zariadenia

» Kategoricky zabrarite mechanickému narazu na ba-
lenie pocas prepravy.

» Pri vykladke / nakladani nie je dovolené pouzivat
akukolvek technolégiu, ktora funguje na principe up-
nutia obalu.

Ochrana zivotného prostredia

Recyklujte suroviny namiesto likvidacie
do odpadu.

Zariadenie, prisluSenstvo a obaly by mali
byt triedené tak, aby boli ekologicky recyk-
N Gyatelne.

Plastové komponenty su oznacené pre kategorizova-
nu recyklaciu.

Tieto pokyny su vytlacené na recyklovanom papieri vy-
robenom bez chloru.

Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny.
Slovensky
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Recomandari generale de siguranta
Instructiuni referitoare la siguranta

Aceste instructiuni contin informatii relevante care
completeaza sau prevaleaza in raport cu celelalte
instructiuni referitoare la acest produs. Cititi aceste
instructiuni cu atentie inainte de a incepe operarea.

In continuare, instalarea si utilizarea dispozitivului
trebuie sa urmeze instructiunile date in standardele
internationale: IEC 60974-9 referitoare la echipamen-
tele cu arc de sudare Partea 9.

Instalare si utilizare

Utilizarea de echipament personal de protectie:
 Arcul si radiatiile acestuia care se reflecta pot afec-
ta ochii neprotejati. Protejati-va ochii si fata in mod
corespunzator inainte de a incepe sa sudati sau sa
observati cum se sudeaza. Observati si cerintele dife-
rite referitoare la luminozitatea ecranului pentru masca
data cu schimbarea curentului de sudare.

» Radiatiile arcului si scanteile ard pielea neprote-
jatd. Purtati intotdeauna manusi, imbracaminte si
incaltaminte de protectie atunci cand sudati.

» Purtati intotdeauna casti de protectie daca nivelul
zgomotului ambiental depaseste limita acceptabila.

Siguranta pentru operarea generala

» Atentie la manipularea pieselor incalzite in timpul
sudarii. Spre exemplu, varful unei torte de sudare, ca-
patul tijei de sudare si piesa de lucru vor ajunge la o
temperatura de ardere.

« Nu transportati niciodatd dispozitivul si nu-l
suspendati de cureaua de transport in timp ce sudati.

* Nu expuneti masina la temperaturi ridicate, deoare-
ce aceasta ar putea provoca daune masinii.

» Pastrati cablul tortei si cablul de impamantare cat
de aproape posibil unul de celalalt pe toata lungimea
acestora. Indreptati orice bucle din cabluri. Acest lucru
minimizeaza expunerea dumneavoastra la campuri
magnetice daunatoare, care pot interfera, de exemplu,
cu un stimulator cardiac.

* Nuinfasurati cablurile in jurul corpului.

« In medii clasificate ca periculoase, utilizati doar
dispozitive de sudura marcate S, cu un nivel sigur de
tensiune in stare de inactivitate. Aceste medii de lucru
includ, de exemplu, spatii umede, fierbinti sau mici,
unde utilizatorul poate fi expus direct la materialele
conductoare din jur.

* Nu utilizati echipamente de sudura cu arc pentru de-
congelarea tevilor.

Scantei si siguranta impotriva incendiilor

« Sudarea este clasificata intotdeauna ca o lucrare la
cald, deci acordati atentie reglementarilor de siguranta
impotriva incendiilor in timpul sudarii si dupa aceasta.
» Amintiti-va ca focul poate izbucni de la scantei chiar
la cateva ore dupé finalizarea lucrarilor de sudura.

* Protejati mediul inconjurator impotriva scanteilor de
la sudura. Indepartati materialele inflamabile, cum ar
fi lichidele inflamabile, din zona de sudura si echipati
locatia de sudura cu echipament corespunzator pentru
stingerea incendiilor.

* In cazul lucrarilor speciale de sudura, fiti pregatiti
pentru pericole precum incendiu sau explozie la suda-
rea pieselor de tip container.

» Nu indreptati niciodata spray-ul cu scanteiere sau
spray-ul de taiere al masinii de slefuit spre masina de
sudurd sau materiale inflamabile.

» Feriti-va de obiecte fierbinti sau de scanteile care
cad pe masina atunci cand Iucratl deasupra masinii.

« Sudarea in zone inflamabile sau explozive este ab-
solut interzisa.

Siguranta electrica generala

» Conectati aparatul de sudura doar la o retea electri-
c& cu fmpamantare.

» Observati dimensiunea recomandata a sigurantei
fuzibile.

* Nu introduceti masina de sudura in interiorul unui
container, vehicul sau echipament similar de lucru.

* Nu asezati masina de sudura pe suprafatd umeda si
nu Iucratl pe suprafata umeda.

« Nu permiteti expunerea directa la apa a cablului de
alimentare cu energie electrica.

» Asigurati-va ca tortele de sudura si cablurile nu sunt
strivite de obiecte grele si ca nu sunt expuse muchiilor
ascutite sau pieselor de lucru fierbinti.

. AS|guratl-va ca tortele de sudura defecte si deterio-
rate sunt schimbate imediat, deoarece acestea pot fi
letale si pot provoca electrocutare sau incendiu.

+ Amintiti-va ca prizele, cablurile si alte dispozitive
electrice pot fi instalate sau inlocuife numai de cétre
un antreprenor electrician sau un inginer autorizat sa
efectueze astfel de operatiuni.

= Opriti aparatul de sudura atunci cand acesta nu este
utilizat.

* In cazul unui comportament anormal al echipamen-
tului, cum ar fi fumul provenit de la masina in timpul
utilizarii obisnuite, duceti masina la un reprezentant al
serviciului CROWN pentru |nspectle

Circuit putere de sudare

* lzolati-va de circuitul de sudare, utilizdnd echipa-
mente de protectie uscate si nedeteriorate.

* Nu atingeti niciodata piesa de lucru si tija de sudura,
firul de sudurs, electrodul de sudura sau varful de con-
tact in acelasi tlmp

+ Nu puneti torta de suduré sau cablul de imp&man-
tare pe aparatul de sudurd sau pe alte echipamente
electrice.

+ Opriti masina de la intrerupatorul principal intotdeau-
na inainte de a atinge componentele circuitului electric,
de exemplu atunci cand inlocuiti electrodul sau varful
de contact sau deplasati clema de impamantare.

Fum de la sudura

= Asigurati ventilarea corespunzatoare si evitati inha-
larea fumului.

» Asigurati o alimentare suficientd cu aer proaspat,
mai ales in spatiile inchise. Puteti asigura alimentarea
suficienta cu aer curat utilizand o masca de aer.

* Luati masuri de precautie suplimentare atunci cand
lucrati pe metale sau materiale cu suprafata tratata,
care contin plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu.

Transport, ridicare si suspendare

» Acordati atentie pozitiei corecte de lucru atunci cand
ridicati un dispozitiv greu, din cauza riscului de vata-
mare a spatelui.

» Nu trageti si nu ridicati masina tinand de torta de
sudare sau de alte cabluri. Utilizati intotdeauna punc-
tele de ridicare sau manerele concepute in acest scop.
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« Utilizati numai o unitate de transport proiectata pen-
tru_echipament.

 Incercati sa transportati masina in pozitie verticala,
daca este posibil.

* Nu ridicati niciodatd un cilindru de gaz si masina de
sudura in acelasi timp. Exista prevederi ulterioare se-
parate pentru transportarea cilindrilor de gaz.

* Nu utilizati niciodatd o masina de sudurd atunci
cand este suspendata, cu exceptia cazului in care dis-
pozitivul de suspendare a fost proiectat si aprobat in
acest scop.

« Se recomanda indepartarea bobinei cu fir in timpul
ridicarii sau transportului.

Mediu

» Sursa de alimentare a masinii de sudare nu se
preteaza utilizarii pe timp de ploaie sau ninsoare,
desi poate fi utilizata pentru depozitarea in exterior.
Protejati echipamentul impotriva ploii si a razelor so-
lare puternice.

» Depozitati intotdeauna masina intr-un spatiu uscat
si curat.

 Protejati masina de nisip si de praf in timpul utilizarii
si depozitarii.

¢ Intervalul de temperatura recomandat este de
la -20 °C la 40°C. Eficienta de functionare a masinii
scade si devine mai predispusa la deteriorare daca
este utilizata la temperaturi mai mari de 40°C.

» Asezati aparatul astfel incat sa nu fie expus la
suprafete fierbinti, sau scantei.

» Asigurati-va ca fluxul de aer catre si de la masina
este nerestrictionat.

« Utilizati intotdeauna masina numai intr-o pozitie ver-
ticala.

« Echipamentul de sudare cu arc provoaca intotdeau-
na perturbatii electromagnetice. Pentru a minimiza
efectele nocive ale acestuia, utilizati echipamentul
strict in conformitate cu manualul de operare si alte
recomandari.

Butelii de gaz si regulatoare

» Respectati instructiunile pentru manipularea butelii-
lor de gaz si a regulatoarelor.

» Asigurati-va ca buteliile de gaz sunt utilizate si de-
pozitate in spatii bine ventilate. O butelie de gaz care
are scurgeri poate inlocui oxigenul din aerul inhalat,
provocand sufocare.

* Inainte de utilizare, asigurati-va ca butelia contine
gazul corespunzator scopului prestabilit.

« Fixati intotdeauna butelia intr-o pozitie verticala, pe
un suport de perete al buteliei sau intr-un cos de bute-
lie special conceput.

» Nu deplasati niciodata o butelie atunci cand dispo-
zitivul de reglare a debitului este Tn pozitie. Asezati ca-
pacul supapei la loc in timpul transportului.

* Inchideti supapa cilindrului dupa utilizare.

Schema de circuite si liste de piese de schimb
Daca schema de circuite si lista de piese de schimb
nu sunt incluse in pachetul de livrare, va rugam sa le
solicitati de la reprezentantul local CROWN. Pentru
mai multe informatii, vizitati www.crown-tools.com.
Denegare de responsabilitate

Desi s-au facut toate eforturile pentru a garanta ca
informatiile cuprinse Tn acest ghid sunt corecte si com-

plete, nu se poate accepta nici o raspundere pentru
eventualele erori sau omisiuni. CROWN fisi rezerva
dreptul de a modifica specificatiile produsului descris
in orice moment, fara o notificare prealabila.

Instructiuni de siguranta in timpul ope-
rarii masinii

A\

nainte de a incepe lucrarea

Operatorul sau proprietarul masinii va fi
responsabil de posibilele accidente sau
pagube care pot fi provocate partilor
terte sau proprietatii acestora.

» Orice operare a masinii cu dispozitive de protectie
deteriorate sau demontate este interzisa. Nu operati
niciodata aparatul care nu este asamblat corespunza-
tor sau care a suferit modificari neaprobate.
* Reteaua de alimentare la care este conectata
masina trebuie echipatd cu dispozitive de siguran-
ta sau cu intrerupatorul de sfarsit de cursd automat
pentru curentul si tensiunea conforme specificatiilor
masinii.
* Masina trebuie conectata la bucla de lucru de im-
pamantare.
* Masina trebuie utilizatd numai in pozitie verticala -
trebuie sa se sprijine intotdeauna pe picioarele de cau-
ciuc. Nu o lasati jos, suspendati sau asezati pe fatetele
terminale.
* Masina este destinatda operarii nesupraveghea-
te continue. Asigurati-va ca masina este montata la
distanta de lichide inflamabile si ca factorii externi nu
impiedica ricirea obisnuita a masinii (spatiul liber in
jurul masinii trebuie sa nu fie mai mic de 50 de cm).
» Masina nu trebuie utilizatd in zone cu praf si care
contin gaze sau vapori explozivi sau substante agresive.
» Nu lasati obiectele mici sa patrunda in masina - este
posibila dezactivarea acesteia.
* Instalati masgina pe o suprafatéd neteda si uscata
pentru a preveni alunecarea. Nu instalati masina pe o
suprafata care vibreaza.
» Transportati masina doar utilizand méanerul (mane-
rele) de transport sau cureaua de transport. Tragerea
sau ridicarea masinii de un cablu care transporta cu-
rent sau de un cablu de sudare este strict interzisa.
A pierea de masina, din cauza pericolului
pe care il creeaza campul electronic al
acesteia, putand duce la functionarea necorespun-
zatoare.

Persoanelor care au stimulatoare cardi-
ace electronice nu li se recomanda apro-

in timpul operérii

* Respectati factorul timp al masinii, in caz contrar
supraincarcarea va avea ca rezultat uzarea timpurie a
componentelor, reducand ciclul de functionare al masinii.
» Este interzisa expunerea masinii la ploaie sau zapa-
da si utilizarea in medii ude sau umede.

» Pentru a evita socurile electrice, nu atingeti elemen-
tele masinii care transporta curentul.

» Nu atingeti corpul aparatului conectat cu mainile
ude, manusile ude sau hainele.

« Evitati ranile provocate de cablurile de sudura.

+ Opriti Intotdeauna masina atunci cand inlocuiti un
electrod sau o clema de Tmpamaéantare, dar si cand
deplasati masina.
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* Nu tineti niciodata masina in stare de functionare pe
umarul dumneavoastra si nu o agatati de cureaua de
transport.

« Utilizarea masinii in pozitie suspendata este inter-
zisa, cu exceptia cazurilor in care exista un dispozitiv
proiectat special in acest scop.

« Arcul de sudura emite lumina puternica, atat ultra-
violeta cat si infrarosie. Influenta luminii unui arc asu-
pra ochilor neprotejatl timp de 10-20 de secunde pe
distantid de pana la 1 metru de arc provoacé dureri
puternice ale ochilor si fotofobie. Influenta prelungita
a unui arc asupra ochilor neprotejati poate avea ca
rezultat aparitia de boli grave. Radiatile cauzate de
un spectru invizibil provoaca arsuri pe pielea nepro-
tejata. Asadar, este interzis lucrul fara echipament
de protectle pentru fata, fara manusi sau haine de
protectie care s acopere pielea expusa.

. Dupa operare nu atingeti cusatura de sudura si zona
din jurul acesteia - va puteti expune unor arsuri peri-
culoase.

* Dupa operare, capatul electrodului are o tempe-
ratura ridicata, asadar inlocuirea electrodului trebuie
efectuata doar cu manusi de protectie si deseurile de
electrod trebuie puse intr-o cutie de metal.

» Respectati regulile si purtati haine speciale de
protectie: totul trebuie s3 fie complet securizat; capa-
cele buzunarelor trebuie lasate in exterior; nu pr|ndet|
jachetele in salopete si purtati protectii peste papuci.

» Atunci cand sudati metale de otel si neferoase, se
formeaza diferiti compusi chimici (oxigen cu zinc, cu-
pru, staniu etc), care pot afecta sanatatea lucratorului.
Utilizati echipament personal de protectie si asigurati
ventilatia corespunzatoare a locului de munca.

« Atentie la aprinderea obiectelor inconjuratoare din
cauza temperaturilor ridicate ale arcului de sudura sau
ale particulelor de metal topit. Amintiti-va, este posibila
si aprinderea altor componente (grinzi de lemn, mate-
riale izolatoare etc).

» Nu lucrati in apropierea lichidelor inflamabile, a ga-
zelor sau obiectelor inflamabile (busteni, hartie etc.).

e Atunci cand efectuati lucrari asupra masinii,
asigurati-va ca nu o s& cada aschii de metal pe cablu-
rile de sudura.

» Fiti precaut atunci cand efectuati lucrari de sudura
pe instalatii sau conducte in care au fost depozitate
substante combustibile sau toxice. Efectuati decon-
taminarea Tnainte de inceperea lucrului; Evaporarea
substantelor in interiorul instalatiilor sau conductelor
poate provoca explozii sau intoxicare.

» Nu efectuati niciodata lucrari de sudura pe instalatii
sub presiune.

* Nu utilizati masina pentru dezghetarea tevilor con-
gelate.

» Atunci cand lucrati la inaltime, respectati procedurile
referitoare la lucrul la naltime.

Dupa finalizarea operatiunilor

» Dupa inchiderea finala, examinati locul in care au
fost efectuate lucrarile, nu lasati resturi sau particule de
metal incalzit - exista pericolul izbucnirii unui incendiu.
» Dupa finalizarea operatiunii, nu opriti masina dintr-o
data, asteptati cateva minute pentru ca masina sa se
raceasca suficient.

Simbolurile utilizate in manual

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in manualul de
operare, va rugam sa retineti semnificatiile acestora.

Interpretarea corecta a simbolurilor va permite utiliza-
rea corecta si sigura a masinii.

Simbol Semnificatie
cRown [cT.. Autocolant cu seria si nu-
marul:

CT ... - model;

XX - data producerii;

ser. No: XX XXXXXXX | XXXXXXX - numar serie.

Cititi toate reglementarile si
instructiunile de siguranta.

Purtati o mascé de sudura.

Purtati o masca respiratorie.

Deconectati aparatul de la
reteaua de alimentare ina-
inte de instalare sau de re-
glare.

Directia de miscare.

Directia de rotatie.

NS4

Blocat.

Deblocat.

Bucla impamantare.

Atentie. Important.

Informatii utile.

Nu aruncati masina in con-
tainer pentru deseuri mena-
jere.

mawawg;g @0
)
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Proiectarea masinii

Masinile sunt destinate crearii de racorduri intre di-
ferite metale (in continuare "sudarea metalelor") prin
lipirea la nivel local.

Masgina este destinata sudérii manuale a metalelor, cu
arcul de sudura (MMA) in timp ce trasaturile acesteia
faciliteaza efectuarea lucrarilor si imbunatateste calita-
tea imbinarilor sudate.

Componentele masginii

1 Bolt de impamantare
2 |Intrerupator pornire / oprire
3 Gura de aerisire
4 Control pornire la cald ("HOT START")
5 Control curent ("WELDING CURRENT")
6 Contor de curent
7 Indicator alimentare
8 Indicator protectie temperatura
9 Control fortad arc ("ARC FORCE")
10 "-" priza

11 "+" priza

12 Maner de transport

13 Clema de impaméantare (asamblata) *
14 Suport pentru electrozi (asamblat) *
15 Cablu impamantare *

16 Cheie imbus *

17 Comutatorul de pornire / oprire VRD
18 Indicatorul VRD

19 Curea pentru transport *

20 Ciocan daltuitor / perie de sarma *

21 Manusi*

22 Masca sudura (montata) *

23 Manerul mastii de sudura *

Carcasa de tabla a mastii de sudura *

* Optional suplimentar

Nu toate accesoriile ilustrate sau descrise sunt in-
cluse in pachetul standard de livrare.

Instalarea si reglarea elementelor masinii

inainte de efectuarea oricaror lucrari la masina,
aceasta trebuie deconectata de la reteaua de ali-
mentare.
Pentru a evita deteriorarea firului, nu
strangeti prea tare elementele de fixare.
i

Montarea / demontarea / setarea anumi-
tor elemente este aceeasi pentru toate
modelele de masina, in acest caz, anu-
mite modele nu sunt indicate in ilustratii.

Montarea / demontarea unui stecar, a unui cablu
de transport curent, conectarea la reteaua stabila

Unele modele de masini sunt livrate fara stecare si /
sau cabluri de curent - acestea trebuie instalate inainte
de Tnceperea operatiunii.

De asemenea, masinile pot fi conectate stationar la
retea (nu printr-o priza).

Notad: conectarea stationara a masinii
la retea dar si instalarea sau inlocui-
rea cablurilor care transporta curent, a
stecarelor si a altor unitati electricetrebuie
efectuata doar de un electrician calificat sau de un
instalator de circuit autorizat sa efectueze astfel de
lucrari.

Asamblarea mastii de sudura (consultati fig. 1)
Asamblati masca de sudura 22 dupa cum arata in fig. 1.

Conectarea la bucla de impamaéntare (consultati
fig. 2)

Utilizand boltul 1 de impamantare, conectati o clema
de Tmpaméntare 15 la masind (consultati figura 2).
Conectati a doua clema a firului de impamantare 15 la
bucla de impamantare.

Conectarea / deconectarea cablurilor de sudura
(consultati fig. 3)

Introduceti stecarele cablurilor de sudura in masina,
asa cum este arétat in figura 3. Deconectati stecarele
cablurilor de sudura in ordinea inversa.

Daca este nevoie, atasati conectorul la cablul de sudu-
ra, urmati pasii aratati in figura 3.

Operarea initiala a masinii

Inainte de operarea masinii este necesara parcurge-
rea urmatorilor pasi:
» utilizati intotdeauna tensiunea de alimentare co-
respunzatoare; tensiunea de alimentare cu energie
trebuie sa corespunda informatiilor mentionate pe
ansamblul masinii;
* inspectati starea tuturor cablurilor si inlocuiti ca-
blurile in cazul in care sunt gasite defecte;
* inspectati starea suportului de electrod 14 si a
clemei de impamantare 13 si inlocuiti-le Tn cazul in
care sunt gasite defecte.
» Inainte de a porni masina, asigurati-va ca suportul
de electrod 14 si clema de Tmpamantare 13 nu se
ating.
» Dupa pornirea aparatului, asigurati-va ca ventilato-
rul de racire incorporat este in stare de functionare -
aerul va fi distribuit prin 3 guri de aerisire (in spatele
masinii).

Pornirea / oprirea masinii

Pornirea:

Deplasati comutatorul 2 in pozitia "On" (se va aprinde
indicatorul 7 si ventilatorul incorporat va incepe roti-
rea).

Oprirea:

Deplasati comutatorul 2 in pozitia "Off".

Caracteristicile de proiectare ale masinii
Protectie temperatura
Protectia la temperatura previne deteriorarea masinii,

oprind-o in caz de supraincalzire. Cand functia de
protectie la temperatura este pornita, indicatorul 8 se
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va aprinde. Nu opriti masina, l&sati-o sa se raceasca si
nu continuati operarea.

Controlul curentului de sudura (controlul "WEL-
DING CURRENT")

Controlul 5 permite setarea valorii de control a curen-
tului de sudura pe baza lucrarilor efectuate, pe baza
grosimii pieselor care vor fi sudate, a diametrului elec-
trodului etc.

Valoarea curenta de setare este aratata pe indicato-
rul 6.

Arc force (forta arcului) (control "ARC FORCE" )
[CT33101]

Functia forta arc permite evitarea lipirii unei piese care
va fi sudata.

Cand se reduce distanta dintre electrod si piesa care
va fi sudata, curentul de sudare creste o perioada
scurta, ceea ce permite imbinarea electrodului de
metal si a piesei de lucru, crescand distanta fata de
arc.

Functia control 9 poate schimba dinamica arcului - va-
lorile mai mici sunt eficiente pentru sudarea metalelor
mici ca dimensiune, n timp ce valorile mai mari permit
sudarea la adancimi mai mari.

Hot start (pornire la cald) (control "HOT START")
[CT33101]

Functia de pornire la cald creste curentul de sudare
setat pentru o perioada mai scurta la momentul aprin-
derii arcului de sudare. Faciliteaza aprinderea arcului
de sudura.

Functia de control 4 poate seta valoarea timpului re-
dus al curentului de sudare (in procente) la momentul
aprinderii arcului de sudare.

Marcarea se face in asa fel incat schimbarea functiei
de control 4 cu o unitate va schimba curentul de sudare
cu 10%. Daca functia de control 4 este in pozitia 0, functia
de pornire la cald este opritd. Daca functia de control 4
este setata n pozitia 10 - reduceti curentul de sudare la
momentul aprinderii arcului de sudare cu 100%.

Easy start (incepe usor)

Functia incepe usor (tensiune crescuta a functionarii in
repaus) faciliteaza aprinderea arcului de sudura.

Dispozitivul de reducere a tensiunii (comutatorul
"VRD")

[CT33102]

Functia de reducere a tensiunii in functionarea in re-
paus maéreste siguranta lucrarilor de sudura. in ca-
zul d|spar|t|e| arcului, tensiunea pe electrod scade
sub 15 V iar probabllltatea de soc electric pentru un
lucrator este redusa considerabil, ceea ce este deo-
sebit de convenabil atunci cand se lucreaza in spatii
inghesuite, cutii din metal etc.

» Pentru a porni apasati comutatorul 17. Indicatorul 18
se va aprinde unde sistemul de reducere a tensiunii de
functionare in repaus este pornit.

» Pentru a opri apasati din nou comutatorul 17. Indica-
torul 18 se va stinge.

Nota: acest sistem nu ofera protectie
completa impotriva socurilor electrice
(de exemplu, atunci cand un capat de
electrod atinge elementul la sol, alimen-
tarea cu tensiune la electrod este continuata). De
aceea, toate procedurile de siguranta trebuie res-
pectate cu strictete, iar hainele de protectie trebuie
purtate.

Recomandari referitoare

masinii

la operarea

Lucrari preliminare (consultati fig. 4)

» Este recomandata finisarea pieselor care vor fi su-

date.
» Unghiul flacarii (a, consultati fig. 4.1) este efec-
tuat atunci cand metalul are o grosime mai mare
de 3 mm. Absenta canelurilor poate avea ca rezultat
surplus pe sectiunea de sudare si supraincalzirea
si arderea metalului; in absenta canelurilor, pentru
intretinerea sudurii, Tncercati sa mariti capacitatea
curentului de sudare.
+ Deplasare (b, consultati fig. 4.2) - fixata cores-
punzator fnainte de sudare, permite patrunderea
completa a sudurii in sectiunea care va fi sudata la
plasarea stratului de amorsa al imbinarii.
* Lungimea taieturii oblice a wunei foi (c,
consultati fig. 4.3) - stabileste trecerea delicata
de la componenta mai groasa sudata la cea mai
subtire, eliminand astfel elementele concentrate din
structura sudata.

» Curatarea suprafetelor sudate de rugina si strat de

vopsea.

* Amintiti-va c& in timpul sudurii se emana o cantitate

mare de caldura, care poate deteriora obiectele incon-

juratoare, asadar alegeti cu grija locatia si luati masuri-

le necesare pentru prevenirea incendiilor.

Electrozii

Alegerea corecta a electrozilor determing, Tntr-o mare
masura, calitatea Tmbinarii sudurii gi viteza de operare.
inainte de a cumpara electrozi, examinati cu atentie
recomandarile de utilizare ale acestora. Daca este
necesar, consultati un specialist. De asemenea, este
important sa se respecte conditile de depozitare ale
electrozilor.

Recomandari de operare generale (consultati fig. 4)

Recomandarile de mai jos se aplica
PY tuturor masinilor conectate printr-un
1 conector cu priza. In cazul conexiunii
stationare, ansamblul masinii si conexiu-
nea la retea se vor face in prealabil.
» Asezati masina pe o suprafata uniforma, uscata,
fara V|brat|| respectand toate procedurile de siguranta
mentlonate mai sus.
« Conectati firul de impamantare.
» Conectati cablurile de sudura la masina. Sudarea
poate fi efectuatd cu polaritate directd SI inversa. Se-
lectarea polaritatii depinde de materialele care trebuie
sudate si de recomandarile privind utilizarea electro-
Zilor.

» Polaritate directa - conectati suportul electrodu-
lui 14 la priza "-" 10, conectati clema de impamanta-
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re 13 la priza " + " 11. Astfel, electrodul se incalzeste
mai putin decat metalul de baza, electrodul este fu-
zionat mai incet iar imbinarea sudurii este finalizata
la 0 adancime mai mare.
» Polaritatea inversa - conectati suportul electro-
dului 14 la priza " " 11, conectati clema de impa-
mantare 13 la priza "-" 10. Astfel, piesa de lucru este
mai putin incalzita decat electrodul care poate fi uti-
lizat pentru sudarea de materiale din carbon, aliaje
si metale speciale, sensibile la supraincalzire dar si
pentru sudarea foilor de metal.
» Apasati maneta suportului electrodului 14 si instalati
capatul electrodului (capatul fara invelis) in suportul
electrodului 14 si apoi eliberati maneta.
» Fixati clema de impamantare 13 pe una din piesele
care trebuie sudate.
» Conectati masina la retea si porniti-o.
« Setati valoarea curentului de sudura utilizand functia
de control 5. Selectarea curentului de sudura depinde
de electrodul utilizat, de grosimea materialului de su-
dat, de pozitia spatiala a imbinarii etc.
» Alegeti parametri suplimentari de sudare (forta arc
etc.) in cazul in care masina dumneavoastra are aces-
te functii.
» Aprindeti arcul de sudura in unul din doud moduri:
aprinderea prin atingere (consultati fig. 4.4); Aprindere
prin zgariere (consultati figura 4.5).
* Principalele practici de manipulare a electrodului de
sudura sunt descrise mai jos:
» de obicei sudarea se efectueaza cu electrod
pozitionat vertical sau inclinat in raport cu imbinarea,
cu un colt inainte sau Tnapoi. Atunci cand se efectuea-
za sudarea cu un colt inapoi, este garantata fuzionare
mai buna si latime mai reduséa a imbinarii (dar efectua-
rea acestei lucrari necesita anumite abilitati);
* miscarea progresiva a unui electrod (consultati
figura 4.6) pe directia axei electrodului, pentru
intretinerea lungimii necesare a arcului, care trebuie
sa fie 0,5-1,1 din diametrul electrodului. Lungimea
unui arc influenteaza calitatea imbinarii sudate si a
formei acesteia. Un arc lung provoaca oxidarea si
nitrarea metalului fuzionat si creste posibilitatea de
murdarire;
* migcarea longitudinalda a unui electrod
(consultati figura 4.7) pentru formarea unei imbinari
sudate. Viteza de miscare a unui electrod depinde de
curentul electric, de diametrul electrodului, de tipul s
pozitia spatiala a imbinarii;
la viteze mari ale electrodului, metalul de baza
nu are timp sa fuzioneze, ceea ce are ca rezultat
adancimea insuficienta a imbinarii si formarea de
surplus;
viteza insuficienta de deplasare a unui electrod
are ca rezultat supraincalzirea si arderea arcului
(prin fuziune) de metal;
alegerea corecta a vitezei pentru miscarea longitudina-
|a de-a lungul axei imbinarii sudate permite obtinerea
unei latimi cu 2-3 mm mai mare decat diametrul elec-
trodului;
* miscarea laterala a unui electrod (consultati fi-
gura 4.8) - pentru formarea imbinarii de sudare late.
Un electrod este deplasat in miscari oscilatorii laterale
mai frecvent, avand o frecventa constanta si amplitudi-
ne, combinata cu miscarea progresiva a unui electrod
de-a lungul unei axe a canelurii pregatite si pe o axa

a unui electrod. Oscilatiile laterale ale unui electrod
sunt diferite si sunt determinate de forma, dimensiu-
nile, pozitiile unei imbinari Tn spatiul in care se efectu-
eaza sudarea si de abilitatile sudorului. Latimea unei
imbinari sudate Tn acest caz nu trebuie sa depaseasca
de 2-3 ori diametrul unui electrod.

* Analizati lungimea electrodului gi cand rdman 20-30
mm pana la suportul de fixare al electrodului 14,
nlocuiti-1.

» Asteptati racirea si cristalizarea materialului pe im-
binarea sudata, dupa care indepartati materialul utili-
zand un ciocan special si o perie. Trebuie sa purtati
manusi de protectie sau 0 masca atunci cand efectuati
aceste operatie.

+ Verificati calitatea Tmbinarii sudate, iar atunci cand
sunt gasite defectiuni, remediati-le.

» Dupa finalizarea totala a lucrarii, Iasati masina sa se
raceasca, opriti-o si deconectati cablurile.

intretinerea masinii / masuri preventive

Inainte de efectuarea oricaror lucrari la masina,
aceasta trebuie deconectata de la reteaua de ali-
mentare.

Curatarea masinii

O conditie indispensabila pentru o exploatare sigu-
ra pe termen lung a masinii este pastrarea curata.
Curatati regulat masina cu aer comprimat prin gurile
de ventilare 3.

Serviciu post-vanzare si serviciu aplicare

Serviciul nostru post-vanzare va raspunde la intreba-
rile referitoare la intretinerea si repararea produsului,
dar si referitoare la piesele de schimb. Informatii des-
pre centrele de servicii, diagramele referitoare la piese
si informatii referitoare la piesele de schimb se pot gasi
si pe www.crown-tools.com.

Transportul masinii

» In mod categoric, este interzis impactul mecanic in
timpul transportului.

» Ladescarcare / incarcare nu este permisa utilizarea
niciunui tip de tehnologie care functioneaza pe princi-
piul de a fixa ambalajul cu clesti.

Protectia mediului

Reciclati materiile prime in loc sa le
aruncati ca deseuri.

Masina, accesoriile si ambalajul trebuie se-
B |cctate pentru reciclarea pro-mediu.
Componentele de plastic sunt etichetate pentru reci-
clarea selectiva.
Aceste instructiuni sunt imprimate pe hértie reciclata
fabricata fara clor.

Producatorul isi rezerva dreptul de a aduce modificari.
Romaéana
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O6wWwu npenoptbku 3a 6e3onacHocT
PbKoBOACTBO 3a 6Ge3onacHocT

ToBa PBLKOBOACTBO ChbAbpPXa BaxHa WHGPOpPMaUus,
KOSITO AoMnbnBa WM 3aMeHs ApYrM PbKOBOACTBA,
CBbp3aHy C TO3W MpoaykT. lNpoyeTeTe BHUMATENHO
TOBa PbKOBOACTBO, NpeAyn Aa 3anoyHete pabora.
MHcTanauusata n ynotpebara Ha ypega TpsbsBa ada
crneaBaT yKasaHusTa Ha MexXAyHapoaHust cTaHdapT
IEC 60974-9 CbopbXeHNs 3a eneKTpoabroBo 3aBaps-
BaHe YacTt 9.

WHcTanauusa u ynortpeba

ManonsBaHe Ha NWYHM NpeanasHu cpeacTaa:

« BonToBaTta Obra 1 OTPa3eHOTO OT Hes U3NbyBaHe
yBpexaaT HesaluTeHuTe oun. anonaearite nogxoas-
LM NpeanasHy cpeacTsa 3a o4nTe M NMLUETo npeav aa
3anoyHeTe Ja 3aBapsiBaTe Wnu Aa HabniogaeaTe 3a-
BapsiBaHe. OObpHETe BHUMaHWE Ha pPasnuyHUTE U3N-
CKBaHUs 32 3aTbMHsIBAHE Ha ekpaHa Ha mackara, Tbi
KaTo 3aBapBbUYHUSAT TOK Ce NMPOMEHS.

* M3nbyBaHeTo OT BONITOBATA Abra U UCKPUTE U3rapsit
He3allmTeHaTa Koxa. BuHarm HoceTe npeanasHu pb-
KaBuUM, obnekro n obyBku, korato 3aBapsiBaTe.

* BuHaru nocraesiTte 3alUTHU HAYLLHULMW, aKO HUBO-
TO Ha WyMa HaJBwWLaBa fonycTuMaTa rpaHuua.

OO6Lwa ekcnnoaTaLuMoHHa 6e3onacHoCT

* BHumaBante, korato 6opaBuTE C enemMeHTW, Haro-
peLleHn Npu 3aBapsiBaHe. Hanpumep BbpXbT Ha 3aBa-
pbyHaTa roperka, kpasT Ha 3aBapbyHaTa npbyka u ge-
TanbT Ce HaropeLsiBaT 4o u3rapsilia Temneparypa.

* Hwukora He HOceTe ypeda U He ro okayBawTe Ha KO-
NaHa 3a npeHacsiHe Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe.

¢ He usnaranTe mawmHaTa Ha BUCOKa Temneparypa,
TbV KaTo ToBa MOXe Ja st NoBpeau.

« [pbxTe kabena Ha ropenkata u kabena 3a 3ase-
MsIBaHe KOJIKOTO ce Moxe no-6nuso eguH Ao Apyr no
ysanata UM gbmkuHa. OnbHETe BCUYKM MbHKU MO Ka-
6enute. ToBa HamansiBa usnaraHeTo BW Ha BpedHO
MarHMTHO More, KOeTo MOXe [a Bb3denCcTBa Ha nen-
CMeWiKbp Hanpumep.

* He yBuBawiTe kabenute okono TANOTO Cu.

» B cpeau, kouTo ca 0603Ha4eHn KaTo onacHu, U3nona-
BalTe camMo 3aBapb4HW YCTPOMCTBA C 6e30MacHO H1BO
Ha HanpexeHve Ha Npa3eH Xof, MapkupaHu ¢ S. Takuea
cpeam ca HanpumMep BaXXHW, OPeLLM UM TECHU Npoc-
TpaHCTBa, B KOUTO 3aBapYuKbT MOXeE [a € MpsSiko W3-
NOXeEH Ha 3a0bvKansawmTe ro NPoOBOAMMY MaTepuanu.
* He n3nonseaiiTe TeXHWKa 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe 3a
pasmMpassiBaHe Ha Tpbou.

MpoTuBonoxapHa 6esonacHocT

» 3aBapsiBaHETO BMHArM ce onpegens kato OrHesa
paboTa, 3aToBa ChbniogaBanTe U3MCKBaHMATa 3a Npo-
TUBOMNOXapHa 6e3onacHOCT No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe
1 cnep ToBa.

» [NomHeTe, Ye noxap Moxe Aa nnamHe oT UCKPU AopU
HSIKOMKO Yaca crep npukIyBaHe Ha 3aBapsiBaHETO.
 [NaseTe okonHaTa cpefa oT 3aBapbyHu NpbCkn. OT-
CTpaHeTe 3ananvmuTe matepuanu KaTo 3ananmmm Tey-
HOCTW HanpumMep OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe W A cHab-
[eTe C NoAXOASLLO NPOTUBONOXapHO 06opyABaHe.

* [lpu HsIKOM cneunuYHM 3aBapbYHU EVHOCTN Bbae-
Te roTOBW 32 PVICKOBE OT NOXap WNu eKCnno3usi, Korato
3aBapsiBaTe [eTalnm KaTto KOHTeHepy Hanpyumep.

* Hukora He HacoyBawiTe CHoMa MCKpUW OT Wwnandgma-
LUIMHa KbM 3aBapb4HaTa MalUMHa UNu KbM 3ananvmmu
marepuanu.

* BHumaBaiTe ga He nagat ropewn npegmeTu unm
NPbLCKU BbPXY MalluHaTa, korato pabotute Hag Hes.

+ 3aBapsiBaHeTO B 3ananumu unu n3byxnmeu 30HK e
abcontoTHo 3abpaHeHo.

O6wa enekTpobe3onacHoCT

» BkntouBariTe 3aBapbyHaTa MalluHa camo B 3a3emMe-
Ha enekTpuyecka Mpexa.

* O6bpHeTe BHUMaHWe Ha NPenopbUYUTENHUS pasMep
Ha npegnasunTens.

¢ He cnaravite 3aBapbyHaTa MallMHa B KOHTEWHeEp,
NpeBO3HO CPeacTBO Mnu Apyro nogobHo obopyasaHe.
* He noctaBsiiTe 3aBapbyHaTa MallMHa Ha BRaxHa
NMOBBLPXHOCT U He paboTeTe Ha BNaXHa NOBbPXHOCT.

* He nosBonsBanTe enekTpuyeckuTe kabenu ga Bnu-
3aT B Npsik Jocer ¢ Boaa.

* BHumaBaiiTe kabenuTte unu 3aBapbyHWUTE TOPESKU
Oa He O6bgat npemasaHu OT TEeXKM NpegMeTy, Aa He ca
B JOCET C OCTPY pbOOBE MMM C HArOPELLEHN ENEMEHTH.
» HesabaBHo noaMeHsiTe 4EEKTHN UM NOBPEOEHN
3aBapbYHU FrOPEnKY, TbiA KaTo MoraT Aa 6baat npuun-
HSIT CMBPTOHOCEH TOKOB yaap unv noxap.

* lMomHeTe, Yye kabenuTe, Wencenute U Opyrv enek-
TPUYECKM YCTPOWCTBa MoraT Aa ce WHCTanupaTt wunm
NMOOMEHAT CaMO OT ENeKTPOTEXHUK WU UHXEHep,
YMBIHOMOLLEH [ia U3BbPLUBA NOAOOHN OEAHOCTM.

* W3knioyBaiiTe 3aBapbyHaTa MallvHa, Korato He ce
n3nona3ea.

* B cnyvain Ha HeobuuaniHO nMoBefeHWe OT cTpaHa
Ha TexHuKara, KaTo Hanpumep AWM OT MalunHaTa npu
HopMmarnHa paboTa, 3aHeceTe MallMHaTa B CEPBU3 Ha
CROWN 3a npoBepka.

3aBap'b'-IHa eneKTpu4yecka Bepura

* VsonupanTe ce OT 3aBapbyHaTa Bepura Kato us-
nonsearte Cyxo ¥ U3npaBHO 3aLMTHO 0brekno.

¢ Hukora He gokocBanTe eQHOBPEMEHHO AeTanna u
3aBapbyHaTa nNpbYka, 3aBapbyHaTa Tes, 3aBapbyHus
eneKkTpoa Unu KOHTaKTHUS BPbX.

* He nocraBsante 3aBapbyHaTa ropenka unu kabena
3a 3a3eMsBaHe BbpXy 3aBapbyHaTa MalluHa unu gpy-
ro enexkTpuyecko obopyasaHe.

* M3knioyBanTe MaluvMHata OT rMNaBHUS NpekbeBad
BCEKM MbT, Korato TpsibBa Aa OOKOCHETE HSIKOW ene-
MEHT OT eneKkTpuyeckaTa Bepura, Hanpumep KoraTto
TpsibBa fja CMeHUTe enekTpoaa, KOHTaKTHUS BPbX UK
[a npemecTuTe LUMnKaTa 3a 3asemsiBaHe.

3aBap1:qH|/| n3napeHus

» Ocwurypete nogxopsiua BeHTMNauus u mnsbsarsante
[a BAvWBaTe usnapeHunsaTa.

» Ocurypete goctaTtbyeH [OCTbMN Ha CBEX Bb3ayX,
ocobeHo B 3aTBOpeHM NpocTpaHcTBa. MoxeTte aa ocu-
rypvTe OOCTBMN Ha YMCT U AOCTaTbyeH Bb3Ayx 3a Au-
LLIaHe KaTo 13Mon3BaTe Macka 3a CBeX Bb3ayX.

» bbpaete ocobeHo BHUMaTEnNHM, korato pabotute ¢
meTanu unu matepuanu, YumMTo NoBbLPXHOCTH ca obpa-
60TeHN € 0noBo, KaAMUI, LIMHK, XMBaK nnv Gepunuii.

TpaHcnopTupaHe, NnoBAWUraHe U okayBaHe
* BHumasawnTe 3a npaBunHOTO paboTHO MOMOXeHue,

KoraTto BAMrate TEXKO YyCTPOMCTBO - pUCKyBaTe Aa cu
yBpeawuTe ropba.
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* Hukora He BauraiTe MaliMHaTa CbC 3aBapbyHaTa
ropenka unu ¢ gpyrm kabenu. BuHaru nsnonssavite
MecTaTa 3a XBallaHe Unu ApbXKUTE 3a Tasn Ler.

* l3nonsBaiiTe caMo TPaHCMOPTHWU cpefcTBa, npea-
Ha3HayeHu 3a T03n B1A obopyaBaHe.

« CrapaliTe ce fa TpaHcnopTMpaTe MaluMHaTa B U3-
NpaBeHO MONOXEHNE, aKo € Bb3MOXHO.

* Hwukora He Bguravite egHOBPEMEHHO rasosa OyTun-
Ka 1 3aBapbyHaTa MalmHa. [o-HaTaTbk MMa OTAENHU
yKasaHusi 3a TpaHCNopTupaHe Ha rasoBu Gy TUIKN.

* Hukora He n3non3eariTe okavyeHa 3aBapbyHa MaLuu-
Ha, OCBEH aKO YCTPOWCTBOTO 3a OKa4BaHe He e npea-
Ha3Ha4YeHo 1 04obpeHO creurarnHo 3a Tasu Len.

« [lpenopbuntenHo e TeneHata HamoTka Aa ce OT-
CTpaHsiBa Npu BOUraHe 1 TpaHCMopTUpaHe.

OkonHa cpeaa

* 3aBapbYHUST efekTporeHepaTop He e npegHasHa-
YyeH 3a ynotpeba B ObXO WM CHAI, Makap 4e Moxe
[a ce M3Mnon3Ba M cbxpaHsaBa HaBbH. [Npegnassante
o6opyaABaHETO OT AbXKA U CUMHA CITbHYEBa CBETIMHA.
* BuHaru cbxpaHsiBaiTe MaluMHaTa Ha Cyx0 U YNCTO
MSICTO.

» [lpegna3BanTe MallyMHaTa OT NSACHK U Npax Npu yno-
Tpeba 1 cbxpaHeHve.

* [lpenopbuyutenHata paboTHa TemnepaTypa e
o1 -20°C go +40°C. lNponssognTenHocTTa Ha Malu-
HaTa HamansiBa U BEPOSAATHOCTTa 3a MoBpeaa ce yBe-
nv4yaBa, ako ce usnonaea npu Temneparypa Hag 40°C.
* [locTaBsaiiTe MalwMHaTa Mo TakbB Ha4WH, Ye Oa He
ObAle M3noXeHa Ha ropeLuy NOBBbPXHOCTU, UCKPU 1NN
NPBHCKK.

* Ocurypete 6e3npenaTCTBEH NPUTOK Ha Bb3ayX OT U
KbM MallMHaTa.

* BuHaru nsnonasante malinHata camo B U3npaBeHo
NMonoXeHue.

» ObGopyaBaHeTo 3a [ObrOBO 3aBapsiBaHE BWHaru
NpUYMHSABA €NeKTPOMarHUTHU cMmylleHns. 3a ga Ha-
Manute BPEAHOTO WM Bb3AencTBue, U3nonsBainTe
obopynBaHeTo caMo B CbOTBETCTBUE C YKa3aHWATa 3a
ekcnnoatauus U Apyru NnpenopbKu.

[asoBu GYTUNKK U perynaTopu

» Cna3sBaliTe ykasaHusita 3a paboTa ¢ ra3oBm Gy TUIIKM
1 perynaTopm.

* BuHaru nsnonssanTte n cbxpaHsiBanTe rasosute Oy-
TUNKM B fobpe NpoBeTpeHn nomelleHuns. Manyckalia
rasosa OyTunka Moxe Aa 3aMeHMn KMCnopoaa BbB Bb3-
Ayxa 3a AvlaHe v Aa npeavsBuka 3afyluaBaHe.

« [Npegn ynotpeba ce yBepeTe, Ye rasosara OyTunka
CbAbpXa NOAXOAALLMSA 3a paboTa ras.

» BuHaru 3akpensiite HenoaBuxHO rasosara byTunka
B M3NpaBeHO MOMOXKeHWe 3a NocTaBka B CTeHaTa unu
BbPXY crieymarnHa Konuyka.

* Hwvkora He mecTeTe rasoBa OyTunka C MOHTUpaH
kpaH. MocTaBsnTe KanaykaTta Ha knamnarta npv TpaHc-
nopTmpaHe.

» 3aTBapsAnTe knanata Ha rasoaTta OyTunka cnep
ynotpeba.

EnekTpuyecka cxema M CNUCbK Ha pe3epBHUTE
yactu

AKO B OnakoBkaTa HsMa enekTpuyecka cxema u cnu-
CbK Ha pe3epBHWTE YacTu, MOMS Aa M u3nckarte oT
mMecTHus cepBu3 Ha CROWN. 3a noseye nHgpopma-
uns: www.crown-tools.com.

OrpaHnyeHue Ha OTFOBOPHOCTTa

[MonoxeHn ca BCUYKM yeunus uHgopmaumsTa B ToBa
PBKOBOACTBO [a € MbfiHa W TOYHa, HO BbMpEeKy ToBa
CROWN He HOCU OTFOBOPHOCT 3@ HWKaKBW TIpeLUKu
UNK NPOMNYCKU 1 C1 3anaaBa NpaBoTo fa NPOMEHS cre-
uMdmrKaumumTe Ha OnmncaHusi NPOAYKT Mo BCSIKO BpeMe,
6e3 npeaBapuTENHO YBEAOMIIEHNE.

BezonacHocT no Bpeme Ha pa6oTa ¢ ma-
lMHaTa

3aBapyuKbT UNMU COGCTBEHMKBLT Ha Ma-
LUMHaTa HOCU OTFOBOPHOCT 3a eBeHTyarn-
HW 3MOMOJNYKN UNu Bpeau, HAaHeCEeHU Ha
TpeTu Nnvua Unu Ha TAXHa COGCTBEHOCT.

Mpeau 3anouyBaHe Ha pa6oTa

» 3abpaHsiBa ce KakBOTO W Ja e JelcTBMe C Maluu-
HaTa npu NOBpPeAEeHN Unun NpemMaxHatu npegnasutenu
3a CUrypHocT. Hukora He paboTtete ¢ mallMHa, KOSTO
He e crnobeHa NpaBUIHO UK MO Hesl ca HanpaBeHu
HeonobpeHy NpoMeHN.

» EnekTpuyeckaTta mMpexa, B KOSITO ce BKMo4YBa Ma-
lwuHaTa, Tpsibea Oa e obopyaBaHa c npepnasvTen
UM aBTOMAaTUYHM MPEKbCBaYM, MPUrOAEHU 3a TOK U
HamnpexeHue, CbOTBETCTBALUM Ha crneuudukauumTte
Ha MalumHaTa.

* MawwuHara TpsibBa Aa e BKIoYeHa B 3a3eMeHa Mmpe-
xa.

* MawwuHata TpsiGBa ga ce M3non3ea camo B u3npa-
BEHO MOoXeHWe - BUHaru Tpsibea fa e noctaBeHa Ha
rymMeHuTe kpadeta. He s cnaravite AUPEKTHO Ha 3eMmsi-
Ta, He 51 OKayBalTe U He 51 0OpbLLaTe Ha eiHa CTpaHa.
* MawwuHata e npegHasHaveHa 3a MpoabILKUTENHa
pabota 6e3 HabniogeHwe. MoHTMpante MaluuHaTa
[anede OT 3ananvMu MaTepuanu u ce norpuxere
BBbHLUHM (DaKTOPKW Aa He Bb3NpensaTcTBaT HOPMasHOTO
" oxnaxpaaHe (cBob6OAHOTO NPOCTPAHCTBO OKOMO Ma-
lwunHaTa Tpsbea aa e He no-marnko ot 50 cm).

* MawwuHata He TpsibBa ga ce M3nonsea B 30HM C
npax, ¢ B3pMBOOMNAaCHM ra3oBe ¥ C U3napeHusi oT arpe-
CVBHM BelllecTBa.

* He nosBonsBanTe Manku npegMeTu ga nonagar B
MalLuHaTa MoraT [ia s NoBPeasT.

* MoHTupaViTe MallMHaTa BbpXy rnajgka, cyxa nobpx-
HOCT, 3a Aa npegoTepatute npeobpbluaHe. He MOHTU-
panTe MallMHaTa BbpXy B1OpMpaLLa NOBbPXHOCT.

» [lpeHacsinTe malwmHaTa KaTo s xBaljate camo 3a
pbykaTa (PbYKMTE) UMK C KOMaH 3a npeHacsaHe. Obp-
NaHeTo N1 BAUraHETO Ha MaluMHaTa C ENeKTPUYECKUst
Unn cbC 3aBapsBaLusi kaben e cTporo 3abpaHeHo.

He e npenopbuMTerniHO 3a xopa C erek-

TPOHHM CbpAeYHM CcTUMynaTopu Aa

CTOAT 6nu3o AOo pabGoTewa MalMHa,

nopagu onacHocTTa OT Cb3[aBaHe Ha
erleKTPOMarHMTHO MNorie, KOeTo MOXe Aa HapyLlim
pa6oraTta n.

Mo Bpeme Ha paboTta

* CvbbnogaBarite nNpenopbyUTENHUS BpeMeBu dak-
TOp Ha MalivHaTa, B MPOTMBEH Crly4Yal npeToBapBa-
HeTO Le JoBede A0 NpeXAeBPeMEeHHO W3HOCBaHe
Ha KOMMOHEHTUTE, HamansBankn eKcrnoaTauyoHHNS
CPOK Ha MalLuHaTa.
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» 3abpaHeHo e 13MonN3BaHeTo Ha MallnHaTa B AbXA U
CHSII, KaKTO U BbB BNaxHa cpeaa.

» 3a n3bsAreaHe Ha TOKOB yaap, He JOKOCBalTe ene-
MEHTWUTE Ha MalLMHaTa, KOUTO MPEHacAT eneKkTpuye-
CKW TOK.

* He gokocBaliTe koprnyca Ha BKHoYeHaTa B eNekTpu-
yeckaTa Mpexa MallvHa C MOKpY pbLie, MOKPU pbka-
BULW UINW OPEXU.

* He pgonupaiite 3aBapsiBawuTe kabenu Oo Yactu ot
TANOTO CWU.

¢ BuHaru nsknoysante mMawmHaTa, Korato nogMeHs-
Te enekTpog, MpeMecTBaTe LumMnKa 3a 3aseMsiBaHe Unm
MecTUTe MaluuHaTa.

* Hukora He gpbxTe paboTeLlata MalumMHa Ha pamo U
He A okayalTe Ha KonaHa 3a npeHacsiHe.

» 3abpaHeHo e ga n3non3sBaTte okavyeHa malluHa, oc-
BEH KOraTo MeXaHW3MbT Ha OKayBaHe He e crneuyanHo
npurofeH 3a uenTa.

» 3aBapsiBallaTa Agbra U3nbyBa sIpKU BUOWMU CBET-
NMHHW 1bYM, KaKTO WM HEBUOUMW YNTPaBUONETOBMU
N WH(ppadepBeHn nbuu. Bb3gencTBmeto Ha Tasmn
CBETNUHA BbpXy HE3aLUMTEHW O4YM, B MPOOLIDKEHME
Ha 10-20 cekyHau n B paguyc o 1 MeTbp OT abrara,
npuyMHsABa cunHa 6onka B ounte u otocdobus. Mo-
ObMAro Bb34eNCTBME HA CBETNMHATA OT Abra BbpXy He-
3aLLMTEHN 04N MOXKE Aa MPUYUHM CEPUO3HN 3abonsiBa-
H¥s. N3nbyBaHmATa B HEBUAMMATA YacT Ha CneKkTbpa
NPUYNHSABAT U3rapsiHAs BbpXy He3aluuMTeHaTa Koxa.
3atoBa e 3abpaHeHO Aa ce pabotu 6e3 3awmTeH
wnem, pbKaBULM U creyuanHo obnekno 3a sawura
Ha OTKPUTUTE YacTu Ha TANOTO.

* Cnep paboTa He JOKOCBaWTe 3aBapbyHUSA LLIEB U 30-
HaTa OKOIO HEro - MOXe [a Ce U3ropute foLuo.

* Cnepn pabota KpasT Ha enekTpofa € CUIHO Harpsr,
3aToBa NoAMsiHaTa My Ce M3BbPLUBA CaMO CbC 3aLLUT-
HV pbKaBuLW, a U3xabeHNAT enekTpoa ce U3XBbPIs B
MeTarnHa KyTus.

» Cna3sBaiTe npaBunara v HoceTe crnewLmanHo 3awuT-
HO obrnekno - BCMYko TpsabBa ga e 3akonyaHo [oro-
pe, kanauute Ha gkoboBeTe TpsiGBa Aa ca U3BageHw,
He nognbXxBalTe SIKETO B MaHTaNoHa, a MaHTaNoOHbT
TpsibBa fia e Hag obyBkuTe.

« [lpu 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa U Ha LBETHU MeTanu
ce obpa3syBaT pasnUYHU XUMWYHU CbeAVMHEHUs (Kuc-
1IOpOA C LUMHK, Mef, Kanan u Ap.), KoMTo okassar OT-
pyLaTenHo BRUsiHUE BbpXY 34ApaBeTo Ha paboTHuKa.
M3nonseavite nHOVMBMAYanHW npeanasHy cpeacTsa v
npoBeTpsiBaniTe 4o6pe paboTHOTO MACTO.

* BHumaBaiTe oa He ce Bb3nnamMeHsT OKOSHUTE npesa-
METU OT BMCOKaTa TemrnepaTtypa Ha 3aBapbyHaTa gbra
UM OT NPbCKUTE pa3ToneH mertarn. [omHeTe, Ye HeBu-
OUMUTE CTPYKTYPHU eNeMeHTH (ObpBeHU rpeau, nsona-
LMOHHM MaTepuanu 1 ap.) CbLLo MoraT a ce 3anansr.

* He paboTteTe B 6n1130CT 40 NECHO 3ananMmmn Te4HO-
CTW, ra3oBe v NpegmMeTy (AbpBo, XapTus U Ap.).

* KoraTo u3BbpluBaTE 3aBapbyHu paboTu Hag Ma-
LUMHaTa, BHUMaBaNTe HaropeLLeHn OO YepBEHO npea-
METV UMM KbCYeTa MeTan Aa He nafgHaT BbpXy Hesl u
BbpXy 3aBapsiBalLMTe kabenu.

* BHumaBanTe, koraTto n3BbpLUBaTE 3aBapb4yHN pabo-
TV BbpXy CbO0OBE UNu TpbOM, B KOUTO Ce CbXpaHsABaT
3ananMmm unuM ToKCUYHKM BelectBa. OnpasBante mm
npeau ga 3anoyHeTe paboTa; n3napeHusita Ha Belle-
cTBa, Hamupally ce B CcbAoBe unu Tpbbu, Morat Aa
NMPUYMHAT EKCNI031S UM OTPaBsiHe.

* Hukora He M3BbpLUBaNTE 3aBapbyHM paboTn BbPXY
CboOBe Mo Hansraxe.

* He u3nonseavite mawwuHata 3a pasMmpassiBaHe Ha
3aMpb3Hanu TpbOU.

» [pwu paboTa Ha BMCOYMHA, CbOMNoaaBanTe U3NCKBa-
HMATa 3a 6€30MacHOCT NPV BUCOYUHHY OENHOCTW.

Cnep npuknioyBaHe Ha pabota

* Crnen OKOHYaTeNHOTO W3KMIYBaHE Ha MaluuHaTa,
ornefanTe MACTOTO, Ha KOETO ca M3BbPLUBAHW 3aBa-
pbyHM paboTH - He OCTaBANTe pasnagaliy ce npegme-
TW UMW HaropeLleHn YyacTuum Metarn, KouTo morat ga
npeausBrKaT noxap.

» Cnen npukniouBaHe Ha paboTa, He W3knouBanTe
MaluMHaTa BeAHara, a usyakamte HAKOIKO MUHYTW Aa
ce oxnaawm.

CumMBONM, N3NON3BaHN B pPBKOBOACTBO-
TO

B pbkoBOACTBOTO 3a pa60Ta Ca usnonssaHun cnegHu-
T€ CMMBOJIN, MONA Aa 3anoMHUTE TAXHOTO 3Ha4YeHue.
npaBMJ'IHOTO pasno3HaBaHe Ha CMMBOJIUTE LLie ocurypu
npasunHa u ©es3onacHa ekcnnoarauusi Ha malunHara.

Cumeon 3HaueHune
CROWN [cT... CTUKEpP CLC CEPUNHUA HO-
Mmep:
CT ... - mogen;

XX - gata Ha Npoun3BOACTBO;

ser. No: X XOXOXXXX | XXXXXXX - cepueH Homep.

[MpoyeTeTe BCUYKM U3UCKBa-
HVSA 1 yKa3aHus 3a besonac-
HOCT.

Hocete 3aBapbyHa macka.

HoceTe macka 3a npax.

M3knoyete MalumHata oT

eneKTpuyeckara mpexa
npeav UHCTanauus Unu Ha-
CTpoWika.

[Mocoka Ha aBuxeHue.

[Mocoka Ha 3aBbpTaHe.

3akntoyeHo.

OTKINtoYEHO.
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CumBon 3HauyeHue

3azemsiBaHe.

BHumaHwue. BaxHo.

MonesHa nHpopmauus.

He u3xBbpnAte mawvHaTa
B KOHTEeNHep 3a 6utoBM OT-
nagbLum.

=& > @

O3HavyeHuA Ha MaluMHaTa

MalumHuTe ca npefHasHavyeHn 3a cb3faBaHe Ha Mo-
HONMWNTHO CbeAVHEHWNE Ha pasnNuyHn mMeTanu (no-HaTa-
TbK B TekcTa "3aBapsiBaHe Ha meTanu") Ype3 THSXHOTO
cnuBaHe.

MalumHuTe ocurypsiBaT pbYHO €NeKTPOABLIOBO 3aBa-
psiaHe (MMA), a TexHUTE XapaKTEPUCTUKU yNecHsiBaT
paboTtaTta 1 nogobpsiBaT Ka4eCTBOTO Ha 3aBapbYHUS
LeB.

KomnoHeHTH Ha mawumHaTa

[pbxKa 3a HoceHe

LLinnka 3a 3asemsBaHe (crnobeHa) *
Obpxad Ha enekTpop (crnobeH) *
15 KabGen 3a 3asemsiBaHe *

16 Llectorpam *

17 MMpeskntoysaten Bkn / nskn. VRD
18 WHaukatop VRD

19 Hocel pembk *

20 Yyk 3a wnaka / TeneHa yeTka *
21 PbkaBuum *

22 3aBapbyHa Macka (crmobeHa) *
23 [pbxka Ha 3aBapbyHaTa Macka *
24 UnT Ha 3aBapbyHaTa macka *

1 3asemsBaly 6ont
2 [lpekbcBay 3a BKOYBAHE U U3KMOYBaHe
3 BeHTUnaumoHeH oTBOp
4 Kntou 3a ropewy ctapt ("HOT START")
5 Kntou 3a 3aBapbyeH Tok ("WELDING CURRENT")
6 AmnepmeTbp
7 WHaukaTtop 3a MOLHOCT
8 WHaukaTtop 3a TonnmMHHa 3awmTa
9 Kntou 3a cuna Ha gvrata ("ARC FORCE")
10 "-" nontoc
11 "+" nontoc
12
13
14

* JonbnHUTENHa onuus

He Bcuyku onucaHun unu nnoctTpupaHu akcecoapm
Ca BKINHO4YeHU B CTaHOAAPTHUA KOMMNJIEKT.

WUHcTanaumsa u HaCTpOﬁKa Ha efieMeHTU-
Te Ha MaluuHaTa

lMpeau pa nsBbpLUBaTe KAKBUMTO M Aa € AencTBusA ¢
MaliumHaTa, T TpﬂﬁBa Aa € U3KITKYeHa OT eNlieKTpu-
YecKaTa Mpexa.

He 3aTAraiiTe 3akpenBawute eneMeHTU
npekaneHo CUIHO, 3a Ja He noBpeauTe
pesbara.

MoHTaxbT / AeMOHTaXbT / HacTpoukarta
° Ha HAKOU efleMeHTU ca eHU U CbLUM 3a
1 BCUYKU MoOAEnu M B TO3U Criy4yalh KOH-
KpeTHUTe MoAenu He ca MOCOYeHM Ha
uncTpauumsTa.
MoHTax / AeMOoHTaX Ha Lencern, cunos kaben, au-
pPeKTHa Bpb3Ka C efleKTpuyeckaTa Mpexa
Hsikon mogenu ce goctaeat 6e3 wencenu un / unu cu-
nosu kabenu - TpsibBa Aa ce MHcTanupaTt npeau 3a-
noysaHe Ha paborta.

MalumHuTe MoraT Aia ce CBbpXaT AVPEKTHO C eneKkTpu-
yeckara mpexa (6es wencen).

3abenexka: AMPEKTHOTO CBbp3BaHe Ha

MallMHaTa C eneKkTpuyeckata Mpexa,

KakKToO U MHCTanauusaTa unuv nogmsiHata

Ha cunoBu KabGenwu, wWencenu u Apyru
eneKkTpuYeckun enieMeHTH TpsibBa ga ce U3BbLpLIBAT
camo oT KBanuduumpaH enekTpoTexHUK.

KomnnekT 3aBapb4Ha macka (Bux. cwur. 1)

CrnobeTe 3aBapbyHaTa Macka 22, KakTo e nokasaHo
Ha dour. 1.

3azemsiBaHe (BUX. cour. 2)

C nomolLTa Ha 3a3emsiBalLms 6onT 1 cBbpXKETE efHa-
Ta Knema Ha 3asemsBalumsa kaben 15 ¢ mawwuHata
(Bux. dour. 2). CBbpxETE ApyraTa krnema Ha 3a3emsBa-
wus kaben 15 kbM 3azemuTens.

CBbp3BaHe / pa3ckayBaHe Ha 3aBapsiBalyuTe kabe-
nv (Bux. dowmr. 3)

Bkapatite kynnyHruTe Ha 3aBapsiBalLmTe Kabenu B ma-
LUMHaTa, KaKTo € Noka3aHo Ha durypa 3. PasckauBainte
KynnyHrMTe Ha 3aBapsiBawute kabenu B obpateH pes.
Ako e HeobxoayMO [a ce CBbpXe KOHEKTOp CbC 3a-
BapsiBallyus kaben, cnefanTe CTbMKWTE, NOKa3aHu Ha

durypa 3.

I11=p|30|-|a'~|an|-|o BKnr4BaHe Ha MallnHaTa

[Mpeawn 3anoyBaHe Ha paboTa TpsibBa Aa ce u3BbpLuaTt
cnegHvTe AENCTBUS:
* BMHaruM M3nonseanite MPaBUITHOTO HamnpexeHue:
€reKTPUYECKOTO HanpexeHue TpsibBa aa oTroBaps
Ha MHopMaLMsaTa BbpXy KOprnyca Ha MalumHaTta;
* MpoBepeTe CbCTOSAHWETO Ha kabenute u v nog-
MEHETE B Cry4ail, Ye ca NoBpeaeHu;
* MpOBEpPeTE CbCTOSIHUETO Ha AbpXkava Ha enek-
Tpoaa 14 n wunkata 3a 3asemaBaHe 13, 1 rm nog-
MEHETE B Cry4yail, Ye ca NoBpPeaeHu.

Bbnrapckm
98



» lNpeau pa BknouMTE MalLMHaTa, NpoBepeTe Aanu
AbpXaybT Ha enekTpoaa 14 u wunkaTa 3a 3asemMsBa-
He 13 He ce gonupar.

» Cnep kaTo MaluMHaTa e BKIodeHa, NpoBepeTe Aanu
BrpafjeHUsiT BEHTUMATOP Ha oxnaxpaHeTo pabotu -
Bb3AyXbT Lie M3Nn3a npe3 BEeHTUNaLUUOHHWUTE OTBO-
pu 3 (OT 3agHaTa cTpaHa Ha malumHaTa).

BkniouBaHe / U3knUYBaHe Ha MalUMHaTa

BkniouBaHe:

MocTaBeTe kntoya 2 B nonoxeHune "On" (MHavkaTop 7
LLle CBETHE W BrpafleHUsIT BEHTUNATOP LLe 3anoyHe Aa
ce BbpTH).

U3knrouBaHe:

[NocTaseTe kntoya 2 B nonoxeHune "Off".

XapakTepuCTUKMN Ha MalLUuHaTa
TonnuHHa 3awumTa

TonnuHHaTa 3awmTa npegnassa MalunHaTta oT nospe-
OV KaTo A U3KMNoYBa B Cryyan Ha nperpsisaHe. Korato
TONMMHHATa 3almMTa ce BKIOYN, MHAMKATOPBLT 8 cBe-
TBa. He un3knioyBante malwvHarta, octaBete st Aa ce
oxnaam u He paboTteTe C Hes foToraBsa.

3aBapbueH Tok (kntod "WELDING CURRENT")

Knou 5 nossonsiBa ga ce HacTpoyBa cunarta Ha 3a-
BapbyHMS TOK criopes M3BbplUBaHaTta pabota, aebe-
nMHaTa Ha 3aBapsiBaHUTE eNeMeHTU, AnaMeTbpa Ha
enekTpoaa u ap.

3apgageHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbYHUs TOK € NokasaHa
Ha amnepmeTbpa 6.

Arc force (HansraHe Ha pgbrata) (kntou "ARC
FORCE")

[CT33101]

dyHKUMATA 3a cvuna Ha gbrata npegoTepaTsiea 3anen-
BaHETO Ha enekTpoda KbM 3aBapsiBaHUs eNleMEHT.
Korato Hamarnee pasCTOSiHMETO MeXAy enekTpoaa
1 3aBapsiBaHWs eneMeHT, 3aBapbyHUAT TOK ce yBe-
nMyaBa 3a KpaTko, KOETO MOo3BoSfisiBa MeTanbT Ha
erieKkTpoda v 3aBapsiBAHUSAT €rNeMeHT Aa ce CrnesT
MOMEHTanHo, yBenuyaBanku no To3n HayvMH OTBOpa
Ha gbrara.

KntouybT 9 NpomMeHss AMHamuKaTa Ha Abrata - Mno-Hu-
CKUTE CTOMHOCTU MO3BONSABAT MO-Masiko pasnivckea-
He Ha meTana, a Mo-BUCOKUTE CTOMHOCTU OCUrypsiBaT
No-AbnGOKO NPOHMKBaHE Ha CIIMBaHETO.

Hot start (ropew ctapt) (kntoy "HOT START")
[CT33101]

PyHKUMATa 3a ropely cTapT yBenv4yaBa 3a KpaTko 3a-
AafeHusi 3aBapbyeH TOK B MOMEHTa Ha Bb3amnnaMeHs-
BaHe Ha 3aBapbyHaTa Abra. ToBa ynecHsiBa Bb3nna-
MEHSBaHeTO Ha Abrara.

Krntoy 4 3agaBa CTOMHOCTTA Ha KpaTKOTpPaWHOTO yBe-
nMyeHne Ha 3aBapbyHUA TOK (B MPOLIEHTM) B MOMEHTa
Ha Bb3MraMeHsiBaHe Ha 3aBapbyHaTa Agbra.

CkanaTa e HanpaBeHa Mo TakbB Ha4uH, Ye efHo 3a-
BbpTaHe Ha Knoya 4 npoMeHs 3aBapbyHus Tok ¢ 10%.

AKO KnioYbT 4 e nocTtaBeH B nonoxexuve 0, pyHkumsaTa
ropeLy, cTapT e uskrodeHa. AKO KMoYbT 4 e NocTaBeH
B nomnoxexve 10, 3aBapbyHUST TOK Ce yBenuyasa
cbc 100% B MOMeHTa Ha Bb3nfnaMeHsiBaHe Ha gbrata.

Easy start (necHo ctapTupaHe)

PyHKUMATA 32 NECHO CTapTupaHe (yBenuyeHo Harmpe-
XeHune npu pabota Ha npaseH xof) ynecHssa 3anan-
BaHETO Ha 3aBapbyHaTa Abra.

YcTpoicTBO 3a MOHWXKaBaHe Ha HanpexeHMeTo
(npeBkntouBaTen "VRD")

[CT33102]

®PyHKUMATA 3a MOHWXKaBaHe Ha HamnpexeHueTo npu
pabota Ha npaseH Xxon yeenuyasa Ge3onacHocTTa
Ha 3aBapbyHuTE paboTn. B cnyyail Ha u3sracBaHe
Ha Abrarta, HanpexeHWeTo Ha enekTpoda Hamardea
nog 15 V u BepoaTHOCTTa pabGOTHUKLT Aa Monyyu
TOKOB yAap 3Ha4YuMTenHo Hamansiea, KoeTo € 0CoGeHo
yao6HO npu paboTa B TECHM MPOCTPAHCTBA, METanHu
KyTUW U T.H.)

» 3a BKkntoyBaHe HaTucHeTe npeskntoyBatens 17. UH-
aunkaTopbT 18 cBETBa, koraTo ce BKIoYM cuctemara 3a
MOHMXaBaHe Ha HarnpexeHWeTo Npu paboTa Ha npaseH
XOL.

» 3a usknyBaHe HaTUCHETEe OTHOBO NpeBKMoYBaTe-
ns 17. ugukatop 18 n3racea.

3abenexka: Tasu cuctema He npegoc-

TaBsl MbfIHAa 3alWuMTa cpelly TOKOB yaap

(Hanpumep, KoraTto KpasiT Ha enekTpoaa

ce AOKOCBa A0 3eMATa, NoAaBaHeTO Ha
HanpexeHue KbM enekTpoaa npoabkasa). Mopa-
AW ToBa BCUYKMU npoueaypm 3a 6e3onacHocT Tpsi6-
Ba [a ce crna3BaT CTPUKTHO.

Mpenoptbku 3a paboTta ¢ mawunHaTa
MpepBapuTenHa noaroroBKa (BUX. dowur. 4)

» [lpenopbunTtenHo e ga ce 06paboTaT pvboBeTe Ha

3aBapsiBaHUTE ENEMEHTMU.
* PaswwupeH brun (a, Bux. cour. 4.1) - npunara ce
npu metan ¢ gebenuHa nosede ot 3 MMm. Jluncara
Ha xneb Moxe Oa foBeAe OO pa3nvBaHe Ha vacT
OT 3aBapkaTa, KakTo 1 A0 NnperpsisBaHe v usrapsiHe
Ha mMeTana; npu nunca Ha xneb, 3a fa nogabpxarte
3aBapbYHOTO NMPOHMKBaHe, BMHArK ce crapante Aa
yBenuyaBaTe 3aBapbyHUs TOK.
+ 3aceuka (b, Bux. cur. 4.2) - npaBunHoToO ukcu-
paHe npeay 3aBapsiBaHe No3BosIsiBa MbHO 3aBapbY-
HO MpOHMKBaHe B y4YacTbka Ha 3aBapsiBaHe Mpu Ha-
naraHe Ha rpyHavpall crioii Bbpxy 3aBapbYHust LUEB.
* ObmxuHa Ha wnuua (c, BuXK. dwur. 4.3) - ocn-
rypsiea rmagbk npexog mexgy no-geben 3aBapsiBaH
€rNeMEHT KbM MO-TbHbK, KaTo MO TO3U HaYUH envmMu-
HMpa HanpexeHWeTo B 3aBapeHnTe CTPYKTYpU.

» [MouncTeTe 3aBapsiBaHWTE MOBbLPXHOCTU OT pPbXAa

n 6os.

+ lNomHeTe, Ye Npu 3aBapsiBaHe ce OTAENS MHOMO TO-

NnvHa, KOSTO MOXe Aa MoBpeau OKOMHUTE NpeaMETH,

Taka 4ye BHUMaTenHo noabupaite mMecTaTta Ha 3aBa-

psiBaHe W B3uMaliTe MepKU 3a npefoTBpaTsiBaHe Ha

noxap.
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Enektpoaun

MpaBunHKUAT 360p Ha enekTpoau A0 ronsiMa crteneH
npefonpeaens Ka4ecTBOTO Ha 3aBapbYHUS LLEB U CKO-
pocTTa Ha paborta. MNpean Aa 3akynuTe enekTpoaute,
BHMMAaTENHO Npoy4yeTe NpenopbkUTe 3a paboTa c TAX.
Ako e HeobxoaMMmo, KOHCynTMpawnTe ce CbC crneuuna-
nucT. BaxHo e Aa cnassaTe U ycroBusiTa 3a CbXpaHsi-
BaHe Ha enekTpoauTe.

O6wu npenoptbku 3a padota (Bux. cur. 4)

° CriegHuUTe nNpenopbLKM Ce OTHAacAT 3a
MalMHUTE, CBBbP3aHU C eneKTpuyecka-
1 Ta mMpexa nocpeacTteoMm wencen. MNpu

OVPEKTHO CBbp3BaHe CrrnobsiBaHeTo Ha
MaluMHaTa 1 Bpb3KaTa we 6baaT HanpaseHu npea-
BapUTEsNHO.

» [locTaBeTe MaluMHaTa Ha rmagka, cyxa, HeBnbpupa-

LLla MOBBbPXHOCT, CNa3Bankn OnNncaHnTe no-rope Mepku

3a 6esonacHoCT.

+ CebpxeTe 3azemsiBalyusi kaben.

* CBbpxeTe 3aBapsiBawmte Kabenu c malumHaTa.

3aBapsiBaHETO MOXe [a Ce M3BbpLUBa C MpaBa Wnu

obpaTtHa nonsipHocT. N36opbT Ha NOnApPHOCT 3aBuCK

OT MaTepuanuTe, KOUTO LLie ce 3aBapsiBaT, U OT Npeno-

pbKMTE 3a M3MON3BaHe Ha eneKkTpoanTe.
* MNpaBa nNonsAApPHOCT - CBbpXeTe Abpxaya Ha
enekTtpoga 14 ¢ "-" nontoc 10, cBbpXKETE LWMnNKaTa
3a 3a3emsaBaHe 13 ¢ "+" nontoc 11. B 1031 pexum
eneKkTpoAbT Cce HarpsiBa No-Marsko OT OCHOBHUS Me-
Tan, enekTpoauTe ce TonsaT no-6aBHO, a 3aBapkaTa
cTaBa C No-AbnboKo NPOHUKBaHE.
+ OOpaTHa NOMSAPHOCT - CBbPXETE AbpXaya Ha
enekTpoga 14 ¢ "+" nontoc 11, cBbpXeETE WMNKaTa
3a 3asemsaBaHe 13 ¢ "-" nontoc 10. B 1031 pexum
3aBapsiBaHUAT €fIeMEHT Ce HarpsiBa No-mManko ot
ernekTpoaa, KOeTo MoXe Aa ce MU3nonssa rnpu 3asa-
psiBaHe Ha MeTanu C BUCOKO CbAbpXKaHWe Ha Bbrne-
poa, Ha crnnaBu 1 Ha cneumanHy CToMaHu, YyBCTBU-
TEMHW KbM MperpsiBaHe, KakTo 1 Npu 3aBapsiBaHe Ha
MeTarnHu NINCTOBE.

* HartucHete nocta Ha gbpxaya Ha enektpoga 14 u

nocTaBeTe Kpasi Ha enekTpoaa (KouTo e 6e3 nokputume)

B Abpxaya 14, cnep koeto oceobogeTe nocra.

« 3akpeneTe wWmnkaTa 3a 3asemsaBaHe 13 KbM HSAKON

OT 3aBapsiBAHNTE €NEMEHTN.

« CBbpXeTe MalluMHaTa C efnekTpuyeckara Mpexa u s

BKITHOYETE.

» 3apganTe CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUs TOK C kmtoya 5.

M360opbT Ha 3aBapbyYeH TOK 3aBUCK OT M3MON3BaHUsS

enekTpon, AebenuHaTta Ha 3aBapsiBaHUs marepuan,

NOMOXEHNETO Ha 3aBapbYHUSA LIEB U Op.

* W3bepeTe JOMBIHMTENHM NapamMeTpy Ha 3aBapsiBa-

HeTO (cuna Ha gbrata u Ap.), ako mawmHata B1M uma

Takmea yHKLUM.

* Bb3nnameHete 3aBapbyHaTa Abra no eavH ot ABara

HauvHa: Bb3nnameHsBaHe ¢ JoKOCBaHe (BUX. cur. 4.4),

Bb3nnamMeHsiBaHe ¢ gpackaHe (Bux. dwur. 4.5).

» [lo-pgony ca onvMcaHu OCHOBHUTE Ha4vHK 3a 6GopaBse-

He CbC 3aBapbYHMSA eneKkTposa:

* 0OMKHOBEHO 3aBapsiBaHETO Ce M3BbPLUBA C enek-

TPOA BbB BEpTUKaNHO MOMOXEHWE WM HaKIMOHEH

Hanpen vnu Hasaj B brbna cnpsmMo wesa. [Npu 3aBa-

psiBaHe C HaKIOH Ha3af ce ocurypsiea no-gobpo cnu-

BaHe 1 no-TeceH LieB (ToBa obave m3nckBa onpege-

NeHN yMeHus);

* MOCTENeHHO [ABWXeHMe Ha enekTpoda (BUX.

cour. 4.6) No nNocoka Ha ocTa Ha enekTpoda 3a noa-

ObpxaHe Ha Heobxogumarta ObIIKUMHA Ha U3BMBKaTa,
KosTo 6u Tpsibeano aa e 0,5-1,1 AvameTbpa Ha enek-
TpoZda. [AbiknHata Ha M3BMBKATa Okas3Ba CEpPUO3HO
BMMSIHWE BbPXY KAYECTBOTO HA 3aBapbYHUS LLEB U He-
roBata hopma. [Jbnra n3BmBKa NpUYMHSABA MHTEH3NB-
HO OKMCNsSIBAHE M HUTpUpPaHe Ha crvBalums ce meTarn
1 MO-TONAIMO Pa3nsIMCKBaHe;
° XOPMW3OHTasrlHO ABMWXEHME Ha enekTpoda (BWX.
cour. 4.7) 3a obpasyBaHe Ha 3aBapbueH LieB. Cko-
pocTTa Ha ABWXXEHWE Ha ereKkTpoga 3aBuUCK OT erlek-
TpUYeckMs ToK, OT AMamMeTbpa Ha enekTpoaa, oT Buaa
MY 1 OT pa3nosioXXEHNETO Ha LUEBa;
NnpyY BUCOKA CKOPOCT Ha eneKkTpoAa OCHOBHUST
MeTan HsMa BpeMe fa ce cree, KOeTo Boau [0 He-
poctatbyHa AbnbourHa Ha 3aBapkata u obpasyBa-
He Ha pasnuB;
HefoCTaTb4HaTa CKOPOCT Ha ABUXEeHMUe Ha enek-
TpoAa BOAM [0 MperpsiBaHe U ObroBO M3rapsiHe
(4pes cnuBaHe) Ha MeTana;
npaBuIHO n3bpaHata CKOPOCT Ha XOPU3OHTarNHO ABU-
)KEHWE MO NPOAbIKEHNE Ha 3aBapbyHUS LLEB NO3BO-
nsiBa LWMpUHaTa My Aa ce obpasysa ¢ 2-3 MM rnoBeye
OT AvaMeTbpa Ha enekTpoaa;
° CTPaHM4YHO [ABWXEHMEe Ha enekTpoaa (BUX.
cour. 4.8) - 3a obpasyBaHe Ha MO-LLUMPOK 3aBapbyeH
wes. EnexkTpogbT TpenTu CTpPaHUMYHO, MO-4eCTo C
MOCTOSIHHA YecToTa U amnnuMTyga, B CbyeTaHue C
MOCTOSIHHO [OBMXKEHME MO MPOAbIDKEHME Ha MOATOT-
BeHusi xneb 1 no octa Ha enekTpoda. CTpaHU4HUTE
TpenTeHus1 Ha enekTpoaa ca pasHoobpasHu 1 3aBUCAT
OT dhopmara, pasmepuTe, pasnonioKeHnsTa Ha LeBa
B MPOCTPAHCTBOTO, B KOETO Ce 3aBapsiBa, KakTo M OT
yMeHusiTa Ha 3aBapuvika. LLnpounHata Ha 3aBapbyHUS
LUEeB B TO3M cryyan He 6uBa Aa HagxeBbpns 2-3 Anamve-
Tbpa Ha enekTpoaa.
* HabniogaBante gbrkvHaTa Ha enekTpoga v kora-
TO B YenoCTUTE Ha Obpxada Ha enekTpoda 14 octa-
HaTt 20-30 MM, nogmMeHeTe enekTpoaa.
* WavakaiTe ga ce oxnagu u ga ce obpasysa Lunaka
no 3aBapbyHUS LUEB, Crief KOETO OTCTpaHeTe Lunaka-
Ta CbC CreumarHo LUNakoBO Yykye U yeTka. Tpsioea
[a CTe CbC 3alUMTHM pbKaBULM UK Macka, Korato ua-
BbpLUBaTE TE3M OENCTBUS.
» [lpoBepeTe ka4yeCTBOTO Ha 3aBapb4HUS LUEB U OT-
cTpaHeTe JedekTuTe, ako Mma Takmea.
» Cnep npuvknioyBaHe Ha paboTa, ocTaBeTe mMalunHa-
Ta [a ce OXnagu, U3KIYeTe s 1 n3knoyeTe kabenu-
Te.

Mopppbxka Ha mawuHaTta / npegnasHu
MepKu

Mpeau ga u3BbpLIBaTE KAKBUTO U ga € AEUCTBUS
C MallvHaTa, TpsibBa Aa s U3KIYUTE OT eneKkTpu-
yeckaTa Mpexa.

MouyncTBaHe Ha MawuHaTa

3agbkuTenHo ycnosue 3a 6esonacHa 1 AbnroTpai-
Ha ekcnnoaTtauusi Ha MallvMHaTa e Ja 9 nogabpxare
yncta. PenoBHO NpoayxBanTe MalluMHaTa CbC CrbCTEH
Bb34yX Npe3 BEHTUMNALMOHHNUTE oTBOPU 3.
Cnepnpopax6eH cepBus

Hawwst cneanpogax6eH CepBu3 e OTTOBOPU Ha Bb-
npocuTe BM 3a NOAAPBKKA U PEMOHT Ha BaLLus ypes,
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KaKTO 1 3a pe3epBHM YacTu. MHdopmauws 3a cepsua-
HU LUEHTPOBE, AMarpamm 1 pesepsHu YacTu Moxe da
ce Hamepy 1 Ha WWw.crown-tools.com.

TpaHcnopTMpaHe Ha MallMHaTa

+ [lo HMKaKbB Ha4YMH He OKa3BalTe MeXaHU4YHO Bb3-
[elcTBIUE BbpXy OnakoBkaTa npv TpaHCnopTMpaHe.

« [lo Bpeme Ha ToBapo-pasToBapHa AEVHOCT He buBa
[la ce U3nonssa HUKakea TEXHOMOMUs Ha NpUHLMNA Ha
3alLMnBaHe Ha ornakoBkaTa.

Fmea 3a OKOJiHaTa cpepaa

PeuMKnupaﬁTe CypoBUHUTE, BMeCTO Aa
M U3XBBLPIIATE KaTo oTNnaabK.

MalwuHaTta, aKkcecoapute U OnaKoB-
kaTa TpsGBa Oa ce copTupaT 3a pe-
B | /«npaHe, KOeTO Laau oKorHaTa cpefa.
MnacTMacoBWUTe eNeMeHTH ca MapKUpaHi 3a CbOTBET-
HOTO PELMKIMpaHE.
ToBa PBKOBOACTBO € OTMeYaTaHo Ha peLuKnMpaHa
XapTusi, npou3aBefeHa 6e3 N3noraBaHe Ha XIop.

Bb3MOXHO e 3BBbpPLUIBAHETO Ha MPOMEHM.
Bbnrapckm
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Fevikég odnyieg ac@dAgiag TpooTagiag
amré duoTuyxnuaTa

0dnyieg ac@aAsgiog

AUTEG 01 00NYiEG XPrONG TTEPIEXOUV ONUAVTIKEG TTANPO-
(POPIEG TTOU E€ITE GUUTTANPWVOUV 1} aVTIKABIOTOUV GAAEG
00nyieg OXETIKA PE aUTO TO TTPOIOV. AlaBACTE QUTEG TIG
00nyieg TTPOCEKTIKA TTPIV aTTo TNV €vapén Asiroupyiag
TOU TTPOIOVTOG.

EmimAéov, n eykaT@oTacn Kai Xprjon TnG CUCKEUNG Ba
TPETTEl va akoAouBei TG 0dnyieg TTou divovrtal aTo di-
eBvég TpoTuTro: IEC 60974-9 ECOTTAIONOG NAEKTPOOU-
YKOAANoNG 16&ou Mépog 9.

EykardoTtaon kai xpon

Xpnon e€otrAIopoU aTOIKAG TTPOOTACIAG:

* To nAekTpikd T6E0 Kal n avravdkAaon TG akTIivofo-
Niog TTpogevouv BAGReg oTa pdTia TTou dev TTPOOTA-
Tevovtal. MpooTaTeloTE TO PATIA KAI TO TIPOCOWTTO 0OG
KaTGAANAa TTpIV EEKIVAOETE TNV NAEKTPOOUYKOAANGN N
TTAPATNPEITE NAEKTPOOUYKOAANGT. ZNUEIWOTE ETTIONG
TIG OIOQPOPETIKEG ATTAITACEIG YIA Tn OKOTEIVOTNTA TOU
yuoAioU Tng péokag kabwg peTaBaAAeTal n 10xUG Tou
pPeUPATOG.

* H akTivoBoAia Tou 160U Kal N eKTOEEUCN PIVIOUA-
TwWV MPETAANOU TTpogevouv eykaUpata C€ ATTPOCTA-
TeuTo Oépua. PopdTe TTAVTOTE TTPOCTATEUTIKA YAVTIQ,
POUXIOUOG Kal UTTOBAHOTA KATG TIG EPYOTIEG TUYKOA-
Anong.

* Na @opdte TavTa £§OTTAICUO TTPOOTACIAG TWV AU-
Tiwv €dv 1O emimedo BopUBou Tou TTEPIBAAAOVTOG
UTTEPPAIVEI TO ETTITPETTOPEVO OPIO.

Fevikn aoc@dAegia AeiToupyiog

* Na €i0Te TTPOCEKTIKOI HE TO XEIPIOPO ECAPTNHATWV
TTou BeppaivovTal Katd Tn SIGpPKEIa TNG NAEKTPOCU-
YKOAANong. MNa mapadeiypa, n dkpn Tou GASYIOTPOU
OUYKOAANGONG, To AKPo TNG paRdou oUuyKOAANoNG Kal
TO KUPIO KOPWATI BeppaiveTal o Beppokpacia kau-
oang.

e [1oTE Pn METAPEPETE TN CUOKEUN 1 TNV KPEUATE ATTO
TOV IMAVTO PETAPOPAG KATA TIG £PYACieG OUYKOAAN-
ong.

* Mnv ekBéteTe TO pnydvnua o€ UWnAéG Bepuokpa-
oieg, KaBwg autd pTTopEi va TTpokaAéoel @Bopd oTo
pnxavnua.

* Na diatnpeite 710 KAAWdIO Tou PAOGYIOTPOU KaI TO
KOAWBIO yeiwong 600 yiveTal MO KOVTA PETAgU TOug
KaB' 6Ao TO PAKOG TOUG. IoIOTE TUXOV OTPIYIPATA TWV
KoAwdiwv. AuTd eAaxIOTOTTOIEI TNV €KOECT 0OG O€ ETTI-
BAaBn payvnTika TEdia, Ta OTTOIa UTTOPOUV VA TTAPEN-
Bouv edv yia TTapddeiyua ExeTe BNUATOOOTN.

* Mnv TUAiyeTe Ta KOAWBIA YUpw atrd TO KUPIO HEPOG
TNG OUOKEUNG.

» Xe mepIBAAAOVTa TTOU TagivopoUuvTal wg ETTIKIVOUVa,
XPNOIUOTIOIEITE POVO OCUOKEUEG NAEKTPOOUYKOAANGNG
JE TO oApa S evOEIKTIKO TNG ACPAAEING Kal UE ATPO-
Aég emiedo adpavoulg Tdong. Autd Ta TTEPIBAAAOVTO
epyaoiag mepIAauBavouy, yia TTapddelypa, uypoug,
CeaTOUG I MIKPOUG XWPOUG OTTOU O XPNOTNG UTTOPET va
eKTEDEI Aueca OTA YUPW AYWYIKA UAIKA.

* Mnv xpnoigoTroigite €EOTTAIOUO NAEKTPOTUYKOAAN-
ong pe 1680 yia amréwuén cwAfvwy.

EkTtivagn piviopdtwv peTAAAOU Kal TTrpooTaCia
atré TN EWTIA

* H nAeKTPOOUYKOAANCTN KOTOTAOOETAI TTAVTOTE WG
epyacia ev Bepuw, ETTOPEVWG TIPETTEI va AKOAOUBEITE
TOUG KQVOVIOHOUG ao@aAgiag Katd TnG @wTIAG KOATA TN
SIGPKEID TWV EPYATIWV GUYKOAANGNG Kal PETA.

* Na BuupdoTte 6T Qwmid utropei va eatrdoel amod
OTVOAPEG OKOUN Kal JEPIKEG WPEG META TNV OAOKAN-
PWON TWV EPYACIWY GUYKOAANGONG.

» [NpooTareloTe 10 TTEPIBAANOV aTTO TUXOV EKTIVAEEIG
PIVIOPATWY PETAAAOU OGUYKOAANONG. AQaipéoTe Ta €U-
PAEKTA UAIKQ, OTTWG EUPAEKTA UYPQ, ATTO TNV TTEPIOXN
TWV EPYACIWV OUYKOAANONG Kal €EOTTAIOTE TNV TOTTO-
Beaia pe eTTapkr) €EOTTAIOUO KATACRBETNG TTUPKAYIWV.

* Xe €IBIKEG Epyaoieg NAEKTPOOUYKOAANONG, va €ioTe
TTPOETOINATHEVOI YIa EVOEXOHUEVOUG KIVOUVOUG OTTWG
QWTIG 1] €KPNEN KATA TN OUYKOAANGON Tepayiwv TUTTOU
ePTTOPEUPATOKIBWTIOU,dEEQNEVAG 1) DOXEIOU.

» Moté pnv kateuBUveTe TOUG OTTIVONPEG AVAPAEENG N
KOTING TPIBEIOU TTPOG TN OUCKEUR NAEKTPOCUYKOAAN-
ong N GAAa eUQAEKTA UAIKA.

» [lpooéxeTe Ta TTUPWUEVA QVTIKEINEVO N piviopara
METAAAOU TTOU TTEQTOUV OTO PNXAvnua oTav £pyadeoTe
Tavw amméd auTo.

* H nAeKTPOOUYKOAANGON 0€ €UPAEKTOUG XWPOUG N
XWPOUG OTTOU UTTOPOUV va dnuioupynBoulv eKPRAEEIg
arrayopeUeTal auoTnpd.

[evikoi Kavoveg ao@AAeIag NAEKTPIKOU PEUPATOG

* JUVOEOTE TO PNYXAVNHA NAEKTPOOUYKOAANONG UOVO
o€ YEIWPEVO OIKTUO TTAPOXNG NAEKTPIKOU PEUPOTOG.

* 2NUEIWOTE TOV TTPOTEIVOUEVO HEYEBOG ACPAAEILV
TOU KEVTPIKOU TTivaKa.

* Mn pETOQEPETE TO PNXAVNUA NAEKTPOOUYKOAANGNG
JEéoa O€ EUTTOPEUPATOKIBWTIO, OXNHA A TTAPOUOIO AVTI-
KEIPEVO.

* Mnv TotroBeTeiTe TN CUCKEUR GUYKOAANGNG O€ UypPn
ETMIPAVEIA KAl PNV EPYACECTE OE UYPI| ETTIPAVEIQ.

* Mnv a@rAveTe TO KEVTPIKO KAAWDIO TPOPod0oaiag nAe-
KTPIKOU PEUUATOG VA €ival APETa eKTEBEINEVO OTO vEPD.
* Beaiwbeite OTI Ta KOAWDIA 1) TO AOYIOTPO GUYKOA-
Anong dev méCovTal aTrd Bapid AVTIKEIPEVA Kal OTI OevV
£€XOUV TOTTOBETNOEI TTAVW O€ AVTIKEINEVA PE QIXPNPES
GKPEG N QVTIKEIPNEVO £pyaTiag ev BEPUW.

* BefBaiwbeite 6T T AGYIOTPA TTOU TTAPOUCIAoUV
BAGBN 1 @Bopd avTikabioTavTal AuECWGS KABWG UTTOPEI
va TTPOKAAEoOoUV BAvaTo, NAEKTPOTTANSIa 1} TTUpKAYId.
* Na BupdoTe 0TI T0 KOAWDIO, TO PIG Kal AAAEG NnAe-
KTPIKEG OUOKEUEG UTTOpOUV va ToTToBeTnBouv 1 va
QVTIKATAOTOB0UV POVO aTTd CUMPBAAAOUEVO NAEKTPO-
AGyo A e€0UCIOBOTNHEVO PNXAVIKO VO EKTEAEI QUTEG TIG
EPYAOIEG.

* ATTEVEPYOTTOINOTE TNV OUCKEUr OUYKOAANONG otav
OEV TNV XPNOIUOTIOIEITE.

* XTNV TIEPITITWON WN QUOIOAOYIKAG CUMTTEPIPOPAS
TOU €COTTAIOUOUG, OTTWG YIa TTApAdElyua av rapartn-
prioeTe va Byaivel KATTVOG atrd TO Pnxavnua KaTd tnv
KQVOVIKA XPNoTn, METOQEPETE TO PNXAVNUA O AVTITTPO-
owTro ouvtpnong Tng CROWN yia éAeyxo.

KukAwpa cuyk6AAnong

» lMpooTatéweTe TOV €aUTO 0OG ATTO TO KUKAWPA OU-
YKOAANONG, XPNOIUOTTOIWVTAG OTEYVA Kal GBIKTA TTPO-
OTOTEUTIKA pouxa.

* [loTé pnv ayyiCete TautdXpOova TO TEPAXIO £pyaaTiag
Kail T0 NAEKTPOOI0 CUYKOAANGNG, TO KAAWSIO GUYKOAAN-
angG,T0 NAEKTPOBIO OUYKOAANGNG A TNV aKida.
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e Mnv ToTTOBETEITE TO PASYIOTPO 1} TO KAAWDIO YEiW-
ong TTAvw OTn GUOKEUT OUYKOAANONG i o€ GAAO nAe-
KTPIKO €EOTTAIONO.

o ATTEVEPYOTTOIEITE TTAVTA TO PNYXAVNUA OATTO TOV KE-
VTPIKO OIOKOTITN TTPIV QYYICETE OTTOIOONTTOTE €COPTH-
paTa Tou NAEKTPIKOU KUKAWHOTOG, yia TTOPAdElyua o€
TIEPITITWON QVTIKATACTAONG TWV NAEKTPOBIWV 1 TNG

akidag ETTAPAG ) HETAKIVNONG TNG apTTdyng yeiwong.
Katrvoi ouyk6AAnong

* Efao@ahiote Tov KatdAANAo e€aepIouod Kal aTroeU-
YETE TNV EI0TTVON TWV KATTVWV.

* Eao@alioTe eTapkn TTapoxn kabapou aépa, 181ai-
Tepa o€ KAeIoTOUG Xwpoug. MTropeiTe, eTmiong, va €a-
OQAAICETE TOV €QOOIAOUO PE OPKETA TTOOOTNTA KABA-
POU OEPA, XPNOIMOTIOIVTAG HAOKA TTAPOXNG KaBapoy
aépa.

* Na AapBavere TpOoBeTEG TTPOPUAALEIG OTAV EPYACE-
oTe PE PETAAAA ) UAIKG £TTEEEPYOTIAG ETTIPAVEIWV TTOU
TTEPIEXOUV POAUBDO, KABUIO, Wweuddpyupog, udpdpyu-
poG A BnpUAAIO.

MeTagopd, aviywaon, avapTnon

¢ AWOTE TTPOCOXNA OTN CWAOTH B0 TOU CWHATOG KATA
TNV aviywon Hiag Bapidg OUOKEUNG - KivOuvog Tpau-
paTiopou TnG péong.

e [loT€ pnv €AKETE i} AVUWWVETE TO pnxdvnua améd 1o
@AGYIOTPO | GAAG KOAWDIA. XpNOIUOTTOIEITE TTAVTA TA
onueia avioywong A Tig AaBég TTou €xouv oxediaoTei
€1I0IKA yIa TO OKOTTO auTO.

* XPNOIYOTIOIEITE POVO OXNUA HETAPOPAG TTOU EXEI
OXEOIAOTEI IO TOV CUYKEKPIPEVO ECOTTAICHO.

* [1pooTTaBAOTE Va PETAPEPETE TO PNXAvNUa o€ 6pBia
B¢on, av gival duvaTov.

* [loTé unv avuywvete TN QIGAN agpiou Kal To unxavn-
Ja TauToxpova. YTTAPXOUV EEXWPIOTEG BIOTAEEIG KATW-
TEPW YIA TN METAPOPA TNG PIAANG aEpiou.

e [loT€ un XPNOIMOTIOIEITE PIO CUOKEUR OUYKOAANONG
OTav gival KpEPAOUEVN EKTOG €AV N OUOKeEUN avdapTn-
ong €xel oxedIOOTEl Kal £YKPIOEI yIa TO GUYKEKPIUEVO
OKOTTO.

* ZUuvIOTATOI N a@aipecn Tou kaAwdiou katd Tn Sidp-

KEIO TNG avUywaong n TNG HETAPOPAG.
MepiBaAdov

* H 1TNynR €vEPYEIOG TOU PNXAVHPATOG OUYKOAANONG
dev gival KATAAANAN yia xpron o€ Bpoxn i X16vi, TTapo-
A0 TTOU PTTOpPEI VO XpNOIKOTToINBEi Kal va aTroBnKeuBei
o€ eEWTEPIKO XWpo. MNpoaTaTteloTe ToV £EO0TTAICHO aTTO
TN Bpoxn Kai EvTovo NAIaKO QwG.

* ATT0BnKeUETE TTAVTA TO PNYXAVNHA O ENPO Kal Ka-
Bapd xwpo.

* [lpooTartelete 70 PnXavnua atmod TNV AUPo Kal Tn
oKOvN KATA TN XPron Kai Katé Tnv ammobrkeuon.

* To ouvioTwpevo €Upog Beppokpaaiag AsiToupyiag
gival amd -20°C €wg +40°C. H Aeiroupyikfy ammédoon
TOU PNXAVAUOTOG PEIWVETAI Kal yiveTal OAO Kal TTEPIo-
OOTEPO ETTIPPETIEG O POOPEG €AV XPNOIPOTIOINOEI O€
Bepuokpacieg Gvw Twv 40°C.

* TOTTOBETACTE TO PNXAVNUA, WOTE VA PNV EKTIOETAI OE
Oeppég emIQAveIEG, OTTIVONPEG i EKTOLEUTEIG PIVIOUA-
TWV PETAAAOU.

* BeBaiwbeite 611 N por) Tou agpa TTPOG Kail atrod To Pn-
Xavnua yivetar amrpdoKoTITa.

e XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TO MPNYAvnua ot Opbia
0éon.

* O €€oTTANIOPOG OUYKOAANONG PE TOEO TTAVTA TTPOKO-
Aei nAekTpopayvnTikeEG diatapayEg. [Ma va eAayioToTrol-
NOETE TIG ETTIBAABEIG ETITITWOEIG, XPNOIYOTIOINOTE TOV
€COTTAIONO auoTnNPd cUPPWVa PE TIG 0OnYieg XPRoNg
KOl GAAEG OUCTAOEIG.

DidAeg agpiou Kal pUBUIOTEG

* Tnpeite mMOTA TIG 0dNYieg XEIPIOPOU QIAAWV agpiou
Kl PUOUICTWV.

* Befaiwbeite OTI 01 PIGAEG agpiou xpnoIUoTTOIoUVTal
Kal armmobnkevovTtal o€ KOAG agpifopevo xwpoug. H
diappon QIGANG aEpPiou PTTOPEI va AVTIKOTOOTACEI TO
0oguydvo TToU UTTAPXEI OTOV €I0TTIVEOUEVO Q€PA, TTPO-
KOAWVTAG ao@ugia.

* Tpiv Tn Xprion, BeBaiwBeite 0TI N PIGAN agpiou TTe-
pIExel aéplo KaT@AANAO yia TO OKOTTO TTOU TTPOOpPICETAl.
» [lavta ToTTOBETEITE TN PIGAN QEPiOU pE ao@AAEia o€
6pBia Béan, | o€ €10IKA PAPIa yia QIGAEG i TpoxXNAATN
Bdon €10IKG KATAOKEUAGHEVN YIA TO OKOTTO QUTO.

* [loTé un PETOKIVEITE TN QIGAN agpiou 6TV O PUBUI-
OTNG PONG eival oTn B€on Tou. TOTTOBETAOTE TO KAAU-
pa Tng BaABidag otn Béon Tou katd Tn didipkela TNG
UETAPOPAG.

» KAegioTe Tn BaABida TNG GIAANG PETA TN XPHoN.

Aidaypappa KUKAWPATOG Kal KatdAoyog avtaAAa-
KTIKWV

Edv 10 Oidypapua KUKAWPOTOG Kal O Kat@Aoyog
avTOAAGKTIKWY Ogv TTepIAayBdavovtal oto OIKO O0ag
TTAKETO PE TNV TTapddoorn, TTapakahoUpe NTAOTE Ta
aTrd TOV TOTTIKO QVTITIPOCWTTO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG
™G CROWN. Ta T1repIioodTePEG TTANPOYOPIEG, TTa-
pakaAoUpe ETTIOKEPOEiTE TNV NAEKTPOVIKN dielBuvon
www.crown-tools.com.

ATtrotroinon eubuvwv

MapoT éxoupe kaTaBdAel kGBe TTpooTddeIa yia va dia-
o@aAioel Tl oI TTANPOYOPIES TTOU TTEPIEXOVTAI OE AUTOV
ToVv 00nYo ival akpIBEig kal TTARPEIG, dEV ATTOdEXOUA-
oTe €uBuvn yia otroladrTToTeE AdON 1 TTapaAsiyeig. H
CROWN diatnpei 1o dikaiwpa va aAAagel Tig TTpodia-
YPAPEG TOU TTPOIGVTOG TTOU TTEPIYPAPETAI GE OTTOINdN-
TTOTE OTIYMA XWPIG TTponyouuevn €180TToiNan.

KatguBuvTthpieg odnyieg ac@aAgiag katd
Tn SiIdpKEeIa TNG AEITOUPYiAG TNG MNXAVIG

i O XeIpIOTAG 1] 0 KATOXOG TOU MNXOVAUO-

TOG PEPEI €UBUVN yia aTuxAuaTa N BAGReg
TToU UTTopEi va TTPokAnBouv o€ Tpita dro-
MO 1 VIO TUXOV UAIKEG {nHIEG.

Mpiv amd TNV évapén Tng epyaciag

* AtrayopeUeTal OTTOIAOATIOTE XPrON TOU PNXAVAUO-
TOG ME TA TTIPOOTOTEUTIKA OOQOAEIOG KATEOTPAUMEVA 1)
atroouvappoloynuéva. Mn xpnOIUOTIOIEITE TTOTE TO PN~
xavnua, av dev €xel cuvappoloynBei cwaoTd A av Exel
UTTOBANBEI O€ PN EYKEKPIPEVEG HETATPOTTEG.

* To OikTuOo TPOPOdOTIag PEUNATOG OTO OTIOIO E€ival
ouvOEDEPEVO TO PNXAVNUA TTPETTEN VA Eival EEOTTAICUEVO
ye SI0TAEEIG AaoPOaAEiaG ) aoPAAEIOBIAKATITN TTOU Eival
KaTGAANAOG yia TNV éviacon peUPATOG Kal TNV TAON TToU
QvTIOTOIXOUV OTO XOPAKTNPIOTIKG TOU PNXAVHHATOG.
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e To pnxdvnua TPETTEl va ouvOEETAl OTO PPOXO Yeiw-
ong epyaciag.
e To pnxavnua TTPETTEl va XPNOIUOTIOIEITAl JOVO O€
KOTOKOPU®PN B€on - TTpéTTel va oTnpidetal TTavia oTa
AaoTixévia TTEAPaTa. Agv TTPETTEN va gival EATTAWEVO,
avapTNPEVO I YUPIOPEVO OTNV TTIOW TTAEUPA TOU.
e To pnxavnuo TrpoopileTal yia ouvexr Asitoupyia
Xwpig emiBAewn. BefaiwBeite 611 TO pnxdvnua eivai
TOTIOBETNUEVO HOKPIO OTTO EUPAEKTA UAIKA Kail OTI Bev
UTTGPXOUV  EGWTEPIKOI TTAPAYOVTEG TTOU  EPTTODICOUV
TNV KQVOVIKI YUgn Tou unxavruarog (0 Kevog xwpog
YUPW aTT6 TO PNXAVNHO DEV TIPETTE VA Eival UIKPOTEPOG
a6 50 cm).
e To pnxavnua dev TTPETTEl VO XPNOIPOTIOIEITAl OE XW-
pPOUG PE OKOVN, EKPNKTIKA aépia Kal avabupidaelg Oia-
BPWTIKWY ouCIWV.
* Mnv a@rjvete pikpoavTikeipeva va eloéABouv oTO
EOWTEPIKO TOU PNXAVIHATOG - UTTOPED va 1o BEoouv
€KTOG AgIToupyiag.
« TomoBetr|oTe TO Pnydvnua o€ Agia, oTeyvr emM@AvEIA
6trou dev pTropei va avarparei. Mnv TOTTOBETEITE TO pn-
Xavnua o€ em@avela TTou UTTORAAAETaI O€ DOVATEIG.
e [a va PETaQEPETE TO UNYXAvNUA, KPOTHOTE TO YOVO
atré Tn AaBn (R AaBEg) ) Tov IpavTa peTapopdg. Atra-
yopeUeTal auoTnpd n Xpnon Tou KaAwdiou Tpo@odoai-
ag peupaTog ) Tou KaAwdiou ouykOAANGNG yia T JETA-
Kivnon i Tnv aviywaon Tou PnxavAparog.
A nAekTpovikoUg Bnuoatodorteg  efautiag
TOoU KIVEUvVou TTou dnuioupyeital amé 10
NAEKTPOUAYVNTIKO TTESIO TTOU UTTOPEI VO TTPOKOAE-
o€l SuoAeIToupyia TOU PNXAVAOTOG.

Aev cuvioTdTOal VO TTOPAUEVOUV KOVTA
oTO &v AgiToupyia pnxavnua GTopo ME

Kard Tn didpkeia Tng Aeitoupyiog

* Tnpeite 10 CUVIOTWHEVO TUVTEAEDTH AgIToUpYiag Tou
MNXavAUaTog, SIaQOPETIKG N UTTEPPOPTWON Ba 0dn-
yAoel ag Tpowpn Oopd Twv eEaPTNHATWY Kal, WG €K
TouTou, 0€ peiwan TnG didpkelag {wNG Tou.

* ATTayopeUETAl VO EKTIBETOI TO PNXAvNUa oTn Bpoxn
f TO XI6vI, KABWG Kal n xpAon Tou armayopeUeTal o€
TEPIBAANAOV PE UYWNAA eTTITTEDO UYPATIAG.

* [a va amo@elyeTe evOEXOUEVN NAEKTPOTTANEiA, pnv
ayyifeTe Ta NAEKTPOPOPA €EAPTANATA TOU PNYXAVAUO-
TOG.

* Mnv ayyiCeTe TO CWUO TOU CUVOEDEPEVOU PUNYXAVALO-
TOG HE UYPA XEpla oUTE PE UYpPd yavTia i pouxa.

* [1pooExeTe va Unv TUAIXTOUV T PEAN TOU OWUATOG
0ag 0Ta KAAWSIa GUYKOAANONG.

* ATTevePYOTIOIEITE TTAVTA TO PNYAvnua OTav TOoTroBE-
TeITE KavoUpylo NAEKTPOBIO, OTAV UETAKIVEITE TO O@I-
YKTHPA YEIWONG KOl OTAV PETAKIVEITE TO PNXAVNHA.

* Otav 10 pnyavnua eival oe Asitoupyia, unv 10 EXETE
AvVAPTNHEVO OTOV WHO OAG KAl PNV TO KPEPATE ATTO TOV
IMAVTO JETAPOPAG.

* AtrayopeUeTal N A€ITOUPYiO TOU HNXQVIAMATOG O€
avapTnUévn KaTaoTaon, EKTOG av XPNOIYOTIOIEITAl pIa
dIdTagn avaptnong Tou £xel oxedIAOTEN EIBIKA yia TO
OKOTTO QUTOV.

* To 1660 GUYKOAANGNG EKTTEUTTEI IOXUPEG OKTIVEG Q-
TOG, TOOO GTO OPATO PACHUA OTO KAl OTO UTTEPIWOEG Kal
TO UTTEPUBPO QAcua. H €KBeon aTrpOOTATEUTWY YOTIWV
OTO WG eVOG TOEOU Yia diIGaTnua 10-20 deuTEPOAETTTWV
Kal o€ akTiva €wg Kal 1 YETPo TTPOKOAEI £vTovoug TTo-
Voug Kal wToofia. H rapatetapévn ékBeon atmpooTd-
TEUTWV UOTIWV OTO QWG EVOG TOLOU EVOEXETAI VA TTPO-
KaAéoel goBapég aobéveieg. O1 EKTTOUTTEG GTO AOPATO

@acpa TTPOKaAOUY eyKaUHATA OE ATTPOTTATEUTO SEPHQL.
lNa 1o Aoyo autdv, arrayopedeTal n eKTéAEON €pya-
O1WV XWPIg TTPOCTATEUTIKN TTPOCWTTISA, YAVTIA Kal
€151KA poUXa TTOU KAAUTITOUV TO YUUVO SépHal.

* Metd Tn Asitoupyia, punv ayyiCete TN pa@R CUYKOA-
Anong kai TNV TTEPIOXN YUpw atrd auTrV, dIOQOPETIKG
EVOEXETAI VO UTTOOTEITE cOBapd eykaupara.

* MeTd Tn AgiToupyia, To Gkpo Tou nAekTpodiou Bpioke-
Ta1 o€ TTOAU uwnAR Bepuokpaaia Kat, yia 1o Adyo auTov,
TIPETTEI VO POPATE YAVTIA YIQ TNV TOTTOBETNON KaIvoup-
yIou NAEKTPOdIoU, EVW) TO AXPNOTO NAEKTPOBIO TTPETTEI
Va ATToPPITITETAI O PETAAAIKO KIBWTIO.

» Tnpeite TOUG KaVOVIOUOUG Kal YOPATE EIBIKA TTPOOTO-
TEUTIKG pouxa: OAa Ta pouxa TTPETTEN va gival TTARPWG
KOUPTTWUEVA, Ta KOAUPpPATO OTIG TOETTEG OeV TTPETTEI
va PTTOUV PECA OTIG TOETTEG, TO UTTOUQPAV OEV TTPETTEI
Va TTEPAOTE pEoa OTO TTAVTEAGVI KaI T UTTATCAKIO TOU
TravTeAovioU TTPETTEl va gival £Ew aTrd Ta TTaTTouTala.

* Kard m ouykOAMnon xadAuBa Kai pn o1dnpouxwy pe-
TGAWV TTOPAayovTal SIAPOPES XNUIKEG EVWOEIG (0§UYO-
VO ME Weuddpyupo, xq)\Ko KOOOITEPO K.T.A.) TTOU €ival
empBAaBeig yia TNV uyeia Tou epyadopévou. Xpnoipo-
TIOIEITE PEOQ ATOUIKAG TTPOCTACIOG KAl QPPOVTICETE va
UTTAPXEl KOAOG EEAEPIOUOG OTO XWPO EPYOTIAG.

e pooéxete va unv TTAPOUV GWTIA TA AVTIKEIMEVA OTO
YUpw Xwpo Adyw TnG uwnAng Beppokpaaiag Tou TOEou
OUYKOAANONG 1 €€aiTiag Twv cwpaTidiwv Aiwyévou pe-
TadAAou TTOU ekTOGEUOVTal. Na BupdoTe OTI PTTopEi va
TACOUV QWTIA KAl OOMIKGA UAIKG TTou Oev gival opaTd
(§UNIveg doKOi, JOVWTIKA UAIKG K.T.A.).

* Mnv gpydleoTe SiTTAa O€ eCaIPETIKG EUPAEKTA UYPA,
aépia ) avTikeigeva (UAeia, xapTi K.T.A.).

* Av eKkTeAEiTE epyaciag TTAvw atrd To ynxavnua, ¢po-
VTIOTE WOTE TA TTUPAKTWHEVA AVTIKEIMEVA 1 TO KOPPA-
TIo HETAAAOU VA PNV TTEQTOUV TTAVW OTO PNXAvNua f 1o
KaAwdIa ouyKOAANONG.

* Na eioTe TpooeKTIKOi OTaV €KTEAEITE €pyacieg ou-
YKOMNONG o€ Boxeia i aywyoug TTou €K0UV Xpnoipo-
TOINOEN yIa TN HETAPOPE EUPAEKTWY 1} TOGIKWY OUCIWV.
MpIv apxioeTe epyaoieg OTA QVTIKEIPEVA QUTA, GPOVT-
aTe va £xouv atraAAaxBOei TTARPwWG aTTd TETOIEG OUTIEG,
OIO@OPETIKA Ol avaBUUIAOEIG TWV OUCIWV UTTOPEi va
TpoKaAéoouV €kpnén f dnAnTnpiaon.

* Mnv ekTeAeiTe TTOTE €pyanieg oUYKOAANGNG o€ doxeia
TToU BpiokovTal uTTé TTiEoN.

* Mnv XpnOoIPOTIOIEITE TO PINYXAvVNUQ yIa TNV amoéyuén
TIAYWHEVWY CWAAVWV.

* Otav epyadeote oe UWog, TnEEiTe TIG dIAdIKOCIEG
QOPAAEIOG VIO EPYATiEG OE VY.

MeTd 1o TéAOG TNG EpyaaTiag

* Mg 10 TTEPAG TWV EPYACIWV, ECETAOTE TO XWPO OTTOU
TTPayHaToTroINénkav €pyacieg KOTING, HNV OQAVETE
QVTIKEIJEVO O€ KOATAOTOON O1TooUvOeong oUTe KAUTA
owaTidla petdAAou. EvoéxeTal va TTpoKaAéGOUV TTUp-
Kayid.

* Mnv arTevEPYOTTOINOETE TO UNXAVNHA AQUECWS HETA
TO TTEPAG TWV EPYACIWYV, OAAA aQrOTE VA TTEPACOUV
MEPIKA AETTTA VIO VO KPUWOEI ETTOPKWG.

Ta ocUuBoAa Tou XpnoipoTroioUvTal GTO
gyxeipidio

Ta mapakdtw cUPPBOAa XpNOIKMOTTIOIOUVTAl GTO EYXEIPI-
d10 Aeitoupyiag, BupnBeite TN onuacia Toug. H owoTn
epunveia Twv oUPPBOAWY Ba emITPEWEl TN CWOTH Kal
ao@aAR XPrion Tou NAEKTPIKOU £PYOAEiOU.
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ZuupoAo ‘Evvoia
AutokOAANTO  CEIpIaKOU
CROWN [cT... ap18pou:
CT ... - HOVTEAO;

XX - NUEPOMNVIA KATAOKEU-

ne
XXXXXXX - ogipiakdg apib-
pég.

ser. No.: L XX XXXXXXX

AloBdoTe 6Aoug TOUG Kavo-
VIOPOUG ac@aAgiag kal TIG
odnyieg.

Dopéate PAOKA GUYKOAAN-
ong.

Na @opdre pdoka yia n
oKovn.

ATTIOOUVOEDTE TO PNXAvnHa
atd 1o BIKTUO TTPIV ATTO TNV
gyKaTdoTOoN ) TN PUBUION.

®00J

KaretBuvaon Tng Kivnong.

™
N

KaretBuvon mTepIoTpoPrG.

O~«"C

KAe1dwpévo.

=ekAeidwTo.

Bpoyxog yeiwong.

[poooxn. ZnUavTiko.

XPAOIPESG TTANPOPOPIEG.

Mnv TTeTaTE TO NAEKTPIKO £p-
YOAgiO O€ OTO DOXEIO OIKIA-
KWV QTTOPPIMUATWY.

=& > @ |

Mepiypagn pnxavaparog

Ta pnxavApaTta TpoopifovTtal yia Tn dnuioupyia po-
VOKOUUOTNG €VWoNng TEPaAXiwV aTrd dIGpopa PETAAAD

(eegNG "oUYKOAANCN PETAAWV") HECW TOTTIKAG TAENG.
Ta pnxavAuota Trpoopidovtal yia Tn XEIPOKivnTn ou-
YKOAANon 16¢ou (MMA). Ta oxedlaoTIKG XapakTnpl-
OTIKG TOUG OIEUKOAUVOUV TNV €KTEAECN TWV EPYATIWV
Kal GUMBAAAOUY OTNV UWNAR TTOIOTNTA TWV POPWY CU-
YKOAANONG.

ESapTApaTa pnXavAipoTog

Mrroulovi yeiwong

AIakOTITNG EVEPYOTTOINONG / ATTEVEPYOTTOINCNG

Ot e€agpiopou

‘EAeyxog Beppng ekkivnong ("HOT START")

Xeipiotnplio  pubuiong  évraong  PeUPATOG

("WELDING CURRENT")

AUTTEPOUETPO

EvOeIkTIKr) Auxvia AeiToupyiog

‘Evdeign mpooTaciag amé utepBépuavon

Xeipiotrpio ("ARC FORCE")

YTmodoxn "-"

Ymodoxn "+"

Aapn HETOYOPAG

ZQIYKTAPOG yeiwong (GuvapuoAoynuévog) *

Aafn nAekTpodiou (GuvappoAoynuevn) *

KaAwdlio yeiwong *

KAe1di Allen *

AIOKOTITNG  €vepyoTToinong / aTTevepyoTToinong
D

18 ‘Evdéeign VRD

19 Zwvn PeTAPOPAEG *

20 Z@upi xTUTTAUOTOG / GUpNATIVN BoupToa *
21 lavna*

22 Mdaoka ouyk6AAnong (ouvappohoynuévn) *
23 AafnA pdokag ouykoAAnong *

Ké&Auppa pdokag ouykdAAnong *

-
CWOWOONO GhRhWN=-

-
-

-
NoOGRWN

* TpoaIPETIKOG £EOTTAIGHOG

Aev mepiAapBdavovtal oTo Bacikd eEOTTAIONO 6Aa
TO ESAPTAMATA TTOU ATTEIKOVI{OVTAl I} ava@EpovTal.

TotroBéTnon Kai pUBUION TWV CTOIXEIWV
TOU UNXavAUOTOG

Mpiv exTeAECETE EPYOOiEG OTO UNXAVNHA TIPETTEI VO
TO ATTOOUVOECETE ATTO TO PEUMA.

Mn o@iyyete utrepBoAikd Ta eapThpaTA
ouo@Igng, yia va unv TPokAnBei {nuid
OTO OTrEipWHA.

H Tomro@étnon / agaipeon / puBuion opi-
° OMéVWwV oToIXEiwV gival idla og 6Aa Ta
1 MOVTEAQ UNXOAVNHMATWY. TNV TTEPITITWON
auTth dev emionpaivovTal €18IKA HOVTEAQ
oTNnV EIK6VA.
Xuvdeon / amoouvdean evOg PIG, PEUMATOPOPOU
KaAwdiou, péviun ocivdeon oTo dikTUO TPOoPOodo-
oiag

Opiopéva JOVTEAD TOU UNYXAvAPATOG TTapadidovTal Xw-
PIG @IG Kal / 1) PEUPATOPOPA KAAWDIA - TIPETTEI VA EYKO-
TaoTabouv Tpiv atd Tnv évapén Tng Epyaciag.

Ta pnxavruara gmropouyv va ouvdeBouv kal pévipa o1o
dikTuo Tpoodoaiag (dnAadn, xwpig TTpila).
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Inueiwon: n MOVIMN ouUvdeon Tou un-
Xavipatog oT1o  dikTuo  TPOoPodoaUi-
ag peUPOTOG, KOBWG KOl N TOTTOBETN-
on A N avrikatdoTaon Twv KaAwdiwv

TPO@YOodoaTiag, Twv @IS 1 AAAWV NAEKTPOAOYIKWV

€apTNUATWY, TTPETTEI VO EKTEAEITAI OTTOKAEIOTIKA

aTmod avayvwpiopévo NAEKTPOAOYO 1 EYKATOOTATN

NAEKTPIKWY YPOMHWY TTOU KATEXEI AdEIA VA eKTEAEI

TETOIEG EPYOOTIES.

ZuvappoAoynon paokag cuyk6AAnong (BA. Zx. 1)

2UVOPHOAOYNOTE TN HAOKO OUYKOAANONG 22 OTTWG ¢ai-
veTal oTO OXAMa 1.

2uvdeon oTo Bpoxo yeiwong (BA. Zx. 2)

XpnolpoTrolvTag Tov KoyAia yeiwang 1 ZuvdéoTe Eva
OPIYKTAPA KaAwdiou yeiwong 15 oto pnxavnua (BA.
2X. 2). ZuvoEaTe To OEUTEPO OPIYKTAPA KaAwdiou yeiw-
ong 15 aTov Bpoyxo yeiwong epyaciag.

20vdeon / amoouvdeon KaAwdiwv ouyk6AAnong
(BA. Zx. 3)

JUVvOEOTE TA PIG TWV KAAWSiwWV OUYKOAANONG OTO Wn-
x@vnua Pe Tov TPOTTO TTOU UTTOBEIKVUETAI OTO ZX. 3.
H atmmooUvdeon Toug TTPETTEl va EKTEAEITAI JE TNV AVTi-
oTpoQn OeIpd.

Av xpeldeTal va ouvOETETE TO CUVOETAPA GTO KOAWDIO
OuyKOAANoNG, akoAouBroTe Ta Bripata TTou @aivovTal
oTo ZX. 3.

Mpwrtn évapén AsiToupyiag Tou pnxavi-
paTog

Mpiv ammé TV évapén Aermoupyiag, TTPETTEl va eKTEAE-
OTOUV TO TTAPAKATW BrApaTa:
*  XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TN CWOTH TAON TPOPOdOo-
oiag: n Tédon Tpo@odoaciag TTPETTEI VO CUPQPWVEI PE
TNV TE0ON TTOU avaypd@eTal 0T0 CWHA TOU Unxavh-
HaTog;
* €AEyETE TNV KOTAOTOON OAWV TwWV KOAWDIWV Kal,
av OIATTIOTWOETE KATToIO BO0Pd, avTIKATACTHOTE TO
OXETIKO KOAWDIO;
* eAéyETe TNV KaTdoTaon TNG AaBng nAekTpodiou 14
Kal TOUu OQIYKTAPa yeiwong 13 Kal avTiKataoTroTe
10, av dIATIOTWOETE POOPEG.
* [1poTOU VO EVEPYOTTOINCETE TO PNXAvNUa, BeRaiwOei-
Te OTI N AaBr nAekTpodiou 14 dev KAVEl ETTAQPN ME TO
OQIYKTHpa yeiwong 13.
* A@OTOU gvepyoTroinBei 1o pnxavnua, PBePaiwbeite
OTI 0 EVOWNATWHEVOG AVEPIOTAPOG WUENG AeIToupyeEi -
TIPETTEN VO EEEPXETAI a€PAg aTTO TIG OTTEG e¢aepPIOUOU 3
(oTnv TTiow TTAEUPE TOU PNXAVAMATOG).

Evepyotroinon / amrevepyotroinon pnxo-
VAHOATOG

Evepyotroinon:

MeTtakivioTe To d1akdTITn 2 oTn B¢an "On". (n evOeIKTI-
K Auxvia 7 avdaBel Kal 0 EVOWHPOTWHEVOG AVEUICTAPAG
Wuéng apxicel va TTEPICTPEPETAL).

ATtrevepyotroinon:

MeTakivAaTe 10 O1aKOTITN 2 0T Béon "Off".

ZxeSI00TIKA XOPAKTNPIOTIKA TOU HNnXa-
VAHOTOG

MpooTacia amwd utrepBéppavon

H mpooTacia amd utrepBépuavon TTpoaTaTelel TO Jn-
Xavnua BIOKOTITOVTAG TN AEITOUPYia TOU O€ TTEPITITWON
utrepBEpuavaong. Otav n TpooTacia atrd utrepBEpUav-
on SIaKOTITEI TN AEITOUPYIO TOU INXAVAUOTOG, avaRel N
€voeIn 8. Mnv atrevepyoTTOINOETE TO UNXAVNUA, a@i-
OTE TO VA KPUWOEI Kal, HEXPI TOTE, PNV TO XPNCIKOTTOI-
NOoTe.

XeipioTipio puBUIoNg éviaong PEUMATOG OUYKOA-
Anong (xeipiotipio "WELDING CURRENT")

Me 10 XelpioTApPIO 5 pTTOPEi Va pubuIoTEl N TIMA TNG
£vraong peUPATOG YIa T OUYKOAANGON avaloya Pe TIg
EKTEAOUMEVEG €£PYOOIEG, TO TTAXOG TWV TEMAXiWV TTOU
TIPOKEITAI VO CUYKOAANBOUYV, Tn SIGUETPO TOU NAEKTPO-
diou K.T.A.

H puBuiopévn Ty évraong pelPaTog ouykOAANoNg
QaiVETAl OTO APTTEPOUETPO 6.

Arc force (xeipiotiipio "ARC FORCE")
[CT33101]

O okoTog TnG Aeitoupyiag arc force eival pnv KoAAGEl
TO NAEKTPOBIO OTO TEPAXIO TTPOG CUYKOAANON.

Otav peiwdei n ammréoToon peTagl Tou nAekTpodiou Kal
TOU TTPOG OUYKOAANGN Tepaxiou, eKTEAEiTal OTIypIaia
augnon TnNG évraong peUPATOG, YEYOVOG TTOU TTPOKAAET
TNV Gueon TAEN Tou PETAAAOU avAapeaa aTo NAEKTPOBIO
Kal TO TEPAXIO, JE ATTOTEAECHA VA HEYOAWOTEI TO DIGKE-
VO TOU TOE0U.

Me 10 xelpioTipIo 9 pubpideTal n Suvapikr Tou TOEOU -
ME HIKPOTEPN TIMN TTEPIOPICOVTAI Ol EKTOEEUOEIG CWUO-
TISIWV MwPEVOU PETAANOU, VW) PE PEYAAUTEPEG TIMEG
ETMITUYXAVETal KaAUTEPN digigduaon.

Hot start (xeipiotipio "HOT START" )
[CT33101]

H Aermoupyia Hot start augaver yia pikpd xpovikd Oi-
doTnua TNV TIMA puBuiong Tng éviaong PeUPATOG
OUYKOAANGNG TN OTIYMA TNG €évauong Tou TOEOU Ou-
YKOAANONG. AleUKOAUVEI TNV €vauan Tou TOEOU GUYKOA-
Anong.

O EAeyxog 4 ptropei va pubuioel TV Tiur TG Bpaxuxpo-
viag augnong Tou peUPaTOG OUYKOAANDNG (0€ TTO00OTd)
TN OTIYHA TNG AVAPAEENG TOU TOEOU GUYKOAANONG.

H orjuavon KAIpdkwaong yivetal €101 WOTE N TTEPIOCTPOPN
TOU XeIpioTnpiou 4 yia éva oAua Ba peTaBAAel To peu-
pa ouykOAAnong oto 10%. Edv o 81akoTTTNG eAéyxou 4
£xel 1eBei otn B€on 0 - n Acitoupyia Beppng ekkivnong
gival atrevepyoTroinuévn. EGv o éAeyxog 4 pubuioTei oTn
0¢an 10 - algnaon Tou pelPATOG GUYKOAANGNG TN OTIYUN
avagAegng Tou T6¢ou auykdAAnang oto 100%.

Easy start (e0koAn gkkivnon)
H Aermoupyia eUkoAng ekkivnong (augnuévn Tdon adpa-

Veiag) SIEUKOAUVEI TNV avAPAEEn Tou TOEOU TUYKOAAN-
oang.
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YuoKeun peiwong tdong (diakotTn "VRD")
[CT33102]

H Agitoupyia Tng peiwong Tng Tdong TG adpavoug Ael-
Toupyiag augavel TNV ao@PAAEIa TwV ETTIOOCEWY TWV £p-
YWV OUYKOAANONG. ZTNV TTEPITITWON aTTdoReong TdLoU,
n TAon OTo NAEKTPODIO PEIWVETAI KATw attdé Ta 15 V
Kal n mMOavoTnTa NAEKTPOTTANSIAG yia évav epyalduevo
UEIWVETAI ONUAVTIKA, TTPAyHa TTou givar 181aiTEpa TTPa-
KTIKO OTaV £PYACeOTE OE OTEVOUG XWPOUG, WETAAAIKG
KOUTI K.ATT.)

« Ta va evepyotroinoeTe mEQTE 10 dIaKOTITN 17. O &¢i-

KTNG 18 avdper otav eival evepyotroinuévo 10 oUOTNUA

peiwong Tédong TnG adpdaveiag.

¢ Ma va armevepyoTroINoeTe, TECTE TTAAI TOV OIAKO-

TN 17. O deiktng 18 Ba ofnoel.

A (y1o Trapdderypa, 6tav éva dkpo NAEKTPO-
Siou ayyidel To oToIXEiO YEiWONG, CUVEX

{eTal n Tapoyn Taong oTo NAekTP6S10). AUTOG €ival

0 AGyoG yIa TOV OTToio TTPETTEI VO THPOUVTAI QUOTN-

pd 6Aeg o1 S1adiIkaoieg ac@aAgiag KaBwg Kail va @po-
P1oUVTal TA TIPOCTATEUTIKG POUXO.

Inueiwon: To cUoTnUa auTod dev TTAPEXEI
TARPN TpooTacia amd nAekTpomAndia

ZUOTAOEIG YIO TO XEIPIOUO TOU pNXOVi-
HaTog

MpokatapkTikég epyacieg (BA. ZX. 4)

* 2UVIOTATAI Va YiVETAI TIPOEPYATIa OTA TTPOG CUYKOA-
Anon akpa Twv TEPayiwv.
* Anpioupyeital auAdkwon pE ywvia Ao§oTun-
ong (a, BA. Zx. 4.1) 6tav 10 TTAXOG TOU PETAAAOU
ival peyaAuTepo amo 3 mm. H atroucia auAdkwong
MTTOpEl va €xel WG aTToTéAeoUa TO Eexeillopa aTo
anueio TNG ouykOAANoNG, KaBwg Kal TNV UTTEPBEP-
pavan Kal TNV Kauon Tou JETAAAOU. Av Oev UTTAPXE!
QAUAGKWOTN, €TTIAEETE peyaAUTEPn €viaon PeUPATOG
ylo va dlatnpeite pia IKavoTroiNTIKA digiocduon ou-
YKOAANGNG.
* Aidgkevo (b, BA. Zx. 4.2) - H akivnrotoinon Twv
TEPOXIWV YE TO OWOTO OIAKEVO PETAEU TOUG TTPIV OTTO
TN OUYKOAANGN ETTITPETTEI TN OUYKOAANGN pE TTARPN
Sleioduaon oTo onueio ouykOAANGNG KaTd TNV £Qap-
poyn TNG TTpWTNG 0TPWANG JIAG PAPNG.
* To pnkog TnG AofoTopung €vog @UAAou (c, BA.
Zx. 4.3) - @povriel yia TNV odaAf petdfacn atmod
TEPAXI0 CUYKOAANCONG PEYAAUTEPOU TTAXOUG O€E TEUA-
XI0 OUYKOAANGNG MIKPOTEPOU TTAXOUG, £TC1 LOOTE VA
€CaAeipoOVTal Ol CUYKEVTPWOEIG TAONG OE OUYKOAAN-
MEVEG DOUEG.
* KaBapioTe TIg emIPAveieg uyKOAANCONG aTTd oKoupId
Kal ETTOTPWOEIG BAPAG.
e Mnv gexvaTte OTI KATA TN CUYKOAANGHN aTTEAEUBEPW-
VETAI PEYAAN TTO0OTNTA BEPUATNTAG, N OTToI WTTOPEI
va TTPOKOAECEl {NMIEG O€ KOVTIVA avTikeiyeva. MNa 1o
AOYO auTOV, ETTIAECTE TTPOCEKTIKA TO ONUEIO Kal AGBETE
KOTAAANAQ JETPO VIO VO ATTOTPEWETE EVOEXOMEVN TTUP-
Kayid.

HAekTpO6Sia

H owoth emAoyn Twv nAekTpodiwv TTpokabopilel o€
peydAo Babud Tnv TroIdTNTA TNG PAPNG GUYKOAANONG

Kal TNV TaxUuTnTa €KTEAEONG TNG epyaciag. Mpiv ayo-
PAoeTE NAEKTPODIO, UEAETAOTE TTPOCEKTIKA TIG CUOTA-
O€IG yIa Tn XPron Toug. ZUupPBouAeuBeite €vav €1dIkO,
av xpeladetal. Emiong, €ivar onuavtiké va Tnpeite TIg
OUVORKEG atroBnKeEUONG TwWV NAEKTPODIWV.

levikég ouoTAOEIG YIa TO XEIPIOUO (BA. ZX. 4)
O1 TaPOKATW OCUCTACEIG I0XUOUV YId
Q OAd Ta pPnXovAMATA TTOU TPOPOodoTOoU-
1 vTal péow TPidag. ItV TEPITTWON
HNXAVNHATWY JE HOVINN ouvdeon, n
OUVOPHOAGYNOT TOU MNXAVAUOTOG Kal | oUVOEon
TOU OTO BiKTUO TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI EK TWV TTPO-
TEPWV.

» TomroBeTAGTE TO PNYAvnua o€ opIfOvTia, OTEYVH ETTI-
@avela TTou dev UTTORAAAETaI G€ BOVAOEIG, TNPWVTAG
OAEG TIG TTPOAVOPEPOUEVEG TTPAKTIKEG VIO TNV ACQA-
Agia.
* 2UVOEOTE TO OUPHA YEIWONG.
* JUVvOEOTE Ta KOAWSIO CUYKOAANGNG GTO pnXavnua.
H ouykO6AAnon PtTopei va ekTeAeoTel e opBON Kal ava-
oTpo®n TTOAIKOTNTA. H €mmIAoy TNG TTOAIKOTNTAG £€ap-
TATOI ATTO TA UAIKG TTOU TTPOKEITAl VO GUYKOAANBOUV Kal
TIG CUOTAOEIG YIQ TN XPMON TWV NAEKTPOdIWV.
* Op6n TOAIKOTNTA - GUVOEDTE TN AABA NAEKTPODI-
ou 14 otnv umodoxn "-" 10, cuvdEoTE TO OPIYKTHPO
yeiwong 13 otnv utrodoxn "+" 11. Ze autdv ToV TPO-
0 A€IToupyiag, To NAekTPOdIo BepuaiveTal AiyoTEPO
atré 10 PETaAAO BAong, Ta NAEKTPOdIA AILLVOUV TTIO
apyd, n po@r OUYKOAANONG TTPAYMATOTTOIEITAl WE
BabuTepn dicioduon.
* Avdotpo@n TOAIKOTNTA - ouvdéoTe Tn Aapn
nAekTpodiou 14 oTtnv utrodoyxn "+" 11, ouvdéoTe TO
apIykTApa yeiwong 13 otnv ummodoyn "-" 10. Ze au-
TOV TOV TPOTTO AEITOUPYIag, TO TEPAXIO KATEPYATIOG
Oeppaivetal Alyétepo atmd T0 NAeKTPOSIO, KATI TTOU
ytropei va agiotoinBei yia T ouykdAAnon xaAuBa
HEYAANG TTEPIEKTIKOTNTAG O€ AVOPaKA, KPAPATWY Kal
XG@AuBa TTou €ival euaioBnTog o€ UTTEPBEPUAVON, Ka-
Bwg Kkal yia TN cUYKOAANGN Adpapivwy.
* léate 10 PoXAS TnG AaPng nAekTpodiou 14 kai €i-
gaydyete To GKPO TOU NAEKTPOdioU (TO AKPO XWwPig
emevouaon) otn Aafr) nAekTpodiou 14 Kai, 0T CUVEXEIQ,
aQnoTe TO JOXAS.
* ZTEPEWOTE TO OPIYKTHPA YEiwong 13 o€ KATTOIO aTTO
T TTPOG OUYKOAANGN TePAXIQ.
e ZUVOEOTE TO PNXAVNUO OTO PEUUA KOl EVEPYOTTOIN-
aTE TO.
» PuBpioTte TNV TIYA évtaong pelpaTog ouykOAANong
Je TO xeIploTApIo 5. H emAoyn TG €viaong pelpaTog
OUYKOAANONG €§apTdTal amd TO NAEKTPOSIO TTOU XPN-
olgoTTolgiTal, TO TTAYX0G Tou UAIKOU TTOU TTPOKEITAl VO
OuUyKOAANBEi, Tn B€an TNG PAPAGK.T.A.
» EAEETE TIG AOITTEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANONG (AEl-
Toupyia arc force, Aeitoupyia hot start, peiwon Tdong
oe KatdaTaon Aveu QopTiou), Epdaov To pnxdvnua di-
aBETEl TETOIEG AEITOUPYiEG.
* AnupioupynaTe 160 oUYKOAANGNG pE évav aTTd TOUG
€EAG TPOTTOUG: £vauon pe XTUTTNUa (BA. Xx. 4.4); évau-
an ye Tpiyipo (BA. Zx. 4.5).
* O1 KUPIOTEPEG TTPAKTIKEG KOTA TO XEIPIOPO TWV NAg-
KTPOJIWV TTEPIYPAPOVTAl TTAPAKATW:
* 1 OUYKOAANON TTPAYUATOTIOIEITAl OUVABWG PE TO
NAEKTPOOIO KABETA ) UTTO ywvia og oxéon Pe TN PaQR,
GTTOU N ywvia auTr) JTTOPE va €ival TTPOG Ta EUTTPOG N
TPOG Ta Triow. Katd Tn ouykOAAnon utrd ywvia Tpog
Ta TTOW, TTAPEXETAI KAAUTEPN OUYKOAANGN Kal ETTITUY-
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xdveml MIKPOTEPO nAdTog pagng (oTnv TrepiTTwon
autr) 6pwg atrairouvTal 181aiTepeg SEEIOTNTEG yIa TNV
EKTEAEDN TNG EPYOOING);
* n oTadloKn Kivhon svog nAekTpodiou (BA. Zx 4.6)
KOTA TNV KaTeEUBuvon evog agova Tou nAekTpodiou, yia
Tn d1IaTAPNGCN TOU OTTAITOUPEVOU PAKOUG Tou TOEOoU, TO
otroio Ba TpETTel va ioouTal pe 0,5-1,1 @opég Tn didue-
TpO nAekTpOdiou. To PAKOG evOg TOEOU €TTNPEAlEl on-
MaVTIKG TNV TT0IOTNTA KAl TO XA TG POPNG GUYKOA-
Anong. ‘Eva pakpl 1680 TTpokaAei £vtovn oggidwaon Kai
ViTpwon Tou AElwPEVOU PETAANOU Kal TTEPIOCCOTEPES
eKTOEEUOEIG CWHATIOIWV AEIWPEVOU PHETAANOU;
* n OSlopNKNg kKivnon &vog nAekTpodiou (BA.
Zx. 4.7) yia TO OXNUATIOKO PIOG paPriG GUYKOAANONG.
H TaxutnTa kivnong evog nAektpodiou eCaptdTal ammod
TO NAEKTPIKO peUpa, Tn SIGUETPO TOU NAEKTPOBioU, TOV
TUTTO Kal Tn B€0n pIag paeng;
otav éva nAeKTPOdIO KIVEiTOl PE UYPNAR TayxuTn-
Ta, T0 pétoAAo Bdong dev TpoAafaivel va Awokel,
pe atroTéAeopa 1o BAB0G CUYKOAANONG va gival ave-
TIOPKEG Kal va TTPOKAAEITal EXEINTHQ;
n OVETTOPKAG TaxUTNTA Kivnong &vog nAekTpo-
diou TTpokaAei utTrEPBEPUAvVON Kal dIATPNON TOU JE-
TaAAOU (AOYw TNG TAENG) aTTd TO TEEO;
JE owaoTh TaxUTNTA TNG OIOKNAKOUG Kivnong KaTd dr)-
KOG Tou dgova PIog Pa@AG OUYKOAANGNG ETTITUYXAVE-
Tal TTAGTOG 2-3 mm peyaAuTePo atrd Tn OIGUETPO £VOG
nAeKTPOBioU;
* TTAEUPIKN UETOKIVNON &vOg nAekTpodiou (BA.
Xy 4.8) - yia TO OXNUOTIONO TIETTAATUCHEVNG PAPAG
OUYKOANONG. 'Eva nAekTpddIO KIVEITOI PE TTAEUPIKEG
TAAQVTWTIKEG KIVAOEIG, TIG TTEPIOCOTEPEG POPEG UE OTA-
Bepn ouxvoTNTa Kal TTAGTOG, 08 OUVOUACUO WE Tn OTA-
SI0KH Kivnan Tou nNAeKTpodiou KATd PAKOG Tou agova
TNG TTPOETOINACHEVNG AUAAKWONG KAl TOU GEova Tou
NAekTPOBiou. O1 HOPPEG TWV TTAEUPIKWV TAAAVTWOEWY
€VOG NAekTpodiou ToikiANouv kal kaBopilovTal atrd To
oxnMa, TIg 81a0TACEIG, TIG BECEIG pIag paPnG OTO XWPO
OTTOU TTPAYUATOTIOIEITAI N CUYKOAANGN KaBWG Kal aTTd
TNV €mMOECIOTNTA TOU GUYKOAANTA. € QUTAV TNV TTEPi-
TITWON, TO TAGTOG MHIaG pagng auykOAAnong dev Ba
TpéTTel va utrepPaivel Tn IGUETPO Tou nAekTpodiou
KOTA 2-3 POPEG.
* [NapakoAouBeite TO PAKOG TOu NAEKTPOdIiou Kal dTav
utroAeiTrovtal 20-30 mm oTIg olayoveg TNG ARG nAe-
KTpodiou 14, TOTTOBETACTE KAIVOUPYIO NAEKTPODIO.
* [lepipéveTe va KPUWOEI Kal va KPUGTOAAOTTOINBET N
OKOUpIG OTn Pa@R OUYKOAANONG Kal, OTn OUVEXEIQ,
aQaIPECTE TN OKOUPIG XPNOIMOTTIOIVTAG EIBIKO TQUPI
Kal Jia Bouptoa. Mpétrel va QopdTe TTPOCTATEUTIKA Ya-
VTIO 1) HEOKa OTaV EKTEAEITE AUTEG TIG EPYATIES.
* EA&yETe TNV TTOI6TNTA TNG PAPAG OUYKOAANCNG Kal,
av IaTTIOTWOETE GPAAPaTa, OI0POBWOTE TA.

* Me 10 TT€PAG TNG EPYOOIAG, APrOTE TTPWTA TO PNXA-
vnua va Kpuwoel. MeTd, atrevepyoTroInoTe TO Kal aTTo-
OUVOEOTE TA KAAWDIA.

ZuvtApnon pnXavAipoarog / TTpoAnTrTikd
HETPO

Mpiv exTeAECETE EPYOTieg OTO PNXAVNHA TTPETTEI VA
TO ATTOOUVSEOETE ATTO TO PpEUA.

Ko@apiopog Tou pnxaviuatog

ATTapaitnTn TTPOUTTG0ECN YIa TN HOKPoXpovia Xprion
TOU Unxavhiuarog gival va diatnpeital kabapd. Avd Ta-
KT OI00TAMOTA, QUOATE TTETTIECPEVO aépa PEOT ATTO
TIG OTTEG £€agpIoOU 3.

ESumrnpéTnon perd Tnv TTWANON Kal TTapoxn uTrn-
PECIWV

H e§ummnpémor pag Perd v TWANCN amavia oTig
EPWTNOEIG 0AG OXETIKA HE T OUVTIPNON KOl TNV €TT1-
OKEUr TOU TTPOIGVTOG 0O, KABWG Kal HE AVTOAAGKTIKG.
MANpoopieg OXETIKA Pe Ta KEVTPA EGUTINPETNONG, Bl0-
YPAUHATA KAl TTANPOPOPIEG AVTAAAAKTIKWY OXETIKA PE
TA AVTOAAOKTIKG PTTOPEITE €TTIONG Va BpEiTe OTNV 10TO-
oeAida: www.crown-tools.com.

MeTa@opd TwV NAEKTPIKWYV EPYAAEiwV

* Karnyopnparmikd va unv TEoEl Kapion unxavikn eri-
Spaon €11l TNG CUOKEUATIAG KATA TN_HETAPOPA.

» Katd Tnv ekpopTwaon / @opTwon Sev EMTPETTETAI VA
XPNOIPOTTOINOETE OTTOIOOATIOTE €iBOG TEXVOAOYIag TTOU
Aeitoupyei e Baon TNV apxn NG oUCPIENG CUOKEUA-
aiag.

MpooTacia Tou TrePIBAAAovTOg

AvoKUKAWGN TNG TPWTNG UANG avTi Tng
KOTAOTPOPNG TNG.

To nAekTpoepyaAeio, 0 TTPOCBETOG €COTTAI-
OMOG TOU KAl N CUCKEUOTia TOU UTTAYOVTQI OTN
B 5,5 ka0ia TNG OIKOAOYIKNAG OVOKUKAWONG.
[Mpog 6¢eA0g TNG ETMAEYPEVNG ETTAVOKUKAOQOPIAG TWV
aTTO0UPCEWY, TO OUVOETIKA CUOTOTIKA TWV AVTAAAQKTI-
KWV avaypa@ovTal avTioTolXa.

O1 TTapdv odnyieg Xpriong €Xouv eKTUTTWOEI o€ XapTi
QAVOKUKAWPEVO XWPIG Epapuoyr XAwpiou.

O KOTOOKEUNOTHG ETTIPUAACOETAI TOU SIKOIWMATOG Vo ETTIPEPEI AAAAYEG.
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O6wme ykaszaHusA nNo TexHUKe Gesonac-
HOCTHU

MHCprKLIMH no TexHuke 6ezonacHocTu

[aHHas WMHCTPYKUMS COOEPXUT BaXHYH WHopma-
LMo, KOTOpasi JOMOSHSIET UMK 3aMeHSIET OPYryko WH-
CTPYKLMIO K JAHHOMY NpoAyKTy. BHMMaTensHo npoytu-
Te AaHHYI0 MHCTPYKLMIO Nepeq Havyanom paboTbl.
Kpome Toro, npu yctaHoBKe U UCMOSNb30BaHUN YCTPOW-
cTBa HEOOXOAMMO CrefoBaTh MHCTPYKLUMSM, U3MOXKEH-
HbIM B MexayHapogHom ctaHaapte IEC 60974-9 O6o-
pyAoBaHWe Ans Ayroson ceapku - Pasgen 9.

YcTaHoBKa U ucnosib3oBaHue

Vcnonb3oBaHve cpeacTB MHAMBMAYaNbHOM 3aLLnTbI:

» CBapoyHas ayra v ee oTpakeHHOe U3rny4eHue oka-
3bIBalOT BpegHOE BO3OEUCTBME Ha He3alWLeHHble
rnasa. MpukponTe rnasa v nuuUo AOMKHbIM 0bpasom
npexae Yem npucTynaTtb K CBapKe UNu K HabnioaeHuo
3a cBapkow. Takke obpaTuTe BHUMaHWE Ha pasnuy-
Hble TpeGOBaHI/IS:I K CTeneHun 3ateMHeHus CBeTOCbVIJ'Ib-
Tpa Macku npu "aSMeHeHUn cuibl ToOKa CBapKu.

* ManyyeHune n 6pbI3rn gyrn obxuraT HesalmLLeH-
Hyto koxXy. pu cBapke Bcerga HageBanTe 3alyUTHbIE
nepyaTku, ogexay u obysb.

* Bcerga HageBaliTe cpeacTBa 3alyThl OPraHoB Cry-
Xa, ecnv ypOoBeHb OKpyXXaloLlero Liyma npesblillaeT
AONyCTUMBbIV Npeaen.

O6Lwas akcnsyaTayMoHHaA 6e3onacHOCTb

» Byabre ocTopoxHbl Npy paboTe ¢ AeTansmu, Harpe-
TbIMW NpyY cBapke. Hanpumep, HaKOHEYHWK CBapOYHOM
roperku, KOHYMK CBApOYHOro 3nekTpoda u obpabartbi-
BaeMasi AeTallb HarpeBatTCsl U MOTYT CTaTb NPUYUHOW
noxapa.

* Bo Bpemsa cBapku HuKOrga He HOCUTE YCTPOMCTBO
1 He NnogBeLLMBanTe ero Ha peMeHb A5 NEPEHOCKN.

* He nogsepranTe MallMHy BO3AENCTBUIO BbICOKUX
Temneparyp, NOCKOMNbKY 3TO MOXET NPUBECTU K ee Mo-
BPEXAEHUIO.

* [epxuTe kabenb cBapo4HON ropenku u kabenb 3a-
3eMIEHUsI KaKk MOXHO Brvixe Apyr K Apyry no Bcen ux
onvHe. PacnpsimuTe netnu Ha kabensix. 310 CHU3WT
BO34ENCTBME BPELHbIX MarHWUTHbIX MOMNew, KoTopble
MOTyT, Hanpumep, co3faBaTb NoMexu B paboTe kap-
AvocTumynsTopa.

* He obmaTbiBaiiTe kabenv BOkpyr Tena.

* B ycnosusx, knaccuduumpyembix Kak onacHble,
MCMOMb3yNTe TOMbKO CBApPOYHble MalUMHbl C MapKu-
poBkoi "S", B KOTOpbIX NMpeaycMoTpeHo 6esonacHoe
HanpspkeHue xonoctoro xoaa. K Takum pabounm ycrno-
BMSIM OTHOCATCS, Hanpumep, NOMELLEHNS C NMOBBbILLEH-
HOW BNaXHOCTbIO, C BBICOKOW TeMrepaTypoy Bo3ayxa,
WINN 3aMKHYTbIEe MPOCTPAHCTBA, r4e nofb3oBaTernb Mo-
)KeT HenmocpeaCcTBEHHO COMPUKacaTbCs C OKpY>KatoLLm-
MW ero TOKOMPOBOASLLMMI MaTepuanamu.

* He ncnonb3yiite o6opyaoBaHune Ans Qyroson ceap-
K1 B Liensix otorpesa Tpyo.

BpbI3ru 1 noxxapHas 6e3onacHocTb

+ Ceapka Bcerga knaccuduumpyetcs kak pab6oTa,
CBSi3aHHas C MOXapoonacHOCTbIO, MO3TOMY ObpaLiai-
Te BH/MaHMWe Ha npaBswuna noxapHoi 6e3onacHoCcTn BO
BPEMsi CBapku 1 nocrie Hee.

* [TOMHUTE, YTO MOXap MOXET BCMbIXHYTb W3 UCKP
Jaxe 4epe3 HecKOmnbKO 4acoB MOCe 3aBepLueHUs
CBapOYHbIX paborT.

+ ObGecneybTe 3alWTy MPOM3BOACTBEHHON cpedbl
oT BpbI3r mMeTanna npu ceapke. Y6epute nerkosoc-
nnameHsilOLLMeCs MaTepuansl, Takme kak Bocniame-
HSIIOLLIMECS XMUAKOCTW, C MecTa cBapku 1 obopyayiite
CBapOYHYIO MIIOLWAAKy COOTBETCT-BYIOLUMM MPOTUBO-
noxapHbIM obopyaoBaHMeEM.

+ Bo Bpemsi BbINOSIHEHUS CreumanbHbIX CBapOYHbIX
pa60T 6y/:u;,Te FOTOBbI K NOTEHUMAIbHLIM OMACHOCTAM,
TaKUM KaK BO3MOXHOCTb BO3HUKHOBEHUA NoXapa unu
B3pbIiBa MpV CBapke AeTarnen KOHTENHepHOro mucnon-
HEeHUA.

M HI/IKOFLla HEe Hal‘lpaBﬂﬂﬁTe WCKpPbl 1Unn pexyline
CTPyM WNMoBanbHOW MaLLMHbI Ha CBAPOYHYHO MaLuu-
HY 1Unn nerkoBocniamMmeHsLwnecda matepuarbl.

» [pwn paboTte Hag malLMHOW OCcTeperanTecb nonaga-
HUA Ha Hee ropaymx npegmMmeToB Unum 6pb|3r.

° CBapKa B OrHeonacHbIX U1 B3PbIBOOMNACHbLIX Me-
CTax KaTeropu4eckun sanpeLleHa.

O6was anekTpo6e3onacHOCTb

» [Mogkntovarite CBApOYHYH MaLLUWHY TOMbKO K 3a3eM-
NEHHOW 3NEeKTPOCETU.

» O6paTtute BHUMaHWe Ha pPeKOMEHOOBaHHbIA HOMU-
Han ceTeBOro NpeaoxpaHnuTens.

* He nomeljante cBapoYHyld MallUMHY BHYTPb KOH-
TeliHepa, aBToMobunsa unu gpyroro nogobHoro obpa-
6aTbiBaeMoro oobekTa.

* He pasmeluarnTe cBapO4HYIO MaLLUHY Ha MOKPOW No-
BEPXHOCTU, U He paboTaniTe Ha MOKPOW NMOBEPXHOCTH.
* He nosBonsvTe ceTeBbiM kabensm npsiMmo nopsep-
raTbCsi BO3€NCTBUIO BOAbI.

* Yb6egutecb, 4TO Kabenu unm cBapoyHble FOpernku
He npuaaBneHbl TSKeNbIMU NpeaMeTaMun 1 He Conpu-
KacatoTCsl C OCTPbIMU KpasiMn Unv ropsiynMmn U3genu-
aAMU.

» lMomHUTe, YTO HeucrnpasHble UMW MOBPEXAEHHbIE
CBapO4Hble ropesikn HeobxoaMmMo HeMeAIeHHO 3ame-
HWUTb, TaK KaKk OHW MOTyT MPUBECTY K reTaribHOMy UC-
X0[y, BbI3BaB NMOPAXEHUE SMEKTPUYECKUM TOKOM, UMK
CTaB NPUYMHON Noxapa.

» [loMHUTE, YTO yCTaHaBNMBaTb U 3aMeHATb kabenu,
BUINKN U Opyrne 3arekTpUYeckue ycTpoicTBa paspe-
LUEHO TOMNbKO KBanNMMULMPOBAHHOMY 3MEKTPUKY UNn
WHXEHEPY, YNONMHOMOYEHHOMY Ha BbINOSIHEHWE TaKMX
pabor.

* BblkntoyanTe cBapoYHyO MaLLWHyY, €Cnin OHa He uc-
nosib3yeTcs.

* B cnyuyae HeTunuyHoro nosegeHns o6opyaoBaHus,
TaKOro Kak MosiBrieHne ApiMa M3 MalUuHbl NpU HOp-
MarnbHOM MCMonb30BaHWKW, NpegocTaBsTe 060pynoBa-
HVe Ha OCMOTp NpeAcTaBUTENSIMU CEPBUCHOMN CITyX-
66l CROWN.

KOHTyp CBapo4HOro Toka

» W3onupywite cebs OT cBApOYHOW Lienu, Ha4eB CyxXyto
1 HEMOBPEXAEHHYIO 3aLUMUTHYIO OAEXAY.

* Hwvkorga He npukacamtecb OfHOBPEMEHHO K 006-
pabaTtbiBaeMOMY W3LENUI0 1 CBapOYHOMY CTEPXHIO,
CBapO4HON NPOBOJIOKE, CBapOYHOMY 3MEeKTpOAy Wiu
KOHTaKTHOMY HaKOHEYHWKY.

* He knagnTe cBapoYHy0 ropernky unm 3asemnsioLLmin
kabenb Ha CBaApPOYHYIO MaLUWHY WNW Apyroe anekTpu-
Yeckoe obopyaoBaHue.
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* Bblkntovante MalunHy C MOMOLLUbK [MTaBHOMO Bbl-
Krrovartensa Bceraa, npexage 4em KOCHYTbCA no6oro n3
KOMMOHEHTOB 3NEKTPUYECKOWN Lenu, Hanpumep, npu
3aMeHe 3anekTpoaa WM KOHTakKTHONo HakKOHeYHUKa,
nnn npu nepemMeLlleHnn 3axnmva 3asemMneHuns.

CBapouHble a3po3onu

» ObecneybTe Hagnexallylo BEHTUNALMIO U cTapai-
TeCb He BAbIXaTb rasbl.

* ObecneybTe OOCTaTOYHbIA MPUTOK CBEXEro BO3Ay-
Xa, 0CODOEHHO B 3aKpbITbiXx MomelleHusix. Bbl Takke
MoxeTe obecrneunTb CHabXeHWe YUCTbIM BO3AYXOM
ANS AbIXaHWS, NCNOMNb3yst MacKy AN UHAUBUAYaNbHO-
ro BO34yXOCHabXeHUs1.

* [MpuMuTe ocobble Mepbl NPEeAOCTOPOXHOCTU Mpu
pabote ¢ meTannamu u cneuuansHo obpaboTaHHbI-
MW MOBEPXHOCTAMM, COAEPXALLUMMW CBUHEL, KaaMUNA,
LUMHK, pTYTb, 6epunnui.

TpaHcnopTMpoBKa, NoAbLEM M NoABeluMBaHue

+ ObpalyaiiTe BHUMaHvWe Ha npaBunbHOe paboyee
MONOXEHWUE MPY NOABEME TSXKENbIX YCTPOWUCTB - CyLLe-
CTBYET PUCK TPaBMMPOBATb CMHY.

* Hukorga He TSHWTE M He MOAHWMAaWTe MalUuHy 3a
kabenb cBapOYHOW ropenku unu apyrve kabenu. Beer-
[Aa 1UCMomnb3ynTe TOYKM NnogbeMa Unu pykosiTku, npea-
Ha3Ha4eHHble A5 ATOW Lenu.

* Mcnonb3ynte TONbKO TPAHCMOPTHOE YCTPOWCTBO,
npefHasHayeHHoe Ans obopyaoBaHus.

» CrapaiTecb OCYyLLECTBMSATb TPaHCMOPTUPOBKY Ma-
LWNHbI B BEPTMKaNbHOM MOMOXEHWU, ecrnu 3TO BO3-
MOXHO.

* Hwukorga He nogHMManTe ras3oBbli HGannoH u cBa-
POYHYK MalUMHY OfHOBpPeMeHHO. CyliecTBylOT OT-
[OernbHble MOMOXEHUs!, KacaloLMecsi TPaHCMOPTUPOBKM
rasoBoro 6annoHa.

* Hukorga He nCMonb3yWTe CBapOYHYK MalluHy B
NOABELLUEHHOM COCTOSIHWMM, €Cnu MOOBECHOE YCTPON-
CTBO He 6bIno cneunansHO paspaboTaHo n ogobpeHo
ONsi JAHHOW KOHKPETHOWN Lienu.

* Bo Bpems nogbema unu TPaHCMOPTUPOBKM pPeKo-
MEHAYETCS CHUMATb KaTyLLKY C MPOBOMOKOW.

MpousBoacTBeHHas cpeaa

* WcToyHnk nutaHua cBapku He npegHasHadeH Ans
MCMONb30BaHUsi B AOXAb WU CHEN, XOTS1 €r0 MOXHO
MCnonb3oBaTb U XpaHUTb Ha OTKPbLITOM Bo3ayxe. 3a-
LMLLaTe YyCTPOMUCTBO OT AOXASA U MPAMbIX CONTHEYHbIX
nyyen.

» Bcerga xpaHuTe MaliMHY B CyXOM W YUCTOM MOMe-
LEHNN.

» Bo Bpems akcnnyatauuu v XpaHeHus 3alumLianTe
MaLLWUHY OT MonaAaHus BHYTPb Necka u Mbinu.

* PekomeHgyembin gnanasoH pabounx Temnepatyp
coctaenset ot -20°C go +40°C. Ecnu ncnonb3oBatb
MaLuvHy npu TemnepaTtypax Bbiwe 40°C, cHuxaeTcs
ee paboyas ahpeKTMBHOCTb, a TaKkKe OHa CTaHOBUT-
cs 6onee nNoABePXXEHHON NOBPEXAEHUSIM.

* YCTaHOBUTE MaLLUMHY Tak, YTOBbl OHa HE KOHTaKTU-
poBana C ropsiyMMu MOBEPXHOCTSIMU, MCKpamu wnu
Opbl3ramu.

* Ybeoutecb, YTO BEHTUIIALMOHHbIE OTBEPCTUS Ma-
LUMHBI He 3abnoKMpoBaHbI.

» Bcerga ncnonb3yinte MallnHy B BEpPTUKaNbHOM NO-
NOXEHUN.

» O6opynoBaHue Ons OyroBOW CBapku Bcerga Bbl-
3blBAET 3NEKTPOMarHUTHble nomexu. YTtobbl cBecTu
K MUHUMYMY Takue BpefHble BO3[AeNCTBUS, UCMOSb-
3yinte obopynoBaHue B CTPOrOM COOTBETCTBUM C py-
KOBOZICTBOM MO 3KCMyaTaumm 1 pyruMm pekoMmeHaa-
LMSMU.

[a3oBble 6annoHbI U perynsaTopsbl

+ Cobntogante MHCTPYKLMM NO 0OpaLLeHUto C ra3oBbl-
MK GannoHamu 1 perynstopamu.

* Ybeautecb, YTO rasoBble GanmoHbl MCMOMNb3YOTCA
N XpaHATCS B NMOMELLEHNAX C HaAnexallen BeHTUns-
Luven. YTedka us ra3oBoro 6annoHa MOXEeT 3aMeHUTb
KMCNopof, BO BAbIXaeMOM BO3AyXe, YTO npuseder K
yayLWwbHo.

» lNepen vcnonb3oBaHnem ybeanTecb, YTO rasoBbliii
6anmnoH coaepXuT ras, COOTBETCTBYIOLMIN HasHaue-
HUI0.

» Bcerga 3akpennsaiTe rasoBbivi 6annoH B BepTuKanb-
HOM MOMOXeHUV Ha noacTaeke Ans 6annoHa unu Ha
crneumanbHO M3roTOBIEHHON Tenexke Ansa 6annoxHa.

* Hukorga He nepemellanTe ra3osbivi 6annoH, Koraa
perynsTop pacxoga Haxogutcsi B paboyem nonoxe-
HUK. Bo BpeMsl TpPaHCMOPTMPOBKM 3aKpbIBaTe KPbILLIKY
BEHTUNA.

+ [locne ncnonb3oBaHWs 3aKponTe BEHTUMb 6annoxa.

OnekTpuyeckas cxemMa M nepeveHb 3anacHbIX yva-
crei

Ecnu anektpuueckas cxema W nepeyeHb 3anac-
HbIX 4YacTeil He BKIOYEeHbl B Ball KOMMMEKT Mo-
cTaBku, obpaTuTecb 3a HMMU K BallemMy MECTHOMY
COTPYyOHWKY KnueHTckon cnyx6bl CROWN. [Onsa no-
nyyYeHnst OOMOSIHUTENbHOM WHpopMaLMn nocetTute
www.crown-tools.com.

OTKa3 OT OTBETCTBEHHOCTHU

HecmoTpsa Ha TO, 4TO BCe ycunusa Obinv npeanpuHs-
Tbl ANSA TOro, YTo6bl MHOPMaLUS, codepKallancs B
[aHHOM pyKOBOACTBE, Oblnia TO4HOW 1 nonHou, MNpowns-
BoaMTeNb He GepeT Ha cebs OTBETCTBEHHOCTL 3a Ka-
kme-nn6o owmbkn unu ynywerHnss. CROWN octasnsier
3a coboi npaso B Noboe Bpems BHOCUTb N3MEeHeHUs
B TEXHUYECKNE XapaKTEPUCTUKN OMUCAHHOTO U3AEenus
6e3 NnpeaBapyTENLHOTO YBEAOMMNEHUS.

Yka3aHusi N0 TeXHUKe 6e3onacHocTH

MNonb3oBaTenb unu Bnagenewl MaluvHbI
HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a BO3MOXHble
HecyacTHble crny4aun u yuiep6, KoTopbin
MOXeT ObITb HaHeCEeH NMOCTOPOHHUM Nnu-
Lam Unm ux UMyLLecTBy.

Mepen Hayanom pa6oTbi

» 3anpelyaeTcs aKcnnyatauMs MallviHbl C MOBPEX-
AEHHBIMW MW AeMOHTVPOBAHHBLIMU 3aLUUTHLIMK MPU-
cnocobnexrnsamun. Hu B koem cnyyae He nonb3ynTecb
MaLUVMHOWN, He YKOMMIEKTOBaHHOW Hapnexawum o6-
pasoM WM MOABEPrLIENCA HEeCaHKLMOHNPOBAHHbLIM
N3MEHEHUAM.

* OmneKkTpoceTb, K KOTOPOW NPOU3BOAMTCHA MOOKMHO-
YeHWe MallMHbl, JOMKHa ObiTb OCHalleHa npeno-
XpaHWUTEeNAMU UM aBTOMaTUYECKUM BbIKIlOYaTENEM,
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paccyMTaHHbIMW Ha TOK W HanpsbkeHue COOTBETCTBY-
FOLLMMMN TEXHUYECKMM AaHHBIM MaLUVHBbI.

* Heobxoammo nogknioyvaTtb MalUMHy k pabovemy 3a-
3eMNAoLLEMY KOHTYPY.

* lcnonb3yinTe MalLMHY TOMbKO B BEPTMKaINIbHOM MO-
NOXeHUW - OHa BCerga AoMmKHa CTOATb Ha PE3VNHOBbLIX
HOXKax, He KnaguTe ee, He nopBelUVBaiiTe, He ycTa-
HaBnMBanTe Ha TOPLbI.

* Wcnonb3oBaHvWe MaluuHbl npegnonaraetr ee Anu-
TenbHyto paboTy 6e3 npucmoTpa Co CTOPOHbI MOMNb30-
BaTens, No3ToMy HeobxoanmMo ybeanTbes, YTO MaLlm-
Ha ycTaHOBMeHa BAanu OT NMerkoBoCnIamMmeHsIoLLNXCS
BELLECTB, U HUKakue BHeLUHWe (haKkTopbl He npensT-
CTBYIOT HOPMasibHOMY OXNaXAEHUIO MalUuHbI (BOKPYr
MaLUWHbl JOMKHO OblTb CBOOOJHOE NPOCTPAHCTBO He
MeHee 50 cm).

» 3anpellaeTcs UCMOMb30BaTb MalUMHY B MecTax C
3anblfieHHON aTMocdepon, a Takke ¢ aTMocdepon Co-
Aepallen B3pblBOONaCHbIe radbl U UCMapeHns arpec-
CVBHbIX BELLECTB.

* He pgonyckainTe nonagaHus BHYTPb MalUWHbl Mer-
KWX NPEAMETOB - OHW MOTYT BbIBECTN €€ U3 CTPOSI.

¢ YcTaHaBnuBanTe MallvHYy Ha POBHY, CyXyl MO-
BEPXHOCTb, YTOObI UCKMIOYNTE BO3MOXHOCTb OMPOKW-
AblBaHus. He ycTaHaBnuBainTe mMaluvHy Ha BUGpupyto-
LLLYtO MOBEPXHOCTb.

» [NepeHocyTe MalLVHy, Aepxachb TOMbKO 3a PYKOSATKY
(pyKOSATKM) Mnn peMeHb Ans TpaHcnopTupoBku. Kate-
ropuyeckn 3anpeLlaeTcs TAHYTb UM NOAHUMATbL Ma-
LLUMHY 3a TOKOBEAYLUMI UM CBapOYHble Kabenu.

He pekomeHpyeTcsi HaxoouTCA PAOOM C
paboTatollein MalMHOM, NuLam, MCnonb-
3YIOLWUM KapauoCTUMYINATOP - MalluMHa
MOXeT BbI3BaTb c6ou B ero pabore.

Mpu pa6orte

« Cobniogante pekoMeHAyemyr  NpoJOMKUTENb-
HOCTb BKIMOYEHVS MalluWHbl, B MPOTUBHOM Cryyae,
BCMEACTBME Meperpysku, NpPOU3OWAET MpexaeBpe-
MEHHbIN U3HOC AeTanein MallunHbl, YTO COKPaTUT CPOK
ee cryx0bl.

» Banpelyaetcs oCTaBNATb MALLMHY NOA AOXAEM UMK
CHEroM, a Takxe 3KCrnryaTupoBaTh ee B cpefe C NoBbl-
LLEHHOW BMa)HOCTbHO.

* Bo un3bexaHne nopaxeHus aNeKTPUYECKUM TOKOM,
He KacalTecChb 311eMEHTOB MaLLUWHbI HaXOAALMXCS Nof
HanpskeHuem.

* He kacantecb kopnyca BKMOYEHHOW MalLUHbl MO-
KPbIMU pyKamu, MOKPbIMU NepyaTkaMun Ui oOaexa0M.

* He ponyckaiite obmaTtbiBaHNA CBapOYHbIMK Kabe-
nAMK YacTew Tena.

« Bcerga BbiknoyanTe MaLlMHy Npu 3aMeHe 3NeKTpo-
4a Unn nepemMeLLeHnn 3axKnma Macchl, a Takke npu
nepemeLleHMn MaLLvHBbl.

+ Bo Bpems paboTbl HUKOrAa He AepXuTe MalUMHY Ha
nreYye u He noAselLVBaNiTe Ha PeMHe ANs TPaHCnop-
TUPOBKW.

» 3anpellaeTcs UICMOMNb30BaTh MALLUMHY B NOABELLEH-
HOM COCTOSIHAM, 3a WCKIIOYeHWeM cryvaeB, Koraa
nofBecHOe YCTPOMCTBO ObINo cneuynansHo paspabo-
TaHo 1 0f0bpEHO Anst 3TOM Lenu.

» CaapoyHasi gyra u3nyvaer sipkue BuAVMble CBe-
TOBble Ny4s W HEBUAWMbIE ynbTpaduoneToBble W
nHdpakpacHble nyyn. BnvaHue ceeta Ayrm Ha Hesa-
LmMLeHHble rmasa B TedeHne 10-20 cekyHp B paguyce
[0 1 MeTpa OT Ayrv Bbl3biBaeT CunbHble 6onu B rnasax
1 cBeTo6053Hb. Bonee gnutensHoe Bo3aencTeve cee-

Ta Ayr Ha HesallyLLEeHHbIe rnasa MOXeT MpUBECTYH K
cepbesHbiM 3abonesaHusam. ManyveHns HeBUOMMOro
CneKkTpa BbI3bIBAOT OXOMM Ha He3aLUMLLEHHbIX y4acT-
kax Tera. MoaTtomy 3anpelwjaetcsa paboraTb 6e3
3alMTHOWM MacKu, NepyaTok 1 cneumansHON oaex-
Abl, 3aKpbiBaloLLen OTKPbITbIE Y4acTKu Tena.

» [locne BbINOMHeHMs paboTbl He kKacanTechb CBaApOY-
HOro wwBa 1 06racTn BOKPYr HEro - Bbl MOXeTe nony-
YNTb CUIbHbIE OXOTU.

+ [Mocne BbINONHEHNSA paboThbl KOHEL, ANEKTPoAa UMme-
€T BbICOKYIO Temnepartypy, No3TOMy 3aMeHy 3MneKTpo-
[a Mpou3BOAMTE TOMbKO B 3aLUMTHBLIX Nepyatkax, a
OCTaTK1 3NeKTPoAOB MOMeLlanTe B MeTannnyeckvn
KOHTENHep.

» Cobnioganite npaBuna HOLIEHWUsi crneumansHon 3a-
LUMTHOWN OAEXbI: MYroBULbl AOMKHbBI ObITb 3aCTErHYThI,
KnanaHbl KapMaHOB BbINyLLEHbl HaBEPX, KypTKy He 3a-
npaBnaiTe B LWTaHbI, a LWTaHbl HOCUTE NOBepPX 0byBMK.
» [pw cBapke cTanew 1 LBETHbIX MeTansos obpasy-
l0TCA pas3nuyHble COeAMHEeHUs (COeAUHEHWs KUCIo-
poga C LMHKOM, Mefpblo, OfIOBOM WU Ap.), HeraTuBHO
BNUsilOLLME Ha 300poBbe paboTatoLero. MpumensiiTe
CpeAcTBa UHAMBUAYaNbHOW 3almnTbl 1 obecneysTte Xo-
POLLYIO BEHTUMSALMIO MECTa BbINOSHEHNS paboT.

» OnacaiiTeCb BO3ropaHns OKPYXaroLmx npeaMeToB
nog BO3AenCTBMEM TEMMNEPATypbl CBAPOYHOM Ayru, Unm
YacTul, pacnnasrneHHoro metanna. lNomHute 3aropeTb-
€A MOTyT TaKKe CKPbITble 3fIeMEHTbI KOHCTPYKLMK (ae-
peBsiHHbIe Garnku, N3oNAUMOHHbIE MaTepuansl 1 np.).

* He pabortavite BO6N13mn ¢ NerkoBocniaMeHsitoLLm-Mm-
CA XUOKOCTAMM, rasamu n npegmeTaMmu (OpeBecHble
matepwuansl, 6ymara n ap.).

* [Npu BbINONHEHWUN paboT Haj MaLLMHOW, creanTe 3a
TeM, 4TOObl Ha Hee, a Takke Ha CBapoOYHble kabenu
He maganu packaneHHble NpeaMeTbl Unu 6pbi3rn Me-
Tanna.

* Bbyabre OCTOPOXHBI MpW NPOBEAEHUN CBAPOYHbLIX
paboT Ha eMKOCTSIX unu TpybonpoBofax, B KOTOPbIX
XPaHUNVCb FOPKOYME MNN TOKCMYHbIE BellecTa. Bbl-
NoMHWUTe UX Aerasauuio nepes Hadanom pabotsl - uc-
napeHns BeLLecTB BHYTPU eMKocTel unu Tpybonpo-
BOJOB MOTYT ObITb MPUYMHON B3pbIBa, UM NPUYNHOM
TOKCUYECKOro OTPaBMNeHus.

* Hvkorga He npoBoauTe CBapoyHble paboTbl HA eM-
KOCTSX, HaXOASALLMXCA Noa AaBNeHneMm.

* He uncnonb3yiite MalinHy AN OTTavBaHWsA 3amep3-
wnx Tpy6.

» [Mpwu BbICOTHbLIX paboTax cobntoganTe npasmna Tex-
HWKN 6e3onacHOCTM paboTbl Ha BbICOTE.

Mocne okoH4YaHusA paboThbl

+ [Mocne okoHYaHust paboTbl OCMOTPUTE MECTO, rae
NPOBOAUNMUCL CBapoYHble paboTbl, He OcTaBnsnTe
TrneoLme npeamMeThl, UK packaneHHble YacTuLbl Me-
Tanna - oHM MoryT GbiTb MPUYMHON Noxapa.

+ [locne okoH4aHWst paboTbl He OTKMOYaNTE MaLUMHY
cpa3y, BbXAWTE HECKOSbKO MUHYT, YTOBbI MaLlMHa Ao-
CTaTOYHO Oxnaaunach.

CumMmBOnbI, UCNOSfib3yeMble B MHCTPYK-
Lmu

B PyKoOBOACTBE MO 3KCnnyatauun UCnonb3yrTCA HU-
xenpuBeaeHHble CMMBOISbI, 3aNnOMHUTE UX 3Ha4YeHue.
[MpaBunbHas HTepnpeTauus CUMBOSIOB MOMOXET UC-
nonb3oBaTb MalnHy NpaBUSibHO U 6e3onacHo.
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Cumson 3HaveHue
CROWN [CT.. | Hakneika c cepMiHbIM HO-

Mepom:
CT ... - mogens;
XX - gaTta npon3BoacTea;

oo o TS| XXXXXXX - CepumHbIin HO-

mep.
O3HakoMbTECH CO BCEMU
yKasaHUsIMMU MO TEXHUKe

6e3onacHoCcTu 1 NHCTPYKLN-
AMUA.

PaboTtaiTe B cBapo4HOI Ma-
cKke.

HocuTe nbinesawmrtHyo mMa-
CKYy.

OTknioyantTe MalvHy ot
ceTn nepep nposedeHVEM
MOHT&XXHbIX U PeryrnmpoBOY-
HbIX paboT.

HanpaBneHune gsmxeHus.

HanpasneHue BpatieHus.

NS4

3abnokupoBaHo.

ner4yarT BblINOSfTHEHNE pa60T 1 NOBbIWAKT Ka4yeCTBO
CBapHbIX LLIBOB.

AnemMeHTbl YCTPOUCTBA MaLUUHbI

BonT 3a3emnenus

Bkntouatens / BbikntovaTenb

OTBepcTVE ANS BEHTUNSALUM

Perynsartop ropsiyero ctapta ("HOT START")
Perynsitop cunbl Toka ("WELDING CURRENT")
AmnepmeTp

MHavkaTtop nutaHus

MHavkaTop TepmosaluThl

Perynsatop dyHKUnM dopcmpoBaHusi CBapO4vHOM
oyrm ("ARC FORCE")

10 Pasbvem "-"

11 Pasbem "+"

12 PykosTka Ans TpaHCNOPTUPOBKM

13 Baxum maccel (B cbope) *

14 Onektpogonepxatens (B cbope) *

15 TlpoBopg 3a3emneHus *

16 Knoy wecTturpaHHbIn *

17 Bkntovatens / Bbikntoyatens dyHkumm VRD

18 WHaukaTop dyHkummn VRD

19 PemeHb onsi TpaHCNOPTUPOBKY *

[MpoBonoyHas LweTka ¢ MOMOTKOM ANs yAaneHus
wnaka *

21 TepyaTkn *

CBapoyHasi macka (B cbope) *

PykosTka cBapo4Hon macku *

LLinTok cBapo4yHOn mackm *

OCONOGOLRWN=

* MpuHaanexHocTu

MepeuncneHHsble, a Takke M306pa)KeHHbIe npuHaa-
JNIeXXHOCTU, YaCTUYHO He BXOAAT B KOMMJIEKT no-
CTaBKMW.

PasbnokupoBaHo.

3a3eMnsitoLLMn KOHTYP.

BHumaHue. BaxHas nHdop-
Maums.

[MonesHas nHdopmauus.

He BbiGpacbiBaliTe mMalLnHy
B GbITOBOM MyCOp.

Iiﬂﬁb@&@%g ®0J
)

Ha3sHayeHne maluHbI

MalumHbl npegHasHayeHbl AN Co34aHNs HepasbeMHO-
ro COeMHEHNs Pa3nnyYHbIX MeTarnsoBs (4anee B TEKCTe
"cBapka MeTanmnoB") NyTem X MECTHOTO CMIaBneHus.
MaluvHbl NO3BOMAKT BbINOMHATE PYYHYHO [YrOBYiO
cBapky (MMA), a 0coBEHHOCTN UX KOHCTpyKUuuu 06-

MoHTaX U peryrimpoBka 3rieMeHTOB Ma-
WIKHbI

Mepen npoBepeHueM Bcex npoueanyp MalunHy
ob6sA3aTeNnbLHO OTKITHOYNTE OT CeTMU.

He 3aTsirMBaiTe CRMILKOM CUNBHO Kpe-
neXHble 3NneMeHTbl, YToOGbl He noBpe-
AUTb UX pe3b0y.

MoHTax / pemMoHTax / HacTpowka He-
° KOTOPbIX 3fIeMEHTOB aHarnorvyHa pAans
1 BCeX Moaener MallvH, B 3TOM cnyvae
Ha NOSICHUTENIbHOM PUCYHKE KOHKpPeTHasi
Mozenb He yKa3blBaeTcsl.
MoHTax / geMoHTaX BWUJIKM, TOKOBeayLlero kabe-
ns, cTauMoHapHoe NOoAKIIoYEHUE K CeTU
HexkoTopble Mogenu MalumnH noctaensioTcs 6e3 BUIok
1 / unu TokoBeayLMx kabenen - nepen Ha4anom pabo-
Tbl HEOOXOAMMO YCTaHOBUTb UX.

MalumHbl Takke MOryT MOAKMHYATLCS K CETU cTaumo-
HapHO (He Yepes po3eTky).

BHumaHuMe: cTaumoHapHoe MopKso-
YyeHMe MallMHbI K CeTH, a Takke ycTa-
HOBKY MNU 3aMeHy ToKoBeayLlux KabGe-
nen, BWJIOK U [OPYrux 3MeKTPUYecKux
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yCTpOﬁCTB paspeliaeTcsa BbIMOMHATL TONMbKO KBa-
nMd)MLlMpOBﬂHHOMy ANeKTpuKy-cneunanucty mnum
JNIEKTPOMOHTaXXHUKY, ynosiIHOMO4eHHOMY Ha Bbl-
NoJfIHeHne Taknux pa60T.

C6opka cBapo4HoM Macku (cMm. puc. 1)

Mpounssegute cOOpKy CBApOYHOM Macku 22, Kak noka-
3aHO Ha pucyHke 1.

MogknioyeHne K 3a3eMnsAOLWEMY KOHTYpy (cm.
puc. 2)

Mpn nomowm Gonta 1 npucoeanHUTE OOHY KIemmy
nposofa 3asemneHus 15 k mawwmHe (cm. puc. 2). Bro-
pyto knemmy nposofa 3asemnenvs 15 npucoeamHute
K paboyemy 3asemnsioLeMy KOHTYpY.

MpucoegnHeHue /| oTcoegnHeHUe CBapoO4HbIX Ka-
6enen (cm. puc. 3)

[pucoeanHuTe K MalUMHEe KOHHEKTOPbI CBAPOYHbIX Ka-
©enen kak nokasaHo Ha pucyHke 3. OT-coegunHeHue Ka-
6enen Nnpon3BoaMTe B 06paTHOM NoCrnenoBaTenbHOCTU.
Ecnn HeobXxoAMmo MpyCOeanHUTL KOHHEKTOp K cBa-
POYHOMY Kabento, BbINMOMHWUTE onepaLuun nokasaHHble
Ha puUcyHke 3.

Beog B SKcnnyatauuo MallnHbI

Mepen Hayanom paboThbl 06s3aTeNbHO:
+ ybeguTecb B TOM, YTO MMEIOLLEECS HanpshKeHve
B CETU COOTBETCTBYET AaHHbIM, YKa3aHHbIM Ha Kop-
nyce mMalluHbl;
* MpoBepbTe COCTOsIHWE Bcex kabenen, B crnyyae
obHapyXeHusi MoBpexXAeHWU, HeobxoaMmo 3ame-
HUTb MOBPEXAEHHbIV Kabenb;
* MpoBepbTE COCTOsIHWE arekTpodoaepxatens 14
1 3axuma maccol 13, npy o6Hapy>xeHun nospexae-
HUN - 3aMeHnTe.
« [lepen BkMOYEHEM MaLUMHbI YOeanuTech, YTO arnek-
Tpopoaepxarens 14 n 3axum maccel 13 He kacatoTca
Apyr apyra.
» [locne BknYeHUs MawuHbl ybeamTech, 4To pabo-
TaeT BCTPOEHHbIA BEHTUMATOP OXMaXOeHus - U3 OT-
BEepCTUiA Ans BeHTUNsuum 3 (Ha 3agHew CTeHke MaLlu-
Hbl) ByAeT BblAYyBaTLCA BO3AYX.

BknioyeHue / BbIKNOYeHME MALUUHDI

BkntoyeHue:

MepemecTute BkntovaTenb / BbikoYaTens 2 B Noro-
*eHue "On" (nocne 3Toro Ha4YHET CBETUTLCH UHAMKA-
TOop 7 1 BpaLlaTbCs BCTPOEHHbIA BEHTUIIATOP OXIlax-
AeHus).

BbikntoyeHue:

[MepemecTuTe BkMtoYaTenb / BbiktoyaTenb 2 B NOSo-

xeHune "Off".

KOHCprKTVIBHbIe OCOOEeHHOCTM Maluu-
Hbl

TemnepaTtypHas 3awuTa

TemnepaTypHasi 3aliMTa NpefoTBpaLlaeT noBpexae-
HUe MalUuHbI, OTKIIIoYasi ee B criyyae neperpesa. Mpu

cpabaTblBaHUWN TEMNEpaTYPHOW 3aLUMTbl CBETUTCS UH-
aukatop 8. He BbikniovyanTe mMallunHy, AanTe en oxna-
OWTBCS 1 TOMbKO NOTOM MpogormkanTe pabory.

PerynvpoBka cunbl CBapo4yHOro Toka (perynstop
"WELDING CURRENT")

Perynstop 5 no3BonsieT ycTaHaBnuBaTb BENUYMHY
CBApOYHOTO TOKa B 3aBWCKMMOCTU OT BbINOMHAEMbIX
paboT, TOSLUMHBI CBApMBAEMbIX 3aroTOBOK, AVaMeTpa
anekTpoaa v ap.

YcTaHOBNEHHOE 3Ha4YeHNe CUMbl CBAPOYHOrO TOKa no-
KasblBaeTcst Ha amnepmMeTpe 6.

Arc force (cphopcupoBaHue ayru) (perynsarop "ARC
FORCE")

[CT33101]

PyHKUMA DOPCUPOBaHNA AOyrM MO3BOMSET NpPenoTBpa-
TUTb NpUNUNaHne 3NeKTPoAa K CBapVYBaeMOW 3aroToBKe.
Mpy yMeHbLUEHNN PAaCCTOSIHUS MeXZy 3MeKTpoaoM
N CBapMBaeMOW 3arOoTOBKOW, CBApOYHbIA TOK KpaTKO-
BPEMEHHO YBENM4MBaETCs, YTO NO3BOMNSET MITHOBEHHO
pacnnaBuTb MeTann 3MekTpoga U 3aroToBKMW, YBEnu-
YMBasi TEM CaMbIM [yroBOW NMPOMEXKYTOK.
PerynsaTopom 9 MOXHO MEHATb AVHAMUKY Ay - MEHb-
lne 3HayeHus obecneynBaloT mManoe pasbpbl3rvBa-
HVe meTanna, 6onblume 3Ha4YeHnsa obecnevmsaroT 6o-
nee rmy6okoe nponnasneHve Meranna.

Hot start (ropsuum craprt) (perynatop "HOT
START")

[CT33101]

DyHKUMSA rOpsiuMIn CTapT KPaTKOBPEMEHHO MOBbILLAET
YCTaHOBIIEHHbI CBApOYHbIN TOK B MOMEHT pasxwura-
HWst cBapo4HOM Ayrn. 3To obrneryaeT pa3xuraHue cea-
POYHON Ayru.

Perynatop 4 no3BonsieT ycTaHOBUTb 3HaYeHne KpaTko-
BPEMEHHOrO YBEMMYEHNS CBApOYHOrO TOKa (B MPOLEH-
Tax) B MOMEHT pasXuraHusi CBapoO4YHOM Ayru.
MapkupoBKa LUKanbl BbINOMHEHa TakuM 06pa3om, 4To
npu NoBOpoOTe perynsatopa 4 Ha ofHy OTMETKY CBapOu-
HbIi TOK n3meHsietcs Ha 10%. Ecnu perynatop 4 ycta-
HoBneH B nonoxeHune 0 - YHKUMA ropsyero craprta
oTkntodeHa. Ecnun perynstop 4 yctaHoBneH B Momno-
*eHne 10, TO B MOMEHT pa3XuraHus CBapOYHOW Ayru
CBapo4HbIi ToK yBenuumsaetcs Ha 100%.

Easy start (nerkum ctapr)

PyHKUMS Nnerkui cTapT (MOBbLILLEHHOE HaNPsHKeHne Xo-
nocToro xofa) obneryaeT pasxuraHme CBapo4HON Ayru.

CHMXeHMe HanpsXKeHUs1 XonocToro xoaa (BKrnoya-
Tenb / Bbikntoyartens "VRD")

[CT33102]

PYHKUMSA CHWXKEHUSA HanpshkeHUs XOnocToro XoAaa
noBblllaeT 6e30MacHOCTb BbIMOSIHEHNS CBAPOYHbIX
pabot. MNpu obpbiBe CBApOYHOWM Ayrv, HamnpsikeHue
Ha anekTpode cHuxaetcs Hwke 15 B 1 BepoATHOCTbL
nopakeHunst paboTaroLLero aneKTpUYeckMmM TOKOM 3Ha-
UMTENbHO CHWXaeTCs, 3TO 0COBeHHO yao6HO npu pa-
60Te B CTECHEHHbIX MPOCTPAHCTBaX, MeTanIMyeckux
€MKOCTAX 1 T.M.
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o [ns BKMOYEHUS] HaXMWUTE BKovaTenb / BbIKMHO-
yatenb 17. [Npy BKMHOYEHHOW CUCTEME CHWXEHUSI Ha-
NPSHKEHUST XONOCTOro xoAa OyAeT CBETUTLCA MHAMKA-
Top 18.

» [Ins BbIKNIOYEHNA HAXMUTE BKINoYaTenb / BblKNoYa-
Tenb 17. inankaTtop 18 noracHer.

BHuMMaHuMe: 3Ta cuctema He obecne4u-

BaeT MNOSIHOM 3aWuTbl OT MOpPaXeHusi

3NeKTPUYECKMM TOKOM (Hanpumep, npu

KacaHUM KOHLIOM 3rieKTpoda 3a3eMIieH-
HOro NpeAMeTa - Nofa4va HanpsXKeHUs1 Ha aNeKTPoA,
B0306HOBUTCA). [l03TOMYy Heo6xoaUMO CTporo co-
6nropgaTth Bce Tpeb6oBaHMA TeXHUKM Ge3onacHoOCTH,
a TaKke HOCUTb 3alUUTHYIO ofaexay.

PekomeHgauum npm paboTte malUuHOMN
MoaroroBUuTenbHbIE paboThbl (CM. puc. 4)

« [lepen cBapkon pekomeHayetcsi obpaboraTtb KpoM-

Ky cBapuBaeMbIx geTanen.
* Yron paspenku Kpomok (a, cMm. puc. 4.1) - Bbl-
nonHsieTca npu TonwmHe MmeTanna Gonee 3 M.
OTcyTCTBME pas3denkm KPOMOK MOXET NMpUBECTU K
HempoBapy MO CEYEHWID CBapPHOrO COEAUHEHWUS,
a TaKKe neperpesy W nepexory metanna; npu ot-
CYTCTBUM pasaenok KPOMOK, Ans obecneveHns npo-
Bapa cTapanTtechb yBENNYUTb BEMUYMHY CBAapOYHOrO
TOKa.
+ 3asop (b, cm. puc. 4.2) - NnpaBUNbLHO YCTaHOB-
NeHHbIN Mnepeq CBapKoW, no3sonser obecneynTb
MOSHbIV NPOBap MO CEYEHWIO COeAVMHEHUs Mpu Ha-
NOXEHNN NepBoro Cros Lwea.
» [nuHa ckoca nucta (c, cM. puc. 4.3) - aTum pas-
MepoM perynupyeTcst NnasBHbI nepexon oT 6onee
TONICTON cBapuBaemoln fAeTanu k 6Goree TOHKOW,
TakMm 06pasom, YCTPaHSIIOTCA KOHLIeHTpaTopbl Ha-
NPSPKEHNIN B CBAPHBIX KOHCTPYKLMSIX.

* OuyucTuTe cBapuBaemMble MOBEPXHOCTW OT PXKaBuu-

Hbl 1 NTAKOKPACOYHbIX MOKPLITWIA.

+ CneayeT NOMHWTb, YTO MPW CBapke BblAensieTcs

6ornblloe KoNMYecTBO Tenna, KOTopoe MOXET MoBpe-

OUTb OKpyXarwlluue npegmeTbl, NO3TOMYy TLATENbHO

BblbupanTe Mecto nposegeHns paboT n npumute He-

o6xoaMMble Mepbl NoxapHo 6e3onacHoCTU.

AnekTpoabl

OT npaBUbHOCTY BbiGOpa CBAPOYHbLIX 3MEKTPOAOB
B 3HAYMTENbHOW CTEMEHW 3aBUCUT Ka4eCTBO CBApHO-
ro wBea, yao6CTBO U CKOPOCTh BbIMOMHEHUS paboThl.
Mepen MOKyMKOM 3MeKTPOAOB BHUMATENBHO U3yunTe
pekoMeHaauum no UX WUCMofb30BaHUI, ecnu Heob-
XOOUMO MPOKOHCYNbTUPYATECH CO CMELManucToMm.
Takke BaxHO COOMOAATH YCNOBUS XpPaHEHUS rek-
TPOZOB.

O6Lme pekomeHaaumm no padore (cm. puc. 4)
o HuxenpuBeaeHHble pekomeHAauun
pacnpocTpaHsloTCA Ha MalluHbl, NoA-
1 KrloYaemble K CeTu 4epe3 po3eTky. B
cnyyae CTaUMOHApPHOro MOAKMIOYEHMs,
yCTaHOBKa MallMHbl U MOAKMIOYEHUE K CETU yxe
GyAeT BbINOMHEHO NPeABapUTeNibHO.

* YCTaHOBUTE MaLLMHY Ha POBHY, CyXyto, HE BUOPU-

PYIOLLYIO MOBEPXHOCTb, CObMoAasa BCe BblLLEONUCAH-

Hble NpaBuna 6e3onacHoCcTy.

* [lMprcoeanHuTe 3a3eMnAOLLMIA NPOBOA.

» [Mopkntounte cBapoyHble kabenu Kk mawwvHe. Ceap-

Ka MOXeT BeCTUCb Npu npsiMmon n obpaTHoi nonsp-

HoCTW. BbIGOp MONSIPHOCTU 3aBUCUT OT CBapMBaEMbIX

MaTepvanoB M pekoMeHAauui Mo WCMOMb30BaHMIO

3MeKTPoAOoB.
» lMpsimasa nonsApHOCTL - AnekTpogodepxarens 14
noaknounTe k pasvemy "-" 10, a 3axum maccol 13
nogknoymTe K pasbemy "+" 11. Npu aTom pexvme
3MEeKTPOo HarpeBaeTCsi MeHbLUE, YEM OCHOBHOW Me-
Tanmn, anekTpoAbl MMaBATCS MeAflieHHee, CBapHOMU
LoB nonyyaetcs ¢ 6onbLuert rmyouHow nponnasne-
HYS1.
+ OGOpaTHasi MONSIPHOCTb - 3NeKTpoAodepXka-
Tenb 14 nogkniounte Kk pasbemy "+" 11, a 3axum
maccbl 13 nogkntounTte Kk pasbemy "-" 10. [pwu
3TOM pEeXMMe 3aroToBka HarpeBaeTcsi MeHblue,
YeM 9rneKkTpod, YTO MOXeT ObiTb MCNonb30BaHO
ONS CBapKW BbICOKOYIMEPOAUCTbIX, NernpoBaH-
HbIX M creumnanbHblX cTanen 4yBCTBUTEMbHbIX K
neperpeBy, a Takke Npu cBapKke TOHKONMCTOBOIO
mMeTanna.

* Haxmute Ha pblyar anektpogopepxatens 14 wu

BCTaBbTE KOHEL, anekTpoaa (CBoOOAHbIM OT MOKPLITUSE

KOHLUOM) B anekTpogodepxartenb 14, nocrne 4ero oT-

nycTuTe pblyar.

» 3axum macchl 13 3akpenuTe Ha ogHOM 13 cBapuBa-

eMblIX geTtanen.

* [Moaknounte MaLlLMHY K CETU 1 BKIHOYKTE ee€.

* [lpu nomowm perynstopa 5 ycTaHOBUTE BENUYUHY

CBapOYHOro Toka. Bbibop cBapo4HOro Toka 3aBuCUT OT

MCMonb3yeMbIX 3MEeKTPOAOB, TOMLLMHbI CBapnBaeMOro

mMaTtepuana, NpOCTPaHCTBEHHOIO MOSIOXKEHUs LBa U

Aap.
* BbibepnTe pononHWTENbHbIE MapameTpbl CBapku
(cdbopcupoBaHue ayru, ropsiuuii CTapT, CHUXKEHUE Ha-
MPSKEHUsST XONOCTOro X0A4a) ecnuy Balla MalluHa uve-
€T 3TN PYHKLUN.
» Pazoxrute cBapouHyto Ayry ogHuUM 13 ABYX CMOCo-
60B: pa3xuraHve kacaHuem (CM. puc. 4.4); pasxura-
HVe YMpKaHbeM (CM. puc. 4.5).
* Hwxe onucaHbl OCHOBHbIE MPUEMbI MaHUMYNPOBa-
HWS CBapOYHbIM 3MEKTPOAOM:
* 0OblYHO CBapKy BbIMOMHAT BepTUKamNbHO pac-
MOMOXEHHbIM 3MIEKTPOAOM WU MPU €ro HakroHe
OTHOCUTENbHO LWBA, Yr1oM Brneped unu Hasag. Mpu
cBapke yrnom Hasag obecneumBaetcs 6onee non-
HbI MPOBap M MeHbLUAs LWMPUHA LWBA (HO BbIMNOMHe-
Hue paboT B aTOM cny4yae TpebyeT onpefeneHHbIX
HaBbIKOB);
* noctynatenbHoe [ABWXeHWe 3rnekTpopga (cm.
puc. 4.6) - no HanpaBneHu ocu JnekTpoaa, Ans
noaaepxaHust HeobXxoauMOW ANWHbI Ayrn, KoTopasi
pomxkHa coctaenaTe 0,5-1,1 oT AnameTpa anekTpoaa.
[nvHa ayrn okasbiBaeT Gosbluoe BAMSHWE Ha Kade-
CTBO CBapHOro LWBa u ero hopmy. AnnHHOM gyre cooT-
BETCTBYET MHTEHCMBHOE OKMCIIEHWE W a30TUpOBaHue
pacnnaBneHHoro meTanna, v MoBbILLEHHOE ero pas-
Opbl3rnBaHue;
° npogonbHoe AOBWXeHMe  3nekTpoga  (cm.
puc. 4.7) - ons obpas3oBaHus cBapHoro wea. Cko-
POCTb ABWXEHUSI 3MeKTpoAa 3aBUCUT OT BEMUYUHbI
cunbl TOKa, AnameTpa 3nekTpoAa, Tuna u NpocTpaH-
CTBEHHOrO MOSIOXKEHNS LIBA;
npuv 60MbLIOK CKOPOCTH NepeMeLLEeHUs INEKTPO-
Aila OCHOBHOWM MEeTarnn He ycrnesaeT NponnaBuUTbCH,
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BCrneacTBue yero obpasyercs HegocTaTodHas rmy-
H6uHa nponnasneHns - Henposap;
HeAoCTaTOYHAasA CKOPOCTb NMepeMeLleHusi anek-
TpoAa NpMBOAMUT K NeperpeBy 1 NPoXory (CKBO3HOE
nponnaeneHne) MeTanna;
npaBUnbHO BblbpaHHas CKOPOCTb MPOAONLHOMO ABU-
)KEeHVS BAOMb OCU CBapHOro LUBa MNO3BOMSAET Mosny-
YWTb €ro LWUpUHY Ha 2-3 MM Bonblue, YeM AnameTp
anekTpoaa;
° nonepeyHoe ABWXKeHue  anektpoaa  (cm.
puc. 4.8) - ona obpa3oBaHWs YLLMPEHHOTO CBapHOIO
lwBa. JnekTpogy coobLialoT nonepeyHble koneba-
TENbHbIE ABWXEHUS Yallle BCEro C NOCTOSIHHOMW YacTo-
TOW ¥ aMNIMTYAOW, COBMELLEHHbIE C NMOCTyNaTeNbHbIM
OBWXEHNEM 3MeKTPOAa BAOMb OCY COEAUHEHUS], U OCK
anekTpoga. NonepeyHsble konebaHus anekTpoda pas-
HOOOpasHbl 1 onpegensTcst opmor, pasmepamu,
MONOXEHUSIMU LLIBa B MPOCTPAHCTBE, B KOTOPOM Bbl-
MOSHSETCA CBapka W HaBblkoMm cBaplyuka. LlvpuHa
LIBa Npu CBapke B 3TOM Cllyyae He [OfKHa MpeBbl-
waTtb 2-3 AMaMeTPOB 3NeKTpoaa.
* Cneaoute 3a AnuHOW anekTpoga, korga Ao rybok
anekTpogoaepxatensa 14 ocraetcs 20-30 mm - 3ame-
HWTE 3NeKTPOoA.
* [loxauTecb OCTbIBAHUSI M KpUCTannmMsaumu Lunaka
Ha CBapHOM LUBe, NMOCe Yero yaanuTe wWwrak npu no-
MOLLYM crneumnanbHoro MornoTka u wetku. ObssatensHo
HafeBanTe 3alMTHbIE OYKU UMM MacKy Npu BbINOrHe-
HUM 3TUX OMnepauuii.
« [lpoBepbTe kayecTBO cBapHoro wea. [Npu obHapy-
KEeHUUN [ePEKTOB - YCTPaHUTE UX.
» [locne okoH4aHus paboTbl, faTe MalUMHe OCTbITb
1 OTKIOYMTE ee, Nocre Yero otcoeanHuTe kabenu.

O6cnyxuBaHue / npochmnakTMka mawm-
Hbl

Mepen npoBegeHueM Bcex npoueayp MalUMHY
0653aTenbHO OTKMIOYMTE OT CEeTH.

YucTka MaluHbI

Ob6s3aTenbHbIM yCrioBMeEM Ans AONTOCPOYHON 1 6e30-
nacHoW 3KCMyaTaumn MalluHbl SIBMSIETCS coaepkaHue
ero B yucToTe. PerynapHo npogyBanTe MalluHy Cxa-
TbIM BO3[lyXOM Yepe3 OTBEPCTUS A BEHTUNsALmmM 3.

MocnenpoaaxHoe o6cnyxuBaHue

OTBETHI Ha BOMPOCbLI MO PEMOHTY U OGCNYXMBaHMWIO
BaLLero npoaykTa Bbl MOXETE MOMNy4uTb B CEPBUCHbIX
ueHTpax. NHdopmaLumio 0 CepBUCHBLIX LIEeHTpaXx, cxe-
Mbl 3an4yacTten n MHpopmMaumio no 3anyactam Bl mo-
KeTe HalTu No agpecy: www.crown-tools.com.

TpaHcnopTUpoBKa MallUHbI

* He ponyckainTe nageHus ynakoBku, a Takke nobble
MexaHuU4ecKkue Bo34eNCTBUS Ha Hee Npu TpaHCNopTu-
pOBKe.

» [pw norpyske / pasrpyske He WCMOMb3ynTe MOrpy-
304HYH TEXHUKY, paboTatoLLyo MO NPUHLMMY 3axunma
yMaKkoBKM.

3awmTa okpyxatoLien cpenbl

BTopuyHoe ucnonb3oBaHue CbipbsA BMe-
CTO ycTpaHeHUs mycopa!

MaluuvHy, [ononHUTEnbHblE NpUHaONEX-
B | ocTy v ynaKOBKY CriedyeT 9KOSOrMYecky
UYNCTO YTUMU3NPOBATb.
B MHTepecax YMCTOCOPTHOW peuMpKynsuuyM OTXOLOB
[etanu 13 CUHTETUYECKMX MaTepuarioB COOTBET-
CTBEHHO 0603HaY€EHbI.
HacTosillee pykoBOACTBO MO 3KChnyaTauun Hamneda-
TaHo Ha Oymare, M3roTOBMEHHOW M3 BTOPCbIpbA 6e3
NpUMEHeHKs xnopa.

OroBapuBaeTcsi BO3MOXHOCTb BHECEHUSI UBMEHEHUN.
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3aranbHi BKa3iBKM No TexHiui 6e3neku
IHCTPYKLUiA 3 TexHikn 6e3nekun

[aHa iHCTpyKUis MICTUTb BaxnuBy iHpopmauito, sika
[OOMOBHIOE YM 3aMIHIOE iHLIY iHCTPYKUitO OO0 AaHOro
NPOAYKTY. YBaXKHO NpounTanTe AaHy IHCTPYKLito nepea
rnovaTkom poboTu.

Kpim TOro, npu yctaHoBLi i BUKOPUCTaHHI NPUCTPOIO
HeobXigHO crigyBaTu iIHCTPYKLISIM, BUKNAAEeHUM Y MiX-
HapogHomy ctaHgapTi IEC 60974-9 ObnagHaHHs ans
OyroBoro 3saptoBaHHs - Po3gin 9 .

YcTaHOBKa i BUKOPUCTaHHSA

BukopuctaHHsi 3acobiB iHAMBIAyanbHOro 3axuUCTy:

« 3BaptoBanbHa ayra Ta ii Bigbute BUNPOMiHIOBAHHS
YNHATL LUKIONUBUA BNAMB Ha He3axulueHi odi. Mpu-
KpWiTe odi Ta 0bnuyyst HaneXHUM YMHOM MepLl Hix
npuctynaT OO 3BaploBaHHA abo [0 CrMoCTepeXeHHS
3a 3BaplOBaHHAM. TakoX 3BEPHITb yBary Ha pisHi BU-
MOTV [0 CTYyMEeHs1 3aTEMHEHHs1 CBITNodinsTpy Macku
npv 3MiHi CUNW CTPYMY 3BapIOBaHHS.

* BunpowmiHioBaHHS i 6pu3ku ayrn obnantoloTb Hesa-
xuweHy wkipy. MNMpu 3BaproBaHHi 3aBXaW Hagaramte
3aXUCHI pyKaBUYKW, Oasr | B3yTTS.

* 3aBxXau Hagsarante 3acobu 3axXUCTy OpraHiB Cryxy,
SKLWO piBEeHb HABKOMWLLHLOMO LUYMYy NEepeBULLye [0-
nycTUMY MEXy .

3aranbHa ekcnnyaradiinHa 6e3neka

» Bynbre obepexHi npy poboTi 3 AeTansamu, HarpiTu-
MW Npu 3BaptoBaHHi. Hanpuknaa, HakoOHEeYHMK 3Bapto-
BanlbHOro nanbHWUKa, KIHYMK 3BaptoBaribHOrO eNeKTpo-
Aa i obpobnioBaHa geTanb HarpiBalTbCs i MOXYTb
CTaTV NPUYUHOIO MOXKEXKI.

« [lig yac 3BaproBaHHS HiKONMW He HOCITb MPUCTPIN i He
niaBiLLYNTE MOro Ha peMiHb ANt NePEeHECEHHS.

* He nigpasavite MalmnHy BNAMBY BUCOKMX TeMnepa-
TYP, OCKINbKU Lie MOXe NPU3BECTM A0 il NOLUKOOXKEHHS.
* Tpumante kabenb 3BaptoBanbHOro narbHUKa i ka-
benb 3aseMrneHHa gKkomora Gnuxkye oavH OO0 OAHOro
no BCil iX goBXuHi. Po3npsiMiTb netni Ha kabensax. Lle
3HU3UTb BMNUB LUKIANVMBUX MarHiTHUX Monis, SIKi MO-
XyTb, Hanpwknag, CTBOpOBATU Mnepelukoan B poboTi
KapgiocTumynsTopa.

* He obmoTyiiTe kabeni HaBKono Tina.

* B ymoBax, o knacudikyTbcs sk HebeaneyHi, Bu-
KOPWCTOBYITE TiNbKN 3BaptoBarbHi MallvHW 3 MapkKy-
BaHHAM "S", B Akux nepenbaveHa HesnevHa Hanpyra
xonoctoro xody. [lo TakMx pobo4nm ymoB BiAHOCATb-
Cs1, HanpukKnag, NPUMILLEHHsT 3 NigBMLLEHOK BOMOTiC-
THO, 3 BMCOKOI TemnepaTyporo MoBiTpsi, abo 3aMKHYTI
npocTopu, Ae KopucTyBad Moxe 6e3nocepenHbo CTu-
KaTucs 3 OTOYYHUMMM MO0 CTPYMOMPOBIAHUMW MaTe-
pianamu.

* He BMKOpPWCTOBYITE YyCTaTKyBaHHSA ANs OyroBOro
3BaploBaHHs B LiNsx BigirpiaHHs Tpy6.

Bpu3kn Ta noxexHa 6e3neka

» 3BaploBaHHs 3aBXau knacudikyetbcsi sk pobora,
noe’sizaHa 3 noxexoHebe3nekow, ToMy 3BepTanTe
yBary Ha npasuna noxexHoi 6e3nekn nig vyac 3sapto-
BaHHs i nicns Hei.

« [lam’ataniTe, WO NOXexa MOXe cnanaxHyTu 3 ickop
HaBiTb Yepes Kinbka roAuH Micns 3aBepLUeHHs 3Bapto-
BanbHMX PObIT.

» 3abesneuTe 3axucT BUPOOHMYOrO cepeaoBuLla Bif
6pu3ok MeTany npu 3BaprtoBaHHi. [pubepiTb nerko-
3alMUCTi MaTepianu, Taki 9K 3anMUCTI pianHK, 3 Micua
3BaploBaHHs | obnagHanTe 3BaptoBasnibHUIA MangaHumk
BiANOBIOHUM NPOTUMNOXEXHUM 0BnagHaHHSM.

e [lig Yac BMKOHaAHHSA cneuianbHUX 3BaproBanbHUX
pobiT ByabTe roToBi 4O NMOTEHUINHMX HEGe3nek, Takmx
K MOXIMBICTb BUHUKHEHHS Moxexi abo Bubyxy npwm
3BaploBaHHi AeTanein KOHTENHEPHOro BUKOHAHHS .

» Hikonu He HanpaBnsnTe ickpn abo pixydi CTpymeHi
LwinidyBanbHOI MaLUUHM Ha 3BaptoBarnbHy MalUnHy abo
nerko3anMucTi MaTepianu.

» [Mpw poGoTi Hag MalLMHOK ocTepirakTecs nonagaH-
Hs1 Ha Hel rapsiunx npeameTie abo GpPU3okK.

» 3BaploBaHHsi B BOrHeHebe3neyHux abo BuOyXoHe-
6e3neyHnx Micusx kaTeropuyHo 3abopoHeHO.

3aranbHa enekTpob6esneka

 [MigknioyariTe 3BaploBarnbHy MalUMHY TiNbku A0 3a-
3€MIeHOI enekTpoMepexi.

» 3BepHiTb yBary Ha pekoMeHA0BaHU HoMiHan Mepe-
XKEeBOro 3anobikHuKa.

* He knapitb 3BaproBanbHy MallvHy BCepeauHy KOH-
TeliHepa, aBTomMobins abo iHworo noaiéHoro ob’ekTa,
Lo 06pobnsieTbes.

* He posTaluoByiTe 3BaptoBarnbHy MaLllVHy Ha MOKpIi
NOBEPXHi, i He NpaLonTe Ha MOKPIN NOBEPXHI .

* He posBonsiite MepexeBuM kabenam npsiMo nigaa-
BaTUCS BNVBY BOAM.

» [MepekoHanTecs, Lo kabeni abo 3BaptoBarnbHi nanb-
Hukv HE npupasneHi Baxkumu npegmeramu i He CTu-
KaroTbCs 3 rOCTPUMM Kpasimu abo rapsyuvmm Bupobamu.
» lMam’atante, WO HecnpaBHi abo MOLIKOMKEHI 3Ba-
ptoBanbHi NanbHWKN HEOOXIAHO HEramHO 3aMiHUTK, Tak
SIK BOHW MOXYTb NPU3BECTU [0 NEeTanbHOro pesyrb-
TaTy, BUKNVKABLUN YPaKEeHHS1 eNeKTPUYHUM CTPYMOM,
abo cTaBLUM NPUHMHOIO MOXEX.

* lMam’aTanTe, WO BCTAHOBMOBATK i 3aMiHOBaTU Ka-
Geni, BUAENKN Ta iHLWi enekTpuYHi NpucTpoi Ao3Bore-
HO TiNbKW KBanidikoBaHOMY eneKTpuKy abo iHxXeHepy,
YMOBHOBaXXEHOMY Ha BUKOHaHHS Takux pobiT.

* BumukaviTe 3BaptoBanbHy MalluvHy, SKLWO BOHa He
BMKOPVCTOBYETBCS.

* Y pasi HeTUNoBOI NoBeAiHKN 0bNagHaHHSA, Takoi sk
nosiea AMMY 3 MalUMHW MPU HOPMarnbHOMY BUKOpUC-
TaHHi, HaganTe obnagHaHHA Ha ornag npeacTaBHUKa-
MU cepBicHoi cnyx6u CROWN.

KoHTyp 3BaploBanbHOro cTpymy

* |3ontonTe cebe Big 3BaproBanbHOro naHuora, Hag-
SAFHYBLUW CYXUI | HEYLLKOIXKEHWUI 3aXUCHUIA O,

* Hikonu He TopkanTecs ogHo4YacHo Ao obpobnioBa-
HOro BMpOOy i 3BapoBanibHOrO CTPWXHSI, 3BaptoBasb-
HOro OpoTy, 3BaploBamnbHUX eneKkTpofiB abo KOHTak-
THOTO HaKOHeYHVKa .

* He knagitb 3BapoBanbHUI NanbHWK abo kabenb 3a-
3eMIeHHs Ha 3BaploBaribHy MaluvHy abo iHwe enek-
TpUYHE obnagHaHHs .

* BumukaiiTe maluuMHy 3a JOMOMOrOI0 FOfIOBHOTO BU-
MVKaya 3aBxau, NepLl HiX TOPKHYTUCA Oyab-sikoro 3
KOMMOHEHTIB enekTPMYHOro Kona, Hanpuknag, npu 3a-
MiHi enekTpoga abo KOHTaKTHOro HakoHeyHuka, abo
npv NepeMiLLeHHi 3aTUCKY 3a3eMNeHHS.

3BaptoBanbHi aepo3oni

» 3abesneyte HanexHy BEHTUNAUiO i Hamaranmtecs
He BOMXaTU rasu.
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« 3abesneyTe OOCTATHE HAOXOOXKEHHSA CBIXKOro nosi-
Tps, 0COONMMBO B 3aKpUTMX MPUMILLEHHAX. Bu Takox
MoXeTe 3abes3neyunTu MnocTavyaHHs YUCTOro MOBITPS
ANs OUXaHHS, BUKOPUCTOBYHOYM Macky Anst iHOMBIOY-
arnbHOro MOBITPOMNOCTAYaHHS .

* [punmiTe 0cobnumei 3anobixHi 3axoam npu poboTi 3
MeTanamu i cneuianbHo 06pOGNEeHUMI NOBEPXHSIMU,
L0 MICTATb CBUHELb, KaAMil, LMHK, pTYTb, 6epunin.

TpaHcnopTyBaHHs, NiaNoM i NiaBillyBaHHSA

» 3BepranTe yBary Ha npaBuiibHe poboye NONOXEHHS
npu NigANOMi BaXXKMX NPUCTPOIB - iCHYE PU3NK TPaBMy-
BaTU CMUHY.

* Hikonu He TArHITL i He MigHIManTe MaluHy 3a Ka-
6enb 3BaptoBanbHOro nanbHWka abo iHwi kabeni. 3a-
BXAW BUKOPUCTOBYWTE TOYKM MiAAOMY abo PyKOSTKM,
npu3HayveHi ons uiei metu.

* BUKOPUCTOBYMTE TifMbKW TPaAHCMOPTHUA NPUCTPIN,
npu3HavYeHun ons obnagHaHHS.

* HawmarawTtecs 3giicHioBaTV TPAHCNOPTYBaHHA MaLUn-
HW Y BEPTUKaNbHOMY MOMOXKEHHI, SIKLLO Lie MOXIUBO.

* Hikonu He nigHiManTe rasoBui 6anoH i 3BaptoBarnb-
HY MalUnMHY OJHOYAacHO. ICHYIOTb OKpPeMi MOMOXEHHS,
LLIO CTOCYIOTbCS TPaHCMOPTYBaHHSA ra3oBoro 6anoHa.

* Hikonu He BUKOPUCTOBYWTE 3BaptoBaribHy MaLLNHY B
niaBiLLEHOMY CTaHi, SKLLO NiABICHUIA NPUCTPIN He Byno
cneuianbHO po3pobrneHo Ta cxBaneHo Ans AaHOi KOH-
KPETHOI MeTu.

« [ig yac nignomy Yn TpaHCNOPTYBaHHSA PEKOMEHAY-
€TbCSl 3HIMaTUN KOTYLLKY 3 APOTOM.

Bupo6Huue cepepoBuLie

* [Kepeno XVBMEHHs 3BaplOBaHHS He Mpu3HaveHe
AN BUKOPUCTaHHSA B AoL abo CHir, xo4a Moro MoxHa
BMKOPWCTOBYBATM i 36epiratv Ha BigKPUTOMY MOBITPI.
3axuvlanTte NpUcTpiv Big AOLWY i NPAMUX COHSAYHUX
NPOMEHIB.

« 3aBxau 30epiraiTte MalIMHY B CyXOMY i YMCTOMY
NPUMILLLEHHI.

« [lig vac ekcnnyarauii Ta 36epiraHHsa 3axuwjante ma-
LUMHY Bif NOTPannsHHSA BCepeauHy nicky i nuny.

* PekomengoBaHui Aiana3oH pobouux TemnepaTtyp
cTaHoBUTb Bif -20°C po +40°C. AKLL0 BUKOPUCTOBYBaA-
TV MaLLUHy npu Temnepatypax Buile 40°C, 3HUXKY€ETb-
cs il poboya epeKTUBHICTb, a TakoX BoHa cTae binbLu
CXWUIbHOK A0 NMOLUKOOXKEHb.

* BcTaHoBITb MalUMHy Tak, LWO6 BOHA HE KOHTaKTyBa-
na 3 rapsiyMmm NoBepxHaMU, ickpamun abo Gpuskamu.

« [lepekoHanTecs, WO BEHTUNSALUIVHI OTBOPU MaLUMHK
He 3abnokoBaHi.

* 3aBXau BUKOPUCTOBYWTE MALLUMHY Y BepTUKalb-HO-
MY NOMOXEHHI.

« ObnagHaHHA [N OyroBOro 3BaplOBaHHS 3aBXau
BUKINKAE enekTpomarHitTHi nepewkoaun. LLlo6 3sectn
A0 MiHIMyMy Taki LUKIAMVBI BNIMBKW, BUKOPWUCTOBYINTE
obrnagHaHHsi B CyBOpIl BiANOBIAHOCTI 3 KEPIBHULITBOM
no ekcnnyaTtauii Ta iHLWMMKU pekoMeHZaLisMu.

[a3oBi 6anoHu Ta perynsaropm

* [loTpMMyMTECH IHCTPYKLi 3 MOBOMKEHHS 3 ra30BMMMU
6anoHamu i perynstopamu .

» [lepekoHanTecs, WO ra3oBi 6GanoHW BUMKOPUCTOBY-
I0TbCS | 30epiraloTbCs B MPUMILLEHHAX 3 HANEXHO
BeHTUNALie. BuTtik 3 razoBoro 6anoHa Moxe 3aMiHu-
TV KUCEHb B MOBITPI, LLO BOUXAETbS, IO Npu3Bene 40
3ayxu .

» lNepen BUKOpPUCTaHHSIM NeEpeKoHaWTecs, Lo raso-
BMI BanoH MiCTUTb ras, BiANOBiAHOrO NPU3HAYEHHS.

» 3aBxau 3akpinnionTe rasoBuii 6anoH y BepTukanb-
HOMY MOMOXeHHi Ha nigcTaBui Ans G6anoHa abo Ha
cnevjanbHO BUrOTOBMEHOMY Bi3Ky Ans 6anoHa.

* Hikonu He nepemilLyiiTe ra3oBuii 6amnoH, Konu peryns-
TOp BUTPaTU 3HaxoauTbCsl B poboyoMy momnoxeHHi. [ig
yac TPaHCMOPTYBaHHS 3aKpUBaNTe KPULLKY BEHTUMS.

« [licns BUKOPUCTaHHSA 3aKpuinTe BEHTUNb GanoHa.

EnekTpuyHa cxema Ta nepenik 3anacHMX YacTuH

SKLLIO eneKkTpuyHa cxema Ta nepenik 3anacHuX YacTuH
He BKITHOYEHI B BaLLl KOMMIEKT MOCTaBKM, 3BEPHITLCA 3a
HMMM [0 BaLLOro MICLLEBOro CniBpoBiTHMKA KNIEHTCHKOT
cnyx6u CROWN. [Ins oTpumaHHs goaaTkoBoi iHpop-
Madii BigBigante www.crown-tools.com.

BigmoBa Big BignoBiganbHoOCTI

HesBaxatoun Ha Te, Wo Bci 3ycunns 6ynu 3pobneHi
ans Toro, Wwo6 iHgopmalLlis, Lo MiCTUTbCS B LIbOMY MO-
CiBHMKy, Byna TO4YHOI0 | MOBHO, BUPOBHMK He Bepe Ha
cebe BignoBiganbHICTb 3a Oyab-Aki NOMUNkK abo yny-
weHHss. CROWN 3zanuvwae 3a coborw npaso B byab-
KU Yac BHOCUTU 3MiHM B TEXHIYHI XapaKTepUCTUKM
onncaHoro Bupoby 6e3 nonepeaHLOro NoBiAOMIIEHHS.

BkasiBku 3 TexHiku 6e3neku

KopuctyBay abo BnacHuK MaluMHU Hece
BignoBiAanbHICTb 32 MOXNUBI HelwacHi
BUNAAKM i 30MTOK, SIKUA MOXe OyTu HaHe-
CEHUI CTOPOHHIM oco6am abo ix maiHy.

Mepen noyaTkom po6oTn

» 3abopoHsieTbCS ekcnnyaTalis MallMHU 3 MOLLKO-
[PKeHMKU abo AeMOHTOBaHMMM 3aXUCHUMUW NPUCTOCY-
BaHHAMMW. Hi B AKOMY pasi He KOPUCTYMNTECS MaLLUHOLO,
LLIO HE YKOMMIIEKTOBAHA HaNeXHNM YMHOM abo Lo 3a-
3Hara HeCaHKLiOHOBaHUX 3MiH.

» Enektpomepexa, [0 SIKOT 34INCHIOETLCS NiOKHOUYEHHS
MaLLUHK, MOBMHHA ByTW ocHalleHa 3anobixkHykamm abo
aBTOMAaTUYHVM BUMMKAYEM, PO3PaXOBAHUMM Ha CTPYM i
Hanpyry BiANoBiAHUMUN TEXHIYHUM AaHUM MaLLUVHW.

* HeobxigHo nmigknioyatn mawwmHy go pobodoro 3a-
3€MITH004OTO KOHTYPY.

* BukopuctoBynTe MaLUUHY TifbKW Yy BEPTUKarbHOMY
MOMOXEHHI - BOHA 3aBXV NOBMHHA CTOSATU Ha r'yMOBUX
Hi>KKax, He KnagiTb 1i, He NigBilynTe, He BCTAHOBMON-
Te Ha Topuli.

» BukopuctaHHs mawmvHu nepenbayac ii Tpusany po-
6oty 6e3 Harnagy 3 6oky KopucTyBaya, TOMy HeobXxig-
HO MepeKoHaTuCs, Lo MalluuMHa BCTaHOBNeHa faneko
Bif, NErko3aMmUCTUX PEYOBUH, | HiSIKi 30BHILLHI YUHHWKIN
He nepeLLKoAXaloTb HOpManbHOMY OXONOMKEHHIO Ma-
LUMHW (HABKOMNO MalUVHW NMOBUHEH ByTW BinNbHWIA Npo-
CTip He MeHwwe 50 cm).

» 3abOpOHAETLCA BUKOPUCTOBYBATU MaLLUHY B MicC-
LUSX 3 3anuneHol aTtMocdeporo, a Takox 3 aTMoc-
depoto, WO MICTUTb BUOYXOHebe3neyHi rasu i Bunapu
arpecrBHUX PEYOBUH.

* He ponyckaiiTe nonagaHHs BCepeauHy MaluuvHK
OpiBHMX NpeMETIB - BOHW MOXYTb BUBECTH il 3 nagy.
» BcTaHoBnoWTe MalUUHY Ha PiBHY, CyXy NOBEPXHIO,
o6 BMKMHOYUTU MOXMUBICTb NepekuaaHHs. He BcTa-
HOBIIOMTE MALLUVHY Ha BiOpytovy NOBEPXHIO.
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* [NepeHockTe MaLLUMHY, TPUMAKUUCH TiNbKM 3@ PyKO-
ATKYy (pyKosiTkm) abo peMiHb ANS TPaHCMOPTyBaHHS.
KaTeropnyHo 3abOpoHSETbCA TArHYTM abo nigHiMaTh
MaLlVHy 3a CTPyMOBeAy4Min abo 3BaptoBarnbHi kabeni.

He pekomeHaoBaHO 3HaxoAUTUCHL MO-
py4 3 npauyr4or MallUHOLO, ocob6am,

fAKi BUKOPUCTOBYHOTL KapaiocTumyns-
TOp - MalKnHa MoOXe BUKNUKaTtu 360i B
1oro po6ori.

Mpwu pobori

* [loTpumynTecb  pPeKOMEHAOBaHHOI  TpUBAmocCTi
BKITIIOYEHHS MalUWHKU, B iHLWIOMY BUMaAKy, BHacMigok
nepeBaHTaXeHHs, CTAHETbCS MepefyacHe 3HOLLUEHHS
Aetanen MalluHW, L0 CKOPOTUTb TEPMIH ii Cryxou.

» 3abopoHsiETbCH 3anuLuaT MaLuvHy nig gowem abo
CHIroM, a TakoxX ekcnnyaTtyBaTu ii B cepefoBuLLi 3 nig-
BULLEHOO BOJIOTICTHO.

* o6 YyHUKHYTW ypaKeHHS enekTpUYHUM CTPYMOM,
He TopKaWTecs eNeMeHTIB MaLUWHK, WO 3HaXoasiTbCs
nig, Hanpyroto.

* He TopkanTecsi kKopnycy BKIOYEHOI MaLLUMHWU MOKPY-
MW pyKamu, MOKpUMW pykaBuLsimmu abo oasirom.

* He ponyckaiite 06MOTyBaHHSA 3BaproOBanbHUMK Ka-
6ensMu yacTuH Tina.

* 3aBxav BUMMKaWTe MalUWHy Npu 3aMmiHi enektpoga
abo nepeMiLleHHi 3aTickaya Macu, a Takox npu nepe-
MiLLEHHI MaLUUHW.

» [ig yac poboTn Hikonu He TpuMaiiTe MallMHy Ha
nnevi i He NiABILYNTEe Ha PeMeHi AnA TPaHCMopTyBaH-
HS.

* 3abopoHSIETECH BMKOPUCTOBYBATU MalUMHY B NiaBi-
LLIEHOMY CTaHi, 32 BUHSAATKOM BUMAAKIB, KONW MiaBICHUIA
npucTpinn Gyno cneuianbHO Po3pobreHo Ta cxBarneHo
Aans uiei meTun.

« 3BaptoBanbHa Ayra BUMPOMIHIOE ACKpaBi BUAWMI
CBITNOBI NPOMEHi i HeBUAMMI yrnbTpadioneTosi Ta iHp-
payepBOHi NpomeHi. Bnnue cBitna Ayrn Ha He3axuLle-
Hi odi npotarom 10-20 cekyHa y pagiyci Ao 1 metpa
BiJ Oyrv BUKIMKaE CunbHi 6oni B ovax i CBIiTNob0sA3Hb.
Binbw TpvBanum BNAMB CBiTNa AyrM Ha Hesaxulle-
Hi O4i MOXe NpY3BECTU A0 CEPNO3HMX 3aXBOPIOBaHb.
BunpomiHoBaHHS HEBUOMMOrO CMEKTPY BUKIMKAIOTb
OnMiKkM Ha He3axuLLeHux ainsiHkax Tina. Tomy 3abopo-
HAETbCA NpawuoBaTh 6e3 3aXUCHOI Macku, pykaBu-
YOK i cneuianbHOro oAsAry, WO 3akpuBae BiAKPUTI
OinAHKuM Tina.

* [licna BMKOHaHHA POBOTM He TopKawWTecs 3Bapto-
BamnbHOrO LWBa i 06NacTi HaBKOMO HbOrO - BU MOXeETe
OTPUMAaTK CUMbHI OMiKK.

« [licna BMKOHaHHA poboTM KiHeuUb enekTpoga Mae
BMCOKY TemnepaTtypy, TOMy 3aMiHy enektpoga pobiTb
TINbKM B 3aXMCHUX PyKaBULAX, @ 3anuvLLKN eneKkTPoaiB
Knagitb B MeTaneBuin KOHTENHEP.

* [loTpumynTeCcb NpaBWun HOCIHHSA cneuianbHOro 3a-
XWCHOTO OASAry: ryA3uKn NOBUHHI ByTn 3acTebHyTI, kna-
NaHn KWLWEeHb BUNYLLEHi HaBepX, KypTKy He 3anpas-
NSAnNTe B LUTAHW, a LWUTaHW HOCITb NOBEpPX B3YTTS.

e [lpn 3BaptoBaHHi cTanew i KONbOPOBMX MeTanis
YTBOPIOKOTBCSA Pi3HI CMOMYKN (CMOMYKU KUCHIO 3 LWH-
KOM, Mifit0, ONTOBOM Ta iH.), LLIO HEraTUBHO BMNNBAIOTh
Ha 340pOoB'sa Npauyoro. 3acTocoByTe 3acobm iHAK-
BiyanbHOro 3axucty i 3abesneyre XopoLly BeHTUIs-
Llit0 MiCLii BUKOHAHHSI POOIT.

» OcrTepiraiTecb 3aropsiHH OTOYYylUMX NpeaMeTiB
nia BNAMBOM TemnepaTtypu 3BaploBarnbHOi Ayru, abo
YaCTMHOK po3nnasneHoro metany. MNMam'atanTte 3aropi-

TUCA MOXYTb TaKOX NPUXOBaHi eNeMeHT! KOHCTPYKLiT
(nepeB'sHi 6anku, i3onauiiHi MmaTtepianu Ta iH.).

* He npautonite nobnuay 3 nerkosanMmMcTMm piguHa-
MW, rasamu i npeaMeTaMu (AepeBHi maTepianu, nanip
Ta iH.).

* lNpy BMKOHaHHI pOOGIT Hag MalUMHOK, CTexXTe 3a
TUM, OO Ha Hel, a TaKoX Ha 3BaptoBanbHi kabeni He
naganu posneveHi npeameTn abo 6pusku meTany.

* byabre obepexHi npu NpoBeAeHHI 3BaptoBanbHUX
po6iT Ha eMHOCTsIX abo TpybonpoBogax, B sikux 36epi-
ranucs roptodi abo TOKCUYHI pevoBuHU. BrkoHaiTe ix
fAerasauiio nepej no4yaTkom poboTu - BUNapoByBaHHS
peYoBWH BcepeauHi emHocTen abo Tpy6onpoBosis Mo-
XyTb ByT npuynHoto B1byxy, abo NpUYMHOK TOKCUY-
HOrO OTPYEHHSI.

» Hikonu He npoBoakTe 3BaptoBarnbHi Ppo6OTU Ha EM-
HOCTSIX, WO 3HaxoaaTbCs N TUCKOM.

* He BukopuncTOBYITE MaLLMHY ANS PO3MOPOXYBaHHS
3amep3nux Tpyo6.

* [Npu BUCOTHUX poboTax J4OTPUMYNTECH NPaBum Tex-
Hikn 6e3nekn poboTn Ha BUCOTI.

Micnsa 3akiH4eHHA pob6oTun

 [licnsa 3akiHYeHHs poboTu OrnsiHETE Micue, Ae npo-
BOOWIMCA 3BaploBasibHi poboTK, He 3anuwianTe TRirYi
npeameTn, abo posneyeHi YacTku MeTany - BOHU MO-
XKyTb BYTU NPUYNHOIO NOXKEX.

» [Micnsa 3akiH4eHHs poboTW He Big'edHYNTE MaLUMHY
Biapasy, novekamnTe Kifibka XBUMMWH, WOO MalluMHa do-
CTaTHbO OXxorona.

CumBonu, Wo BMKOPUCTOBYIOTLCA B iH-
CTPYKUii

B iHCTpyKLUii BUKOPVCTOBYIOTLCS HUXKYEHaBeAEHi CUM-
BONW, 3anam’siTanTe iX 3HadyeHHs. lMpaBunbHa iHTEp-
npertawis cUMBOMIB JOMOMOXE BUKOPUCTOBYBaTU Ma-
LUMHY NpaBumbHO | 6e3neyHo.

Cumson 3Ha4yeHHA
CROWN [CT... Hakneitka 3 cepiilHUM Ho-
Mepom:
CT ... - mogenb;

XX - paTta BUpobHMUTBA;

sor. Nos DX XXX | XXXXXXX - cepiitHMin Homep.

OsHaiiomTechb 3 yciva Bka-
3iBkKaMn 3 TexHikn Gesneku
Ta iIHCTPYKUiSMW.

MpavutoriTe B 3BaptoBanbHin
Macu,i.

HociTb nunosaxncHy macky.

Mepen ycTaHoBKOKW 4M Ha-
nagko BIAKMIOYITE anapat
Big Mepexi.

G000
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CumBon 3Ha4yeHHs

go
SRR

Hanpsimok pyxy.

Hanpsimok o6epTaHHs.

3abnokoBaHo.

Po36nokoBaHo.

3a3eMnoUnI KOHTYP.

YBara. Baxnuea iHdopma-
uis.

KopucHa iHdopmauis.

He Bukngavite malumHy B no-
ByToBE CMITTS.

IR >® "

anI3Ha'~IeHHﬂ MallUHU

MawmHn npuaHaveHi ons CTBOPEHHSI HEepO3'€MHOro
3'eQHaHHA Pi3HNX MeTaniB (gani B TeKCTi "cBapka me-
Tanis") WSXOM iX MiCLieBOro CrnaBneHHs.

MalumHn [03BONSIOTL BUKOHYBATW pyyHe Ayrose 3Ba-
ptoBaHHs (MMA), a oco6nmBoCTi X KOHCTPYKUIi noner-
LIYOTb BUKOHAHHA POoOIT i NigBMLLYIOTb SIKICTb 3BapHMX
LBIB.

EnemeHTHN NMPUCTPOO MALUUHU

BonT 3a3emneHHs

Bmukay / BuMukay

OTBip Ans BeHTUnAUii

Perynsatop rapsiyoro 3anycky ("HOT START")
Perynsatop cunu ctpymy ("WELDING CURRENT")
AmMnepmeTtp

IHAMKATOP XUBNEHHSA

IHamkaTop Tepmo3axucTy

Perynatop dyHkuii copcyBaHHA 3BaptoBanbHOI
ayrn ("ARC FORCE")

Pos'em "-"

Pos'em "+"

PykosiTka Ans TpaHCnopTyBaHHs

3aTtuckay macu (B 36opi) *

EnektpopoTtpumau (B 360pi) *

[piT 3a3emneHHs *

OCONOARWN=

I QU G QU G GE'Y
ahbhwNh=0O

16 Kntoy wecTturpaHHui *

17 Bmwukau / Bumukay dyHkuii VRD

18 IHgmkatop dyHkuii VRD

19 PewmiHb ons TpaHcnopTyBaHHA *

,Elp*omHa LL[iTKa 3 MOSIOTKOM ANs BUAANEHHs Luna-
Ky

21 PykaBnykm *

3BaptoBanbHa macka (B 36opi) *

PykosaTka 3BaptoBanbHoi Mmacku *

LLinTok 3BaptoBanbHOI Macku *

* MpuHanexHocTi

MNepepaxoBaHi, a TakoX 306paXkeHi NpUHanexHoc-
Ti, YaCTKOBO He BXOAATb Y KOMMIIEKT NoCTaYyaHHSA.

MoHTax i perynioBaHHsA eneMeHTi B Ma-
LWWHKU

lMepen npoBedeHHAM BcCix npoueayp MallvHY
060B’sI3KOBO BiAKMIOUiTh Bif Mepexi.
He 3aTtArynte 3aHagTO CUINIBHO €NEeMEHTU
KpinneHHs, Wo6 He NOLWKOAUTH iX Pi3bOy.
1

MoHTax / pemoHTax / HanawTyBaHHSA
AeAKMX eneMeHTiB aHanoriyHe ansa BCix
Moaenen MalvH, B LibOMYy BUNagkKy Ha
NOSICHIOBaNIbHOMY MariloHKy KOHKpeTHa
Mogernb He BKa3yeTbCH.

MoHTax /| AeMOHTaX BUIKWU, CTpyMOBeay4oro Ka-
Gento, cTauioHapHe NiAKMOYeHH:A A0 Mepexi

Lesiki Mogeni MalnH nocTaensaTbLCA 6e3 BUNok i / abo
CTpyMOBeAy4MX Kabernis - nepes novaTkom poboTu He-
06XiAHO BCTAHOBUTH iX.

MaLmHu TakoX MOXYTb MigKYaTUCA 40 Mepexi cTa-

LiioHapHO (He Yepes3 po3eTKy).
A Ky abo 3amiHy CTpymMoBeayuux Ka-

6eniB, BUIOK Ta iHWWX eneKTPUYHUX
NPUCTPOIB AO3BONAETLCA POOUTU TiNbKK KBanidi-
KOBaHOMY eJleKTpuKy-thaxiBLo abo eneKTpoMOH-
m;guvn(y, YNOBHOBaXX€HOMY Ha BUKOHaHHSA TaKuUX
poGiT.

YBara: crauioHapHe nNigKMYeHHA Ma-
WWHM [O MepeXi, a TaKoX YCTaHOB-

306ipka 3BaptoBanbHoi Macku (guB. man. 1)

MpoBegiTb 36ipKy 3BaptoBanbHOI Macku 22, sik nokasa-
HO Ha MaroHKy 1.

MNigknoYeHHA [0 3a3eMIOKYOro KOHTYpPY (AMB.
marn. 2)

3a gonomoroto 6onTta 1 npueaHanTe oaHy Knemy Apo-
Ty 3asemneHHs 15 go mawwuHu (aus. man. 2). Opyry
Knemy ApoTy 3a3emneHHs 15 npuegHante go poboyo-
ro 3a3eMJII0BasIbHOTO KOHTYPY.

MpuepHaHHA / Bia’eAHaHHA 3BaproBaribHUX Kabe-
niB (guB. man. 3)

MpueaHanTe 4O MaLUMHN KOHHEKTOPU 3BaploBarbHMX
kabeniB K Moka3aHo Ha mantoHKy 3. Big’egHaHHS ka-
6eniB npoBoAbTe B 3BOPOTHIl NOCNIA0BHOCTI.
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KL HeoBXiAHO NMPUEQHATM KOHEKTOP A0 3BAPHOBASILHO-
ro kaberto, BYKOHalTe onepaLlii nokasaHi Ha MarioHKy 3.

BBeneHHs B ekcnnyartauito MalMHU

Mepen noyatkoM po6oTn 060B'I3KOBO:
* MepeKkoHanWTecsi B TOMY, LUO HasiBHa Hanpyra B
Mepexi BiAnoBigae faHWM, 3a3HavyeHM Ha Kopmnyci
MaLUUHW;
* nepeBipTe CTaH BCix kabeniB, y pasi BUSBMNEHHS
MOLWKOAKEHb, HEOOXiAHO 3aMiHUTU MOLUKOKEHUN
kabenb;
* nepeBipTe CTaH enekTpoTpumaya 14 i 3aTuckava
Macu 13, npy BUABNEHHI NOLUKOAXKEHb - 3aMiHiTb.
* [lepen BKMOYEHHAM MalUMHW MEpeKoHanTecs, Lo
enekTpogoTpmumad 14 i 3atuckad macu 13 He Topka-
I0TbCS OOMH OLIHOTO.
e [licna BKNIOYEHHS MalWHW NepekoHamTecs, LWo
npautoe BOYOOBaHWIN BEHTUNATOP OXOMOMXKEHHS - 3
OTBOPIB AN BeHTUNAUii 3 (Ha 3afHiin CTiHUi MawyHW)
Oyne BuayBaTy NoBiTPs.

BBiMKHEeHHS1 /| BUMKHEHHSA MaLLUHU

BBiMKHeHHS:

[MepemicTiTe BMyKay / BUMUKAY 2 B NOMOXeHHs1 "On"
(nicns uporo NOYHe cBITUTUCS iHAMKaTOp 7 | obepTaTy-
cs1 BOyJOBaHWIN BEHTUNSATOP OXONMOAXEHHS).
BUMKHEHHS:

MepemicTiTe BMUKad / BUMUKad 2 B nonoxeHHs "Off".

KOHCTpPYKTMBHI 0COGNMBOCTIi MalnMHU
TemnepaTypHui 3axucT

TemnepaTypHUii 3axucT 3anobirae MOLUKOMKEHHIO
MaLluvHW, Bigknoyatoum ii B pasi neperpisy. pu cnpa-
LibOBYBaHHi TeMnepaTypHOro 3axucTy CBITUTbCS iHAW-
kaTop 8. He BMMWMKaViTe MalLMHy, AanTe i OXONMOHYTH
i TiNbKW NOTIM NPOAOBXYWTE POOOTY.

PerynioBaHHsi CMnu 3BaplOBanbLHOro CTpymy (pe-
rynsaTop "WELDING CURRENT")

Perynatop 5 fo3Bonsie BCTaHOBMNOBaTH BENUYNHY 3Ba-
pOBanbHOrO CTPYMY 3anexHo Bif BUKOHYBaHUX POGIT,
TOBLLMHM 3BaploBarnbHNX 3aroTOBOK, AiameTpa enek-
Tpoaa Ta iH.

BcTaHoBneHHe 3Ha4YeHHs cuny 3BaploBarnbHOro CTpy-
My NnokasyeTbcs Ha amnepmMeTpi 6.

Arc force (dopcyBaHHA ayru) (perynatop "ARC
FORCE")

[CT33101]

PyHKLIA dopcyBaHHS Ayry A03Bonse 3anobirtn npu-
NMNaHHA enekTpoda A0 3aroTiBfi, WO 3BaproEThCS.
Mpn 3MeHLeHHi BiACTaHi MK enekTpoaoMm i 3aroTis-
neto, WO 3BaplOETLCS, 3BaptoBanbHUA CTPYM KOPOTKO-
YacHO 30inbLUYETbCA, L0 AO3BOMISE MUTTEBO po3nna-
BUTU MeTan eneKkTpoga i 3aroToBku, 36inbLuyoun TUM
camnM AYroBU MPOMIDKOK.

Perynatopom 9 MoxHa MiHATW gUHaMiKy Ayry - MeHLUi
3HaveHHs1 3abe3nevyloTb Mane po3bpusKyBaHHS Me-
Tany, BenuKi 3HayeHHs1 3abeanevytoTb Ginblu rnboke
nponnaeneHHs MeTany.

Hot start (rapsuui crtapt) (perynatop "HOT

START")
[CT33101]

DyHKUIS rapsumi cTapT KOPOTKOYACHO MiABULLYE BCTa-
HOBIIEHUIA 3BaptoBaslbHUI CTPYM B MOMEHT po3narnto-
BaHHSA 3BaptoBanbHOI Ayru. Lle nonerwye posnarnto-
BaHHS 3BaploBanbHol Ayru.

BurkopucTtoBytoumn perynatop 4, BCTAHOBITb 3HAYEHHS
KOPOTKOYACHOro MiABWLLEHHS 3BaptOBanbHOMO CTPyMy
(y npoueHTax) y MOMEHT 3anarntoBaHHs 3BaptoBaribHOI
ayr.

Po3miTka LwKanum BUKOHaHa TakUM YMHOM, LUO, NOBEP-
Talun perynatop 4 Ha OAHy MO3HAYKy, cuna 3Bapio-
BaNbHOro CTPyMy 3MiH0ETbCA Ha 10%. Akwo peryns-
TOp 4 BCcTaHOBNEHO Ha "0", pyHKUisi rapsyoro 3anycky
BMMKHeHa. AKWo perynsatop 4 BctaHoBneHo Ha "10", y
MOMEHT 3ananioBaHHs 3BaploBanbHOI Ayrn cuna 3sa-
ptoBanbHoro cTpymy nigsuyetscs o 100%.

Easy start (nerkuu ctapr)

PyHKLUiA Nerkvn cTapT (NiaBMLLEHA Hanpyra XonocToro
xoAy) nornerLye po3nantoBaHHsS 3BaploBarnbHOI Ayri.

3HMKEHHSA Hanpyru xXonocToro xoay (BMukay / BU-
mukay "VRD")

[CT33102]

DYHKLA 3HVKEHHS Hanpyr XonocToro xoay MiaBuLLye
6e3neKy BMKOHaHHS 3BaptoBaribHUX pobiT. [pu o6puBi
3BaptoBasbHOI Ayrn, Hanpyra Ha enekTposdi 3HUXKYETb-
ca Hx4e 15 B i MMOBIPHICTb ypaXXeHHS MpaLjoyoro
€MNeKTPUYHUM CTPYMOM 3HaYHO 3HWDKYETbCH, Lie 0CO-
6rn1MBO 3py4YHO Npu pobOTi B OBMEXeHNX mpocTopax,
MeTaneBnx EMHOCTSAX i T.M.

o [Ina BKMHOYEHHS HATWUCHITL BMUKay / BUMUKad 17.
[Mpu BKIIOYEHIN CUCTEMI 3HUXKEHHS HaMNpyrn X0n0oCToro
xony byae ceiTutucs iHamkaTop 18.

* Lo6 BUMKHYTW, HATUCHITb BMUKaY / BUMMKaY 17. IH-
aukartop 18 sracHe.

YBara: ua cuctema He 3abesneyye no-
BHOrO 3aXMCTYy Bif ypaXeHHs eneKkTpuy-
HUM CTPYMOM (Hanpuknag, npyu ToOpKaHHi
KiHLleM enekTpoAa 3a3eMreHoro npeamve-
Ta - nojaya Harnpyrv Ha enekTpoa BiAHOBUTLCS).
Tomy HeobXiAHO CyBOpO AOTPMMYBaTUCA BCiX BUMOT
TeXHiku 6e3neku, a TakoX HOCUTU 3aXMCHUI OAST.

PekomeHpauii npu po6oTi malinHoOKO
MigroroByi po6oTu (AuB. man. 4)

» lNepen 3BaploBaHHAM peKOMeHAYETbCst 06pobuTH
KPOMKM 3BaptoBanbHVX AeTanen.
* Kyt obpob6neHHs kpaWnok (a, auB. man. 4.1) - Bu-
KOHYETbCSI NpU TOBLMHI MeTany Ginbwe 3 mm. Big-
CYTHICTb OBPOBNeHHsI Kpanok Moxe npu3BecTn [0
HenpoBapy Mo NepeTUHy 3BapHOro 3'€iHaHHs, a Ta-
KOX MeperpiBy i nepexory merany; 3a BigCyTHOCTI
06pobneHHst kpaiok, Ans 3abesrnevyeHHs nposapy
Hamaravitecs 36inbLUNTN BENUYKHY 3BaptOBarlbHOrO
CTpyMmy.
» 3a3sop (b, auB. man. 4.2) - npaBunbHO BCTAHOB-
neHu nepes 3BaploBaHHAM, [03BoNsE 3abe3neyn-
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TW NOBHWIA NpoBap MO NEPETUHY 3'eQHaHHSA Npu Ha-
KINaAeHHi nepLuoro wapy LiBa.
* [loBXuHa ckocy nucta (c, auB. man. 4.3) - uum
PO3MIpOM perynioeTbCsl NNaBHUIA Nepexia Bif GinbLu
TOBCTOI 3BaproBaHoi AeTarni A0 GinbLU TOHKOI, Takum
YMHOM, YCYBaKTbCS KOHLEHTPATOPW HanpyXeHb Y
3BaPHUX KOHCTPYKLiSIX.
* OuncTiTb 3BaptoBaHi MOBEPXHI Bif ipxi Ta nakodgap-
6OBUX NMOKPUTTIB.
« Cnig nam'stati, WO Npv 3BaploBaHHiI BUAINSETLCA
Benuka KinbkicTb Tenna, sike Moxe MoLKOAUTU HaBKO-
NWLWHI NpeaMeTn, TOMy peTenbHO BubupanTte micue
npoBefeHHst pobiT i NpuiMiTL HeobXigHi 3axogu no-
KEeXHOoI beaneku.

EnekTtpoaun

Big npaBunbHOCTi BUGOpPY 3BaptoBanbHUX eneKTposais
B 3HAYHI Mipi 3anexuTb SKICTb 3BapHOro LUBA, 3pyyd-
HICTb i WBMAKICTb BMKOHaHHA poboTu. Mepen nokyn-
KOK eneKTpodiB YBaXXHO BMBYITb pekomeHaauil woao
X BUKOPUCTAHHS, SKLLO HEOOXigHO NMPOKOHCYNbLTYWTE-
cs1 3 (haxiBLeM. Takox BaXnMBo JOTPUMYBaATUCS YMOB
36epiraHHs enekTpoaiB.

3aranbHi pekomeHAauii no po6oTi (auB. man. 4)

- HaBepneHi HUx4e peKomeHJ_J,aui'l' nowupto-

IOTbCA Ha MalUWHU, WO MigKnoYarTbes

1 0o Mepexi yepe3 poseTky. Y pasi cra-

LioHapHOro niAKMNYEeHHs, YCTaHOBKa

MalluHU i NigKIoYeHHsA O Mepexi Bxke Oyae Bu-
KOHaHO nonepeaHLo.

* BcTaHoBITb MalLUHY Ha piBHY, CyXY, He Bibpyto4y no-

BEPXHIO, AOTPUMYHKOUUCH BCiX BULLEONMUCAHUX NPaBu

6esneku.

« [lpveaHariTe 3a3eMro4nIA NPOBIA.

 [ligkntoviTe 3BaptoBanbHi kabeni 4o MawwuHu. 3Ba-

pIOBaHHSA MOXe MPOBOAUTUCH MPY MPSIMIA | 3BOPOTHIN

nonsipHocTi. Bubip nonsipHocTi 3anexuTb Big 3Bapto-

BanbHWX MaTepianiB i pekoMmeHaaLii 3 BUKOPUCTAHHSA

enekTpogis.
* MNpsama nonsipHicTb - enektpopgoTpumad 14 nia-
KMoMiTh go rHisga "-" 10, a 3atuckady macu 13 nia-
KIoYiTe A0 rHisga "+" 11. Npu LpoMy pexumi enek-
TPOA HarpiBaeTbCA MEHLUE, HiXXK OCHOBHWM MeTar,
eneKkTpoau NNaBnATbCSA NOBINbHILLE, 3BapeHUI LLOB
BVXOAUTb 3 BinbLUO MUBUHOK NponnaBneHHs.
+ 3BOpOTHa MONAPHICTb - enekTpopgoTpumad 14
nigkniodiTe Ao rdisga "+" 11, a 3atuckad macu 13
nigkntodiTe o rHisga "-" 10. Mpu ubomy pexumi 3a-
roToBKa HarpiBaeTbCsl MEHLUEe, HiX enekTpop, Lo
MOXe OyTW BMKOPUCTAHO Ans 3BaploBaHHSA BUCO-
KOBYrfeLeBux, neroBaHUx i cneuianbHux cTanen
YYTNMBUX OO MEPErpiBy, a TakoX Npu 3BapOBaHHI
TOHKONUCTOBOTO MeTany.

¢ HaTucHiTb Ha Baxinb enektporpumadi 14 i BctasTe

KiHeUb enekTpoAa (BiMbHUM Big MOKPUTTS KiHUEM) Y

enekTpogoTpumay 14, nicnsa 4oro BiANYCTiTb BaXirb.

+ 3aTtuckad macu 13 3akpiniTb Ha ogHin 3 geTanen, Wwo

3BapOOTHCS.

 [ligknodiTe MaLWMHY A0 Mepexi i YBIMKHITb .

« 3a gonomorot perynsitopa 5 BCTaHOBITb BEMUYUHY

3BaploBanbHoOro cTpymy. Bubip 3BaptoBanbHoro ctpy-

My 3anexuTb Bifl eNeKTPOAIB, L0 BUKOPUCTOBYHOTLCS,

TOBLLMHM 3BapOBaHOro Martepiarny, NpoCTOpPOBOro Mo-

TNOXXEHHS LWBa Ta iH.

* BwubepiTb foaaTkoBI NnapameTpy 3BaptoBaHHs (pop-

CYBaHHS1 Iy, rapsiynid CTapT, 3HWXKEHHS! Hamnpyru Xo-

FI0CTOro X0Ay) SKLLO Balla MalunHa Mae Ui yHKLUi.

» Po3nanitb 3BaptoBanbHy Ayry O4HUM i3 4BOX CMOCO-
6iB: po3nantoBaHHS TOpkaHHAM (auB. mMan. 4.4); pos-
nantoBaHHS YMpKaHHAM (gus. man. 4.5).
* Hwxk4ye onvcaHi OCHOBHI MPUAOMK MaHiMyntoBaHHSA
3BaproBasibHUM eNeKTPOAOM:
* 3a3BMYall 3BaplOBaHHA BWKOHYIOTb BepTMKambHO
pO3TallOBaHUM eneKkTpogoM abo npu Moro Haxunmi
LLoAO LWBa, KyToM Briepea abo Hasag. MNpu 3BaptoBaHHi
KyTOM Hasapg 3abeanevyeTtbes Binbll NOBHWI NpoBap i
MEHLLA LUMpVHA LBa (arne BUKOHaHHS pobiT y LboMy
BMNAAKy BUMArae NeBHUX HaBUYOK);
* nocTynanbHWUW pyx enekrtpoaa (ame. man. 4.6) 3a
HanpsiMOM OCi enekTpoaa, ANns NiATPUMKN HeobXigHOT
OOBXMWHW Oyrv, ska noBuHHa ctaHosutu 0,5-1,1 Big
niametpa enektpoga. [loBxuHa gyrv pobutb BENUKUIA
BMAMB Ha SIKICTb 3BapHOro LWBa i noro dopmy. [osrin
ay3i BignoBigae iHTEHCUBHE OKWUCIIEHHS | a30TyBaHHS
po3nnaeneHoro Metany, i niaBuLLEHHe Noro po3bpus-
KyBaHHS;
* NO3[O0BXHIW pyx enekTpoaa (ame. man. 4.7) - Ans
YTBOPEHHS 3BapHoro waa. LLBnakicte pyxy enektpona
3anNeXuThb Bif BENUYMHU CUIN CTPYMY, AiamMeTpy enek-
Tpoda, TUMy Ta NPOCTOPOBOrO MOMIOXEHHS LLBa;
npu BeNnUKin WBUAKOCTI NepeMilleHHs1 eNeKTpo-
Aa OCHOBHW/ MeTan He BCTUrae nponnaBUTUCh,
BHACNIJOK YOro yTBOPHOETLCSH HEAOCTATHS rMUbuHa
nponnaeneHHs - HenpoBsap;
HeAOCTaTHA LWBUAKICTb NepeMillleHHA eneKkTpo-
Aa npu3BoauTb [0 MeperpiBy i MPoXory (HackpisHe
nponnasneHHs) metany;
npaBuibHO BMOpaHa LUBMAKICTb MO3O0BXHBOMO PYXY
B3[OBX OCi 3BAapHOrO LUBa JO3BOMSE OTPUMATU WOrO
LUMPUHY Ha 2-3 MM BinbLue, HiX giameTp enekTpoaa;
* nonepeyvyHUn pyx enekrpopa (amB. man. 4.8) - ons
YTBOPEHHS PO3LLUMPEHOro 3BapHoro wea. Enektpoagy
NOBIJOMNNSAOTL MOMEPEYHi KONMMBAarbHI pPyxyu Hamyac-
Tile 3 MOCTINHOK YacTOTOK i aMMMiTy4o, CyMilleHi
3 MocTynanbHUM PyxOM enekTpoda Y3[4oBX Oci nia-
rOTOBMEHOro 3BaplOBaHHS 3'€HaHHS, i OCi enekTpo-
na. lNMonepeyHi KONUMBaHHA enekTpoga PidHOMAaHITHI i
BU3HaYaloTbCst (POPMOI0, PO3MipaMu, MOMNOXKEHHSIMU
LBa B NPOCTOPIi, B IKOMY BUKOHYETbCS 3BaPIOBAHHS i
HaBMKOM 3BapHuKka. LLipyHa wBa npu 3BaptoBaHHi B
LbOMY BUMaAKy He MOBWHHa nepeswvllyBaTtu 2-3 Aia-
MEeTpIB enekTpoaa.
» CnigkyvTe 3a JOBXMHOK enekTpoaa, konv o rybok
enekTpogoTpumaya 14 3anuwaetbes 20-30 mm - 3a-
MiHiTb enekTpoa.
» [loyekanTecss OXONOMKEHHS i KpucTanisauii wnaky
Ha 3BapHOMY LUBI, MiCns 4Yoro BMAaniTb LNak 3a go-
NMOMOrOH0 crneLjianbHOro MornoTka i Witkn. O6oB'sA3KoBO
HapdaranTe 3axvCHi oKynspu abo macky npvi BUKOHaHHI
LMx onepauin.
» lMepeBipTe skicTb 3BapHoro wea. [pn BUABMNEHHI
nedeKTiB - yCyHbTe iX.
« [licnsa 3akiH4eHHA poboTun, AariTe MalLKHi OXONMOHY-
TV i BiOKMOYITB 1T, Nicns Yoro BiaKNtodiTe kKabeni.

O6cnyroByBaHHA / npocpinakTtuka mawum-
HU

lMepen npoBegeHHAM BcCix npoueayp MalMHY
060B’sI3KOBO BiAKITIOUiTh Bif Mepexi.

YMLLeHHSA MalnHn

O60B’A3KOBOK YMOBOIO Arsi JOBrOCTPOKOBOI i 6e3ney-
HOT ekcnnyaTauii MalWHW € YTPUMaHHA Ti B YMCTOTI.
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PerynsipHo npoayBaiiTe MallvHy CTUCHEHUM MOBITPSIM
Yepes OTBOPU ANt BEHTUMALT 3.

MicnanpopaxHe o6cnyroByBaHHA

Bignosigi Ha nuTaHHA WoAo pemMoHTy Ta obcny-
roByBaHHs Balloro npoaykty Bu moxeTe oTpuma-
TNW B CepBICHMX LeHTpax. IHdopmauito npo cep-
BiCHI LEeHTpW, cxemu 3an4yactuH Ta iHdopmauio
no 3anyactuHax By moxeTe 3HawWTn 3a agpecoto:
www.crown-tools.com.

TpaHcnopTyBaHHSA MaLUHKU

* He ponyckanTe nagiHHA ynakoBKW, a TakoX Oyab-
SIKOTO MeXaHi4HOro BMMBY Ha HEl TPAHCMOPTYBaHHI.

* [lpun 3aBaHTaXXeHHi / po3BaHTaXXeHHi He BUKOPUCTO-
BYINTE HaBaHTaXyBarbHY TEXHIKY LLO NpaLtoe 3a NpuH-
LIMNOM 3aTUCKY YMaKoBKW.

3axucT HaBKOJNULIHbOIO cepenoBuLla

Mepepobka cMpOBMHM 3aMicTb yTunisauii
Biaxopais.

MawuwmHy, foAaTKoBi NpuHanexHocTi i yna-

KyBaHHS1 BapTO €KOJOMYHO YMCTO YTUMNI3y-
. oy
B iHTepecax uncTtocopTHOI peuunpkynsuii Biaxogis ae-
Tani i3 CUHTETUYHNX MaTepianis Bi4NOBIAHO NO3HAYEHI.
[LincHnin nocibHuk 3 ekcnnyarauii HagpyKoBaHWA Ha
nanepi, BUroTOBMeHOI 3 BTOPCUPOBUHM 6Ge3 3acTocy-
BaHHSI XI10py.

O6GMOBNSIETLCA MOXNUBICTb BHECEHHS! 3MiH.
YKpaiHcbka
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Bendrosios saugos rekomendacijos
Saugos nurodymai

Siose instrukcijose pateikiama svarbi informacija, pa-
pildanti kitas Siam gaminiui galiojancias instrukcijas
arba turinti didesne galig nei jos. Prie§ pradédami nau-
doti aparatg atidziai perskaitykite Sias instrukcijas.

Be to, montuojant ir naudojant jrenginj reikia laiky-
tis instrukcijy, pateikiamy tarptautiniame standarte:
IEC 60974-9 Lankinio suvirinimo jranga 9 dalis.

Montavimas ir naudojimas

Asmens apsaugos jrangos naudojimas:

« Lankas ir atsispindinti jo spinduliuoté kenkia neap-
saugotoms akims. Prie§ pradédami suvirinimg arba
ketindami jj stebéti tinkamai apsaugokite savo veidg
ir akis. Taip pat atkreipkite démesj | skirtingus veido
kaukeés stikliuko tamsumo reikalavimus keiciantis su-
virinimo srovei.

« Lanko spinduliuoté ir kibirkStys gali nudeginti neap-
saugotg odg. Suvirindami visuomet mavékite apsaugi-
nes pirstines, rabus, avalyne.

« Jei aplinkos triukSmas virsija leistinas ribas, naudo-
kite klausos apsauga.

Bendroji naudojimo sauga

* Suimdami suvirinimo metu jkaitusias dalis bakite
atsargls. Pavyzdziui, suvirinimo degiklis, suvirinimo
elektrodo galiukas ir apdirbama detalé jkais iki degimo
temperatdros.

« Suvirinimo metu aparato niekuomet neneskite ir ne-
pakabinkite jo uz rankenos.

» Nelaikykite aparato auk&toje temperatiroje, kadangi
taip galite jj sugadinti.

« Degiklio laidg ir jzeminimo laidg per visa jy ilgj sten-
kites laikyti kuo ar€iau vienas kito. IStiesinkite visas
laiduose susidariusias kilpas. Taip sumazinsite kenks-
mingy magnetiniy lauky poveikj, pavyzdziui, Sirdies
stimuliatoriams.

« Neapsivyniokite laidy aplink savo kina.

» Pavojingose aplinkose naudokite tik "S" zyme pa-
Zenklintus suvirinimo aparatus su saugiu tuscio vei-
kimo jtampos lygiu. Tokios darbo aplinkos yra, pvz.,
drégnos, karstos ar ankstos patalpos, kuriose naudo-
tojas gali turéti tiesioginj kontaktg su aplink esanciomis
laidZziomis medziagomis.

» Nenaudokite lankinio suvirinimo aparato uzSalusiy
vamzdziy atSildymui.

Kibirkstys ir prieSgaisriné sauga

« Suvirinimas visuomet klasifikuojamas kaip karstas
darbas, tad suvirinimo metu ir po jo atkreipkite démes;j
i prieSgaisrinés saugos reikalavimus.

« Atminkite, kad gaisras nuo kibirks¢iy gali kilti net ke-
lias valandas po suvirinimo darby baigimo.

« Saugokite aplinkg nuo suvirinimo kibirks¢iy. 1S suvi-
rinimo vietos patraukite visas degias medziagas, pvz.,
degius skyscCius, uZztikrinkite, kad joje bus tinkama
ugnies gesinimo jranga.

« Specialiy suvirinimo darby atveju suvirinant konteine-
riy tipy gaminius bukite pasiruose gaisrui ar sprogimui.
» Niekuomet nenukreipkite kibirkS¢€iy srauto ar slifuo-
klio pjovimo srovés link suvirinimo aparato ar degiy
medziagy.

» Dirbdami vir§ aparato saugokite, kad ant jo nenu-
kristy karsti daiktal ar kibirkstys.

» Grieztai draudziama virinti degioje ar sprogioje
aplinkoje.

Bendroji elektros sauga

» Suvirinimo aparatg prijunkite tik prie jZeminto elek-
tros tinklo.

» Atkreipkite démesj j rekomenduojamg maitinimo
saugiklio dyd;.

» Neneskite suvirinimo aparato j konteinerio, transpor-
to priemonés ar panasaus gaminio vidy.

* Nedékite suvirinimo aparato ir nedirbkite ant Slapio
pavirsiaus.

» Neleiskite maitinimo laidui tiesiogiai liestis su van-
deniu.
» Uztikrinkite, kad suvirinimo degikliy neprispaus sun-
ks daiktai, jie nesilies prie astriy briauny ar jkaitusiy
detaliy.

» Sugadintus ar pazeistus suvirinimo degiklius bati-
na nedelsiant pakeisti, kadangi pazeisti jie gali sukelti
elektros smdgj ar gaisrg.

» Atminkite, kad laidus, kiStukus ir kitus elektros jren-
ginius montuoti ar keisti gali tik elektros darby rango-
vas arba tokius veiksmus atlikti galintis inzinierius.

» Kai aparato nenaudojate, iSjunkite jj.

» Jei aparatas neveikia tinkamai, pvz., jprasto nau-
dojimo metu i$ jo kyla dimai, nuneskite jj apziaréti
CROWN priezidros atstovui.

Suvirinimo elektros grandiné

* |zoliuokite save nuo suvirinimo grandinés naudoda-
mi sausus ir nepazeistus apsauginius rabus.

» Niekuomet vienu metu nelieskite virinamos detalés
ir suvirinimo strypo, suvirinimo vielos, suvirinimo elek-
trodo ar kontaktinio galiuko.

» Nedeékite suvirinimo degiklio ar jZeminimo laido ant
suvirinimo aparato ar kitos elektros jrangos.

» Prie§ liesdami elektros grandinés dalis, pvz., keisda-
mi elektroda ar kontaktinj galiukg ar perkeldami jzemi-
nimo gnybtg iSjunkite aparato pagrindinj jungiklj.

Suvirinimo metu susidare garai

« Uztikrinkite tinkamg ventiliacijg ir nejkvépkite gary.

« Uztikrinkite tinkamg gryno oro tiekimag, ypa¢ uzdaro-
se erdvése. Svaraus ir kvépavimui tinkamo oro tiekimg
taip pat uztikrinsite naudodami apsaugine veido kauke.
» Bukite itin atidds dirbdami su metalais ar pavirSiaus
apdailos medziagomis, kuriy sudétyje yra Svino, ka-
dmio, cinko, gyvsidabrio ar berilio.

Gabenimas, kélimas ir pakabinimas

» Keldami sunky aparatg atkreipkite demesj j tinkama
padétj - kyla pavojus susizeisti nugara.

» Niekuomet netraukite ir netempkite aparato suéme
uz suvirinimo degiklio ar kity laidy. Visuomet naudokite
tam skirtus kélimo taskus ar rankenas.

» Naudokite tik aparatui skirtg gabenimo jranga.

» Jei tik jmanoma, aparatg gabenkite stacia.

» Niekuomet nekelkite dujy cilindro ir suvirinimo ap-
arato tuo paciu metu. Atskiros dujy cilindro gabenimo
salygos pateikiamos toliau.

» Niekuomet nenaudokite pakabinto suvirinimo apara-
to, nebent jrenginys, ant kurio jis pakabintas yra tam
sukurtas ir patvirtintas.

* Rekomenduojama laido rite kélimo ar gabenimo
metu nuimti.
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Aplinka

+ Suvirinimo maitinimo $altinio negalima naudoti lyjant
ar sningant, nors jj galima laikyti ir naudoti lauke. Sau-
gokite jrangg nuo lietaus ir stiprios saulés Sviesos.

« Aparatg laikykite sausoje ir Svarioje aplinkoje.

« Naudojant ir sandéliuojant saugokite aparatg nuo
smelio ir dulkiy.

* Rekomenduojamos darbinés temperataros ribos yra
nuo -20°C iki +40°C. Naudojant didesnéje nei 40°C
temperatdroje aparato darbinis efektyvumas mazéja ir
jis labiau linkes gesti.

« Aparatg padékite taip, kad jis bty toliau nuo karsty
pavirsiy, kibirks¢iy.

» Oro srautas aplink aparatg neturi bati trikdomas.

» Aparatg visuomet naudokite tik stacioje padétyje.

« Lankinio suvirinimo aparatas gali sukelti elektroma-
gnetinius trikdzius. Norint sumazinti jy kenksminga
poveikj aparatg naudokite grieztai laikydamiesi naudo-
jimo instrukcijy ir kity rekomendacijy.

Dujy cilindrai ir reguliatoriai

 Laikykités dujy cilindry ir reguliatoriy perkélimo ins-
trukcijy.

e Dujy cilindrai turi bati naudojami ir sandéliuojami
tinkamai védinamoje aplinkoje. I$ kiauro dujy cilindro
sklindancios dujos gali jkvepiamame ore pakeisti de-
guon;j ir sukelti uzdusima.

» Prie$ naudojimg patikrinkite, ar cilindre esancios du-
jos tinka darbui, kurj ketinate atlikti.

» Dujy cilindrg visuomet jtvirtinkite statmenoje padéty-
je prie sieninio cilindry laikiklio ar tam skirto vezimélio.
« Niekuomet nejudinkite dujy cilindro, jei ant jo uzde-
tas srauto reguliatorius. Gabendami uzdékite sklendes
gaubta.

* Po naudojimo uzdarykite cilindro sklende.

Grandinés schema ir atsarginiy daliy sgrasas

Jei jums pateiktame pakete néra grandinés schemos
ir atsarginiy daliy sgraso, pareikalaukite jy i$ vietinio
CROWN priezidros centro atstovo. Daugiau informaci-
jos rasite svetainéje www.crown-tools.com.

Atsakomybés atsisakymas

Nors buvo siekiama uztikrinti, kad Cia pateikta infor-
macija baty tiksli ir iSsami, neprisiimame atsakomybés
uz klaidas ar nepateiktag informacijg. CROWN pasilieka
teise be iSankstinio jspéjimo pakeisti ¢ia aprasyto ga-
minio specifikacijas.

Saugumo nurodymai naudojant aparata

A\

Pries pradedant darba

Uz galimus nelaimingus atsitikimus ar
tretiesiems asmenims ar jy turtui sukelta
zalg atsakingas aparato savininkas ar jo
naudotojas.

» DraudZiama naudoti aparatg su paZeista ar iSmon-
tuota apsauga. Niekuomet nenaudokite aparato, jei jis
netinkamai surinktas arba jam atlikti neleistini pakeitimai.
* Maitinimo tinklas, prie kurio jungiamas aparatas,
turi turéti apsauginius jrenginius ar automatinius jungi-
klius, skirtus aparato specifikacijas atitinkanciai srovei
ir jtampai.

» Aparatg batina prijungti prie tinkamo jzeminimo kon-
taro.

» Aparatg reikia naudoti tik vertikalioje padétyje - jis vi-
suomet turi stovéti ant guminiy kojeliy. Nepaguldykite,
nekabinkite ir nestatykite ant priekio.

» Aparatas skirtas nuolat naudoti be priezidros. Uztikrin-
kite, kad aparatas baty padétas toliau nuo degiy medzia-
gu, jokie isoriniai veiksniai netrukdo jo ausinimui (aplink
aparatg turi bati ne maziau kaip 50 cm laisvo ploto).

» Aparato negalima naudoti aplinkoje, kurioje yra dul-
kiy ir sprogiy dujy bei ésdinanciy medziagy gary.

» Neleiskite smulkiems daiktams patekti j aparatg - jie
gali jj sugadinti.

» Aparatg statykite ant lygaus, sauso pavirSiaus, kad
jis neapvirsty. Nestatykite aparato ant vibruojancio pa-
virSiaus.

» Aparatg neskite tik laikydami uz nesti skirtos ranke-
nos (rankeny) arba dirzo. Grieztai draudziama traukti
ar kelti aparatg uz srovés ar suvirinimo laido.

A\

Naudojimo metu

Asmenims su Sirdies stimuliatoriais dél
sukuriamo elektromagnetinio lauko ke-
liamo pavojaus nerekomenduojama sto-
véti prie veikiancio aparato.

» Laikykités rekomenduojamy aparato veikimo laiko
apribojimy, kitu atveju susidariusios perkrovos gali
sutrumpinti aparato tarnavimo laikg ir sukelti pernelyg
ankstyva daliy nusidévéjima.

» Saugokite aparatg nuo lietaus ir sniego, nenaudoki-
te drégnoje aplinkoje.

» Siekdami iSvengti elektros smugio nelieskite apara-
to elementy, kuriais teka srové.

» Nelieskite prijungto aparato korpuso Slapiomis ran-
komis, pir§tinémis ar ribais.

» Neapvyniokite suvirinimo laidy aplink savo kiing.

» Keisdami elektrodg ar perkeldami jzeminimo gnybta
ar patj aparatg visuomet jj iSjunkite.

» Niekuomet nelaikykite veikian¢io aparato ant peciy,
nepakabinkite uz nesimo dirzo.

» Draudziama naudoti pakabintg aparatg, iSskyrus
tuos atvejus, kai pakabinimo jrenginys buvo specialiai
tam sukurtas.

» Suvirinimo lankas spinduliuoja rySkig matomg Svie-
sg, nematoma ultravioletine ir infraraudonajg spindu-
liuote. Lanko Sviesa 1 metro atstumu per 10-20 sekun-
dziy sukelia stipry akiy skausmg ir jautrumg Sviesai.
Jei j lankg neapsaugota akimi bus zitrima ilgiau, gali-
mi rimti pazeidimai. Nematomojo spektro spinduliuoté
sukelia neapsaugotos odos nudegimus. Draudziama
dirbti be veido apsaugos, pirstiniy ir specialiy atvi-
ra oda dengian€iy raby.

* Po darbo nelieskite suvirinimo sitlés ir ploto aplink
ja - galite stipriai nusideginti.

» Po naudojimo elektrodo galas yra labai jkaites, tad jj
keisti galima tik mavint apsaugines pirstines, o elektro-
do likutj reikia padéti  metaling déze.

« Laikykités taisykliy ir dévékite specialius apsauginius
rabus - jie turi bati uzsagstyti, kiSenés uzdengtos, Svar-
kas nesukistas j kelnes, o kelnés uzleistos ant baty.

» Suvirinant plieng ir spalvotuosius metalus susidaro
jvairios cheminés medziagos (cinko, varo, alavo oksi-
dai ir t. t.), neigiamai veikiancios darbuotojo sveikata.
Naudokite asmenines apsaugos priemones ir uztikrin-
kite gerg darbo vietos vedinima.

» Saugokites, kad auksta suvirinimo lanko tempera-
tdra ar iSsilydziusio metalo dalelés neuzdegty aplink
esanciy daikty. Atminkite, nematomos dalys (medinés
sijos, izoliacija ir t. t.) taip pat gali uzsidegti.
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« Nedirbkite greta itin degiy skysc¢iy, dujy ar daikty
(medienos, popieriaus ir t. t.).

« Atlikdami darbus greta aparato saugokités, kad ant
jo ir suvirinimo laidy nenukristy jkaite daiktai ar metalo
gabaliukai.

» Bukite atidls suvirindami talpas ar vamzdzius, ku-
riuose buvo laikomos degios ar toksiSkos medziagos.
Prie§ pradédami darbus jas nukenksminkite - talpy ar
vamzdziy viduje buvusiy medziagy garai gali sukelti
sprogima ar apsinuodijima.

» Niekuomet nevirinkite talpy, kuriose yra slegis.

* Nenaudokite aparato uzsSalusiems vamzdziams at-
Sildyti.

< Dirbdami aukstyje laikykités tokiam darbui taikomy
saugumo proceddry.

Baigus darbus

« Po galutinio i§jungimo apziarekite suvirinimo vieta,
nepalikite austanciy daikty ar jkaitusio metalo daleliy -
jos gali sukelti gaisra.

« Baige darba, iskart neiSjunkite aparato, palaukite
keleta minuciy, kad aparatas pakankamai atvesty.

Instrukcijoje naudojami simboliai

Instrukcijoje naudojami toliau nurodyti simboliai, jsi-
minkite jy reikSmes. Tinkamai suprasdami simbolius
galeésite saugiai naudotis aparatu.

Simbolis Reiksmé

CROWN

PROFESSIONAL

CT.. " -
Serijos numerio lipdukas:

CT ... - modelis;
XX - pagaminimo data;

oo o, X000 XXXXXXX - serijos numeris.

Perskaitykite visus saugumo
reikalavimus ir nurodymus.

Dévékite suvirinimo kauke.

Déveékite nuo dulkiy saugan-
Cig kauke.

Prie§ montuodami ar regu-
liuodami aparatg atjunkite jj
nuo maitinimo $altinio.

Judéjimo kryptis.

Sukimosi kryptis.

Simbolis Reik§mé

UZrakinta.

Atrakinta.

|zeminimo kontdras.

Démesio. Svarbu.

Naudinga informacija.

NeiSmeskite aparato kartu
su buitinémis atliekomis.

=& >® "

Aparato paskirtis

Aparatai skirti sukurti vienalyte jvairiy metaly jungtj (to-
liau tekste "metaly suvirinimas") juos sulydant.
Aparatai uztikrina rankinj lankinj suvirinimg (MMA), o
jy dizaino ypatybés palengvina darbg ir pagerina suvi-
rinimo sidlés kokybe.

Aparato dalys

|Zeminimo varztas

Jjungimo / iSjungimo jungiklis
Védinimo anga

"Hot start" valdiklis ("HOT START")
Srovés valdiklis ("WELDING CURRENT")
Srovés matuoklis

Maitinimo indikatorius

Siluminés apsaugos indikatorius
Lanko jégos valdiklis ("ARC FORCE")
10 "-"lizdas

11 "+"lizdas

12 Rankena neSimui

13 )Zeminimo gnybtas (sumontuotas) *
Elektrodo laikiklis (sumontuotas) *

15 |Zeminimo laidas *

16 SeSiabriaunis raktas *

17 )jungimo / iSjungimo jungiklis VRD

18 Indikatorius VRD

19 Nesiojimo dirzas *

Kapojimo plaktukas / vielinis Sepetys *
21 Pirstinés *

Suvirintojo kauké (surinkta) *
Suvirintojo kaukés rankena *
Suvirintojo kaukés korpusas *

OCONONPARWN=

* Papildoma detalé

Ne visi pavaizduoti ar aprasyti priedai jtraukti j
standartinj paketa.
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Aparato elementy montavimas ir regu-
liavimas

Pries atliekant bet kokius darbus su aparatu jj rei-
kia atjungti nuo maitinimo Saltinio.

Neperverzkite tvirtinimo elementy, kad
nepazeistumeéte jy sriegio.

Kai kuriy elementy tvirtinimas / nuémi-
C mas / parengimas yra vienodas visiems
1 aparaty modeliams, Siuo atveju konkre-
tis modeliai paveiksle nenurodyti.
Kistuko, srovés laido, tinklo jungties tvirtinimas /
nuémimas

Kai kurie aparaty modeliai pateikiami be kistuky ir /
arba srovés laidy - juos reikia sumontuoti prie$ pra-
dedant darba.

Aparatus prie tinklo taip pat galima prijungti staciona-
riai (ne per lizdg).

A\

Suvirintojo kaukés surinkimas (zr. 1 pav.)

Pastaba: stacionarig aparato jungtj prie
tinklo bei srovés laidy, kistuky ir kity
elektros daliy montavima ar keitima atlik-
ti gali tik kvalifikuotas elektrikas ar mon-
tuotojas, galintis atlikti tokius veiksmus.

Surinkite suvirintojo kauke 22 kaip pavaizduota 1 pa-
veikslélyje.

Prijungimas prie jzeminimo gnybto (zr. pav. 2)

|Zzeminimo varztu 1 prijunkite vieng jZeminimo gnyb-
tg 15 prie aparato (Zr. 2 pav.). Antrgjj jzeminimo gnyb-
tg 15 prijunkite prie jZeminimo kontdro.

Suvirinimo laidy prijungimas / atjungimas (zr. 3
pav.)

| aparatg jkiskite suvirinimo laidy kiStukus, kaip tai pa-
rodyta 3 paveiksle. Suvirinimo laidy kistukus atjunkite
atvirkstine tvarka.

Jei reikia prijungti suvirinimo kabelio jungtj, atlikite 3
paveiksle nurodytus Zingsnius.

Aparato naudojimo pradzia

Prie$ pradedant darbg reikia atlikti Siuos zingsnius:
» visuomet naudokite tinkamag maitinimo jtampa:
maitinimo Saltinio jtampa turi atitikti ant aparato kor-
puso pateiktg informacija;
« patikrinkite visy laidy bikle, pakeiskite pazeistus
laidus;
» patikrinkite elektrodo laikiklio 14 ir jZeminimo
gnybto 13 bikle, jei jie pazeisti - pakeiskite.
« Prie$ jjungiant aparatg patikrinkite, ar elektrodo laiki-
klis 14 ir jZeminimo gnybtas 13 nesilieCia.
* Jjungus aparatg patikrinkite, ar veikia vidinis ausi-
nimo ventiliatorius oras turi pasti i$ védinimo angy 3
(aparato gale).

Aparato jjungimas / iSjungimas

Jjungimas:

Perjunkite jungiklj 2 | padétj "On" (tuomet indi-
katorius 7 uzsidegs ir vidinis ventiliatorius pradeés
suktis).

ISjungimas:

Perjunkite jungiklj 2 j padétj "Off".

Aparato dizaino ypatybés
Siluminé apsauga

Siluminé apsauga saugo aparatg nuo pazeidimo,
perkaitimo atveju jj iSjungia. Suveikus Siluminei ap-
saugai jsijungia indikatorius 8. NeiSjunkite aparato,
leiskite jam atveésti ir nepradékite darbo, kol tai ne-
jvyks.

Suvirinimo srovés valdiklis ("WELDING CUR-
RENT" valdiklis)

Valdiklis 5 leidZia nustatyti suvirinimo srovés verte at-
sizvelgiant | atliekamus darbus, suvirinamos detalés
storj, elektrodo skersmenjir t. t.

Nustatyta suvirinimo srové rodoma srovés matuokly-
je 6.

Arc force (lanko jéga) ("ARC FORCE" valdiklis)
[CT33101]

Lanko jégos funkcija leidzia apsisaugoti nuo elektrodo
prilipimo prie suvirinamos detalés.

Sumazinus atstuma tarp elektrodo ir suvirinamos de-
talés trumpam padidinama suvirinimo srové, taip is-
kart sulydant elektrodo ir detalés metalg ir padidinant
lanko tarpa.

9 valdiklis gali keisti arkos dinamiSkumg - mazesnés
vertés reiSkia mazesnj metalo taSkymasi, o didesnés
vertés - gilesn;j jsiskverbima.

Hot start ("HOT START" valdiklis)
[CT33101]

"Hot start" funkcija trumpam padidina nustatytos suviri-
nimo srovés verte suvirinimo lanko uzdegimo metu. Tai
palengvina suvirinimo lanko uzdegima.

4 valdiklis gali nustatyti trumpalaikio suvirinimo sroves
padidinimo uzdegant suvirinimo lankg vertg (procen-
tais).

Skalé sugraduota taip, kad pasukus 4 valdiklj per vie-
ng Zyme, suvirinimo srové pakeic¢iama 10%. Jei valdi-
klis 4 nustatomas ties O - funkcija "Hot Start" iSjung-
ta. Jei valdiklis 4 nustatytas padétyje 10 - suvirinimo
srovés padidinimas suvirinimo lango uzdegimo metu
yra 100%.

Easy start (paprastas paleidimas)
Paprasto paleidimo funkcija (padidéjusi jtampa esant

tuscCiajai veikai) palengvina suvirinimo lanko uzsidegi-
ma.
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[tampos mazinimo jrenginys (jungiklis "VRD")
[CT33102]

Jtampos mazinimo esant tusciajai veikai funkcija pa-
gerina suvirinimo darby saugg. Lankui uzgesus jtam-
pa elektrode sumazéja ir nesiekia 15 V, todél taip pat
stipriai sumazéja tikimybé darbuotojui patirti elektros
smugj. Sig funkcijg itin patogu naudoti dirbant anksto-
se erdvése, metalinése dézese ir t. t.

» Norédami jjungti nuspauskite jungiklj 17. Kai jsijungs
jtampos mazinimo esant tusciajai veikai sistema, jsi-
Ziebs indikatorius 18.

» Norédami iSjungti dar kartg nuspauskite jungiklj 17.

Indikatorius 18 uzges.
A lui palietus ant zemeés esantj elementa,

jtampa elektrodui tiekiama toliau). Dél to
batina grieztai laikytis visy saugos procediry ir
vilkéti apsauginius drabuzius.

Pastaba. Sistema visiSkai nuo elektros
smigio neapsaugo (pvz., elektrodo ga-

Aparato veikimo rekomendacijos
Preliminariis darbai (zr. pav. 4)
* Rekomenduojama apslifuoti virinamos detalés
briaunas.
+ ISplatéjimo kampas (a, zr. pav. 4.1) - atlieka-
mas, kai metalas yra storesnis nei 3 mm. Jei néra
griovelio, dalis suvirinimo gali iStekéti, metalas gali
perkaisti ir degti; jei néra griovelio, siekdami iSlaikyti
virinimo prasiskverbimg visuomet bandykite padi-
dinti suvirinimo srove.
* Tarpelis (b, zr. pav. 4.2) - tinkamai pritvirtintas
prie$ suvirinimg leidzia pilng jsiskverbimg suvirinimo
dalyje uzdedant pirminj sidlés sluoksnj.
» Laksto nuozulnumo ilgis (c, zr. pav. 4.3) - iSly-
gina perejima nuo storesnes virinamos detalés prie
plonesnés pasalinant jtempimo vietas suvirintoje
konstrukcijoje.
» Nuo virinamy pavirsiy nuvalykite radis ir dazus.
* Atminkite, kad suvirinimo metu i$siskiria didelis $i-
lumos kiekis, galintis pazeisti aplinkinius daiktus, tad
atidziai rinkités vietg ir imkités veiksmy iSvengti gaisro.

Elektrodai

Tinkamai parinktas elektrodas didele dalimi nulemia
suvirinimo sidlés kokybe ir darbo greitj. Prie$ jsigydami
elektrodus atidziai perskaitykite jy naudojimo rekomen-
dacijas. Jei reikia, pasikonsultuokite su specialistu. La-
bai svarbu laikytis elektrodo sandéliavimo salygy.

Bendrosios naudojimo rekomendacijos (zr. pav. 4)

« Aparatg padékite ant lygaus, sauso, nevibruojancio
pavirSiaus laikantis visy pirmiau pateikty procediry.
« Prijunkite jzeminimo laida.

Toliau pateiktos rekomendacijos taiko-
mos visiems kistukiniu lizdu prijungia-
miems aparatams. Stacionarios jungties
atveju aparato surinkimg ir tinklo jungtj
reikia atlikti i$ anksto.

» Prie aparato prijunkite suvirinimo laidus. Suvirinti
galima su tiesioginiu ir apgreztu poliSkumu. PoliSkumo
parinkimas priklauso nuo virinamy medziagy ir elektro-
dy naudojimo rekomendacijy.
» Tiesioginis poliSkumas - prijunkite elektrodo lai-
kiklj 14 prie lizdo "-" 10, prijunkite jzeminimo gnyb-
tg 13 prie lizdo "+" 11. Tokiu bldu elektrodas jkaista
maziau nei bazinis metalas, elektrodas lydosi léCiau,
suvirinimo sidlé uzbaigiama gilesniu jsiskverbimu.
» Apgreztas poliSkumas - prijunkite elektrodo lai-
kiklj 14 prie lizdo "+" 11, prijunkite jZeminimo gnyb-
tg 13 prie lizdo "-" 10. Tokiu bldu detalé jkaista
maziau nei elektrodas, kurj galima naudoti virinant
lydinius su dideliu anglies kiekiu, specialy plieng su
dideliu jautrumu perkaitimui bei metalo lakStus.
» Paspauskite elektrodo laikiklio svirtj 14 ir jdékite
elektrodo galg (be dangos) j laikiklj 14 ir atleiskite svirt].
* Jzeminimo gnybtg pritvirtinkite prie vienos i$ suviri-
namy detaliy.
« Prijunkite aparatg prie maitinimo $altinio ir jjunkite.
» Valdikliu 5 nustatykite suvirinimo srovés verte. Pasi-
rinkta suvirinimo srové priklauso nuo naudojamo elektro-
do, suvirinamos medziagos storio, sillés padéties ir t. t.
» Jeijasy aparatas turi Sias funkcijas, pasirinkite papil-
domus suvirinimo parametrus (lanko jega ir t. t.).
+ Suvirinimo lankg uzdekite vienu i$ dviejy bady: uz-
degimas prilietus (zr. pav. 4.4); uzdegimas braizant (Zr.
pav. 4.5).
» Pagrindinés suvirinimo elektrody tvarkymo praktikos
aprasytos toliau:
» paprastai suvirinimas atliekamas elektrodg laikant
vertikaliai arba palenkus jj sidlés atzvilgiu, kampg nu-
kreipiant pirmyn ar atgal. Suvirinant kampu atgal uzti-
krinamas geresnis sulydymas ir mazesnis siles plotis
(taciau tokiam darbui reikia tam tikry jgidziy);
» elektrodo judesys j priekj (zr. pav. 4.6) elektro-
do asimi siekiant uztikrinti reikiamg lanko ilgj (jis turi
bati 0,5-1,1 elektrodo skersmens). Lanko ilgis turi di-
delj poveikj suvirinimo sidlés kokybei ir jos formai. ligas
lankas sukelia intensyvig sulydyty metaly oksidacijg ir
nitracijg ir didesnj jy taSkymasi;
« iSilginis elektrodo judéjimas (zr. 4.7 pav.) suviri-
nimo sidlés formavimui. Elektrodo judéjimo greitis pri-
klauso nuo elektros srovés, elektrodo skersmens, tipo
ir silllés padéties;
esant dideliam elektrodo greiCiui bazinis metalas
neturi laiko iSsilydyti, o tai neleidzia susiformuoti pa-
kankamo gylio vonelei;
nepakankamai greitai judinant elektroda jvyksta
perkaitimas ir lankinis metalo degimas (per lydymasi);
teisingai pasirinktas isilginio judéjimo greitis suvirinimo
sitlés asimi leidzia suformuoti jg 2-3 mm platesne nei
elektrodo skersmuo;
» Soninis elektrodo judéjimas (zr. 4.8 pav.) - plates-
nés suvirinimo sidlés formavimui. Elektrodas dazniau
judinamas j Sonus svyruojanciais judesiais pastoviu
dazniu ir amplitude, derinant su judesiu iSilgai paruosto
griovelio aSies ir elektrodo asies. Elektrodo svyravimai
| Sonus gali bati jvairds, priklauso nuo sidliy dydziy, pa-
déciy, suvirintojo jgidziy. Siuo atveju suvirintos sidlés
plotis neturi virsyti 2-3 elektrodo skersmeny.
« Stebekite elektrodo ilgj, kai laikiklyje 14 jo liks
apie 20-30 mm - pakeiskite elektroda.
« Palaukite, kol ant suvirintos silés atvés ir kristali-
zuosis Slakas, pasalinkite jj specialiu plaktuku ir Se-
peciu. Atliekant Siuos veiksmus muvékite apsaugines
pirStines ar veido kauke.
+ Patikrinkite suvirinimo sidlés kokybe, aptike gedimy
juos pasalinkite.
» Baige darbg leiskite aparatui atvésti, iSjunkite jj ir
atjunkite laidus.
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Aparato techniné prieziura / prevencinés
priemonés

Pries atliekant bet kokius darbus su aparatu jj rei-
kia atjungti nuo maitinimo Saltinio.

Aparato valymas

Badtina saugaus ilgalaikio aparato naudojimo salyga
yra jo $vara. Reguliariai prapuskite aparatg suspaustu
oru per védinimo angas 3.

Priezitura po pardavimo ir aptarnavimas

Musy garantinio aptarnavimo tarnyba atsakys j jasy
klausimus dél gaminio remontu, techninés priezitros
bei atsarginiy daliy. Informacija apie techninio aptarna-
vimo centrus, daliy schemas ir atsargines dalis taip pat
pateikiama svetainéje www.crown-tools.com.

Aparato gabenimas

* Gabenant grieztai draudziamas bet koks mechani-
nis poveikis pakuotei.

« ISkraunant / pakraunant draudziama naudoti pakuo-
tés suspaudimo technologijas.

Aplinkos apsauga

Medziagy neiSmeskite, atiduokite jas
perdirbti.
Aparata, priedus ir pakuote reikia atskirti ir
I perdirbti aplinkai saugiu badu.
Plastikiniai komponentai yra pazymeéti nurodant perdir-
bimo kategorijas.
Sios instrukcijos atspausdintos ant perdirbto popie-
riaus, kurj gaminant nenaudojamas chloras.

Svarstoma dél pakeitimy pridéjimo.
Lietuviskai
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Kayinci3gik TexHMKacbl Karmaanapbl
Kayincisgik TexHukacbl Karuaanapbl

Ocbl epexernep MaHbl3abl aknapatTbl KamTuAbl, On
ocbl OHiMre KaTbICTbl 6enrineHreH 6acka karuganapabl
ToMbIKTbIpadbl HeMece anMacTbipagbl. XKyMbIcC icTeyre
Kipicep anablHaa atanfaH Karvaanapabl MYKUST OKbIn
LWbIFbIHbI3.

OpaH Genek, annapaTTbl OpHaTy MeH navpanaHy
Xanblkapanblk IEC 60974-9 cTaHgapTbliHAa
OasiHOanfFaH Hyckaynapra ColKec icke acblpbinybl TUIC.
[oranbl nicipyre apHanfaH xabablk 9 6enim.

OpHarty XaHe nanaganaHy

YKeke KopfFaHbIW KypanaapbiH nanganaHbiHpi3:

« [licipy AoFacbl aHe OHbIH, LIaFbINbICKaH caynenepi
Kesre 3uaHAbl ocep eTedi. llicipyre kipicep Hemece
nicipy >xymbicTapblH Gakbinap angbiHaa kesiHi3 6eH
OeTiHi3gi TuiciHwe abblHbI3. CoHbIMeH Oipre nicipy
TOrbl ©3repeTiHAIKTEH Macka 3KpaHbIHbIH, KyHripTTeyre
KOeHin 6eniHjs.

« [loFaHblH  coymeneHyi MeH  LWalwblpaHabinap
KOpFanmaraH TepiHi 3akpimgangbl. Opke3  nicipy
XKYMbICTapblH ~ bGacTtamacTaH  OypblH  KOpFaHblILL
KOrFanTapblH, KNiM MEH asik KMiM KUiHi3.

« Erep TeHipekTeri LWybIf pyKcaT eTinreH LeKTeH
acaTtblH Gonca, apke3 ecTy opraHOapbliH KOpFalTbiH
Kypanabl TafbiHbI3.

Xannbl nanaanaHy Kayincisgiri

» [licipy kesiHOe KbI3aTblH OernwekTepMeH >XyMbIC
icTereHge cakTblK cakTaHbli3. MaceneH, nicipy
YKaHapFbICbIHbIH, YLITbIFbI, MNICIpy 3NeKTPOAbIHbIH, YLbl
MeH eHAeneTiH Oenwek >aHy TemnepaTtypacbiHa
OeniH Kbidagbl.

* benpikke GekiTiNreH KypbinblHbl eLIKaLlaH TaknaHbI3
XeHe nicipy Ke3iHAe OHbl XbIKbITY YLWiH Gengikke
TaknaHbI3.

* AnnapatTbl KOfapbl TemnepaTypaHblH acepiHe
TYCipMEHi3, erTkeHi 6yn KypbinfbiHbIH ByniHyiHe akenyi
MYMKiH.

» JKaHaprbl KkobiniH MeH xepneHngipy kobiniH Oykin
y3blHAbIFbI  GoMblHA  Gip-6ipiHe XakblH  yCTaHbI3.
Kebingepaeri inmekTepai xasblHbi3. Byn maceneh,
KapOvbIHTaNaHAbIPFLILTBIH, KYMbIC iCTeyiHe kepepri
KenTipyi bIKTUMar 3nsiHAbl MarHUTTi epiCTepAiH acepiH
asaunTtagbl.

« [leHeHi3niH anHanacbiHOarbl kabinaepai opaManpl3.
» KayinTi >XyMbIC xaraanbiHga Tek idie Kayincia kepHey
AeHreii MeH S-TaHbanaHbIMbl 6ap nicipy annapaTtbiH
navganaHbiHbi3. MyHAam xxyMbIC aFaavibiHa MaCereH,
ackaH binFangbirnblk, XOFapbl TemnepaTtypa Hemece
TyMbIKTanfFaH KeHiCTiK XaTadbl, MyHAa navganaHyLbl
TOK ©TKi3rill MaTepuangapMeH Tikeneu >xxaHacagpl.

« EpiTineTiH TyTiKwWenepai Aofanblk nicipyre apHanfaH
annapatTbl navganaH6aHpI3.

¥WKbIH WalbIipaTy XoHe epT Kayincisairi

* [licipy opKke3 Kbi3gblpyFa Hemece
nanganaxyfra GavinaHbICTbl KyMbICTapFa
XaTKbl3blNadbl, COHAbIKTAH Micipy KesiHOe >koHe
XKYMbIC asikTanFaHHaH KewiH epT kayincisgirive aca
KOHin 6eniHjs.

XKanblHAbl

* OpT VYUWKbIHHAH TiNTEH Micipy  XyMbICTapbl
asfKTanFaHHaH CcoH pAa  OipHelwle cafaTTaH  KewiH
6acTanaybl MyMKiH.

» [licipy >XyMmbICTapblH aTkapfaH kesge MeTann
YLWKbIHAAPbIHAH ~ TeHipeKTeri  KeHICTIKTI  KopFayabl
KamTamacbl3 eTiHi3. XKaHfblw CyMbIKTbIK cekingi Te3
XaHaTblH MaTepuangapgbl nicipy anmarbiHaH anbin
KETIHi3, XoHe nicipy anaHpiHOa TWIiCTi epT ceHaipy
cariMaHbIHbIH 60MNYbIH KapacTbIPbIHbI3.

* ApHaynbl nicipy XyMbICTapbl ke3iHge epTTiH Hemece
KOHTENHep TypnaTTbl eHaeneTiH 6enwekrepai nicipreH
Kesde KapblfbICTbIH  LWbIFY  MYMKiHAIrHE AarbiH
OOornbIHbI3.

» TericTey MOLUMHECIHIH YLUKbIHBIH HEemMece Keckil
arblHbIH Nicipy annapaTtblHa Hemece Te3 TyTaHaTbiH
maTepuangapra barbiTTamMmaHbI3.

e AnapatTblH acTblHOA >XaTbiM, XYMbIC icTereHae
MOLUMHere Kapal KynalTblH >aHfblll 3aTTap MeH
YLUIKbIHHbIH LaLlbIpaHabinapbiHaH cak 60onbIHbI3.

* OgsfiriHeH xaHaTblH HEMece XapbifbIC KayinTi
Xepnepgae nicipyra ysingi-kecingi TelibiM cansiHagbl.

Xannbl anekTp kayincisgiri

« [licipy annapaTblH XeprneHaipinreH anekTp xeniciHe
KOCY KaxerT.

* Icke KoCy cakTaHAbIPFbILWbIHBIH, KeningeHaipinreH
MeriLiepiHe Hasap ayaapbiHbI3.

» [icipy annapaTblH KOHTEMHepAiH, aBTOMOOWNbAIH
iWwiHOe Hemece COfaH YKCaC XXYMbIC KeHiCTiriHge
nanaanaHbaHpl3.

» [Micipy annapaTtbiH binFan 6eTke KOMMaHbI3 >xoHe
bifFan 6eTTe KyMbIC iCTEMEHI3.

» XKeninik kabinre cy Tvin keTneyiH KagaranaxbI3.

» KobinpgepaiH Hemece nicipy >xaHapfbinapbiHbIK
ayblp 3aTneH 6GacTbipbibIiN  KanMarFaHblHa JXeHe
KaHdan ga Gip 3aTTapablH eTkip OypbiTapbiHa He
bormaca eHAenreH bICTblK OerniekTepre Xabbicbin
KarnMaraHblHa Ke3 XeTKi3iHi3.

* Akaynbl Hemece GyniHreH nicipy »aHapfblrapblHbIH
anblpbacTanfaHblHa Ke3 XeTKi3iHi3, eNTKeHi Oy kasara
yLbIpaTybl MYMKiH, )X8HE 3NeKTp TOrbIMeH 3akbiMAaybl
HeMece epT TyFbl3ybl bIKTUMar.

» Kobinpepai, avbipfbinap MeH 6Gacka da anekTp
KypbInfFblnapabl  OpHaTyFa Hemece TeK OcCblHAaw
onepauusinapdbl  kypris3yre MamaHganfaH — BinikTi
3MEKTPLUIHIH HEMeCe NHXeHepP-MexXaHUKTIH aTkapybiHa
pykcar eTinegi.

« ManpanaHbinManTeliH  Gonca,
OLLIPIHi3.

» Kypan-xababIKTbIH KanbinTbl XKYMbICbIHaH
ayblTKbIFAHOa, MacCereH, KanbinTbl naiganaHbiiFaH
annapaTTaH TyTiH WblkkaHaa, oHbl CROWN cepBucTik
KbIBMETIHIH, eKiniHe Tekcepyre XibepiHia.

nicipy annapatbiH

OnekTp KyaT Ke3iHiH nicipy xenici

» Kyprak api 6yTiH kuim kuin, e3iHi3ai nicipy TisberimeH
XaHacyaaH OKLLaynaHbI3.
* OHpeneTiH Oenuwekke xaHe nicipyre apHanfaH

anekTpogka, nicipy CbIMblHA, MiCipy anekTpoabiHa
HemecCc TyMWicne YLWTbIFblHA elwkawaH bipaeH
THICMEHi3.

» [Micipy »kaHapfbICbIH, epreHaipy kabiniH Hemece
kaHOoav pa Oip Gacka anekTp >xababiFbiH - Micipy
annapaTbiHa KoiMaHbI3.

* Onektp Ti3beriHiH kKaHgaw pa Gip GenweriHe,
MOCENeH, 9MeKTPOATbl Hemece Tymicne YLITbIKTbI
anblpbactaraHga Hemece XepreHaiprill KblCKbILWTbI
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XKbIMKbITKAHAA TUMecTeH OypbiH Xeninik axblpar-
KbILUTbIH KOMEriMeH apke3 annapaTtTbl OLUIpiHi3.
Micipy aspo3onaapsbl
e Twicti xenpgetyai erin,
nickemeyre TbIpbICbIHbI3.

» Ocipece, xabblk 6envere Tasa ayaHblH >XETKIMiKTi
TycyiHe ke3 xeTki3iHi3. Ci3 coHaan-aK TbIHbIC any YLUiH
Xeke e3iHi3ai ayameH kamTamMacbI3 eTeTiH AyrblfaHblH
KemeriMeH Ta3a ayaHblH KenyiH kamaan anachbis.

* KopfacblHbl, KagMuiti, MbIpbilbl, CbiHAabbl HemMece
Gepunnuin 6ap TypreHaipinreH 6eTTi MeTanngapmeH
XoHe maTtepuangapMeH XyMbIC iCTereHae avipbiklia
CaKTbIK LLapanapbiH KorFa anbiHbI3.

KamMmTamMachbI3 rasgbl

Tacbimangay, keTepy XoHe iny

* Ayblp annapaTtTbl KeTepreHe OHblH AypbIC KyitiHe
Hasap ayaapblHbI3 apkaHbi3abl 3akbiMaay kayni 6ap.

* AnnapatTbl Mmicipy  XaHapfbICblHbIH,  KabiniHeH
Hemece backa kabiniHeH TapTyra Hemece keTeyre
TbIibIM CanblHafbl. ©OpKke3 OCbl MakcaTka apHanfaH
KeTepy HYKTECiH Hemece TyTKaHbl NanganaHbiHpbI3

* Kypan-xababIKTbl TacblMangayra apHanfaH
TacbiMangay MexaHu3MiH narganaHbiHbI3.

* Erep 6yn MymkiH 6ornca, annapatTbl TiK KyhiHOe
TacbiMangaHbi3.

» [a3 GannoHbl MeH nicipy annaparbiH 6ip mesringe

KkeTepMmeHi3. a3 6GannoHbiH TacbiMangay YLiH
TOMeHe KenTipinreH >KekenereH Karmganapgbl
YCTaHbIHbI3

* Erep apHaiibl keTey KypbinFbicbl a3iprneHbece,
Hemece ocbl MakcaTka apHan 6Gekitinmece, nicipy
annapaTtbiH eLlKallaH iniHreH Kyni nanganaHbaHbI3.

* AnnapaTTbl kKeTepreH Hemece TacbiManfaraH kesae
CbIMbI KaTyLLUKaHbI LWeLlyre keningik 6epmMmeimis.

CbIpTKbI XaFgannap

 [licipy annaparbl awblk ayaga nanpganaHyra xeHe
caktaya GonfaHbIMEH OHbIH 3fIeKTPMeH XabablkTay
ke3iH >aHbblpaa, kapgoa nanpganaHyra 6onmMainabl.
AnnapatTbl  XaHObIpAaH Hemece Tikenem  KyH
coyrnenepiHiH, TYCIHEH CaKTaHbI3.

* AnnapaTTbl KypFak opi Tasa xxepae cakTay Kaxer.

* AnnapatTbl NanganaHFaH4a xaHe cakTaraHda OHbI
KYMHbIH, )X8He LUaHHbIHH TYCYiHEH CaKTaHpI3.

* ¥cCblHbINaTbIH KYMbIC TeMNepaTypacHbIH
asicbl -20°C po +40°C kypavigbl. 40°C ackaH navganaHy
TemnepartypacbiHaa annapatTbiH XKYMbICbIHbIH
THimainiri azasapl, on icTeH WhifyFa aca 6evim Typagbl.
* AnnapaTTbl XaHfbill OeTTepMeH, YLIKbIHAapMeH
Hemece LWallblpaHablnapMeH TynicnentiHaen eTin
XannacTblpbIHpI3.

* AnnapatTblH XenaeTkill
OyraTTanmaraHblHa Ke3 eTKi3iHi3.

* AnnapatTbl 8pKes3 TiK Kyiae yCTaHbI3.
* OnekTpni gofanbl nicipyre apHanfaH xabablk apke3
aneKkTpni MarHuTTi 6ereyinaep TyfFbizagbl.

* MyHoan 6GereyingoepaiH 3usiHObl 9CEpiH  KOKKa
WblFApy YWiH >kabablKTbl navpanaHy  keHiHaeri
Hyckaynblkka xaHe 6acka ga yCblHbIMAApMeH kKaTaH
COWKeCTikTe nanaanaHblHbI3.

KyblCTapbIHbIH,

a3 6annoHaapbl MeH peTTerilwTep

* [a3 GannoHgapbliHa >XoHe peTTeyilTepre kapay
KaFupganapblH cakTaHpl3.

* a3 GannoHgapbiHbIH  TUICTI  xengeTkiwi Gap
Oenmene narganaHaTbiHblHA XeHE cakTanaTbiHbiHA
KO3 XXeTKi3iHi3. [a3 6annoHbIHaH ras LWbiFybl XXy TbINaTbiH
ayaHblH OTTeriCiH anMacTbipa anagpl, Oyn TyHLbIFyFa
aKen CoKTblpagpbl.

» lManpganaHap angpiHaa ra3 6annoHaa nanganaHyra
COMKeC ra3 ekeHiHe Ke3 XKeTKi3iHi3.

* [a3 OGannoHabl MiHAETTI Typae UWUNUHAPAIH
TyFblpblHA HEMece UMNuHOpre apHanfFaH apaHynbl
apbaHblIH, LMIMHAPIHE XaKblH TiK KyhiHae GekKiTiHj3.

* a3 GannoHfa WbIFbIHBIH pETTeYill OpHaTblIFaH
Ke3ge OHbl KblDKbITNaHbl3. TacbiMangaraH Kkesge
uMnuHApnep 6rnorbIHbIH KannakLwacbIH KUrisiHis.

* [MarpanaHbin  GonfFaHHaH  KeWiH  LUnNUHAPAIH
KnanaHbIH >kabblHbI3.

KocbinbicTap cyn6acbkl MeH Kocarnkbl Geniektep
BeAOMOCi

Erep kocbinbicTap cynbacbl MeH Kocasnkel benwektep
BEAOMOCI  Ci3fiH  KEeTKi3iniMiHi3aiH  >XMbIHTbIFbIHA
eHbece, onapabl CROWN xeprinikTi cepBUCTIK
areHTiHeH cypayabl eTiHeMi3. KocbiMwa aknapat
any ywiH www.crown-tools.com canTbiHa KipyiHi3ai
cypaHambI3.

XayankepuwinikteH 6ac TapTy

Ocbl HyckaynblkTa Ma3myHaanfaH aknapaTt ceHimai
api TomblK Gonybl yLWiH 6apnblK KyLU-Xirep canbiHbIN
XaTkaga Oyn KyxxaTTa kaHgaw fa 6ip HapceHi eckepmey
Hemece KaTenikTep VLIiH ellkaHAan >xayankepLuinik
kongaHbinvangbl. CROWN kes kenreH yakbITTa angbliH
ana eckepTycia OHIMHIH TexHuKanblK cunaTtramacbiHa
e3repicTep eHrisy KyKbifblH 63iHe Kanablpaabl.

KypbinfFbiHbl  nampanaHy  KesiHpgeri
Kayincisaik Typanbl Hyckaynap
OnepaTtop Hemece MalumHa neci

YWiHWi TyrfaHbIH HeMece OHbIH MYIIKi
KenTipyi bIKTUMan cbiHynapbl Hemece
apakaTTaphbl YLWiH XayanTbl 6onagbl.

XyMmbicTbl 6acTap angbiHaa

» 3akpiMaaHfaH Hemece OereKTenreH Kopray
KypbInfbiCbl 6ap MalmMHaMeH onepauusfa TbibIM
carnblHFaH. TuiciHWexnHanmaraH MalUWHaMeH,
Hemece GekiTinvereH XeHaeyaeH eTKeH MaluvHaMeH
eLUKaLLaH XyMbIC )XacaMaHbI3.

* MawwuHa >xanfaHFaH 3nekTp KyaT Ke3i >XemniCiHiH
KOpFay KypbINFbICbl HEMeCe MalUMHAaHbIH, TEXHUKaIbIK
TanantapblHa Cali KeneTiH TOK XoHe KepHeyre
apHarnfaH aBToMaTtTbl CeHAiprili 6onybl kepek.

* MawwwuHa xeprneHaipy >KyMbIC KOHTYpbIHa KOCbIMybl
T™ic.

* MawwuHa Tek Tik KyWiHAe KongaHbinybl TWIC - on
pesiHke TyfFbipAa Typybl kepek. OHbl aybiCTbipmay,
inmey Hemece AeHOek GeTiMeH KoVMaHbI3.

* MawwuHa KbI3MET KepceTylinep KypamblHCbI3
XYMbIC iCTeyre apHamnfaH. MalunHaHbIH Te3 >XaHFfblLl
maTtepuangapgaH — anbic  OpHaTbiNyblH  TeKcepy
KaXeT, >XoHe CbIpTKbl (hakTopnap OHblH KanbinTbl
cankblHAayblHa kegepri kenTipmeyi kepek. MawmnHanap
(MawwuHaHblH 60c KeHictiri 50 cm kem 6Gonmaybl
THiC).
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* MawwuHa Xapbinfbiw Kayni
arpeccuBTi 3aTTapAblH  Oynapbl
KonaaHblnMaybl Kepexk.

* MawwuHara wManga 3artTapdblH  TycyiHe
H6epMeHi3 - onap oHbl ByFaTTaybl MyMKIH.

» TeHkepinyfiH angbiH any YLWiH, MaluHaHbl Teric,
KypFak 6eTTe opHaTy KaxeT. MaluvHaHbl AipingenTiH
GeTTepae opHaTnaHbI3.

* MawwuHaHbl Tek ycTan Typylbl KancbipmagaH
(TyTkanappgaH) Hemece ycTtan Typywbl Genpiktep
apKbifbl  KbIMKbITKAH XeH. Tok eTKisri Hemece
noHeKepreyLi cbiMbl 6ap MalLMHaHbI TapTyFa HeMece
KeTepyre KaTaH, TbiibIM canbiHagbl.

Gap rasgap xaHe
6ap nac xanga

xon

OnekTpoHAbI KapAvobIHTanaHabl-
pywbinapbl ©ap Tynfanapra anekTp
MarHuTTi  KayinTi epic canpapbiHaH
XyMbIC icTem TypfaH MalWHaHbIH

XaHblHAa TypyFa keHec Oepinmengi, on 6y3biny
ceb6ebi 6onybl MyMKiH.

Onepauus kesiHge

* MawwuHaHbIH ~ yCbiHbINATBIH  yakblT  PaKTOpPbIH
GakblnaHpl3, aWTNece, ackaH XYKTeMe HaTuxeciHae
GeriekTepdiH Te3 TO3yblHAa SKEM COFybl MYMKiH, Of
MalUVHaHbIH Nanganady MepsiMiH KelckapTagpl.

* MawwuHaHbl Kap Hemece kaHOblp acTbiHAA
Kangplpyra 6onmanapl, xaHe Oe OHbl bifiFan opTaga
KongaHyra 6onmanabl.

* OnekTp TorbiMeH 3akbiMaaHbay yLiH MallvHaHbIH,
ToK BenLuekTepiH ycTamaHpI3.

* Kocynbl  TypraH  MalMHaHbIH  TypKblHA  CYy
KonaapblHbI30eH, bINFbINAbl KONFanTapMeH Hemece
KMIMMEH yCTamaHpI3.

» [oaHekepneywi kabenbAaiH
oparnybiH bongbipmay.

* OneKTpoaTbl, Hemece >XepneHaipyaiH KblCKbILbIH
anblpbacTay, xoHe Ae MalUMHaHbIH XbIIKybl Ke3iHae
MalUVHaHbl COHAIPIHI3.

» Kocynbl MalUMHaHbl eLlKallaH MbIFbIHbI3FA iNMEHI3
XoHe ycTan TypyLubl 6engikke inMeHis.

» Ocbl MakcaT YWiH apHavibl iny yWiH apHanfaH
XarFgannapgbl KocnaraHga, MallvHaHbl inyre ThibiM
canbiHapl.

» [ofanbl [OoHeKeprniey KesiHOe KepiHETIH >Xapblk
coeynenep Oepineni, on KepiHeTiH ynbTpa KynriH
XoHe uHdpa Kbi3bln caynernep. [loFa XapblfblHbIH
KopfanvaraH kesgepre 1 wmeTtpre pgeuiHri 10-20
CeKyHA iwiHgeri acepi KaTTbl k63 aypyblHbIH XoHe
CypeT CyWMeyLinikTiH cangapbl  0onybl  MYMKiH.
[lofa xapbifblHbIH KOpFanmaraH kesaepre KaTTblpak
acepi MaHbI3gbl CbipKaTTapfFa anbin Kenyi MYMKiH.
crnekTpaiH ~ kepiH6enTiH  GeniriHi{  paguauusicbl
KopFanvaraH Tepige Kymiktepai Tyablpybl MYMKIH.
Hemek, KopFanmaraH AaHeKkeprney KankaHbIHCbI3,
KONfFanTapcbIi3 >dHe apHaWbl KMWIMCi3 XYyMbIC
icTeyre TbibIM canbiHagbl.

* XKymbICTaH KeWiH [aHekeprney TiricTepiHe >aHe
OHbIH alHanacblHAarbl Xeprnepai ycTamaHbl3 -KaTTbl
KYWin KanyblHbI3 MYMKiH.

* XKymbICTaH  KeliH  3neKTPOATbl  LublFapyAdblH
XOFapbl Temnepatypacbl 6ap, conaniwia, anekTpoAThl
aybICTbIPy TEK KOpfayllbl KOnFanTapMeH >ysere
acbipbinagbl, XaHe JNeKTPOA KanablKTapbiH MeTans
KopanTtapra casnfaH XeH.

» EpexeHi caktaHbl3 xoHe apHavibl KopfFay KuiMiH
KWiHi3: GapnblK TyMenepai Tafy Kepek; kantanapbl

neHe  GenikTepiHe

Tycin Typy kepek; KypTkeHiH, wanbapgplH iwiHe
canmay; wanbapabl ask KMiMHIH, YCTiHEH xibepy.

« bonar xeHe TyCcTi MeTannpapdbl [AdHekepriey
KesiHge ap Typni xMMusAnbIK kocnanap nanga 6onagpl
(MbIpbIL, MbIC, Kanaubl xaHe T.6.), onap agamHbIH
AeHcaynbifblHa Kepi acep eTedi. KoprayablH >keke
TYpnepiH ycTaHbaHbI3 )XaHe XXYMbIC OpbIHbIHAA TUICTI
XKengeTinyiH kKaMTamach!3 eTiHi3.

» [laHekepney pAofacbiHblH, Hemece OGankblTbinFaH
meTanngblH 6enikTepiHiH )orapbl TeMnepaTypacbIHbIH
canpjapblHaH KopluaFaH 3aTTapAblH ©pTeHYiHeH cak
60nbIHbI3. KypbinbIMHbIH kepiHOenTiH benwekTtepi ae
XaHaTbIHbIH YMbITNaHbI3 (aFaww 6epeHe, okLiaynaysbiLu
martepwuan xaHe T.6.)

* Te3 epTeHriw 3aTTapAblH  CYMbIKTbIKTAPAbIH,
rasgapablH keHe OyMbiMAapAblH MaHbIHOA XKYMbIC
icTemey (afawl, kara3 xaHe T.6.)

* MawwuHaga XymbIC KesiHAe, Kbl3faH 3aTTapablH
Hemece MeTannjapAblH OfaH >XoHe [dHekepney
kabernbiHe TycneyiHe ke3 XeTKi3iHi3.

* YnaHObIpfbill  3aTTap JKeHe KaHfblw  3aTTap
cakTanaTtbiH Kybblpnapaa >xeHe CbifibiMAbINbIKTapaAa
ASHeKeprey XyMbICTapblH OpblHAAY Ke3iHAe MyKUSAT
6onbiHpI3.  OnapAblH  GipiKTipinyiH  XYMbICTbIH
b6acTtanyblHa AeliH opblHAAy; Kybblprnapda >aHe
CbiNbIMAbINbIKTapAa 3aTTapablH OynaHybl Xapbinbicka
Hemece ynaHyra arnbin Kenyi MyMKiH.

* KpicbiMaarbl  CbiMbiMAbIIbIKTapaa ew  yakblTTa
AdHeKeprney XyMbICTapblH )XacamaHbI3.

* MysgatbinFaH KyOblpnapabl epiTy YLWiH MalluvHaHbI
KonaaHbaHpI3.

* BuikTiKTe XyMbICTap YLUiH, BUIKTIKTE XyMbIC icTeyaiR
Kayinciaaik TexHnkachl TananTapbliH CakTaHbI3.

XKyMbICTbIH asiKTanybl 60MbIHLIA

* XKyMbICTbIH asikTanybl GoMblHWA  [AsHekeprey
XYMbICTapbIHbIH XKYPri3inreH OpHbIH TEKCepy Kaxer,
biAblpay 3aTTapblH Hemece MeTanndblH OankbiFaH
GenikTepiH KanablpMay kepek - onap epTTiH cebebi
6onybl MyMKIH.

* XKyMbICTbIH asikTanybl 6oMbIHILA MaLUUHaHbI Aepey
ellipMey Kepek, TOnblK carnkbiHAaybl YLliH GipHelue
MUHYT KYTY.

HyckaynblKTa KongaHblnaTbiH TaHGanap

MavpanaHy HyckaynbifblHAa TemeHge  OepinreH
TaHbanap KonafHbinagbl, oOnapablH — MarFblHACbIH
ecTe cakTaHbl3. TaHGanapgbl Aypbic — TyciHAIpY

AMeKTp Kypanabl AypbiC >XeHe Kayincia kongaHyra
KemekTeceq,.

TaH6a MarbiHa
CROWN [CT.. | Cepusanbik Hemip 6ap
Frermsse Xancblpma:

CT ... - ynri;

XX - eHAipy KyHi;
XXXXXXX - cepusanblk
HeMip.

Ser. No.:LXX_ XXXXXXX

Kayincisgik TexHukacsl Typa-
nbl 6apnbIk HyckaynapmeH
X8He HyckaynapMmeH
TaHbICbIHbI3.
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TaHba MarbiHa

[aHekepney mackacblH
KUiHi3.

LLlaHHaH KopFanTbIH
MacKaHbl KMiHi3.

OpHaTy HeMece peTTey ar-
OblHOA MalluMHaHbl 3NeKkTp
XKeniCiHeH axblpaTbIHbI3.

Kosfanbic 6afbITbl.

AltHany 6afbITbl.

NS4

ByratTanfaH.

ByraTTaygaH LublFapblfiFaH.

>Kepre kocy inmeri.

Hasap aygapbiHpI3.
MaHbI3abl aknapar.

Manpanel aknapar.

OnekTp Kypangabl
TYPMBbICTbIK KOKbICKa
NaKTblpMaHbI3.

@012 20@0
)

KoMnaHusicbIHbIH MalLUMHanNbIK 6enrici

Keprinikti 6ankbITeiNybiMEH 8p Typri MeTanngapabiH
(ogpaH  opi  MmaTiH  GombiHWA  "MeTanngapgbl
OoHekepriey") TyTac KOCbIMybIH >Xacayfa apHanfaH
MaluvHanap.

Kon anektp poranblk gaHekepneyre (MMA) apHanfaH
MaLLMHanap, on yakbiTTa KypbiSbIMHbIH epeKLIenikTepiH
XKYMbIC cMnaTTamanapbl aHblKTanabl XXeHe AisHeKeprey
KOCbInbICTapAblH canacklH apTTbipaab.

MawwuHaHbIH 6enwekTepi

1 >KepneHngipriw 6ypaHga
2 Kocy / ceHgipy

3 JKenpgeTkiw caHbinay
4 blctblk Kkyrge icke kocydbl 6Gakpimay ("HOT
START")
5 Tokrtbl pettey ("WELDING CURRENT")
6 Amnepmetp
7 KyaT Ke3iHiH uHamkaTopb!
8 KoprayLubl TepmomMeTp
9 [ora kpicbiMbIH peTTeywi ("ARC FORCE")
10 " ys
11 "+"ys
12 ¥Yctan TypyLbl kanceipma
13 >KepneHgipril KbICKbILL (3KMHAKbI) *
14 3OnekTp ycTafbiw (KMHaKbI) *
15 XKepneHgipriw cbimbl *
16 [eHbek kinT *
17 VRD kocy / eLlipy KOCKbILLbI
18 VRD nHgukaTopbl
19 Taceimangay Genpiri *
LLlonGanfa / cbimapbl Kbinwak *
21 Konfan *
[oHekepney mackacbl ()KMHaKka KOCbInFaH) *
[aHekepney MacKkacblHbIH, TyTKacbl *
[leHekepney mMacKkacblHbIH, CbIPTKbl KOPMyChl *

* KocbiMLia xxababikrap
UnnwocrapuusnaHraH Hemece cunartTanfaH

KOCbIMLIA XabablKTapablH 6apnbifbl Gipaen xamn
XeTKisiniMre KocbinMmaraH

MawuHa OGenwekTepiH OpHaTy XaHe
XXeHaey.

MawwnHaga kaHpan aa 6ip KymbicTapAbl Xyprisy
YLWiH, OHbl KOPEKTEHY XeniCiHeH aXblpaTy KaxeT.
KbICTbIpFbIW ~ 3nMeMeHTTepiH, Oypah-
AaHblH 3aKbIMAAaHYbIH 6onabipmay YLiH,
TbIM KaTTbl GekiTney.
|

KenbGip OGenwektepai MoHTaxpay /
pAeMoHTaxpay /| KuHay MallMHaHbIH
6apnbIk mogenaepi ywiH Keke
xyprisinepi. Byn xarpanpaa, wony yuwiH
apHaubl MoAenaep KepceTinmereH.

LLitencenb aWbIpbiHbIH, TOK OTKi3risriww kKabenb
XUbIHTbIFbI / 66nweKTeHyi, CTauMoHapIbIK XeniHiH
icke Kocblnybl

MawwnHaHbIH Kenbip TYpRepi wrencenb
alblpblHCbI3 / Hemece TOK OTKi3riw kabenbcis
xabablkTanagbl - onap KyMmbiCTapgbl Xyprizep
anablHA4a opHaTbInybl TUIC.

MawwuHanap pfpa crauvoHapnbl
Kocbinaabl (YSILLbIK apKblrbl EMeC).

Herisge  xenire

Eckepry: MawuHaHbIH xenire
CTauMoHapnbl  KOCbINybl, JX8He pfe
OpHaTbUlybIH Hemece TOK OTKi3riw

KkabenbaepiH, LwWTencenb anbipnapbiH
XoHe 6acka Aa aneKTp 6enweKkTepiH aybICTbIPYAbI,
ocbiHAAW KyMbICTapAbl oOpblHOAyfa ©KineTTi,
GinikTi 3nekTpwi HemMece 3NeKTP MOHTaXaaylbl
Xy3ere acbIpybl KEpek.
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[oHekeprney MackacblHblH JXWHacbl (1
KapaHbI3)

cyp.

[leHekepniey mackacblH 22 1-cypeTTe KepceTinreHaen
XUHaHBI3.

XepneHaipy KOHTYpbIHa KOCblfly (2 cyp. KapaHbI3)

XKepre kocy 6onTbiH 1 nanganaxbin Gip xxep CbIMbIHbIH
KbICKbILLbIH 15 KypbInfFbiFa >xanfaHpl3 (2-cyp. KapaHbi3).
EKiHLWi >ep CbiM KbICKbILWbIH 15 >XyMbIC Xep inMeriHe
XanfaHpl3.

[oHekepney kabenbaepiH Kocy / axbipaty (3 cyp.
KapaHbI3)

[oHekepriey KabenbaepiHiH, wrencenb
anmblpnapblH 3 cypeTTe KepceTinreHgem cany.
[oHekepney kabenbaepiHiH LTencenb avbipnapbiH
Kepi TopTinTe axblpaTy.

KaxeTr  xafgamga,  KOHHEKTOpPAb
LIOFbIPCbIMbIHA ~ KOCY, 3  CcypeTTe
AeHrevinepre epy.

AoHekeprey
KepceTinreH

MawunHaHbIH Kepi onepauusachbl
XKymbic GactanfaHFa pgeniH  keneci
opblHOAy KaXeT:
* YHEMi KOpEeKTeHydiH TWIiCTi KyaTblH KOMpaHy:
KOpPEeKTeHy  KyaTbl ~ MallMHaHblH ~ KOpnycblHAa
KepceTinreH aknapatka cau 6onysbl Tuic;
» Dapnblk kabenbaepain xaw-kyniH Tekcepy xaHe
3akblMaaHFaH Kabenbaepai aybICTbIpy;
e anekTp ycTafbil 14 xoHe  XeprieHaipy
KbICTBIPFbILLbIHBIH - 13 Kal-KylWiH Tekcepy xaHe
3aKbIMAaHy aHblKTanfaH Kkesge aybICTbIpy.
¢ MawwnHaHbI ewlipreHre neniH ANEKTP
ycTarbiWw 14 xaHe xepneHaipy KblCTbipfFbillbiH 13 Gip
OipimeH xaHacnayblH Tekcepy.
¢ MawwuHaHbl  KOCKaHHaH KeWiH, KOHAbIPbISFaH
carnKbIHOATKbIW KYMbIC iCTEM TYpFaHblH Tekcepy -
aya anmacTbIpfbill TeTiri 3 apKbifbl LWbIFybl Kepek
(MaLUMHaHbIH apTKbl XXaFblHaH).

Ke3eHaepiH

MawwuHaHb! Kocy / ceHaipy

Kocy:

2 GatblpmacbliH "On" (COCbIH MHAMKATOP 7 >KaHbIn
ellefli XoHe KOHAbIPbINFaH cankblHAATKbIW anHana
Gacrangpl).

CeHpaipy:

2 BaTtbipmachbiH "Off".

MawmunHa KypbinbICbIHbIH €peKLIeniKTepi
TemnepaTtypaaaH Kopfay

TemnepaTypafaH Kopfay kesiHOe, KaTTbl Kbl3FaH
Xarganaa, MalluHaHbIH 3akbIMAaHybl TOKTaTbinagbl-
MalUMHaHbI TOKTaTbIHbI3. Temnepatyparnblk
KOpFayadbl kamTamacbl3 eTKeH ke3fe, mHaukatop 8
XaHaabl. MalwnHaHbl eLipMeHi3, OHbl cankbiHa4aThIM,
codaH KeWiH kaHgaw pa Oip onepauusinapgbl
opblHOAAMaHbI3.

DoaHekepney TorbiH petTtey ("WELDING CURRENT"
control)

Petteywi 5, opblHOanfaH XymbicTapfFa, OyMbIMHbIH
KanblHAbIFbIHA, 9NekTposd AnameTpiHe >xoaHe T.6.
Heri3feneTiH [O8HeKepriey TOfbiHbIH  MaFblHACbIH
opHaTyFa MyMKiHAik 6epeai.
[loHeKkeprney TOrbIHbIH ~MafblHAChbI
KepceTinreH.

amnepmetp 6

Arc force (nofa kbicbiMbl) ("ARC FORCE" peTTeyLwui)
[CT33101]

[oraHblH KbICbIM (PYHKLUSICbI SNEKTPOATLIH, OyibiMaa
nicipinyiHiH angbiH anagpl.

OnekTpos xaHe AaHekeprey bylibIMbIHbIH apacbIiHAaFb
apa KalwbIKTbIKTbl a3anTy KesiHae, OoHeKepney TOfbl
KbiCka Mep3simre yrFasiabl, On MeTannablH >KeHe
eHAeneTiH 6enwekTiH Te3 6ankybiHa MyMKiHA K 6epeni,
on Jofanblk axblpaTKbILWThI YrFanTagbl.

PetTteyill 9 pofaHblH OuHaMuKacbliH e3repTedi - a3
Mafbl-Hanap MeTansifsiH a3 WallbipaybiH kamTamMachI3
eteqi.

Hot start (wyrbin icke kocy) ("HOT START" petreyLui)
[CT33101]

Kanbin  icke  kocy  OYHKUMSCHI — TancblpbinFaH
[OoHekeprey TOfblH IoHeKepriey JoFacbiH KOCY CaTiHe,
KblCka yakblTka keTepegi. On gsHekepney OOFacbiHbIH
KocbinyblHa ceben 6onagpl.

Bakbinay 4 noHekepney OOFacbliHbIH TyTaHy CaTiHAETI
OoHekepriey TorbiHbIH (Mavibl3beH) Kbicka Mep3iMai
apTTbIpy MAHIH OpHaTa anagbl.

LLikanaHbl TaHbanay Gakbinayabl 4 Gip TaHbara Oypy
noHekepney TorbiH 10%-Fa e3repTeTiHAeN eTin acarnfaH.
Erep 6akbinayapl 4 "0" kyriHe opHaTca, bICTbIK Kyiae icke
Kocy dyHKumsicbl ewlipineqi. Erep 6akpinayael 4 "10"
KyMiHe opHaTca, AoHeKeprey AofacblHbIH TyTaHy CoTiHAET
noHekepney Torel 100% 6onazpl.

Easy start (kymbicTbI Xblngam 6acTtay)

XKymbIcTbl  kbingam  6actay  dpyHkumsicel  (6oc
XKYppicTeri »ofapbl KepHey) [oHekeprey anmarblH
XapblKTaHablpyaa kemek 6epegi

KepHeyai azanTty Kypanbl (Kockbiwbl "VRD")
[CT33102]

Boc  kypicTeri  kepHeydi asamty  (PyHKUMACHI
[oHeKepney XYMbICbIHbIH KayincisairiH apTTbipagsl.
KepHeyniH TemeHAereH afdanblHOa SneKTPOATarbl
kepHey 15 B peiiiH TemeHpeTinin, Oyn anekTp
WworelH any kayni epayip asasgbl (byn acipece
Tap KeHicTikTepae, MeTann KopanTapMeH >XyMbiC
icterenge, 1.6. XKargavnapaa aca biHFannbl)

» Kocy yuwiH KockpiwTbl 17 6acbiHpI3. MiHgukaTop 18
XaHbIn, 6oc xypicTeri kepHeyai asanty yHKUMACHI
Kocblnaabl.

* Ouwipy VYLWiH KOCKbIWTHI
MHgukaTop 18 ewwegi.

A\

17 «kaihita 6GacblHbI3.

EckepTy: Oyn XyWe 3neKTp WWOrbiH any
KayniH  TonbifbiMeH  Gonabipmanabl
(Mbicanbl, 3MeKTPOATbIH LeTi Xepre
TUreH Ke3fe, 2MeKTpoAKa KepHeyai
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6epy kanfacaabl). CoHAbIKTaH, 6apnbIk Kayincizgik
npoueaypanapbiH giTTen opbiHOAy XaHe 6apnblk
KOpFarbill KNiMAEPIH KUIO KaXeT.

MawwwunHa OoMbIHLWIA

XyMbIcTap

onepauumsanapbl

[anbiHAbIK XXyMbIcTaphbl (4 cyp. KapaHbI3)

* ©HpgeneTiH GenwekTepaiH COHbIH OHOEY X6H.
* Kynay G6ypbiwbl (4.1 cypet, a) - meTanngbiy,
KanblHObIFEI 3 MM GOMFaH xafganga opbiHaanaabl.
KecinreH e3ekLUeHiH >OKTbIfbl MicipineTiH GenikTiH,
XKETKINIKTI  micipinmeyiHe, coHAan-ak MeTanngbiH
KbI3bIM KETYiHe >XaHe aca Kemn >afblnyblHa aKkenyi
MyMKiH KecinreH e3sekwe 6onmaraHga 6ankbiTy
TEepPEeHAIriH cakray YLWiH opKke3 Micipy TOrbIHbIH
KeneMiH yIFaniTbin OTbIpyFa ThIPbIChIHbI3.
+ CaHbinayabl (4.2 cypert, b) nicipy angbiHaa
aypbic GekiTy TiricTiH 6acTankbl kabaTbiH KoFaHaa
nicipineTiH GenikTi TonbikTalk TepeH OGankbITyFa
MYMKiHAiK 6epegi.
* Ber OOKTepiHiH Y3bIHAbIFbI (4.3
CypeT, c) - KanblH OenwekteH >xyka Oeniekke
OeniHri  Gasty aybicbiMAbl  peTTeingi, ocbinanwa
OoHeKkepriey  KypbinbiMaapbiHAaFbl  KyaTTbinblK
KOHLieHTpaToprapbiH 6onasipMaiigpl.

« [laHekepneHreH beTTepai kakTapaaH xaHe bosinfFaH

OeTTepaeH Tasapry.

« [licipy ke3eHOe ken merwiepae Xbiny OeniHeTiHiH

ecTe  CakTaHpl3, oyn KopliaraH  3aTtTapabl

3aKbiMaaybl MYMKiH, caibin KenreHge Xymbic 6eniriH

MYKUSIT TaHgan, epTTi Gongbipmay LapanapbiH

KaMaaHbI3.

AnekTpoarap

OnekTpoATap TaHaay auTapnblkTan gapexege nicipy
Tirici MEH >XyMbIC XblnAaMAabIFbIHbIH canacbiH angbiH
ana aHblkTangpl. 3neKkTpog caTbin anap angbiHga
onapAbl nanganaHy >XeHiHAeri HyCkaynblKNneH MyKUST
TaHbICbIHbI3. KaxkeT GonraH xargaga MamaHgapMeH.
CoHbIMeH Gipre anekTpoATapablH cakTany wapTTapbiH
caKTay Kaxer.

Xannbl nanpganaHy Hyckaynbiktapbl (4 cyp.
KapaHbI3)

o Opi  Kkapan  KenTipinreH  YCbIHbIM-

nap XanfayLlblHbIH po3seTkanapbl

1 apKbinbl  KOCbINaTblH  MaluMHanapfra

KaTbICTbl. CTauuoHapnblK Kanfayblill

XafaanbiHOAQ MallMHaHbl XXUHaKTay XXoHe Xersire
KOCbINy anAbIH ana Xyprisinegi.

* MawwuHaHbl Teric, Kyprak, aipingemenTiH 6etTe,
XOFapblaa KenTipinreH Kayincisaik TEXHUKacblH cakTan
OTbIpbIN OpHaTY.
* XepneHgipril cbiMabl KOCY.
« [loHekepney kabenbiH MalMHaFra >kasFaHbl3.
Micipyai Tik >x8He KeWiH KepefapnblkTa OpblHAayFa
6onagbl. KeperapnbikTbl TaHgay nicipyre anblHaTbiH
maTepuanfa KeHe  OnekTpoATapAbl  nanganaHy
XKOHiHAeri ycbiHbIMAapFa 6annaHbICTbl.
* Tik KepefapnblK - anekTp ycrarbiw 14 "-" 10
YSALbIFbIHA KOCY, XXepre KoHAbIpY Kbickbiw 13 "+" 11

ysiLlbIFbIHA KOcy. Byn pexumpae snekTpoaTap Heriari
MeTanngapra Kkaparanaa as Kbldagbl, anekTpoatap
basty b6ankuabl, faHekepney Tirici TepeH, 6ankuTbiH
6onagbl.
* Kepi keperapnbIk - anekTp ycrarbiw 14 "+" 11
VSLWbIFbIHA KOCY, Xepre KoHAbIPY Kbickbiw 13 "-" 10
yslbIFbIHa Kocy. byn pexumpae engenetiH Genwek
3MeKkTpoaKa kaparaHaa a3blpak Kbl3azbl, O )KoFapFhbl
KOMIPKbILLKbINAbl epiTiHGIHI XoHe KbidyfFa cesiMTan
apHambl MbIPbILTLI ASHEKEPrey YLiH KonaaHbinybl
MYMKIH.
* OnekTp ycTarbilw 14 TyTKbILKa HGacy xaHe anekTposa
TYWiHIH OpHaTbiHbI3 (KanTamacbl3 TYRiH). JnekTp
yCTarblWTbl 14, COCbIH TYTKbILTHI XKiGEepiHi3.
» [oHekepney yuwiH Genwektepae 13 xepneHaipy
KbICTbIPFbILLbIH BEKITY.
* MawwnHaHbl KyaT Kkesi >erniciHe KOCy >oHe OHbl
eLuipy.
* 5 GaTblpmaHbl peTke KenTipe Thbipbin, AsHeKeprey
TOrbIHbIH, LWamacbiH GenrineHis. [oHekepriey TorbiH
TaH4ay KonAaHbinaTbliH 3MnekTpoaTapFa, AoHekeprey
MaTepuarnblHblH, KarnblHAbIFbIHA, TIMCTiH  KEHICTIKTEr
KyMiHe >xoHe T.6. 6annaHbICTbI.
» [laHeKkepney VLWiH KoCbIMLIA MapameTprepai
TaHA4aHbl3 (JofaHblH  KbiCbiMbl, LUyFbin icke Kocy,
60C XypiCTiH KepHeyiH TeMeHOeTy), erep Ae Ci3ain
MallMHaHpI3ga 6yn dyHkumsanap 6onca.
» [oHekeprniey [ofacblH eki TocingiH GipeyimeH
Kbl3ObIPbIHbI3: kKapmanan Kbi3ablpy (4.4 cyp. KapaHbi3);
KeTikneH Kbi3aplpy (4.5. cyp. kapaHbl3).
* [laHekepney anekTpodblH OpbiHAAYAbIH
Toxipnbeci TomeHae basHganfaH:
* 9[eTTe OS/HeKeprey ANneKTpoaTbiH kenbey kyniHae,
Hemece OHbIH XiriHe KaTbICTbl eHKetoi KesiHge, anfa
Hemece apTka OypbllbiHA oOpbiHAanagbl. ApPTKbl
OypbILLbIMEH [OSHEKEPNEHreH >xarganaa, Ofn Kakcbl
GankbITymeH opblHAanagbl (byn xarganga XKymbICThbl
opblHAAy HaKTbl AaFabinapAbl Tanan etesi);
* 3MEeKTPOATbIH TyCy Kosfanbicbl (4.6 cyp.
KapaHbI3) 3MneKkTpod OCiHIH  OafbiTbl  GoMbIHLIA,
OOFaHblH,  KaXeTTi y3blHAbIFbIH  CakTay YLWiH, o
anekTpoa Avametpi 6orbiHwa 0,5-1.1 Kypaybl MyMKiH.
[ofaHblH, y3bIHAbIFEI AOHeKepriey TiriCi XXoHe OHbIH
niWwimiHiH{ canacbiHa MaHbI3abl acepi 6ap. ¥3bliH Jofa
KbILLKbINOAHYAbIH XKoHe OankbiTbllFaH MeTannablH
HUTpaTTaHybIHbIH ce6ebi 6onybl MyMKiH, XaHe MeTann
wawyapl kebenTteai;
* AdHeKepney TiriciH asiprney yLwiH 3neKTpPoATbIH
6oinan KuMbInbl (4.7 cyp. KapaHbi3). ONeKTPOATbIH
KO3FarbICbiHbIH,  >KbINAamAablFbl  3MNEKTP  TOFbIHA,
AneKkTpoa AMamMeTpiHe, TYpiHe XeHe TiriCTiH, KEHICTIKTIK
kannbliHa 6annaHbICTbI;
ANeKTPOATbIH XOFapbl XblAaMAbFbl Ke3iHae
Herisri MeTannablH y3ak 6anku anmManabl, an TiricTiH,
TepeHAiri xeTkinikcia 6onagbl XoHe LanKkaTbInbIn
Terineai;
ANeKTPoATbIH KO3fanbICbIHbIH XKeTKinikcis
XblNAaMAbFbI KbI3bIN KETYre HeMece MeTanngbl
anekTpoaneH  kyngipyre (6ankbITbinbin)  anbin
keneni;
nicipy TiriciHiH ociH 6Golnan Ko3fanbICblH AypbIC
TaHOay, OHblH >KannakTblfblH 3MeKTpod AvaMeTpiHe
kapafaHga 2-3 MM kebipek anyra  MYMKiHAIK
Gepeni;
° JNEeKTPOATbIH KUCbIHAbLI Ko3fanbicbl (4.8 cyp.
KapaHbI3) - KeHeWTinreH micipy TiriCiH a3ipney yLiH.
OnekTpon Tepbenmeni KUCbiHAb! Ko3fFanbic 60MbIH Wwa

Heriari
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TYpaKkTbl aMNMTyAaMEH XOHe XWinikneH Kosranagp.
OneKTpoATbIH KUCbIHABI Tepbenici ap Typni aHe
nicipy Kypridinin >xaTtkaH KeHICTiKTe TiriCTiH, MiLLiHi,
kenemi, kyri GombiHWA aHblkTanagpl. byn xarganna
nicipy TiriCiHiH >xannakTafbl 3NeKTpoA AMaMeTpiHeH 2-3
acnaybl Kepek.

* OneKkTPOATbIH Y3blHAbIFbIH GakbinaHbl3, 14 KbicKbIL
epiHLECIHIH anekTp ycTafbiwbiHa AeniH 20-30 mm
KanfaHaa-arekTpoaThl anMacTbipbiHbI3.

 [icipinreH xepperi kabblpwakTblH cankbiHaayblHa
XOHe KpucTangaHyblHa AeWiH KyTiHi3, cogaH KeuiH
apHaiibl Banfa MeH KbinlakTbl KongaHa oTbipbin,
kabblpwakTel  anbiHpl3.  Ocbl  onepauuanapgbl
opblHOAp angblHAA, KOpFaHbIl KonFanTapabl Hemece
MacKaHbl KK KaXeT.

« [licipinreH epaiH canacblH TeKCepiHi3, akaynap
aHblKTanfaH kesae, onapabl KOMbIHbI3.

* XyMbIC asKTanfaHHaH KewiH MalVHaHbl CybITy
Kepek, OHbl eLipin,kabenbaepaeH axblpaTbiHbI3.

CaTynaH KemiHri KbI3MeT XXaHe OTiHiM GoMbIHwWa
KbI3MeT

bisgiH catygaH KemiHri Kbl3MeT eHiMre TexHuKamnblk
KbI3MET KOPCETYTre XXaHe OHbI )KeHeyre, COHbIMeH bipre,
Kocankbl GerliekTepre KaTbICTbl CypakTapblHbl3fa
xayan 6Gepepi. CoHaan-ak, CepBWCTIK opTanbiKTap
Typanbl aknapatTbl, GenikTepAiH AuarpammanapbiH
XaHe Kocankbl bernLiekTep Typanbl aknapartTbl MbiHa
betTe Tabyra 6onagbl: www.crown-tools.com.

OnekTp KypangapblH TacbiMmangay

» Tacbimangay KesiHae KanTamara
MexaHuKanblk acepai Turisyre 6onmanabi.

* JKykTi TycipreHae / >KyKTereHae KbiCbin —opay
KaFmaaTbIMEH KyMbIC iCTEWTIH eLubip TexHonorus TypiH
nanganaHyra pykcar eTiriMereH.

ewbip

TexHuKanbIK KbI3MeT KepceTy / CakTbIK
wapanapbl

MawuHaga kaHaan ga Gip KYMbICTbl OpbIHAApP
anablHAA, OHbI KyaT Ke3iHeH XbIpaTy KaXeT.

MawmuHaHbI Tasanay

MawmHaHbl Kayinci3 y3ak nanganaHy yLwiH MiHAETTi
Xafgam - OHbl Tasa KywiHAe caktay. MawwuHaHbl
YHEMI TbIFbI3 ayamMeH XenaeTkill KybiCbl 3 apKbinbl
Tasanay.

Kopmaral-l OpTaHbl CaKTay

LUukisaTTbl KOKbIC peTiHge nangara
acbipyAblH OpHblHA KaWTa KonpaHyfa
XiGepiHis.

B OVeKTp  Kypanbl, kapakarrap  kaHe
Oyma KopluaFaH opTaFa 3MSHCbI3 Kanaa

KonpaHyra xibepinyi kepek.

lMnactukanblk KOMMOHEHTTEP CbIHbINTaNfFaH KkKanta

KongaHy yLiH 6enrineHreH.

Bbyn Hyckaymap kanWTa KonpaHbinaTbiH

KOCbINIMaraH karasaa 6achin LblFapbliiFaH.

XMOpUH

OHAipyLi e3repicTep eHrisyi MyMKiH.
Kasak Tini
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Fehlersuche

Hinweis: Die folgenden Arbeiten dirfen nur von Bedienpersonen durchgefiihrt werden, die tiber ausreichende
elektrotechnische Fachkenntnisse und ein hohes Sicherheitsbewusstsein verfligen sowie im Besitz der
erforderlichen Qualifizierungsnachweise entsprechend ihren Fahigkeiten und Kenntnissen sind. Wir empfehlen
Ihnen, anstehende Reparaturen vorab mit Ihrem lokalen Handler abzuklaren.

Fehlersymptom

AbhilfemaRnahme

Maschine ist eingeschaltet:
» Netzanzeige leuchtet nicht;
» Geblase lauft nicht;

» keine Schweilleistung

1. Sicherstellen, dass der Ein/Aus-Schalter eingeschaltet ist
("on") und dass er nicht beschadigt ist.

2. Keine Eingangsspannung.

3. Zwei Zementwiderstdnde 7W47R oder das 24V 30A-Relais
beschadigt.

4. Hilfsstrommodule, Dioden BYV26E, K3878 (K2225) bescha-
digt.

5. Filterkondensator und Silikon-Gleichrichter beschadigt.

Maschine ist eingeschaltet:
* Netzanzeige leuchtet;

» regulare SchweiBleistung
aber:

« Geblase lauft nicht;

1. Geblase auf Beschadigungen Uberpriifen.
2. Prifen, ob die Steckdose fur das Geblase Spannung hat.

Maschine ist eingeschaltet:

» Netzanzeige leuchtet;

» Geblase lauft;

aber:

» Ausgangsstrom ist instabil und kann
wahrend des Schweillvorgangs nicht mit
dem Potentiometer geregelt werden.

1. Potentiometer (1K) auf Beschadigung oder Wackelkontakt in
einem Anschlussdraht prifen.

2. Wackelkontakt im Potentiometeranschluss, insbesondere die
Steckereinheit, bitte prufen.

3. Fehlerhaftes Schaltkreis-Feedback. Bitte den Handler oder
das Unternehmen kontaktieren.

Maschine ist eingeschaltet:
» Netzanzeige leuchtet;

» Geblase lauft;

» Temperaturschutzanzeige
nicht;

aber:

» keine Schweilleistung.

leuchtet

1. Ausgangsanschlusskreis getrennt oder schlechter Kontakt.

2. Prifen, ob die Drainspannung der Vierantriebsfeldrohre
etwa 14V betragt.

3. Problem im Steuerkreis, bitte den Handler oder das Unterneh-
men kontaktieren.

Maschine ist eingeschaltet:

» Netzanzeige leuchtet;

» Geblase lauft;

aber:

» Temperaturschutzanzeige leuchtet;
» keine Schweilleistung.

1. Uberstromschutz: Maschine abschalten, bis die Temperatur-
schutzanzeige erlischt, danach neu starten.

2. Uberhitzungsschutz: etwa 5-10 Minuten warten, ohne die Ma-
schine abzuschalten; die Wiederherstellung erfolgt automatisch.

3. Fehler im Wandlerschaltkreis. Prufen, ob das IGBT-Modul und
die Einzelréhre beschadigt wurden.

4. Ausfall eines sekundarseitigen Fast Recovery-Gleichrichters,
suchen und mit einem Gleichrichter gleichen Typs ersetzen.

5. Fehlerhaftes Schaltkreis-Feedback oder Problem mit der
Steuerplatine, bitte den Handler oder das Unternehmen kontak-
tieren.
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Troubleshooting

Note: The following operations require operators to master sufficient professional electrical knowledge and all-
round safety common sense and to possess valid qualification certificates in accordance with their capability and
knowledge. Before making repairs, we suggest that you first contact a local dealer to obtain approval.

Fault symptom

Remedy

Machine is switched on:
» power indicator is not lit;
« fan does not work;
* no welding output.

1. Make sure that on / off switch is in "on" position, and it is not
damaged.

2. There is no input power supply.

3. Two cement resistor 7W47R, or the 24V 30A relay is damaged.
4. Auxiliary power modules, diodes BYV26E, K3878 (K2225) is
damaged.

5. Filter capacitor and silicon rectifier bridge damaged.

Machine is switched on:
» power indicator is lit;

» normal welding output;
but:

» fan does not work.

1. Check if the fan is damaged.
2. Check whether the fan power supply socket is voltage output.

Machine is switched on:

* power indicator is lit;

» fan is working;

but:

« output current is unstable and cannot
be controlled by the potentiometer when
welding.

1. Check if the potentiometer (1K) is damaged, or there is a loose
connection wire.

2. Potentiometer connection poorly contacts, especially the
connector assembly, check it.

3. Feedback circuit malfunction. Please contact the distributor or
the company.

Machine is switched on:

« power indicator is lit;

« fan is working;

» temperature protection indicator is not
lit;

but:

* no welding output.

1. Output connection circuit disconnection or poor contact.

2. Test whether the drain voltage of the four drive field tube is
about 14V.

3. Control circuit problem, please contact the distributor or the
company.

Machine is switched on:

» power indicator is lit;

« fan is working;

but:

» temperature protection indicator is lit;
* no welding output.

1. Overcurrent protection: switch off the machine until the
temperature protection indicator is off, then restart.

2. Overheating protection: wait for 5-10 minutes without switching
off the machine, and it will recover automatically.

3. Inverter circuit malfunction. Check if the IGBT module and
single tube have been damaged.

4. Secondary fast recovery rectifier individual breakdown, find
and replace the same type of rectifier.

5. Feedback circuit or control board malfunction, please contact
the distributor or the company.
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Dépannage

Remarque: Les opérations suivantes exigent des opérateurs qu'ils aient une maitrise et les connaissances
électriques professionnelles suffisantes et toutes les mesures sécurité de bon sens et possédent des certificats
de qualification valides selon leur capacité et leurs connaissances. Avant de procéder a des réparations, nous
vous suggérons de contacter d'abord un revendeur local pour obtenir I'autorisation.

Symptéme de panne

Solutions

La machine est sous tension :

« lindicateur d'alimentation est éteint;
« le ventilateur ne fonctionne pas;

» Pas de sortie de soudure.

1. Assurez-vous que le commutateur marche / arrét est en
position "marche", et qu'il n'a pas été endommagé.

2.1l n'y a pas l'alimentation d'entrée.

3. Deux résistances ciment 7W47R, ou le relais 24V 30A est
endommageé.

4.Les modules auxiliaires d'alimentation, les diodes BYV26E,
K3878 (K2225) sont endommagés.

5. Le condensateur de filtre et le pont redresseur de silicium sont
endommagés.

La machine est sous tension :
 l'indicateur d'alimentation est éteint;
 sortie de soudure normale;

mais:

« le ventilateur ne fonctionne pas.

1. Vérifiez si le ventilateur est endommagé.
2. Veérifiez si la prise d'alimentation du ventilateur est dans la
prise de tension.

La machine est sous tension :

« lindicateur d'alimentation est éteint;

« le ventilateur fonctionne;

mais:

» le courant de sortie est instable et ne
peut étre régulé par le potentiomeétre
pendant la soudure.

1. Vérifiez si le potentiométre (1K) est endommagé, ou s'il y a un
fil de connexion mal fixé.

2. La branchement du potentiométre a un mauvais contact, en
particulier 'unité du connecteur, vérifiez-le.

3. Panne du circuit de retour. Prenez contact avec le distributeur
ou la société.

La machine est sous tension :
 l'indicateur d'alimentation est éteint;

« le ventilateur fonctionne;

« Indicateur de protection de la tempéra-
ture n’est pas allumé ;

mais:

* pas de sortie de soudure.

1. Déconnexion du circuit de connexion de sortie ou un mauvais
contact.

2. Testez si la tension de drain du tube de champ a quatre
entrainements est d'environ 14V.

3. Probléeme du circuit de commande, prenez contact avec le
distributeur ou la société.

La machine est sous tension :

« lindicateur d'alimentation est éteint;

« le ventilateur fonctionne;

mais:

« Indicateur de protection de la tempéra-
ture est allumé ;

» pas de sortie de soudure.

1. Protection contre les surintensités: Désactivez la machine,
jusqu’a ce que l'indicateur d'O.C. s'éteigne et redémarrez-la.

2. Protection contre la surchauffe: attendez 5 a 10 minutes sans
éteindre la machine, et elle sera automatiquement restaurée.

3. Panne du circuit de I'onduleur. Vérifiez si le module IGBT et le
tube unique ont été endommagés.

4.Panne d'un redresseur de récupération rapide secondaire,
recherchez et remplacez par le méme typede redresseur.

5. Circuit de retour ou la carte de commande fonctionnent mal,
prenez contact avec le distributeur ou la société.
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Individuazione dei guasti e rimedi

Nota: Le seguenti operazioni richiedono che gli operatori abbiano sufficienti conoscenze professionali nel
campo elettrico e un giusto equilibrio per quanto riguarda la sicurezza e possedere certificati di qualifica validi
in base alla propria capacita e conoscenza. Prima di effettuare le riparazioni, vi consigliamo di contattare un

rivenditore locale per ottenere I'approvazione.

Sintomo del guasto

Soluzione

La macchina é accesa:

* lindicatore di alimentazione non & ac-
ceso;

« il ventilatore non funziona;

* nessuna uscita di saldatura.

1. Assicurarsi che l'interruttore on / off sia in posizione "on" e non
sia danneggiato.

2. Non c'é alimentazione in ingresso.

3. Due resistenze di cemento ceramico 7W47R o il relé 24V 30A
sono danneggiati.

4.1 moduli di potenza ausiliari, i diodi BYV26E, K3878 (K2225)
sono danneggiati.

5. Condensatore filtrante e ponte raddrizzatore di silicone sono
danneggiati.

La macchina é accesa:

« l'indicatore di alimentazione € acceso;
« uscita di saldatura normale;

ma:

« il ventilatore non funziona.

1. Controllare se il ventilatore & danneggiato.
2. Controllare se la presa di alimentazione del ventilatore & in
uscita tensione.

La macchina é accesa:

« [l'indicatore di alimentazione & acceso;
« il ventilatore funziona;

ma:

* la corrente di uscita & instabile e non
puo essere controllata dal potenziometro
durante la saldatura.

1. Verificare se il potenziometro (1K) & danneggiato o se &
presente un cavo di collegamento allentato.

2. | contatti del collegamento potenziometro sono scarsi, in parti-
colare il gruppo connettori, da controllare.

3. Feedback malfunzionamento del circuito. Si prega di contatta-
re il distributore o |'azienda.

La macchina é accesa:

« lindicatore di alimentazione & acceso;
« il ventilatore funziona;

« lindicatore di protezione della tempe-
ratura non € acceso;

ma:

¢ nessuna uscita di saldatura.

1. Disconnessione o scarso contatto del circuito di connessione
di uscita.

2. Verificare se la tensione di scarico dei quattro tubi del campo di
azionamento & di circa 14V.

3. Problema del circuito di controllo, si prega di contattare il distri-
butore o la societa.

La macchina é accesa:

« l'indicatore di alimentazione & acceso;
« il ventilatore funziona;

ma:

 l'indicatore di protezione della tempe-
ratura € acceso;

* nessuna uscita di saldatura.

1. Protezione da sovracorrente: spegnere la macchina finché
l'indicatore di protezione della temperatura non € spento, quindi
riavviare.

2. Protezione contro il surriscaldamento: attendere 5-10 minuti
senza spegnere la macchina e si ripristinera automaticamente.
3. Malfunzionamento del circuito inverter. Controllare se il modu-
lo IGBT e il singolo tubo siano stati danneggiati.

4. Guasto individuale raddrizzatore recupero rapido secondario,
individuare e sostituire con lo stesso tipo di raddrizzatore.

5. Circuito feedback o malfunzionamento della scheda di control-
lo, si prega di contattare il distributore o I'azienda.
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Resolucién de problemas

Nota: Las siguientes operaciones requieren de operadores con un dominio suficiente del conocimiento eléctrico
profesional y de sentido comun sobre la seguridad en todas partes y con los certificados de calificacion valida,
de acuerdo con su capacidad y conocimiento. Antes de realizar las reparaciones, sugerimos que se contacte
primero con un distribuidor local para obtener la aprobacion.

Sintoma de falla

Solucién

La maquina esta encendida:
 elindicador de energia no se enciende;
« el ventilador no funciona;

« sin rendimiento de la soldadura.

1. Asegurese de que el interruptor de encendido / apagado esté
en la posicion "encendido" y que no esté dafiado.

2. No hay suministro de energia de entrada.

3. Los dos resistores de cemento 7W47R o el relé de 24V 30A
estan dafados.

4.Mbdulos de energia auxiliar, los diodos BYV26E, K3878
(K2225) estan danados.

5. El capacitor del filtro y el puente del rectificador de siliconas
estan danados.

La maquina esta encendida:
 elindicador de energia esta encendido;
« produccién normal de la soldadura;
pero:

« el ventilador no funciona.

1. Verifique si el ventilador esta dafiado.
2. Verifique si el enchufe del suministro de energia del ventilador
tiene salida de tension.

La maquina esta encendida:

« elindicador de energia esta encendido;
« el ventilador esta trabajando;

pero:

* la corriente de salida es inestable y no
puede ser controlada por el potenciéme-
tro cuando se suelda.

1. Verifique si el potenciémetro (1K) esta dafiado o si hay un ca-
ble de conexion flojo.

2.La conexion del potenciometro hace un contacto deficiente,
especialmente con el ensamble del conector. Verifiquelo.

3. Mal funcionamiento del circuito de retroalimentacion. Por fa-
vor, comuniquese con el distribuidor o la compania.

La maquina esta encendida:

» elindicador de energia esta encendido;
« el ventilador esta trabajando;

« el indicador de proteccion de la tempe-
ratura no estéa encendido;

pero:

 sin rendimiento de la soldadura.

1. El circuito de conexion de salida se desconecté o tiene un mal
contacto.

2. Pruebe si la tensién del drenaje del tubo de campo de cuatro
accionadores tiene 14V.

3. Problema en el circuito de control, por favor, comuniquese con
el distribuidor o con la compainiia.

La maquina esta encendida:
» el indicador de energia esta encendi-

do;

« el ventilador esta trabajando;

pero:

« el indicador de proteccion de tempera-
tura esta encendido;

« sin rendimiento de la soldadura.

1. Proteccion de sobrecorriente: apague la maquina hasta que se
desactive el indicador de O.C., luego reiniciela.

2. Proteccién de sobrecalentamiento: espere de 5 a 10 minutos
sin apagar la maquina y se recuperara automaticamente.

3. Mal funcionamiento del circuito del inversor. Verifique si el mé-
dulo IGBT y el tubo individual han sido dafiados.

4. Falla individual del rectificador de recuperacién rapida secun-
dario, encuentre un reemplazo del mismo tipo del rectificador.

5. El circuito de retroalimentacion o el tablero de control funcio-
nan mal, por favor comuniquese con el distribuidor o con la com-
pafia.

Espaiiol
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Busca de erros

Nota: As seguintes operagbes exigem que os operadores dominem conhecimento elétrico profissional sufi-
ciente e todas as normas do senso comum, e que possuam um certificado de qualificagdo valido de acordo
com as suas capacidades e conhecimentos. Antes de efetuar reparagdes, sugerimos que primeiro contacte um

revendedor local para obter a aprovacgéo.

Problema

Solugéao

A maquina esta ligada:

» oindicador da energia ndo esta ligado;
» a ventoinha nao funciona;

* nao ha saida de solda.

1. Certifique-se de que o interruptor de ligar/desligar esta na
posicao de ligado e que nado esta danificado.

2. Nao existe eletricidade.

3. Duas resisténcias 7W47R, ou o relé de 24V 30A esta danifi-
cado.

4. Médulos de poténcia auxiliar, diodos BYV26E, K3878 (K2225)
danificados.

5. Condensador do filtro e ponte retificadora de silicone danifi-
cados.

A maquina esta ligada:

» o indicador da energia esta ligado;
* Saida de solda normal;

Mas:

» aventoinha néo funciona.

1. Verifique se a ventoinha esta danificada.
2. Verifiqgue se a tomada de alimentagao da ventoinha é de saida
de voltagem.

A maquina esta ligada:

» o indicador da energia esta ligado;

* aventoinha esta a funcionar;

Mas:

* a corrente de saida ¢ instavel e nao
pode ser controlada pelo potenciometro
quando soldar.

1. Verifique se o potenciémetro (1K) esta danificado, ou se existe
um fio solto.

2. A ligagao do potenciémetro esta mal feita, especialmente o
conjunto do conetor. Verifique esta situagéo.

3. Mau funcionamento do circuito de retorno. Por favor, contacte
o distribuidor ou a empresa.

A maquina esta ligada:

» o indicador da energia esta ligado;

» aventoinha esta a funcionar;

» o indicador de protegédo da temperatu-
ra nao esta ligado;

Mas:

* nao ha saida de solda.

1. Circuito de ligagéo de saida desligado ou mal ligado.

2. Verifique se a voltagem de drenagem dos quatro tubos do
campo de movimentagao é de cerca de 14V.

3. Problema no circuito de controlo. Por favor, contacte o distri-
buidor ou a empresa.

A maquina esta ligada:

» o indicador da energia esta ligado;

« a ventoinha esta a funcionar;

Mas:

* o indicador de protegdo da temperatu-
ra esta ligado;

* nao ha saida de solda.

1. Protegdo contra sobretensdo: Desligue a maquina até que o
indicador de protecdo da temperatura se desligue. A seguir, rei-
nicie.

2. Protegdo contra sobreaquecimento: Espere 5 a 10 minutos
sem desligar a maquina. Esta recupera automaticamente.

3. Mau funcionamento do circuito de inversao. Verifique se o moé-
dulo IGBT e o tubo simples foram danificados.

4. Falha no retificador secundario de recuperagéo rapida. Encon-
tre e substitua pelo mesmo tipo de retificador.

5. Mau funcionamento do circuito de retorno ou do painel de con-
trolo. Por favor, contacte o distribuidor ou a empresa.

Portugués
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Sorun giderme

Not: Asagidaki islemleri yapacak olan operatorlerin yeterli profesyonel elektrik bilgisi olmasi, gtivenligi butin
olarak saglayacak 6n goriye, bilgi ve yetenekleri dogrultusunda gecerli yeterlilik sertifikalarina sahip olmasi

gerekmektedir. Tamir islemlerini yapmadan 6nce onay almak igin yerel saticinizla gérismenizi tavsiye ederiz.

Ariza belirtileri

Coziim

Makine acgik:

» gug gOstergesi yanmiyor;
» fan galismiyor;

* kaynak ¢ikisi yok.

1.Agma / kapama anahtarinin "aglk" konumda ve hasarsiz
oldugundan emin olun.

2. Gug kaynagi girisi yok.

3. lki adet tas direnci 7W47R , veya 24V 30A rdlesi hasarli.

4. Yardimci gu¢ modulleri, diyotlari BYV26E, K3878 (K2225)
hasarli.

5. Filtre kapasitort ve silikon rektifiyer koprisiu hasarl.

Makine acgik:

» gug gOstergesi yaniyor;
» normal kaynak ¢ikisr;
ama:

« fan galismiyor.

1. Fanin hasarli olup olmadigini kontrol edin.
2. Fan gug¢ kaynagi soketinde voltaj ¢ikisi olup olmadigini kontrol
edin.

Makine acgik:

» gug gOstergesi yaniyor;

« fan galisiyor;

ama:

* cikis akimi stabil degil ve kaynak sira-
sinda potansiyometre ile kontrol edilemi-
yor.

1. Potansiyometre'nin (1K) hasarli veya gevsek baglanti kablosu
olup olmadigini kontrol edin.

2. Potansiyometre baglantisi, 6zellikle konektor tertibati temasi
zayif, kontrol edin.

3. Geri besleme devresi arizasi. Lutfen satici veya uretici sirket
ile goriisun.

Makine acgik:

» gug gOstergesi yaniyor;

 fan galisiyor;

 sicaklik koruma gdstergesi yanmiyor;
ama:

» kaynak gikisi yok.

1. Cikis baglanti devresi baglantisi yok veya temas zayif.

2. Dort tahrik alani tipUnin bosaltma voltajinin yaklasik 14V olup
olmadigini kontrol edin.

3. Kontrol devresi sorunu, litfen satici veya (Uretici sirketle
gorasun.

Makine acgik:

» gug gOstergesi yaniyor;

 fan galisiyor;

ama:

 sicaklik koruma gdstergesi yaniyor;
» kaynak gikisi yok.

1. Asiri akim koruma: makineyi kapatin ve O.C. gostergesi kapan-
diginda yeniden baslatin.

2. Asiri 1sinma korumasi: makineyi kapatmadan 5-10 dakika bek-
leyin, otomatik olarak diizelecektir.

3. Inverter devre arizasi. IGBT moddll ve tekil tipun hasarli olup
olmadigini kontrol edin.

4. lkincil hizli geri kazanim rektifiyeri tekil arizasi, benzer tipte bir
rektifiyer ile degistirin.

5. Geri besleme devresi veya kontrol karti arizal, litfen satici
veya Uretici sirketle gortusun.

Tiirkge
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Rozwigzywanie probleméw

Uwaga: Ponizsze czynnosci wymagajg od operatorow odpowiedniej wiedzy w zakresie elektryki, przestrzegania
zasad bezpieczenstwa oraz posiadania waznych certyfikatow kwalifikacyjnych. Zalecamy, aby przed przystgpie-
niem do jakichkolwiek napraw skontaktowac sie najpierw z lokalnym dystrybutorem w celu uzyskania aprobaty.

Symptomy awarii

Przyczyny i usuwanie niesprawnosci

Maszyna jest wiaczona:

» wskaznik zasilania nie Swieci sig;
» wentylator nie dziata;

* maszyna nie spawa.

1. Upewni¢ sie, ze wytgcznik znajduje sie w potozeniu "on"
(wigczony) i nie jest uszkodzony.

2. Brak napiecia zasilania.

3. Uszkodzone dwa rezystory cementowe 7W47R lub przekaz-
nik 24V 30A.

4. Uszkodzone diody BYV26E, K3878 (K2225) modutow zasilania
pomocniczego.

5. Uszkodzony kondensator filtra i potprzewodnikowy mostek
prostownikowy.

Maszyna jest wiaczona:

» wskaznik zasilania swieci sie;
* spawanie dziata normalnie;
lecz:

« wentylator nie dziata.

1. Sprawdzi¢, czy nie jest uszkodzony wentylator.
2. Sprawdzi¢, czy w gniezdzie zasilania wentylatora jest napiecie.

Maszyna jest wiaczona:

» wskaznik zasilania swieci sie;

* wentylator pracuje;

lecz:

* pragd spawania jest niestabilny i nie
mozna go regulowaé¢ potencjometrem
podczas spawania.

1. Sprawdzi¢, czy nie jest uszkodzony potencjometr (1K), czy nie
sg poluzowane potgczenia przewodow.

2. Zte styki potaczen potencjometru, zwitaszcza na zigczu,
sprawdzic ztacze.

3. Uszkodzony obwdd sprzezenia zwrotnego. Skontaktowac sie
z dystrybutorem lub producentem.

Maszyna jest wiaczona:

» wskaznik zasilania swieci sie;

* wentylator pracuje;

» wskaznik ochrony temperaturowej nie
Swieci sie;

lecz:

* maszyna nie spawa.

1. Odtgczony obwdéd wyjsciowy lub zte styki.

2. Sprawdzi¢, czy napiecie drendéw czterech sterujgcych
tranzystoréw polowych wynosi okoto 14V.

3. Uszkodzony obwod — sterowania, skontaktowac
dystrybutorem lub producentem.

sie z

Maszyna jest wiaczona:

» wskaznik zasilania $wieci sieg;
» wentylator pracuje;

lecz:

» wskaznik
Swieci sie;
* maszyna nie spawa.

ochrony temperaturowej

1. Zabezpieczenie przecigzeniowe prgdowe: wytgczy¢ maszyne,
poczekac, az wskaznik O.C. sie wytgczy i nastepnie uruchomic
maszyne ponownie.

2. Zabezpieczenie termiczne: odczekaé¢ 5-10 minut bez
wytgczania maszyny, zabezpieczenie automatycznie przywroci
zasilanie.

3. Awaria obwodu falownika. Sprawdzi¢, czy nie sg uszkodzone
modut IGBT i pojedyncze tranzystory.

4. Przebicie diody szybkiej w obwodzie wtérnym, zlokalizowac i
wymieni¢ na diode takiego samego typu.

5. Uszkodzony obwdéd sprzezenia zwrotnego lub uszkodzona

plyta sterowania; skontaktowa¢ sie z dystrybutorem Iub
producentem.
Polski
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Hledani zavad

Poznamka: Nasledujici operace vyzaduji, aby si obsluha osvojila odpovidajici odborné znalosti v oblasti
elektrotechniky, dodrzovala obecné zasady bezpecnosti a prfedlozila platna osvéd€eni o zpuUsobilosti v
souladu se svou kvalifikaci. Pfed zahajenim oprav doporucujeme kontaktovat mistniho prodejce a ziskat

jeho souhlas.

Pfiznak poruchy

Reseni

Pristroj je zapnuty:
 kontrolka napajeni nesviti;
« ventilator nefunguje;

» zadny svarovaci vykon.

1. Zkontrolujte, zda je vypinac v poloze ,zapnuto” a zda neni po-
Skozen.

2. Absence napajeni.

3. Jsou poskozeny dva cementové rezistory 7W47R, nebo 24V
30Arelé.

4. Jsou poskozeny pomocné napajeci moduly, diody BYV26E a
K3878 (K2225).

5. Je poskozen mustek mezi filtraénim kondenzatorem a kfemi-
kovym usmérfiovatem.

Pristroj je zapnuty:

» kontrolka napajeni sviti;
» bézny svarovaci vykon;
ale:

 ventilator nefunguje.

1. Zkontrolujte, zda neni ventilator poSkozen.
2. Zkontrolujte, zda je zasuvka napajeni ventilatoru pod napétim.

Pristroj je zapnuty:

 kontrolka napajeni sviti;

« ventilator funguje;

ale:

 vystupni proud je nestabilni a béhem
svarovani jej nelze regulovat potencio-
metrem.

1. Zkontrolujte, zda neni poSkozen potenciometr (1K), nebo se
neuvolnil pfipojovaci vodic.

2. Potenciometr ma Spatny kontakt, zejména sestava konektoru,
zkontrolujte ji.

3. Porucha zpétnovazebniho obvodu. Kontaktujte distributora
nebo spolecnost.

Pristroj je zapnuty:

» kontrolka napajeni sviti;
 ventilator funguje;

» kontrolka teplotni ochrany nesviti;
ale:

» zadny svarovaci vykon.

1. Odpojeni vystupniho obvodu nebo $patny kontakt.

2. VyzkousSejte, zda je zbytkové napéti unipolarniho tranzistoru
cca 14V.

3.V pfipadé problému s fidicim obvodem kontaktujte distributora
nebo spole¢nost.

Pristroj je zapnuty:

 kontrolka napajeni sviti;

« ventilator funguje;

ale:

» kontrolka teplotni ochrany sviti;
» zadny svafovaci vykon.

4. Nadproudova ochrana: vypnéte pfistroj, dokud kontrolka tepel-
né ochrany nezhasne, pak restartujte.

5. Ochrana proti pfehrati: pockejte 5-10 minut, pfistroj nevypinej-
te, obnovi se automaticky.

6. Porucha obvodu invertoru. Zkontrolujte, zda nebyl poskozen
IGBT modul nebo jednotlivé tranzistory.

7. Pfi poruse vymeénte rychly sekundarni urychlova¢ za urychlo-
vac stejného typu.

8. Pri poruse zpétnovazebniho nebo Fidiciho obvodu kontaktujte
distributora nebo spole¢nost.

Cesky
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Hradanie poruch

Poznamka: Nasledujuce operacie vyzaduju, aby si uzivatelia osvojili dostato¢né profesionalne znalosti o
elektrickej energii a mali vSestranne bezpecny zdravy rozum a aby mali platné kvalifikacné certifikaty v sulade
s ich schopnostou a vedomostami. Pred opravou odporiu¢ame najskor kontaktovat miestneho predajcu, aby
ste ziskali suhlas.

Priznak poruchy

Pomoc

Pocitac je zapnuty:

* indikator napajania nesvieti;
« ventilator nefunguje;

» Ziadny zvaraci vykon.

1. Uistite sa, &i je vypina€ zapnuty / vypnuty v polohe "zapnuté"
a ¢i nie je poskodeny.

2. Neexistuje ziadny zdroj napajania.

3.Dva cementové rezistory 7W47R alebo relé 24V 30A su
poskodené.

4. Pomocné napdjacie moduly, diédy BYV26E, K3878 (K2225)
su poskodené.

5. Zni€eny filter kondenzatora a mostik usmerfiovaca kremika.

Pocitac je zapnuty:

« indikator napajania svieti;
* normalny zvaraci vykon;
ale:

« ventilator nefunguje.

1. Skontrolujte, ¢i je poSkodeny ventilator.
2. Skontrolujte, ¢i je zasuvka napajania ventilatora napatovym
vystupom.

Pocitac je zapnuty:

« indikator napajania svieti;

 ventilator pracuje;

ale:

» vystupny prud je nestabilny a pri zva-
rani ho nie je mozné ovladat potencio-
metrom.

1. Skontrolujte, ¢i nie je poSkodeny potenciometer (1K) alebo &i je
volny pripajaci vodic.

2. Pripojenie potenciometra sa nespravne dotyka, najma zostavy
konektora, skontrolujte ho.

3. Zlyhanie obvodu spatnej vazby. Obratte sa na distributora
alebo spolo¢nost.

Pocitac je zapnuty:

« indikator napajania svieti;
 ventilator pracuje;

« teplotny indikator nesvieti;
ale:

* Ziadny zvaraci vykon.

1. Odpojenie vystupného zapojenia alebo zly kontakt.

2. Skontrolujte, ¢i je vypustacie napatie Styroch trubic pohonu
priblizne 14V.

3. Problém s riadiacim obvodom, obratte sa na distribltora alebo
spolo¢nost.

Pocitac je zapnuty:

« indikator napajania svieti;
 ventilator pracuje;

ale:

« teplotny indikator svieti;

» Ziadny zvaraci vykon.

1. Nadprudova ochrana: vypnite stroj, kym nie je indikator ochrany
teploty vypnuty, a potom znovu spustite.

2. Ochrana proti prehriatiu: pockajte 5-10 minut bez vypnutia
zariadenia a automaticky sa obnovi.

3. Zlyhanie obvodu invertora. Skontrolujte, ¢i bol modul IGBT a
hadica poskodené.

4. Individualna porucha sekundarneho rychle obnovitelného
usmernovaca, najdite a nahradte za rovnaky typ usmerfiovaca.
5.0bvod spatnej vazby alebo poruchy ovladacej dosky,
kontaktujte distributora alebo spolo¢nost.

Slovensky
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Detectarea defectiunilor

Nota: Urmatoarele operatiuni necesita ca operatorii sa aiba cunostinte electrice suficiente si judecata si prudenta
si sa posede certificate de calificare valabile, in conformitate cu capacitatea si cunostintele acestora. Inainte de

a face reparatii, va sugeram sa contactati un reprezentant local, pentru a obtine aprobarea.

Simptom defect

Remediu

Masina este pornita:

 indicatorul de alimentare nu este
aprins;

« ventilatorul nu functioneaza;

* nu se poate efectua sudarea.

1. Asigurati-va ca intrerupatorul de oprire / pornire este in pozitie
si nu este defect.

2. Nu exista tensiune de intrare.

3. Doua rezistoare ciment 7W47R sau releul 24V 30A sunt
defecte.

4. Modulele auxiliare de alimentare, diodele BYV26E, K3878
(K2225) sunt defecte.

5. Capacitorul de filtrare si puntea de rectificare silicon sunt
defecte.

Masina este pornita:

« indicatorul de alimentare este aprins;
* sudare obisnuita;

dar:

« ventilatorul nu functioneaza;

1. Verificati daca este defect ventilatorul.
2. Verificati daca exista tensiune de iesire la priza de alimentare
a ventilatorului.

Masina este pornita:

« indicatorul de alimentare este aprins;

« ventilatorul functioneaza;

dar:

» curentul de iesire este instabil si nu
poate fi controlat de potentiometru, in
timpul sudurii.

1. Verificati daca potentiometrul (1k) este defect sau daca exista
un cablu de conectare slab.

2. Contacte slabe ale potentiometrului, mai ales in ansamblul
conectorului, verificafi-le

3. Defectare circuit feedback. Contactati
compania.

distribuitorul sau

Masina este pornita:

« indicatorul de alimentare este aprins;

« ventilatorul functioneaza;

« indicatorul de protectie temperatura nu
este aprins;

dar:

* nu se poate efectua sudarea.

1. Deconectare circuit conectare iesire sau contact slab.

2. Testati tensiunea de scurgere prin tubul cu patru cai sa fie de
aproximativ 14V.

3. Probleme cu circuitul de racire, contactati distribuitorul sau
compania.

Masina este pornita:

« indicatorul de alimentare este aprins;

« ventilatorul functioneaza;

+ dar:

 indicatorul de protectie temperatura
este aprins;

* nu se poate efectua sudarea.

1. Protectie supracurent: opriti masina pana cand indicatorul
temperaturii de protectie este oprit, apoi reporniti.

2. Protectie supracurent: asteptati 5-10 minute fara a opri masina
si isi va reveni

3. Defectare circuit invertor. Verificati daca modul IGBT si tubul
singular au fosta variate.

4. Reparare rapida secundara in caz de defectare arectificatorului,
localizati si inlocuiti cu acelasi tip de rectificator.

5. Defectare circuit feedback sau placa de control, contactati
distribuitorul sau compania.

Romana
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OTcTpaHsiBaHe Ha aed)eKTn

3abenexka: CriejHUTE onepauuy U3MCKBAT OMEpaTopuTe A MMaT OOCTaTb4yHO MPOMECHOHANHN NMO3HAHUS
No €ernekTpPoTeXHUKa, Aa ca [o6pe 3ano3HaT CbC CUIYpHOCTTa U Aa NpuTexasaT BanuaHW yOO0CTOBEPEHUS,
CbOTBETCTBALLM Ha yMeHUsiTa U 3HaHuATa M. [peau U3BbPLIBAHETO Ha PEMOHTM, Npefnarame MbpBO Aa
Brie3eTe BbB Bpb3ka C MECTHUS AWUMbP 3a MonyYaBaHe Ha 0foGpeHVe.

Mospeaa

OTcTpaHaBaHe

MalwuHaTa e BKIoYeHa:

* MHOMKATOPBLT 3@ MOLLHOCT HE CBETY;
* BEHTWUNATOPbT He paboTu;

* He 3aBapsiBa.

1. MNpoBepeTe ganu nyckoBUAT BYTOH € B NONOXeHNE "BKMOYEHO"
M Janv He e noBpeaeH.

2. Hama enektpo3axpaHBaHe.

3. Mospena Ha ABaTta uumeHToBM pesuctopa 7WA7R wnu Ha pe-
neto 24V 30A.

4.TMoBpena Ha AOMBIHUTENHWUTE 3axpaHBaly MoAynu, AWOAM
BYV26E, K3878 (K2225).

5. MoBpena BbB huNTbp KOHAEH3ATOPa U B CUNMLMEBUS TOKOU3-
npaBUTENEH MOCT.

MawmuHaTa e BKnoyeHa:

* MHAMKATOPbT 3@ MOLLHOCT CBETY;
* 3aBapsBa;

Ho:

+ BEHTUNaTopbT He paboTu.

1. MNpoBepeTe Aanu BEHTUNaTopbT He € NOBPeaeH.
2.MpoBepeTe Oanu 3axpaHBaLMAT KOHTaKT Ha BeHTunatopa
rogasa TOK.

MawmuHaTa e BKNioYeHa:

* VMHOKATOPBT 3@ MOLLHOCT CBETY;

* BEHTUNaTopbLT paboTu;

HoO:

* W3XOOHWAT TOK € HecTabureH v He
MOe [la Ce KOHTPOMMpa OT NoTeHUoMe-
Tbpa npwv 3aBapsiBaHe.

1. MpoBepeTe aanu noteHumometTbpbT (1K) He e noBpeaeH vnu
[anu HaMa oTkayeH kaben.

2. Bpb3knTe Ha MOTEHUMOMETbpA He MPaBAT KOHTaKT, 0cCobeHO
MOHTXHUSAT CbeANHUTEN - NPOBEPETE TO.

3. MNoBpena BbLB Bepurata 3a obpatHa Bpb3ka. Mons, cBbpxeTe
ce ¢ gucTpubyTtopa unu ¢ oupmara.

MalwuHaTa e BKIoYeHa:

* MHOMKATOPBLT 3@ MOLLHOCT CBETH;

* BEHTUNaToOpbT paboTy;

° MHOMKATOPBLT 3a TemnepaTtypHa 3aLuu-
Ta He CBETY;

HO:

* He 3aBapsiBa.

1. npeK'bCHaTa BPpb3Ka Ha na3xoaHarta Bepura Unm rioll KOHTaKT.
2. I'IposepeTe Aann yTedHoTo HanpeXeHue Ha 4eTupute ynpa-
BNsABaLLM enekTpoga e okono 14V.

3. pobnem ¢ KOHTponHaTa Bepura, Morsi, CBbpPXeTe ce C AuC-
TpubyTopa unm ¢ upmara.

MawwuHaTa e BKoYeHa:

* MHOMKATOPBLT 3@ MOLLHOCT CBETH;

* BeEHTUNaTopbT paboTy;

HO:

* MHOMKATOPBT 3a TeMMepaTypHa 3alu-
Ta cBeTH;

* He 3aBapsiBa.

1. 3awumTta oT npeToBapBaHe: U3KMoYeTe MallMHaTa, 4oKaTo U3-
racHe MHAMKATOPBLT 3a TOMMUHHA 3aluuTa, Cref KoeTo st pectap-
TupawTe.

2. TonnuHHa 3awmTa: n3dvakante 5-10 MuHyTH 6€3 oa nsknyBa-
Te MaluMHaTa U T Le Bb3CTaHOBW paboTaTa cu.

3. MNoBpena B nHBepTOpHaTa Bepura. [NpoBepeTe Aanu He ca no-
BpeaeHn IGBT MogynbT v €QUHUYHUSIT ENEKTPOL.

4.ToBpena BbB BTOPUYHUSI GbP30 Bb3CTAHOBSIBALL CE TOKOWU3-
npaBuTeN, HAMEpPETE Mo U ro Bb3CTAHOBETE CbC CbLUMS BUA TO-
KOW3npasuTen.

5. MoBpena BbB Bepurata 3a obpatHa Bpb3ka U B KOHTPOIHUS
naHen, Mons, CBbpXeTe ce ¢ AncTpubyTopa unm ¢ pupmara.

Bbnrapckm
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AvTipeTwion TPoBANudaTWY

Znueiwon: O1 akdAouBeg AeiToupyieg aTrairodv atmd TOUG XEIPIOTEG VO KATEXOUV ETTAPKK) ETTAYYEAUATIKA yvwon
NAEKTPIOUOU Kal OAGTTAEUPN KOIVF AOYIK Kal va SIaB£TOUV €yKupa TTIOTOTTOINTIKA TTPOCOVTWY, CUUQWVA UE TRV
IKAVOTNTA KAl TIG YVWOEIG TOUG. MpIv atré Tnv TTpaypaToTroinon EMOKEUWY, 0AG TIPOTEIVOUUE VA ETTIKOIVWVAOETE
TIPWTA JE TOV TOTTIKO AVTITIPOCWTIO Yia va AABETE EyKpIon.

‘Evdeign BAGBNg

Emdiopbwon

To pnxdvnua gival EvePyoTroinuévo:

* n évoeign Asimoupyiag Oev eival avap-
pévn;

* 0 aVveMIOTHPAG OEV AEITOUPYEI;

* Ogv UTTAPXEI CUYKOAANCN aTnV £€€000.

1. BeBaiwBeite 6T 0 diokoTTNG on / off eival oTn B€on "on" kai o1
Oev €xEl UTTOOTEI CnUIA.

2. Aev uTTApXEl TTOPOXT NAEKTPIKOU PEUUOTOG E10GBOU.

3. O1 duo avTioTaTteg Totpéviou 7TWATR, ) 10 peAé 24V 30A €xouv
uTrooTei ¢nuId.

4. BonbnTikég povadeg 1oxU0g, diodol BYV26E, K3878 (K2225)
€ival KATEOTPAMUUEVEG.

5. To @iATpO TTUKVWTA Kal 0 avopBwTAG YEQUPAG GIAIKOVNG EXEI
utrooTei ¢nuia.

To pnxdvnua gival Evepyotroinuévo:
* n évdeign Aeitoupyiag avaper;

* KavoVviKA £€£080G oUYKOAANGNG;
aAAa:

* 0 AVEMIOTHPAG OEV AEITOUPYEI.

1. EAéyETe av 0 avepiaTAPag €xEl UTTOOTET ¢nNUIC.
2. EAéyETe €8V n TIpida TOU aVEUIOTAPA €XEl TAON £EOO0U.

To pnxdvnua gival evepyotroinuévo:

* n évoeign Aeimroupyiag avaper;

* 0 QVEMIOTNPAG AEITOUPYEI;

aAAa:

* TO peUpa e€6dOU gival aoTaBEG Kal eV
UTTOPET va eAeYXOEei aTTd TO TTOTEVOIOUETPO
KOTA TN OUYKOAANON.

1. EAéyEte av 10 TrotevoidpeTpo (1K) éxel utrooTei ¢nuid, n av
uTTdpyel xaAapr kaAwdiakr) ouveeon.

2. H ouvdeon Tou TTOTEVOIOPETPOU OV £XEI KAAR €TTO®R, €I0IKA N
guvappoAdynon Tou ouvOeTAPa, EAEYETE TNV.

3. AucAeimoupyia Tou KUKAWPOTOG Tpopodoaiag. MapakaAeioTe
Va ETTIKOIVWVIOETE PE TO SIAVOPEQ A TNV ETAIPEIQ.

To pynxdvnua gival evepyoTtroinuévo:

* n évoeign Aeimroupyiag avaper;

* 0 QVEMIOTAPAG AEITOUPYE;

* n évdeign TpooTaciag Bepuokpaciag
dev avapel.

aAAa:

* OgeV UTTAPXEI CUYKOAANCN 0TV £6000.

1. To KUKAwpa oUvdeong €EOO0U ATTOOUVOEBNKE 1 €XEl KOKN
eTTaQn.

2. EAéyEte av n 1don Sioppong Tou TETPAKivNTou TTEdiou GWARva
eival Trepitrou 14V.

3. Mp6BAnNpa 010 KUKAWHA EAEYXOU, TTAPOAKAAOUUE ETTIKOIVWVIOTE
JE TO dlavopéa A TNV eTaIpEia.

To pnxdvnua gival EvepyoTroinuévo:

* n évoeign Aeiroupyiag avaper;

* 0 QVEMIOTHPAG AEITOUPYEI;

aAAa:

* n évdeign TpooTaciag Bepuokpaciag
avaper;

* Ogv UTTAPXEI CUYKOAANCN 0TV £€000.

1. MNpocoTacia uTTEPEVTOONG: ATTEVEPYOTTOINATE TN PNXAVH UEXPI N
€voeign O.C. évdeign va offoel, OTn CUVEXEID KAVTE ETTAVEKKIVN-

an.
2. MNpooTacia amd utrepbEépuavan: TTepIYEVETE yia 5-10 AemrTd
XWPIG VA ATTEVEPYOTIOINOETE TO PNXAVNHA, KAl auTo Ba aVOKTAOEI
autépara.

3. AucAertoupyia Tou KukAwpartog petarporréa. EAEyETe av n
povada IGBT kal 0 poveg CwARvag £XOUV KATAOTPAPEL.

4. Mepovwpévn BAABn oto deutepelovia avopBwTh ypriyopng
ATTOKATAOTAONG, PPEITE KAl AVTIKATAOTACETE TOV B0 TUTTO TOU
avopBwrtn.

5. AucAeitoupyia O0TO KUKAwPa avatpo@oddtnong 1 Trivaka
eNéyxou, TrapakaloUue ETTKOIVWVAOTE HE TO Blavopea 1y Tnv
ETAIPEIQ.

EAAnvikd
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YcTtpaHeHue HeucnpaBHoOCTeN

Mpumeyanue: [1ns BbINONHEHUs crneayowmx paboTt Heobxoammo, 4Tobbl onepaTtopbl 0bnaganu 4oCTaTOuHbIMU
3HaHUAMM B 0ONACTUN AMEKTPOHMKM U TEXHUKM 6e30nacHOCTU, a Takke Menu AencTBUTENbHbIe KBanudmuKaLm-
OHHble YI0CTOBEPEHUS!, COOTBETCTBYHOLLME X CMOCOBHOCTAM M 3HaHusAM. Nepes Hayanom peMoHTa pekoMeH-

Ayem obpaTUTbC K MECTHOMY Auepy Ans COrnacoBaHusi IPOBOANMbIX paboT.

Mpu3Hakm HeucnpaBHOCTU

Cnoco6 ycTpaHeHusi

MalwuHa BKnro4eHa:

* MHOMKATOP NUTaHWUS HE FOPUT;
* BEHTUNATOp He paboTaerT;

* He OCYLLEeCTBMSIETCSA CBapKa.

1. Yb6enutech, 4TO nepekntoyaTenls He MOBPEXAEH U HaXO4MTCA
B MOMNOXeHun "Bkn".

2. OTCyTCTBYET BXOAHOE 3M1EKTPONUTaHNE.

3. MospexaeH ABYX3MEMEHTHbIN KepaMuyeckui
ctop 7W47R wnu pene 24B 30A.

4. MoBpexaeHbl Bnoku BcnoMoraTenbHOro nuTaHus, Auoabl
BYV26E, K3878 (K2225).

5. MNoBpexaeH kKoHaeHcaTop hunbTpa N KPEMHUEBBIN MOCTOBOM
BbINPSIMUTENb.

pesu-

MawwuHa BKnro4yeHa:

* MHAOMKATOP NUTaHWUS FOPUT;

* cBapka NpPoMCX0AUT HOPMAIbHO;
HO:

* BEHTUNATOpP He paboTaer.

1. MpoBepbTe, He NMOBPEXAEH NN BEHTUNATOP.
2. MNpoBepbTe, ECTh NN BbIXOAHOE HaNPsHKEHWE Ha KNemmax BeH-
TUnsATopa.

MawwuHa BKnoYeHa:

* WHOMKATOP MUTaHWS TOpWT;

* BeHTUNATOp paboTaer;

HO:

* BbIXOOHOW TOK HecTabwuneH wu npwu
cBapke He KOHTPONUPYeTCsi MOTEeHLMO-
METPOM.

1. MpoBepbTe, He noBpexaeH nu noteHumomeTp 1K, a Takke npo-
BepbLTE KOHTAKT Ha ero kKreMmax.

2. TInoxoe COCTOSIHME KOHTAKTOB UMW KOHHEKTOpa MOTEHLMOMe-
Tpa, NpoBepLTE.

3. Cbon B uenu obpaTHom cBasn. ObpaTnTech Kk ANCTpUbLIOTOPY
VN KOMMNaHWUN-U3rOTOBUTENHO.

MawwuHa Bknto4yeHa:

* WHAMKAaTOpP MUTaHWSA ropwT;

* BeHTUnATOp paboTaer;

* VHgukatop TemnepaTtypHou
He CBETUTCH;

Ho:

* He OCYLLEeCTBMsIETCA CBapKa.

3aWnThI

1. MNoBpexaeHve Leny BbIXOOHOrO KOHHEKTOPA MIN MIIOXON KOH-
TaKT.

2. MNpoBepkTe, COCTaBNSAET NU HanpsbKeHWe OTKPbITUSA
yeTbipex CUIOBbIX TPAH3UCTOpPaXx.

3. BosHukna npobnema B Lenu ynpasneHus; obpatntechb K auc-
TPMOBLIOTOPY MMM KOMMaHUK-N3rOTOBUTENIO.

14B Ha

MawwuHa BKknoYeHa:

* MHAOMKATOP NUTaHWUS FOPUT;

* BEHTUNATOp paboTaer;

HO:

* WHavkaTop TemnepaTypHOW 3alinThbl
cBETUTCS;

* He OCYLLECTBMSIETCA CBapKa.

1. Cpabotana 3awurta oT nepeHanpsiXXeHUst: BbIKMIOYNTE MaLUVHY
1 nepesanycTute ee, koraa noracHeT O.C. nHgukarop.

2. Cpabotana Tepmo3alyuta: nogoxaute 5-10 MUHyT, He BbIKITtO-
Yyas MalLUHy, ¥ OHa aBTOMaTu4yecku BO306HOBUT paboTy.

3. HeucnpasHocTb Lenu nHBepTtopa. [poBepsTe, He noBpexae-
Hbl N anemeHTbl IGBT Mogynst  oguHapHbIN TpaH3UCTop.

4. EQVHNYHBIN cOO BO BTOPUYHOM ObICTPO-BOCCTaHaBMuBae-
MOM BbINPAMUTENE; HaWAWUTE BbINPAMUTENb TAKOro e Tuna u
3aMeHuUTe M.

5. HencnpaBHOCTb Lienn obpaTHOWM CBSI3W UM MaHenu ynpasne-
HWSt; 0BpaTUTECh K ANCTPUBLIOTOPY UMW KOMMAHWUK-N3TOTOBUTENIO.

Pycckun
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YcyHeHHs HecnpaBHOCTeN

Mpumitka: [Ins BMKOHAHHA HACTyMHWX pobiT HeobxigHO, LWo6 onepatopu manu AOCTaTHI 3HaHHS B obnacTi
€NEeKTPOHIKM | TEXHiKM Be3nekn, a TakoX Manu AincHi kBanidikaLiiHi nocBigvYeHHs, Wwo BianoBiaaTb ix 3gibHoC-
TAM i 3HaHHsM. Nepen No4YaTKOM PEMOHTY PEKOMEHAYEMO 3BEPHYTUCS 4O MICLIEBOro Aunepa Ans y3rofKeHHs

npoBeAeHnx pobiT.

O3Haku HecnpaBHOCTI

Cnoci6 ycyHeHHsA

MalwumHa BBiMKHeHa:

* iHAXKATOP XXMBIEHHS HE CBITUTLCS;
* BEHTUNATOP He MpaLtoe;

* He BigbyBaeTbCs 3BApIOBaHHS.

1. MNepekoHanTecs, WO nepemukad He MOLUKOMKEHUN i 3Haxo-
ONTbCS B NOMOXEHHi "BKkN".

2. BigcyTHe BXigHe enekTpOXUBIEHHS.

3. MNowkomxeHn ABOeNeMEeHTHUI kepamivyHun peanctop 7W47R
abo pene 24B 30A.

4. MowkomxeHi Brokn AONOMIKHOIO XuBneHHs, aioan BYV26E,
K3878 (K2225).

5. MNoLwkogkeH KoHaeHcaTop (binbTpa i KPEMHIEBUN MOCTOBUIA
BUNPSAMISY.

MalwwuHa BBiMKHeHa:

* iHAMKaTOP XWBMNEHHS CBITUTLCS;

* 3BaplOBaHHA BigOyBaeTbCA HOpMarb-
HO;

ane:

* BEHTWUMATOP He Npautoe.

1. MepesBipTe, YM HEe NOLUKOAXKEHUIN BEHTUNATOP.
2. MepeBipTe, 4n € BUXigHa Hanpyra Ha KreMax BeHTUnsTopa.

MalwuHa BBiMKHeHa:

* iHOMKATOP XWBINEHHS CBITUTbLCS;

* BEHTUNATOP Mpautoe;

ane:

* BUXiQHWA CTPyM HecTabinbHWi i npu
3BaploBaHHi HE KOHTPOSIOETLCS MOTEHLi-
OMETPOM.

1. MNepesBipTe, 4n He NoLkoaXeHu noteHuiomeTp 1K, a Takox ne-
PEBIPTE KOHTAKT Ha MOro Kemax.

2. MNoraHni cTaH KOHTaKTiB abo KOHHEKTOpa MoTeHuioMeTpa, ne-
peBipTe.

3.36in B naHUl3i 3BOPOTHOTO 3B'A3KY. 3BepHITbCA A0
anctpub'totopa abo koMnaHii-BMpoGHWMKa.

MawwuHa BBiMKHeHa:

* iHAMKaTOP XWBMEHHS CBITUTLCS;

* BEHTUNATOP NpaLIoE;

* iHOMKaTOp TemnepaTypHOro 3axucTy
He CBITUTbCS;

ane:

* He BigbyBaeTbCs 3BaploBaHHS.

1. MNMoLwKoAXeHHA NaHLora BUXIiAHOMO KOHHeKTopa abo moraHun
KOHTaKT.

2.lepeBipTe, 4M CTAHOBWUTbL Hampyra BWTOKY Ha YOTUPbOX
NPUBIAHINA cunosin Tpyoui 14B.

3. BuHukna npobnema B naHuUto3i ynpasniHHS; 3BEPHITbCA A0
ancTpub'toTopa abo koMnaHii-BMpo6HMKa.

MalwunHa BBiMKHeHa:

* iHOMKaTOP XWUBINEHHS CBITUTbLCS;

* BEHTUNATOP Mpautoe;

ane:

* iHOMKaTOp TemnepaTypHOro 3axucTy
CBITUTbLCS;

* He BiAOyBaeTbCs 3BapOBaHHS.

1. CnpautoBaB 3axUCT Bi NepeHaBaHTaXeHHS: BUMKHITb MaLUVHy
i nepesanycTiTb ii, konu 3racHe O.C. iHankaTop.

2. CnpautoBaB TepMO3axucT: nodekavite 5-10 XBUMUH, He BUMU-
Karo4n MaLlnHy, i BOHa aBTOMaTU4HO BiHOBUTb poboTYy.

3. HecnipasHicTb naHutora iHBepTopa. lNepeBipTe, 41 He MOLLKO-
DokeHi enemeHTn IGBT moayns | oguHapHa Tpy6ka.

4. OgnHWYHUIA 36iii y BTOPMHHOMY LUBWUAKO-BiAHOBIOBAHHOMY
BUNPSIMIISAYI; 3HANAITe BUMPSAMAAY TaKoOro X TUMY i 3aMiHiTb
HUM.

5. HecnpaBHicTb naHLtora 3B0poTHOrO 3B'A3kKy abo naHeni ynpas-
NiHHS; 3BEPHITbCA A0 AMCTpUb'toTopa abo KomnaHii-BMpobHUKa.

YKpaiHcbka
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Gedimy nustatymas

Pastaba: Norédamas atlikti toliau nurodytus veiksmus operatorius turi turéti pakankamai profesiniy ziniy apie
elektrg, iSmanyti bendrajg saugg bei turéti galiojancius kvalifikacijos sertifikatus savo gebéjimams ir Zinioms

pagrijsti. Prie$ atliekant remontg rekomenduojame kreiptis j vietos platintojg ir gauti sutikima.

Gedimo pozymiai

Remedy

Irenginys jjungtas:

« maitinimo indikatorius nesviedia;
< ventiliatorius neveikia;

* néra suvirinimo sroveés.

1. Patikrinkite, ar jjungimo / iSjungimo jungiklis yra jjungtoje
padétyje ir nepazeistas.

2. Néra maitinimo jtampos.

3. PazZeistos dvi keraminés varzos 7W47R arba 24V 30Arelé.

4. Pazeisti papildomi galios moduliai, diodai BYV26E, K3878
(K2225).

5. Pazeistas filtro kondensatorius ir silikoninis lygintuvo tiltelis.

Irenginys jjungtas:

« maitinimo indikatorius Sviedia;
* jprasta suvirinimo srové;
taciau:

< ventiliatorius neveikia.

1. Patikrinkite, ar nepazeistas ventiliatorius.
2. Patikrinkite, ar ventiliatoriaus maitinimo lizde yra iSvesties
jtampa.

Irenginys jjungtas:

« maitinimo indikatorius Sviedia;

« ventiliatorius veikia;

taciau:

« iSvesties srové nestabili, virinimo metu
jos negalima valdyti potenciometru.

1. Patikrinkite, ar nepazeistas potenciometras (1K), ar neatsilais-
vines jungties laidas.

2. Potenciometro jungties kontaktai laisvi, ypa¢ jungiklio mecha-
nizmas, patikrinkite.

3. Grjztamosios grandinés gedimas. Susisiekite su platintoju
arba jmone.

Irenginys jjungtas:

« maitinimo indikatorius Sviedia;

< ventiliatorius veikia;

* Siluminés apsaugos indikatorius ne-
Sviedia;

taciau:

* néra suvirinimo sroves.

1. ISvesties jungties grandiné atsijungusi arba blogas kontaktas.
2. Patikrinkite, ar keturiy pavary vamzdelio tiekimo srové yra
apie 14V.

3. Valdymo grandinés problema, susisiekite su platintoju arba
jmone.

Irenginys jjungtas:

« maitinimo indikatorius Sviedia;

< ventiliatorius veikia;

taciau:

* Siluminés apsaugos indikatorius Svie-
Cia;

* néra suvirinimo sroves.

1. Vir§srovés apsauga: iSjunkite jrenginj ir palaukite, kol iSsijungs
Siluminés apsaugos indikatorius, tuomet vel jjunkite.

2. Apsauga nuo perkaitimo: palaukite 5-10 minuciy nejjungdami
jrenginio, jis automatiskai atsistatys.

3. Sukeistos grandinés gedimas. Patikrinkite, ar nepazeistas
IGBT modulis ir vamzdelis.

4. Atskiras antrinio greitojo atstatymo lygintuvo gedimas, raskite
ir pakeiskite tokio pat tipo lygintuvu.

5. Grjztamosios grandinés arba valdymo plokstés problema,
susisiekite su platintoju arba jmone.

LietuvisSkai
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AKayn blKTapAbl XXOH0

Eckeprne: Keneci apekettep onepatoprapaaH KeTKinikTi kacion anekTp GinimiH »aHe >XaH-KaKTbl kayincigikke
KaTbICTbl AypbIC akbinAapl, api kabineTtepi MeH GiniMiHe cal xxapamabl 6inikTinik cepTudukaTTapbl 6onybiH Tanan

etepni. XKenaey anabiHaa angpiMeH GekiTy any yLliH xeprinikti agunepre xabapnacy ycbiHbinagpl.

Akay Genrici

Ty3eTy aaici

KypbInfbl KOCbinFaH:

* KyaT UHOMKaTOPbI XaHbIMN TyYpFaH XOK;
* BEHTWUMATOP XYMbIC icTemensi;

* [dHeKepney LUbIfbIChI XOK.

1.Kocy / euwipy KoCKbiwbl "KOCynbl" KyWiHOE EeKeHiH XaHe
3aKblMOanvaraH eKeHiH TekcepiHi3.

2. Kipic KyaT ke3i XK.

3. Eki 7W47R uemeHT pesuctopbl Hemece 24B 30A peneci
3aKbIMAarnfaH.

4. KocbiMwa KyaT mogynbaepi, BYV26E, K3878 (K2225)
avoaTapbl 3akbiMaarnfaH.

5. Cyari KoHOeHCaTop XaHe CUNMKOH Ty3eTy Kenipi 3akbiMaanfsaH.

KypbInfbl KOCbinfFaH:

* KyaT UHOMKaTOPbI XaHbIM Typ;

* KanbINTbl AoHEKeprey WbIfbIChl;
Gipak;:

* BEHTUMATOP XYMbIC iCTeMENai.

1. BeHTunaATop 3akbimaansaH 6a, CoHbl TEKCEPIH3.
2. BeHTunsTopablH KyaT Kesi ysllblfblHAA KepHey OGap-KOfbiH
TEKCepiHi3.

KypbInfbl KOCbINFaH:

* KyaT MHAMKaTOPbI XaHbIM Typ;

* BEHTWUNATOP XYMBbIC icTeyae;

Gipak;:

*  LUbIFBIC TOK TYPAKChI3 XOHE AoHeKeprey
Ke3iHae OHbl 6akblnay MyMKiH emec.

1. MoteHuymnomeTp (1K) 3akpiMaanfaHblH Hemece 60C KOChISbIM
CbIMbl Gap-XOFbIH TEKCEPIHI3.

2. MNoTeHUMOMETp KOCbIbIMbl ~ Hallap, acipece, >arnfafblll
XWMHaFbIHbIH, OHbl TEKCEPIHIi3.
3.Kepi Gannaubic  Tisberi  AOypbic  KyMbIC  icTemenai.

,uMCTpI/IGbFOTOpFa Hemece KoOMnaHuara xa6apnac1;n—u;|3.

KypbInfbl KOCbInFaH:

* KyaT MHOMKaTOPbI XaHbIMN TYp;

* BEHTUNATOP XYMbIC icTeyae;

* TemnepaTypaHbl KopFay WHAMKATOPbI
KaHbIN TYpFaH »OkK;

Gipak;:

* [eHEeKeprey LbIFbIChI XOK.

1. WbIFbIC KOCbINbIM Ti3GEriHiH aXblpaybl HeMece Hallap Tyuicy.
2. TepT xeTeKTi epic TYTIriHIH LWbIFbIC KepHeyi wamameH 14B
€KEHiH TeKCepiHi3.

3. Bakbinay TisberiHiH Maceneci,
KOMMNaHusiFa xabapnachiHbl3.

,CWICTpVIGbIOTOpFa Hemece

KypbInfbl KOCbInFaH:

* KyaT MHOMKaTOPbI XaHbIN TYp;

* BEHTUNATOP XYMbIC icTeyae;

Gipak;:

« TemrepaTtypaHbl Kopfay MWHAMKATOPbI
»KaHbIn Typ;

* [oHEeKeprey LUbIFbIChI XOK.

1. ApTblK TOKTaH Kopfay: KypbinfFblHbl apTblk O.C. eLlkeHLe
OLLIpiHi3, coaaH KemiH KanTa icke KOCbIHbI3.

2. KpI3bIn KeTyaeH Kopray: KypbinfFbiHbl ewipMecteH 5-10 MuHyT
GoWbl KyTiHi3, COHAa On aBTOMaTThl TYPAE KarnmnblHa Kenegi.

3. MiuBepTop Ti3beri gypbic xymbic icTemengi. IGBT mogyni xeHe
Oip TYTiK 3aKbIMAanfaHblH TEKCEPIHi3.

4. KocbiMlla Xblngam KannblHa KenTipy TY3eTKiliHiH Keke
Oy3binybl, TY3ETKILUTIH 6ipaen TypiH Taybin, aybICTbIPbIHbI3.

5. Kepi GannaHbic Ti3beri Hemece 6Gackapy TakTacbl LypbIC
XKYMbIC icTemei Typ, AMCTpMObIOTOpFa Hemece KOoMMaHusiFa
xabapracbiHpI3.

Kasak Tini
170




Lela 5 Sl LS

At Sl g AT DL it aend bl Shiall g 4SSN Tutgalh Al g€ A8 jall i) il e AN eal Ll 1RB N
oYl ibee 61 a8 8l e Jpanl) Vo e S gr s s g pg3 sl

Adaalfils juas ¥ 2

Jhis il 24 g Janall gl ol e oSl TWATR renl o lidl 3
ol yed 30

Aals K3878 {(K2225)5 BYV26E 422 Sidaalt 5 Adliail A8dall Dilaa s 4
WOWEG Sl o e By g Al S B

qa._n.alﬂ &M Jaadl cilads
i ey (L) "ON" e el L lilf L £lihe o 5 1 4 g o3

to pinn b ALl jSpe e
t0an0 ¥ Aay pall o
pallz aany o

Aa g et il pe 0e BBl
o568 e 7 g g all ) LI M (ol IS 1) Lo i3 2

s Mg Quds oL

fo e ABLll jZpa o
fpde plad gla)
oS

Jeas Y c.:.)'d.‘ .

g e gl 2a g Sl <l (25 1) 2l Ll S 130 Lo 3825 1
Lt 380 s e gall Ao game dalin g o daea ol A2 5 2gadl Lo dlay 2
ROgF- (I £ el Juat¥l s LAguSall da 5 Jae s 3

YRR PPN
fo pura ALl Zpa o
a2 An g pall @

s

a1 48 ST Ky Yy e e g 59 LG

PLESUIAE VPN FER I

coiza) Juai) sl gAY S gi £ 30 Jusid 51

Hos ool gl Jlae coguly Lalal iy il 3318 i€ 1Y lae (3883 2
g 14

A0 ol g 5 pally Juai¥h o g eaSalil 3 50 3 AlGa g3 3

s olgah Jads Yk
fo paine Uhll i
thans da g gl
6 allda s Blas 2% ogatay o
He
plaliz a2ap e

e 3 LN e selist o g8 ia el Qe iy o8 1t 0 LAl (ge Adandl L1

Adais el 3
ool Sy Sleall i il 553 38 105 30 Lt 1l LAl e deall 2
G sl Jih

il e A il IGBT Saa g of 386 ol o il 3 jils 3 Jhae Bia 3
sabadas Jadalasiid g die St o g il aa pudl Boladull pgie B 52 A Jlae a4
psall g g (e

RS 5 aally Tt o epadll da gl f b ¥ 8t A e 3290 5

s lgadt Jeds el

b2 poina el hga o

$ a5 ha g pall o

{2

Sena b all da ja ddan lpe o
.‘l\é-“ A B Yo

gl
171




2hene

G O a2 la)eh g JelS Sl 4l ) 3 (Jpena hgd g o) ad e (S R 51 gl a8 e Ol a5l ) slas Slee iAo gl
o ol 2l o £ v e odid g 5 K0 aS e gy o et el 518 adl 2kl 5 SR L Gl e ud sla adie) £

da ety

Lhl 447

Wit A g ol 1 g 0dg oy Cusdge 50 Saald f 50 sy g 200 Hiahs
LN Spay 5395 5 a0 pdie 2

Wl A 5 el B0 s 24 48, L TWATR (e s dda 503

< A K3878 (K2225) BYV2BE wslas s 1SS 1508 154 Jie 4
b il A e 0338 gy Jy 5 Sl G5 S

sl fubig ;o8

a8 sdlafohy Rl .
€S el JS G e

A gy i (A 0

s A G i 1

Aok g oa a8 (59 0 gade IS g i 2

sl fubig ;o8

Kb Gy ) hsaldfodg ) Rl
(el Jla i fgm ong A

L

PV L I

A 028 and Juall awne by 2 A (1K) g oy 48 258 ey .1
ey | o il il e gead 2y 02k Jd (el i anilly )5 .2
8 e 5 s a3 LRl ol s Ak e 3

[ PR PP L)

FOWICCYSIN- FEEVAL TSRS S50

A€ =] _)‘S ‘_)! -

=Ll

dausi Bm JKan gl s e s Cha
it J 8 e oy

Caanh Ko by 22l el g A Jlusi e ]
A L g 14 d gt S gt ol al gl jles 4llis Sl LT platal 2
oKy O OS5 e a3 L Takad a0 o ga g 1) 8K Jlaa JSGa 3

it gy o8

Bud By ) i selafondg ) R
5.)35‘._54 )‘SC); .

S 2 Lar bl Kilds o
1

Ay S s

ipals O0.C. Sl b g | ol 1o iy G Hie 2 Ciliilae
A5 e g 3 o5 1y ol e 206

e diBi 1065 Bua oo S Uisdd O taa M e € ke 0l 2
s e b 5RO g g olB

L eald il A S3AlY 5 IGBT Jsa 288 oy ol ClpA 258 e jlae 3
b ea S ham b A oS gl vl b A (560 e 55K S 5 4
S g a3 ¢ 0 b 23S g S

A DS 53 oS g L Tkl Gaa dsmy wsa e b JS a S 5

8

] g LS

sl gy Ssalddind) S+
A€ =] _)‘S ‘_)! -

*lal

aub 38y Lad alalae S o
AN ey e g A e

et
172




173



174



175



Merit Link International AG
P.O. Box 641, CH-6855 Stabio
Switzerland
www.meritlink.com

INT-19-STD_v.3.4

g machines (MMA)_08.2019

Manual_Weldin,



