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User manual

Congratulations on your purchase of coating thickness gauge
PAINT CONDTROL.

Safety instructions provided in this user manual should be
carefully read before you use the product for the first time.

SAFETY REGULATIONS

Attention! This user manual is an essential part of this product.
The user manual should be read carefully before you use the
product for the first time. If the product is given to someone
for temporary use, be sure to enclose user manual to it.

- Do not misuse the product

- Store the product beyond reach of children and unauthorized
people.

- Itis prohibited to disassemble or repair the product yourself.
Entrust product repair to qualified personnel and use original
spare parts only.

- Do not use the product in explosive environment, close to
flammable materials.

- Avoid heating the batteries to avoid the risk of explosion and
electrolyte leakage. In case of liquid contact with skin, wash
it immediately with soap and water. In case of contact with
eyes, flush with clean water during 10 minutes and consult the
doctor.

FUNCTIONS/APPLICATIONS

Coating thickness gauge PAINT CONDTROL is intended for
fast, accurate and non-destructive measurement of thickness
of non-magnetic coatings (paint, film) applied on metal
surface in the range 0 — 1.80 mm. This device can be widely
used in manufacturing, metal processing, chemical industry,
commodity inspection, cars quality control, etc.

The principle of operation is based on interaction of the
sensor which emits electromagnetic pulses with metal. The
strength of the pulse reflected from the metal depends on
the thickness of the paint coating. The instrument calculates
the power of the reflected signal and compares it with the
data stored in the memory. As a result, the display shows the
thickness of coating in millimeters with 0.01 mm accuracy.

Functions:

1) Measurement of coating thickness on metal surface.

2) Single measurement, continuous measurement, differential
measurement.

3) Zero point calibration, 2-point calibration and basic
calibration.

4) Metric and imperial units of measurement.

PAINT CONDTROL
COATING THICKNESS GAUGE

1-LCD screen

2 —Keyboard
3 —Battery cover
4 —Probe
Display
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— Indication of single measurement
— Indication of continuous measurement
— Indication of differential measurement
4 —Result of measurement
— Indication of battery charge level
6 — Imperial unit of measurement - mil
(1 mil =0,0254 mm / 1/1000 inch)
7 — Metric unit of measurement (1 mm=39.4 mil)
—Indication of calibration mode

Functions of buttons

Select operation mode/increase value in
calibration mode

Select unit of measurement/decrease the value
in calibration mode

Switch on/switch off/zero point calibration

TECHNICAL SPECIFICATIONS

Measuring range 0...1.80 mm/0...71.0 mil
Minimal unit displayed 0.01 mm/1 mil
Accuracy +0.03 mm
Minimal diameter of metal 50 mm
substrate

Minimal thickness of metal 0.5mm
substrate

Power supply 2*1.5V AAA
Operating temperature 0..40°C
Storage temperature -10..+50°C
Operating relative humidity 10...95% RH
Dimensions 112*%69%25 mm
Weight 0,065 kg
PACKAGE

Coating thickness gauge -1 pc.
Metal plate — 1 pc.

Film reference samples — 6 pcs.
Batteries (AAA) — 2 pcs.

User manual — 1 pc.

INSERT/REPLACE BATTERIES

Remove the battery cover. Install the batteries observing
correct polarity. Put the battery cover back. Use alkaline
batteries only, both batteries must be of the same brand
with the same charge level. Charge level is shown on display.
Replace batteries when you see symbol [ on the display.

SWITCH ON/SWITCH OFF

Short press button to switch on the device. It is

ready for operation as soon as you hear a single sound signal.

Press and hold button for 2 seconds , to switch off

the device.

CALIBRATION

The device should be calibrated before use to ensure precise
measurement.

This coating thickness gauge is able to perform calibration in
3 ways:

1) Basic calibration

This calibration should be arranged before first use of the
device or in case it hasn’t been used for a long time. It is also
recommended to arrange this calibration if metal surface has
been changed.

Prepare metal plate included in the package and remove
protective film from its surface. Prepare film reference
samples included in the package as well - 0,05 mm, 0,1 mm,
0,25mm, 0,5mm, 1,0 mmwu 2 m.

Press and hold buttons and

simultaneously until you hear a single sound signal. Display
will show value “0.00”, letter «C» will appear in the bottom
right corner, indicating calibration mode.

Bring the probe down onto metal plate without any coating.
Value «0.00» will appear on the display and the device will
emit double sound signal. 0.00 calibration is finished.

Remove the device from the metal plate. Value «0,05» will
appear on the display. Take «0,05» film reference sample and
put it on the metal plate.

Bring the probe down onto «0,05» film. Double sound signal
will indicate that the second point of calibration has been
passed. Thus, go through further calibration points using films
of different thickness included in the package. As soon as
2mm calibration is finished, «OVER» will appear on the display
and the device will turn off automatically. Basic calibration is
finished.

When basic calibration of the device is completed it can be
used for measurement of coating thickness applied on the
same metal as the calibration metal plate.

2) Zero point calibration
Switch on the device. Bring the probe down onto metal plate

without any coating and short press button

Value «0.00» will appear on the display. Zero point calibration
is finished.

3) Two point calibration

Firstly perform zero point calibration.

Take «1.00» film reference sample and put it on the metal
plane. Bring the probe down onto a «1.00» film. Get the value
«1.00» on the display. If necessary adjust the value to «1.00»

by short press button and UNIT

Remove the device from the film. Calibration is finished.

MEASUREMENT OF COATING THICKNESS

Switch on the device. Short press button to select

operation mode - single measurement, continuous

measurement, differential measurement.

Short press button | UNIT | to select the unit of measurement

—mm or mil.

Bring the probe down onto the surface. Coating thickness
measurement result will appear on the display. If the device is
removed from the measured surface, the measurement result
will remain on the display.

In single measurement the first measurement result is fixed on
the display after double sound signal.

Continuous measurement is used for ongoing measurement
without detaching the probe from the surface. In this mode
sound ssignalis not emitted, measurement results are displayed
dynamically until the device is removed from the surface.

In differential measurement mode the device displays the
difference between the reference measurement value and
current one.

If device is switched on being installed on metal surface, <kERR»
will appear on the display and the device will automatically
switch off indicating incorrect use of the device.

RECOMMENDATIONS

Factors affecting the accuracy of measurement and their
description:

1) The probe must be kept strictly perpendicular to the coating
of the measurement surface to ensure accurate measurement.
2) Make sure that pressure exerted on the probe must be equal
and steady.

3) The device cannot measure thickness of coating if thickness
of metal surface is less than 0.5mm.

4) The device is sensitive to abrupt change of metal surface
shape on which measurements are made. If measurements
are made at the edges or in the corners of the metal surface,
measurement results may be unreliable.

5) Curvature of measured surface affects the measurement
accuracy. The larger the radius of curvature, the more accurate
the measurement results.

6) Roughness of both metal surface and coating affects the
measurement accuracy. This effect rises with the increase
of roughness and may lead to system and occasional errors.
Therefore it is necessary to make several measurements
in the same point to avoid these errors. If metal surface is
rough, firstly zero point calibration at several points with
same roughness and without coating should be carried out. If
necessary, remove the coating with a solvent, etc.

7) It is recommended to clean the surface of foreign
substances (dust, grease, corrosion products), because they
can affect measurement results. The coating itself should
remain unchanged.

CARE AND MAINTENANCE

Attention! This device is a precision instrument and
requires careful handling. Maintenance of the following
recommendations will extend the life of the device:

- Protect the device from bumps, falling and intense vibration;
do not allow moisture, dust and foreign objects get inside the
device.

- If liquids get inside the device, first remove the batteries,
then contact a service center.

- Do not store and use the device in increased humidity
conditions.

- Do not store the product in rooms where temperature is
below -10°C. After storage in low temperature conditions
and subsequent transfer to a warm room, the device heats
up, causing moisture condense inside the device and damage
microcircuits.

- Do not expose the device to direct sunlight and protect it
from prolonged exposure to sunlight and high temperature.

- Clean the device with a soft cloth slightly made damp with a
mild soap solution. Do not use cleaning solvents or abrasives.
Failure to observe the following rules may lead to electrolyte
leakage from the batteries and damage the device:

- Remove the batteries from the device if you don’t use it for
along time.

- Do not use batteries of different types, with different charge
level.

- Do not leave discharged batteries in the device.

UTILIZATION
Expired tools, accessories and package should be passed
for waste recycle. Please send the product to the following

address for proper recycle:
]

CONDTROL GmbH

Wasserburger Strasse 9

84427 Sankt Wolfgang

Germany

Do not throw the product in municipal waste!

According to European directive 2002/96/EC expired
measuring tools and their components must be collected
separately and submitted to environmentally friendly recycle
of wastes.

WARRANTY

All CONDTROL GmbH products go through post-production
control and are governed by the following warranty terms. The
buyer’s right to claim about defects and general provisions of
the current legislation do not expire.

1) CONDTROL GmbH agrees to eliminate all defects in the
product, discovered while warranty period, that represent the
defect in material or workmanship in full volume and at its own
expense.

2) The warranty period is 24 months and starts from the date
of purchase by the end customer (see the original supporting
document).

3) The warranty doesn’t cover defects resulting from wear
and tear or improper use, malfunction of the product caused
by failure to observe the instructions of this user manual,
untimely maintenance and service and insufficient care, the
use of non-original accessories and spare parts. Modifications
in design of the product relieve the seller from responsibility
for warranty works. The warranty does not cover cosmetic
damage, that doesn’t hinder normal operation of the product.
4) CONDTROL GmbH reserves the right to decide on
replacement or repair of the device.

5) Other claims not mentioned above, are not covered by the
warranty.

6) After holding warranty works by CONDTROL GmbH
warranty period is not renewed or extended.

7) CONDTROL GmbH is not liable for loss of profit or
inconvenience associated with a defect of the device, rental
cost of alternative equipment for the period of repair.

This warranty applies to German law except provision of the
United Nations Convention on contracts for the international
sale of goods (CISG).

In warranty case please return the product to retail seller or
send it with description of defect to the following address:

CONDTROL GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang

Germany
Schichtdickenmessgerat
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Bedienungsanleitung

Herzlichen Gliickwunsch zum Kauf Ihres CONDTROL PAINT.
Bitte lesen Sie die Sicherheitshinweise sorgfaltig, bevor Sie
das Geréat das erste Mal verwenden.

SICHERHEITSHINWEISE

Vorsicht! Die Bedienungsanleitung ist Bestandteil des
Gerates. Vor Gebrauch des Gerates lesen Sie die beiliegende
Bedienungsanleitung sorgfdltig durch. Bei Weitergabe des
Geréats an einen anderen Nutzer, muss die Anleitung diesem
Ubergeben werden.

- Das Gerat darf nur zweckgemaR verwendet werden.

- Halten Sie Kinder und Dritte von Lasergerdten fern.

- Die Reparatur und Wartung darf nur durch qualifiziertes
Fachpersonal erfolgen, das originale Ersatzkomponenten
einsetzt.

- Verwenden Sie das Gerét nicht in der Ndhe von brennbaren
Stoffen, da im Gerdt Funken entstehen kénnen.

- Benutzen Sie das Gerat nicht in der Nahe von brennbaren
oder leicht entflammbaren Materialien.

- Im Fall einer Explosion der Batterien besteht das Risiko von
Verletzungen durch Triimmer und Chemikalien. Loschen Sie
die Stellen sofort mit Wasser. Bei Kontakt der Fliissigkeit mit
Augen, reinigen Sie diese sofort mindestens zehn Minuten
lang mit sauberem Wasser und suchen Sie anschlieRend einen
Arzt auf.

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Das Schichtdickenmessgerdt PAINT CONDTROL ist fur schnelle,
genaue und zerstorungsfreie Messungen der Dichte von nicht
— magnetischen Metalloberflachen (Farbe, Folie) im Bereich
0 bis 1,80 mm geeignet. Das Gerat findet Anwendung in
vielen Bereichen, wie Metallherstellung und -Bearbeitung, in
chemischer Industrie, bei der Qualitatskontrolle der Waren
und Autos u.s.w.

Funktionen:

1) Schichtdickenmessung an Metalloberflachen.

2) Modus der Einzel-, Dauer — und Differenzmessungen.
3) Nullpunkt-, Zweipunkt- und Grundkalibrierung.

4) Metrische und britische MaBangaben.

PAINT CONDTROL
COATING THICKNESS GAUGE

1 - LCD- Anzeige

2 —Tastatur

3 — Batteriefachdeckel
4 —Sensor

Display 4
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1 - Einzelmessung
2 — Dauermessung
3 — Differenzmessung
4 — Messergebnis
5 — Batteriestandsanzeige -
6 — britische MaReinheit - mil
(1 mil =0,0254mm / 1/1000 inch)
7 — metrische MaReinheit (1Imm=39.4mil)
8 — Anzeige des Kalibriermodus

Funktionen von Tasten

UNIT

Auswahl Messungmodus /Wertsteigerung im
Kalibrierungsmodus

MaReinheitauswahl/Wertminderung im
Kalibrierungsmodus

Einschaltung/Abschaltung/Nullpunktkalibrierung

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

Messbereich 0...1.80 mm/0...71.0 mil
Messeinheit 0.01 mm/1 mil
Genauigkeit +0.03 mm
Minimaler 50 mm
Oberflachendurchmesser

Minimale Oberflachendichte 0.5 mm
Batterien 2*1.5V AAA
Betriebstemperatur 0..40°C
Lagertemperatur -10..450 °C
Relative Luftfeuchtigkeit bei 10...95% RH
Betrieb

Abmessungen 112*69*25mm
Gewicht 0,065kg

LIEFERUMFANG
Schichtdickenmessgerat - 1 St.
Metallplatte — 1 St.
Dunnschichtreferenzprobe (Folie) — 6 St.
Batterien (AAA) — 2 St.
Betriebsanleitung — 1 St.

BATTERIE EINSETZEN/AUSWECHSELN

Offnen Sie das Batteriefach. Setzen Sie Batterien ein. Achten
Sie dabei auf die richtige Polung. Setzen Sie nur Batterien
desselben Herstellers und der gleichen Spannung ein. Ersetzen
Sie die Batterien, wenn das Symbol [ permanent auf dem
Display blinkt.

Ein-/Abschaltung des Gerétes

Driicken Sie kurz die Taste , um das Gerat

einzuschalten. Das Gerédt ist betriebsbereit sobald Sie das

Einzelsignal horen.

Halten Sie die Taste 2 Sekunden gedruickt, um das

Geréat abzuschalten.

KALIBRIERUNG

Fir eine genaue Messung soll das Gerat vor dem Betrieb
kalibriert werden. Das Schichtdickenmessgerat kann auf drei
Arten kalibriert werden:

1) Grundkalibrierung

Dieser Kalibrierungsmodus wird vor dem ersten Gebrauch
des Gerates durchgefiihrt oder falls das Gerat lange Zeit nicht
benutzt wurde. Die Kalibrierung wird auch empfohlen falls die
Metalloberflache gedndert wurde.

Stellen Sie die Metallplatte aus dem Lieferumfang bereit,
entfernen Sie Schutzfolie und Folien mit Dicke von 0,05mm,
0,1mm, 0,25mm, 0,5mm, 1,0mm und 2mm.

Halten Sie die Tasten und gedriickt bis

Sie ein kurzes Tonsignal horen. Auf dem Display erscheint der
Wert 0.00 und in der rechten unteren Ecke wird der Buchstabe
«C» eingeblendet, das bedeutet, dass der Kalibrierungsmodus

aktiviert ist.



Halten Sie den Geratesensor an die Metallplatte ohne
jegliche Beschichtung. Auf dem Display wird der Wert «0.00»
eingeblendet und ein Doppeltonsignal wird ausgelést. Die
0.00 Kalibrierung ist damit durchgefihrt.

Entfernen Sie das Geréat von der Metallplatte. Das Display zeigt
denWert«0,05»an.Nehmen Siedie Dinnschichtreferenzprobe
mit der Dichte 0,05 und bringen Sie diese an der Metallplatte
an.

Halten Sie den Geratsensor zur auf der Metallplatte liegenden
Folie «0,05». Ein Doppeltonsignal bedeutet, dass der zweite
Kalibrierpunkt durchgefiihrt wurde. Fiihren Sie auf diese Art
die restlichen Kalibrierpunkte mit Folien verschiedener Dichte
aus dem Lieferumfang durch. Nach der 2mm Kalibrierung
wird «OVER» auf dem Display eingeblendet und das Gerat
schaltet sich automatisch ab. Die Grundkalibrierung ist damit
abgeschlossen.

Nachdem die Grundkalibrierung beendet ist, kann das Gerét
fur Schichtdickenmessung an dem gleichen Metall verwendet
werden, aus dem die Dunnschichtreferenzprobe hergestellt
wird.

2) Nullpunktkalibrierung
Schalten Sie das Gerat ein. Bringen sie den Sensor an die
Metallplatte ohne jegliche Beschichtung und driicken Sie die

Taste

Auf dem Display wird der Wert «0.00» eingeblendet. Die
Nullpunktkalibrierung ist damit abgeschlossen.

3) Zweipunktkalibrierung

Fiihren Sie zuerst die Nullpunktkalibrierung durch.

Nehmen Sie die Diinnschichtreferenzprobe «1.00» und legen
Sie diese auf die Metallplatte. Halten Sie den Geratsensor auf
die auf der Metallplatte liegende Folie. Sie sehen den Wert
«1.00» auf dem Display und, wenn es nétig ist, stellen Sie die

Werte mit den Tasten. und ein. Entfernen

Sie das Geréat von der Oberflache. Die Kalibrierung ist damit
abgeschlossen.

SCHICHTDICKENMESSUNG
Schalten Sie das Gerat ein. Driicken Sie kurz die Taste m ,
um Modus der Einzel-, Dauer, oder Differenzmessung zu

aktivieren. Mit kurzem Driicken der Taste wahlen Sie

eine Messeinheit — mm/mil aus.
Halten Sie den Geratsensor an die zu messende Oberflache.
Das Messergebnis wird auf dem Display angezeigt. Nach dem
Entfernen des Gerdtes von der zu messenden Oberfldche wird
das Messergebnis auf dem Display angezeigt.

In Einzelmessung-Modus stehen die Ergebnisse der ersten
Messung nach dem Doppeltonsignal auf dem Display.

Der Dauermessung — Modus wird fiir dynamische Messungen
benutzt, ohne den Sensor von der Materialoberflache zu l6sen.
Dabei wird kein Tonsignal erzeugt und die Messergebnisse
werden auf dem Display dynamisch angezeigt bis das Gerat
von der zu messenden Oberflache entfernt wird.

Im Differenzmessung - Modus zeigt das
Schichtdickenmessgerat die Differenz zwischen Kontroll- und
Istwert der Schichtdicke.

Falls das Gerat sich einschaltet, wenn es auf einer
Metalloberflache steht, erscheint ERR auf dem Display, das
Gerédt schaltet sich ab.

EMPFEHLUNGEN

Die Faktoren, die die Genauigkeit der Messungen beeinflussen
und ihre Beschreibung:

1) Fur eine genaue Messung soll der Sensor strikt senkrecht zu
der Messoberflache gehalten werden.

2) Stellen Sie sicher, dass der Druck auf den Sensor gleich und
konstant ist.

3) Das Gerat kann keine Schichtdicke bestimmen, wenn die
Metalldicke weniger als 0,5mm ist.

4) Das Gerit reagiert empfindlich auf rasche Anderung der
Metalloberflachenform, auf der Messungen gemacht werden.
Bei Messungen auf Kanten oder in Ecken der Oberflache
konnen die Messergebnisse fehlerhaft sein.

5) Eine Krimmung der Messoberfliche beeinflusst die
Messergebnisse. Je mehr der Krimmingsradius ist, desto
praziser sind die Messergebnisse.

6) Die Rauheit der Metalloberfliche sowie die Beschichtung
beeinflusst die Messgenauigkeit. Diese Wirkung wadchst
proportional zur Oberflachenrauheit und kann zu
gelegentlichen Fehlern oder einem Systemfehler fiihren.
Um die Fehler zu vermeiden, missen mehrere Messungen
an der gleichen Stelle gemacht werden. Wenn das Metall
rau ist, wird es empfohlen, eine Nullpunktkalibrierung an
mehreren Stellen ohne Beschichtung und mit gleicher Rauheit
durchzufiihren. Wenn es nétig ist, muss die Beschichtung mit
einem Losungsmittel entfernt werden u.s.w.

7) Es ist empfehlenswert, die zu messende Oberfliche von
Fremdstoffen (Staub, Schmierfett, Korrosionsprodukte)
frei zu machen, weil diese die Messergebnisse beeinflussen
konnen. Die Beschichtung selbst soll unberihrt bleiben.

PFLEGE

Achtung! PAINT CONDTROL ist ein prazises optisch
mechanisches Gerdt und soll stets vorsichtig behandelt
werden. Prifen Sie den Zustand des Gerates, bevor Sie es
verwenden. Uberpriifen Sie die Genauigkeit des Gerites,
nachdem esfallen gelassen wurde oder anderen mechanischen
Belastungen ausgesetzt war.

Schalten Sie das Gerat nach der Verwendung wieder ab, da
andere Personen oder Tiere von den Laserstrahlen geblendet
werden konnen.

- Behandeln Sie das Gerat mit Sorgfalt, so wie Sie eine Kamera,
ein Fernglas oder ein anderes optisches Gerat verwenden.

- Vermeiden Sie StoRe, standige Vibrationen und extreme
Temperaturen.

- Verwenden Sie die
Sicherheitsvorschriften.

- Tauchen Sie das Gerat nicht unter Wasser.

- Wischen Sie Schmutz mit einem feuchten, weichen Tuch ab.

- Verwenden Sie keine aggressiven Reinigungs- oder
Losungsmittel.

- Behandeln Sie das Gerat wie ein Teleskop oder eine Kamera.

Batterie entsprechend den

ENTSORGUNG

Gerate, Zubehor und die Verpackung sollen recycelt werden
(Wiederverwertung). Zum Recycling schicken Sie das Gerat
bitte an:

Condtrol GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang
Deutschland [l <9

Werfen Sie das Gerdt nicht in den Restmill. GemaR der
Europdischen Richtlinie 2002/96/EG Uber Altgerdte mit
Elektronik und ihrer Umsetzung in nationales Recht sind Sie
verpflichtet, nicht mehr gebrauchsfdhige Messwerkzeuge
getrennt zu sammeln und zu einer Recyclingstelle zu bringen.

GARANTIE

Alle Gerdte der Condtrol GmbH werden vor dem Verlassen
der Produktion geprift und unterliegen den folgenden
Garantiebestimmungen.  Mangelhaftungsanspriiche  des
Kaufers und gesetzliche Rechte bleiben davon unberihrt.

1) Die Condtrol GmbH verpflichtet sich zur kostenlosen
Behebung der Mangel am Gerat, falls diese nachweislich
innerhalb der Garantiezeit auf einen Material- oder
Produktionsfehler zuriickzufiihren sind.

2) Die Garantiezeit betrdgt 24 Monate bei gewerblichen
Produkten und beginnt am Datum des Kaufs an den ersten
Endabnehmer (siehe Originalbeleg). Die Betriebsdauer lhres
Gerats betragt 36 Monate.

3) Die Garantie trifft nicht fur Teile zu, deren Fehlfunktion auf
Gebrauch oder VerschleiB zurtckzuftihren ist. Fur Mangel am
Gerat, die durch Nichtbeachten der Bedienungsanleitung,
nicht bestimmungsgemdRen Gebrauch, unzureichenden
Service und Pflege, Verwendung von Nicht- Condtrol GmbH
Zubehor oder Ersatzteilen entstehen, gilt die Garantie nicht.
Durch Veranderungen oder Zusatze am Gerat erlischt die
Garantie. Fir Mangel, die den normalen Gebrauch des Gerates
nicht beeintrachtigen, gilt die Garantie nicht.

4) Die Condtrol GmbH behalt sich das Recht vor, nach eigener
Entscheidung das Gerat zu reparieren oder zu ersetzen.

5) Andere Anspriche als die oben genannten werden nicht
Uber die Garantie abgedeckt.

6) Nach Garantieleistungen durch die Condtrol GmbH wird die
Garantiezeit nicht erneuert und auch nicht verlangert.

7) Die Condtrol GmbH Ubernimmt keine Verantwortung fur
Gewinnverlust und andere Umstande, die mit dem defekten
Gerat in Verbindung stehen. Die Condtrol GmbH tbernimmt
keine Kosten fuir Miet- oder Leihgerdte wahrend der Reparatur.
Fir die Garantie gilt deutsches Recht. Ausgeschlossen ist das
CISG (Ubereinkommen der Vereinten Nationen {ber den
internationalen Warenkauf). Anderungen vorbehalten.

WARTUNG UND REPARATUR

Falls das Gerat defekt ist, bringen Sie es bitte zu Ihrem
Handler zuriick. Falls Sie das Gerat nicht bei einem Handler
gekauft haben, schicken Sie es mit einer Fehlerbeschreibung
bitte an:

Condtrol GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang
Deutschland

Wahrend des Transports und der Aufbewahrung sollte
das Gerdt in seiner Tasche oder Koffer sein. Sdubern
Sie besonders die Austrittsfenster der Laserstrahlen und
vermeiden Sie die dort Fusselbildung. Die Sduberung mit
Reinigungs- und Losungsmittel ist untersagt. Verwenden
Sie stattdessen ein weiches, feuchtes Tuch. Halten Sie das
Gerat nicht unter Wasser oder in andere Flissigkeiten. Das
eigenstindige Offnen des Gerites ist untersagt. Es darf nur
von einem autorisierten Servicezentrum geoffnet werden.

ToawmHoMep NOKPbITUIA
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PykoBoacTBO nosib3oBaTtens

Mosgpasnfem c npuobpeTeHMem TO/LMHOMEPA MOKPLITUIA
PAINT CONDTROL.

Mepen nepsbiMm MUcnosb3oBaHuem npubopa, noxanyicra,
BHMMATENbHO O3HAaKOMbTeCcb C npasuWnamu 6esonacHocTu,
npuBeAeHHbIMU B AHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyaTaLuun.

YKA3AHUA NO TEXHUKE BE3OMNACHOCTU

BHumaHue! [laHHaA MHCTPYKLMA NO 3KCMAyaTauuu ABnseTca
HeoTbemnemoii yYacTblo Bawero npubopa. lpexae uvem
npUcTynNuUTh K pabote ¢ NprbOPOM, BHUMATE/IbHO MPOYTUTE
MHCTpyKuMto. Mpu nepepave npubopa BO BpemeHHoe
nosnb3oBaHWe 06fA3aTeNbHO NpunaraiiTe K Hemy AaHHYIO
MHCTPYKLMIO.

- He ncnonb3yitte npubop He No HazHa4eHuto.

- XpaHute npubop BHe A0CATaEMOCTU AeTei U NOCTOPOHHUX
mu.

- He pasbupaiite n He pemoHTUpyiTe npubop
camocToAaTenbHo. O6CnyXKuMBaHWE WM PEeMOHT  cneayeT
nopyyaTb TONIbKO KBanMOULMPOBAHHBIM CheunanmucTam u c
NPUMEHEHWEM OPUTUHA/IBbHBIX 3aMacHbIX YacTe.

- He ucnonb3yiite npubop BO B3pbiBOOMAcHOM cpeae, B613n
NerkoBOCNNaMEHALWMUXCA MaTepuanos.

- He ponyckaiTe HarpeBaHUs 371eMeHTOB NWTaHUA BO
nsbexkaHue pucka B3pbiBa U BbITeKaHMA anekTpoauTa. Mpu
nonajaHun KUAKOCTM Ha KOXKY HEMEeANeHHO npomoiTe
nopakeHHbIM y4acToK BOAOKM C MblIoM. B ciyyae nonaganus
B rn1asa, NPOMOWTE UX YUCTON BoAOW B TeuyeHue 10 MUHYT,
3aTem obpaTuTeCh K Bpauy.

HA3HAYEHUE NPUBOPA

TonwmnHomep  PAINT CONDTROL npeaHasHayeH Ana
6bICTPOro, TOYHOTO M Hepa3pyLIAOLLEro U3MepPEHNA TONLUHbI
HEeMarHUTAWMXCA NOKPbITUI (KpacKa, NNEeHKa), HaHeCeHHbIX
Ha MeTannM4yecKyt NOBEPXHOCTb, B AnanasoHe oT 0 go 1,80
MM. [aHHbI NPU6OP MOXKET HalTK LWMPOKOe NMpUMEHeHne
Ha npowussoacTBe, B 06paboTke mMeTanna, B XMMUYECKOMN
NPOMBbILLIEHHOCTU, NPU NPOBEPKe KayecTBa TOBAapPOB, OLEHKe
aBTomobunei n T.4.
MpuHUMN  fJeicTBMA  OCHOBAH  Ha  B3aWMOAENCTBUM
cneuuanbHoro AaTynKa, KOTOPbIV nsnyyaet
9N1eKTPOMArHUTHble  UMMYAbCbl, €  MeTaanom. Cuna
MMMyAbCa, OTPAXKEHHOro OT MeTasna, 3aBUCUT OT TO/ILMHbI
NIaKOKPACOYHOro NoKpbITUA. Mpnbop BbIYMCAAET MOLLHOCTD
OTPaXeHHOro CUrHana W CpaBHMBaeT ero C JAaHHbIMMK,
33aHeCeHHbIMM B NamAaTb. B pesynbtate Ha aucnnee
oTobpaxaeTcA TONWMHA TMOKPLITUA B  MWUAIMMETPax C
ToyHoCTbto 0,01 mm.

DyHKLUU:

1) W3mepeHue TONWMHbI MOKPLITUI Ha METaNIMYecKoi
NoOBEPXHOCTU.

2) PeXumbl €AUHWUYHOTO W3MEpPEeHWA, HEenpepbIBHOrO
nsmepeHua u anpdepeHLManbHoOro USMepeHus.

3) KannmbpoBKa no HyNeBoWi TOUKe, ABYXTOUEYHAA KannbpoBsKa
1 6asoBas KanmMbposKa.

4) EAVHWLBI U3MEPEHNUA MeTPUYECKOM U BpUTaHCKOI cucTem
mep.

PAINT CONDTROL
COATING THICKNESS GAUGE
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3 — Kpblwka baTapeiHoro otceka
4 — laTunk
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1-EAanHMYHOE n3mepeHne ;

2 —HenpepblBHOE N3MepeHne

3 - /[unddepeHumnanbHoe n3mepeHue

4 — Pe3ynbraT usmepeHua

5 —WHaukaTop y 3apaga 6atapei

6 — EAMHMLA n3mepeHna BpUTaHCKoW cucTeMbl mep -
mua (1 mun =0,0254mm / 1/1000 groiima)

7 — MeTpuyeckan eamHunua nsmepermns (Imm=39.4mun)

8 — HaMKaumaA pexnma Kannbposku

DYHKLUU KHONOK

Bbibop  pexuma  uM3mepeHus/yBennyexue
3HaYeHUA B PeXXMMe KannbposKu

Bbi6op efiMHUL,  U3MepeHus/ymeHblleHune
3HAYEHUA B PEXUME KaNnMbpoBKM

BkntoueHne/BbIkNtOYEHWE/KannbpoBKa no
Hy/J1eBOM TOUKe

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

MpucnoHnTe Npnbop AaTYNKOM K MeTanU4YecKoin nnacTmHe
6e3 kakoro-nMbo NoKpbITUA. Ha ancniee noaBuTCcA 3HaveHue
«0.00», 1 NPO3BYYUT ABOMHON 3BYKOBOW curHaa. Kanmbposka
no 0.00 BbinosHeHa.

Y6epute npubop ¢ metannnyeckoi naacTuHbl. Ha aucnnee
NoABUTCA 3HauyeHue nneHkn «0,05», KoTopyl Heobxoanmo
NONIOXKMUTb Ha METaNIMYECKYIO MAACTUHY.

YctaHoBuTe npubop Ha naeHky «0,05», MONOXKEHHYI Ha
MeTaNAN4yecKylo nnacTuHy. [IBOMHON 3BYKOBOW CUrHan
6yaeT o3HauaTb, YTO MpoiiAeHa BTOpaA TOYKa KanMBPOBKU.
Takum obpasom, NpoiauTe ocTasbHble TOYKU KanuBpPOBKM,
MCNONb3YA NJIEHKM Pa3HOW TO/NLWMHBI, BXOAALLME B KOMMIEKT
nocTaeku. Mocne KannbpoBKM NO ToAWMHE 2MM Ha AUcniee
nossutca Haanucb «OVER» u npubop aBTOMaTU4ecku
BbIKNtOUNTCA. BasoBan kannbposKa BbiNOAHEHa.

Mocne 3aBeplweHus npouecca 6a3oBoi Kannbposku npubop
MOXeT OblTb MCMONb30BaH ANA  WU3MEPEHUA TONLMUHbI
MOKPbLITUA, HAHECEHHOTO Ha TaKOW e MeTans, U3 KOToporo
M3roToB/seHa KaIMbpOBOYHAA MeTaNIMYecKan NaacTuHa.

2) KannbpoBKa no HyNeBoOW TOYKe
BkatounTe npubop. MpucaoHuTe Aatumk npubopa Kk metanny

6€3 NOKPbLITUA U HakMUTE . Ha gucnnee
oTobpasutca 3HaveHue «0.00». Hynesas Kanubposka
BbINONHEHA.

3) KaanbposKa no ABym TOUKam

CHayana BbIMNONHUTE KanuMBpPOBKY MO HYNEBON TOuKe.
Bo3bmuTe KannbpoBoUHYto NieHKy «1.00» 1 NonoxKuTe ee Ha
MeTaNANYecKyto nNaacTuHy. MpucnoHuTe Npubop AaTYUKOM K
NNEHKe, Nexalleil Ha MeTanan4yeckoi nnactuHe. Monyuute
Ha awucnnee 3HadeHue «1.00», u ecnum 3To Heobxoammo,
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Ypanute npubop c nosepxHocTH. KannbposKa BbINONHEHA.

WU3MEPEHUE TOJILLLUHBI NOKPbITUA
BkatounTe npubop. KpaTKOBPEMEHHbIM HaXXaTUeM KHOMKU

BblGepuTe pexmm paboTbl—eAUHUYHOE U3MEPEHUE,

HenpepbiBHOe U3meperue, guddepeHumanbHoe U3MepeHue,
a TaKXXe eAuHULY U3MepeHUs — MM/MU KPaTKOBPEMEHHbIM

Ha)XaTuem KHOMKn

MpuXMHUTE AaTUMK K U3MEPAEeMOi NoBepxHOCTU. PesynbTar
M3MEpeHUA TO/IMUHBI MOKPbITUA OTOBPasuTCA Ha Aucnnee.
Mpu ypaneHun npubopa OT M3MepAEMON MOBEPXHOCTU
3HayeHWe uamepeHua sadbuKcupyeTca Ha gucnnee.

[nanasoH usmepexuit 0...1.80 Mm/0...71.0 mun
[uckpeTa usmepeHua 0.01 mm/1 mun
MorpewHocTb +0.03 mm
MUHUManbHbIV gnameTp 50 mm

NOBEPXHOCTH

MuHMManbHaA TONWMHA 0.5 mm

NOBEPXHOCTH

InemMeHTbI NUTaHuA 2*1.5B AAA MODE€e
TemnepaTypa aKkcnayatauumn 0..40°C

TemnepaTypa XxpaHeHuA -10...4+50°C

YpoBeHb BAaXKHOCTU Npu 10...95% RH
3KCnAyaTaumm

Pazmepbl 112*69*25mMm

Bec 0,065 kr
KOMMJIEKTAUMA

TonwmHomep -1 wrT.
MeTtannuuyeckas nnactnHa — 1 wr.
ITaN0H NOKPbLITUA (NEeHKa) — 6 WT.
SnemeHTbl nuTaHus (AAA) — 2 wr.
PykoBoAcTBO nosib3oBatena — 1 wr.

YCTAHOBKA/3AMEHA 3/IEMEHTOB NMUTAHUA

CHumMUTE  KpblWwKy 6aTapeiiHoro oTceka. YcTaHOBWTe
3/1eMeHTbl MuTaHMa, cobnloaas NONAPHOCTb. YcTaHOBUTE
KpblWwKy 6aTapeiiHoro oTceka obpaTtHo.

Mcnonb3yiite ToNbKO wWwenouHble baTapen, oba snemeHTa
NUTaHWA  JOMKHbI GbiTb OAHOW MapKW, C OAWHAKOBbLIM
ypoBHem 3apaaa. YposeHb 3apasa 6atapeit oTobpaxaetca
Ha aucnnee. M3obpaxeHne [ o3HayaeT MUHWUMa/IbHbIN
ypOBeHb 3apaaa, He0bX0ANMO 3aMEHUTb 31eMEHTbI NUTaHUA
Ha HoBble.

BKJIKOYEHWE/BbIK/TIOYEHUE MPUBOPA

KpaTKoBpeMeHHbIM HaXKaTuem KHOMKU BK/KOUUTE

npubop. EAMHUYHBIN 3BYKOBOM CUrHAN 03HavaeT, 4To npubop
roTos K pabore.

HaxmuTe 1 yaepKuBainTe B Te4eHUe 2 CEKYHA, ,
YTO6bI BbIKNOUUTL NpUbOP.

KANNBPOBKA NMPUBOPA

[lna TOYHOrO W3MepeHUA HeobXxoAMMO OTKanMGpoBaTh
npubop nepes Ucnonb3oBaHUEM.

[laHHbIi ToAWwMHOMEpP cnocobeH NPOW3BOAUTL KanubpoBKy
Tpema cnocobamu:

1) Ba3oBas KannbposKa

[aHHbI pexum KannbpoBKM HeobxoaumM mnpu nepBom
ncnosib3oBaHuM Nnpubopa, AN B CNyvae, eCnun TONWMHOMED
He UCNONb30BaICA B TEYEHME ANUTENbHOTO BpeMeHU. Takxe
pekomeHAyeTCA NPOU3BECTU AaHHYI0 KaanbpoBKy B Cyyae,
ec/Nn MeTanIMyeckan NOBEPXHOCTb Obla U3MEHEHa.
MpurotoBbTe MeTaNIMYECKYID MNACTUHY W3  KOMMAEKTa,
npeABapuUTEIbHO CHAB C Heé 3aWMUTHYIO NAEHKY, U NNEHKK
TonwwmHoM 0,05 mm, 0,1 mm, 0,25 mm, 0,5 mm, 1,0 MM 1 2 MM.

HaxmuTe v yaepxusaiTe KHOMKy , BMecTe C Helt
HaXXMWUTE KHOMKY . Paspactca eAMHUYHbIN
3BYKOBOW curHan. Ha gucnnee nossutca 3HaveHue 0.00, a B

NpaBoOM HUKHEM Yrny noasutcsa 6yksa «C», 03Havalowas, 4to
NpUBOpP HAXOAUTCA B PEXKMME KaNUBPOBKM.

EAMHMYHOE M3MepeHUWe 03HaYaeT, YTo Nocae NepBoro 3amepa
AaHHble 3adUKCUPYIOTCA Ha AMcnaee nocie ABOMHOIO
3BYKOBOrO CUrHana.

PeXMum HenpepbiBHOrO W3MepeHus WCnonb3yeTca Ans
npoBeAeHUA AUHAMUYECKUX U3MepeHUii 6e3 oTpbiBa AaTUMKa
OT NOBEPXHOCTU MaTepuana. [[py 3ToM 3BYKOBOM CUTHaN He
BbIAAETCA, W pe3ynbTaTbl U3MepeHuit oTobpakaloTca Ha
AWCNaee AMHAMMUYECKM [0 Tex nop, noka npubop He Byaert
yAaneH oT U3Mepaemoi NoBepxXHOCTU.

B pexume anddepeHunanbHoro UamepeHus ToAWMHOMED
oTobpaxkaeT pasHULY MeXAY KOHTPOAbHbIM U TeKyLum
3HaYeHMeM TOALLMHbI MOKPbITUA.

Ecnu npubop BKAtouaeTcA 6yAyyuu YCTAHOBNEHHbIM Ha
MEeTaNINYeCcKyl0 MOBEPXHOCTb, Ha JAuchiee NOABUTCA
Hagnucb ERR M npubop aBTOMAaTUYECKM BbIKAKOUYMTCA, YTO
CBUAETENbCTBYET O HEKOPPEKTHOM UCMOAb30BaHUK Npubopa.

PEKOMEHAALUN

daKTOpbI, BAUAKOLLME HAa TOYHOCTb USMEPEHUI U UX ONUCaAHME:
1) AnAa TOYHOro M3MEpeHUA AaTyuK HeobXoaMMO AepKaTb
CTPOro NeprneHANKYNAPHO NOBEPXHOCTU USMEPEHUA.

2) Cnepgute 3a Tem, 4Tobbl faBneHuMe Ha JAaTyuK 6bino
O MHAKOBbLIM U OCTOAHHBIM.

3) Mpnbop He CMOXKET onpesennUTb TONLLUHY NOKPbLITUA, eCAn
TOoNWMNHa meTanna meHee 0,5Mm.

4) Mpubop 4yBCTBUTENEH K PE3KOMY M3MeHeHWto $opmbl
meTanna, Ha KOTOPOM MNpPOBOAATCA U3MepeHua. [Mpwu
nNpoBeAeHUN U3MEepPEeHUI Ha Kpato MU B yrnax NoBEPXHOCTU
NoAyYeHHble faHHble MOTYT BbITb HETOYHBIMMU.

5) KpuBM3Ha UM3mMepAeMOi MNOBEPXHOCTU BAUAET Ha
pesynbTaTbl U3MepeHuit. Yem 6onblue pagnyc UCKPUBAEHUSA,
TEeM TOYHEee pe3y/bTaTbl U3SMEPEHUA.

6) LlepoxoBaToCcTb KaK MeTaN/IM4EeCKON OCHOBbI, TaK W
M3MepAeMOro Ha Hell NOKPbITUA BAMAET Ha TOYHOCTb
M3MepeHuit. ITo BAUAHUE YBENNYMBAETCA NPONOPLUMOHANBHO
LIepoXoBaTOCTU MOBEPXHOCTEM U  MOXeT npuBecTn K
CMCTEMHBIM U CNyYaliHbIM ownbkam. MosTomy HeobxoanMMO
NPOU3BOAUTL HECKO/IbKO 3aMepoB B OHOM U TOM e mecTe
BO M3bexaHue 3Tux ownbok. Ecan meTann wepoxosaTbiid,
peKkomeHAyeTCcA  NPOU3BOAUTb  HY/NEBYHD  KannMbpoBsKy
B HECKONbKMUX Touykax 6e3 MOoKpbITUA U C OfMHAKOBOW
LepoxoBaToCTblo. B cnyyae HEOBXOAMMOCTU, HYXKHO CHATb
CNOW NOKPLITUA PACTBOPUTENEM U T. 4.

7) nMNepes npoBefeHWEM U3MepeHWUn peKkomeHayeTca
OYUCTUTb  U3MEPAEMYIO MNOBEPXHOCTb OT  WMHOPOAHBIX
cybcTaHumMit (NbiNb, cMaska, NPOAYKTbl KOPPO3WUM), T.K. OHU
MOFYT BAMATb Ha pesynbTaT MamepeHuit. Camo MnoKpbITUE
[AO/KHO OCTaTbCA HETPOHYTbIM.

YXO/A U 3KCNNYATAUMA

BHumanue! MMpubop nABAAETCA TOYHbIM YCTPOWCTBOM U
TpebyeT 6epexkHoro obpaweHusn. CobaoaeHune cneayrowmx
pekomeHAauUi NPOANUT CPOK cAyX6bl npubopa:

- ObeperaiiTe npubop OT YyAapoB, NafeHWW, CUIbHBIX
Bubpauuii, He gJonyckalTe nonagaHua BHYTpb npubopa
BAAru, Nblav, NOCTOPOHHUX NPeAMEeTOB.

- B cnyyae nonaganua soabl B npubop B nepsylo yaanute
3/1eMeHTbI NUTaHWA, 3aTem 06paTUTeCh B CEPBUCHDBIN LIEHTP.

- He xpaHuTe u He wucnonwsyiite npubop B TeyeHue
AJIMTENbHOTO BPEMEHMU B YCOBUAX NOBbILWEHHON BAAXKHOCTU.
- He xpaHuTe npubop B XONOAHBIX MNOMELLEHUAX C
TemnepaTtypoit Huxe -10°C. lMocne xpaHeHWa B YCAOBUAX
HU3KMX TemrepaTyp M nepeHoca B Tennoe nomelieHue,
npnbop HarpesaeTcA, B pesynbTaTe 4ero BHyTpu npubopa
MOXeT KOH,eHCMPOBaTLCA BAara U NoBpeanUTb MUKPOCXEMbI.
- M3beraiiTe npamoro nonajaHuWa CONHEYHbIX Jlyyeil Ha
npnbop, a Takke ANUTeNbHOro NpebblBaHMA Ha CONHLE U B
YCNOBUAX BICOKMX TEMNEpPaATYP.

- Yuctky npubopa cnesyet MpPOBOAUTb MATKOW BAAXKHOWM
candeTKo CMOYEHHOW B MblIbHOM pacTBope. 3anpeleHo
MCNONb30BaTb OuMLLAlOWME PacTBOPUTENM M abpasuBHble
maTtepuansl.

HecobniopeHue cnepyiowmx npasua MOXKeT MPUBECTU K
BbITEKAHUIO 3/IEKTPOAIUTA U3 I1EMEHTOB NMUTAHUA U Nopue
npubopa:

- BblHMMaiTe 3NeMeHTbl NUTaHWA U3 Npubopa, ecn OH He
MCNO/b3yeTcs B TeYeHWE AAUTENbHOTO BPEMEHMW.

- He ucnonb3yiiTe aneMeHTbl NUTaHWA pasHOro BWUAa, C
pa3HbIM ypoBHeM 3apasa.

- He octasnaiite B npubope paspaKeHHble 3N1eMEeHTbI
nuTaHusa.

YTUNU3ALUA

OTCAYXKMBLUME CBOI CPOK MHCTPYMEHTbI, MPUHAANEKHOCTU
M YNakoBKY AO/KHbI 6biTb  YTUAU3MPOBAHBI COMNACHO
[eiCTBYIOLMM 3aKOHaM Ballei CTpaHbl.

He BbibpacbiBaiiTe akkymynaTopbl/6aTapen B KOMMYHaAbHbIN
mycop, He 6pocaiiTe UX B OTOHb WUAW BOAY. AKKyMynaTopbl/
6aTapen cnegyeT cobupaTtb U cAaBaTb Ha pekynepauuio uim
Ha 3KONOTUYECKMN YUCTYIO YTUNU3ALMUIO.

Tonbko ana ctpaH-uneHos EC:

He BbI6pacbiBaiiTe MHCTPYMEHTbI B KOMMYHasbHbI Mycop!
CornacHo Esponeiickoit Oupektuse 2002/96/EC o cTapbix
3NEKTPUYECKMX U INEKTPOHHBIX MHCTPYMEHTaxX U npubopax u
ee NpeTBOPEHMIO B HaLlMOHa/IbHOE NPaBo, OTC/YKUBLUWE CBOWA
CPOK M3MepUTeNbHble UHCTPYMEHTbI [AO/KHbI cobupaTbea
OTAENbHO U ObITb NepejaHbl Ha 3KONOTUYECKU UUCTYIO
peKkynepaLuio 0TX0A0B.

HewncnpaBHble Mav npuweLine B HEro4HOCTb aKKYMYAATOPbI/
6aTtapen A0KHbI BbITb YTUAU3UPOBAHbI COrNacHo upekTuse
2006/66/EC.

FAPAHTUIHBIE OBA3ATENLCTBA

lapaHTUIHLIA nepuog cocTaBnsaeT 12 mecAaueB C Aatbl
npogaxu. Cpok cnyx6bl npubopa - 36 mecaues.
MpoussBognTeNns  rapaHTupyeT cooTseTcTBMe rnpubopa
3aABNIEHHbIM XapaKTepPUCTMKaM MpU ycAoBUKU cobniogeHns
npaBuWA  3KCnyaTauum W XpaHeHWsa, YCTAHOB/IEHHbIX B
HacToALLeM pyKOBOACTBE NO IKCMAyaTalun.

[apaHTUA pacnpocTPaHAETCA Ha HeAoCTaTKM W AedekTbl,
ABNAIOWMECA 33aBOACKMM 6Gpakom WM  BO3HUMKWMKE B
pesynbTaTe 3aBOACKOro 6paka.

fapaHTMA He pacnpocTpaHAeTCA Ha  HEeWUCrnpaBHOCTH,
BO3HMKWIME B pe3ynbTaTe WMHTEHCMBHOW 3KcnayaTauun u
ecTeCTBEeHHOro M3HOCA, HapyWeHWit NpaBUA 3KCnayaTauuu,
CaMOCTOATE/NIbHOTO PEMOHTA, a TaK}Ke Ha 3/1eMeHTbl MUTaHUA.
fapaHTUA TaKXe He MOKPbIBAeT TPAHCMOPTHbIE Pacxofbl,
cBA3aHHble C BO3BPAaTOM NpMbOpa B PEMOHT.

MNpoussoguTens octasnaetr 3a coboil npaBo BHOCUTL

M3MEHEHWA B KOHCTPYKUMIO,  anroputmbl  paboTbl,
KOMMIEKTaLMio npubopa 6e3 npesBapuTeNbHOro
yBeAoMeHuA.

CEPBUC N KOHCY/IbTALIMOHHBIE YC/TYTU
KOHTaKTbl ANA CBA3M, KOHCYNbTAUMWU MOMKHO MONYYUTb Ha
calite www.condtrol.ru.



