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Szanowny uzytkowniku

Dziekujemy za obdarzenie nas
zaufaniem oraz gratulujemy
wyboru produktu firmy Fronius o
wysokiej jakosci technicznej.
Niniejsza instrukcja obstugi
pomoze Panstwu sie z nim zazna-
jomi¢. Czytajac uwaznie instruk-
cje, poznajg Panstwo szeroki
zakres zastosowan niniejszego
produktu firmy Fronius. Tylko w
ten sposdb mogg Panstwo najle-
piej wykorzystac zalety produktu.

Prosimy réwniez o przestrzeganie
przepisdw bezpieczenstwa, by
zapewni¢ wieksze bezpieczenstwo
w miejscu uzytkowania produktu.

YBaxaembin untartenb!

Bnaropapym Bac 3a BbIOOp
npoaykuuu Fronius n nosppaensem
C NpUoBpeTEHNEM HOBOIO
BbICOKOKAQY€CTBEHHOIO
TexHmyeckoro msnenusa Fronius!
JlaHHOe pykoBOACTBO MO
akcnayaraumm nomMoxeT Bam
M3y4nTb HOBOE OOOpPYAOBaHUE.
BHumaTenbHoO npoynTas
PYKOBOACTBO, Bbl ObICTPO
03HaKOMUTECb C
MHOIOYNCIEHHBbIMU
3amMeyaTtesbHbIMU  BO3MOXHOCTSAMM
HoBoro uapenus Fronius. 310
JIYHLLMA CNOCO® HayuuTbCs B
MaKkCUMasnbHOW CTENeHn
MCMONb30BaTb MPEVMYLLIECTBA,
KOTOpbIMM 00nanaeT JaHHOe
obopyaoBaHue.

Moxanyiicta, cobniogarTe npasuna
TEXHUKM ©Ee30MacHOCTH,
rapaHTUpyoLLmMe MNOBbLILLEHHYIO
6e30MacHOCTb NP MUCMOJIb30BaHMUM
n3genna.

Dear Reader

Thankyou for choosing Fronius -
and congratulations on your new,
technically high-grade Fronius
product! This instruction manual
will help you get to know your new
machine. Read the manual
carefully and you will soon be
familiar with all the many great
features of your new Fronius
product. This really is the best way
to get the most out of all the
advantages that your machine has
to offer.

Please also observe the safety
regulations thus ensuring increa-
sed safety where the product is
used.

Degerli okuyucu

Bize kars1 duymus oldugunuz
glivene tesekklr ederiz ve ylksek
teknoloji ile donatilmis bu Fronius
Granind aldiginiz igin sizi kutlariz.
Elinizdeki bu kilavuz, sahip ol-
dugunuz Griin hakkinda bilgi sahibi
olmaniza yardimci olacaktir. Bu
kilavuzu dikkatli bir sekilde okuya-
rak elinizdeki Fronius Griintnin
¢ok yonlu kullanim olanaklarini
ogreneceksiniz. Ancak bu sekilde
Granindzin sundugu avantajlar-
dan en Ust diizeyde faydalanabilir-
siniz.

Latfen glvenlik talimatlarina uyun
ve Urldnin kullanildigi yeri daha
guvenli hale getirin.

Vazena citatelka,
vazeny Citatel

Dakujeme vam za prejavenu
doveru a blahoZeldme vam ku
kupe technicky vysokokvaliteného
vyrobku znacky Fronius. Tento
navod vam poméze dokonale sa s
nim zoznamit. Ak si ho starostlivo
prestudujete, spoznate réznorodé
moznosti vasho vyrobku znacky

Fronius. Iba tak dokazete ma-
ximalne vyuzit vietky jeho vyhody.

Prosime vas aj o striktné
dodrziavanie bezpecnostnych
predpisov a o zvy3enie bez-
pecnosti na mieste instalacie
vasho vyrobku.
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Informacje ogéine

W kombinacji z buforem drutu
przy wigzce uchwytu zintegrowany
silnik napedu drutu zapewnia
szybki, wsteczny ruch drutu
elektrodowego. Réznorakie wersje
koncowek palnika umozliwiajg
uzyskanie dobrej dostepnosci do
miejsc spawania.

PullMig CMT nadaje sie szczegol-

nie do:

- zastosowan ogolnych z
uzyciem cienkich blach

- bezrozpryskowego lutowania
MIG ocynkowanych blach
cienkich

- faczenia stali z aluminium.

Oowme cBegeHUd

BcTtpoeHHbili aBuratens npmBoga
noaayn MNpPOBOJSIOKM W
PacnoOXEHHbI B ONOKEe LLUIaHroB
NMPOBOJIOYHbIN HAKOMUTESb
obecneunBatoT b6bICTpOE
M3MEeHeHne HarnpaBeHnst
nepemMeLLEeHNs MpoBOJIOHHOIO
anekTpoaa. PasnuyHble
KOHCTPYKLIMM HaKOHEYHMKa
CBapOYHON ropenku obnerdaioT
[OCTyN K CBapHOMY LLIBY.

CeapoyHasa ropenka CMT (PullMig

CMT) npepnHa3HaveHa, rnaBHbIM

obpasom, ans:

- 06bl4HON 0B6PabOTKK
TOHKOJIMCTOBOrO MaTtepuana

- navikm metoopoMm MIG
OLIMHKOBaHHOIO
TOHKOJIMCTOBOrO MaTtepuana
6e3 0bpa3oBaHUs OPbI3F

- coegyHeHust CTann C
aNOMUHNEM.

General

In combination with the wire buffer
on the hosepack, the integral wire
drive motor can quickly reverse
the wire electrode. Many different
torch neck designs facilitate easy
access to the weld.

PullMig CMT is especially suited

to:

- General light-gauge sheet
applications

- Spatter-free MIG brazing of
galvanized light-gauge sheets

- Joining steel to aluminium.

Genel bilgi

Entegre tel tahrik motoru, hortum
paketindeki tel tamponuyla kom-
bine olarak kaynak telinin hizli,
tersinir bir hareketini saglar. Cok
yonlu tor¢ boynu modelleri, kaynak
yerine iyi bir erigilebilirligi mimkiin
kilar.

PullMig CMT 6zellikle sunlar igin

uygundur:

- Genel ince sac uygulamalari

- Galvanize ince sacin sigrama-
siz MIG lehimlemesi

- Celikile aliminyumun
birlestirilmesi.

VsSeob.

V kombinacii so zasobnikom drétu
na hadicovom baliku sa integrova-
ny motor pohonu drétu stara

a rychly, reverzny pohyb drotovej
elektrody. Rozmanité vyhotovenia
oblukovych nastavcov umoziuju
dobru pristupnost k miestu zvara-
nia.

PullMig CMT sa hodi najma pre:

- Aplikacie s tenkymi plechmi
vSeobecne

- MIG-spéajkovanie pozinkova-
nych tenkych plechov bez
odstreknuti

- Spéajanie ocele s hlinikom.
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Bezpieczenstwo Safety Bezpecénost’

TexHuka 6e3onacHocTn Glivenlik




Bezpieczenstwo Safety Bezpecénost’
OSTROZNIE! Niebezpi- CAUTION! When a POZOR! Nebezpecenstvo
eczenstwo oparzenia welding torch becomes popalenia v dosledku
przez palnik spawalniczy, extremely hot from use, it prevadzkou zna¢ne zohriateho
rozgrzany w nastepstwie pracy. represents a fire risk. Compon- zvaracieho horaka. Vycistenie
Czyszczenie PullMiG CMT i ents must be allowed to cool PullMig CMT a prekontrolovanie
sprawdzanie jego podzespotéw down before the PullMig CMT is jeho komponentov méze pre-
mozna przeprowadzac tylko po cleaned or its components behnut iba vo vychladenom
jego ostygnieciu. checked. stave.

TexHuka 6e3onacHocTm  Glvenlik
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VFAEA EHVIRAS R PullMig CMT
I AL

OCTOPOXXHO! [Mpw DIKKAT! Calisma netice-

O4€Hb CWIbHOM sinde asiri Isinmis torg

PRI (C ploR (k] yliziinden yanma tehlikesi.
ropernka MOXET CraTb PullMig CMT’nin temizlenmesi

VICTOUHIKOM BOSHIIKHOBEHIAS ve bilesenlerinin kontrol edilme
noxapa. lMepen, Ha4anoM YMCTKK $

ropenku PulMig CMT wam si sadece sogumus durumday-
MpoBEPKU ee aeTaneit ken gerceklestirilmelidir.
Heo6X0AMMO  J0XAAThCS

OXJIXOEHUS JeTaneil ropenku.



Bezpieczenstwo

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo oparzenia
goracym ptynem chtodzacym.
Przytacza wody nalezy sprawd-
zacé tylko po ich ostygnieciu.

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo zranienia w
nastepstwie nieodpowiednich
potaczen. Wszystkie kable,
przewody i wigzki uchwytu
muszg by¢ kompletne, nieusz-
kodzone, zaizolowane i 0
odpowiednich wymiarach.

WSKAZOWKA! Nigdy

nie uzywac PullMiG CMT
bez ptynu chtodzacego. Firma
Fronius nie ponosi odpowiedzial-
nosci za powstate w wyniku tego
szkody, a ponadto tracg waznos¢
wszelkie roszczenia z tytutu
gwaranciji.

TexHuka 6e3onacHoOCTU

OCTOPOXHO! CyiuectByer

OMacHOCTb OXOra ropsynM
OXXKOAOLLMM  BelectBoM. 1o
Hayania MPOBEPKM MOPARIMHECKUX
COEOVHEHNIA 00s3aTENBHO
OOXKOMTECH VX OXJTXKOEHUS.

OCTOPO)KHO! CyuiectyeT

P1CK MOyYEHVS TPaBMbl B
pesynsTarte HeyAORNETBOPUTENBHOIO
BbIMOJSIHEHUS coeauHeHnn. Bce
kabenu, NpoBoJa 1 GSIOKN LLAHIOB
[OMKHbI ObiTb A0/MKHBIM 0O6Pa30OM
3aKperyieHbl 1 N30IMPOBaHbI, a
Taioke A0/MKHbI MMETL Tpebyemble
pasMepbl 1 HaxoOMTLCS B
MICMPaBHOM COCTOSIHUW.

SANOMHUTE!

Okcnnyatauys ropenkm
PullMig CMT 6e3 oxnaxaeHus
3anpeuleHa. MarotoButenb He
HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a
NoBpEXOeHWs!, CTaBLUME
cneacTteveM nogooHOro
HenpaBUIbHOrO WMCMOJIb30BaHMS.
Kpome Toro, Bce rapaHTUHbIE
peknamauun 6yayT aHHYNMPOBaHbI.

Safety

CAUTION! Danger of

scalding by hot coolant.
Never check the water connec-
tions until they have cooled
down.

CAUTION! Risk of injury

from unsatisfactory
connections. All cables, leads
and hosepacks must be proper-
ly secured, undamaged, insula-
ted and adequately dimensio-
ned.

NOTE! Never operate

PullMig CMT without
coolant. The manufacturer shall
not be liable for any damage
resulting from such improper use.
In addition, all warranty claims will
be forfeited.

Gilvenlik

DIKKAT! Sicak sogutma

sivisi nedeniyle yanma
tehlikesi. Su baglantilarini
yalnizca sogumus durumday-
ken kontrol edin.

DIKKAT! Yetersiz baglan-

tilar nedeniyle yaralanma
tehlikesi. Tim kablo, iletim
hatlari ve hortum paketleri siki,
hasarsiz, izole edilmis ve yeterli
Olgulere sahip olmalidir.

NOT! PullMig CMT asla

sogutucu madde olmadan

calistirilmamalidir. Bu tirden
kullanimlardan olusan hasarlardan
Fronius sorumlu degildir, garanti
gecersizdir.

Bezpecnost’

POZOR! Nebezpec&enstvo

obarenia na zaklade
horucej kvapaliny. Pripoje vody
kontrolovat’ iba vo vychladenom
stave.

POZOR! Nebezpec€enstvo

zranenia v désledku nedo-
stato€nych spojeni. VSetky kable,
vedenia, potrubia a hadicoveé baliky
musia byt’ pevné, pevné, neposko-
dené, zaizolované a dostatocne
nadimenzované.

UPOZORNENIE! PullMig

CMT nikdy neuvadzat do
prevadzky bez chladiaceho média.
Za poskodenia z tohto vzniknuté
Fronius neruci, vdetky zarucné
naroky zanikaju.
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Bezpieczenstwo

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo oparzenia
przez goracg powierzchnie.
Temperatura powierzchni
PullMig CMT w przypadku
maksymalnej temperatury
otoczenia wynoszgcej 40°C w
trakcie pracy moze osiggac¢
wartos¢ nawet 70°C.
Jest to typowa temperatura
pracy PullMiG CMT i nie stano-
wi dla niego zadnego
zagrozenia.

TexHuka 6e3onacHoOCTU

OCTOPOXHO!

CyLuecTByeT OnacHOCTb

OXOrOB OT FOpsiyen
noBepxHocTU. Ecnn
MakcuMaribHasl Temneparypa
OKpY>XaloLLIEr cpedbl B mpouecce
pabotbl coctaensetr 40°C, 1o
Temrneparypa MoBEPXHOCTU
ropenku PullMig CMT moxet
noBbicutbecs Ao 70°C.
OT0 HOopMasbHas paboyas
Temneparypa, He
NMPEeACTaBSAoLLIAS ONAaCHOCTU OJ1s
PullMig CMT.

Safety

CAUTION! Danger of

burns from hot surface.
When the maximum ambient
temperature in operation is
40°C, the surface temperature
of the PullMig CMT can rise as
high as 70°C.
This is a normal operating
temperature and does not
endanger the PullMig CMT.

Bezpecnost’

POZOR! Nebezpec&enstvo

popalenia, horuci povrch.
Teplota povrchu PullMig CMT
modze pri okolitej teplote 40°C
dosiahnut pri prevadzke az
70°C.
Tato teplota zodpoveda bezne;j
prevadzkovej teplote a pre
PullMig CMT neznamena
Ziadne ohrozenie.

Gilvenlik

DIKKAT! Sicak yizey

nedeniyle yanma tehlike-
si. PullMig CMT’nin ylzey
sicakligi, 40°C’lik maksimum
ortam sicakliginda isletim
sirasinda 70°C’lik bir degere
ulasabilir.
Bu sicaklik olagan bir isletme
sicakligidir ve PullMig CMT igin
bir tehlike sayilmaz.
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Pierwotne wyposazenie i
narzedzia

W celu umozliwienia eksploataciji

PullMiG CMT konieczne jest

wyposazenie oryginalne

odpowiadajgce zastosowanej

Srednicy drutu oraz spoiwu (patrz

lista czesci zamiennych):

- wyposazenie oryginalne do
spawania aluminium

- wyposazenie oryginalne do
spawania stali / CuSi

- wyposazenie oryginalne do
spawania CrNi

a) grafit z koncowkag

b) grafit
c) braz
d) stal
Narzedzie:

- klucz widlasty o rozmiarze 10
/112

- narzedzie rolkowe

- rurka skracajgca (do skraca-
nia prowadnicy drutu)

dupmMeHHble
KOMIJIEKTYIOLLUE U
MHCTPYMEHTbI

Ona pabotbl ¢ PulMig CMT

TpebytoTcss GUPMEHHbIE

KOMMneKTyoLwme,

COOTBETCTBYIOLLME AMaAMETPY

NMPOBOMOKM N MPUCaA0HHOMY

MeTasly (CM. nMepeyeHb 3anacHbIX

yacTten):

®urpmMeHHble KOMMMEKTyowmMe 13

aNOMUHNS

- ®upMeHHble KoMMNekTyoLwme
n3 cranu/CusSi

- ®upMeHHble KoMMNekTyloLwme
n3 CrNi

a) [padutoBble C Haknagkom
b) [padwutosble

c) bpoHaosble

d) CranbHble

NHCTpYyMEHTbI:

- Tnockuii raeuHbid ko4 10/12

- PonukoBbIn MHCTPYMEHT

- OrtpesHasa Tpybka (4na OTpeskum
HanpaefsoLLEA BCTaBKU MO
LNnHe)

Original equipement
and tools

To operate the PullMig CMT,
original equipment that corres-
ponds to the wire diameter and to
the filler metal is required (see
spare parts list):

- Orig. equipt. aluminium

- Orig. equipt. steel/CuSi

- Orig. equipt. CrNi

Graphite with end piece
Graphite

Bronze

Steel

o 0O T W
= —

Tools:

- Flat spanner, size 10/ size 12

- Roller tool

- Cutting pipe (for cutting the
wire guide insert to length)

ilk donanim ve takimlar

PullMiG CMT’nin gahlistiriimasi icin
tel capina ve ek malzemeye uygun
bir ilk donanim gereklidir (bkz.
yedek parga listesi):

- llk donanim aliminyum

- llk donanim gelik / CuSi

- llk donanim CrNi

a) Ug parcali grafit

b) Grafit
c) Bronz
d) Celik
Takim:

- Acik agizli anahtar SW 10/
12

- Makara takimi

- Uzatma borusu (Tel kilavuz
elemaninin boyunu ayarlamak

icin)

Prva vybava a nastroj

Pri prevadzke PullMiG CMT je

potrebné originalne vybavenie

vyrobcu pre zodpovedajuce

pouzitému priemeru drétu a

pridavnému materialu (pozri

Zoznam nahradnych dielov):

- Originalne vybavenie vyrobcu
pre hlinik (Al)

- Originalne vybavenie vyrobcu
pre ocel / CuSi

- Originalne vybavenie vyrobcu
pre CrNi

a) Grafit s koncovkou

b) Grafit
c) Bronz
d) Ocel
Nastroj:

- Vidlicovy klu¢ velkost 10/ 12

- Valcovy nastroj

- Skracovacia rurka (na skrate-
nie vodiacej vlozky drétu)

FREEHRTE

iZAT PullMiG CMT 5 24di i 515
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Przeglad koncéwek
palnika

1. AL 3000/ AW 4000
2. AL 4000/ AW 5000
3. AW 7000

WSKAZOWKA! Ponizej
f podane etapy montazu sg
wyjasnione na przyktadzie modelu
AW 5000.
Montaz z zastosowaniem innych
koncéwek palnika przebiega
podobnie.

KpaTtkuin 0630p
HaKOHEYHUKOB
CBapO4YHOM ropersikv

1. AL 3000 / AW 4000
2. AL 4000 / AW 5000
3. AW 7000

SANMOMHUTE!
Mocnepyowme asTanbl
cbopkn onucaHbl Ha npumepe AW
5000.
Cb6opka apyrnx HakOHEYHMKOB
CBAPOYHOM TFOPENKN BbIMNOMHAETCS
aHaNornyHo.

Overview of Torch
Necks

1. AL 3000/ AW 4000
2. AL 4000/ AW 5000
3. AW 7000

NOTE! The following
assembly steps are
explained using an AW 5000 as
the example.
Assembly with other torch necks is
carried out in a similar manner.

[ ®_

Tor¢ boyunlarina genel
bakig

1. AL 3000/AW 4000
2. AL 4000/AW 5000
3. AW 7000

NOT! Asagidaki montaj
adimlari, bir AW 5000
orneginde agiklanmistir.
Baska tor¢ boyunlariyla montaj
benzer sekilde gerceklesir.

11

Prehlad oblukovych
nastavcov

1. AL 3000/ AW 4000
2. AL 4000/ AW 5000
3. AW 7000

UPOZORNENIE! Nasle-

dujuce montazne kroky su
vysvetlené na priklade AW 5000.
Montaz s inymi oblukovymi
nastavcami prebehne podobne.

L= 0
TEHL

1. AL 3000 /AW 4000
2. AL 4000 /AW 5000
3. AW 7000

! Rkl AW 5000
50 3 2 e B
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Montaz wkiladki pro-
wadnicy drutu

WSKAZOWKA! Stoso-
waé wytacznie koncowki
pradowe z otworem centrujgcym!

WSKAZOWKA! Podczas
skracania wktadki pro-
wadnicy drutu nalezy zwracac
uwage na to, aby
- kohcowka prgdowa w
kohcowce palnika byta za-
montowana solidnie
- prowadnica drutu w petni
przylegata do koncéwki
pradowej

4a wktadka prowadnicy drutu
wykonana z tworzywa sztucz-
nego

4b wktadka prowadnicy drutu
wykonana z brgzu

Wazne! Usung¢ graty znajdujace
sie po wewnetrznej stronie pro-
wadnicy drutu.

YcTtaHoBKa
HaNpaBnSIoOLEA BCTaBKU
ONS 9NEeKTPoaHOM
MPOBOJIOKU

SANMOMHUTE!

Mcnonb3ynTte TONbKO
TOKONOABOAALLME MYHOLWTYKN C
LeHTPaNbHbIMN OTBEPCTUSMMU.

MPUMEYAHME: npn
obpe3ke HanpaeBnsoLLen
BCTaBkM MO OJiHE yOoCTOBEepbTeECh
B TOM, 4TO
- TOKOMOABOASLUMA MYHALITYK
HaOeXHOo npucoeauHeH K
HaKOHEYHWKY rOpesiku
- Hanpaengdiouasa BCTaBKa
coeOvHeHa BCTbIK C
TOKOMNMOABOAALLMM  MYHOLUTYKOM

4a [lnactmaccoBadq
HanpaBngaloLLAs BCTaBKa

4b BpoH30Bas HanpaensoLLASA
BCTaBKa

BaxHasa undpopmauusa! Ouvctute
OT 3ayCEHLEB BHYTPEHHIO
NOBEPXHOCTb HaMNpPaBNsioLLEN
BCTaBKW.

Fitting the wire guide
insert

NOTE! Use only contact
tubes with centre holes.

NOTE: When cutting the
wire guide insert to
length, make sure that
- the contact tube is firmly
attached to the torch neck
- the wire guide insert butts
right up against the contact
tube

4a Plastic wire guide
4b Bronze wire guide

Important! Deburr the inside of
the wire guide insert.

[ ®

Tel kilavuz elemaninin
montaji

NOT! Sadece merkez
delikli kontak meme
kullanin!

NOT! Tel kilavuz elemani-
nin uzunlugunun ayarlan-
masi sirasinda sunlara dikkat
edin:
- kontak meme torg boynuna
sikica monte edilmelidir
- tel kilavuz elemani kontak
memeye iyice oturmalidir

4a Plastik tel kilavuz elemani
4b Bronz tel kilavuz elemani

Onemli! Tel kilavuz elemaninin ig
kismindaki gapaklari temizleyin.

13

Namontovanie vodi-
acej viozky drétu

UPOZORNENIE! Pouzit
vylu€ne kontaktné rurky
so strediacim otvorom.

UPOZORNENIE! Pri
skracovani vodiacej vioZzky
drétu dbat’ na to, aby bola pevne
namontovana kontaktna rurka v
oblukovom nastavci
- vodiaca vliozka dr6tu pine
dosadala na kontaktnu rarku

4a Plastova vodiaca vlozka drétu
4b Bronzova vodiaca vlozka
drétu

Délezité upozornenie! Odihlit
vnutornu stranu vodiacej vliozky
drétu.
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Montaz czesci
ulegajacych zuzyciu na
jednostce napedowej

WSKAZOWKA! Podczas

nasadzania kohcowki
palnika na miejsce przytgczenia do
PullMig CMT nalezy zwrécic¢
uwage, aby wktadka prowadnicy
drutu wslizgiwata sie bez zagieé
do ptytki wybiegowej na miejscu
przytaczenia do PullMig CMT.

WSKAZOWKA! Niebezpi-

eczenhstwo wycieku ptynu
chtodzacego. Podczas montazu
koncowki palnika zwraca¢ uwage
na prawidtowe osadzenie nakretki
ztgczkowej.

Wazne! Do dokrecania i zwalnia-
nia rolek podajacych nalezy
uzywac tylko dostarczonego
razem z urzgdzeniem narzedzia
unieruchamiajgcego.

YcTaHOBKA CMEHHbIX
OeTanen Ha nNpuBop,

3ANOMHUTE!

Mpuvkpennas HaKOHEYHUK
ropenkn Kk mydte ropenku PullMig
CMT, cneoute 3a Tem, YToObI
HanpaBnsioLLAs BCTaBka MIaBHO U
6e3 13rnboB BOLLIA B BbIXOOHYO
cekumo MydpTel PullMig CMT.

SAMNOMHUTE!

CyLuecTByeT pUCK YyTeYKM
xnapareHta. Moatomy npu cbopke
HaKOHeYHMKa ropesniky ybeauTech B
TOM, YTO HakvuaHas ravika Tyro
3aTaHyTa.

BaxHaa ndopmauusa! [
ocnabneHust 1 3aTarvBaHUs
NPWUBOAHbLIX POJSIMKOB WCMOSb3YnTe
TONBbKO CTOMOPHbINA NHCTPYMEHT,
MocTaBfsieMblli B KOMIIeKTe C
CUCTEMON.

Install Wear Parts on
Drive Unit

NOTE! Take care to

ensure the following when
attaching the torch neck to the
PullMig CMT coupling point: the
wire guide insert must slide into
the outlet section on the PullMig
CMT coupling point without kin-
king.

NOTE! Risk of coolant

escaping. Ensure union
nut fits tightly when assembling
torch neck.

Important! Use only the locking
tool supplied with the system to
undo and tighten the drive rollers.

Tahrik Gnitesindeki
asinan pargalar monte
etme

NOT! Torg boynunun

PullMig CMT kavrama
yerine oturtulmasi sirasinda
sunlara dikkat edin: tel kilavuz
elemani bukilmeden PullMig CMT
kavrama noktasinin sonlandirma
plakasina kaymalidir.

NOT! Sogutucu madde

¢cikma tehlikesi. Torg
boynunun montaji sirasinda baslik
somununun siki oturmasina dikkat
edin.

Onemli! Tel siirme makaralarinin
sokllmesi ve sikilmasi igin sadece
birlikte teslim edilen takimlari
kullanin.

15

Na hnaciu jednotku na-
montovat’ dielce, podlieha-
juce zrychlenému opotre-
bovaniu

UPOZORNENIE! Pri

nasadeni oblukového
nastavca na miesto naspojkovania
PullMig CMT dbat na nasledovné:
vodiaca vloZzka drétu musi bez
zalomenia vkiznut do vytokového
dielca na mieste naspojkovania
PullMig CMT

UPOZORNENIE! Nebez-
f pecCenstvo uniknutia
chladiaceho média. Pri namonto-
vani oblukového nastavca dbat na

pevné dotiahnutie prevlecnej
matice.

Délezité upozornenie! Pri
uvolfiovani a pritahovani posuvo-
vych kladiek pouzit iba dodany
zaistovaci nastroj.
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Demontaz czesci

Aby dokona¢ demontazu, wktadke
prowadnicy drutu nalezy
wyciggnac¢ trzymajac ja za ele-
menty mosiezne.

WSKAZOWKA! Nie

wolno zagina¢, zaklesz-
cza¢ lub naciggac wktadki prowad-
nicy drutu.

) Od strony podajnika drutu
—
(-]
Od strony palnika spawal-
=1 niczego

WSKAZOWKA! Zamon-

towac element slizgowy
od strony palnika spawalniczego.
*  Element $lizgowy
Element mocujacy

*%

N3BneuyeHue pertanen

[na Gonee nerkoro W3Bne4YeHUs
BO3bMUTE HamnpaB/sioLLYI0 BCTaBKY
3a naTyHHble YacTu.

NMPUMEYAHMUE: He
crmbarite, He CXUMmanTe u
He pacTaArMBaiTe HarnpabsoLLYIO.

Bua co CTOpPOHbI

©
_o’ MexaHn3mMa nogadun
NPOBOJIOKN
Bug, co CTOpOHbI ropenku
-

NMPUME4YAHME:
YcTaHOBUTE CKONMb3ALLMN
KOHTaKT CO CTOPOHbI FOPENKW.
*  CKONb3ALMA KOHTaKT

**3aKuMm

Removing parts

For easier removal, grasp the wire
guide by its brass fittings.

NOTE: Do not bend,
clamp or stress the wire

guide.
) Wirefeeder side
—
o
Torch side
LN

NOTE: Fit the sliding

contact on the torch side.
*  sliding contact
clamping element

*%

Parcalan ¢ikartma

Kolayca demonte etmek igin tel
kilavuz elemanini piring parcalar-
dan ¢ikartin.

NOT! Tel kilavuz elemani-

ni bukmeyin,
sikistirmayin ve tzerine yuk
bindirmeyin.

Tel stirme Unitesi tarafi
0,
[

Torg tarafi

NOT! Kayma pargasini

torg tarafina monte edin.
*  Kayma pargasi
Germe pargasi

*%

17

Odobratie dielcov

Kvéli jednoduchej demontazi treba
odobrat vodiacu viozku drétu na
mosadznych dielcoch.

UPOZORNENIE!Vodiaca

vlozka drotu sa nesmie
zohybat, priskripnut’ ani zatazovat
tahom.

) Zo strany posuvu drétu
(-]

Zo strany zvaracieho
horaka

f UPOZORNENIE! Z
bo&nej strany zvaracieho

horaka namontovat vodiaci diel.

*

Vodiaci dielec
Upinaci dielec

*%
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Montaz prowadnicy
drutu z tworzywa sz-
tucznego

Od strony podajnika drutu

0,
(]

Od strony palnika spawal-
niczego

W przypadku $rednicy drutu
wynoszacej 0,8 mm, 0,9 mm lub
1,0 mm krétszg prowadnice drutu
zamontowac najpierw od strony
palnika spawalniczego.

WSKAZOWKA! Nie wolno
zaginac, zakleszczac lub
naciggac prowadnicy drutu.

WSKAZOWKA! Zamon-
towac element slizgowy
od strony palnika spawalniczego.

*  Element $lizgowy
**  Element mocujacy

YcTaHoBKa
MacTMacCoOBOro KaHana
U191 Noaa4vn NpoBOJIOKU

Buno co CTOpOHbI

—g> MexaHM3Ma noaayn
NPOBOJOKN
Bup, co CTOpPOHbI ropenkm
L N

Ecnu guameTp npoBOMOKM paBeH
0,8 mm, 0,9 MM 1w 1,0 mm, TO
yCTaHOBUTE cHavana Oonee
KOPOTKMIA KaHan CO CTOPOHBbI
ropesnku.

NMPUMEYAHME: He

crmbarite, He 3axumarTte n

He pacTarmeanTe
BHYTPEHHUIN KaHaJl.

NMPUMEYAHME:

YcTaHOBUTE CKONb3ALLMN

KOHTaKT CO CTOPOHbI
ropesnku.

*  CKOMb3SALLMIA KOHTaKT
F O 3aKnm

Fitting the plastic wire
feed liner

) Wirefeeder side
()

Torch side

If the wire diameter is 0.8 mm, 0.9
mm or 1.0 mm, first fit the shorter
wire feed liner on the torch side.

NOTE: Do not bend,
clamp or stress the inner
liner.

NOTE: Fit the sliding
contact on the torch side.

*  sliding contact
**  clamping element

Plastik tel kilavuz
gbbegini monte etme

) Tel stirme Unitesi tarafi
()

Torg tarafi

0,8 mm, 0,9 mm veya 1,0 mm’lik
bir tel capinda daha kisa olan tel
kilavuz gébegini dnce torg tarafina
monte edin.

NOT! Tel kilavuz gébegini
bikmeyin, sikistirmayin
ve Uzerine yuk bindirmeyin.

NOT! Kayma pargasini
torg tarafina monte edin.

*  Kayma pargasi
**  Germe pargasl

19

Montaz plastovej duse
podavaca drétu

) Zo strany posuvu drétu
(-]

Zo strany zvaracieho
horaka

Pri priemere 0,8 mm, 0,9 mm
alebo 1,0 mm namontovat kratSi
bowden drétu najprv zo strany
zvaracieho horaka.

UPOZORNENIE! Dusa

podavaca drbtu sa
nesmie zohybat', priSkripnut ani
zatazovat tahom.

UPOZORNENIE! Z boc¢nej
strany zvaracieho horaka
namontovat’ vodiaci diel.

*  Vodiaci dielec
**  Upinaci dielec
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Montaz prowadnicy
drutu wykonanej ze stali

) Od strony podajnika drutu
—
(-]
Od strony palnika spawal-
=1 niczego

W przypadku $rednicy drutu
wynoszacej 0,8 mm, 0,9 mm lub
1,0 mm krétszg prowadnice drutu
zamontowac najpierw od strony
palnika spawalniczego.

WSKAZOWKA! Nie wolno
zaginac, zakleszczac lub
naciggac prowadnicy drutu.

WSKAZOWKA! Zamon-
towac element slizgowy
od strony palnika spawalniczego.

*  Element $lizgowy
**  Element mocujacy

YcTaHoBKa cTanbHOro
KaHana gng nogauv

nMPOBOJIOKAU
) Buno co CTOpOHbI
—°> MexaHn3ma rnogadu
NPOBOJIOKN
Bup, co CTOpPOHbI ropenkm
L N

Ecnn pmnametp npoBOSOKM pPaBeH
0,8 mm, 0,9 Mm m 1,0 MM, TO
yCTaHOBUTE CHadvana 6onee
KOPOTKMIA KaHan CO CTOPOHbI
rOpenku.

NMPUMEYAHMUE: He

crnbarite, He CXUMaTe u
He pacTarvBanTe BHYTPEHHUI
KaHarn.

NMPUMEYAHME:
YcTaHOBUTE CKONMb3ALLMN
KOHTaKT CO CTOPOHbI FOPEsNKM.
*  CKONb3ALMIA KOHTaKT

**3aXKuMm

Fitting the steel wire
feed liner

) Wirefeeder side
()

Torch side

If the wire diameter is 0.8 mm, 0.9
mm or 1.0 mm, first fit the shorter
wire feed liner on the torch side.

NOTE: Do not bend,
clamp or stress the inner
liner.

NOTE: Fit the sliding
contact on the torch side.

*  sliding contact
**  clamping element

Celik tel kilavuz g6-
begini monte etme

) Tel siirme Unitesi tarafi
-
()

Torg tarafi

0,8 mm, 0,9 mm veya 1,0 mm’lik
bir tel capinda daha kisa olan tel
kilavuz gébegini dnce torg tarafina
monte edin.

NOT! Tel kilavuz gébegini
bikmeyin, sikistirmayin
ve Uzerine yuk bindirmeyin.

NOT! Kayma pargasini
torg tarafina monte edin.

*  Kayma pargasi
**  Germe pargasl
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Montaz ocelovej duse
podavaca drétu

) Zo strany posuvu drétu
(-]

Zo strany zvaracieho
horaka

Pri priemere 0,8 mm, 0,9 mm
alebo 1,0 mm namontovat kratsi
bowden drétu najprv zo strany
zvaracieho horaka.

UPOZORNENIE! Dusa

podavaca drbtu sa
nesmie zohybat, priSkripnut ani
zatazovat tahom.

UPOZORNENIE! Z boc¢nej
strany zvaracieho horaka
namontovat’ vodiaci diel.

*  Vodiaci dielec
**  Upinaci dielec
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Montaz prowadnicy
drutu na buforze drutu

WSKAZOWKA! Nie

wolno narazac przewodu
podajgcego drut na naprezenia
rozciggajace.

) Od strony podajnika drutu
-
-]
Od strony palnika spawal-
===\ niczego

WSKAZOWKA! Zamon-
towac element slizgowy
od strony palnika spawalniczego.

*

Element slizgowy
Element mocujacy

*%

CoepgviHeHMne KaHana
nogaumv ¢ Hakonurtenem
NMPOBOJIOKU

SAMNOMHMUTE! He
pactarvBanTe LunaHr
MExaHn3ma noaaym MpPOBOJSIOKU.

) Bua co CTOpPOHbI
-
) MexaHu3ma nogadu
NPOBOJIOKU
Bup, co CTOpPOHbI ropenkm
-—

NMPUMEYAHME:
YcTaHOBUTE CKONMb3ALLMN
KOHTaKT CO CTOPOHbI FOPENKM.
*  CKOMb3ALMIA KOHTaKT
3DKNM

*k

Fitting wire feed liner
to wire buffer

NOTE! Do not subject the
wirefeeding hose to
tensile stress.

) Wirefeeder side
()

Torch side

NOTE: Fit the sliding
contact on the torch side.

*

sliding contact
clamping element

*%

Tel kilavuz gobegini tel
tamponuna monte etme

NOT! Tel siirme hortumu-
nu ¢cekme gerilimine
maruz birakmayin.

) Tel stirme Unitesi tarafi
-
()
Torg tarafi
-—

NOT! Kayma pargasini

torg tarafina monte edin.
*  Kayma pargasi
Germe pargasi

*%
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Namontovat’ bowden
drotu na zasobnik drotu

Upozornenie! Hadicu na
prepravu drétu nevystavo-
vat tahovému pnutiu.

) Zo strany posuvu drétu

Zo strany zvaracieho
horaka

UPOZORNENIE! Z boc¢nej
strany zvaracieho horaka
namontovat’ vodiaci diel.
*  Vodiaci dielec
Upinaci dielec

*%
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Ustawianie sity docis-
ku

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo zranienia
przez wirujgce rolki podajace.
Nie siega¢ w obszar pracy rolek
podajacych.

WSKAZOWKA! Regulo-

wanie sruby nastawczej
jest dozwolone tylko przy wpro-
wadzonym drucie elektrodowym.
Podane warto$ci obowigzujg w
stanie zamknietym.

PerynupoBka
KOHTaKTHOro AaBJieHus

OCTOPOXXHO!

CyLecTByeT oMnacHoOCTb
noJsly4eHNs TpaBMbl N3-3a
BPALLAIOLLIMXCS MOAAOLLMX
ponukoB. He npukacamtecb K
MoJaoLLMM POJIKAM.

SANMOMHUTE!

PerynnpoBOYHbIA BUHT
MOXET ObITb OTPEeryIMpoBaH
TONbKO MPU BCTaB/IEHHOM
CBapPOYHOM 3neKkTpoae. YkadaHHble
3HAYeHUsT NMPUMEHVMbI MPU
3aTAHYTOM PEryIMPOBOYHOM BUHTE.

Set Contact Pressure

CAUTION! Danger of

injury due to rotating feed
rolls. Do not touch the feed
rolls.

NOTE! The adjuster

screw can only be adjus-
ted when the welding electrode
has been fed in. The values stated
are applicable when the adjuster
screw is closed.

Temas basincini ayarla-
ma

DIKKAT! Donen besleme

makaralari nedeniyle
yaralanma tehlikesi. Besleme
makaralarina elinizi sokmayin.

NOT! Ayar civatasinin

ayarlanmasina sadece
kaynak teli strilmis durumunday-
ken izin verilir. Verilen degerler
kapali durumda gecerlidir.

25

Nastavit’ tlak pritlaca-
nia

POZOR! Nebezpecenstvo

zranenia v dosledku
otacajucich sa posuvovych
kladiek. Nezasahovat do
posuvovych kladiek.

UPOZORNENIE! Kalibra-

cia nastavovacej skrutky
je pripustna iba pri navlecenej
drotovej elektrode. Uvedené
hodnoty platia v zatvorenom stave.
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Podtaczanie palnika
spawalniczego

WSKAZOWKA! Podczas
podtgczania palnika
spawalniczego skontrolowac, czy
- wszystkie przytgcza sa stabil-
nie podtaczone
- wszystkie kable, przewody i
wigzki uchwytu sg nieuszkod-
zone i prawidtowo zaizolowa-
ne.

1 PullMig CMT
PullMig CMT UD

2 PullMig CMT G
PullMig CMT G UD

MopknioyeHne
CBapO4YHOM ropersikv

SAMOMHMUTE! Mpu
noaKnio4YeHn ropesikn
YAOCTOBEPbLTECH B TOM, YTO
- BCe coeouHeHnd HaOe>XHbI
- BCe kabenu, Tpydbl 1 ONOKM
LLJTAHIOB  MCMpaBHbl L
Hagnexatmm obpasom
V301MPOBaHbI.

1 PullMig CMT
PullMig CMT U

2 PulMig CMT G
PulMig CMT G U

Connecting the wel-
ding torch

NOTE! When connecting
the torch check that
- all connections are firmly
made
- all cables, pipes and hose
packs are undamaged and
correctly insulated.

1 PullMig CMT
PullMig CMT UD

2 PullMig CMT G
PullMig CMT G UD

Torcu baglama

NOT! Torcun baglanmasi
sirasinda sunlari kontrol
edin
- tim baglantilarin siki bir gekilde
yapilmis olmasi
- tim kablo, iletim hatlari ve
hortum paketlerinin hasarsiz
ve dogru sekilde izole edilmis
olmasi.

1 PullMig CMT
PullMig CMT UD

2 PullMig CMT G
PullMig CMT G UD
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Zvaraci horak pripojit’

UPOZORNENIE! Pri
pripojeni zvaracieho
horaka prekontrolovat, Ci
- sU pevne pripojené vSetky
pripoje
su vSetky kable, vodice,
potrubia a hadicové baliky
nepoSkodené a spravne
zaizolované.

1 PullMig CMT
PullMig CMT UD

2 PullMig CMT G
PullMig CMT G UD

EIZIRM
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1 PullMig CMT
PullMig CMT UD

2 PullMig CMT G
PullMig CMT G UD
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Wprowadzenie drutu
elektrodowego

OSTROZNIE! Niebezpiec-

zenstwo zranienia przez
wychodzgcy drut elektrodowy.
Trzymac palnik spawalniczy z dala
od twarzy i innych czesci ciata.

WSKAZOWKA! Przed

wprowadzeniem drutu
elektrodowego usunac¢ zadziory,
jakie sie na nim znajduja!

WSKAZOWKA! Podczas

wprowadzania miekkiego
drutu elektrodowego (AISi 5, Al i
AlMg) otworzy¢ dZzwignie mocujaca.

*  jezeli dioda LED Swieci sie

Swiattem koloru

- zielonego: urzgdzenie jest
gotowe do pracy

- czerwonego: brak potaczenia

ze sygnatem sterujacym

Wazne! Jezeli dioda LED nie swieci
sie: skontrolowac zasilanie elek-
tryczne jednostki napedowe;j.

NMoaa4ya NpoBOSIOYHOIO
anekTpopa

OCTOPOXXHO!

CyLlecTByeT OMacHOCTb
Mosly4eHus TpaBMbl MPU BbIXOOe
MPOBOJIOYHOIO 3NEKTPOAA Ha
ckopocTtu. [epxuTte ropenky
TakvM 00pa3oM, 4ToObl OHa Obuna
HarpaefeHa B CTOPOHy OT Bawwero
mua 1 Tena.

f 3AMOMHMTE! 3aunctute
NPOBOJIOYHBIV 3N1EKTPOL,
nepen BCTaBKOMN.

SAMOMHMUTE! TMpn

BCTaBke afekTpoda 13
MSrKOM MPOBOJIOKN OTKPOWTE
pbiqar 3axxuma (AISi 5, Al u1 AIMg).

*

Csetogmop, roput

- 3€eMeHbll LUBET: roToB K
MCMNOIb30BAHUIO

- KpacCHbI LBET: LEMb
ynpaBfeHnst He MOAK/oYEHa

BaxHas nHbopmauunsa! Ecnu
CBETOAMO[, He TOpuT: MpoBepbTe
noga4vy onekTponuTaHus Ha
npvBOL.

Feeding in wire elec-
trode

CAUTION! Danger from

wire electrode emerging
at speed. Hold the torch so that
it points away from your face
and body.

NOTE! Deburr wire
electrode before feeding

NOTE! Open clamping

lever when feeding in soft
wire electrode (AISi 5, Al, and
AlMg).

*  LED illuminated
- green: ready for use
- red: no control signal
connection

Important! If LED is not illumina-
ted: Check power supply to drive
unit.

Tel elektrodu stirme

DIKKAT! Disari ¢gikan

kaynak teli nedeniyle
yaralanma tehlikesi. Torcu
ylzunuzden ve vicudunuzdan
uzak tutun.

NOT! Kaynak telini
strmeden 6nce pahini
kirin!

NOT! Yumusak kaynak

tellerinin (AISi 5, Al, ve
AIMg) siriilmesi sirasinda germe
kolunu agin.

*

LED yaniyor

- yesil: Isletime hazir

- kirmizi: kontrol sinyali
baglantisi yok

Onemli! LED yanmiyorsa: Akim
beslemesi tahrik Unitesini kontrol
edin.

29

Navle€enie drotovej
elektrédy

POZOR! Nebezpecenstvo

zraneni na zaklade vysu-
vajucej sa drétovej elektrody. So
zvaracim horakom nemanipulo-
vat' v blizkosti tvare a tela.

UPOZORNENIE! Drétovu
elektrédu pred nav-
le¢enim odihlit!

UPOZORNENIE! Pri

navliekani makkych
drétenych elektréd (AISi 5, Al, a
AIMq) otvorit upinaciu packu.

*  LED-kontrolka svieti
- zelena: Pripravené na
prevadzkovanie
- gervena: Ziadne spojenie
riadiaceho signalu
Délezité upozornenie! Ak LED-
kontrolka nesvieti: Prekontrolovat
prudové napdjanie hnacej jednotky.
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Wymienié czesci ulegajace
zuzyciu koncéwki palnika
spawalniczego

OSTROZNIE! Niebezpiec-

zenstwo oparzenia przez

goracy ptyn chtodzacy.
Przed demontazem koncowki
palnika ustawi¢ wytgcznik zasilania
w pozycji - O -.

WSKAZOWKA! Podczas
zdejmowania koncowki
palnika spawalniczego przestrzegac¢
nastepujgcych instrukciji:
- skroci¢ drut elektrodowy przy
koncéwce pradowej
- wcisng¢ i przytrzymac koncowke
palnika
- podczas zwalniania nakretki
ztaczkowej skierowac koncowke
palnika w przeciwng strone w
celu usuniecia nadmiaru ptynu
chtodzacego
- szybkim ruchem zdemontowac
koncowke palnika

5a wktadka prowadnicy drutu wykonana z
tworzywa sztucznego

5b wktadka prowadnicy drutu wykonana z
brazu

3ameHuTe
M3HOLLUEHHbIe aeTtanu
HaKOHEYHUKA ropeniku

OCTOPOXXHO! CywiectByer

PUCK OXOra ropsiHein
OX/TKOAIOLLIEN XNOKOCTHO. lMepen,
CHATVEM HaKOHEYHVKa ropesikm
NMepeKmnoYnTe CETEBOW BbIKOYATE b
WCTOYHMKA MUTAHUS B MOJSIOXKEHWE -

SAMNOMHUTE! O6patute
BHMMaHWe Ha creaylolye
MyHKTbI MPU CHATUX OTBOAA TPYObI:
- OTpexbTe CBapO4HbIM 3NeKTPoAa,
Mo [JIMHe KOHTaKTHOW TpyObl
- Bpasute otBOA, TPYObI U
OepxuTe ero
- OcnabbTe HakUOHYIO rainky u
HanpaBbTe HaKOHEYHVK FOpesnku
BHM3, YTOObI yOaUTb
N30ObITOYHYIO OX/1aXKOAIOLLYO
XNOKOCTb
- BbICTpbIM ABUXEHMEM CHUMMUTE
0TBOA, TPYObI

5a lNnactmaccoBas HanpasnsioLas
5b BpoH3oBas HanpasnsioLLas

Replace Wear Parts on
Torch Neck

CAUTION! Risk of scal-

ding due to hot coolant.
Turn mains switch on power
source to - O - position prior to
removing torch neck.

NOTE! Pay attention to
the following points when
removing the pipe bend:
- Cut welding electrode to
length by the contact pipe
- Press pipe bend in and hold it
- When undoing the union nut,
point the torch neck down to
remove excess coolant
- With a quick movement, pull
the pipe bend off

5a Plastic wire guide
5b Bronze wire guide

Tor¢ boynundaki aginan
parcalarn degistirin

DIKKAT! Sicak sogutucu

madde nedeniyle
haslanma tehlikesi. Tor¢ boynu-
nu ¢ikartmadan 6nce gu¢
kaynaginin sebeke salterini - O
- konumuna gevirin.

NOT! Torg boynunu
cikartirken agagidaki
hususlara dikkat edin:
- Kaynak telinin uzunlugunu
kontak memede ayarlayin
- Torg boynunu igeri bastirin ve
tutun
- Baslik somununu sokerken,
fazla sogutucu maddeyi
temizlemek igin tor¢ boynunu
asagi dogrultun
- Torg boynunu hizl hareketle
¢ekin

5a Plastik tel kilavuz elemani
5b Bronz tel kilavuz elemani

31

Na oblukovom nastavci
vymenit’ dielce, podlieha-
juce zrychlenému opot-
rebovaniu

POZOR! Nebezpecenstvo
obarenia na zaklade horu-
ceho chladiaceho média. Pred
odobranim oblukového nastavca
sietovy spinac prudového zdroja
prepnut do polohy - O -.
Upozornenie! Pri odobe-
rani oblukového nastavca
dat pozor na nasledovné:
- Drotovu elektrodu pri kontakt-
nej rurke skratit
- Oblukovy nastavec zatlacit a
zadrzat
- Priuvolneni prevle¢nej matice
oblukovy nastavec drzat sme-
rom nadol, aby sa odstranilo
prebytoc¢né chladiace médium
- Oblukovy nastavec stiahnut
rychlym pohybom

5a Plastova vodiaca viozka drotu
5b Bronzova vodiaca vliozka drbtu
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Wymiana wktadki pro-
wadnicy drutu oraz
elementu slizgowego
w buforze drutu

WSKAZOWKA! Przed

wymiang wktadki prowad-
nicy drutu oraz elementu $lizgowe-
go wysung¢ drut elektrodowy.

3ameHa HanpasnsoLwen
M CKOJIb3SILLLEero
KOHTaKTa B Hakonurtesne
NMPOBOJIOKU

NMPUME4YAHME:

V3Bneknte CBapO4HbIi
NpoBOJ, NMepes, 3aMeHoMn
HanpaensoLWer U CKONMb3SALLEro
KOHTaKTa.

Replacing the wire
guide and sliding con-
tact in the wire buffer

NOTE: Remove the

welding wire before
replacing the wire guide and
sliding contact.

Vodiacu viozku droétu
a klzny diel v zasobni-
ku drétu vymenit’

UPOZORNENIE! Drétovu

elektrédu pred vymenou
vodiacej vlozky drétu a klzného
dielca vyvliect.

Tel kilavuz elemanini ve
tel tamponundaki kayma
pargasini degistirin

NOT! Tel kilavuz elemani-

ni ve kayma pargasini
degistirmeden dnce kaynak telini
cikartin.
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Wymiana dzwigni Replacing the lever Packu vymenit’

3ameHa pblyara Kolu degistirin HIRIEIFT
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Up/Down Up/Down Up/Down
- Wybra¢ jeden z ponizszych - Select one of the following - Na prudovom zdroji vyberte
parametrow w zrédle pradu parameters on the power jeden z nasledujucich para-
spawalniczego: source: metrov:
O O O O o O
2 s 2 s S 0B
Ne Ne Ne
- Ustawi¢ parametry za pomocg -  Set the parameters using the - Prinastavovani parametrov
funkcji Up/Down Up/Down function pouZzite funkciu Up/Down
Wazne! W trybach pracy ,Spawa- Important! In the “MIG/MAG Doélezité upozornenie! V pre-
nie MIG/MAG Standard i Puls Standard Synergic and Pulsed vadzkovych rezimoch ,Zvaranie
Synergic” istnieje mozliwos¢ Synergic Welding” operating MIG/MAG Standard a Puls-
ustawienia dodatkowych paramet- modes, extra parameters can be Synergic“ mozno nastavit aj
row: set: pridavné parametre:
O O o O
O O
= A = A - A
Wyboru jednostki PushPull w Selecting the push-pull unit on the
zrodle pradu spawalniczego: power source: Vyber jednotky PushPull na zdroji:
- PPU28: - PPU28: - PPU28:
Przycisk Up/Down / potencjo- Up/down key/power potentio- Tlac¢idlo Up/Down / silovy
metr mocy aktywny meter activated potenciometer aktivovany
- PPU29: - PPU29: - PPU29:
Przycisk Up/Down / potencjo- Up/down key/power potentio- Tlac¢idlo Up/Down / silovy
metr mocy nieaktywny meter not activated potenciometer neaktivovany
Beepx/BHu3 Up/Down Up/Down
- Bbibepute opuH u3 cnepylowwmx - Giic kaynaginda asagidaki - FEIRERRYE Bk LU S50
NnapaMeTpoB Ha MCTOYHMKE parametrelerden birini segin: fl—A
nUTaHNA: '
o 0 O 0 S ©
S JoB S JoB o 0B
S S N
- YcTaHOBUTE MapameTpebl, - Parametreyi Up/Down fonk- - F Up/Down ZhREHAE S5
gCﬂOﬂb3yﬂ ¢dyHkumio Beepx/ siyonu vasitasiyla ayarlayin
HU3
o5 “« [ Nray
5 LB ot Onemlil ,MIG/MAG Standart B IMIGIMAG — UL
axHas uHpopmauual B pacounx Synergic ve Puls-Synergic kay- FRAT—JeAe kb AR,
pexnmax «CTtaHoapTHOM - . ’ e 5k -
CUHEPIeTYECKON 1 MMMYIIbCHOM nak*isletim modlarlnda. |.Iave Hib S H BTk E
CUHepreTyeckol ceapku metogom — Parametreler ayarlanabilir: O O
MIG/MAG» MoOryT 6bITb o O e A
YCTaHOBJIEHbl O0MONHNTEJIbHbIE == A
rapaneTREE AR L I PR 2
O O Gii¢ kaynaginda PushPull tGnitesini s 2 L2 R
= A secme: - PPU 28:
- PPU28: Up/Down /) 5 R B0k
Mpu BbIGOPE LBYXTAKTHOMO LJ_p/Dov:[/n-Tustlt(J_/lguci_ plc(;t.an- - PPU29:
3N1eMeHTa Ha WCTOYHMKE MUTaHuS: slyometresi etkinies tiriid Up/Down £it/Tf) 2K 4%
- PPU 28 - PPU20: )
MoTeHunomeTp «BBepx/BHW3 Up/Down-Tusu / gii¢ potan-
KIIOY/MUTaHNE» BKITIOYEH siyometresi etkinlestiriimedi

- PPU 29:
MoteHumomeTp «BBepx/BHN3
KJOY/MIUTaHNE» HE BKJIOYEH
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Czyszczenie, konser-
wacja i utylizacja

Regularna i profilaktyczna konser-
wacja palnika spawalniczego
robota CMT to istotne czynniki,
zapewniajgce bezawaryjng ek-
sploatacje. Palnik spawalniczy jest
poddany dziataniu wysokich
temperatur i silnych zanieczyszc-
zen. Dlatego tez palnik spawal-
niczy wymaga czestszej konser-
wagciji, niz inne elementy systemu
spawania.

Wazne! Podczas usuwania roz-
pryskow spawalniczych nalezy
unika¢ powstawania wyztobien i
zadrapan. Podczas dalszej pracy
mogtyby w nich osiadac stale
powstajgce rozpryski spawalnicze.

- W zadnym wypadku nie
wyginac¢ koncowki palnika

yxon, TeXxHU4ecKoe
o6cnyxunBsaHue u
yTunnsauus

Tekywiee n npodunakTmyeckoe
0ob6CnyX1BaHNE CBApPOYHON FOpesiku
CMT pns poboTM3VPOBaHHON
CBapPKN 4BIAETCHA BaKHbIM
dakTopoM anst obecneyeHuss ee
HanexHon paboTbl. CBapoyHas
ropesnka noaBepraeTcs
BO3OENCTBMIO BbICOKMX
TemnepaTtyp “ CUIIbHOMY
3arps3HeHuio. MoaTtomy cBapoyHast
ropenka TpebyeT Gonee 4acTtoro
06CnyX1BaHUS, YeM Apyrue yanbl
CBapOYHOWN CUCTEMBI.

BaxHas nHpopmaums! Mpn
yOANEHNN CBapOYHbIX OpbI3r
n3berarite 0bpa3oBaHVa 3aaMPOB
WM uapanuH Ha CBapO4HOMN
ropenke. CBapoyHble BpbI3ry,
KOTOpble BMOCNEACTBAM MOMyT
OCECTb B 3aaypax Wi LapanunHax,
OyneT CNOXHO yoanuTh.

- He crubainte HakOHEYHUK
ropesnkm

Care, maintenance and
disposal

Regular and preventive mainten-
ance of the CMT robot welding
torch is essential for problem-free
operation. The welding torch is
subjected to high temperatures
and heavy soiling. The welding
torch therefore requires more
frequent maintenance than other
components in the welding sys-
tem.

Important! When removing
welding spatter, avoid scoring or
scratching the torch. Future
welding spatter may become firmly
lodged in score or scratch marks.

- Do NOT bend the torch neck

Bakim, onarim ve atik
yonetimi

CMT Robot torcun diizenli ve
Onleyici bakimi, arizasiz bir
calisma igin temel faktorlerdir.
Torg, yuksek sicakliklara ve agiri
kirlenmeye maruz kalmaktadir. Bu
nedenle torg, kaynak sisteminin
diger bilesenlerine gore daha sik
bir bakima ihtiya¢ duymaktadir.

Onemli! Kaynak ciiruflarini temiz-
lerken yarik ve ¢izik olugmasini
onleyin. Daha sonraki ¢calistirma
sirasinda bunlarin igine kaynak
curuflarr kalici olarak yerlesebilir.

- Torg boyunu kesinlikle bik-
meyin
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Osetrovanie, udrzba
a likvidacia

Pravidelna a preventivna udrzba
robotizovaného zvaracieho horaka
CMT a podstatné faktory pre
bezporuchové prevadzkovanie.
Zvaraci horak je vystaveny vyso-
kym teplotam a silnému zneciste-
niu. Preto tento zvaraci horak
potrebuje ¢astejSiu udrzbu ako iné
komponenty zvaracieho systému.

Délezité upozornenie! Pri od-
strafiovani odstreknuti zo zvarania
zabrarnte vytvoreniu ryh

a Skrabancov. V tychto by sa mohli
pri dalSom prevadzkovani vznika-
juce odstreknutia zo zvarania
trvale usadit'.

- Oblukovy nastavec v ziadnom
pripade neohybat
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Czyszczenie, konser-
wacja i utylizacja

Podczas kazdego uruchamiania:

- Skontrolowaé koncowke
pradowg

- Wymieni¢ wytartg koncoéwke
pradowg

- Usunaé rozpryski spawalnicze
z dyszy gazowej

- W przypadku zanieczyszczen
w obszarze wtyku
niemozliwych do usuniecia,
wymienic¢ dysze gazowg

Sprawdzi¢ ostone przed
rozpryskami oraz izolacje pod
wzgledem uszkodzen

yxon, TeXxHU4ecKoe
o6cnyxunBsaHue u
yTunnsauus

Mpn kaxpom 3anycke:

- [lpoBepbTe TOKOMNOABOASALLNIA
MYHZLUTYK

- 3amMeHuUTe M3HOLLEHHbIN
TOKOMOABOASALLMIA MYHALUTYK

- Ypanite cBapo4Hble OpbI3rY U3
rasoBON Hacaaku

- Ecnn rpssb BOKpYr coeamHeHust
Hacagku He CHMLLAETCH,
3aMeHUTe ra3oBYylD HacadKy

MpoBepbTe aKpaH A9 3almThl
OT BpbI3r 1 N30NALMIO Ha
OTCYTCTBME MOBPEXAEHWI

Care, maintenance and
disposal

Every start-up:

- Check the contact tube

- Replace worn out contact
tube

- Remove welding spatter from
gas nozzle

- If there is dirt that cannot be
removed from around the
nozzle join, replace the gas
nozzle

*  Check spatter guard and
insulation for damage

Bakim, onarim ve atik
yonetimi

Her isletmeye alma sirasinda:

- Kontak memeyi kontrol edin

- Asinmis kontak memeyi
degistirin

- Gaz nozulunu kaynak curufla-
rindan temizleyin

- Gegme bolgesinde temizlene-
meyen kirlenmelerde, gaz
nozulunu degistirin

*  Sigrama korumasini ve

izolasyonlari hasar bakimin-
dan kontrol edin
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Osetrovanie, udrzba
a likvidacia

Pri kazdom uvedeni do prevadzky:

- Prekontrolovat kontaktnu
rarku

- Vymenit vybrusenu kontaktnu
rarku

- Plynovu dyzu zbavit odstre-
knutého materialu zo zvarania

- Prineodstranitelnych znecis-
teniach v oblasti zasunutia,
vymenit plynovu dyzu

Prekontrolovat ochranu proti
odstreknutiam a izolaciu
ohladom poskodenia
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Czyszczenie, konser-
wacja i utylizacja

Podczas kazdej wymiany szpuli

drutu:

- Zalecenie: Wymieni¢ prowad-
nice drutu

- Sprawdzi¢ rolki podajace i w
razie koniecznosci wymienic
je

- Oczysci¢ przewdd podajacy
drut oraz jednostke napedowg
Za pomocg sprezonego
powietrza o zredukowanym
cisnieniu

UtyhzaCJa
Utylizacje przeprowadzac¢
zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami krajowymi i regio-
nalnymi.

yxon, TeXxHU4ecKoe
o6cnyxunBsaHue u
yTunnsauus

Kaxabin pa3 npun 3ameHe

MPOBOSIOYHOWN KAaTYLLIKN:

- PexomeHngyeTcsa 3ameHUTb
BHYTPEHHUIN KaHan

- [poBepbTe nopawoLe pPoanKn
N Npu HeoBXOANMOCTU
3amMeHnTe K1x

- Ouuctte NpvBOA, W LUNAHr Anis
nogayn MpOBOJSIOKM CXaTbIM
BO34yXOM

YTnnusaumsa:

- YTunuampymte B COOTBETCTBUN
C [OENCTBYIOLLMMM
rocygapCTBEHHbIMU 1
MECTHbIMW MpaBUIaMN.

Care, maintenance and
disposal

Every time the wirespool is chan-

ged:

- Recommended: replace inner

liner

Check feed rollers and re-

place if required

- Clean the wirefeed hose and
drive unit with reduced com-
pressed air

Disposal:

- Dispose of in accordance with
the applicable national and
local regulations.

Bakim, onarim ve atik
yonetimi

Tel bobini her degistirildiginde:

- Oneriler: Tel kilavuz gébegini
degistirin

- Besleme makaralarini kontrol
edin ve gerekiyorsa degistirin

- Tel sirme hortumunu ve tahrik
Unitesini dig Urtlmas basingli
havayla temizleyin

Atik yonetimi:

- Atiga cikartma gecerli ulusal
ve bdlgesel huklimlere gore
yapiimahdir.
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Osetrovanie, udrzba

a likvidacia

Pri kazdej vymene cievky drétu:

- Odporuca sa: Vymenit bow-
den drétu

- Prekontrolovat posuvové
kladky a pripadne ich vymenit

- Prepravnu hadicu drétu
a hnaciu jednotku vycistit so
zredukovanym tlakovym
vzduchom

Likvidacia:

- Likvidaciu vykonat podla
platnych narodnych
a regionalnych ustanoveni.
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Brak pradu spawania
Wiaczony wytgcznik zasilania, Swiecqg sie wskazniki na zrédle pradu spawalniczego, gaz ochronny dostepny

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe przytacze masy
Sprawdzi¢ przytacze masy oraz zacisk pod wzgledem polaryzacji

Pekniecie kabla pradowego w wigzce uchwytu PullMig CMT
Powiadomi¢ serwis

Luzne potaczenie wigzki uchwytu
Skontrolowa¢ potaczenie wigzki uchwytu pod katem solidnosci osadzenia

PullMig CMT nie pracuje
Wigczony wytgcznik zasilania, swieca sie wskazniki na zrodle prgdu spawalniczego

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Wtyczka sterownicza lub silnika nie jest wetknieta
Wetknaé wtyczke sterowniczg lub silnika

Uszkodzenie przewodu sterujgcego lub silnika
Powiadomic¢ serwis

Uszkodzenie jednostki napedowe;j
Powiadomi¢ serwis

Uszkodzony lub nieprawidtowo podtaczony zestaw przewoddw potgczeniowych
Skontrolowac zestaw przewodow potgczeniowych i przytaczenie

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymieni¢ butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia gazu
Wymieni¢ reduktor cisnienia gazu

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest zagiety albo uszkodzony
Zamontowac przewod gazowy gietki, wyprostowaé lub wymieni¢

Uszkodzenie koricowki palnika
Wymieni¢ koncoéwke palnika

Uszkodzenie zaworu elektromagnetycznego gazu w podajniku drutu CMT
Wymieni¢ zawor elektromagnetyczny gazu w podajniku drutu CMT

Zte wlasciwosci spawania

Przyczyna: Nieprawidtowe parametry spawania

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Sprawdzi¢ ustawienia

Niedostateczne potagczenie z masg
Zapewnic¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

Sprawdzi¢ reduktor ci$nienia, przewdd gazowy gietki, zawor elektromagnetyczny gazu i przytacze
gazu ochronnego palnika spawalniczego. W przypadku palnikdéw spawalniczych chtodzonych
gazem sprawdzic¢ uszczelnienie gazu, zastosowaé odpowiednig prowadnice drutu.

Nieszczelnos¢ przytaczen
Poprawié przytgczenia




Zte wlasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Niewtasciwa lub uszkodzona koncéwka prgdowa
Wymieni¢ koncéwke pradowg

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa Srednica drutu
Skontrolowa¢ witozong szpule drutu, skontrolowac¢ spawalno$¢ materiatu podstawowego

Gaz ochronny nie nadaje sie do stopu drutu
Zastosowac odpowiedni gaz ochronny

Niekorzystne warunki spawania: Zanieczyszczony gaz ochronny (wilgo¢, powietrze), niedostatecz-
na ostona gazowa (jeziorko spawalnicze ,kipi”, ciag powietrza), zanieczyszczenia w elemencie
spawanym (rdza, lakier, tluszcz)

Zoptymalizowaé warunki spawania

zanieczyszczona dysza gazowa
Usuna¢ rozpryski spawalnicze

Zawirowania ze wzgledu na zbyt duzg ilo§¢ gazu ochronnego
Zredukowac ilos¢ gazu ochronnego, zalecana

ilos¢ gazu ochronnego (I/min) = srednica drutu (mm) x 10
(np. 16 I/min dla drutu elektrodowego o srednicy 1,6 mm)

Zbyt duzy odstep pomiedzy koncowka pragdowg a elementem spawanym.
Zmniejszy¢ odstep pomiedzy koncowkg pradowg a elementem spawanym (ok. 10-15 mm)

Zbyt duzy kat przystawienia palnika spawalniczego
Zmniejszy¢ kat przystawienia palnika spawalniczego

Podzespoty podajace drut nie sg dostosowane do $rednicy drutu elektrodowego
Zastosowac odpowiednie podzespoty podajace drut

Ulatnianie sie gazu lub powietrze obce
Skontrolowac¢ szczelnos¢ przewodu i zaworu wydmuchowego. Skontrolowaé zamkniecie przewo-
du wydmuchowego (kréciec wtykowy)

Nieprawidlowe podawanie drutu

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Wilot drutu jest nieodpowiedni
Skontrolowac pozycje dyszy wlotowej drutu w stosunku do rolek podajacych i skorygowaé

Ustawiona zbyt duza sita hamulca w podajniku drutu CMT
Zmniejszy¢ site hamulca w podajniku drutu CMT

Zmniejszenie otworu koncéwki pragdowej wskutek powstawania osadow
Wymieni¢ koncéwke pradowg

Uszkodzenie prowadnicy drutu lub wktadki prowadnicy drutu
Skontrolowa¢ prowadnice drutu lub wkladke prowadnicy drutu pod katem zagieé, zabrudzen itp.;
wymieni¢ uszkodzong prowadnice drutu lub wktadke prowadnicy drutu

Rolki podajgce nie nadajg sie do uzywanego drutu elektrodowego
Zastosowac odpowiednie rolki podajgce

Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgacych
Skontrolowac¢ site docisku, ewentualnie ustawi¢ jg na nowo

Zanieczyszczone lub uszkodzone rolki podajace
Oczysci¢ lub wymienié rolki podajace

Prowadnica drutu zostata zgieta podczas wsuwania
Podczas wsuwania trzymac prowadnice drutu tylko w poblizu rury wlotowe;j




Nieprawidlowe podawanie drutu

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Po skréceniu prowadnica drutu jest zbyt krotka
Wymienié prowadnice drutu i skréci¢ do odpowiedniej dtugosci

Scieranie sie drutu elektrodowego na skutek zbyt duzej sity docisku rolek podajgcych
Zredukowac site docisku rolek podajacych

Zanieczyszczony / zardzewiaty drut elektrodowy
Zastosowac lepszej jakosci drut elektrodowy bez zanieczyszczen

Palnik spawalniczy bardzo sie nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Poluzowana nakretka ztgczkowa na przytagczu koricowki palnika
Dokreci¢ nakretke ztgczkowg

Palnik spawalniczy byt eksploatowany przy zbyt dtugim czasu wtaczenia.
Zmniejszy¢ moc spawania lub zastosowac¢ palnik spawalniczy o wiekszej wydajnosci; przestrze-
gac czasu wtgczenia i granic obcigzenia

Za maty przeptyw ptynu chtodzacego
Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzacego, ilo$¢ przeptywu ptynu chtodzacego, zanieczyszczenie
ptynu chtodzgcego, utozenie wigzki uchwytu itp.

Kroétka zywotnosé koncowki pradowe;j

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Scieranie sie drutu elektrodowego na skutek zbyt duzej sity docisku rolek podajacych
Zredukowac site docisku rolek podajacych

Nieprawidtowy rozmiar koricowki pradowej
Zastosowac¢ koncowke prgdowg o odpowiednim rozmiarze

Zbyt dtugi czas wtgczenia palnika spawalniczego
Skrécic¢ czas wtaczenia lub tez zastosowac palnik spawalniczy o wiekszej wydajnosci

Przegrzana kohcowka pradowa. Brak odprowadzania ciepta ze wzgledu na luzne osadzenie
koncoéwki prgdowej
Dokreci¢ kohcowke pragdowa

WSKAZOWKA! W przypadku stosowania stopéw CrNi, ze wzgledu na wtasciwosci powierzchni drutu
elektrodowego CrNi moze nastepowac bardziej intensywne zuzywanie sie koncéwki pradowe;j.

Porowatos¢ spoiny

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Zanieczyszczenie dyszy gazowej, w nastepstwie czego ostona gazowa spoiny jest
niewystarczajgca
Usungc¢ rozpryski spawalnicze

Otwory w przewodzie gazu ochronnego lub niedokfadne podtaczenie przewodu gazu ochronnego
Wymieni¢ przewdd gazu ochronnego, zadbac¢ o doktadne podtgczenie przewodu gazu ochronne-

go

Uszkodzone pierscienie samouszczelniajgce na przytgczach
Wymieni¢ pierscienie samouszczelniajgce

Wilgo¢ / skropliny w przewodzie gazu ochronnego
Osuszy¢ przewodd gazu ochronnego

Zbyt intensywny lub zbyt maty przeptyw gazu ochronnego
Skorygowac przeptyw gazu ochronnego




Porowatos¢ spoiny

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Niewystarczajgca ilos¢ gazu ochronnego na poczatku lub na koncu spawania
Zwiekszy¢ wyptyw gazu przed rozpoczeciem lub po zakonczeniu spawania

Drut elektrodowy zardzewiaty lub ztej jakoSci
Zastosowac lepszej jakosci drut elektrodowy bez zanieczyszczen

Natozono zbyt duzg ilos¢ srodka antyadhezyjnego
Usung¢ zbedng ilos¢ srodka antyadhezyjnego / naktada¢ mniejszg ilos¢ srodka




Troubleshooting

No welding current
Mains switch is on, indicators on the power source are lit, shielding gas available

Cause: Incorrect earth (ground) connection
Remedy:  Check the earth (ground) connection and clamp for correct polarity

Cause: There is a break in the current cable in the PullMig CMT hosepack
Remedy:  Contact After-Sales Service

Cause: Loose connection on hosepack
Remedy:  Check that hosepack is firmly in place

PullMig CMT not working
Mains switch is on, indicators on the power source are lit

Cause: Control plug or motor plug not plugged in
Remedy: Plug in the control plug or motor plug

Cause: The control line or motor lead is defective
Remedy:  Contact After-Sales Service

Cause: Drive unit is faulty
Remedy:  Contact After-Sales Service

Cause: The interconnecting hosepack is faulty or not connected properly
Remedy:  Check the interconnecting hosepack and connection

No shielding gas
All other functions are OK

Cause: The gas cylinder is empty
Remedy:  Change the gas cylinder

Cause: Gas pressure regulator is faulty
Remedy:  Change the gas pressure regulator

Cause: The gas hose is not connected, or is damaged or kinked
Remedy:  Fit gas hose, lay out straight or change

Cause: Welding torch is faulty
Remedy:  Exchange the welding torch

Cause: Gas solenoid valve in the CMT feeder is faulty
Remedy:  Exchange the gas solenoid valve in the CMT feeder

Poor welding properties

Cause: Incorrect welding parameters
Remedy:  Check the settings

Cause: Poor connection to earth (ground)
Remedy:  Ensure good contact to workpiece

Cause: Not enough shielding gas, or none at all
Remedy:  Check the pressure regulator, gas hose, gas solenoid valve and torch gas connection. On gas-
cooled welding torches, inspect the gas seals, use a suitable inner liner.

Cause: Connections leaking
Remedy:  Tighten connections




Poor welding properties

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Contact tube does not fit or is damaged
Change the contact tube

Wrong wire alloy or wrong wire diameter
Check the wirespool that has been inserted, check the weldability of the base metal

The shielding gas is not suitable for this wire alloy
Use the correct shielding gas

Unfavourable welding conditions: shielding gas is contaminated (by moisture, air), inadequate gas
shielding (weld pool ,boiling®, draughts), contaminants in the workpiece (rust, paint, grease)
Optimise the welding conditions

Gas nozzle soiled
Remove welding spatter

Turbulence caused by too high a rate of shielding gas flow
Reduce amount of shielding gas, recommended:

shielding gas quantity (I/min) = wire diameter (mm) x 10
(e.g. 16 I/min for 1.6 mm wire electrode)

Too large a distance between the contact tube and the workpiece.
Reduce the distance between the contact tube and the workpiece (approx. 10-15 mm)

Tilt angle of the welding torch is too great
Reduce the tilt angle of the welding torch

The wirefeed components do not match the wire electrode diameter
Use the correct wirefeed components

Loss of gas or extraneous air
Check leak-tightness of blow-through line and blow-through valve. Check closure seal of blow-
through line (push-on nipple)

Poor wirefeed

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:
Cause:

Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Wire does not fit
Check the position of the wire inlet nozzle relative to the feed rollers, and correct as necessary

Brake force on the CMT wirefeeder set too high
Set the brake on the CMT wirefeeder to a looser setting

Hole in contact tube constricted due to deposits
Change the contact tube

The wire feed inner liner or wire feed insert is defective
Check the wire feed inner liner and wire feed insert for kinks, dirt, etc. ; change the faulty liner or
wire feed insert

The wirefeed rollers are not suitable for the wire electrode being used
Use suitable wire feed rollers

The wirefeed rollers are exerting the wrong contact pressure
Check the contact pressure, adjust if necessary

The wirefeed rollers are soiled or damaged
Clean the wirefeed rollers or exchange them for new ones

Inner line was kinked while being inserted
When inserting the inner liner, only handle it around the infeed tube




Poor wirefeed
Cause: The inner liner has been cut too short
Remedy: Replace the inner liner and cut it to the correct length

Cause: Wire electrode worn due to heavy contact pressure at the feed rollers
Remedy:  Reduce contact pressure at the feed rollers

Cause: Wire electrode contains impurities or is corroded
Remedy:  Use high-quality wire electrode with no impurities

The welding torch becomes very hot
Cause: Union nut on torch neck connection loose
Remedy:  Tighten the union nut

Cause: The welding torch has been operated beyond its maximum duty cycle.
Remedy:  Lower the welding power or use a higher-capacity torch; observe the duty cycle and loading limits

Cause: Coolant flow rate too low
Remedy:  Check coolant level, coolant through-flow, cleanliness of coolant, arrangement of hosepack, etc.

Contact tube only has a short service life
Cause: Wire electrode worn due to heavy contact pressure at the feed rollers
Remedy:  Reduce contact pressure at the feed rollers

Cause: Wrong dimension of contact tube
Remedy:  Use a contact tube of the correct dimension

Cause: Duty cycle of welding torch has been exceeded
Remedy:  Shorten the ON times or use a higher-capacity torch

Cause: Contact tube has overheated. No thermal dissipation, as the contact tube is fitted too loosely
Remedy:  Tighten the contact tube

NOTE! When using CrNi, the contact tube may be subject to a higher degree of wear due to the
f nature of the surface of CrNi welding wire.

Weld seam porosity
Cause: Soiled gas nozzle, causing inadequate gas-shielding of the weld seam
Remedy: Remove welding spatter

Cause: Either the shielding gas hose has holes in it, or the hose is not connected properly
Remedy:  Change the shielding gas hose, ensure the hose is connected properly

Cause: The O-ring seals on the connection points are faulty
Remedy:  Change the O-ring seals

Cause: Moisture/condensation in the shielding gas hose
Remedy:  Dry the shielding gas hose

Cause: Shielding gas flow is either too high or too low
Remedy:  Correct the shielding gas flow




Weld-seam porosity

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Insufficient shielding-gas flow at the beginning or end of welding
Increase gas pre-flow or gas post-flow

Rusty or poor quality wire electrode
Use high-quality wire electrode with no impurities

Too much parting agent applied
Wipe off excess parting agent / apply less parting agent




Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Ziadny zvaraci prud
Sietovy spinac zapnuty, indik&cie na prudovom zdroji svietia, ochranny plyn je pritomny

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Chybné pripojenie na kostru
Prekontrolovat pripojenie na kostru a svorku ohladom polarity

Preruseny pradovy kabel v hadicovom baliku PullMig CMT
Upovedomit servisnu sluzbu

Volny pripoj hadicového balika
Prekontrolovat' pripoj hadicového balika ohladom pevného dotiahnutia

PullMig CMT nepracuje
Sietovy vypinac zapnuty, indikacie na pradovom zdroji svietia

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Riadiaci konektor alebo zastréka motora nie su zasunuté
Riadiaci konektor alebo zastrcku motora zasunut

Chybny riadiaci kabel alebo kabel motora
Upovedomit servisnu sluzbu

Chybna hnacia jednotka
Upovedomit servisnu sluzbu

Chybny spojovaci hadicovy balik, alebo tento nie je spravne pripojeny
Prekontrolovat spojovaci hadicovy balik a pripojenie

Ziadny ochranny plyn
VSetky iné funkcie su pritomné

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Prazdna plynova flasa
Plynovu ffasu vymenit

Chybny redukény ventil tlaku
Redukény ventil tlaku vymenit

Plynova hadica nie je namontovana, je zalomena alebo posSkodena
Plynovu hadicu namontovat, ulozit priamo alebo vymenit

Oblukovy nastavec je chybny
Oblukovy nastavec vymenit

Elektromagneticky ventil plynu v posuve CMT je chybny
Elektromagneticky ventil plynu v posuve CMT vymenit

Zlé zvaracie vlastnosti

Pricina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Chybné parametre zvarania
Prekontrolovat nastavenia

Zlé spojenie na kostru
Vytvorit dobry kontakt k obrobku

Ziadny ochranny plyn ,alebo prili§ malo ochranného plynu

Redukény ventil, plynovu hadicu, elektromagneticky ventil plynu a pripoj plynu na horaku
prekontrolovat. Pri plynom chladenych zvaracich horakoch prekontrolovat utesnenie plynu,
pouzit vhodny bowden drbtu.

Pripoje nie su tesné
Pripoje pritiahnut




Lé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:

Nevhodna alebo posSkodena kontaktna rurka
Kontaktnu rarku vymenit’

Chybné legovanie drbétu alebo chybny priemer drotu
Prekontrolovat vlioZenu cievku drétu, prekontrolovat' zvaritelnost zakladného materialu

Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drétu
PouZzit spravny ochranny plyn

Nepriaznivé podmienky pre zvaranie: Znecisteny ochranny plyn (vihkost, vzduch), nedostato¢-
né zastitenie plynom (zvarovy kupel ,sa vari, prievan), znecistenia v obrobku (hrdza, lak, tuk)

Podmienky pre zvaranie optimalizovat

Znecistena dyza plynu
Odstranit odstreknutia zo zvarania

Virenie na zaklade prili§ vysokého mnozZstva ochranného plynu
Zredukovat mnozstvo ochranného plynu,

MnoZstvo ochranného plynu (I/min) = priemer drotu (mm) x 10
(napr., 16 I/min pre drétovu elektrédu 1,6 mm)

Prili§ velky odstup medzi kontaktnou rurkou a obrobkom.
Zredukovat odstup medzi kontaktnou rdrkou a obrobkom (cca 10-15 mm)

Prilis velky uhol priloZenia zvaracieho horaka
Uhol priloZzenia zvaracieho horaka zredukovat

Komponenty prepravovania drotu sa nehodia k danému priemeru drétovej elektrédy
Nasadit spravne komponenty prepravovania drétu

strata plynu alebo cudzi vzduch
Prekontrolovat tesnost vyfukového potrubia a vyfukového ventilu. Prekontrolovat uzaver
vyfukového potrubia (nasuvna vsuvka)

Chybné prepravovanie drétu

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Vstup dr6tu nie je vhodny
Prekontrolovat a skorigovat polohu vstupnej dyzy drétu k posuvovym kladkam

Brzda na posuve drotu u CMT je prili§ tuho nastavena
Brzdu na posuve drétu u CMT nastavit’ volnejSie

Otvor kontaktnej rarky je na zaklade nanosov zmenseny
Kontaktnu rarku vymenit’

Chybny bowden drétu alebo vodiaca viozka drétu
Bowden drétu a vodiacu vliozku drdtu prekontrolovat ohfadom zalomenti, znecistenia atd'’.;
chybny bowden drétu alebo vodiacu vloZku drétu vymenit

Posuvové kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrodu
Pouzit vhodné posuvové kladky

Chybny pritlacaci tlak posuvovych kladiek
Prekontrolovat’ pritlacaci tlak, pripadne nanovo nastavit

Posuvové kladky su znecistené alebo poskodené
Posuvové kladky vydcistit alebo vymenit’

Bowden drétu bol pri zasuvani zalomeny
Bowden drbtu pri zasuvani uchopit iba v blizkosti vstupnej rurky




Chybné prepravovanie drétu

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Bowden drbtu po skrateni je prilis kratky
Bowden drétu vymenit a skratit' na spravnu dizku

Oder drotovej elektrody v dosledku prilis silného pritla¢acieho tlaku na posuvovych kladkach
Pritla¢aci tlak na posuvovych kladkach zredukovat

Drétova elektrdda je znecistena alebo zahrdzavena
Pouzit kvalitnu drétovu elektrodu bez znecisteni

Zvaraci horak je velmi zohriaty

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Prevle€¢na matica na pripoji oblukového nastavca je vofna
Prevle¢nu maticu pritiahnut

Zvéraci horak bol prevadzkovany nad maximalnu dobu zapnutia.
Zvaraci vykon znizit, alebo pouZit vykonnejsi zvaraci horak; dodrzat dobu zapnutia a medze
zatazZenia

Prili§ maly prietok chladiaceho média
Prekontrolovat stav chladiaceho média, prietokové mnozstvo chladiaceho média, znedistenie
chladiaceho média, uloZenie hadicového balika atd'.

Kratka zivotnost’ kontaktnej rurky

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Oder drotovej elektrody v dosledku prilis silného pritla¢acieho tlaku na posuvovych kladkach
Pritla¢aci tlak na posuvovych kladkach zredukovat

Chybné nadimenzovanie kontaktnej rurky
Kontaktnu rurku spravne nadimenzovat

Prili$ dlhd doba zapnutia zvaracieho horaka
Dobu zapnutia zniZit, alebo pouZit vykonnej$i zvaraci horak

Prehriata kontaktna rirka. Ziadne odvadzanie tepla na zaklade prili§ volného usadenia kon-
taktnej rarky
Kontaktnu rurku pevne pritiahnut

UPOZORNENIE! Pri aplikaciach s CrNi méze v désledku vlastnosti povrchu drotovej elektrody CrNi dochadzat
e k zvySenému opotrebeniu kontaktnej rarky.

Poérovitost’ zvaru

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Znecistena plynova dyza, tym nedostatocna ochrana zvaru plynom
Odstranit odstreknutia zo zvarania

Diery v hadici ochranného plynu alebo nepresné napojenie hadice ochranného plynu
Hadicu ochranného plynu vymenit, postarat sa o presné napojenie hadice ochranného plynu

O-kruzky na pripojoch su chybné
O-krazky vymenit

Vlhkost / kondenzat v potrubi ochranného plynu
Potrubie ochranného plynu vysusit

Prili§ velké alebo prilis§ malé pradenie ochranného plynu
Prudenie ochranného plynu skorigovat




Poérovitost’ zvaru

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Nedostato&né mnozstvo ochranného plynu na zaciatku zvarania alebo na konci zvarania
Uvodné prudenie plynu alebo dodato€né prudenie plynu zvySit

Hrdzava drétova elektrdéda alebo zI4 kvalita tejto elektrody
Pouzit kvalitnu drétovu elektrodu bez znedisteni

Je naneseného prili§ vela separaéného prostriedku
Prebyto¢ny separacny prostriedok odstranit / naniest menej separa¢ného prostriedku




Mounck n yctpaHeHne HencrnpaBHOCTEN

CBapoUHbINi TOK OTCYTCTBYET
CeTeBoln BbIKIOYATENb BKIIOYEH, MHOMKATOPbI UCTOYHMKA MUTAHMS FOPAT, 3alLMTHBLIA ras nocTyrnaet

MprynHa HemcnpaBHOCTU:
Cnocob6 ycTpaHeHust:

MprynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpuynHa HemcnpaeBHOCTW:
Cnocob ycTpaHeHus:

HenpaBunbHOE 3a3emieHne
[MpoBepbTE MONSPHOCTL 3a3EMIIEHUS N KITEMMbI

O6pbIB anekTpuyeckoro kabens B 6noke wnaHros ropenku PullMig CMT
ObpatuTecb B OTAEN MNOCNENPOOAXHOro 06CnyXnBaHus

OTcyTCTBME KOHTakTta C OfIOKOM LLJIaHroB
MpoBepbTe HaOEXHOCTb (UKcaLMM BloKa LUNaHroB

PullMig CMT He paboTtaeT

CeTeBoll BbIKIOYaTESNb BKJTIOYEH, MHOUKATOPblI UCTOYHUKA MUTAHUA TOPAT

MpuynHa HeMcnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HeMcnpaBHOCTY:
Cnocob ycTpaHeHust:

Cucrema ynpaeneHna unn gpuratesib He nogkitoYeHbl K 3JIEKTPOCEeTU
MopkniounTe cuctemMy yrnpasneHus UM ABuratefls K 3NeKTpoceTr

JIvHng ynpasneHvs unun kabenb Opuratens HencnpaeHbI
O6paTI/ITer B OTAOen nocsienpogaXHoro O6CJ'Iy>KVIBaHI/IF|

MpvBoa, HeucrnpaseH
O6patutecb B OTAEN MOCAENPOAAKHOr0 OBCIYXMBAHMS

CoeOvHUTENbHBIA BOK LWIAHrOB HEUCMNPaBEeH W HEMnpaBWbHO MOOKOYEH
MpoBepbTe COEOMHUTENbHBIA GNOK LUTAaHIOB W €ero Moak/toveHne

3awmnTHbIN ra3 oTCyTCTBYeT.
Bce octanbHble dyHKUMKM B nopsiake

MpuynHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HeMcnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HeMcnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HemcnpaeBHOCTW:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpuynHa HemcnpasBHOCTU:

Cnocob ycTpaHeHust:

MycTon rasoBbii HGaNIoH
3ameHuTe rasoBbii HGanIoH

Perynatop naBneHus rasa HeucrnpaseH
3ameHuTe perynaTtop AaBlieHnda rasa

[@a30BbIA LLUNAHI HE MOACOEAMHEH, MOBPEXOEH WU U3OTHYT
MoocoenuHuTe, pacnpsMuiTe UM 3aMeHUTE ra30BblA LUaHT

CBapoyHas ropesnka HeucrpasHa
3ameHuTe CBapOYHYIO rOpesKy

[a30BbIA 3NEKTPOMArHUTHBIA KanaH B YCTPOMCTBE Mofjayn rasa ropenku CMT
HeuncnpaseH
3ameHunTe ra3oBblil 3NEKTPOMArHUTHbIM KianaH

Huskoe kayecTBO cBapku

MpuynHa HeMcnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuunHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HeMcnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MprynHa HemcnpaeBHOCTW:
Cnocob ycTpaHeHus:

HenpaBusbHble napameTpbl CBapku
lMpoBepbTE HACTPOMKU

HeHapexHoe 3azemneHue
Ob6ecredbTe HaOeXHbI KOHTaKT C obpabarbiBaeMol OeTasibio

HepocTaTtouHblli pacxof, 3almMTHOro rasa WM ero OTCYTCTBME

MpoBepbTe perynaTop OaBfeHUs, rasoBbifi LIaHT, ras3oBbiii ANEeKTPOMArHUTHbIN
KnamaH 1M coeguHeHve ropenikv. Ha cBapouHbIX ropenikax C rasoBbiM OX/TAXAEHUEM
OCMOTPUTE Ta30HEMPOHULIAEMbIE YMIOTHEHWS; MCMOML3YMTE TOMBLKO MOAXOASALLMIA
BHYTPEHHWIA KaHan.

YTeuka B MecTax COeOMHEHUI
3akpenute coeguHeHus




Huskoe kayecTBO cBapku

MpuynHa HEMCcnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpyynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpyynHa HemcnpaeBHOCTU:

Cnocob ycTpaHeHust:

MpyynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpyynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpyynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:
MpuynHa HencnpasBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHus:
MpuynHa HencnpasBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHus:

MpuynHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

Henooxogsawmin mnu noBpeXAeHHbIN TOKONOABOAALLMMA MYHALUTYK
3amMeHuTe TOKOMOABOASALLMA MYHOLLTYK

Henopoxooawmin cnnaB Win HEMNPaBWUIIbHBLIA ONAMETP MPOBOSIOKUN
[MpoBepbTE MPOBOJIOYHYIO KaTyLLKy W CBapMBaEMOCTb OCHOBHOIO MeTassia

3aWmTHbIN ra3 He MOOXOAUT AN MPUMEHEHWS CO Cr/iaBOM, U3 KOTOPOro
M3roToBfIEHa MPOBOJIOKA
VcnonbayTe Hagnexawmin 3almTHbIN ras

HebnaronpustHble yCNOBUS CBapKW: 3aLUMTHBINA ra3 3arps3HeH (Bnaroi, BO34yXOM),
HeJoCTaToyHas ra3oBas 3awmrta («3akunaHne» CBapO4YHOWM BaHHbI, CKBO3HSAKW),
3arpssHsioLMe BellecTBa Ha obpabaTbiBaeMon OeTanm (pXaB4ymHa, Kpacka, cMaska)
ONTMMU3NpYITE YCNOBUSI CBapPKMX

3arpsa3HeHre ra3oBoi Hacaoku
Ypoanute cBapouHble OpbI3rK

TypOyNneHTHOCTb, BbI3BaHHAs C/IMLLKOM BbICOKMM PacxO0AoOM 3allMTHOro rasa
YMeHbLUMTE pacxon, 3alUMTHOrO rasa B COOTBETCTBUM C PEKOMEHOAUVISIMAL
pacxopn, 3alMTHOro rasa (n/mMuvH) = guameTp npoBosiokn (Mm) x 10
(Hanpumep, 16 n/MUH ANa NPOBOJIOYHOIO 3NekTpoaa Avametpom 1,6 Mm)

CnuwikoM 6onblLIOe PaCcCTOSHNE MEXAy TOKOMOABOASALLMM MYHALUTYKOM Y
obpabaTbiBaeMol OeTasbto.

YMeHbLInTe paccTogHne mMexagy ToKonoaBoaAlMM MYHOLLUTYKOM U
obpabatbiBaemoin getansto (NpubnuantensHo ao 10-15 mm)

Cnumiikom 6G0MbLLION Yron HaknoHa CBapOYHOM rOpesku
YMEHbLLIUTE YroJl Hak/oHa CBapOYHOM rOpenku

HecooTBeTCTBME OeTaner MexaHu3ma nojaduv npoBOJSIOKU AMAMETPY MPOBOJSIOYHOIO
3JIeKTpoaa
Mcnonb3ynte noaoxopduive netanm B MexaHU3Me Mofaduv MpOBOJSIOKM

YTeuka raza mnm MOCTOPOHHWUIA BO3AyX
MpoBepbTE repMETUHHOCTL NMHUM NPOAYBKM W MPOAYBOYHBIV KnanaH. [MposepbTe
repMETUHHOE YMNOTHEHME JIMHUW MPOAYBKN (H2KMMHOW HUMNENb)

HeHapgnexawias nogadya NnpoBOsIOKU

MprynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob ycTpaHeHust:

MpyynHa HemcnpaeBHOCTU:
Cnocob6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HEMcnpPaBHOCTU:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HEMUcnpPaBHOCTU:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpuynHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MprynHa HencnpPaBHOCTY:
Cnoco6 ycTpaHeHus:

MpoBonoka He BCTaB/ieHa OO/MKHbIM 06Pa3oM
MNpoBepbTe MONIOXEHME OTBEPCTUS [J1 BCTABKM MPOBOJIOKA OTHOCUTENTBHO
MOAAIOLLIMX POSIMKOB U OTPEryMpyiTe npuy HEOOXOAMMOCTU

Cnvikom BbICOKas cuna TOPMOXEHVS B MexaHu3me nogaqn CMT
YcTtaHoBuTE TOPMO3 MexaHuaMa nogadn CMT B Gonee cBOGOOHOE MOMOXEHWE

OTBepcTME TOKOMOABOOALLErO MYHALUTYKA 3ay>XKEHO W3-3a OT/IOXKEHWUIA
3amMeHuTe TOKOMOABOOALLMIA MYHOLITYK

HeucnpaBHbIii BHYTPEHHWIA KaHasl WM BCTaBka /19 Mogady MpoBOJIOKM
MpoBepbTe BHYTPEHHWI KaHa/ W BCTaBKy A9 MOJAYM MPOBOJIOKM Ha OTCYTCTBUE
n3rmboB, rpsaav U T.O.; 3aMeHUTE BbILLEALLMA U3 CTPOS KaHas WM BCTaBKy O
noaayn MpoBOSIOKN

Mopalolme PonMKnU He MOOXOAST A9 AaHHOro MPOBOJSIOYHOMO 3MeKTpoaa
Mcnonb3yiite COOTBETCTBYIOLUME MOOAIOLLME POSNKU

Mopatolive PONMKX CO3MAI0T HernpaBUbHOE KOHTAKTHOE [OaBneHve
MpoBepbTe KOHTAKTHOE AaBfeHWe, OTPEryimpyiTe npu HeobXoammocTu



MpryrHa HemcnpaeBHOCTU: SaFDHSHeHHbIe N1 nospeXxaeHHble noaatolne pPosinkn
Cnoco6 YCTPaHEHUS: Ounctute nogaroLume PoONMKn nnn 3aMeHnTe X HOBbIMU

MpuunHa HEWUCnpPaBHOCTU: BHYTPEHHWI KaHan Obln U3OrHYT MpU BCTaBKe
Cnoco6 ycTpaHeHus: BcTaBnsgs BHYTPEHHWIN KaHasl, rnepemellante ero TONMbKO BOKPYr ModatoLLelr Tpyokum

HeHapnexawas nogadya npoBOJIOKU

MpuynHa HEWUCnPaBHOCTU: BHYTPEHHWIA kaHasi OTpe3aH CIULLKOM KOPOTKO
Cnoco6 ycTpaHeHus: 3ameHuTe BHYTPEHHMIA KaHan 1 OTPeXbTe ero no COOTBETCTBYIOLLIEH AvHE

MprnuvHa HemcnpasBHOCTU: WM3HOC MPOBOJIOYHOrO 3MEKTPOAa W3-3a BbICOKOrO KOHTAKTHOIO [ABMEHWUS MOOAKLLMX
pPonnkos
Cnocob YCTPaHEHUS: YMEHbLINTE KOHTaKTHOE JaBfieHVE MNOoOAKLLMX POSIMKOB

MpuunHa HemcnpaBHOCTW: [1POBOMOYHBIA 9NEKTPOL, COAEPXUT MPUMECU WN PXXKaBUMHY
Cnocob ycTpaHeHust: Mcnonb3yiite BbICOKOKAQYECTBEHHbIN MPOBOMIOYHBIA 3M1eKTpoa, 6e3 npumecei

CeapouHas ropesnka neperpesaercs

MpuynHa HemcnpaBHOCTK: HaknoHas rarika Ha COeOMHEHVM HAaKOHEYHVKa FOpesikyv Mnioxo 3atsHyTa
Cnocob6 ycTpaHeHust: MooTaHnTe HakMOHYIO ranky

MpuunHa HewcnpaBHOCTU: CBapoyHas ropesika aKCryaTmpoBasachb C MPEBbILEHEM MaKCUMAaSIbHOW Harpysku.
Cnocob ycTpaHeHus: YMEHBLLIUTE CBapPOYHYIO MOLLHOCTb WM UCMONb3yiTe Gonee MOLLHYIO FOpesiky;
cobniogaiite paboumin LMK U NPEeaensl Harpysku

MpuurHa HemcnpaBHOCTU:  CHAMLLKOM HU3KWUIA pacxopm, xniagareHTa
Cnoco6 ycTpaHeHus: MpoBepbTe ypOBEHb XaJareHTa, Pacxof, XfnajareHta M YMCTOTY X1afareHTa,
pacrofnioxeHne 610Ka LNaHroB 1 T.4.

KopoTkuii cpok cnyx6bl TOKONOABOASALLEr0 MyHALITYKA

MpuynHa HemcnpaBHOCTU: HenpaBunbHbIM pa3mvep TOKOMOABOAALLEro MyHAOLITYKA
Cnocob ycTpaHeHus:: Vicnonb3ymnte TOKOMOABOAALLMA MYHALITYK NOOXOOALLEro pasmepa

MpuunHa HemcnpasBHOCTK: [1peBbIlLEHNE MaKCMManbHOW Harpys3ky CBapOYHOW ropesnku
Cnocob ycTpaHeHust: Cokpatute Bpemsi BKIOYEHUS WX UCTONb3yTe H0onee MOLLHYI FOpesky

MpuunHa HewucnpaBHOCTU: VICnonb3yeTcs HeOOCTATOYHO MOLLUHAs CBapOYHas ropenka uav npeBbilleHa
[onycTMasi NpPOAOIKUTENBHOCTb BKJTIOUEHUS.

Cnocob ycTpaHeHus:: Cobnioparite NpPoaoSIXUTENBHOCTb BKIIOYEHUST U MPEenenbHy0 Harpy3ky mnmbo
ncnonb3ynte 6oee MOLLHYIO FOperky.

MpuunHa HewcnpaBHOCTU: [NeperpeB TOKOMOABOAALLEro MyHALITYKA. Temnno He paccerBaeTcs, MOCKOSbKY
TOKOMOABOAALLIMA MYHALLTYK OYeHb criabo 3akperiieH
Cnoco6 ycTpaHeHus: 3akpenute TOKOMOABOASLLMIA MYHALLITYK

SAMEYAHME! lpu mncnonb3osaHun CrNi TOKONOABOAALMIA MYHALLITYK MOXET W3HALLMBATLCA CUNbHEE
n3-3a CBOWCTB MOBEPXHOCTM CBapO4YHOM MNpoBoniokn n3 CrNi.

MopuctocTb CBapHOro wwBa

MpuunHa HeucnpaBHOCTM: HepocTaTtoyHas rasoBas 3alMTa CBAPHOMO LIBA M3-3a 3arpsa3HEHUst ra3oBOW HacaaKu
Cnocob ycTpaHeHust: Ypoanute cBapoO4Hble GpbI3rn

MpuunHa HewucnpaBHocTM: LUnaHr ona nogayn 3alMTHOMO rasa MMEEeT OTBEPCTUSt UM M/IoXO MoAcoeamHEH
Cnoco6 ycTpaHeHus: 3amveHuTe LWaHr O nojayy 3alMTHOro rasa; obecnedbTe HaOeXkHOCTb
KpernieHus LunaHra

MpuunHa HeucnpaBHOCTU: [loBpPEeXOEHHbIE YMIOTHUTENbHBIE KOSbL@ B MECTax COedMHEHWI
Cnocob ycTpaHeHust: 3ameHunTe ynnoTHUTENbHbIE KOJbLA



MpunuvHa HemcnpasHoOCTW: Bnara/koHOeHcaT B LUMaHre A8 nojadym 3almTHOro rasa
Cnoco6 YCTPaHEHUSA: MpocywmTe wnaHr ona nogjayn 3awmTHOro rasa

MpuunHa HencnpaBHOCTU:  CNLLIKOM BbICOKMA UM CIIMLLKOM HU3KMIA pacxopd, 3aluMTHOrO rasa
Cnoco6 ycTpaHeHus: Otperynupyiite pacxof, 3alyTHOro rasa

MopuctocTb CBapHOro LwiBa

MpunurHa HemcnpaBHOCTW: HepocTaTouHbIA pacxoq, 3alMTHOIO rasa B Hadane WM KOHLE CBapku
Cnoco6 YCTPaHEHNS: YBenuybTe pacxof, 3almMTHOro rasa no B036y>KD,eHI/IFI ayrm n nocne ee ralleHna

MpuunHa HeucnpaBHOCTU: PXaBbll UM HEKAYECTBEHHbIM MPOBOJIOYHbIV 3NEKTPOA,
Cnocob ycTpaHeHus:: Mcnonb3yiiTe BbICOKOKAYECTBEHHbIV MPOBOJIOYHbIN 3nekTpod, 6e3 npumeceit

MpuyrHa HemcnpaBHOCTU: HaHeceHO CAMLLKOM MHOMO pPasaensiolleit npucankm
Cnoco6 ycTpaHeHus: Yoanure Ma3nulkyi pasgoensiowein npucagki / HaHoCUTEe MeHbllee KONMMYeCTBO
pa3nensioLLen Npucaakn




Sorun tespiti, sorun giderme

kaynak akimi yok
Sebeke salteri devrede, gii¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz mevcut

Nedeni: Toprak baglantisi hatali
Cozimi:  Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin

Nedeni: PullMig CMT hortum paketindeki akim kablosu kesilmis
Coézumu:  Servise danisin

Nedeni: Hortum paketi baglanti noktasi gevsek
Co6zUimG:  Hortum paketi baglanti noktasinin siki oturmasini kontrol edin

PullMig CMT galigmiyor
Sebeke salteri devrede, gli¢ kaynagi gostergeleri yaniyor

Nedeni: Kumanda fisi veya motor soketi takili degil
Cozimli:  Kumanda fisi veya motor soketini takin

Nedeni: Kontrol hatti veya motor hatti arizali
Coziml:  Servise danisin

Nedeni: Tahrik Unitesi arizasi
Coézumu:  Servise danisin

Nedeni: Baglanti hortum paketi arizali veya hatali baglanmis
Cozumi:  Hortum paketi baglantisini ve baglanti noktasini kontrol edin

koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni: Gaz tlpl bos

Cozimi:  Gaz tliplinl degistirin

Nedeni: Gaz basing disricu arizal
Cozimi:  Gaz basing dusriciyi degistirin

Nedeni: Gaz hortumu monte edilmemis, bikilmus veya hasarl
Cozimi:  Gaz hortumunu monte edin, dogru bir sekilde diizeltin veya degistirin

Nedeni: Torg boynu arizal
COzimi:  Torg boynunu degistirin

Nedeni: CMT beslemedeki gaz manyetik valfi arizali
Cozumi:  CMT beslemedeki gaz manyetik valfini degistirin

kéti kaynak 6zellikleri

Nedeni: hatall kaynak parametreleri
Coziml:  Ayarlari kontrol edin

Nedeni: Sasi baglantisi kot
Cozimi:  is parcasina iyi temas saglayin
Nedeni: koruyucu gaz hi¢ yok veya ¢ok az

Cozimi:  Basing disUriiciyl, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini, tor¢ gaz baglantisini kontrol edin. Gaz
sogutmali torglarda gaz sizdirmazhgini kontrol edin, uygun tel kilavuz ig teli kullanin.

Nedeni: Baglantilar kagiriyor
Cozumi:  Bagdlantilari sikin




kéti kaynak 6zellikleri

Nedeni: uymayan veya hasar géormus kontak meme
Cozimi:  Kontak memeyi degistirin

Nedeni: hatali tel alagimi veya hatali tel capi
Gozumi:  yerlestirilmig tel bobinini kontrol edin, ana malzemenin kaynak yapilabilirligini kontrol edin

Nedeni: Tel alagimi igin koruyucu gaz uygun degil
C6zimd:  uygun koruyucu gaz kullanin

Nedeni: Uygun olmayan kaynak sartlari: Koruyucu gaz kirlenmis (nem, hava), yetersiz gaz perdelemesi
(kaynak banyosu ,kayniyor®, hava akimi), is pargasinda kirlenmeler (pas, vernik, gres)
Cozimi:  Kaynak sartlarini optimize edin

Nedeni: kirli gaz nozulu
GCo6zimua:  Kaynak clruflarini giderin

Nedeni: Cok yuksek koruyucu gaz miktari nedeniyle turbilanslar
C6zimua:  Koruyucu gaz miktarini disurdn, énerilen:

Koruyucu gaz miktari (I/dak) = Tel ¢capi (mm) x 10

(6rn. 1,6 mm kaynak teli icin 16 I/dak)

Nedeni: Kontak meme ve is pargasi arasinda ¢ok buyluk mesafe.
Co6ziml:  Kontak meme ve is pargasi arasindaki mesafeyi distrin (yakl. 10-15 mm)

Nedeni: Torcun yaklagma acisi gok blyuk
Co6zima:  Torcun yaklasma agisini dislrin

Nedeni: Tel besleme bilesenleri, kaynak telinin gapina uymuyor
Cozimi:  Dogru tel besleme bilesenleri kullanin

Nedeni: Gaz kaybi veya yabanci hava
Cozimi:  Bosaltma hatti ve bosaltma valfi sizdirmazligini kontrol edin. Bosaltma hattinin kilidini kontrol
edin (gegme nipel)

koéti tel besleme

Nedeni: Tel girisi uymuyor
GCo6zima:  Tel giris memesinin besleme makaralarina konumunu kontrol edin ve dizeltin

Nedeni: CMT tel surme Unitesindeki fren ¢ok siki ayarlanmis
Cozumi:  CMT tel sirme Unitesindeki freni daha gevsek ayarlayin

Nedeni: Kontak memenin deligi tortulas malar nedeniyle kiiglilmus
Cozimi:  Kontak memeyi degistirin

Nedeni: Tel kilavuz gbébegi veya tel kilavuz elemani arizali
Cozimiu:  Tel kilavuz gobegini ve tel kilavuz elemanini bikilmeler, kirlilik vb. agisindan kontrol edin; arizali
tel kilavuz gobegini veya tel kilavuz elemanini degistirin

Nedeni: Tel siirme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun degil
Co6zimda:  uygun tel sirme makaralari kullanin

Nedeni: Tel sirme makaralarinin temas basinci hatall
Co6ziml:  Temas basincini kontrol edin ve gerekiyorsa yeniden ayarlayin

Nedeni: Tel sirme makaralari kirlenmis veya hasar gérmus
Cozimi:  Tel sirme makaralarini temizleyin veya degistirin

Nedeni: Tel kilavuz gbbedi iceri siirme sirasinda bikilmis
Cozimi:  Tel kilavuz gobegini igeri siirme sirasinda sadece giris borusu yakinindan tutun




kéti tel besleme

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Co6zima:

Nedeni:
Cozimu:

Tel kilavuz gobegi boyu ayarlandiktan sonra kisa
Tel kilavuz gobegini degistirin ve dogru uzunluga kisaltin

Tel sirme makaralarinda ¢ok glcli temas basinci sonucunda kaynak telinde aginma
Tel sirme makaralarinin temas basincini distrin

Kaynak teli kirli veya paslanmig
Kirlenmemis, yiksek kaliteli kaynak teli kullanin

Torg cok i1siniyor

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Torg boynundaki baglik somunu baglanti noktasinda gevsek
Baslik somununu sikin

Torg, maksimum devrede kalma oraninin 6tesinde igletilmis.
Kaynak gicunl dusurin veya daha yuksek performansli torg kullanin; devrede kalma oranini ve
yuklenme sinirlarini dikkate alin

Sogutucu madde akis hizi gok diis ik
Sogutucu madde seviyesini, sogutucu madde debi miktarini, sogutucu madde kirliligini, hortum
paketinin désenmesini vb. kontrol edin

Kontak memenin 6mrii kisa

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Co6zima:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Co6zima:

Tel sirme makaralarinda ¢ok glcli temas basinci sonucunda kaynak telinde aginma
Tel sirme makaralarinin temas basincini digurin

Kontak memenin yanls boyutu
Kontak memeyi dogru boyutlandirin

Torcun devrede kalma orani ¢ok uzun
Devrede kalma oranini disdriin veya daha yuksek performansli torg kullanin

Kontak memeyi asiri Isinmis. Kontak memenin gevsek oturmasi nedeniyle 1s1 aktarimi yok
Kontak memeyi sikin

NOT! CrNi uygulamalarinda CrNi kaynak telinin ylizey ozellikleri nedeniyle daha yiksek bir kontak
meme asinmasi meydana gelebilir.

Kaynak dikiginde piriizltlik

Nedeni:
Cozimda:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Co6zima:

Kirlenmis gaz nozulu, bu ylizden kaynak dikisinde yetersiz koruyucu gaz ortlsu
Kaynak curuflarini giderin

Koruyucu gaz hortumunda delikler veya koruyucu gaz hortumunun dogru baglanmamasi
Koruyucu gaz hortumunu degistirin, koruyucu gaz hortumunun dogru baglanmasini saglayin

Baglantilardaki O ringler arizali
O Ringleri degistirin

Koruyucu gaz hattinda nem / yogusma
Koruyucu gaz hattini kurutun

Cok yUksek veya ¢ok dis Uk koruyucu gaz akisi
Koruyucu gaz akigini duzeltin




Kaynak dikiginde puriizltlik

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Co6zima:

Kaynak baslangicinda veya kaynak bitisinde yetersiz koruyucu gaz miktari
Gaz 6n akisini ve gaz ardil akigini artirin

Pasli veya kotu kalite kaynak teli
Kirlenmemis, ylksek kaliteli kaynak teli kullanin

Cok fazla ayirici madde surtlmus
Fazla ayirici maddeyi temizleyin / daha az ayirici madde surln
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| AL 3000 AL 4000
M21 (EN 439) 40 % /250 A 40 % / 350 A

60 % /200 A

60 % /280 A

100 % / 150 A 100 % /220 A
C1 (EN 439) 40 % / 300 A 40 % /400 A
60 % /240 A 60 % / 320 A
100 % / 190 A 100 % / 250 A
@J 0,8-1,2 mm 1,0-1,6 mm
: O .032-.047 in. .039-.063 in.
(8 | AW 4000 AW 5000 AW 7000
M21 (EN 439) 100 % / 350 A 100 % / 400 A 100 % / 550 A
C1 (EN 439) 100 % / 400 A 100 % / 500 A 100 % / 700 A
@J 0,8-1,2 mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
1 9 032-.047 in. 039-.063 in. 039-.063 in.
PullMig CMT PullMig CMT G
|0 2]
X (10min/40°C)
M21 + C1 (EN 439)
Standard 100 % / 360 A 100 % / 130 A

60 % /450 A
40 % /500 A

60 % /170 A
40% /210 A

X (10min/40°C)

M21 (EN 439)

Pulse 100 % / 360 A 100 % /100 A
60 % / 450 A 60 % / 130 A
40 % / 500 A 40 % /160 A

X (10min/40°C)

M21 + C1 (EN 439)
CMT

100 % /210 A

100 % /120 A
60 % /160 A
30% /210 A

@J 0,8-1,2mm 0,8-1,2mm
1 O 032-.047 in. .032-.047 in.
/%:T- 4/6/8m 4/6/8m

, L | 13/20/ 26 ft. 13/20/ 26 ft.
P o aad 700/ 1000 / 1300 W -

Q.. ladd 1 l/min / .26 gal./min -

Prin m 3 bar/43 pSI -

Do ke 5,5 bar / 80 psi. -

18, 22A 22A

(-] 0,5 - 22 m/min 0,5 - 22 m/min
o’ 20 - 866.14 ipm. 20 - 866.14 ipm
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Dane techniczne

Objasnienie symboli:

£ ad
2

*  Najmniejsza wydajnos¢
chtodzenia wg normy IEC
60974-2

Chtodzenie wodg

Chiodzenie gazem

Napiecie (V-Peak):
- M3V

Produkt niniejszy jest zgodny z

wymogami normy
IEC 60974-7.

TexHunyeckme
XapaKkTepucTUKu

[MosicHeHne CMMBONOB:

o rvw

BOOSAHBbIM
oxnaxgeHnem

Q s ra3oBbIM
' oxnaxgeHnem

*

MUHUMaSIbHAs MOLLHOCTb
oxniaxgeHns no Norm
IEC 60974-2

Nameperne HanpsxeHue (V-Peak):
- 1183V

MpoaykT COoOTBETCTBYET
TpeGoBaHVaM cTaHaapTa
IEC 60974-7.

Technical data

Explanation of the symbols:

£ ad
o3

*  Minimum cooling power in

accordance with standard IEC
60974-2

Water cooling

Gas cooling

Voltage rating (V-Peak):
- M3V

The product complies with stan-
dard IEC 60974-7.

Teknik ozellikler

Simge acgiklamasi:

£ aad
o3

* |EC 60974-2 standardi uyarin-
ca en dus ik sogutma guicli

Su sogutma

Gaz sogutma

Gerilim oranlari (V-Peak):
- 13V

Uriin, IEC 60974-7 standardinin
taleplerini kargilamaktadir.
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Technické udaje

Vysvetlenie symbolov:

£ ad
2

*  Najnizsi chladiaci vykon podla
normy IEC 60974-2

Vodné chladenie

Plynové chladenie

Nadimenzovanie napéatia (V-
Peak):
-113V

produkt zodpoveda poziadavkam
podla normy IEC 60974-7.

KV R GE

| RARYE

* RGN CR T S
IEC 60974-2 FrfE

WOEHE (EfH, AR V)
- 113V

P E IEC 60974-7 FrifE

BE N
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Rekojmia

Palnik spawalniczy PullMig CMT
jest zaprojektowany do zastoso-
wania z typowymi predkosciami
spawania.

Firma Fronius International GmbH
nie udziela rekojmi w przypadku
innych rodzajéw zastosowania.

MapaHTusa

CeapouHasa ropenka PullMig CMT
npegHasHavyeHa Ons paboTbl C
OObIYHOM CKOPOCTHIO BapKu.
Komnanus Fronius International
GmbH He npepocTtaBnaeT
rapaHTn Ha Opyrve Turbl padoT.

Liability

The PullMig CMT robot welding
torch is designed for applications
with normal welding speeds.
Fronius International GmbH
accepts no liability for any other
use.

Garanti

PullMig CMT torcu, olagan kaynak
hizlarina sahip uygulamalar igin
tasarlanmistir.

Fronius International GmbH baska
uygulamalar i¢in garanti verme-
mektedir.
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Zaruka

Zvaraci horak PullMig CMT je
nadimenzovany pre aplikacie

s obvyklymi rychlostami zvarania.
Za iné aplikacie firma Fronius
International GmbH neprebera
Ziadne zaruky.

&2

PullMig CMT 154038 &1 EULARHEFK AR
PR AT I

A1 DA At o Bl FE AT IR
Fronius International GmbH A7k #H
RIETIE



FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels, Austria
Tel: +43 (0)7242 241-0, Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

www.fronius.com/addresses
Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses
of our Sales & service partners and Locations.

ud_fr_st_so_00082

012011



	Fronius Sales and Service Offices
	www.fronius.com
	Send E-Mail


