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Sicherheit

Erklérung Si-
cherheitshinwei-
se

Sicherheit

A GEFAHR!

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr.
» Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Fol-

ge.

/\  WARNUNG!

Bezeichnet eine moglicherweise geféhrliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen Tod und schwerste Verletzungen die
Folge sein.

/\  VORSICHT!

Bezeichnet eine moéglicherweise schéadliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen leichte oder geringfligige Verletzun-
gen sowie Sachschaden die Folge sein.

HINWEIS!

Bezeichnet die Méglichkeit beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und von
Schéaden an der Ausriistung.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen duirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefihrt werden.

» Dieses Dokument vollstdndig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Geradte und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgerites si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.




/\  WARNUNG!

Gefahr durch heif3e Systemkomponenten und / oder Betriebsmittel.

Schwere Verbrennungen und Verbrihungen kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle heifen Systemkomponenten und / oder Be-
triebsmittel auf +25 °C / +77 °F abkihlen lassen (beispielsweise Kiihlmittel,
wassergekuhlte Systemkomponenten, Antriebsmotor des Drahtvorschu-
bes, ...).

» Geeignete Schutzausristung tragen (beispielsweise hitzebestédndige Schutz-
handschuhe, Schutzbrille, ...), wenn ein Abkihlen nicht moglich ist.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von schadhaften Systemkomponenten

und Fehlbedienung.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Samtliche Kabel, Leitungen und Schlauchpakete missen immer fest ange-
schlossen, unbeschadigt, und korrekt isoliert sein.

» Nur ausreichend dimensionierte Kabel, Leitungen und Schlauchpakete ver-
wenden.

HINWEIS!

Wassergekiihlte Schweifibrenner nie ohne Kiihlmittel in Betrieb nehmen!
FiUr hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht, samtliche Gewahr-
leistungsanspriche erléschen.

HINWEIS!

Die Kiihlmittel-Schlauche der wassergekiihlten Schweifbrenner immer mit dem
darauf montierten Kunststoff-Verschluss verschlief3en, wenn diese vom Kiihl-
gerat oder vom Drahtvorschub getrennt werden.

(€]



Allgemeines

Geratekonzept

Die Roboter-Schweif3brenner MTB
180i / 240i / 270i / 330i CMT Braze+
kommen beim automatisierten MIG-
Loten in Verbindung mit der CMT-An-
triebseinheit WF 60i Robacta Drive
CMT zum Einsatz.

Haupteinsatzgebiet ist die Automobil-
Industrie.



Installation und Inbetriebnahme

Verschleifdteile
am Bren-
nerkdrper MTB
180i CMT Braze+
montieren

Verschleifdteile
am Bren-
nerkdrper MTB
240i CMT Braze+
montieren

Verschleifdteile
am Bren-
nerkoérper MTB
270i CMT Braze+
montieren

GasduUse bis auf Anschlag festziehen

Gasduse bis auf Anschlag festziehen




Verschleifdteile 1 2
am Bren-
nerkdrper MTB
330i CMT Braze+
montieren

Gasdise bis auf Anschlag fest-
ziehen




TPS/i Bren-
nerkdrper mon-
tieren - Standard

Benétigtes Spezialwerkzeug

WICHTIG! Bei jeder Demontage oder Montage des Schweifbrenners darauf ach-
ten, dass die Kupplungsstelle sauber und trocken ist. Eventuell ausgetretenes
KUhlmittel von der Kupplungsstelle entfernen.

182 Nm
13.28 + 1.48 Ib-ft




Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Fehlerdiagnose
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kein Schutzgas
alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Gasflasche leer
Gasflasche wechseln

Gasdruck-Minderer defekt
Gasdruck-Minderer tauschen

Gasschlauch nicht montiert oder schadhaft
Gasschlauch montieren oder tauschen

Schweiflbrenner defekt
Schweifbrenner wechseln

Gas-Magnetventil defekt
Servicedienst verstandigen

Drahtforder-Probleme

bei Anwendungen mit langen Schlauchpaketen

Ursache:
Behebung:

unsachgemafie Verlegung des Schlauchpaketes

Schlauchpaket moglichst geradlinig auslegen, enge Biegeradien ver-
meiden

Schweifibrenner wird sehr heifd

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Schweiflbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekihlten Anlagen: Kihlmittel-Durchfluss zu gering

KUhlmittel-Stand, Kihlmittel-Durchflussmenge, Kihlmittel-Ver-
schmutzung, ... kontrollieren. Nahere Informationen der Bedienungs-
anleitung des Kihlgerates entnehmen



schlechte Schweifleigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

falsche Schweif3parameter
Einstellungen Uberprifen

Masseverbindung schlecht
guten Kontakt zum Werkstick herstellen

kein oder zu wenig Schutzgas

Druckminderer, Gasschlauch, Gas-Magnetventil, Schweif3brenner-
Gasanschluss, etc. Uberprifen

Schweiflbrenner undicht
Schweiflbrenner wechseln

falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr
Kontaktrohr wechseln

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
eingelegte Drahtelektrode kontrollieren

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
Verschweiflbarkeit des Grund-Werkstoffes prifen

Schutzgas fur Drahtlegierung nicht geeignet
korrektes Schutzgas verwenden

11



Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines Das Gerat bendtigt unter normalen Betriebsbedingungen nur ein Minimum an
Pflege und Wartung. Das Beachten einiger Punkte ist jedoch unerlasslich, um
das Schweif3system Uber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten.

Erkennen von 1. 2.
defekten Ver-
schleifiteilen

1. Isolierteile
- abgebrannte Auflenkanten, Einkerbungen
2. Dusenstdcke
- abgebrannte Auflenkanten, Einkerbungen
- stark mit Schweif3spritzern behaftet
3. Spritzerschutz
- abgebrannte Auflenkanten, Einkerbungen
4. Kontaktrohre
- ausgeschliffene (ovale) Drahteintritts- und Drahtaustritts-Bohrungen
- stark mit Schweif3spritzern behaftet
- Einbrand an der Kontaktrohr-Spitze
5. Gasdisen
- stark mit Schweif3spritzern behaftet
- abgebrannte Auflenkanten
- Einkerbungen

Reinigung des
Schweif3bren-
ners

12



Wartung bei je- - Verschleiflteile kontrollieren
der Inbetrieb- - defekte Verschleifditeile austauschen
nahme - Gasduse von Schweif3spritzern befreien

Gasdiise, Spritzerschutz und Isolationen auf Beschadigung priifen und
beschadigte Komponenten austauschen.

- Zusétzlich bei jeder Inbetriebnahme, bei wassergekihlten Schweif3brennern:

sicherstellen, dass alle Kihlmittel-Anschlisse dicht sind

- sicherstellen, dass ein ordnungsgemafier Kihlmittel-Ruckfluss gegeben
ist

Entsorgung Die Entsorgung nur gemaf3 gleichnamigem Abschnitt in dem Kapitel ,Sicher-
heitsvorschriften” durchfihren.

13



Technische Daten

Technische Da-
ten
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MTB 180i CMT Braze+

Max. Schweif’strom bei 10 min/40° C 100 % ED*/ 180 A

M21 (EN 439)

Max. Schweifdstrom bei 10 min/40° C 100 % ED*/ 180 A

C1(EN 439)

Drahtdurchmesser 0,8 mm / 0,032 inch
MTB 240i CMT Braze+

Max. Schweif’strom bei 10 min/40° C 100 % ED* / 240 A

M21 (EN 439)

Max. Schweif3strom bei 10 min/40° C 100 % ED* / 240 A

C1(EN 439)

Drahtdurchmesser 0,8/1,2 mm / 0,032/0,047 inch

MTB 270i CMT Braze+

Max. Schweif3strom bei
M21 (EN 439)

10 min/40° C

100 % ED* /270 A

Max. Schweif3strom bei
C1 (EN 439)

10 min/40° C

100 % ED* / 270 A

Drahtdurchmesser

0,8-12mm/ 0,032 - 0,047 inch

MTB 330i CMT Braze+

Max. Schweif3strom bei
M21 (EN 439)

10 min/40° C

100 % ED*/ 330 A

Max. Schweif3strom bei
C1 (EN 439)

10 min/40° C

100 % ED*/ 330 A

Drahtdurchmesser

0,8-1,2mm /0,032 - 0,047 inch

* ED = Einschaltdauer
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Safety

Explanation of
Safety Instruc-
tions

Safety
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A DANGER!

Indicates an immediate danger.
» Death or serious injury may result if appropriate precautions are not taken.

/\  WARNING!

Indicates a possibly dangerous situation.
» Death or serious injury may result if appropriate precautions are not taken.

/\ CAUTION!

Indicates a situation where damage or injury could occur.
» Minor injury or damage to property may result if appropriate precautions are
not taken.

NOTE!

Indicates the possibility of flawed results and damage to the equipment.

/\  WARNING!

Danger from incorrect operation and work that is not carried out properly.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» All the work and functions described in this document must only be carried
out by technically trained and qualified personnel.

» Read and understand this document in full.

» Read and understand all safety rules and user documentation for this equip-
ment and all system components.

/\  WARNING!

Danger from electrical current.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» Before starting work, switch off all devices and components involved, and
disconnect them from the grid.

» Secure all devices and components involved so they cannot be switched back
on.

» After opening the device, use a suitable measuring instrument to check that
electrically charged components (such as capacitors) have been discharged.




/\  WARNING!

Danger due to hot system components and/or equipment.

This can result in serious burns or scalding.

» Before starting work, allow all hot system components and/or equipment to
cool to +25°C/+77°F (e.g., coolant, water-cooled system components, wire-
feeder drive motor, etc.).

» Wear suitable protective equipment (e.g., heat-resistant gloves, safety gog-
gles, etc.) if cooling down is not possible.

/\  WARNING!

Danger from electric current due to defective system components and incor-

rect operation.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» All cables, leads, and hosepacks must always be securely connected, unda-
maged, and correctly insulated.

» Only use adequately dimensioned cables, leads, and hosepacks.

NOTE!

Never use water-cooled welding torches without coolant.
The manufacturer is not responsible for any damage resulting from improper use.
All warranty claims are considered void in such cases.

NOTE!

When disconnecting a welding torch from the cooling unit or wirefeeder, always
seal the coolant hoses using the plastic seal attached to the torch.




General

Device concept

18

The MTB 180i/ 240i /270i / 330i CMT
Braze+ robot welding torches are used
for automated MIG brazing in conjunc-
tion with the WF 60i Robacta Drive
CMT drive unit.

The main application area is the auto-
motive industry.



Installation and Startup

Mounting wea- Tighten gas nozzle up to the stop
ring parts on the
MTB 180i CMT

Braze+ torch bo-

dy

Mounting wea- Tighten gas nozzle up to the stop
ring parts on the
MTB 240i CMT

Braze+ torch bo-

dy

Installing the
wearing parts to
the torch body
MTB 270i CMT
Braze+

19



Mounting wea- 1 2
ring parts on the
MTB 330i CMT

Braze+ torch bo-

dy

3 * Tighten gas nozzle up to the
stop

20



Install TPS/i
torch body —
standard

Required special tools

IMPORTANT! Each time the welding torch is assembled or disassembled, ensure
that the coupling location is clean and dry. Remove any leaked coolant from the
coupling location.

D

A
o

18 £2 Nm
13.28 + 1.48 Ib-ft
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Troubleshooting

Troubleshooting

22

no shielding gas

all other functions present

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Gas cylinder empty
Change gas cylinder

Gas pressure regulator faulty
Replace gas pressure reducer

Gas hose not attached, or damaged
Attach or replace gas hose

Welding torch faulty
Change welding torch

Gas solenoid valve faulty
Inform the service team

Wirefeed issues

For applications with long hosepacks

Cause:
Remedy:

Improper laying of the hosepack
Lay hosepack as straight as possible while avoiding tight bending radii

Welding torch gets very hot

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Welding torch is inadequately sized
Observe duty cycle and load limits

For water-cooled systems only: Coolant flow too low

Check coolant level, coolant flow rate, coolant contamination, etc.
For more detailed information, refer to the Operating Instructions for
the cooling unit



Poor-quality weld properties
Cause: Incorrect welding parameters
Remedy: Check settings

Cause: Poor ground earth connection
Remedy: Establish good contact with workpiece

Cause: Too little or no shielding gas

Remedy: Check gas pressure regulator, gas hose, gas solenoid valve, welding
torch gas connection, etc.

Cause: Welding torch leaks
Remedy: Change welding torch

Cause: Incorrect or heavily worn contact tip
Remedy: Change contact tip

Cause: Incorrect wire alloy or incorrect wire diameter
Remedy: Check wire electrode in use

Cause: Incorrect wire alloy or incorrect wire diameter
Remedy: Check weldability of the base material

Cause: Shielding gas not suitable for wire alloy
Remedy: Use correct shielding gas

23



Service, maintenance and disposal

General The device only requires minimal of service and maintenance under normal ope-
rating conditions. However, several points must be observed for the welding sys-
tem to remain operational for years to come.

Identifying de- 1.
fective wearing
parts

1. Insulating parts
- Burnt outer edges, notches
2. Nozzle fittings
- Burnt outer edges, notches
- Heavily coated with welding spatter
3. Spatter guard
- Burnt outer edges, notches
4. Contact tips
- Ground (oval) wire entry and wire exit bores
- Heavily coated with welding spatter
- Penetration at the tip of the contact tip
5. Gas nozzles
- Heavily coated with welding spatter
- Burnt outer edges
- Notches

Cleaning the 1
welding torch

24



Maintenance at - Check wearing parts
every start-up - Replace defective wearing parts
- Purge the gas nozzle of welding spatter

*

Check gas nozzle, spatter guard, and insulations for damage and replace
damaged components.

- In addition to the steps listed above, prior to starting up water-cooled wel-
ding torches always:

- Ensure that all coolant connections are leak-tight
- Ensure that there is a proper coolant return flow

Disposal Disposal must only be carried out in accordance with the section of the same na-
me in the "Safety rules" chapter.

25



Technical data

Technical data
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MTB 180i CMT Braze+

Max. welding current at 10 min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 180 A

Max. welding current at 210 min/40°C
C1 (EN 439)

100% ED* / 180 A

Wire diameter

0.8 mm / 0.032 inch

MTB 240i CMT Braze+

Max. welding current at 10 min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 240 A

Max. welding current at 10 min/40°C
C1 (EN 439)

100% D.C.* /240 A

Wire diameter

0.8/1.2 mm / 0.032/0.047 inch

MTB 270i CMT Braze+

Max. welding current at 10 min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 270 A

Max. welding current at 10 min/40°C
C1 (EN 439)

100% ED* / 270 A

Wire diameter

0.8-1.2mm/ 0.032 - 0.047 inch

MTB 330i CMT Braze+

Max. welding current at 210 min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 330 A

Max. welding current at 10 min/40°C
C1 (EN 439)

100% ED* / 330 A

Wire diameter

0.8-1.2mm/ 0.032 - 0.047 inch

* ED = Duty cycle
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Seguridad

Explicacion de
instrucciones de
seguridad

Seguridad
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A iADVERTENCIA!

Indica peligro inmediato.
» Sino se evita, resultara en la muerte o lesiones graves.

/\  iPELIGRO!

Indica una situacién potencialmente peligrosa.
» Sino se evita, puede resultar en la muerte o lesiones graves.

/\ iPRECAUCION!

Indica una situaciéon en donde puede ocurrir la muerte o lesiones.
» Sino se evita, puede resultar en una lesion menor y/o dafos a la propiedad.

jOBSERVACION!

Indica riesgo de resultados erréneos y posibles daios al equipo.

/\  iPELIGRO!

iPELIGRO! Por operacién incorrecta y trabajo realizado incorrectamente.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y dafios a la propiedad.

» Todo el trabajo y las funciones que se describen en este documento deben
realizarse unicamente por personal calificado y capacitado técnicamente.

» Leaycomprenda este documento en su totalidad.

» Leaycomprenda todas las hormas de seguridad y las documentaciones para
el usuario para este equipo y todos los componentes del sistema.

/\  iPELIGRO!

iPELIGRO! Por corriente eléctrica.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y dafos a la propiedad.

» Antes de empezar a trabajar, apague todos los dispositivos y componentes
involucrados y desconéctelos de la red de corriente.

» Asegure todos los equipos y componentes involucrados para que no puedan
ser encendidos de nuevo.

» Después de abrir el equipo, use un instrumento de medicion adecuado para
verificar que los componentes cargados eléctricamente (por ejemplo, con-
densadores) se han descargado.




/A\  iPELIGRO!

iPELIGRO! Debido a componentes del sistema y/o equipo calientes.

Esto puede resultar en quemaduras graves o escaldaduras.

» Antes de comenzar a trabajar, deje que todos los componentes y/o equipos
calientes del sistema se enfrien a +25°C/+77°F (por ejemplo, liquido de refri-
geracion, componentes del sistema refrigerados con agua, motor de acciona-
miento del alimentador de alambre, etc.).

» Use dispositivos de proteccion adecuados (por ejemplo, guantes resistentes
al calor, gafas de seguridad, etc.) si no es posible enfriar.

/\  iPELIGRO!

iPELIGRO! Por corriente eléctrica debido a componentes del sistema defectuo-

sos y funcionamiento incorrecto.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y dafos a la propiedad.

» Todos los cables, conductores y juegos de cables siempre deben estar conec-
tados de manera segura, sin dafnos y aislados correctamente.

» Utilice unicamente cables, conductores y juegos de cables con las dimensio-
nes correctas.

jOBSERVACION!

Nunca use antorchas de soldadura refrigeradas con agua sin liquido de refriger-
acion.

El fabricante no es responsable por los dafios debido al uso inadecuado. En esos
casos, todos los reclamos de garantia se consideran nulos.

jOBSERVACION!

Cuando se desconecta una antorcha de soldadura de la unidad de enfriamiento
o del alimentador de alambre, siempre selle los tubos del liquido de refrigera-
cion usando el sello plastico fijado a la antorcha.




General

Concepto del
sistema
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Los cuellos antorcha de robot
MIG/MAG 180i/ 240i /270i / 330i CMT
Braze+ se usan para soldadura indirec-
ta MIG en conjunto con la unidad de
accionamiento WF 60i Robacta Drive
CMT.

El area de aplicacion principal es la in-
dustria automotriz.



Instalacion y puesta en servicio

Instalacion de
consumibles en
el cuello antor-
cha MIG/MAG
180i CMT Braze+

Instalacion de
consumibles en
el cuello antor-
cha MIG/MAG
240i CMT Braze+

Instalacion de
los consumibles
al cuello antor-
chade laMTB
270i CMT Braze+

Apretar la tobera de gas hasta el freno

Apretar la tobera de gas hasta el freno
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Instalacion de 1 2
consumibles en
el cuello antor-
cha MIG/MAG
330i CMT Braze+

3 * Apretar la tobera de gas hasta
el freno
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Instalar el cuello
antorcha TPS/i —
estandar

Se necesitan herramientas especiales

iIMPORTANTE! Cada vez que se instala o desinstala la antorcha de soldadura,
asegurese de que el lugar de acoplamiento esté limpio y seco. Eliminar todo liqui-
do de refrigeracion derramado del lugar de acoplamiento.

18 £2 Nm
13.28 + 1.48 Ib-ft
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Solucién de problemas

Solucién de pro-
blemas

34

sin gas protector

todas las otras funciones presentes

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Cilindro de gas vacio
Cambiar cilindro de gas

Regulador de presion de gas dafado
Reemplazar reductor de presiéon de gas

Tubo de gas no conectado o dafado
Conectar o reemplazar el tubo de gas

Antorcha de soldadura dafada
Cambiar antorcha de soldadura

Electrovalvula de gas dafhada
Informar al equipo de servicio

Problemas del avance de hilo

Para aplicaciones con juego de cables largos

Causa:
Solucion:

Colocacion inadecuada del juego de cables

Colocar el juego de cables lo mas derecho posible mientras evita
apretar el radio de curvatura

La antorcha de soldadura se recalienta

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Antorcha de soldadura dimensionada inadecuadamente
Observar la duracién de ciclo de trabajo y los limites de carga

Para sistemas refrigerados con agua solamente: Caudal liquido de
refrigeracion demasiado bajo

Revisar el nivel liquido refrigerante, el caudal liquido de refrigeracion,
la contaminacion del liquido de refrigeracion, etc. Para obtener infor-
macion mas detallada, consulte el manual de instrucciones de la uni-
dad de enfriamiento



Propiedades de soldadura de baja calidad

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Parametros de soldadura incorrectos
Revisar parametros

Pinza de masa mala
Establecer buen contacto con el componente

Gas protector muy pobre o nulo

Verificar el regulador de presion de gas, el tubo de gas, la elec-
trovalvula de gas, la conexion de gas de la antorcha, etc.

Pérdida en la antorcha de soldadura
Cambiar antorcha de soldadura

Tubo de contacto muy gastado o incorrecto
Cambiar tubo de contacto

Aleacion de alambre o didmetro de alambre incorrecto
Verificar electrodo de soldadura en uso

Aleacion de alambre o didmetro de alambre incorrecto
Verificar soldabilidad del material base

Gas protector inadecuado para aleacion de alambre
Usar el gas protector correcto
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Cuidado, mantenimiento y desecho

General Bajo condiciones de operacion normales, el dispositivo requiere unicamente un
minimo cuidado y mantenimiento. Sin embargo, es vital observar algunos puntos
importantes para garantizar que el sistema de soldadura se mantenga en condi-
cion util durante muchos afos.

Identificacionde [1.
los consumibles
defectuosos

1. Piezas aislantes
- Bordes exteriores quemados, muescas
2. Porta tubos
- Bordes exteriores quemados, muescas
- Recubrimiento excesivo de proyecciones de soldadura
3. Proteccidn antiproyecciones
- Bordes exteriores quemados, muescas
4. Puntas de contacto
- Orificios de entrada y salida de cables de puesta a tierra (ovalados)
- Recubrimiento excesivo de proyecciones de soldadura
- Penetracion en la punta de la punta de contacto
5. Toberas de gas
- Recubrimiento excesivo de proyecciones de soldadura
- Bordes exteriores quemados
- Muescas

Limpieza de la 1
antorcha de
soldadura

36



Mantenimiento - Verifique los consumibles
en cada puesta - Reemplace los consumibles defectuosos
en servicio - Purgue la tobera de gas de proyecciones de soldadura

*

Verificar si la tobera de gas, la proteccion antiproyecciones y los aislami-
entos estan dafados y reemplazar los componentes dafados.

- Ademas de los pasos enumerados anteriormente, antes de poner en servicio
las antorchas de soldadura refrigeradas con agua, siempre:
- Asegurese de que todas las conexiones del liquido de refrigeracion estén
cerradas herméticamente
Asegurese de que haya un caudal de retorno de liquido de refrigeracion
adecuado

Desecho La eliminacién solo debe realizarse de acuerdo con la seccidon del mismo nombre
en el capitulo "Normas de seguridad”.
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Datos técnicos

Datos técnicos

38

Cuello antorcha MIG/MAG 180i CMT
Braze+

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 180 A

Corriente de soldadura méaxima a 10
min/40°C
C1 (EN 439)

100% ED* / 180 A

Didmetro del alambre

0.8 mm/ 0.032in

Cuello antorcha MIG/MAG 240i CMT
Braze+

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* /240 A

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
C1 (EN 439)

100 % D.C.* /240 A

Didmetro del alambre

0.8/1.2 mm / 0.032/0.047 in

Cuello antorcha MIG/MAG 270i CMT
Braze+

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 270 A

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
C1 (EN 439)

100% ED* / 270 A

Didmetro del alambre

0.8-12mm/0.032 - 0.047 in

Cuello antorcha MIG/MAG 330i CMT
Braze+

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
M21 (EN 439)

100% ED* / 330 A

Corriente de soldadura maxima a 10
min/40°C
C1 (EN 439)

100% ED* / 330 A

Didmetro del alambre

0.8-12mm/0.032 -0.047in

* ED = duracién de ciclo de trabajo
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Sécurité

Explication des
consignes de
sécurité

Sécurité
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A DANGER!

Signale un risque de danger immédiat.
» S'il n‘est pas évité, il peut entrainer la mort ou des blessures graves.

/A AVERTISSEMENT!

Signale une situation potentiellement dangereuse.
» Sielle n'est pas évitée, elle peut entrainer la mort ou des blessures graves.

/\ ATTENTION!

Signale une situation susceptible de provoquer des dommages.
» Sielle n'est pas évitée, elle peut entrainer des blessures légéres ou minimes,
ainsi que des dommages matériels.

REMARQUE!

Signale la possibilité de mauvais résultats de travail et de dommages sur l'équi-
pement.

/A  AVERTISSEMENT!

Danger dii a une erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toutes les fonctions et tous les travaux décrits dans le présent document
doivent uniquement étre exécutés par du personnel techniquement qualifié.

» Ce document doit étre lu et compris dans son intégralité.

» Lire et comprendre toutes les consignes de sécurité et la documentation uti-
lisateur de cet appareil et de tous les composants périphériques.

/A  AVERTISSEMENT!

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Avantd'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et composants
concernés et les débrancher du réseau électrique.

p S'assurer que tous les appareils et composants concernés ne peuvent pas
étre remis en marche.

» Aprés ouverture de l'appareil, s'assurer, & l'aide d'un appareil de mesure ap-
proprié, que les composants & charge électrique (condensateurs, par ex.)
sont déchargés.




/A  AVERTISSEMENT!

Danger en cas de contact avec les composants périphériques et/ou l'équipe-

ment.

Cela peut entrainer de graves bralures.

» Avant d'entamer les travaux, laisser refroidir tous les composants périphéri-
ques et/ou l'équipement chauds & +25 °C / +77 °F (par ex. réfrigérant, com-
posants périphériques refroidis a l'eau, moteur d'entrainement du dévi-
doir, ...).

» Porter un équipement de protection adapté (par ex. gants de protection rési-
stant a la chaleur, lunettes de protection, ...) si le refroidissement n'est pas
possible.

A\  AVERTISSEMENT!

Danger di a un courant électrique suite a des composants périphériques défec-

tueux et une erreur de manipulation.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Tous les cables, conduites et faisceaux de liaison doivent toujours étre solide-
ment raccordeés, intacts et correctement isolés.

» N'utiliser que des cables, conduites et faisceaux de liaison de dimensions suf-
fisantes.

REMARQUE!

Ne jamais mettre en service la torche de soudage refroidie par eau sans
réfrigérant!

Le fabricant décline toute responsabilité pour les dommages consécutifs et tous
les droits a garantie sont annulés.

REMARQUE!

Toujours raccorder les tuyaux de réfrigérant des torches de soudage refroidies
par eau avec le dispositif de fermeture en plastique monté dessus lorsque ceux-
ci sont séparés du refroidisseur ou du dévidoir.
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Généralités

Concept d'appa-
reil

42

Pour le brasage MIG automatisé, les
torches de soudage robot MTB 180i /
240i / 270i / 330i CMT Braze+ sont uti-
lisées en association avec l'unité d'ent-
rainement CMT WF 60i Robacta Dri-
ve CMT.

Le principal domaine d'application est
lindustrie automobile.



Installation et mise en service

Monter les Serrer la buse de gaz jusqu'a la butée
piéces d'usure
sur le col de cyg-
ne

MTB 180i CMTB

raze+

Monter les Serrer la buse de gaz jusqu'a la butée
piéces d'usure
sur le col de cyg-
ne

MTB 240i CMT B

raze+

Monter les
piéces d'usure
sur le corps de
torche de souda-
ge MTB 270i
CMT Braze+

43



Monter les 1 2
piéces d'usure
sur le col de cyg-
ne

MTB 330i CMTB
raze+

3 * Serrer la buse de gaz jusqu'a la
butée
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Monter le col de
cygne TPS/i -
standard

Outil spécial nécessaire

IMPORTANT ! A chaque montage et démontage de la torche de soudage, veiller
a ce que l'emplacement de couplage soit propre et sec. Le cas échéant, retirer le
réfrigérant qui aurait fui de l'emplacement de couplage.

182 Nm
13.28 + 1.48 Ib-ft
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Diagnostic d'erreur, élimination de l'erreur

Diagnostic d'err-
eur

46

Pas de gaz de protection
Toutes les autres fonctions sont disponibles

Cause:
Remeéde :

Cause:
Remeéde :

Cause:
Remeéde :

Cause:
Remeéde :

Cause:
Remeéde :

Bouteille de gaz vide
Remplacer la bouteille de gaz

Robinet détendeur défectueux
Remplacer le robinet détendeur

Le tuyau de gaz n'est pas monté ou est endommagé
Monter ou remplacer le tuyau de gaz

Torche de soudage défectueuse
Remplacer la torche de soudage

Electrovanne de gaz défectueuse
Contacter le service aprés-vente

Problémes d'amenée du fil

sur les applications avec faisceaux de liaison longs

Cause:
Remeéde :

pose incorrecte du faisceau de liaison
Poser le faisceau de liaison le plus droit possible, éviter les courbures

La torche de soudage devient trés chaude

Cause:
Solution:

Cause:

Solution:

Torche de soudage insuffisamment dimensionnée
Respecter le facteur de marche et les limites de charge

Uniquement pour les installations refroidies par eau : Débit de
reéfrigérant trop faible

Contréler le niveau, le débit, 'encrassement, etc. du réfrigérant. Se
reporter aux instructions de service du refroidisseur pour des infor-
mations plus détaillées



Mauvaises caractéristiques de soudage

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Parametres de soudage incorrects
Vérifier les réglages

Connexion de mise a la masse incorrecte
Etablir un bon contact avec la piéce & souder

Pas ou pas assez de gaz de protection

Vérifier le détendeur, le tuyau de gaz, l'électrovanne de gaz, le rac-
cord de gaz de protection de la torche de soudage, etc.

Fuite au niveau de la torche de soudage
Remplacer la torche de soudage

Mauvais tube de contact ou tube de contact usé
Remplacer le tube de contact

Mauvais alliage ou mauvais diameétre du fil
Contréler le fil-électrode en place

Mauvais alliage ou mauvais diameétre du fil
Vérifier la compatibilité du matériau de base avec le soudage

Gaz de protection inapproprié pour cet alliage de fil
Utiliser le bon gaz de protection
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Maintenance, entretien et élimination

Généralités Lorsqu'il fonctionne dans des conditions normales, cet appareil exige un mini-
mum de maintenance et d'entretien. Il est toutefois indispensable de respecter
certaines consignes, afin de garder linstallation de soudage en bon état de mar-
che pendant longtemps.

Identification 1.
des piéces d'usu-
re défectueuses

1. Eléments d'isolation
- bords extérieurs brilés, rainures
2. Porte-buses
- bords extérieurs brilés, rainures
- présence de projections de soudure excessives
3. Protection anti-projections
- bords extérieurs brilés, rainures
4. Tubes contact
- orifices d'entrée et de sortie du fil usés (ovales)
- présence de projections de soudure excessives
- bralures au niveau de l'extrémité avant du tube contact
5. Buses de gaz
- présence de projections de soudure excessives
- bords extérieurs brilés
- rainures

Nettoyage de la 1
torche de souda-

ge
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Maintenance a - Controler les piéces d'usure
chaque mise en - Remplacer les piéces d'usure défectueuses
service - Enlever les projections de soudure qui se trouvent sur la buse de gaz

Controler l'état de la buse de gaz, de la protection anti-projections et des
isolations et remplacer les composants endommageés.

- Ensupplément & chaque mise en service, pour les torches de soudage refro-
idies par eau :

- S'assurer que tous les connecteurs de réfrigérant sont étanches

- Verifier la présence d'un reflux de réfrigérant conforme

Elimination L'élimination doit étre réalisée conformément au paragraphe du méme nom dans
le chapitre « Consignes de sécurité ».
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Caractéristiques techniques

Caractéristiques
techniques

50

MTB 180i CMT Braze+

Intensité de soudage max. a 10 min/ 100 % ED*/ 180 A

40 °C

M21 (EN 439)

Intensité de soudage max. 8 10 min/ 100 % ED* /180 A

40 °C

C1(EN 439)

Diameétre de fil 0,8 mMm/0,032 inch
MTB 240i CMT Braze+

Intensité de soudage max. a 10 min/ 100 % ED* / 240 A

40 °C

M21 (EN 439)

Intensité de soudage max. 8 10 min/ 100 % f.m* /240 A

40 °C

C1(EN 439)

Diameétre de fil 0,8/1,2 mm / 0,032/0,047 inch
MTB 270i CMT Braze+

Intensité de soudage max. a 10 min/ 100 % ED* /270 A

40 °C

M21 (EN 439)

Intensité de soudage max. a 10 min/ 100 % ED* /270 A

40 °C

C1(EN 439)

Diameétre de fil 0,8a1,2mm/ 0,032 30,047 inch
MTB 330i CMT Braze+

Intensité de soudage max. & 10 min/ 100 % ED*/ 330 A

40 °C

M21 (EN 439)

Intensité de soudage max. a 10 min/ 100 % ED*/ 330 A

40 °C
C1 (EN 439)

Diamétre de fil

0,83431,2mm/ 0,032 a 0,047 inch

* ED = facteur de marche
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Sikkerhet

Forklaring sik- ‘ ;
kerhetsanvisnin- A ADVARSEL!

ger Betegner en umiddelbart truende fare.
» Hvis den ikke unngas, ferer den til ded eller alvorlige skader.

/\ FARE!

Betegner en situasjon som kan veaere farlig.
» Hvis den ikke unngés, kan den fare til ded eller alvorlige skader.

/\ FORSIKTIG!

Betegner en situasjon som kan veere skadelig.
» Hvis den ikke unngés, kan den fare til lette eller begrensede skader samt ma-
terielle skader.

MERKNAD!

Betegner muligheten for reduserte arbeidsresultater og mulige skader pa utsty-
ret.

Sikkerhet R AR

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

P Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utferes av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, méa du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méaleapparat.
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/\ FARE!

Fare pa grunn av varme systemkomponenter og/eller driftsmidler.

Falgene kan bli alvorlige forbrenninger og skalding.

» For du starter arbeidet, ma alle varme systemkomponenter og/eller drifts-
midler avkjgeles til +25 °C / +77 °F (eksempelvis kjglemiddel, vannkjelte sys-
temkomponenter, motoren til trddmateren osv.).

» Bruk egnet verneutstyr (eksempelvis varmebestandige vernehansker, verne-
briller osv.) hvis avkjeling ikke er mulig.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom fra gdelagte systemkomponenter eller feilbet-

jening.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alle kabler, ledninger og slangepakker ma alltid veere sikkert tilkoblet, us-
kadd og korrekt isolert.

» Bruk bare tilstrekkelig dimensjonerte kabler, ledninger og slangepakker.

MERKNAD!

Ta aldri i bruk vannkjolte sveisepistoler uten kjglemiddel!
Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstéar ved ikke-forskriftsmes-
sig bruk, alle garantikrav bortfaller.

MERKNAD!

Lukk alltid kjolemiddelslangene for den vannkjglte sveisepistolen med den
pamonterte plastlasen, nar de kobles fra kjoleapparatet eller tradmateren.




Generelt

Apparatkonsept
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Robot-sveisepistolene MTB 180i /
240i / 270i / 330i CMT Braze+ brukes
til automatisert MIG-lodding i forbin-
delse med CMT-drivenheten WF 60i
Robacta Drive CMT.

Hovedbruksomrédet er bilindustrien.



Installering og idriftsetting

Montere for-
bruksdeler pa
pistolkroppen
MTB 180i CMT
Braze+

Montere for-
bruksdeler pa
pistolkroppen
MTB 240i CMT
Braze+

Montere for-
bruksdeler pa
pistolkroppen
MTB 270i CMT
Braze+

Trekk til gasshylsen til stopp

Trekk til gasshylsen til stopp
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Montere for- 1 2
bruksdeler pa
pistolkroppen
MTB 330i CMT
Braze+

3 * Trekk til gasshylsen til stopp
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Montere TPS/i
sveisepistolen-
het — standard

Nadvendig spesialverktey

VIKTIG! Kontroller at koblingsstedet er rent og tert ved hver demontering eller

montering av sveisepistolen. Fjern eventuelt kjglemiddel som renner ut av kob-
lingsstedet.

182 Nm
13.28 + 1.48 Ib-ft
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Feildiagnhose, feilutbedring

Feildiagnose
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Ingen beskyttelsesgass.
Alle andre funksjoner er tilgjengelige.

Arsak: Gassflasken er tom.
Utbedring: Bytt gassflasken.

Arsak: Trykkreduksjonsventilen er defekt.
Utbedring: Bytt trykkreduksjonsventilen.

Arsak: Gasslange er ikke montert eller skadet.
Utbedring: Monter eller bytt gasslangen.

Arsak: Sveisepistolen er defekt.
Utbedring: Bytt sveisepistolen.

Arsak: Gass-magnetventilen er defekt.
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice.

Problemer med tradmatingen.
Ved bruk med lange slangepakker

Arsak: Slangepakken er ikke fagmessig lagt.
Utbedring: Legg slangepakken s rett som mulig, unngé sméa beyeradiuser.

Sveisepistolen blir sveert varm
Arsak: Sveisepistolen er for svakt dimensjonert.
Utbedring: Ta hensyn til innkoblingsvarighet og belastningsgrenser

Arsak: Kun ved vannkjglte anlegg: For lav kjglemiddelgjennomstramning

Utbedring: Kontroller kjglemiddelniva, kjslemiddelgjennomstremning, kjglemid-
delforurensning osv. Du finner neermere informasjon i bruksanvisnin-
gen til kjgleapparatet.



Darlige sveiseegenskaper

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:
Arsak:

Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Feil sveiseparameter.
Kontroller innstillingene.

Darlig jordforbindelse.
Opprett god kontakt til arbeidsemnet.

Ingen eller for lite beskyttelsesgass.

Kontroller trykkreduksjonsventil, gasslange, gass-magnetventil, svei-
sepistol-gasstilkobling osv.

Sveisepistolen er ikke tett.
Bytt sveisepistolen.

Feil eller slitt kontaktrar.
Bytt kontaktregret.

Feil tradlegering eller feil tradspolediameter.
Kontroller tradelektroden som er satt inn.

Feil tradlegering eller feil tradspolediameter.
Kontroller grunnmaterialets sveisbarhet.

Beskyttelsesgassen er ikke egnet for tradlegeringen.
Bruk riktig beskyttelsesgass.
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Pleie, vedlikehold og avhending

Generelt Under normale driftsbetingelser trenger apparatet minimalt med pleie og vedli-
kehold. Det er likevel viktig & ta hensyn til enkelte punkter for & sikre at sveise-
systemet er klart til bruk i mange ar.

Registrering av 1.
defekte for-
bruksdeler

1. Isoleringsdeler
- svidde ytterkanter, hakk
2. Dysestammer
- svidde ytterkanter, hakk
- kraftig utsatt for sveisesprut
3. Sprutbeskyttelse
- svidde ytterkanter, hakk
4. Kontaktrer
- slitte (ovale) tradinnfarings- eller tradutgangshull
- kraftig utsatt for sveisesprut
- innsmelting pa spissen av kontaktrgret
5. Gassdyser
- kraftig utsatt for sveisesprut
- svidde ytterkanter
- hakk

Rengjoring av
sveisepistolen
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Vedlikehold ved - Kontroller forbruksdeler.
hver bruk - Bytt defekte forbruksdeler.
- Rens gassdysen for sveisesprut.

Kontroller gassdysen, sprutbeskyttelsen og isolasjonene og sjekk om det
er skader pé dem. Skift ut skadde komponenter.
- Itillegg ved hver bruk av vannkjgslte sveisepistoler:

Forsikre deg om at alle kjglemiddel-tilkoblinger er tette.
- Forsikre deg om at kjglemiddelreturen fungerer.

Avhending Avhending skal forega i henhold til avsnittet med samme tittel i kapittel "SIkker-
hetsforskrifter".
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Tekniske data

Tekniske data
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MTB 180i CMT Braze+

Maks. sveisestrem ved 10 min/40° C
M21 (EN 439)

100 % IV*/ 180 A

Maks. sveisestrgm ved 10 min/40° C
C1 (EN 439)

100 % IV* /180 A

Traddiameter

0,8 mm / 0,032 inch

MTB 240i CMT Braze+

Maks. sveisestrem ved 10 min/40° C
M21 (EN 439)

100 % IV* /240 A

Maks. sveisestrem ved 10 min/40° C
C1 (EN 439)

100 % IV* /240 A

Traddiameter

0,8/1,2 mm / 0,032/0,047 inch

MTB 270i CMT Braze+

Maks. sveisestrgm ved 10 min/40° C
M21 (EN 439)

100 % IV* /270 A

Maks. sveisestrem ved 10 min/40° C
C1 (EN 439)

100 % IV* /270 A

Traddiameter

0,8—1,2 mm / 0,032—0,047 inch

MTB 330i CMT Braze+

Maks. sveisestrem ved 10 min/40° C
M21 (EN 439)

100 % IV* / 330 A

Maks. sveisestrem ved 10 min/40° C
C1 (EN 439)

100 % IV* / 330 A

Traddiameter

0,8—1,2 mm / 0,032—0,047 inch

* IV = innkoblingsvarighet
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Seguranca

Explicacao dos
avisos de segu-
ranca

Seguranca
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A  ALERTA!

Marca um perigo de ameacga imediata.
» Caso néo seja evitado, a consequéncia € a morte ou lesbes graves.

/\ PERIGO!

Marca uma possivel situacao perigosa.
» Caso nao seja evitada, a consequéncia pode ser a morte e lesdes graves.

/A CUIDADO!

Marca uma possivel situagcédo danosa.
p Caso néo seja evitada, lesdes leves ou menores e também danos materiais
podem ser a consequéncia.

AVISO!

Descreve a possibilidade de resultados de trabalho prejudicados e de danos no
equipamento.

/\ PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos nesse documento somente devem ser
realizados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecgar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes en-
volvidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor
adequado, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) este-
jam descarregados.




/\ PERIGO!

Perigo devido a componentes do sistema e/ou meio operacional quentes.

Podem ocorrer queimaduras graves.

» Antes de comecgar os trabalhos, todos os componentes do sistema e/ou
outros meios operacionais quentes devem ser resfriados até +25 °C/+77 °F
(por exemplo, refrigerador, componentes do sistema resfriados a 4gua, motor
de acionamento de velocidade do arame, etc.).

» Quando nao for possivel resfriar, usar equipamento de protegcédo adequado
(por exemplo, luvas de protecéo resistentes a calor, 6culos de protecao, etc.).

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica resultante de componentes do sistema danifi-

cados e operagédo incorreta.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os cabos, tubulagdes e jogos de mangueira precisam estar sempre
bem conectados, intactos e corretamente isolados.

» Somente devem ser usados cabos, tubulagdes e jogos de mangueira dimen-
sionados corretamente.

AVISO!

Nunca operar tochas de solda resfriadas a 4gua sem liquido refrigerador!
O fabricante nao se responsabiliza por danos resultantes disso; ficam anuladas
quaisquer reivindicagdes de garantia.

AVISO!

Sempre fechar as mangueiras de agente refrigerador das tochas de solda refri-
geradas a agua com o fecho de plastico ali montado, quando elas forem des-
conectadas do dispositivo de refrigeracao ou do avango de arame.
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Informacgoes gerais

Conceito de dis-
positivo

66

As tochas de solda de robd tubo curva-
do MIG/MAG 180i / 240i / 270i / 330i
CMT Braze+ sédo usadas para soldagem
de vara MIG automatizada em conjun-
to com a unidade de acionamento CMT
WF 60i Robacta Drive CMT.

A principal 4rea de aplicagao € a
industria automobilistica.



Instalacao e colocacao em funcionamento

Montagem da
peca de desgaste
no tubo curvado
MIG/MAG 180i
CMT Braze+

Montagem da
peca de desgaste
no tubo curvado
MIG/MAG 240i
CMT Braze+

Montar peca de

desgaste no cor-
po da tocha MTB
270i CMT Braze+

Apertar o bico de gas até a conexao

Apertar o bico de gas até a conexédo
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Montagem da 1 2
peca de desgaste
no tubo curvado
MIG/MAG 330i
CMT Braze+

3 * Apertar o bico de gas até a
conexao
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Montar o corpo
da tocha de sol-
da TPS/i - Pa-
drao

Ferramenta especial necessdria

IMPORTANTE! A cada desmontagem ou montagem da tocha de solda, garantir
que o local de acoplamento esteja limpo e seco. Remover o refrigerador que
eventualmente vazar do local de acoplamento.

182 Nm
13.28 + 1.48 Ib-ft
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Diagndstico de erro, eliminacao de erro

Diagnostico de
Falhas

70

sem gas de protecao

todas as outras fungdes estéo disponiveis

Causa:

Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Cilindro de gas vazio
Substituir o cilindro de gas

Valvula redutora de pressdo com defeito
Substituir a valvula redutora de presséo

Mangueira de gas ndo montada ou danificada
Montar ou trocar a mangueira de gas

Tocha de solda com defeito
Substituir a tocha de solda

Valvula solenoide de gas com defeito
entrar em contato com a Assisténcia Técnica

Problemas do transportador de arame

Em aplicagbes com pacotes de mangueiras compridos

Causa:

Assentamento inadequado do pacote de mangueiras

Eliminagéo: Colocar o pacote de mangueiras o mais reto possivel , evitando raios

de dobramentos estreitos

A tocha de solda esquenta muito

Causa:
Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Tocha de solda dimensionada muito fraca
Observar o ciclo de trabalho e os limites de carga

Somente em instalagdes com refrigeragao a dgua: Fluxo do liquido
para o refrigerador insuficiente

Controlar o nivel do refrigerador, o volume do fluxo do liquido para o
refrigerado, a contaminacéo do refrigerador etc. Para obter mais in-
formagdes, consultar o manual de instrugdes do dispositivo de refri-
geragao



Caracteristicas de soldagem ruins
Causa: pardmetros de soldagem incorretos
Solugdo:  Verificar os ajustes

Causa: Conexao a terra ruim
Solugdo:  produzir um bom contato para a pega de trabalho

Causa: nenhum ou pouco géas de protecéao

Solugdo:  Verificar o redutor de presséo, a mangueira de gas, a valvula soleno-
ide de gas, a conexado de gas da tocha de solda etc.

Causa: Tocha de solda com vazamento
Solugdo:  Substituir a tocha de solda

Causa: Tubo de contato incorreto ou desgastado
Solugdo:  Substituir o tubo de contato

Causa: Liga de arame ou didmetro de arame incorreto
Solugédo:  verificar o eletrodo de arame instalado

Causa: Liga de arame ou didmetro de arame incorreto
Solugdo:  Verificar a capacidade de soldagem da matéria prima basica

PT-BR

Causa: Gés de protecao inadequado para a liga de arame
Solugdo: utilizar o gas de protecgéo correto
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Conservacao, Manutencao e Descarte

Geral Em condi¢cdes operacionais normais, o aparelho necessita apenas de conservagéo
e manutencado minimas. No entanto, a consideragéo de alguns itens é indis-
pensavel para deixar o sistema de soldagem pronto para operar durante varios
anos.

Reconhecimento |1,
de pecas de des-
gaste defeituo-
sas

1. Pecas deisolamento
- Bordas externas queimadas, entalhes
2. Bocais
- Bordas externas queimadas, entalhes
- Com muitos respingos de solda
3. Protecgao contra respingos
- Bordas externas queimadas, entalhes
4. Tubos de contato
- Furos de entrada e saida de arame desgastados (ovais)
- Com muitos respingos de solda
- Penetragcao de solda na ponta do tubo de contato
5. Bicos de gas
- Com muitos respingos de solda
- Bordas externas queimadas
- Entalhes

Limpeza da to- 1
cha de solda
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Manutencado em - Controlar pecgas de desgaste
todo comissiona- - substituir pecas de desgaste defeituosas
mento - Deixar o bico de gas livre de respingos de solda

Verificar bico de gas, protecédo contra respingos e isolamentos quanto a
danos, e substituir componentes danificados.
- Além disso, em cada comissionamento, nas tochas de solda resfriadas a agua:

garantir que todas as conexdes do refrigerador estejam vedadas
- garantir que haja um fluxo de retorno adequado do refrigerador

PT-BR

Descarte O descarte s6 deve ser realizado de acordo com a se¢gdo com 0 mesmo home no
capitulo "Normas de seguranga"
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Dados técnicos

Dados técnicos
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Tubo curvado MIG/MAG 180i CMT
Braze+

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
M21 (EN 439)

10

100% ED*/180 A

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
C1 (EN 439)

10

100% ED*/180 A

Didmetro do arame

0,8 mm / 0,032 inch

Tubo curvado MIG/MAG 240i CMT
Braze+

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
M21 (EN 439)

10

100% ED*/240 A

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
C1 (EN 439)

10

100% CT* /240 A

Didmetro do arame

0,8/1,2 mm / 0,032/0,047 inch

Tubo curvado MIG/MAG 270i CMT
Braze+

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
M21 (EN 439)

10

100% ED*/270 A

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
C1 (EN 439)

10

100% ED*/270 A

Didmetro do arame

0,8-12mm/ 0,032 - 0,047 inch

Tubo curvado MIG/MAG 330i CMT
Braze+

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
M21 (EN 439)

10

100% ED*/330 A

Corrente max. de soldagem a
min/40° C
C1 (EN 439)

10

100% ED*/330 A

Didmetro do arame

0,8-1,2mm /0,032 - 0,047 inch

* ED = Ciclo de trabalho
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spareparts.fronius.com

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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