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ABIPLAS® WELD 1 Identifikation

1 Identifikation
Die Plasma-SchweiBbrenner ABIPLAS® WELD werden in der Industrie und im
Gewerbe zum Schutzgasschweiflen mit inerten Gasen und Gasgemische mit
Aktivanteilen eingesetzt. Diese Baureihe ist zum VerbindungsschweifBen in
allen SchweiBpositionen einsetzbar. Die SchweiBbrenner sind flissiggekihlt.
Fir den Betrieb ist die Verwendung einer SchweiBstromquelle mit integriertem
Umlaufkihlgerét oder ein separates Umlaufkishlgerét erforderlich. Diese
Betriebsanleitung beschreibt nur Plasma-SchweiBbrenner ABIPLAS® WELD.
Das SchweiBbrenner-System darf nur mit Original ABICOR BINZEL
Ersatzteilen betrieben werden.

1.1 Kennzeichnung

Das Produkt erfiillt die geltenden Anforderungen des jeweiligen Marktes fir
das Inverkehrbringen. Sofern es einer entsprechenden Kennzeichnung bedarf,
ist diese am Produkt angebracht.

2 Sicherheit

Beachten Sie das beiliegende Dokument Sicherheitshinweise.

2.1 BestimmungsgeméBe Verwendung

* Das in dieser Anleitung beschriebene Gerdt darf ausschlieBlich zu dem in
der Anleitung beschriebenen Zweck in der beschriebenen Art und Weise
verwendet werden. Beachten Sie dabei die Betriebs-, Wartungs- und
Instandhaltungsbedingungen.

¢ Jede andere Verwendung gilt als nicht bestimmungsgemaf.

* Eigenméchtige Umbauten oder Verdnderungen zur Leistungssteigerung
sind nicht zulassig.

2.2 Personliche Schutzausriistung (PSA)

Um Gefahren fiir den Nutzer zu vermeiden wird in dieser Anleitung das Tragen
von persdnlicher Schutzausriistung (PSA) empfohlen.

¢ Sie besteht aus Schutzanzug, Schutzbrille, Atemschutzmaske Klasse P3,
Schutzhandschuhen und Sicherheitsschuhen.
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2 Sicherheit ABIPLAS® WELD

2.3 Klassifizierung der Warnhinweise
Die in der Betriebsanleitung verwendeten Warnhinweise sind in vier
verschiedene Ebenen unterteilt und werden vor potenziell geféhrlichen
Arbeitsschritten angegeben. Geordnet nach abnehmender Wichtigkeit
bedeuten sie Folgendes:

A\ GEFAHR

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden

wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Folge.

A WARNUNG

Bezeichnet eine méglicherweise geféhrliche Situation. Wenn sie nicht

gemieden wird, kdnnen schwere Verletzungen die Folge sein.

A\ VORSICHT

Bezeichnet eine méglicherweise schddliche Situation. Wenn sie nicht

gemieden wird, kdnnen leichte oder geringfiigige Verletzungen die Folge

sein.

HINWEIS

Bezeichnet die Gefahr, dass Arbeitsergebnisse beeintrdchtigt werden oder

Sachschdden an der Ausrisstung die Folge sein kénnen.

2.4 Spezielle Warnhinweise fir den Betrieb

Elektromagnetische Felder
Gefahr durch elekiromagnetische Felder

* Herzschrittmacher kdnnen in ihrer Funktion beeintréchtigt werden (Bei
Bedarf arztlichen Rat einholen).
* Stérungen an elekirischen Gerdten im Umfeld sind maglich.

Verbrennungsgefahr
Verbrennungsgefahr durch frei brennenden Pilotlichtbogen

* Tragen Sie die vorgeschriebene Schutzausriistung bestehend aus
Augenschutz und Schutzhandschuhen.
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ABIPLAS® WELD

3 Produktbeschreibung

2.5 Angaben fir den Notfall

Unterbrechen Sie im Notfall sofort folgende Versorgungen:

* Elektrische Energieversorgung

o KihImittelversorgung

¢ Gaszufuhr

Weitere MaBnahmen entnehmen Sie der Betriebsanleitung der Stromquelle

oder der Dokumentation weiterer Peripheriegerdte.

3 Produktbeschreibung

A WARNUNG

verdndern.

verwenden.

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméBe Verwendung

Bei nicht bestimmungsgemaBer Verwendung kénnen vom Gerdt Gefahren
fir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen.

Gerdt ausschlieBlich bestimmungsgeméaf verwenden.

Gerdt nicht eigenméichtig zur Leistungssteigerung umbauen oder

Gerdt nur durch beféhigte Personen (in Deutschland siehe TRBS 1203)

3.1 Technische Daten

SchweiBBen

=10 °C bis +40 °C

Transport und Lagerung

—-25 °Cbis +55 °C

Relative Luftfeuchtigkeit

bis 90 % bei 20 °C

Tab. 1 Umgebungsbedingungen im Betrieb
Typ ABIPLAS® WELD 100W /100WMT [ 150 W/ 150 W MT
FGhrungsart handgefihrt/maschinengefihrt

Spannungsbemessung

113V Scheitelwert (handgefihrt)
141V Scheitelwert (maschinengefihrt)

Max. Lichtbogenziind- und
Stabilisierungsspannung
Durchschlagspannung 50 Hz

7kv

Schutzart der maschinenseitigen

IP3X (handgefihrt)

Anschlisse (EN 60529) IP2X (maschinengefihrt)
Kohlart flissig
Tab. 2 Produktspezifische Brennerdaten (EN 60974-7)
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3 Produktbeschreibung

ABIPLAS® WELD

Wolframelektrode E3 L=57mm E3 L=57mm
@1,0/1,6/2,4/32mm | @ 1,6/2,4/3,2mm
Schlauchpaketlédnge, Standard 4,0m und 8,0m

Tab. 2

Produkispezifische Brennerdaten (EN 60974-7)

Typ ABIPLAS® WELD

100 W/ 100 W MT 150 W / 150 W MT

Inert- oder Inertaktivgasgemische

Plasmagas: 0,5-1,5|/min 0,7-2,0 |/min
Argon, Argon/Helium, Helium
Schutzgas: 4,0-12,0 |/min 4,0-12,0 |/min

Tab. 3

Prozessgase nach DIN EN I1SO 14175

Typ ABIPLAS® WELD

100 W / 100 W MT ‘lSOW/]SOWMT

Spannungsart

Gleichspannung

Polung der Wolframelektrode kathodisch ()

Polung des Werkstiickes anodisch (+)
Arbeitsspannung 10-40V

SchweiBlstrom 3-100A bei 100% ED ‘ 15-150A bei 100% ED
Tab. 4 Hauptlichtbogen

Typ ABIPLAS® WELD

100 W/ 100 W MT |150W/150WMT

Spannungsart Gleichspannung
Polung der Wolframelekirode kathodisch ()
Polung der Plasmadise anodisch (+)
Lichtbogenstrom 2-10A
Tab. 5 Pilot-/Hilfslichtbogen
Typ ABIPLAS® WELD 100 W 150 W
Schaltleistung Poti Linear 1W bei 40°C
Schaltspannung Taster 0,02-42V

(Gleich- und Wechselspannung)
Schaltstrom Taster 0,01-100mA

Schaltleistung Taster

max. 1W (ohmsche Belastung)

Tab. 6

DE-6

Elektrische Steuereinrichtungen bei Handbrennern

BAL.O092 « 2020-12-17




ABIPLAS® WELD

3 Produktbeschreibung

Typ ABIPLAS® WELD 100 W / 100 W MT | 150 W / 150 W MT
max. Vorlauftemperatur 45°C
min. Durchfluss 0,5 |/min

Eingangsdruck

min. 2 bar, max. 4 bar

Kihimittelleitwert

max. £ 30pS/cm

Kuhlgerateleistung

min. 800 W

Tab. 7 Angaben zur Brennerkishlung

Gleichstrom / Elektrode am Minuspol

Plasmadise| Plasmagas | Standard Plasmadise Plasmadise Lang
@ (mm) Argon (I/min) | @ Elekirode (mm) | Strom (A) | @ Elektrode (mm)| Strom (A)
0,8 0,2-0,4 1,0 25 1,0 20
1,2 0,2-0,5 1,6 40 1,6 35
1,7 0,3-0,7 1,6/2,4 55 1,6/24 50
2,3 0,3-1,0 1,6/2,4 70 1,6/24 60
2,6 0,4-1,2 2,4 80 2,4 70
3,0 0,5-1,3 2,4 100 - -
3,6 0,5-1,5 2,4 100 - -
Tab. 8 Parameter Richtwerttabelle ABIPLAS® WELD 100 W / MT
Gleichstrom / Elektrode am Minuspol
Plasmadise | Plasmagas Standard Plasmadiise Plasmadiise Lang
@ (mm) Argon (I/min) | @ Elektrode (mm) | Strom (A)| @ Elektrode (mm)| Strom (A)
1,2 0,2-0,4 1,6 50 - -
1,4 0,2-0,4 1,6 60 - -
1,6 0,3-0,5 1,6/24 70 1,6/24 50
1,8 0,3-0,6 1,6/2,4 80 - -
2,0 0,3-0,7 1,6/24 90 1,6/24 70
2,3 0,3-0,7 2,4/372 110 - -
2,6 0,4-0,8 2,4/3,2 130 2,4/3,2 110
3,0 0,4-1,0 2,4/32 150 - -
3,6 0,5-1,3 3,2 150 - -
Tab. 9 Parameter Richtwerttabelle ABIPLAS® WELD 150 W / MT
BAL.O092 « 2020-12-17 DE-7




3 Produktbeschreibung ABIPLAS® WELD

3.2 Abkirzungen

DC

Gleichstrom

ED

Einschaltdauer

Spannungsbemessung | Isolationswiderstands-, Spannungsfestigkeits- und Schutzartklassifizierung

ABIPLAS® WELD.... Plasma-HandschweiBbrenner

ABIPLAS® WELD...MT Plasma-MaschinenschweiBbrenner

w

flissiggekihlt

Tab. 10

Abkirzungen

3.3 Verwendete Zeichen und Symbole

In der Betriebsanleitung werden folgende Zeichen und Symbole verwendet:

Symbol

Beschreibung

Aufzdhlungssymbol fir Handlungsanweisungen und Aufzéhlungen

=

Querverweissymbol verweist auf detaillierte, ergéinzende oder weiterfihrende Informationen

Handlungsschritt/e im Text, die der Reihenfolge nach durchzufihren sind

3.4 Typenschild

Die Plasma-Schweibrenner sind wie folgt gekennzeichnet:

1 Typenschild 2 Aufkleber ABICOR BINZEL

Abb. 1

DE-8

Typenschild

Beachten Sie fir alle Rijckfragen folgende Angaben:

* Typenkennzeichnung auf dem Brennergriff, z.B. ABIPLAS® WELD 100 W
beim Handschweif3brenner

BAL.O092 « 2020-12-17




ABIPLAS® WELD 4 Lieferumfang

4 Lieferumfang
Der Standard-Lieferumfang beinhaltet folgendes:

* Brennerkérper ¢ Schlauchpaket

¢ Handgriff mit Schaltereinheit (Handbrenner) * Betriebsanleitung
oder Griffrohr (Maschinenbrenner)

Tab. 11 Lieferumfang

Bestelldaten und Identnummern der Ausriist- und VerschleiBteile, entnehmen
Sie den aktuellen Bestellunterlagen. Kontakt fir Beratung und Bestellung finden

Sie im Internet unter www.binzel-abicor.com.

5 Funktionsbeschreibung

7 6 5
1 Plasmagas 4 Hauptstromquelle 7 Gasdise
2  Wolframelektrode 5 Kaltdrahtzufuhr 8 Schutzgas
3  Pilotstromquelle 6  Werkstiick

Abb. 2 Funktionsbeschreibung

Die Plasma-Schweif3brenner arbeiten mit zwei voneinander unabhédngigen
einstellbaren Lichtbgen (Pilot- und Hauptlichtbogen), die von der Stromquelle
versorgt werden. Der Pilotlichtbogen brennt zwischen einer kathodisch
gepolten Wolframelektrode und einer anodisch gepolten Kupferdiise. Er wird
mit Hilfe einer Hochfrequenzspannung geziindet und dient dazu, die Zindung
des Hauptlichtbogens zu erméglichen. Der Hauptlichtbogen brennt zwischen
der Wolframelektrode und dem anodisch gepolten Werkstiick. Das Plasmagas
tritt an der Offnung der Plasmadise als hochenergetischer Plasmastrahl aus

und stellt die zum SchweiBBen bendtigte Wérmeenergie zur Verfiigung. Der

BAL.O092 « 2020-12-17 DE-9
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6 Inbetriebnahme

ABIPLAS® WELD

6 Inbetriebnahme

DE-10

Zusatzwerkstoff kann optional in Form eines Drahtes dem Prozess zugefiihrt
werden. Lichtbogen und Schmelzbad werden durch inertes Gas oder
Aktivgasanteile geschitzt. Das Schlauchpaket dient als Versorgungsleitung
und ist mit allen Anschlusselementen versehen.

Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf

Fir die gesamte Dauer von Wartungs-, Instandhaltungs-, Montage- bzw.
Demontage- und Reparaturarbeiten ist Folgendes zu beachten:

* Schalten Sie die Stromquelle aus.

* Sperren Sie die Gaszufuhr ab.

* Sperren Sie die KihImittelzufuhr ab.

* Trennen Sie alle elekirischen Verbindungen.

Verletzungsgefahr und Geréteschaden durch unautorisierte
Personen

UnsachgeméBe Reparaturen und Anderungen am Produkt kénnen zu

erheblichen Verletzungen und Gerdteschéden fihren. Die Produktgarantie

erlischt bei Eingriff durch unautorisierte Personen.

* Bedienungs-, Wartungs-, Reinigungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur
von beféhigten Personen (in Deutschland siehe TRBS 1203) durchgefiihrt
werden.

HINWEIS

* Beachten Sie folgende Angaben:

= 3 Produkibeschreibung auf Seite DE-5

BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD 6 Inbetriebnahme

6.1 Brennerkérper ABIPLAS® WELD ausriisten

12
1 Einstelllehre 4 Gasdiffusor 7  Zentrierkeramik 10 Plasmadiise, lang
2 Schutzgasdise 5 Isolierring 8 Wolframelektrode 11 Schutzgasdise, lang
3 Plasmadiise 6  Brennerkérper 9  Brennerkappe 12 Einstelllehre, lang

Abb. 3 Ubersicht VerschleiBteile

A\ VORSICHT

Verletzungsgefahr
Durch- bzw. Einstich durch Wolframelektrodenspitze.
* Greifen Sie nicht in den Gefahrenbereich.

* Tragen Sie entsprechende Schutzhandschuhe.

1-2 3 4 5 6 7-8 9
¢
é 3 ? a
5

Abb. 4 Handlungsschritte Brennerksrper ABIPLAS® WELD ausriisten

1 Wolframelektrode mit stumpfen Ende ca. 5 mm tief in Brennerkappe
einstecken.

2 Brennerkappe von oben in den Brennerkérper bis zum Anschlag
festschrauben.

3 Eingeschraubte Brennerkappe um eine halbe Drehung gegen den
Uhrzeigersinn |&sen.

BAL.O092 « 2020-12-17 DE-11



6 Inbetriebnahme ABIPLAS® WELD

4 Zentrierkeramik in Brennerkérper einfihren. Hierbei muss die
Wolframelektrode durch die zentrale Bohrung der Keramik gefishrt werden.

5 Durch die Einstell-Lehre wird das Einstellmaf3 der Wolframelekirodenlénge
bestimmt. Hierzu die Einstell-Lehre in den Brennerkérper schrauben. Hierbei
muss die Wolframelekirodenspitze auf der Anschlagschulter der Nut
aufsitzen. In dieser Position die Wolframelektrode mit der Brennerkappe
festspannen.

HINWEIS

* Locker sitzende Diisen kénnen durch schlechten Strom- und

Waérmeibergang zur Zerstérung des Brenners fihren.

6 Plasmadise in Gewindebohrung schrauben und mit Einstell-Lehre fest
anziehen.

7 Isolierring iber das AuBengewinde des Brennerkérpers stecken bis dieser
an der Kunststoffummantelung des Brennerkérpers anliegt.

8 Gasdiffusor bis zum Anschlag auf das AuBengewinde des Brennerkérpers
schrauben.

9 Keramische Gasdisse ,handfest” auf das AuBengewinde des
Brennerk&rpers schrauben, bis diese spaltrei in der Ringnut des Isolierringes

sitzt.

6.2 Schlauchpaket maschinenseitig montieren

Der maschinenseitige Anschluss erfolgt serienmaBig mit einem
ABICOR BINZEL Zentralstecker.

HINWEIS

* Pilotstromkabel und Steuerleitung sind mit den entsprechenden

Anschliissen fir den jeweiligen Stromquellentyp auszuristen.

DE-12 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD 6 Inbetriebnahme

/.I
/2
3
-
| - ——— -
4
1 Kohimittelricklauf 2 Kihlmittelvorlauf 3 Steverleitung 4  Pilotstromkabel

Abb. 5 Brenner anschlieBen

1 SchweiBkabelstecker und -buchse an der Stromquelle zusammenfiigen und
verriegeln.

2 Pilotstromkabel mit Stromquelle verbinden.

3 Bei Handbrennern: Steuerleitung mit Stromquelle verbinden.

6.3 Kuihlmittel anschlieBen

A WARNUNG

Verbrennungsgefahr

Der Plasma-Schweiflbrenner wird durch zu geringen KihImittelstand
iberhitzt.

* Tragen Sie entsprechende Schutzhandschuhe.

+ Uberprifen Sie regelmaBig den Kihlmittelstand.

BAL.O092 ¢ 2020-12-17 DE-13



6 Inbetriebnahme ABIPLAS® WELD

HINWEIS

* Achten Sie darauf, dass KihImittelvorlauf und -riicklauf ordnungsgemaf3

installiert sind. KishImittelvorlauf = blau, KihImittelriicklauf = rot.

* Verwenden Sie kein deionisiertes oder demineralisiertes Wasser als
Kihlmittel oder fir Dichtheits- und Durchflussprisfungen.
Dies kann die Lebensdauer Ihres Schweif3brenners beeintréchtigen.

* Wir empfehlen fir flissiggekihlte Schweibrenner die Verwendung von
ABICOR BINZEL KijhImittel der Reihe BTC.

= Beachten Sie hierzu das entsprechende Sicherheitsdatenblatt.

1 KohImittelriicklauf-Schlauch 3 Umlaufkishlgerat
2 Kihlmittelvorlauf-Schlauch 4  Steuerleitung

Abb. 6 Kishlmittel anschlieben

Entliften Sie bei jeder Erstinbetriebnahme bzw. nach jedem

Schlauchpaketwechsel das gesamte Kihlsystem wie folgt:

1 KohImittelricklauf-Schlauch (2) am Umlaufkihlgerdt (3) I6sen und Gber
einen Auffangbehélter halten.

2 Offnung am Kihimittelriicklauf-Schlauch (2) verschlieBen und durch
wiederholtes, abruptes Offnen wieder frei geben, bis das KihImittel
kontinuierlich und blasenfrei in den Auffangbehdlter flief3t.

3 Umlaufkihlgerét (3) ausschalten und KihImittelriicklauf-Schlauch (2)
wieder anschlieBen.

DE-14 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD

6 Inbetriecbnahme

6.4 Schutzgasmenge einstellen

BAL.O092 « 2020-12-17

HINWEIS

* Art und Menge des zu verwendenden Schutzgases héngt von der
Schweiflaufgabe und der Gasdiisengeometrie ab. Als Plasmagas diirfen
nur reine Inertgase oder deren Gemische verwendet werden.

= Tab. 3 Prozessgase nach DIN EN ISO 14175 auf Seite DE-6

¢ Stellen Sie alle Schutzgasverbindungen gasdicht her.

* In den Schutz- und Plasmagasschlduchen kénnen sich nach léngeren
Stillstandszeiten bzw. durch starke Temperaturschwankungen geringe
Kondensatriickstdnde bilden. Demontieren Sie die VerschleiBteile und
enffernen Sie die Riickstéinde, indem Sie den Gastesttaster so lange
betdtigen, bis das Schutz- und Plasmagas getrocknet ist. Fithren Sie
diesen Vorgang téglich vor dem Arbeitsbeginn aus.

e Um eine Verstopfung durch Verunreinigung in der Schutzgasversorgung
zu verhindern, missen Sie das Flaschenventil vor dem Anschluss kurz
5ffnen. Dadurch werden evil. Verunreinigungen ausgeblasen.

1 Plasma- und Schutzgas anschlieBen

2 Gasmenge einstellen
= Tab. 8 Parameter Richtwerttabelle ABIPLAS® WELD 100 W / MT auf

Seite DE-7 und Tab. 9 Parameter Richtwerttabelle
ABIPLAS® WELD 150 W / MT auf Seite DE-7

DE-15



7 Betrieb ABIPLAS® WELD

7 Betrieb

Atemnot und Vergiftungen durch Einatmen von Phosgengas

Beim Schweifen von Werkstiicken, die mit chlorhaltigen Lsungsmitteln

entfettet wurden, entsteht Phosgengas.

* Rauch und Démpfe nicht einatmen.

* Fir ausreichend Frischluft sorgen.

* Werksticke vor dem SchweiBen mit klarem Wasser abspilen.

* Keine chlorhaltigen Entfettungsbéder in der Néhe des SchweiBplatzes
aufstellen.

Verbrennungsgefahr
Bei SchweiBarbeiten kann durch sprihende Funken, glihende Werkstiicke
oder durch heifle Schlacke eine Flammenbildung entstehen.

* Arbeitsbereich nach Brandherden kontrollieren.

* Geeignete Brandschutzmittel am Arbeitsplatz zur Verfigung stellen.

* Werkstiicke nach dem Schweif3en abkihlen lassen.

* Vor SchweiBarbeiten, die Massezange ordnungsgemé&B am Werkstiick
oder Schweifdtisch befestigen.

A WARNUNG
Blendung der Augen

Der durch das SchweiBen erzeugte Lichtbogen kann Augen schadigen.
* Tragen Sie lhre persénliche Schutzausriistung.
+ Uberpriifen Sie die Schutzausriistung vor jedem Schneidvorgang.

HINWEIS

* Die Bedienung ist ausschlieBlich befahigten Personen (in Deutschland
siche TRBS 1203) vorbehalten.

* Stellen Sie sicher, dass alle erforderlichen Parameter z.B. Schweif3strom,
Drahtvorschub, usw. entsprechend der Schweif3aufgabe an der
SchweiBstromquelle eingestellt sind.

* Uberpriifen Sie den tatséchlichen Gasfluss an den Messinstrumenten
bzw. durch verschlieBen und &ffnen der entsprechenden
Gasaustrittsdffnungen am Brenner.

DE-16 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD 8 AuBerbetriebnahme

7.1 Vor dem Einschalten

1 Die Anschlisse des Schlauchpaketes an der Stromquelle, Gaszufuhr und
Umlavufkishlgerét auf festen Sitz prifen.

2 Ausriistteile auf Vollsténdigkeit und korrekten Sitz prifen.
= 6.1 Brennerkérper ABIPLAS® WELD ausriisten auf Seite DE-11
3 Die Funktion des Umlaufkiihlgerdts und den Druchfluss priifen.
Korrekten Durchfluss der zwei Prozessgase priifen.

5 Einstellwert des maximalen Hauptstoms auf der Anzeige der Stromquelle
prifen.

7.2 SchweiBprozess
Schutzgasflasche 6ffnen und Stromquelle einschalten.
2 Pilotlichtbogen ziinden.

3 SchweiBBbrenner dicht iber Werkstiick positionieren. Abstand zwischen
Werkstiick und Schutzgasdiise ca. 5 mm.

4 Hauptlichtbogen ziinden und Schaltelement am Handgriff betétigen.

5 Schweiflvorgang starten.

8 AuBerbetriecbnahme

HINWEIS

* Beachten Sie bei der AuBerbetriebnahme die Abschaltprozeduren aller

im Schweifsystem vorhandenen Komponenten.

* Flussiggekihlte Schlauchpakete werden bei Uberhitzung undicht. Lassen
Sie deshalb das Umlaufkihlgerdt nach dem Schweif3en ca. 5 min. weiter
laufen.

1 Die Schutzgas-Nachstrdmzeit abwarten.
2 Absperrventil und Gaszufuhr schlieBen.
3 Die Stromquelle ausschalten.

4 Das Umlaufkishlgerdt ausschalten.
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9 Wartung und Reinigung ABIPLAS® WELD

9 Wartung und Reinigung

Regelmé&Bige und dauerhafte Wartung und Reinigung sind Voraussetzung fir
eine lange Lebensdauer und eine einwandfreie Funktion.

A\ GEFAHR

Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf

Fir die gesamte Dauer von Wartungs-, Instandhaltungs-, Montage- bzw.
Demontage- und Reparaturarbeiten ist Folgendes zu beachten:

¢ Schalten Sie die Stromquelle aus.

* Sperren Sie die Gaszufuhr ab.

* Sperren Sie die KihImittelzufuhr ab.

* L3sen Sie die Kihlmittelschlduche des KihImittelvor- und -riicklaufes.
* Trennen Sie alle elekirischen Verbindungen.

Stromschlag

Gefdhrliche Spannung durch fehlerhafte Kabel.

» Uberpriifen Sie alle spannungsfishrenden Kabel und Verbindungen auf
ordnungsgemdBe Installation und Beschddigungen.

* Tauschen Sie schadhafte, deformierte oder verschlissene Teile aus.

Verbrennungsgefahr

Verbrennungsgefahr durch austretendes heifles Kihlmittel und heifBe

Oberfléchen.

¢ Schalten Sie das Umlaufkishlgerét vor Beginn der Wartungs-,
Instandhaltungs-, Montage- bzw. Demontage- und Reparaturarbeiten aus.

* Llassen Sie die SchweiBBbrenner abkihlen.

* Tragen Sie entsprechende Schutzhandschuhe.

HINWEIS

* Wartungs- und Reinigungsarbeiten diirfen nur von beféhigten Personen
(in Deutschland siehe TRBS 1203) durchgefihrt werden.

* Kihlmittelschléuche, Dichtungen und Anschlisse auf Schéden und
Dichtheit priffen, ggf. austauschen.

* Tragen Sie wéhrend der Wartungs- und Reinigungsarbeiten immer lhre
persénliche Schutzausristung.

* Enffernen Sie anhaftende SchweiBspritzer.

* Prifen Sie alle Verschraubungen auf festen Sitz.
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ABIPLAS® WELD 9 Wartung und Reinigung

9.1 Schlauchpaket
Reinigen Sie das Schlauchpaket wie folgt:

1 Verschraubungen und Steckverbindungen auf sichtbare Schaden und

festen Sitz Gberprifen und ggf. austauschen.

A WARNUNG

Verletzungsgefahr
Schwere Verletzungen durch herumwirbelnde Teile.

* Tragen Sie beim Ausblasen der Drahtfihrung persénliche
Schutzausriistung, insbesondere eine Schutzbrille.

A\ VORSICHT

Sachschaden
Der SchweiBBbrenner wird durch Schmutzpartikel im Inneren zerstért.

* Blasen Sie niemals mit Druckluft von vorne in die Disen.

2 Leitungen von hinten mit Druckluft ausblasen.

9.2 Brennerkédrper
1 Gasdise abnehmen.

2 SchweiBspritzer entfernen.

HINWEIS

* Tauschen Sie die Zentrierkeramik aus, sobald Ablagerungen an der

Oberfléiche zu sehen sind. Durch Ablagerungen k&énnen
Hochspannungsiiberschldge entstehen, die den Brennerkdrper zerstéren.

3 VerschleiBteile auf sichtbare Schaden iberprifen und ggf. austauschen.
4 Brennerkappe abschrauben und Wolframelektrode entnehmen.
5 Wolframelektrode wie folgt anschleifen:

Das Anschleifen der Wolframelektrode ist abhdngig vom Verschlei und muss

deshalb nach Bedarf vorgenommen werden.
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10 Stérungen und deren Behebung ABIPLAS® WELD

s | =

Abb. 7 Anschleifen der Wolframelektrode

Verwenden Sie zum Anschleifen der Wolframelekirode ein Schleifgerdt mit
Diamantscheibe und folgende Funktionsprinzipien:

» Zentrischer Anschliff zur Mittelachse.
* Automatische Antriebsregelung der Wolframelektrode durch Schwerkraft.
* Fiir alle Elektrodendurchmesser einstellbar.

¢ Stufenlose Winkeleinstellung.

10 Stérungen und deren Behebung

A\ GEFAHR
Verletzungsgefahr und Geréateschéaden durch unautorisierte
Personen

UnsachgeméBe Reparaturen und Anderungen am Produkt kénnen zu

erheblichen Verletzungen und Gerdteschaden fihren. Die Produktgarantie

erlischt bei Eingriff durch unautoristierte Personen.

* Bedienungs, Wartungs-, Reinigungs- und Reparaturarbeiten disrfen nur
von beféhigten Personen (in Deutschland siehe TRBS 1203) durchgefiihrt

werden.

Beachten Sie das beiliegende Dokument Gewdhrleistung. Wenden Sie sich bei
jedem Zweifel und/oder Problemen an lhren Fachhdndler oder an den

Hersteller.

HINWEIS

* Beachten Sie auch die Betriebsanleitungen der schweifitechnischen

Komponenten wie z.B. Stromquelle, Schweifbrenner-System,

Umlaufkihlaggregat usw.
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11 Entsorgung

Stérung

Ursache

Behebung

Pilotlichtbogen
ziindet nicht

Wolframelektrode und Plasmadiise haben
Kontakt

* Elektrode neu justieren

Abstand zwischen Wolframelektrode und
Plasmadise zu grof3

* Elekirode neu justieren

Wolframelekirode ist verschlissen oder
verzundert

* Elektrode neu anschleifen und
einstellen

Hauptlichtbogen
ziindet nicht

Abstand Werkstiick zum Brenner zu grof3

¢ Abstand verkiirzen

Pilotlichtbogen brennt nicht

¢ Pilotlichtbogen ziinden

Verbindung Werkstiick zur Stromquelle ist
unterbrochen

* Massekabel anschlieflen

Brennerkérper
oder
Stromzuleitung
Uberhitzt

KihImitteldurchfluss nicht ausreichend

* Umlaufkihlaggregat prifen und
reparieren

Schweif3strom zu hoch

* Schweifistrom senken

Kihlmittelschlauch oder flissiggekihltes
Stromkabel verengt oder verschlossen

* Verengung beseitigen ggf.
Schlauchpaket wechseln

Plasmadise nicht richtig angezogen

¢ Plasmadiise festschrauben

Pilot- oder Haupt-
lichtbogen
brennt schief

Wolframelektrode verschlissen

* Wolframelekirode anschleifen

Plasmadiise verschlissen

¢ Plasmadiise austauschen

Zentrierkeramik fehlt oder ist beschadigt

¢ Zentrierkeramik erneuern

Tab. 12

11 Entsorgung

Stérungen und deren Behebung

Wolfram (Wolframelektrode)

BE

Tab. 13

Kritische Rohstoffe

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Geréte unterliegen der
Europdischen Richtlinie 2012/19/EU Elekiro- und Elektronik- Altgerdte.

* Elektrogeréte dirfen nicht ber den Hausmiill entsorgt werden.

* Elektrogerdte misssen getrennt gesammelt einer umweltgerechten
Wiederverwertung zugefihrt werden.

* Beachten Sie hierzu die &rilichen Bestimmungen, Gesetze, Vorschriften,

Normen und Richtlinien.

¢ Informationen zur Sammlung und zur Riickgabe von Elektroaltgerdten
erhalten Sie von lhrer Kommunalbehérde.

demontieren.

Um das Produkt ordnungsgeméf zu entsorgen, miissen Sie es zuerst
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Translation of the original operating instructions

© The manufacturer reserves the right, at any time and without prior notice, to make such changes
and amendments to these operating instructions as become necessary due to misprints, inaccuracies
or product enhancements. Such changes will, however, be incorporated into subsequent editions of
the operating instructions.

All brand names and trademarks that appear in these operating instructions are the property of their
respective owners/manufacturers.

Our latest product documents as well as all contact details for the ABICOR BINZEL national
subsidiaries and partners worldwide can be found on our website at www.binzel-abicor.com
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ABIPLAS® WELD 1 Identification

1 Identification

The ABIPLAS® WELD plasma welding torches are used in industry and the
trade sector for inert gas welding using inert gases and gas mixtures containing
active gases. This range can be used for joint welding in all welding positions.
The welding torches are liquid cooled. Their operation requires a power source
with an integrated coolant recirculator or a separate coolant recirculator.
These operating instructions only describe the ABIPLAS® WELD plasma

welding torches. The welding torch system must only be operated with original
ABICOR BINZEL spare parts.

1.1 Marking

This product fulfills the requirements that apply to the market to which it has
been introduced. A corresponding marking has been affixed to the product, if
required.

2 Safety

The attached safety instructions must be observed.

2.1 Designated use

* The device described in these instructions may be used only for the
purpose and in the manner described in these instructions. In doing so,
observe the operating, maintenance and servicing conditions.

e Any other use is considered improper.

* Unauthorised modifications or changes to enhance the performance are
not permitted.

2.2 Personal protective equipment (PPE)

To avoid danger to the user, these instructions recommend the use of personal
protective equipment (PPE).

* This consists of protective clothing, safety goggles, a class P3 respiratory
mask, protective gloves and safety shoes.
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2 Safety ABIPLAS® WELD

2.3 Classification of the warnings

The warnings used in the operating instructions are divided into four different
levels and shown prior to potentially dangerous work steps. Arranged in
descending order of importance, they have the following meanings:

A DANGER

Describes an imminent threatening danger. If not avoided, this will result in
fatal or extremely critical injuries.

A WARNING

Describes a potentially dangerous situation. If not avoided, this may result in
serious injuries.

A\ CAUTION

Describes a potentially harmful situation. If not avoided, this may result in
slight or minor injuries.

NOTICE

Describes the risk of impairing work results or potential material damage to
the equipment.

2.4 Special warnings for operation

A DANGER

Electromagnetic fields

Hazard due to electromagnetic fields
* Cardiac pacemakers may not work properly (obtain medical advice if
necessary).

* Possible interference with electrical devices in the surrounding area.

A DANGER

Risk of burns

Risk of burns as a result of the unshielded pilot light arc

* Wear the specified protective equipment comprising eye protection and
protective gloves.
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ABIPLAS® WELD

3 Product description

2.5 Emergency information

In the event of an emergency, immediately disconnect the following supplies:

* Electrical power supply

e Coolant supply
* Gas supply

Further measures can be found in the operating instructions for the power
source or the documentation for other peripheral devices.

3 Product description

A WARNING

material property.

authorisation.

Hazards caused by improper use

If improperly used, the device can present risks to persons, animals and

* Use the device according to its designated use only.

* Do not convert or modify the device to enhance its performance without

* The device must only be used by qualified personnel (in Germany, see

TRBS 1203).

3.1 Technical data

Welding —-10°Cto +40°C

Transport and storage —-25 °Cto +55 °C

Relative humidity Up to 90% at 20°C

Tab. 1 Ambient conditions during operation

Type ABIPLAS® WELD 100 W / 100 W MT | 150 W / 150 W MT
Type of use Manual/automatic

Voltage rating

Peak value of 113 V (manual)
Peak value of 141 V (automatic)

Max. arc inflammability and
stabilisation voltage
Breakdown voltage 50 Hz

7 kv

Protection type of the device
connections (EN 60529)

IP3X (manual)
IP2X (automatic)

Type of cooling

Liquid

Tab. 2 Product-specific torch data (EN 60974-7)

BAL.O092 « 2020-12-17
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3 Product description

ABIPLAS® WELD

Tungsten electrode

E3L=57 mm
@1.0/1.6/2.4/3.2 mm

E3L=57 mm
@ 1.6/2.4/3.2 mm

Length of the cable assembly, standard

4.0mand 8.0m

Inert or interactive gas mixtures

Tab. 2 Productspecific torch data (EN 60974-7)

Type ABIPLAS® WELD 100 W / 100 W MT 150 W / 150 W MT
Plasma gas: 0.5-1.5|/min 0.7-2.01/min
Argon, argon/helium, helium

Shielding gas: 4.0-12.0 l/min 4.0-12.0 |/min

Tab. 3

Process gases according to DIN EN ISO 14175

Type ABIPLAS® WELD 100 W / 100 W MT \ 150 W / 150 W MT
Type of voltage Direct voltage

Polarity of the tungsten electrode Cathodic ()

Polarity of the workpiece Anodic (+)

Operating voltage 10-40V

Welding current

3-100 A at 100% duty
cycle

15-150 A at 100% duty
cycle

Tab. 4

Main arc

Type ABIPLAS® WELD

100 W/ 100 W MT

150 W/ 150 W MT

Type of voltage

Direct voltage

Polarity of the tungsten electrode Cathodic (-)
Polarity of the plasma nozzle Anodic (+)
Arc current 2-10A
Tab. 5 Pilot/auxiliary arc
Type ABIPLAS® WELD 100 W 150 W
Switching power of the potentiometer Linear 1 W at 40°C
Switching voltage of the trigger 0.02-42V

(Direct and alternating voltage)
Switching current of the trigger 0.01-100 mA
Switching power of the trigger Max. 1T W (resistive load)

Tab. 6

EN-6

Electrical control devices for manual torches
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ABIPLAS® WELD

3 Product description

Type ABIPLAS® WELD 100 W/ 100 W MT | 150 W/ 150 W MT
Max. supply temperature 45°C
Min. flow rate 0.5 |/min

Inlet pressure

Min. 2 bar, max. 4 bar

Coolant conductance

Max. £ 30 pS/cm

Cooling unit power

Min. 800 W

Tab. 7 Torch cooling information

Direct current / electrode on minus pole

Plasma nozzle | Plasma gas | Standard plasma nozzle |Long plasma nozzle
%] Argon Electrode & | Current Electrode & | Current
(mm) (I/min) (mm) (A) (mm) (A)

0.8 0.2-04 1.0 25 1.0 20

1.2 0.2-0.5 1.6 40 1.6 35

1.7 0.3-0.7 1.6/2.4 55 1.6/2.4 50

2.3 0.3-1.0 1.6/2.4 70 1.6/2.4 60

2.6 0.4-1.2 2.4 80 2.4 70

3.0 0.5-1.3 2.4 100 - -

3.6 0.5-1.5 2.4 100 - -

Tab. 8 Standard parameter values table ABIPLAS® WELD 100 W / MT

BAL.O092 « 2020-12-17
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3 Product description ABIPLAS® WELD

Direct current / electrode on minus pole

Plasma nozzle | Plasma gas | Standard plasma nozzle | Long plasma nozzle
%) Argon Electrode & | Current Electrode & | Current
(mm) (I/min) (mm) (A) (mm) (A)
1.2 0.2-04 1.6 50 - -

1.4 0.2-04 1.6 60 - -

1.6 0.3-0.5 1.6/2.4 70 1.6/2.4 50
1.8 0.3-0.6 1.6/2.4 80 - -

2.0 0.3-0.7 1.6/2.4 90 1.6/2.4 70
2.3 0.3-0.7 2.4/3.2 110 - -

2.6 0.4-0.8 2.4/3.2 130 2.4/3.2 110
3.0 0.4-1.0 2.4/3.2 150 - -

3.6 0.5-1.3 3.2 150 - -

Tab. 9 Standard parameter values table ABIPLAS® WELD 150 W / MT

3.2 Abbreviations

DC

Direct current

D.C.

Duty cycle

Voltage rating

Classification of the insulation resistance, voltage strength and protection type

ABIPLAS® WELD.... Plasma manual welding torch

ABIPLAS® WELD...MT | Plasma machine welding torch

w

Liquid-cooled

Tab. 10 Abbreviations

3.3 Signs and symbols used

The following signs and symbols are used in the operating instructions:

Symbol | Description
. Bullet symbol for instructions and lists
= Cross reference symbol refers to detailed, supplementary or further information
1 Step(s) described in the text to be carried out in succession
EN-8 BAL.O092 « 2020-12-17




ABIPLAS® WELD 4 Scope of delivery

3.4 Nameplate

The plasma welding torches are labelled as follows:

1 Nameplate 2 ABICOR BINZEL label

Fig. 1 Nameplate

When making enquiries, please note the following information:

* Type label on the torch handle, for example ABIPLAS® WELD 100 W on
the manual welding torch

4 Scope of delivery

The standard scope of delivery includes the following components:

* Torch body ¢ Cable assembly

* Handle with switch unit (manual torch) * Operating instructions

or handle tube (machine torch)

Tab. 11 Scope of delivery

The order data and ID numbers for the equipment parts and wear parts can be
found in the current product catalogue. Contact details for advice and orders
can be found online at www.binzel-abicor.com.
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5 Functional description ABIPLAS® WELD

5 Functional description

1 3
8
L : a

7 6 5

1 Plasma gas 4  Main power source 7 Gas nozzle

2 Tungsten electrode 5 Cold-wire feeder 8 Shielding gas

3 Pilot current source 6 Workpiece

Fig. 2 Functional description

The plasma welding torches work with two independently adjustable arcs (pilot
and main arcs) that are supplied with power from the power source. The pilot
arc burns between a cathodically poled tungsten electrode and an anodically
poled copper nozzle. It is ignited by means of a high-frequency voltage and
used to ignite the main arc. The main arc burns between the tungsten electrode
and the anodically poled workpiece. The plasma gas is expelled from the
plasma nozzle’s opening as a high-energy plasma jet and provides the thermal
energy required for welding. The filler material can be optionally fed to the
process in wire form. The arc and the molten pool are protected by the inert
gas or the active gas components. The cable assembly serves as a supply line
and is equipped with all connection elements.
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ABIPLAS® WELD

6 Putting into operation

6 Putting into operation

BAL.O092 « 2020-12-17

Risk of injury due to unexpected start-up

The following instructions must be adhered to throughout all maintenance,
servicing, assembly, disassembly and repair work:

* Switch off the power source.

* Close off the gas supply.

* Close off the coolant supply.

* Disconnect all electrical connections.

Risk of injury and device damage when handled by
unauthorised persons

Improper repair work and modifications to the product may lead to serious

injuries and damage to the device. The product warranty will be rendered

invalid if work is carried out on the product by unauthorised persons.

* Operating, maintenance, cleaning and repair work must only be carried
out by qualified personnel (in Germany, see TRBS 1203).

NOTICE

* Please take note of the following instructions:

= 3 Product description on page EN-5
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6 Putting into operation ABIPLAS® WELD

6.1 Setting up the ABIPLAS® WELD torch body

12 1 10
1 Alignment gauge 4  Gas diffuser 7  Cenfring ceramics 10 Long plasma nozzle
2 Gas nozzle 5 Insulating ring 8 Tungsten electrode 11 long gas nozzle
3 Plasma nozzle 6 Torch body 9 Back cap 12 Llong alignment gauge
Fig. 3 Overview of the wear parts
A cautioN
Risk of injury

Puncture or cutin wounds may be caused by the tungsten electrode tip.
* Keep your hands out of the danger zone.

* Wear the correct protective gloves.

1-2 3 4 5 6 7-8 9
¢
é 4 ®
$
Fig. 4 Steps for setting up the ABIPLAS® WELD torch body

1 Insert the blunt end of the tungsten electrode into the back cap to a depth
of about 5 mm.

2 Screw the back cap into the torch body from above until reaching the

end stop.

3 Unscrew the back cap half a turn anti-clockwise.
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ABIPLAS® WELD

6 Putting into operation

BAL.O092 « 2020-12-17

4 Introduce centring ceramics into the torch body. In doing so, the tungsten

electrode must be guided through the central bore of the ceramics.

The alignment gauge is used to determine the level of adjustment of the
tungsten electrode length. To this end, screw the alignment gauge into the
torch body. The tungsten electrode tip must rest on the groove’s stop
shoulder. Tighten the tungsten electrode in this position with the back cap.

NOTICE

* The poor current and heat transfer of loosely fitted plasma nozzles may

result in irreparable damage to the torch.

Screw the plasma nozzle into the threaded bore and tighten with the
alignment gauge.

Place the insulating ring over the outside thread of the torch body until it
makes contact with the torch body’s plastic protective cover.

Screw the gas diffuser onto the outside thread of the torch body as far as it
will go.

Screw the ceramic gas nozzle ‘hand tight’ onto the outside thread of the
torch body until it sits gap-free in the insulating ring’s radial groove.
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6 Putting into operation ABIPLAS® WELD

6.2 Attaching the cable assembly to the device

Attachment to the device occurs as standard using an ABICOR BINZEL
central connector.

NOTICE

* The pilot current cable and control lead must be equipped with the

appropriate connections for the particular power source type.

4
1 Coolant return 2 Coolant supply 3 Control lead 4 Pilot current cable

Fig. 5 Connecting the torch

1 Join the welding cable plug and socket at the power source and lock them.
2 Connect the pilot current cable to the power source.

3 For manual torches: connect the control lead to the power source.
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ABIPLAS® WELD

6 Putting into operation

6.3 Connecting the coolant

A WARNING

Risk of burns

If the coolant level is too low, the plasma welding torch will overheat.
* Wear the correct protective gloves.

* Check the coolant level at regular intervals.

NOTICE

* Ensure that the coolant supply and return hoses have been correctly
installed. Coolant supply = blue, coolant return = red.

* Do not use deionised or demineralised water as coolant or for leak and
flow tests.
This may shorten your welding torch’s service life.

* For liquid-cooled welding torches, we recommend using

ABICOR BINZEL BTC coolant.

= Please consult the applicable safety data sheet.

1 Coolant return hose

2 Coolant supply hose

3 Coolant recirculator

4 Control lead

Fig. 6 Connecting the coolant

BAL.O092 « 2020-12-17
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6 Putting into operation ABIPLAS® WELD

Bleed the entire cooling system as follows when used for the first time and after

every cable assembly replacement:

1 Disconnectthe coolant return hose (1) from the coolant recirculator (3) and
hold it over a collection receptacle.

2 Seal the opening on the coolant return hose (1) then re-open it by abruptly
releasing it. Repeat this process until the coolant flows into the collection
receptacle continuously and without air bubbles.

3 Switch off the coolant recirculator (3) and reconnect the coolant return
hose (1).

Repeat this procedure until the coolant drains out continuously and without any

air bubbles.

6.4 Setting the shielding gas volume

NOTICE

* The type and amount of shielding gas used depend on the welding task
and the gas nozzle geometry. Only pure inert gases or their mixtures

may be used as plasma gas.
= Tab. 3 Process gases according to DIN EN ISO 14175 on page EN-6

* Make all shielding gas connections gas-ight.

* Small amounts of condensation may form in the shielding and plasma
gas hoses after long periods of non-use or following high temperature
fluctuations. Detach the wear parts and remove the residues by actuating
the gas test trigger until the shielding and plasma gases are dry. Perform
this procedure every day prior fo starting work.

* To prevent the shielding gas supply from becoming clogged by
impurities, the cylinder valve must be opened briefly before connecting
the cylinder. This will expel any impurities that may be present.

1 Connect the plasma and shielding gases

2 Set the gas flow rate

= Tab. 8 Standard parameter values table ABIPLAS® WELD 100 W / MT
on page EN-7 and Tab. 9 Standard parameter values table
ABIPLAS® WELD 150 W / MT on page EN-8
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ABIPLAS® WELD 7 Operation

7 Operation

Shortness of breath and poisoning caused by inhaling

phosgene gas

When welding workpieces that have been degreased with chlorinated

solvents, phosgene gas is formed.

* Do not inhale fumes and vapours.

* Ensure a sufficient supply of fresh air.

* Rinse workpieces with clean water prior to welding.

* Do not place degreasing baths containing chlorine in the vicinity of the
welding area.

A DANGER
Risk of burns

During welding activities, sparks, glowing workpieces or hot slag can
produce flames.

¢ Check the work area for flashpoints.

* Provide suitable fire extinguishing equipment at the workstation.

* Allow workpieces to cool down after welding.

* Prior to performing welding work, properly fasten the ground clamp to
the workpiece or the welding table.

A WARNING
Arc eye

The arc produced by welding can damage the eyes.
* Wear your personal protective equipment.
* Check the personal protective equipment before every cutting process.

NOTICE

* The device must only be operated by qualified personnel (in Germany,
see TRBS 1203).
* Ensure that all required parameters for your welding task, for example

welding current, wire feed etc., have been set at the welding power
source.

* Check the actual gas flow on the measuring instruments or by closing
and opening the corresponding gas outlet openings on the torch.
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8 Putting out of operation ABIPLAS® WELD

7.1 Before switching on

1 Check that the cable assembly is firmly connected to the power source, gas
supply and coolant recirculator.

2 Ensure that all equipment parts are available and correctly positioned and
secured.

= 6.1 Setting up the ABIPLAS® WELD torch body on page EN-12
3 Check the function of the coolant recirculator and the flow.
4 Check that the flow of the two process gases is correct.

5 Check the setting for the maximum main current on the power source

display.

7.2 Welding process
Open the shielding gas cylinder and switch on the power source.
2 Ignite the pilot arc.

3 Hold the welding torch just above the workpiece, maintaining a distance of
about 5 mm between the workpiece and the gas nozzle.

4 |Ignite the main arc and actuate the switching element on the handle.

5 Start the welding process.

8 Putting out of operation

NOTICE

* When putting the system out of operation, ensure that the procedures for

switching off each of the welding system components are observed.
* As liquidcooled cable assemblies start to leak when they overheat, the
coolant recirculator should continue running for approx. 5 min. after

welding.

1 Wait until the shielding gas postflow time has passed.
2 Close the shut-off valve and the gas supply.
3 Switch off the power source.

4 Switch off the coolant recirculator.
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ABIPLAS® WELD 9 Maintenance and cleaning

9 Maintenance and cleaning

Scheduled maintenance and cleaning are prerequisites for a long service life
and trouble-free operation.

Risk of injury due to unexpected start-up

The following instructions must be adhered to throughout all maintenance,
servicing, assembly, disassembly and repair work:

* Switch off the power source.

¢ Close off the gas supply.

* Close off the coolant supply.

* Disconnect the coolant supply and return hoses.

* Disconnect all electrical connections.

A DANGER

Electric shock

Dangerous voltage due to defective cables.
* Check all live cables and connections for proper installation and
damage.

* Replace any damaged, deformed or worn parts.

A DANGER
Risk of burns
Risk of burns from hot coolant and hot surfaces.

¢ Switch off the coolant recirculator before starting maintenance, servicing,
assembly, disassembly or repair work.

¢ Allow the welding torches to cool down.

* Wear the correct protective gloves.

NOTICE

* Maintenance and cleaning work must only be carried out by qualified
personnel (in Germany, see TRBS 1203).

* Check the coolant hose, seals and connectors for damage or leaks and
replace if necessary.

 Always wear your personal protective equipment when performing
maintenance and cleaning work.

* Remove any adhering weld spatter.

* Ensure that all threaded fittings are tight.
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9 Maintenance and cleaning ABIPLAS® WELD

9.1 Cable assembly
Clean the cable assembly by proceeding as follows:

1 Check threaded fittings and plug-in connections for visible damage and

tight fit and replace them if necessary.

A WARNING
Risk of injury
Serious injuries may be caused by parts swirling around.

* When cleaning the wire guide with compressed air, always wear
personal protective clothing, in particular safety goggles.

A\ CAUTION

Material damage
Impurities destroy the inside of the welding torch.

* Never blow compressed air into the nozzles from the front.

2 Clean lines by blowing compressed air through them from behind.

9.2 Torch body
1 Remove the gas nozzle.

2 Remove weld spatter.

NOTICE

* Replace the centring ceramics as soon as deposits become visible on the

surface. Deposits may result in high-voltage flashovers that destroy the

torch body.

3 Check the wear parts for visible damage and replace them if necessary.
4 Unscrew the back cap and remove the tungsten electrode.
5 Sharpen the tungsten electrode as follows:

Sharpening the tungsten electrode depends on wear and must therefore be

carried out when required.

EN-20 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD

10 Troubleshooting

10 Troubleshooting

BAL.O092 « 2020-12-17
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Fig. 7 Sharpening the tungsten electrode

To sharpen the tungsten electrode, use a sharpening device with a diamond
wheel and the following functional principles:

* The point is sharpened longitudinally through the center axis.
* Automatic regulation of the tungsten electrode drive by gravity.
* Can be set for all electrode diameters.

¢ Offers continuous angle adjustment.

A DANGER

Risk of injury and device damage when handled by

unavuthorised persons

Improper repair work and modifications to the product may lead to serious

injuries and damage to the device. The product warranty will be rendered

invalid if work is carried out on the product by unauthorised persons.

* Operating, maintenance, cleaning and repair work must only be carried
out by qualified personnel (in Germany, see TRBS 1203).

Please observe the attached ‘Warranty’ document. In the event of any doubts
and/or problems, please contact your retailer or the manufacturer.

NOTICE

* Please also consult the operating instructions for the welding

components, such as the power source, welding torch system, coolant
recirculator etc.
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10 Troubleshooting

ABIPLAS® WELD

Fault

Cause

Troubleshooting

Pilot arc does not ignite

* Tungsten electrode and plasma
nozzle make contact

* Re-adjust the electrode

* Distance between tungsten electrode
and plasma nozzle too large

* Re-adjust the electrode

* Tungsten electrode is worn out or
oxidised

* Re-sharpen and align the
electrode

Main arc does not ignite

* Distance between the workpiece and
the torch too large

¢ Shorten the distance

¢ Pilot arc does not burn

* Ignite the pilot arc

 Connection between the workpiece
and power source is interrupted

¢ Connect the earth cable

Torch body or power
source cable are
overheating

¢ Inadequate coolant flow

¢ Check and repair the coolant
recirculator

¢ Welding current too high

¢ Reduce the welding current

¢ Coolant hose or liquid-cooled power
cable constricted or sealed

* Remove constriction and
replace cable assembly if
necessary

* Plasma nozzle not properly tightened

¢ Tighten plasma nozzle

Pilot or main arc burning

* Tungsten electrode worn out

¢ Sharpen the tungsten electrode

skewed ¢ Plasma nozzle worn out * Replace the plasma nozzle
* Centring ceramics missing or * Replace the centring ceramics
damaged
Tab. 12 Troubleshooting
EN - 22 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD 11 Disposal

11 Disposal

Tungsten (tungsten electrode) >1g

Tab. 13 Critical raw materials

Equipment marked with this symbol is covered by European Directive
2012/19/EU on waste electrical and electronic equipment (WEEE).

* Electrical and electronic equipment must not be disposed of with
household waste.

* Electrical and electronic equipment must be collected separately and
recycled in an environmentally friendly manner.

* Please observe the local regulations, laws, provisions, standards and

L

* Your local authority can provide you with information about the collection
and return of electrical and electronic equipment.

* To dispose of the product correctly, it must first be disassembled.
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ABIPLAS® WELD
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Traduction du mode d'emploi d'origine

© Le constructeur se réserve le droit de modifier ce mode d'emploi & tout moment et sans avis

préalable pour des raisons d'erreurs d'impression, d'imprécisions éventuelles des informations

contenues ou d'une amélioration de ce produit. Toutefois, ces modifications ne seront prises en
considération que dans de nouvelles versions des instructions de service.

Toutes les marques déposées et marques commerciales contenues dans le présent mode d'emploi
sont la propriété de leurs titulaires/fabricants respectifs.

Vous trouverez nos documents actuels sur les produits, ainsi que I'ensemble des coordonnées
des représentants et des partenaires d'"ABICOR BINZEL dans le monde sur la page d'accueil
www.binzel-abicor.com
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ABIPLAS® WELD

1 Identification

1 Identification

1.1 Marquage

2 Sécurité

Les torches de soudage plasma ABIPLAS® WELD sont utilisées dans l'industrie
et I'artisanat pour le soudage sous gaz de protection inerte ou sous un
mélange de gaz contenant des composants actifs. Les torches de soudage de
cette gamme sont utilisables pour le soudage d'assemblage dans toutes les
positions de soudage. Les torches de soudage sont refroidies par liquide. Pour
assurer le bon fonctionnement, I'utilisation d'une source de courant de soudage
équipée d'un refroidisseur intégré ou un refroidisseur séparé est nécessaire.
Ce mode d'emploi décrit seulement les torches de soudage plasma
ABIPLAS® WELD. Le systéme de torche de soudage ne doit étre exploité
qu'avec des piéces détachées ABICOR BINZEL d'origine.

Le produit répond aux exigences de mise sur le marché en vigueur des marchés
respectifs. Tous les marquages nécessaires sont apposés sur le produit.

Respectez les consignes de sécurité figurant dans le document joint & ce
manuel.

2.1 Utilisation conforme aux dispositions

* L'appareil décrit dans ce mode d'emploi ne doit étre utilisé qu'aux fins et
de la maniére décrites dans le mode d'emploi. Veuillez respecter les
conditions d'utilisation, d'entretien et de maintenance.

¢ Toute autre utilisation du produit est considérée comme non conforme.

* Les transformations ou modifications effectuées de maniére arbitraire pour
augmenter la puissance sont interdites.

2.2 Equipement de protection individuelle (EPI)

BAL.O092 « 2020-12-17

Pour éviter d'exposer les utilisateurs & des dangers potentiels, il est

recommandé de porter un équipement de protection individuelle (EPI).

* L'équipement de protection individuelle comprend des vétements de
protection, des lunettes de protection, un masque de protection respiratoire
de classe P3, des gants de protection et des chaussures de sécurité.

FR-3



2 Sécurité ABIPLAS® WELD

2.3 Classification des consignes d'avertissement

Les consignes d'avertissement utilisées dans le mode d'emploi sont divisées en
quatre niveaux différents. Elles sont indiquées avant les étapes de travail
potentiellement dangereuses. Elles sont classées par ordre d'importance
décroissant et ont la signification suivante :

A DANGER

Signale un danger imminent qui, s'il n'est pas évité, entraine des blessures

corporelles extrémement graves ou la mort.

A\ AVERTISSEMENT

Signale une situation éventuellement dangereuse qui, si elle n'est pas évitée,

peut entrainer des blessures graves.

A\ ATTENTION

Signale un risque éventuel qui, s'il n'est pas évité, peut entrainer des

blessures plus ou moins graves.

AVIS

Signale le risque d'obtenir un résultat de travail non satisfaisant et de

provoquer des dommages de |'équipement.

2.4 Consignes d'avertissement spéciales pour un bon fonctionnement

Champs électromagnétiques

Dangers liés aux champs électromagnétiques

* Le fonctionnement des stimulateurs cardiaques risque d'étre perturbé
(consulter un médecin si nécessaire).

* Des perturbations peuvent survenir au niveau d'appareils électriques

environnants.

A DANGER

Risque de brilures

Risque de brilures lié¢ aux arcs pilotes brilant librement
* Veuillez porter I'équipement de protection prescrit, comprenant une
protection des yeux et des gants de protection.
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ABIPLAS® WELD

3 Description du produit

2.5 Instructions concernant les situations d'urgence

En cas d'urgence, coupez immédiatement les alimentations suivantes :
¢ Alimentation électrique

¢ Alimentation en liquide de refroidissement

¢ Alimentation en gaz

D'autres mesures sont décrites dans le mode d'emploi de la source de courant
ou dans la documentation des dispositifs périphériques supplémentaires.

3 Description du produit

3.1

A\ AVERTISSEMENT

Risques liés a une utilisation non conforme aux dispositions

Une utilisation de I'appareil non conforme aux dispositions peut entrainer un

danger pour les personnes, les animaux et les biens matériels.

* Nutilisez I'appareil que conformément aux dispositions.

* Les transformations ou modifications effectuées de maniére arbitraire
pour augmenter la puissance sont interdites.

* L'appareil ne doit étre utilisé que par des personnes autorisées (en

Allemagne, voir TRBS 1203).

Caractéristiques techniques

Soudage

-10 °Ca +40 °C

Transport et stockage

-25°Ca+55°C

Humidité relative de l'air

Jusqu'a 90 % a 20 °C

Tab. 1 Conditions environnementales pendant I'exploitation
Type ABIPLAS® WELD 100 W/100 W MT | 150 W/150 W MT
Maniement Manvel/automatique

Gamme de tension

113 V valeur maximum (manuel)
141 V valeur maximum (automatique)

Tension d'arc et tension de stabilisation
maximales
Tension de claquage 50 Hz

7 kv

Classe de protection des raccords c6té
poste (EN 60529)

IP3X (manuel)
IP2X (automatique)

Type de refroidissement

liquide

Tab. 2

BAL.O092 « 2020-12-17
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3 Description du produit

ABIPLAS® WELD

Electrode tungsténe E3L=57 mm E3L=57 mm
@1,0/1,6/2,4/32 mm | @ 1,6/2,4/3,2 mm

Longueur réelle du faisceau, standard 40met8,0m

Tab. 2 Caractéristiques spécifiques (EN 60974-7)

Type ABIPLAS® WELD 100 W/100 W MT 150 W/150 W MT

Gaz plasma: 0,5-1,5/min 0,7-2,0 |/min

Argon, argon/ hélium, hélium

Gaz de protection : 4,0-12,0 |/min 4,0-12,0 |/min

Mélanges de gaz inertes ou actifs

Tab. 3

Gaz de processus selon DIN EN ISO 14175

Type ABIPLAS® WELD

100 W/100 W MT

\ 150 W/150 W MT

Type de tension

Courant continu

Polarité de I'électrode tungsténe

cathodique (-)

Polarité de la piéce a souder

anodique (+)

Tension de service

10-40V

Courant de soudage

3-100 A avec un facteur
de marche de 100 %

15-150 A avec un facteur
de marche de 100 %

Tab. 4 Avrc principal

Type ABIPLAS® WELD 100 W/100 W MT 150 W/150 W MT
Type de tension Courant continu

Polarité de I'électrode tungsténe cathodique (-)

Polarité de la tuyére plasma anodique (+)

Courant d'arc 2-10A

Tab. 5 Avrc pilote/auxiliaire
Type ABIPLAS® WELD 100 W 150 W
Puissance de commande du linéaire 1 W & 40°C
potentiométre
Tension de commande du bouton 0,02-42V

(Tension continue et alternative)
Courant de commande du bouton 0,01-100mA
Puissance de commande du bouton max. 1 W (charge ohmique)

Tab. 6

FR-6

Systémes de commande électriques lors de I'utilisation de la torche manuelle
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ABIPLAS® WELD

3 Description du produit

Type ABIPLAS® WELD 100 W/100 W MT \ 150 W/150 W MT
Temp. max. aller 45°C
Débit d'eau min. 0,5 |/min

Pression d'alimentation

Min. 2 bars, max. 4 bars

Conductivité du liquide de refroidissement

Max. < 30 pS/cm

Puissance du refroidisseur

Min. 800 W

Tab. 7 Informations concernant le refroidissement de la torche

Courant continu/électrode au péle négatif

Tuyére plasma

Gaz plasma

Tuyére plasma standard

Tuyére plasma longue

%] Argon O électrode Courant | O électrode Courant
(mm) (I/min) (mm) (A) (mm) (A)
0,8 0,2-04 1,0 25 1,0 20
1,2 0,2-0,5 1,6 40 1,6 35
1,7 0,3-0,7 1,6/24 55 1,6/2,4 50
2,3 0,3-1,0 1,6 /2,4 70 1,6/24 60
2,6 0,4-1,2 2,4 80 2,4 70
3,0 0,5-1,3 2,4 100 - -
3,6 0,5-1,5 2,4 100 - -
Tab. 8 Tableau de paramétres type ABIPLAS® WELD 100 W / MT
BAL.O092 « 2020-12-17 FR-7




3 Description du produit

ABIPLAS® WELD

Courant continu/électrode au péle négatif

Tuyére plasma | Gaz plasma | Tuyére plasma standard | Tuyére plasma longue
%) Argon @ électrode Courant | @ électrode Courant
(mm) (I/min) (mm) (A) (mm) (A)
1,2 0,2-0,4 1,6 50 - -
1,4 0,2-0,4 1,6 60 - -
1,6 0,3-0,5 1,6 /2,4 70 1,6/24 50
1,8 0,3-0,6 1,6/2,4 80 - -
2,0 0,3-0,7 1,6 /2,4 90 1,6/24 70
2,3 0,3--0,7 2,4/32 110 - -
2,6 0,4-0,8 2,4/32 130 2,4/3,2 110
3,0 0,4-1,0 2,4/32 150 - -
3,6 0,5-1,3 3,2 150 - -
Tab. 9 Tableau de parameétres type ABIPLAS® WELD 150 W / MT

3.2 Abréviations

CcC

Courant continu

F.d.m

Facteur de marche

Gamme de tension

Classe de résistance d'isolement, de tension admissible et de protection

ABIPLAS® WELD....

Torche de soudage plasma manuelle

ABIPLAS® WELD... MT

Torche de soudage plasma automatique

w

Refroidi par liquide

Tab. 10

Abréviations

3.3 Signes et symboles utilisés

Dans le mode d'emploi, les signes et symboles suivants sont utilisés :

Symbole | Description
. Symbole d'énumération pour les instructions de service et les énumérations
= Symbole de renvoi faisant référence & des informations détaillées, complémentaires ou
supplémentaires
1 Etapes énumérées dans le texte et devant étre exécutées dans l'ordre
FR-8 BAL.O092 « 2020-12-17




ABIPLAS® WELD 4 Matériel fourni

3.4 Plaque signalétique

Les torches de soudage plasma sont caractérisées de la maniére suivante :

1 Plaque signalétique 2 Autocollant ABICOR BINZEL

Fig. 1 Plaque signalétique
Pour tout renseignement complémentaire, les informations suivantes sont
nécessaires :

* Type du produit sur la poignée, par ex. ABIPLAS® WELD 100 W pour les
torches de soudage manuelles

4 Matériel fourni

L'étendue de la livraison comprend en version standard :

e Corps de torche * Faisceau
* Poignée avec unité de commande (torche manuelle) | * Mode d'emploi
ou tube de poignée (torche automatique)

Tab. 11 Matériel fourni

Les caractéristiques et références des piéces d'équipement et d'usure figurent
dans le catalogue actuel. Pour obtenir des conseils et pour passer vos

commandes, consultez le site www.binzel-abicor.com.
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5 Description des fonctions ABIPLAS® WELD

5 Description des fonctions

1 3
8
3
+
4
7 6 5
1 Gazplasma 4  Source de courant principale 7 Buse gaz
2 Electrode tungsténe 5 Amenée de fil froid 8 Gaz de protection
3 Source de courant pilote 6 Piéce
Fig. 2 Description des fonctions

FR-10

Les torches de soudage plasma disposent de deux arcs autonomes (arc pilote
et arc principal) qui sont alimentés par la source de courant. L'arc pilote est
généré entre une électrode tungsténe polarisée cathodiquement et une tuyére
de cuivre polarisée anodiquement. Il est amorcé & l'aide d'une tension de
haute fréquence et permet I'amorcage de I'arc principal. L'arc principal est
généré entre |'électrode tungsténe et la piéce d'ceuvre polarisée
anodiquement. Le gaz plasma sort de l'ouverture de la tuyére plasma sous
forme d'un arc plasmagéne & haut pouvoir énergétique et fournit I'énergie
thermique nécessaire pour le soudage. Le métal d'apport peut étre ajouté au
processus sous forme de fil. L'arc et le bain de fusion sont protégés par un gaz
inerte ou un gaz comportant des composants actifs. Le faisceau sert de ligne
d'alimentation et contient tous les éléments de raccord.
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ABIPLAS® WELD

6 Mise en service

6 Mise en service

BAL.O092 « 2020-12-17

Risque de blessure en cas de démarrage inattendu
Pendant toute la durée des travaux d'entretien, de maintenance,
d'assemblage, de démontage et de réparation, respectez les points
suivants :

* Mettez la source de courant hors circuit.

* Coupez |'alimentation en gaz.

* Coupez |'alimentation en liquide de refroidissement.

* Débranchez tous les raccordements électriques.

Danger de blessures et d'endommagement du dispositif en cas
d'utilisation par des personnes non autorisées

Les réparations et modifications non conformes du produit peuvent entrainer

des blessures graves et endommager considérablement I'appareil. La

garantie produit cesse en cas d'intervention de personnes non autorisées.

* Lles travaux de commande, d'entretien, de nettoyage et de réparation ne
doivent étre effectués que par des personnes autorisées (en Allemagne,
voir TRBS 1203).

AVIS

* Veuillez respecter les indications suivantes :

= 3 Description du produit & la page FR-5
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6 Mise en service ABIPLAS® WELD

6.1 Equipement du corps de torche ABIPLAS® WELD

1
- :
12
1 Gabarit 5 Bague isolante 8 Electrode tungsténe 11 Buse de gaz de
2 Buse de gaz de protection 6  Corps de torche 9 Coiffe protection, longue
3 Tuyeére plasma 7 Céramique de centrage 10 Tuyére plasma, longue 12 Gabarit, long
4 Diffuseur gaz
Fig. 3 Vue d'ensemble des piéces d'usure
A\ ATTENTION
Risque de blessure
La pointe de I'électrode tungsténe représente un risque de blessure.
* Ne mettez pas les mains dans la zone dangereuse.
* Portez des gants de protection appropriés.
1-2 3 4 6 7-8 9
5 : §<§
Fig. 4 Opérations pour l'équipement du corps de torche ABIPLAS® WELD

1 Insérer env. 5 mm de |'extrémité émoussée de |'électrode tungsténe dans la
coiffe.

2 Visser la coiffe par le haut dans le corps de torche jusqu'd la butée.

3 Desserrer la coiffe d'un demitour dans le sens contraire des aiguilles d'une

montre.
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ABIPLAS® WELD

6 Mise en service

BAL.O092 « 2020-12-17

4 |Insérer la céramique de centrage dans le corps de torche. L'électrode

tungsténe doit étre guidée & travers |'alésage central de la céramique.

La longueur de I'électrode tungsténe est réglée par l'intermédiaire d'un
gabarit de réglage. Pour définir la longueur, visser le gabarit de réglage
dans le corps de torche. La pointe de I'électrode tungsténe doit étre en
contact avec |'épaulement de la rainure. Fixer I'électrode tungsténe dans
cette position & |'aide de la coiffe.

AVIS

* Une buse desserrée entraine un mauvais transfert de chaleur ce qui
pourrait détruire la torche.

Visser la tuyére plasma dans les trous taraudés et serrer fermement & l'aide
du gabarit de réglage.

Placer la bague isolante sur le filetage du corps de torche jusqu'a ce qu'elle
soit alignée avec |'enrobage du corps de torche.

Visser le porte électrode diffuseur sur le filetage du corps de torche jusqu'a
la butée.

Visser la buse gaz céramique & la main sur le filetage du corps de torche
jusqu'a ce qu'elle soit bien placée dans la rainure de la bague isolante.

FR-13



6 Mise en service ABIPLAS® WELD

6.2 Assembler le faisceau c6té poste

La torche standard est raccordée cété poste & I'aide d'un bloc arriére

ABICOR BINZEL.
AVIS
* Le cdble pilote et le cble de commande doivent étre équipés des
connecteurs pour la source de courant respective.
1
2
3
4
1 Retour du liquide de 2 Amenée duliquidede 3 Céble de commande 4 Cable pilote
refroidissement refroidissement
Fig. 5 Raccordement de la torche

1 Relier le connecteur et la prise du cdble de masse sur la source de courant

et les verrouiller.
2 Relier le cable pilote & la source de courant.

3 Lors de l'utilisation de la torche manuelle : Relier le céble de commande

& la source de courant.
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ABIPLAS® WELD 6 Mise en service

6.3 Raccordement du liquide de refroidissement

A\ AVERTISSEMENT

Risque de brilures

Risque de surchauffe de la torche de soudage plasma si le niveau du liquide
de refroidissement est trop bas.

* Portez des gants de protection appropriés.

* Vérifiez réguliérement le liquide de refroidissement.

AVIS

* Veillez & ce que 'amenée et le retour du liquide de refroidissement soient

correctement installés. Amenée de liquide de refroidissement = bleu,
Retour de liquide de refroidissement = rouge.

* N'utilisez pas d'eau déionisée ou déminéralisée en tant que liquide de
refroidissement ou pour le contréle d'étanchéité et d'écoulement.
Cela peut réduire la durée de vie de votre torche de soudage.

* Nous recommandons d'dtiliser le liquide de refroidissement
ABICOR BINZEL de la série BTC pour les torches de soudage
refroidies par liquide.

= Respectez a ce sujet la fiche de données de sécurité correspondante.

1 2 3

,\r@ 7
A F

1 Tuyau de retour du liquide de refroidissement 3 Refroidisseur
2 Tuyau d'amenée de liquide de refroidissement 4 Cable de commande
Fig. 6 Raccordez le liquide de refroidissement
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6 Mise en service

ABIPLAS® WELD

Lors d'une premiére installation et aprés chaque changement de faisceau,

purgez complétement le circuit de refroidissement de la maniére suivante :

Desserrez le tuyau de retour du liquide de refroidissement (1) sur le
refroidisseur (3) et tenezle au-dessus d'un récipient.

Obturez I'ouverture du tuyau de retour du liquide de refroidissement (1) et
ouvrez-le de maniére abrupte et répétée jusqu'a ce que le liquide de
refroidissement s'écoule dans le récipient en confinu sans bulles d'air.

Arrétez le refroidisseur (3) et raccordez & nouveau le tuyau de retour du
liquide refroidissement (1).

Répétez cette procédure jusqu'a ce que le liquide de refroidissement s'écoule

en continu et sans bulles d'air.

6.4 Réglage de la quantité de gaz de protection

FR-16

AVIS

* Le type et la quantité de gaz de protection & utiliser dépendent de

l'opération de soudage & réaliser et de la géométrie de la buse gaz.
Seuls les gaz inertes purs ou leurs mélanges doivent étre utilisés en tant

que gaz plasma.
= Tab. 4 Gaz de processus selon DIN EN ISO 14175 & la page FR-6

Veillez & ce que tous les raccordements de gaz de protection soient
étanches.

Dans les tuyaux de gaz de protection et de gaz plasma, de faibles
résidus de condensation peuvent se former aprés des temps d'arrét assez
longs ou en raison de fortes fluctuations de température. Pour pouvoir
éliminer ces résidus, démontez les piéces d'usure et activez la touche
prégaz jusqu'a ce que les résidus de condensation soient secs. Nous
vous conseillons d'effectuer cefte opération chaque jour avant de
commencer de fravailler.

Afin d'éviter une obstruction dans I'alimentation de gaz de protection par
des impuretés, vous devez briévement ouvrir la valve de la bouteille de
gaz avant le raccordement. Ainsi, les impuretés éventuelles sont

éliminées.

1 Raccorder le gaz plasma et le gaz protecteur

2 Réglage de la quantité de gaz

= Tab. 9 Tableau de paramétres type ABIPLAS® WELD 100 W / MT ala
page FR-7 et Tab. 10 Tableau de paramétres type
ABIPLAS® WELD 150 W / MT & la page FR-8
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ABIPLAS® WELD 7 Fonctionnement

7 Fonctionnement

Difficultés respiratoires et intoxications causées par

l'inhalation du gaz phosgéne

Lors du soudage des piéces d'ceuvre dégraissées par une solution chlorée,

du gaz phosgéne est émis.

* Veillez & ne pas inhaler la fumée et les vapeurs.

* Veillez & avoir suffisamment d'air frais.

* Rincez les pieces d'ceuvre & I'equ claire avant le soudage.

* Ne placez pas de bains dégraissants contenant du chlore & proximité du
lieu de soudage.

Risque de brilures

Lors des travaux de soudage, il existe un risque de formation de flammes d

a des étincelles jaillissantes ou des scories chaudes.

* Enlevez tous les matériaux inflammables de la zone de travail.

* Des dispositifs anti-incendie appropriés doivent étre mis & disposition sur
le lieu de travail.

* Laissez refroidir les piéces d'ceuvre aprés le soudage.

* Avant d'effectuer des travaux de soudage, fixez correctement la pince
de masse sur la piéce d'ceuvre ou sur la table de soudage.

A\ AVERTISSEMENT

Eblouissement

L'arc créé lors du soudage entraine un risque de lésions oculaires.

* Portez votre équipement de protection individuelle.

* Contrélez votre équipement de protection individuelle avant toute
opération de coupage.
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7 Fonctionnement ABIPLAS® WELD

AVIS

* La commande est réservée exclusivement & des personnes autorisées (en
Allemagne, voir TRBS 1203).
* Vérifiez que tous les paramétres obligatoires, par ex. le courant de

soudage, le dévidage etc., sont réglés sur la source de courant de
soudage avec |'opération de soudage & réaliser.

* Vérifiez |'écoulement effectif du gaz sur les instruments de mesure ou en
fermant et ouvrant les ouvertures de sortie de gaz correspondantes sur la
torche de base.

7.1 Avant la mise en marche

1 Contrélez le serrage du raccord du faisceau & la source de courant ainsi
que les raccords de |'alimentation en gaz et du groupe refroidisseur.

2 Vérifiez que les piéces d'équipement sont complétes et correctement fixées.
= 6.1 Equipement du corps de torche ABIPLAS® WELD & la page FR-12
3 Contrélez le fonctionnement du groupe refroidisseur et le débit.
Contrélez le débit des deux gaz de processus.

5 Vérifiez la valeur de réglage maximal de I'alimentation électrique indiquée
sur l'affichage de la source de courant.

7.2 Processus de soudage
1 Ouvrez la bouteille de gaz protecteur et allumez la source de courant.
2 Amorcez |'arc pilote.

3 Positionnez la torche de soudage au-dessus de la piéce d'ceuvre. Respectez
une distance d'env. 5 mm entre la piéce d'ceuvre et la buse de gaz

protecteur.
4 Activez |'élément de commutation sur la poignée pour amorcer I'arc
principal.

5 Lancez le processus de soudage.
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ABIPLAS® WELD 8 Mise hors service

8 Mise hors service

AVIS

* Lors de la mise hors service, observez les processus d'arrét de tous les

éléments intégrés dans le systéme de soudage.

* Les faisceaux refroidis par liquide ne sont pas étanches en cas de
surchauffe. Par conséquent, laissez fonctionner le refroidisseur pendant
env. 5 min aprés le soudage.

1 Attendez l'arrét du flux de gaz de protection.
2 Fermez la soupape d'arrét et le robinet de gaz.
3 Coupez la source de courant.

4 Ereignez le refroidisseur.

9 Maintenance et nettoyage

Un entretien et un netfoyage réguliers et permanents sont indispensables pour
une longue durée de vie et un bon fonctionnement.

Risque de blessure en cas de démarrage inattendu

Pendant toute la durée des travaux d'entretien, de maintenance,

d'assemblage, de démontage et de réparation, respectez les points

suivants :

* Mettez la source de courant hors circuit.

* Coupez |'alimentation en gaz.

* Coupez l'alimentation en liquide de refroidissement.

* Désolidarisez les tuyaux de refroidissement de I'amenée et du retour de
liquide de refroidissement.

* Débranchez tous les raccordements électriques.

A DANGER

Risque de choc électrique

Tension dangereuse en présence de cables défectueux.

* Veillez & ce que tous les cébles et raccordements sous tension soient
correctement installés et ne soient pas endommagés.

* Remplacez les pieces endommagées, déformées ou usées.
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9 Maintenance et nettoyage ABIPLAS® WELD

9.1 Faisceau

FR-20

Risque de brilures

Risque de brilures lié & un déversement de liquide de refroidissement &

haute température et & des surfaces chaudes.

* Eteignez le refroidisseur avant le début des fravaux d'entretien, de
maintenance, d'assemblage, de démontage et de réparation.

* Laissez refroidir les torches de soudage.

* Portez des gants de protection appropriés.

AVIS

* Les travaux d'entretien et de nettoyage ne doivent étre effectués que par

des personnes autorisées (en Allemagne, voir TRBS 1203).

* Vérifiez que les tuyaux de refroidissement, les joints et les raccords sont
étanches et exempts de dommages, et remplacezles si nécessaire.

* Lors des travaux de maintenance et de nettoyage, portez toujours votre
équipement de protection individuelle.

* Retirez les projections de métal adhérentes.

* Vérifiez le serrage des raccords & vis.

Pour nettoyer le faisceau, procédez de la maniére suivante :

1 Contrélez et changez si nécessaire les raccords & vis et les connecteurs
présentant un défaut apparent et veillez & ce qu'ils soient bien serrés.

A\ AVERTISSEMENT

Risque de blessure

Risque de blessure grave par des piéces projetées.

* Portez votre équipement de protection individuelle, en particulier des
lunettes de protection, lors du nettoyage de I'amenée de fil & I'aide d'air
comprimé.

A\ ATTENTION

Dommages matériels
Risque de destruction en cas de particules de crasse & l'intérieur de la torche
de soudage.

* N'utilisez jamais d'air comprimé pour souffler dans les buses par l'avant.

2 Nettoyez les conduites par l'arrigre & I'aide d'air comprimé.
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ABIPLAS® WELD 9 Maintenance et nettoyage

9.2 Corps de torche
1 Enlevez la buse gaz.

2 Enlevez les projections de métal.

AVIS

* Lorsque la céramique présente des dépéts, elle doit &tre remplacée. Ces
dépéts peuvent provoquer des décharges disruptives & haute tension
pouvant détruire le corps de torche.

3 Contrélez et remplacez, si nécessaire, les piéces d'usure présentant un
défaut apparent.

4 Dévissez la coiffe et enlevez |'électrode tungsténe.
5 Pour affiter I'électrode tungsténe, procédez de la maniére suivante :

L'affdtage de I'électrode tungsténe dépend de I'usure et doit étre effectué en

cas de besoin.
00
1 @ <

Fig. 7 Affotage de I'électrode tungsténe

Pour I'affitage de I'électrode tungsténe, utilisez une affiteuse & disque diamant
et procédez de la maniére suivante :

* Point d'affitage centré par rapport & l'axe.
¢ Réglage d'entrainement automatique de I'électrode tungsténe par gravité.
* Réglable pour tous les diamétres d'électrode.

* Angle d'affotage réglable en continu.
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10 Dépannage

ABIPLAS® WELD

10 Dépannage

Danger de blessures et d'endommagement du dispositif en cas

d'utilisation par des personnes non autorisées

Les réparations et modifications non conformes du produit peuvent entrainer

des blessures graves et endommager considérablement I'appareil. La

garantie produit cesse en cas d'intervention de personnes non autorisées.

* Lles travaux de commande, d'entretien, de nettoyage et de réparation ne
doivent étre effectués que par des personnes autorisées (en Allemagne,
voir TRBS 1203).

Respectez le document « Garantie » cijoint. En cas de doute ou de probléme,
adressez-vous & votre revendeur spécialisé ou au fabricant.

AVIS

* Reportez-vous également au mode d'emploi de chaque élément de votre

installation, par exemple la source de courant, le systéme de torche de
soudage, le groupe refroidisseur, etc.

Probléme

Cause Solution

L'arc pilote n'est pas

amorcé

* Contact entre I'électrode tungsténe et | ¢ Ajuster I'électrode
la tuyére plasma

* Distance entre I'électrode tungsténe | * Ajuster |'électrode
et la tuyére plasma trop grande

* L'électrode tungsténe est usée ou o Afféter I'électrode et la régler
oxydée
L'arc principal n'est pas | ¢ Distance entre la piéce et la torche | ¢ Réduire la distance

amorcé

trop grande

¢ L'arc pilote est arrété * Amorcer |'arc pilote

¢ Connexion entre piéce & souder etla | * Connecter le cdble de masse
source de courant interrompue

Tab. 12 Dépannage

FR-22
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ABIPLAS® WELD

11 Elimination

Probléme

Cause

Solution

Col de cygne ou cdble
de courant surchauffé

Manque de débit d'eau

* Contréler et réparer le groupe
refroidisseur

Courant de soudage excessif

¢ Réduire le courant de soudage

Les tuyaux de liquide de
refroidissement ou le céble eau +
courant sont pincés ou bouchés

¢ Contrdler les tuyaux et cables et
remplacer le faisceau,
si nécessaire

Tuyére plasma mal serrée

* Visser la tuyére plasma

L'arc pilote ou l'arc
principal est déformé

Electrode tungsténe usée

* Afftter I'électrode tungsténe

Tuyére plasma usée

* Remplacer la tuyére plasma

Céramique de centrage non montée
ou endommagée

¢ Remplacer la céramique de
centrage

Tab. 12

11 Elimination

Dépannage

Tungsténe (électrode tungsténe)

>]g

Tab. 13

matiéres premiéres critiques

Les dispositifs marqués par ce symbole sont conformes & la directive
européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques.

Les appareils électriques ne doivent pas étre éliminés avec les ordures

ménageéres.

Les appareils électriques doivent étre collectés séparément et recyclés

dans le respect de I'environnement.

Lors de I'élimination, respectez les dispositions, lois, prescriptions, normes

et directives locales.

Vous pouvez obtenir des informations sur la collecte et le retour des vieux
appareils électriques auprés des autorités locales.

Pour éliminer le produit correctement, vous devez d'abord le démonter.
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ES
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ES-2

Traduccién del manual de instrucciones original

© El fabricante se reserva el derecho a cambiar este manual de instrucciones sin previo aviso en

cualquier momento que esto pudiera ser necesario como resultado de errores de imprenta, errores

en la informacién recibida o mejoras en el producto. Estos cambios, sin embargo, podrian ser

tomados en cuenta en posteriores emisiones.

Todas las marcas comerciales y marcas registradas mencionadas en este manual de instrucciones

son propiedad del correspondiente propietario/fabricante.

Para obtener la documentacién actual sobre nuestros productos asi como para conocer los datos

de contacto de los representantes locales y socios de ABICOR BINZEL en todo el mundo,

consulte nuestra pdgina de inicio en www.binzel-abicor.com
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ABIPLAS® WELD 1 Identificacién

1 Identificacién

Las antorchas de soldadura por plasma ABIPLAS® WELD se utilizan en la
industria y los oficios para la soldadura en atmésfera protectora con gases
inertes y mezclas de gases con componentes activos. Esta serie puede
utilizarse para la soldadura de uniones en todas las posiciones de soldadura.
Las antorchas de soldadura estan refrigeradas por liquido. Para el
funcionamiento, es necesario el uso de una fuente de corriente de soldadura
con un recirculador de refrigerante integrado o independiente. Este manual de
instrucciones describe Gnicamente las antorchas de soldadura por plasma
ABIPLAS® WELD. El sistema de antorcha de soldadura debe ufilizarse
exclusivamente con las piezas de recambio originales de ABICOR BINZEL.

1.1 Etiquetado

El producto satisface los requisitos vigentes del mercado aplicable para su
comercializacién. En caso necesario, puede encontrar la identificacion
correspondiente en el producto.

2 Seguridad

Observe también el documento “Instrucciones de seguridad” adjunto.
g |

2.1 Utilizacién conforme a lo prescrito

* El aparato descrito en este manual debe ser utilizado exclusivamente para
la finalidad especificada en él y en la forma que se describe. Observe
también las condiciones para el servicio, el mantenimiento y la reparacién.

* Cualquier otra utilizacién se considera como no conforme a lo prescrito.

* Las reformas o modificaciones del incremento de capacidad, realizadas
por decisién propia, no estdn permitidas.

2.2 Equipo de proteccion individual (EPI)

A fin de evitar riesgos para el usuario, en el presente manual se recomienda
el uso de equipo de proteccién individual (EPI).

* El equipo de proteccién individual consiste en un traje de proteccién,
gafas de proteccién, mdscara de proteccién respiratoria de la clase P3,
guantes de proteccién y zapatos de seguridad.
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2 Seguridad

ABIPLAS® WELD

2.3 Clasificacién de las advertencias

Las advertencias empleadas en este manual de instrucciones se dividen en
cuatro niveles diferentes y se indican antes de operaciones potencialmente
peligrosas. Ordenadas de mayor a menor importancia, significan lo siguiente:

A\ ;PELIGRO!

Indica un peligro inminente. Si no se evita, las consecuencias son la muerte

o lesiones extremadamente graves.

A\ ;ADVERTENCIA!

Significa una situacién posiblemente peligrosa. Si no se evita, las

consecuencias pueden ser lesiones graves.

A\ ;ATENCION!

Indica una situacién posiblemente daiiina. Si no se evita, las consecuencias

pueden ser lesiones leves o de poca importancia.

AVISO

Significa la posibilidad de mermar los resultados de trabajo o de causar

dafios materiales en el equipamiento.

2.4 Advertencias especiales para el funcionamiento

ES-4

Campos electromagnéticos

Peligro por campos electromagnéticos

* El funcionamiento de los marcapasos puede resultar afectado (en caso
necesario, solicite asesoramiento médico).

* Se pueden producir interferencias en los aparatos electrénicos del
entorno.

Riesgo de quemaduras

Riesgo de quemaduras por arco piloto en combustién libre
* Utilice el equipo de proteccién individual, compuesto por unas gafas de
proteccién y unos guantes de proteccién.
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ABIPLAS® WELD

3 Descripcion del producto

2.5 Indicaciones para emergencias

En caso de emergencia, interrumpa inmediatamente los siguientes suministros:

* Alimentacién de energia eléctrica

e Suministro de refrigerante

* Suministro de gas

Para conocer mds medidas, consulte el manual de instrucciones de la fuente

de corriente o la documentacién del resto de aparatos periféricos.

3 Descripcion del producto

A\ ;ADVERTENCIA!

Peligros por utilizacién diferente a la prevista

En caso de una utilizacién diferente a la prevista, el aparato podria

conllevar riesgos para personas, animales y bienes.

¢ Utilice el aparato Gnicamente conforme a lo previsto.

* Estd prohibido convertir o modificar el aparato arbitrariamente para
aumentar su capacidad.

* El aparato debe ser utilizado exclusivamente por personal cualificado
(en Alemania, consulte la normativa TRBS 1203).

3.1 Datos técnicos

Soldadura

De =10 °Ca +40 °C

Transporte y almacenamiento

De —25 °Ca +55 °C

Humedad relativa del aire

Hasta 90 % a 20 °C

Tab. 1

Condiciones ambientales durante el funcionamiento

Tipo ABIPLAS® WELD

100 W/100 W MT ‘ 150 W/150 W MT

Tipo de guiado

Manual/Automético

Medicién de tensién

113 V de valor de cresta (manual)
141 V de valor de cresta (automdtico)

Tensién de encendido de arco y de
estabilizacién max.
Tension disruptiva 50 Hz

7 kv

Tipo de proteccién de las conexiones en
la maquina (EN 60529)

IP3X (manual)
IP2X (automdtico)

Tipo de refrigeracién

Liquida

Tab. 2
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3 Descripcién del producto

ABIPLAS® WELD

Electrodo de tungsteno E3L=57 mm E3L=57 mm
@1,0/1,6/2,4/3,2 mm @1,6/2,4/3,2 mm

Longitud del ensamble de cables, 40my8,0m

estandar

Tab. 2 Datos de la antorcha especificos del producto (EN 60974-7)

Tipo ABIPLAS® WELD 100 W/100 W MT 150 W/150 W MT
Gas plasma: 0,5-1,5 |/min 0,7-2,0 |/min
argoén, argén/helio, helio

Gas de proteccién: 4,0-12,0 |/min 4,0-12,0 |/min
mezclas de gases inertes o interactivos

Tab. 3

Gases del proceso segin DIN EN ISO 14175

Tipo ABIPLAS® WELD 100 W/100 W MT ‘ 150 W/150 W MT
Tipo de tensién Corriente continua
Polaridad del electrodo de tungsteno Catédica (-)

Polaridad de la pieza de trabajo Anédica (+)

Tensién de trabajo 10-40 V

Corriente de soldadura

3-100 Aal 100 % C.T. ‘ 15-150 A al 100 % C.T.

Tab. 4

Arco voltaico principal

Tipo ABIPLAS® WELD

100 W/100 W MT | 150 W/150 W MT

Tipo de tensién

Corriente continua

Polaridad del electrodo de tungsteno Catéddica (-)
Polaridad de la boquilla de plasma Anédica (+)
Corriente de arco voltaico 2-10 A
Tab. 5 Arco eléctrico piloto/auxiliar
Tipo ABIPLAS® WELD 100 W 150 W
Potencia méaxima del potenciémetro Lineal 1 W a 40 °C
Tension de conmutacién del gatillo 0,02-42V

(corriente continua y corriente alterna)
Corriente de conmutacion del gatillo 0,01-100 mA

Capacidad de conmutacién del gatillo

Méx. 1 W (carga éhmica)

Tab. 6

ES-6

Equipos de regulacién eléctricos con antorchas manuales
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ABIPLAS® WELD

3 Descripcion del producto

Tipo ABIPLAS® WELD

100 W/100 W MT \ 150 W/150 W MT

Temperatura max. de entrada

45 °C

Caudal min.

0,5 |/min

Presién de entrada

Min. 2 bar, méx. 4 bar

Conductancia del refrigerante

Méx. < 30 pS/cm

Potencia del recirculador de refrigerante

Min. 800 W

Tab. 7 Datos sobre la refrigeracién de la antorcha

Corriente continua/Electrodo al polo negativo

Boquilla de | Gas plasma | Boquilla de plasma Boquilla de plasma larga

plasma estandar

@ (mm) Argén (I/min)| & del electrodo | Corriente | O del electrodo | Corriente
(mm) (A) (mm) (A)

0,8 0,204 1,0 25 1,0 20

1,2 0,20,5 1,6 40 1,6 35

1,7 0,30,7 1,6/2,4 55 1,6/2,4 50

2,3 0,3-1,0 1,6/2,4 70 1,6/2,4 60

2,6 0,4-1,2 2,4 80 2,4 70

3,0 0,5-1,3 2,4 100 - -

3,6 0,5-1,5 2,4 100 - -

Tab. 8 Tabla de pardmetros orientativos ABIPLAS® WELD 100 W/MT

Corriente continua/Electrodo al polo negativo

Boquilla de | Gas plasma | Boquilla de plasma Boquilla de plasma larga
plasma estandar

%] Argén @ del electrodo | Corriente | & del electrodo | Corriente
(mm) (I/min) (mm) (A) (mm) (A)

1,2 0,20,4 1,6 50 - -

1,4 0,20,4 1,6 60 - -

1,6 0,3-0,5 1,6/2,4 70 1,6/2,4 50

1,8 0,3-0,6 1,6/2,4 80 - -

2,0 0,3-0,7 1,6/2,4 90 1,6/2,4 70

2,3 0,30,7 2,4/3,2 110 - -

2,6 0,40,8 2,4/3,2 130 2,4/3,2 110

3,0 0,4-1,0 2,4/3,2 150 - -

3,6 0,5-1,3 3,2 150 - -

Tab. 9 Tabla de pardmetros orientativos ABIPLAS® WELD 150 W/MT

BAL.O092 « 2020-12-17
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3 Descripcion del producto ABIPLAS® WELD

3.2 Abreviaturas

CcC Corriente continua

C.T. Ciclo de trabajo

Medicién de tensién Clasificacién de resistencia de aislamiento, rigidez dieléctrica y modo
de proteccién

ABIPLAS® WELD... Antorcha manual de soldadura por plasma

ABIPLAS® WELD... MT Antorcha automdtica de soldadura por plasma

w Con refrigeracién liquida

Tab. 10 Abreviaturas

3.3 Signos y simbolos utilizados

En el manual de instrucciones se emplean los siguientes signos y simbolos:

Simbolo | Descripcién

. Simbolo de enumeracién para indicaciones de manejo y enumeraciones
= Simbolo de remisién a informacién detallada, complementaria o adicional
1 Pasos de accién que deben realizarse en ese orden

ES-8 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD 4 Relacién de material suministrado

3.4 Placa de identificacién

Las antorchas de soldadura por plasma se identifican del siguiente modo:

1 Placa de identificacién 2 Etiqueta ABICOR BINZEL

Fig. 1 Placa de identificacién

Indique los datos siguientes cuando se ponga en contacto con nosotros para

cualquier pregunta:

* Identificacién de producto en la empufiadura de la antorcha,
p. ej. ABIPLAS® WELD 100 W en el caso de una antorcha de soldadura
manual

4 Relacién de material suministrado

El suministro estdndar incluye lo siguiente:

e Cuerpo de la antorcha e Ensamble de cables

* Empufadura con unidad de conmutacién * Manual de instrucciones

(antorcha manual)

o tubo intercambiable (antorcha automdtica)

Tab. 11 Relacién de material suministrado

Los datos de pedido y los nimeros de identificacién de accesorios y piezas de
desgaste pueden consultarse en el catdlogo mds reciente. En nuestra pagina
web www.binzel-abicor.com encontrard los datos de contacto para

asesoramiento y pedidos.

BAL.O092 « 2020-12-17 ES-9
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5 Descripcion del funcionamiento ABIPLAS® WELD

5 Descripcion del funcionamiento

1 3
8
3
+
4
7 6 5
1 Gas plasma 4  Fuente de corriente principal 7 Tobera de gas
2  Electrodo de tungsteno 5 Alimentacién de alambre en fio 8  Gas de proteccién
3 Fuente de corriente piloto 6 Pieza de trabajo
Fig. 2 Descripcién del funcionamiento

Las antorchas de soldadura por plasma funcionan con dos arcos
independientemente ajustables (arco piloto y principal) que son suministrados
por la fuente de corriente. El arco piloto se forma entre un electrodo con
polaridad catédica y una tobera de cobre con polaridad anédica.

Se enciende mediante un voltaje de alta frecuencia y sirve para generar el
arco principal. El arco principal se forma entre el electrodo de tungsteno y la
pieza de frabajo polarizada anédicamente. El gas plasma se emite en la
apertura de la boquilla de plasma como chorro de plasma de alta energia
y proporciona la termoenergia necesaria para soldar. El material adicional se
puede introducir en el proceso en forma de alambre. El gas inerte o las partes
de gas activo protegen el arco y el bafio de fusién. El ensamble de cables sirve
de linea alimentadora y contiene todos los elementos de conexién.

ES-10 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD

6 Puesta en servicio

6 Puesta en servicio

BAL.O092 « 2020-12-17

Riesgo de lesiones por arranque inesperado

Lleve a cabo las acciones siguientes durante todos los trabajos de
mantenimiento, mantenimiento correctivo, montaje, desmontaje

y reparacion:

* Desconecte la fuente de corriente.

* Cierre el suministro de gas.

* Cierre el suministro de refrigerante.

* Interrumpa todas las conexiones eléctricas.

Riesgo de lesiones y dafios en el dispositivo por personas no
autorizadas

Los trabajos de reparacién y modificacién inadecuados en el producto

pueden causar lesiones importantes y dafios en el aparato. La garantia del

producto se anula con la intervencién de personas no autorizadas.

* Los trabajos de operacién, mantenimiento, limpieza y reparacién solo
deben realizarse por personal cualificado (en Alemania, consulte la
normativa TRBS 1203).

AVISO

* Tenga en cuenta los datos siguientes:

= 3 Descripcién del producto en la pagina ES-5

ES-11



6 Puesta en servicio ABIPLAS® WELD

6.1 Equipamiento del cuerpo de la antorcha ABIPLAS® WELD

12 1 10
1 Calibrador 4 Difusor de gas 7 Centrador cerdmico 10 Bogquilla de plasma, larga
2 Tobera de gas 5 Anillo dislante 8 Electrodo de tungsteno 11 Tobera de gas, larga

3 Bogquillade plasma 6 Cuerpo de la antorcha 9  Tapa de la antorcha 12 Calibrador, largo

Fig. 3 Vista general de las piezas de desgaste

A\ ATENCION!

Riesgo de lesiones
Pinchazo o corte causado por la punta del electrodo de tungsteno.

* No introduzca las manos en la zona de peligro.
* Utilice guantes de proteccién adecuados.

1-2 3 4 5 6 7-8 9
¢
@ﬁ%ﬁ é * !
$
Fig. 4 Pasos del procedimiento de equipamiento del cuerpo de la antorcha ABIPLAS® WELD

1 Inserte el electrodo de tungsteno con el extremo romo unos 5 mm en la
tapa de la antorcha.

2 Enrosque hasta el tope la tapa de la antorcha desde arriba en el cuerpo

de la antorcha.

3 Suelte la tapa de la antorcha enroscada media vuelta en sentido contrario

a las agujas del reloj.
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ABIPLAS® WELD 6 Puesta en servicio

4 |Introduzca el centrador cerdmico en el cuerpo de la antorcha. El electrodo

de tungsteno debe pasar por la perforacién central de la cerdmica.

5 El calibrador determina la medida calibrada de la longitud del electrodo
de tungsteno. Para ello, enrosque el calibrador en el cuerpo de la antorcha.
La punta del electrodo de tungsteno debe estar colocada sobre el reborde
de tope de la ranura. Sujetar el electrodo de tungsteno en esta posicidn

mediante la tapa de la antorcha.

AVISO

* Las boquillas sueltas pueden dafiar la antorcha por mal contacto

eléctrico y térmico.

6 Enrosque la boquilla de plasma en el agujero roscado y sujétela con el
calibrador.

7 Coloque el anillo aislante sobre la rosca exterior del cuerpo de la antorcha
hasta que esté a ras con el aislamiento de pldstico.

8 Enrosque el difusor de gas hasta el tope a la rosca exterior del cuerpo de
la antorcha.

9 Enrosque la tobera de gas cerdmica a mano a la rosca exterior del cuerpo
de la antorcha hasta que quede sin hendidura en la ranura del anillo

aislante.

6.2 Montaje del ensamble de cables en la maquina
La conexién en la maquina se realiza en serie mediante un conector central

ABICOR BINZEL.

AVISO

* Disponga el cable de corriente piloto y el cable de control con las

conexiones correspondientes para los respectivos tipos de fuente de

corriente.

BAL.O092 « 2020-12-17 ES-13



6 Puesta en servicio ABIPLAS® WELD

/ I
/2
3
-
| - ——— -
4
1 Salida del refrigerante 2 Entrada del refrigerante 3 Cable de control 4 Cable de corriente piloto

Fig. 5 Conexién de la antorcha

1 Junte y asegure el conector y el enchufe del cable de soldadura en la
fuente de corriente.

2 Conecte el cable de corriente piloto a la fuente de corriente.

3 En el caso de antorchas manuales: conecte el cable de control a la fuente
de corriente.

6.3 Conexién del refrigerante

A\ ;ADVERTENCIA!

Riesgo de quemaduras

La antorcha de soldadura por plasma se sobrecalienta si el nivel del
refrigerante es demasiado bajo.
* Utilice guantes de proteccién adecuados.

* Compruebe el nivel del refrigerante periédicamente.

ES-14 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD 6 Puesta en servicio

AVISO

* Asegirese de que las mangueras de entrada y salida de refrigerante

estén conectadas correctamente. Entrada del refrigerante = azul; salida
del refrigerante = roja.

* No utilice agua desionizada o desmineralizada como refrigerante
o para pruebas de estanqueidad y pruebas de caudal.
Esto puede mermar la vida 0til de la antorcha de soldadura.

* Recomendamos el uso de un refrigerante de la serie BTC de
ABICOR BINZEL para antorchas de soldadura con refrigeracién
liquida.

= Consulte la ficha de datos de seguridad correspondiente.

3
=)
<=
1 Manguera de salida del refrigerante 3 Recirculador de refrigerante
2 Manguera de entrada del refrigerante 4 Cable de control
Fig. 6 Conexién del refrigerante

Purgue el aire del sistema de refrigeracién entero en cada puesta en servicio
inicial o bien después de cada cambio del ensamble de cables de la siguiente
manera:

1 Suelte la manguera de salida del refrigerante (1) situada en el recirculador
de refrigerante (3) y sosténgala sobre un recipiente colector.

2 Cierre la abertura de la manguera de salida del refrigerante (1) y
desbloquéela por medio de repetidas aperturas abruptas hasta que el
refrigerante fluya de forma continua y sin burbujas al recipiente colector.

3 Apague el recirculador de refrigerante (3) y vuelva a conectar la
manguera de salida del refrigerante (1).

Repita este proceso hasta que el refrigerante salga de forma continua y sin
burbujas.

BAL.O092 « 2020-12-17 ES-15



7 Funcionamiento ABIPLAS® WELD

6.4 Ajuste de la cantidad de gas de proteccién

AVISO

* Eltipoy la cantidad de gas de proteccién que se utilizardn dependen

del proceso de soldadura y de la geometria de la tobera de gas. Como

gas plasma, utilice solamente gas inerte puro o sus mezclas.

= Tab. 4 Gases del proceso segin DIN EN ISO 14175 en la
pdgina ES-6

* Todas las conexiones para el gas de proteccién deben realizarse de
modo que queden estancas.

* Después de un periodo largo de inactividad o debido a fuertes
fluctuaciones de temperatura, pueden formarse pequefios residuos de
condensaciones en los tubos de gas de proteccién y de gas plasma.
Desmonte las piezas de desgaste y elimine los residuos accionando
el pulsador de paso de gas hasta que se haya secado el gas plasma
y el gas de proteccién. Efectie este proceso a diario antes de comenzar
el trabaijo.

* Para prevenir una obstruccién por suciedad en el suministro de gas de
proteccién, abra brevemente la vélvula del cilindro antes de la conexién.

De este modo se expulsan las posibles impurezas.

1 Conecte el gas plasma y el gas de proteccién.
2 Ajuste la cantidad de gas.

= Tab. 9 Tabla de pardmetros orientativos ABIPLAS® WELD 100 W/MT
en la pdgina ES-7 y Tab. 10 Tabla de pardmetros orientativos
ABIPLAS® WELD 150 W/MT en la pdgina ES-7

7 Funcionamiento

Sofocacién e intoxicacién por inhalacién de gas fosgeno

Durante la soldadura de piezas desengrasadas con disolventes que

contienen cloro se produce gas fosgeno.

* No aspire el humo ni los vapores emitidos.

* Procure que exista una ventilacién adecuada.

* Limpie las piezas de trabajo con agua limpia antes de soldar.

* No coloque bafos desengrasantes que contengan cloro en las
proximidades del lugar de soldadura.

ES-16 BAL.O092 « 2020-12-17



ABIPLAS® WELD

7 Funcionamiento

Riesgo de quemaduras

En los trabajos de soldadura pueden producirse llamas por chispas que

saltan, por piezas incandescentes o por escoria caliente.

* Controle si hay focos de incendio en la zona de trabajo.

* Facilite los equipos de extincién de incendios apropiados en los puestos
de trabajo.

* Deje enfriar las piezas después de soldarlas.

* Antes de redlizar los trabajos de soldadura, fije la pinza de masa
o tierra correctamente a la pieza o a la mesa de soldadura.

A\ ;ADVERTENCIA!

Deslumbramiento

El arco generado por la soldadura puede causar dafos oculares.
* Lleve puesto su equipo de proteccién individual.
* Revise el equipo de proteccién individual antes de cada corte.

AVISO

* El aparato debe ser manejado exclusivamente por personal cudlificado
(en Alemania, consulte la normativa TRBS 1203).

* Asegurese de que todos los pardmetros necesarios, p. e|. corriente de
soldadura, devanadora o alimentador, etc., estén ajustados en la fuente
de corriente segin el trabajo de soldadura.

* Compruebe el flujo de gas efectivo en los instrumentos de medicién
o mediante el cierre y la apertura de las correspondientes aberturas de
salida de gas de la antorcha.

7.1 Antes de encender el aparato

BAL.O092 « 2020-12-17

1 Compruebe que las conexiones del ensamble de cables estén bien
ajustadas a la fuente de corriente, al suministro de gas y al recirculador de
refrigerante.

2 Cercidrese de que todos los accesorios estén disponibles y montados

correctamente.

= 6.1 Equipamiento del cuerpo de la antorcha ABIPLAS® WELD en la
pdgina ES-12

3 Revise el funcionamiento del recirculador de refrigerante y el caudal.

Compruebe que el caudal de los dos gases del proceso sea correcto.

5 Revise el pardmetro de la corriente principal méxima en el indicador de la

fuente de corriente.

ES-17



8 Puesta fuera de servicio ABIPLAS® WELD

7.2 Proceso de soldadura

1
2

Abra la botella de gas de proteccién y conecte la fuente de corriente.
Encienda el arco piloto.

Coloque la antorcha de soldadura a ras de la pieza de trabajo. Mantenga
una distancia de aprox. 5 mm entre la pieza de trabajo y la tobera de gas.

Encienda el arco principal y accione el pulsador en la empufiadura.

Inicie el proceso de soldadura.

8 Puesta fuera de servicio

AVISO

* Los ensambles de cables con refrigeracién liquida pierden su

* Para la puesta fuera de servicio, realice la desconexién de todos los
componentes integrados en el sistema de soldadura.

estanqueidad en caso de sobrecalentamiento. Deje funcionar el

recirculador de refrigerante durante aprox. 5 minutos después de soldar.

1
2
3
4

Espere a que termine el flujo posterior del gas de proteccién.
Cierre la vélvula de cierre y el suministro de gas.
Desconecte la fuente de corriente.

Desconecte el recirculador de refrigerante.

9 Mantenimiento y limpieza

El

mantenimiento y la limpieza periddicos y continuados son imprescindibles

para conseguir una vida 0til prolongada y un funcionamiento sin fallos.

L

Riesgo de lesiones por arranque inesperado

mantenimiento, mantenimiento correctivo, montaje, desmontaje
y reparacion:

* Desconecte la fuente de corriente.

* Cierre el suministro de gas.

* Cierre el suministro de refrigerante.

* Suelte las mangueras de entrada y salida del refrigerante.
* Interrumpa todas las conexiones eléctricas.

leve a cabo las acciones siguientes durante todos los trabajos de

ES-18
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ABIPLAS® WELD 9 Mantenimiento y limpieza

A ;PELIGRO!

Electrocucién

Tensién peligrosa por cables defectuosos.

* Compruebe que todos los cables y las conexiones estén instalados
correctamente y que no estén dafiados.

* Cambie las piezas defectuosas, deformadas o desgastadas.

Riesgo de quemaduras

Existe riesgo de quemaduras por la salida de refrigerante caliente

y superficies con temperatura elevada.

* Desconecte el recirculador de refrigerante antes de comenzar los
trabo]os de mantenimiento, mantenimiento correctivo, montaje,
desmontaje y reparacién.

* Deje que las antorchas de soldadura se enfrien.

* Utilice guantes de proteccién adecuados.

AVISO

* Los trabajos de mantenimiento y limpieza solo deben realizarse por

personal cualificado (en Alemania, consulte la normativa TRBS 1203).

* Compruebe si existen dafios o fugas en las mangueras del refrigerante,
juntas y conexiones, y cambie estas piezas en caso necesario.

* Lleve siempre el equipo de proteccién individual durante los trabajos de
mantenimiento y limpieza.

* Elimine las proyecciones de soldadura adheridas.

» Compruebe que las uniones roscadas estén bien apretadas.
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9 Mantenimiento y limpieza ABIPLAS® WELD

9.1 Ensamble de cables
Limpie el ensamble de cables de la siguiente manera:

1 Compruebe si las conexiones atornilladas y los conectores estdn dafiados

y reempldcelos en caso necesario.

A\ ;ADVERTENCIA!

Riesgo de lesiones

Lesiones graves debido a piezas proyectadas.

* Utilice el equipo de proteccién individual, sobre todo gafas protectoras,
durante el soplado de la guia de alambre.

A\ ;ATENCION!

Daiios materiales
Las particulas de suciedad en el interior de la antorcha de soldadura

pueden causar dafios.
* No aplique nunca aire comprimido en las boquillas desde la parte
delantera.

2 Llimpie las lineas desde atrds con aire comprimido.

9.2 Cuerpo de la antorcha
1 Extraiga la tobera de gas.

2 Elimine las proyecciones de soldadura.

AVISO

* Cambie el centrador cerdmico en cuanto se observen residuos en la

superficie. Los residuos pueden causar cortocircuitos de alto voltaje que

pueden deteriorar el cuerpo de la antorcha.

3 Revise si las piezas de desgaste estan dafadas y reempldcelas en caso

necesario.
4 Desatornille la tapa de la antorcha y retire el electrodo de tungsteno.
5 Alfile el electrodo de tungsteno del modo siguiente:

El ofilado del electrodo de tungsteno depende del desgaste y por ello debe

realizarse segdn necesidad.
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ABIPLAS® WELD 10 Averias y eliminacién de las mismas

00
{L %

Fig. 7 Afilado del electrodo de tungsteno

Utilice un afilador con disco de diamante y los siguientes principios de
funcionamiento para dfilar el electrodo de tungsteno:

* Centre el dfilado.

* Regulacién automdtica de la impulsién del electrodo de tungsteno por
gravedad.

* Ajustable para todos los didmetros de electrodo.

¢ Ajuste angular continuo.

10 Averias y eliminacién de las mismas

A\ ;PELIGRO!

Riesgo de lesiones y dafios en el dispositivo por personas no

autorizadas

Los trabajos de reparacién y modificacién inadecuados en el producto

pueden causar lesiones importantes y dafios en el aparato. La garantia del

producto se anula con la intervencién de personas no autorizadas.

* Los trabajos de operacién, mantenimiento, limpieza y reparacién solo
deben realizarse por personal cualificado (en Alemania, consulte la
normativa TRBS 1203).

También debe observarse el documento adjunto con las condiciones de la
garantia. En caso de dudas y/o problemas, dirijase a su proveedor

especializado o al fabricante.

AVISO

* Siga también las indicaciones incluidas en el manual de instrucciones de

los componentes relacionados con la soldadura como, por ejemplo, la
fuente de corriente, el sistema de antorcha de soldadura, el recirculador
de refrigerante, efc.
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10 Averias y eliminacién de las mismas

ABIPLAS® WELD

Averia

Causa

Eliminacién

El arco piloto no se
enciende.

* El electrodo de tungsteno y la
boquilla de plasma tienen contacto.

* Reajustar el electrodo

¢ La distancia entre el electrodo de
tungsteno y la boquilla de plasma es
demasiado grande.

* Reajustar el electrodo

¢ El electrodo de tungsteno estd
desgastado o quemado.

o Afilar y reajustar el electrodo

El arco principal no se
enciende.

* La distancia entre pieza de trabajo
y antorcha es demasiado grande.

¢ Reducir la distancia

¢ El arco piloto no se enciende.

* Encender el arco piloto

* La conexién entre pieza de trabajo y

fuente de corriente estd interrumpida.

¢ Conectar el cable de tierra

El cuerpo de la antorcha
olalinea de
alimentacién de corriente
estdn sobrecalentados.

* El caudal de refrigerante es
insuficiente.

* Revisar y reparar el
recirculador de refrigerante

¢ La corriente de soldadura es
demasiado alta.

¢ Disminuir la corriente de
soldadura

* Manguera del refrigerante o cable
eléctrico con refrigeracién liquida
contraido u obstruido.

* Eliminar los residuos y cambiar
el ensamble de cables en caso
necesario

* La boquilla de plasma no estd bien

fijada.

* Fijar la boquilla de plasma

El arco piloto o principal
estd torcido.

* El electrodo de tungsteno estd
desgastado.

¢ Afilar el electrodo de tungsteno

¢ La boquilla de plasma esta
desgastada.

e Reemplazar la boquilla de
plasma

¢ Falta el centrador cerdmico o estd
dafado.

¢ Cambiar el centrador cerdmico

Tab. 12

ES - 22

Averias y eliminacién de las mismas
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ABIPLAS® WELD 11 Eliminacién

11 Eliminacién

Tungsteno (electrodo de tungsteno) ‘ >1g

Tab. 13 Materias primas criticas

Los dispositivos identificados con este simbolo estan sujetos a la Directiva Europea
2012/19/UE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos (RAEE).

¢ los aparatos eléctricos no deben desecharse en la basura doméstica.

* Los aparatos eléctricos deben recogerse por separado para reciclarlos de forma
respetuosa con el medioambiente.

¢ Atal efecto, observe las disposiciones, leyes, prescripciones, normas y directivas
locales.

* Dirijase a las autoridades locales para obtener informacién sobre la recogida y la
devolucién de aparatos eléctricos.

_ * Para eliminar debidamente el producto, es necesario desmontarlo.
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