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1.WSTEP

Uchwyty plazmowe do ciecia recznego typu ABIPLAS CUT przeznaczone sg do pracy gdzie jako gaz
plazmowy wykorzystane jest wytgcznie sprezone powietrze.
Uchwyty umozliwiajg prace w réznych pozycjach.

Standardowo rekoje$¢ wyposazona jest w elementy sterujgce moggce by¢ zasilane napieciem max 42V
przy obcigzalnosci prgdowej 0,1 do 1A. Dtugosé zespotu przewodow standardowo wynosi 6 mb.

Do prawidtowej pracy wszystkich uchwytéw plazmowych wymaga sie stosowania suchego i czystego
sprezonego powietrza

2.PRZYGOTOWANIE UCHWYTOW DO PRACY

2.1 UZBRAJANIE PALNIKA rys. 1

a. wlozyc¢ elektrode (ABIPLAS CUT 70) / wkreci¢ dokrecajgc recznie (ABIPLAS CUT 110) rys.1 poz.7
b. natozy¢ dyfuzor rys.1 poz.5 (zwrdci¢ uwage na wiasciwg pozycje, otwory winne zawsze byc¢
w kierunku czubka elektrody) rys.2
c. natozy¢ wiasciwg dysze gazowa rys.1 poz.4
Dobdr dyszy gazowej uzalezniony jest od grubos$ci cietego materiatu a tym samym od wielko$ci prgdu.

Parametry dysz gazowych

TYP PALNIKA RODZAJ DYSZY | ¢ [mm] PRAD [A]

ABIPLAS CUT 70 Standard 0,9 30
Standard 1,1 30-50
Wydtuzona 1,1 30-50

ABIPLAS CUT 110 | Standard 1,0 30-50
Standard 1,2 40-70
Standard 1,4 70-90
Wydtuzona 1,2 50

d. przykreci¢ recznie ostone rys.1 poz.2

Palnik posiada zabezpieczenie uniemozliwiajgce przypadkowe uruchomienie procesu ciecia podczas
wymiany czesci zuzywajgcych sie. Na obwodzie palnika znajdujg sie dwa sprezynujgce trzpienie, ktére
powodujg zamkniecie obwodu sterowania podczas przykrecenia ostony.

UWAGA! Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na utrzymanie w czystosci sprezynujgcych trzpieni oraz
pierscienia tgcznikowego na ostonie. W przypadku silnego zabrudzenia pytem przewodzgcym
funkcja zabezpieczenia moze stac sie nie skuteczna. Zaleca sie aby w przypadku wymiany
czesci zuzywajacych sie kazdorazowo wytgczyé urzadzenie plazmowe.




ABIPLAS CUT 70
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6 Pozycija Nazwa czesci Nr katalogowy czgsci

ABIPLAS CUT 70 6,0m 742.D004 GIN 0349 481 806

\. 1  Sprezyna dystansowa 742.D010 GIN 0349 481 810
(® /] 2 Oslona 742.0023 GIN 0349 481 814
= ﬁ@ 3  Dysza plazmowa dtuga #1,1/30-50A  742.D038 GIN 0349 303 642
‘ , 4  Dysza plazmowa @0,9/30A 742.D008 (1rowek)  GIN 0349 481 809
% : Dysza plazmowa 21,1/30-50A 742.D018 (bez rowka) GIN 0349 481 813
- Dysza plazmowa #1,2/50-70A 742.D041
5  Dyfuzor 742.D007 GIN 0349 481 808
6  Elekiroda diuga 742.D015 GIN 0349 481 817
7  Elekiroda 742.D006 GIN 0349 481 805
8  Piersciefi uszczelniajacy O-ring 165.0014
9  Tulejka izolacyjna 742.D012 GIN 0349 481 811
10 Palnik ABIPLAS CUT 70 742.D022
20  Rekojest kpl. 745.D046
30 Wylacznik z przyciskiem 400.D252
40  Pakiet przewodéw 745.D024

ABIPLAS CUT 110
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Pozycja Nazwa czg$ci Nr katalogowy czesci

ABIPLAS CUT 110 6,0m 745.D001 GIN 0349 482 001
1  Sprezyna dystansowa 745.D012 GIN 0349 481 797
2 QOstona 745.D026 GIN 0349 481 801
3  Dysza plazmowa diuga @1,2/50A 745.D066 GIN 0349 303 782
4  Dysza plazmowa @1,0/30-50A 745.D0018 (2rowki)  GIN 0349 481 794
Dysza plazmowa @1,2/40-70A 745.0010 (1rowek) GIN 0349 481 795
Dysza plazmowa @1,4/70-90A 745.D017 (bez rowka) GIN 0349 481 796
Dysza plazmowa 21,6/90-110A 745.D065 GIN 0349 481 791
5  Dyfuzor 745.D009 GIN 0349 481 792

6  Elektroda diuga 745.D0016
7  Elektroda 745.D008 GIN 0349 481 793

8  Pierscien uszczelniajgcy O-ring 165.D013
9  Tulejka izolacyjna 745.D020 GIN 0349 481 799

10 Palnik ABIPLAS CUT 110 745.D025

20  Rekojesé kpl. 745.D046

30  Wylacznik z przyciskiem 185.D039

40  Pakiet przewodéw 745.0029

Rysunek 1




0.2 PODLACZANIE UCHWYTU DO URZADZENIA

Urzadzenie oraz uchwyt plazmowy stanowig technicznie bezpieczng cato$¢ i spetniajg wymogi normy
EN 50192.

Poniewaz ze wzgledéw technicznych nie mozna zabezpieczyé dyszy plazmowej przed
mozliwosciag bezposredniego kontaktu, przecinarka plazmowa musi spetnia¢é wymogi normy EN
50192, pkt. 7.3.2 (ograniczenie wielkosci napiecia podczas procesu ciecia).

Uchwyt plazmowy tacznie z przecinarkg plazmowg muszg spetniaé wymogi normy odnosnie
kompatybilnosci elektromagnetycznej EMV (89 / 336 / EWG).

Sprezone powietrze do plazmy i obwodu chfodzenia.

Doktadne ustawienie ci$nienia i przeptywu powietrza ma miedzy innymi bezposredni wptyw na:
— zajarzenie tuku pilotujgcego

— jakosé¢ ciecia

— zywotnos$¢ palnika i czesci zuzywajgcych sie

Wymaga sie stosowac powietrze wyfiltrowane wolne od oleju i wody.

Zaleca sie stosowac:

— filtr wstepny z wktadkg 5 um

— filtr doktadny z wktadkg 0,01 um

—  przeptyw powietrza przy cisnieniu 5,0 bara dla ABIPLAS CUT 70 > 180 I/min
ABIPLAS CUT 110 > 220 I/min

Praca uchwytéw przy cisnieniu ponizej 4,6 bara spowoduje termiczne uszkodzenie palnika.
W zwigzku z powyzszym nalezy odpowiednio ustawi¢ w urzgdzeniu plazmowym czujnik, ktory
uniemozliwi prace gdy cisnienie powietrza spadnie do wartosci 4,6 bara.

3. WARUNKI POPRAWNEJ EKSPLOATACJI

Przed zatgczeniem nalezy:

— sprawdzi¢ wszystkie potgczenia czy sg dobrze skrecone,

— elementy zuzyte, zdeformowane lub w inny sposéb uszkodzone natychmiast wymieni¢ lub przekazaé
do naprawy

— sprawdzi¢ czy uzbrojenie palnika przystosowane jest do rodzaju wykonywanej pracy.

Zatgczenie procesu ciecia

Po nacisnieciu przycisku na uchwycie nastepuje uruchomienie krotkiego przedwyptywu powietrza
a nastepnie zajarzenie tuku pilotujgcego, do ktérego wykorzystany jest obwdd HF.

W momencie zblizenia palnika do materiatlu nastepuje automatyczne zatgczenie pradu roboczego
i nastepuje proces ciecia.

tuk roboczy zostaje wytgczony automatycznie w momencie zaniku kontaktu palnika z materiatem cietym
lub poprzez zwolnienie przycisku na uchwycie plazmowym.

Bardzo waznym jest aby bezposrednio po zakonczonym cyklu pracy nie wytacza¢ urzadzenia, poniewaz
przez okreslony jeszcze czas nastepuje wyptyw powietrza, ktérego celem jest wychtodzenie palnika
uchwytu.

Urzgdzenie nalezy wytgczy¢ dopiero po samoczynnym odcieciu przeptywu powietrza.




3.1 WYMAGANIA DLA BEZPIECZNEJ OBSLUGI

Obstuga uchwytu plazmowego jest w peini bezpieczna pod warunkiem przestrzegania wszystkich

wskazan i wymagan zawartych w tej dokumentacji.

- Ciecie plazmowe powinno by¢ prowadzone przez osoby, ktore posiadajg odpowiednie przeszkolenie.

- Podczas ciecia plazmowego moze nastgpi¢ uszkodzenie wzroku i stuchu oraz nieostonietych czesci
ciata, ktére narazone sg na dziatanie tuku elektrycznego. Aby temu zapobiec nalezy kazdorazowo
podczas prowadzenia pracy z przecinarkg plazmowg stosowaé odpowiednie $rodki ochrony
osobistej.

- Przestrzega¢ zatgczonych przez producenta danych obcigzeniowych dla poszczegdinych typow
uchwytéw, wartosci podane w DTR uchwytu nalezy traktowa¢ jako wielkosci graniczne.
Nie przestrzeganie warunkéw obcigzenia spowoduje termiczne nieodwracalne uszkodzenia palnika.

- Podczas wymiany czesci palnika kazdorazowo wytgczyé urzadzenie.

- Przestrzega¢ wymogéw zawartych w DTR przecinarki plazmowe;j.

- Nacisng¢ przycisk uchwytu dopiero po upewnieniu sie, ze spetnione sg wszystkie wymagania
zezwalajgce na bezpieczne rozpoczecie pracy.

- Pakiet przewodéw uchwytu nie nalezy przecigga¢ po ostrych krawedziach, ktas¢ na rozgrzanym
materiale lub bezposrednio w miejsce gdzie istnieje mozliwos¢ kontaktu z roztopionym metalem
podczas procesu ciecia.

- Chroni¢ innych wspotpracownikéw przed dziataniem tuku elektrycznego stosujgc ekrany ochronne.

- Materialy, ktore przed procesem ciecia byly odttuszczane $rodkami zawierajgcymi chlor muszg by¢
wymyte czystg wodg gdyz istniej grozba wytworzenia sie podczas ciecia plazmowego gazu trujgcego
jakim jest FOSGEN. W zwigzku z powyzszym nalezy zwréci¢ baczng uwage na to aby w poblizu
miejsca ciecia plazmowego nie znajdowaty sie jakiekolwiek srodki odttuszczajgce zawierajgce chlor.

- Podczas ciecia plazmowego powstajg opary cietego metalu, ktére sg szkodliwe dla zdrowia. Nalezy
zapewni¢ na stanowisku roboczym dobrg wentylacje, zalecane jest stosowanie odpowiednich
wyciggow. Szczegolne srodki ostroznosci nalezy zachowac przy cieciu takich materiatow jak: otowiu,
kadmu, miedzi, cynku oraz berylu.

3.2 OPIS MOGACYCH WYSTAPIC USTEREK | MOZLIWA PRZYCZYNA ICH POWSTAWANIA

RODZAJ USTERKI MOZLIWA PRZYCZYNA

brak mozliwosci uzyskania przeciecia spadek cisnienia podczas cigcia spowodowany ztym
materiatu ustawieniem czujnika, zbyt duza predkosé ciecia,
ustawienie palnika pod nieodpowiednim kgtem, zbyt duza
grubos¢ materiatu do danego pradu, zuzyte Ilub
uszkodzone czesci palnika (dysza, elektroda), Zle
dobrany zakres pradowy

zanika tuk roboczy za mata predkos¢ ciecia, za duza odlegto$¢ palnika
od materiatu, Zle dobrany zakres prgdowy

powstawanie zbyt duzej zgorzeli nie dopasowana predkos¢ ciecia, zuzyte lub uszkodzone
czesci palnika (dysza, elektroda), Zle dobrana wielko$¢
pradu

szybkie zuzycie — wypalanie sie dyszy uszkodzona Ilub niewtasciwie zamontowana dysza,
gazowej zwarcie dyszy do materialu cietego, niewtasciwe
rozpoczecie procesu ciecia (zbyt szybki najazd z
krawedzi materiatu), zbyt duze odpryski przy przepalaniu
otwordw, czeste zatgczanie tuku pilotujgcego i za dtugie
jarzenie bez ciecia, za mocny tuk pilotujgcy (zalezne od
urzgdzenia)

szybkie wypalanie sie elektrody spadek cisnienia powietrza podczas ciecia (nastepstwo
zle ustawionego czujnika cidnienia w urzadzeniu),
poluzowana elektroda czeste zalgczanie  tuku
pilotujgcego i za dtugie jarzenie bez cigcia.
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4. DANE TECHNICZNE zgodnie z wymogami EN 50192

Typ*) Rodzaj | Obcigzenie | Obcigzenie | Zastosowanie | Wymagania zabezpieczenia powietrza **) | Napigcie
sprezonego — zajarzania
dla P60% | dla P100% | Powietrza We.ggg'v‘j;“fbar) "g;":p%’;’;‘vy V;ﬁ“xigw [kV]
[A] DC [A] DC J (I/min) (sek)
ABIPLAS | jednogaz 70 50 plazma 5-5,5 145-195 60 7
CUT 70 i chtodzenie
ABIPLAS | jednogaz 110 90 plazma 5-5,5 165-225 60 7
CUT 110 i chtodzenie

*) Palnik maszynowy MT 90 posiada te same dane techniczne co palnik ABIPLAS CUT 110
**) Podane wymagane wielko$ci przeptywu powietrza dotycza:

- ABIPLAS CUT 70 przy dyszy o srednicy 1,1 mm

- ABIPLAS CUT 110 przy dyszy o $rednicy 1,4 mm

UWAGA! Praca przy cisnieniu ponizej 4,6 bar doprowadzi do termicznego uszkodzenia palnika
Rodzaj pradu: staty
Wszystkie palniki wykonano w klasie napieciowej M (113V do 400V wartos¢ maksymalna).

Przytacze uchwytu od strony urzadzenia musi odpowiada¢ stopniowi ochrony IP3X zgodnie
z wymogami normy EN 60529.

41 DANE TECHNOLOGICZNE CIECIA

ABIPLAS CUT 70 | ABIPLAS CUT 110
Materiat Grubo$¢ materiatu (mm)

Fe 20 (max.25) - 70A 35 (max.40) - 110A
13 (max.15) - 50A 30 (max.35) - 90A

Ss 18 (max.25) - 70A 30 (max.35) - 110A
13 (max.15) - 50A 25 (max.30) - 90A

Al 15 (max.20) - 70A 25 (max.30) - 110A

8 (max.10) - 50A 20 (max.25) - 90A

5. GWARANCJA

Uchwyty plazmowe SA oryginalnym produktem firmy BINZEL.

Firma Alexander BINZEL Schweilltechnik GmbH & Co. KG gwarantuje wykonanie uchwytéw nie posiadajgcych
wad fabrycznych i przejmuje petng odpowiedzialno$¢ za jako$¢ oraz wykonanie zgodne z warunkami
konstrukcyjnymi odpowiadajgcymi wymogom obowigzujgcych norm.

Reklamacje bedg uznane jedynie na stwierdzone wady fabryczne lecz nie bedg uznawane roszczenia
gwarancyjne na powstate uszkodzenia w wyniku normalnego zuzycia czesci zuzywajgcych sie jak réwniez
uszkodzenia powstate w wyniku przegrzania spowodowane nie zachowaniem cyklu lub uzyciem uchwytu
niezgodnie z przeznaczeniem.

Czesci zuzywajgce sie nie podlegajg warunkom gwarancji.

Zabrania sie stosowania innych niz oryginalnych firmy BINZEL
czesSci zamiennych pod grozbg utraty praw gwarancyjnych.




