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Spitzenposition im Weltmarkt

Mit mehr als 900 Mitarbeitern, 36 Produktions- und 
Vertriebsgesellschaften sowie mit mehr als 20 Exklusiv-
partnern zählt die 1945 gegründete Alexander Bin-
zel Schweisstechnik GmbH & Co. KG zu den Welt- 
marktführern in der Lichtbogen-Schweißtechnik und 
Brennertechnologie.

Neben einem qualitativ hochwertigen Produktpro-
gramm bietet das Unternehmen komplexe individuelle
Lösungen für die schweißtechnische Fertigung. 
Definierte Markenattribute und Garanten für die 
weltweiten Markterfolge sind: Entwicklungsstärke, 
Produktqualität, Engineering-Kompetenz und das in-
ternationale Vertriebs-, Beratungs- und Servicenetz.

In jedem Land stehen den Handelspartnern eigene 
Beratungs- und Betreuungsteams vor Ort zur Verfü-
gung.

Qualität – made by ABICOR BINZEL®

Unsere Produkte werden nach Binzel-Standards und 
internationalen Richtlinien gefertigt. Zertifiziert nach 
DIN EN ISO 9001.

Innovation – heute und in Zukunft

Wir entwickeln selbst in eigenen modernen Labors 
und in weltweiter Zusammenarbeit mit innovativen 
Köpfen aus Wissenschaft, Forschung und Industrie.

ABICOR BINZEL
Über uns
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www.binzel-abicor.com

Original Markenqualität. International vertreten in:

Global-Player
Nähe zum Kunden – überall

Ägypten

Algerien

Argentinien

Äthiopien

Australien

Belgien

Bosnien-Herzegowina

Brasilien

Bulgarien

China

Dänemark

Deutschland

England

Estland

Finnland

Frankreich

Griechenland

Indien

Indonesien

Irak

Iran

Island

Israel

Italien

Japan

Jordanien

Kanada

Kasachstan

Katar

Kenia

Kroatien

Kuwait

Lettland

Litauen

Luxemburg

Mazedonien

Mexiko

Niederlande

Norwegen

Oman

Tschechische Republik

Türkei

Ukraine

Ungarn

USA 

Venezuela

Ver. Arabische Emirate

Vietnam

Weißrussland

Zypern

Österreich

Pakistan

Philipinen

Polen

Rumänien

Russland

Saudi Arabien

Schweden

Schweiz

Serbien & Montenegro

Singapur

Slowakische Republik

Slowenien

Spanien

Sri Lanka

Südafrika

Sudan

Südkorea

Syrien

Thailand

Weltweite Kundennähe ist eines der Erfolgsrezepte der Qualitätsmarke ABICOR BINZEL. Das in den letzten 
Jahren stark erweiterte Netz mit eigenen Gesellschaften und weiteren Länder-Vertretungen sichert der Marke 
die globale Beratungs-, Service- und Lieferkompetenz in den wichtigsten Industriestaaten sowie die weltweit 

lückenlose Versorgung der Kunden mit Originalteilen und Originalzubehör.
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Notizen
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MIG/MAG-Schweißbrenner-Systeme
luft- und fl üssiggekühlt

ROBO WH / ROBO WH-PP luft- und fl üssiggekühlt
Schnelle Anpassung an wechselnde Schweißaufgaben ...
Leistungsgröße:   bis 550 A
Einsatzgebiete:    Automobilbau, Automobil-Zulieferer (Tier 1, Tier 2), Nutz-

fahrzeugbau, Erdbewegungsmaschinen, Schienenfahr-
zeugbau, Maschinen- und Stahlbau

Automatisierungsgrad:

ABIROB® W fl üssiggekühlt
Robust & fl exibel …
Leistungsgröße:   bis 600 A
Einsatzgebiete:    Nutzfahrzeugbau, Erdbewegungsmaschinen, Schienen-

fahrzeugbau, Schiff sbau, Maschinen- und Stahlbau

Automatisierungsgrad:

ABIROB® A ECO luftgekühlt
Einfach & eff ektiv …
Leistungsgröße:   bis 500 A
Einsatzgebiete:    Automobilbau, Automobil-Zulieferer (Tier 1, Tier 2), 

Zweiradindustrie, Behälterbau, Luft- und Raumfahrtindustrie

Automatisierungsgrad:

ABIROB® 350 GC luftgekühlt
Robust, langlebig & kostengünstig ...
Leistungsgröße:   bis 350 A
Einsatzgebiete:    Automobilbau, Automobil-Zulieferer (Tier 1, Tier 2), 

Zweiradindustrie, Behälterbau

Automatisierungsgrad:

ROBO Standard fl üssiggekühlt
Stark, verlässlich & ökonomisch ...
Leistungsgröße:   bis 600 A
Einsatzgebiete:    Nutzfahrzeugbau, Erdbewegungsmaschinen, Schienen-

fahrzeugbau, Schiff sbau, Behälterbau, Maschinen- und 
Stahlbau

Automatisierungsgrad:

Seite
9–24

Seite
25–34

Seite
35–42

Seite
43–48

Seite
49–56
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WIG-Schweißbrenner-Systeme
flüssiggekühlt

ABITIG® WH flüssiggekühlt
Schnell, sicher und verlässlich ...
Leistungsgröße:		  bis 400 A
Einsatzgebiete:		�  Automobilbau, Zweiradindustrie, Behälter- und Rohr- 

leitungsbau, Maschinen- und Stahlbau, Luft- und Raum-
fahrtindustrie

Automatisierungsgrad:

ABITIG® MT flüssiggekühlt
Effizienter Allrounder ...
Leistungsgröße: 		 bis 500 A
Einsatzgebiete:		�  Automobilbau, Zweiradindustrie, Behälter- und Rohr- 

leitungsbau, Maschinen- und Stahlbau, Luft- und Raum-
fahrtindustrie

Automatisierungsgrad:

Seite
59–66

Seite
67–74
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 Roboter-Peripherie
 Systemlösungen

 Roboterhalterung „CAT2“
Kollisionen locker wegstecken ...
 Einsatzgebiete:  Standard-Schweißroboter mit außenliegendem 
  Schlauchpaket

Roboterhalterung „iCAT“und „iSTM“
Sicherheit & Beweglichkeit in perfekter Symbiose ...
Einsatzgebiete: Hohlachsen-Schweißroboter mit und ohne integrierte 
  Kollisionssoftware

 Brennerreinigungsstation „BRS“ 
Connect & clean ... 
 Einsatzgebiete:  MIG/MAG-Schweißbrenner aller gängigen 
  Brennerfabrikate

TCP-Programmierhilfe „ABIDOT“
Roboterprogrammierung auf den Punkt ...
 Einsatzgebiete: Alle gängigen Schweißroboter-Fabrikate  

Elektronisches Gasregelsystem „EWR“
Schweißnahtqualität erhöhen – Schutzgasverbrauch reduzieren ...
 Einsatzgebiete: Robotergesteuerte MIG/MAG- und WIG-
  Schweißprozesse

Drahtfördersystem „MasterLiner“
Drahtförderung auf höchstem Niveau ... 
Einsatzgebiete: Robotergesteuerte Schweißprozesse

Seite
77–80

Seite
81–96

Seite
121–127

Seite
97–100

Seite
101–108

Seite
109–120
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Roboterhalterung „iCAT“
Bestellhilfe für Hohlwellen-Schlauchpakete

Hinweis: 
Für die Längenbestimmung sollte der Vorschub in der Mitte der Lang-
löcher positioniert sein, damit die Schlauchpaketlänge genügend 
Spielraum aufweist.

Wichtige Angaben 
für die Bestellung 
von Hohlwellen-
Schlauchpaketen
(bitte ausfüllen):

Längenbestimmung Schlauchpakete Ansicht maschinenseitiger Anschluss

Ansicht Drahtvorschub-Halterung
(Ansicht von unten)

Hinweis:  
Wichtig für die Konfiguration des Schlauchpaketes ist die korrekte  
Angabe der Anschlüsse wie z.B. Steuerleitungsstecker, Anschlüsse für 
Kühlmittelschläuche, Ausblasen, etc.

Maß „X“ für Längenbestimmung

Maß „X“ 

Drahtvorschub

Roboterflansch

Drahtvorschub-Halterung

Maß „X“ 

1. Allgemeine Angaben:

Robotertyp und Hersteller:

Vorschubtyp und Hersteller:

Brennersystem (z.B. ABIROB® A):

Steuerleitungsstecker (z.B. Amphenol, offen, etc. ...):

Maß „X“ Schlauchpaket (siehe oben)
 

2. Gewünschte Zusatzfunktionen:

□ Ausblasfunktion □ Gasdüsensensor □ Wire Brake □ Drahtvorlauf-Taster
  

3. Sonstige Informationen:
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iCAT
ABIROB® A

iCAT
ABIROB® W

iCAT
ABIROB® GC

iCAT
ROBO WH

Roboterhalterung 
iCAT 

Bitte beachten Sie: Die entsprechenden Brennerhälse finden Sie in den jeweiligen Kapiteln ab Seite 7.

Typ Beschreibung Bestell-Nr.
Zwischenflansch für  
YASKAWA® 

EA1400N / SSA 2000 
oder EA1900N

780.0575.1

Zwischenflansch für ABB® IRB 1600 ID 780.0589.1
Zwischenflansch für KUKA® KR5 Arc HW 780.0590.1
Zwischenflansch für FANUC® Arc Mate iC Series 780.0583.1
Zwischenflansch für OTC® AII B4 oder AIIX B4L 780.0696.1

Zwischenflansche für andere Schweißroboter auf Anfrage. Bitte geben Sie den Robotertyp an.

Zwischenflansche

Roboterhalterung „iCAT“
Roboterhalterung & Zwischenflansche

Beschreibung Bestell-Nr.
Roboterhalterung iCAT ABIROB® A kpl. 780.3101.1
Roboterhalterung iCAT ABIROB® W kpl. 780.3130.1
Roboterhalterung iCAT ABIROB® GC kpl. 780.3110.1
Roboterhalterung iCAT ROBO WH 780.3150.1
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1

Typ für Anschlusstyp1 Draht-Ø bis L=2,2 m bis L=3,6 m
Spirale Stahl ABICOR BINZEL® Euro-Zentralanschluss Ø 1,0–1,2 – 124.0146.1
Spirale Stahl Fronius® Ø 1,0–1,2 124.0174 –
Spirale Stahl OTC® Ø 1,0–1,2 124.0166 –
Spirale Stahl Panasonic® Ø 1,0–1,2 124.0164 –
¹¹ Führungsspiralen für weitere Anschlusstypen erhalten Sie auf Anfrage.

Führungsspiralen

Zubehör

Roboterhalterung „iCAT“
Führungsspiralen & Zubehör

Beschreibung Bestell-Nr.
1 Einziehhilfe (für eine einfache Schlauchpaketmontage) 980.2153
o. Abb. Wellschlauchklemme kpl. (für KUKA® KR5 arc HW) 400.1407.1
 Wellschlauchklemme kpl. (für KUKA® KR16 arc HW) 400.1428.1
 Wellschlauchklemme kpl. (für YASKAWA® EA 1400 / EA 1900) 400.1153.1
 Wellschlauchklemme kpl. (für OTC® Almega Ax V4) 400.1363.1
 Wellschlauchklemme kpl. (für REIS® RV 20/30) 400.1360.1
o. Abb. Schutzschlauch (Längenangabe erforderlich) 109.0074
o. Abb. Wellschlauchendstück 500.0453
o. Abb. Schutzhaube (für iCAT) 191.0117
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Robust und stabil im schlanken Design …

iSTM – die Roboterhalterung für die Schweißroboter mit zentraler Medien- 
führung durch die sechste Achse bietet einen hohen Grad an Sicherheit und  
Flexibilität für luft- und flüssiggekühlte Schweißbrenner. 

Das iSTM-System kann in Verbindung mit den bewährten ABICOR BINZEL  
Brennerhälsen der Brennerserien ABIROB® A, ABIROB® W und ABIROB® GC  
genutzt werden. Das schlanke aber robuste und stabile Design reduziert die  
Wartungskosten dank einfachster Handhabung und Montagefreundlichkeit.

Die Roboterhalterung wurde speziell für Hohlwellenroboter mit integrierter  
Kollisionssoftware entwickelt.

Argumente, die für sich sprechen:
■■ Extrem torsionsbeständige Schlauchpaket – um 400° (+/– 200°) drehbar
■■ Hohe Flexibilität und optimale Bauteilzugänglichkeit
■■ Höchste Zuverlässigkeit durch umfassenden Schutz gegen Staub  

und Schweißspritzer
■■ Zusatz-Feature:  

Optionale Ausblas- und Einsprühfunktion durch das Schlauchpaket

Einsatzgebiet:
Hohlwellen-Schweißroboter mit integrierter 
Kollisionssoftware

Roboter-Peripherie
Roboterhalterung „iSTM“
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1.2 1.31.1

2.2 2.32.1

Roboterhalterung 
iSTM ABIROB® W

Abbildung 1:
Version Fanuc® mit iSTM ABIROB® GC

1.1 Zwischenflansch mit integrierter 
Schlauchklemme

1.2 Zwischenflansch für Fanuc®-Roboter
1.3 Roboterhalterung iSTM ABIROB® GC  

Abbildung 2:
Version ABB® mit iSTM ABIROB® W

2.1 Wellschlauchklemme für ABB®-Roboter
2.2 Zwischenflansch für ABB®-Roboter
2.3 Roboterhalterung iSTM ABIROB® W  

Abbildung 2:
Version ABB®

Abbildung 1:
Version Fanuc®

Roboterhalterung „iSTM“
Systemübersicht & technische Daten

Zwischenflansch  
mit integrierter 
Schlauchklemme

Wellschlauchklemme

Zwischenflansch für Fanuc®-Roboter

Zwischenflansch 
für ABB®-Roboter

Roboterhalterung 
iSTM ABIROB® GC

Roboterhalterung 
iSTM ABIROB® A
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3.1

3.2

Brennerhals 
ABIROB® W 500

Brennerhals 
ABIROB® 350 GC

Abbildung 3:
iSTM offen

3.2 Spannschraube für sicheren Halt des  
Schlauchpaketes

3.3 Kontrollöffnung zur Überprüfung der  
korrekten Position des Schlauchpaketes

Technische Daten nach EN 60 974-7:
Abmessungen: Länge 109 mm
 Ø 73 mm
Gewicht:  

−−  ohne Brennerhals: ca. 900 g
−−  mit ABIROB® A 300 ca. 1200 g
−−  mit ABIROB® A 360 ca. 1200 g
−−  mit ABIROB® A 500 ca. 1200 g
−−  mit ABIROB® W 500 ca. 1500 g
−−  mit ABIROB® 350 GC ca. 1200 g

Brennerhals 
ABIROB® A 360

Abbildung 3:
iSTM offen



92

 ¹ M21 nach DIN EN ISO 14175
 ² Hinweis: Aufgrund der zentralen Gasführung im Schlauchpaket nicht verwendbar für den Brennerhals ABIROB® W600 
 ³ Hinweis: Der Durchlass der sechsten bzw. vordersten Achse am Hohlwellenroboter muss mindestens 45 mm betragen

1. Schlauchpakete mit Anschluss über Schnittstelle
Ausstattung Kühlart Leistung

(bei 100% ED)
geeignet für Brennertyp Optional

wire brake
möglich

ABIROB® A ABIROB® W ROBO ROBO WH
300 360 500 300 500 600 350 GC 300 500 600

BIKOX® luft 360 A CO2
340 A Mischgas1    – – –  – – – nein

BIKOX®-Hybridpaket mit 
zentraler Gasführung2

fl üssig 360 A CO2
340 A Mischgas1 – – –   – –   – nein

2. Schlauchpakete mit direktem Anschluss an iSTM3

Strom-Wasser-Kabel 
(einfach)

fl üssig 500 A Mischgas1

– – – –   – –   ja

Strom-Wasser-Kabel 
(doppelt)

fl üssig 600 A Mischgas1

– – – – –  – – –  ja

Roboterhalterung „iSTM“
Schlauchpakete für Hohlwellenroboter

iSTM wird  mit Schrauben am Roboter befestigt

Schlauchpaket wird mit Spannschraube 
in der iSTM gesichert

1. Schlauchpakete mit Anschluss über Schnittstelle Schnittdarstellung

Schnittdarstellung

Montagerichtung

Montagerichtung

2. Schlauchpakete mit direktem Anschluss an iSTM

Ausblasschlauch

Ausblasschlauch

Wasserschlauch

Strom-Wasser-Kabel

Gasschlauch

BIKOX® 
(Schweißdraht, 
Schutzgas und 
Schweißstrom)

Steuerleitung

Steuerleitung

Drahtförder-
schlauch
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Roboterhalterung „iSTM“

Wichtige Angaben 
für die Bestellung 
von Hohlwellen-
Schlauchpaketen
(bitte ausfüllen):

Längenbestimmung Schlauchpakete Ansicht maschinenseitiger Anschluss

Ansicht Drahtvorschub-Halterung
(Ansicht von unten)

Bestellhilfe für Hohlwellen-Schlauchpakete

Hinweis:  
Wichtig für die Konfiguration des Schlauchpaketes ist die korrekte  
Angabe der Anschlüsse wie z.B. Steuerleitungsstecker, Anschlüsse für 
Kühlmittelschläuche, Ausblasen, etc.

Hinweis: 
Für die Längenbestimmung sollte der Vorschub in der Mitte der Lang-
löcher positioniert sein, damit die Schlauchpaketlänge genügend 
Spielraum aufweist.

Maß „X“ für Längenbestimmung

Maß „X“ 

Drahtvorschub

Roboterflansch

Drahtvorschub-Halterung

Maß „X“ 

1. Allgemeine Angaben:

Robotertyp und -hersteller:

Vorschubtyp und -hersteller:

Brennersystem (z.B. ABIROB® A):

Steuerleitungsstecker (z.B. Amphenol, offen, etc. ...):

Maß „X“ Schlauchpaket (siehe oben)
 

2. Gewünschte Zusatzfunktionen:

□ Ausblasfunktion □ Gasdüsensensor □ Wire Brake □ Drahtvorlauf-Taster
  

3. Sonstige Informationen:
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1 2 3 4

iSTM
ABIROB® A

iSTM
ABIROB® W

iSTM
ABIROB® GC

Beschreibung Bestell-Nr.
Roboterhalterung iSTM ABIROB® A kpl. 780.3200
Roboterhalterung iSTM ABIROB® W kpl. 780.3210
Roboterhalterung iSTM ABIROB® GC kpl. 780.3230

Typ Beschreibung Bestell-Nr.
1 Zwischenflansch für ABB® ABB® IRB 1600 ID 780.0678
2 Wellschlauchklemme ABB® IRB 1600 ID 400.1194.1
3 Zwischenflansch für Fanuc® Fanuc® Arc Mate iC Series 780.0680
4 Zwischenflansch mit integrierter Schlauchklemme Fanuc® Arc Mate iC Series 780.3220.1

Zwischenflansche für andere Schweißroboter auf Anfrage. Bitte geben Sie den Robotertyp an.

Roboterhalterung 
iSTM 

Bitte beachten Sie: Die entsprechenden Brennerhälse finden Sie in den jeweiligen Kapiteln ab Seite 7.

Zwischenflansche

Roboterhalterung „iSTM“
Roboterhalterung & Zwischenflansche
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1

Typ für Anschlusstyp1 Draht-Ø bis L=2,0 m
Spirale Stahl ABICOR BINZEL® Euro-Zentralanschluss Ø 1,0–1,2 124.0145.1
Spirale Stahl Fronius® Ø 1,0–1,2 124.0174
Spirale Stahl OTC® Ø 1,0–1,2 124.0165
Spirale Stahl Panasonic® Ø 1,0–1,2 124.0163.1
¹¹ Führungsspiralen für weitere Anschlusstypen erhalten Sie auf Anfrage.

Führungsspiralen

Zubehör

Roboterhalterung „iSTM“
Führungsspiralen & Zubehör

Beschreibung Bestell-Nr.
1 Einziehhilfe (für eine einfache Schlauchpaketmontage) 980.2030
o. Abb. Schutzschlauch (Längenangabe erforderlich) 109.0074
o. Abb. Wellschlauchendstück 500.0453
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Roboter-Programmierung auf den Punkt ...
Die Programmierhilfe ABIDOT wird für den Programmiervorgang einfach anstelle 
der Gasdüse auf den Roboterbrenner aufgeschraubt. Vier Laserpunkte projezieren 
völlig berührungslos den Stick-Out des Drahtes auf das Produkt. Probleme, wie 
etwa das Abknicken des Drahtes bei Kontakt mit dem Werkstück gehören der  
Vergangenheit an. Dies vereinfacht den Programmiervorgang um ein Vielfaches.

Der prozessbedingt notwendige Stick-Out des Drahtes – das „freie Drahtende“ – 
kann am ABIDOT mit Hilfe einer Skala fest eingestellt werden. Das ermöglicht 
den richtigen Abstand beim Programmieren und somit den optimalen Einbrand 
während des Schweißens.

Der richtige TCP (Tool Center Point) ist erreicht, sobald sich die projezierten Punk-
te der vier Laserdioden in einem Punkt fokussieren – einfach clever!

Argumente, die für sich sprechen:
■■ ABIDOT verkürzt deutlich die Programmierzeiten
■■ ABIDOT erhöht die Qualität der Schweißnähte durch optimale Positionierung 

und gleichbleibenden Abstand des Brenners zum Werkstück
■■ ABIDOT reduziert die Kosten für Programmierzeiten und ermöglicht 

Einsparungen bei Nacharbeit und Qualitätskontrolle

Roboter-Peripherie
TCP-Programmierhilfe „ABIDOT“

Einsatzgebiet:
Alle gängigen Schweißroboter-Fabrikate
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TCP-Programmierhilfe „ABIDOT“
Systemübersicht & technische Daten 

Abbildung 1:
Einstellung TCP

Abstand zu gering

Abstand zu groß

TCP

Ladestandsanzeige

Schutzkappe

Abbildung 1:
Einstellung TCP

Die optimale Brennerposition ist dann erreicht, wenn 
auf dem Werkstück nur ein einziger Punkt abgebildet 
wird, zu dem sich die Strahlen der vier Laserdioden 
vereinen. Bei zwei oder mehr sichtbaren Punkten ist 
der Brenner entweder zu nah am Werkstück oder zu 
weit entfernt.



99

Technische Daten:
ABIDOT
Laser-Schutzklasse:	 EN 60825-1: 2007 / 2M / 670 nm / 2,5 mW
Input:		  100–240 V AC / 150 mA / 50–60 Hz
Output:		  5 V DC / 500 mA
Schutzklasse:		  IP3X
Betrieb:		  –10°C bis +40°C
Ladezeit:		  ca. 30 Minuten
Betriebszeit:		  ca. 7 Stunden
Relative Luftfeuchtigkeit:	 bis 90 % bei 20°C
Transport & Lagerung:	 –10°C bis +55°C
Ladestation & Netzstecker:	 mit Micro-USB-Anschluss

Abbildung 2:
Einstellung Stick-Out

Schalter Ein/Aus und Helligkeit

Eingang USB-Ladekabel

Abbildung 2:
Einstellung Stick-Out

Der prozessbedingt notwendige Stick-Out des Drah-
tes – das „freie Drahtende“ – kann am ABIDOT mit 
Hilfe einer Skala fest eingestellt werden. Das ermög-
licht den richtigen Abstand beim Programmieren und 
somit den optimalen Einbrand während des Schwei-
ßens.
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3

4

5

6

1

2

3

4

5

6

Typ Bestell-Nr.
Adapterhülse für A 360 837.0885.1
Adapterhülse für A 500 837.0799.1
Adapterhülse für W 500 837.0800.1
Adapterhülse für 65X TS 837.0801.1
Adapterhülse für W 600 837.0802.1
Adapterhülse für ROBO 455 D 837.0937.1
Adapterhülse für FRONIUS® ROBACTA 5000 837.0935.1
Adapterhülse für SKS® 837.0915.1

Ladestation
(VE=1)

Steckernetzteil
(VE=1)

Schutzkappe
(VE=1)

Adapterhülse
(VE=1)

ABIDOT
ohne Adapterhülse, 
Ladegerät, Ladeschale
(VE=1)

Typ Bestell-Nr.
ABIDOT komplett für A 360 837.0884.1
ABIDOT komplett für A 500 837.0790.1
ABIDOT komplett für W 500 837.0791.1
ABIDOT komplett für 65X TS 837.0792.1
ABIDOT komplett für W 600 837.0793.1
ABIDOT komplett für ROBO 455 D 837.0944.1
ABIDOT komplett für FRONIUS® ROBACTA 5000 837.0943.1
ABIDOT komplett für SKS® 837.0914.1

Typ Bestell-Nr.
Ladestation 400.1415.1

Typ Bestell-Nr.
Netzstecker mit Micro-USB-Anschluss 184.0393.1

Typ Bestell-Nr.
Schutzkappe 400.1419.1

ABIDOT Kom-
plettgerät
inkl. Adapterhülse, Netzteil, 
Ladeschale, Schutzkappe 
(VE=1)

Typ Bestell-Nr.
ABIDOT ohne Ausrüstung 837.0787.1

TCP-Programmierhilfe „ABIDOT“
Bestellübersicht
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Schweißnahtqualität erhöhen – Schutzgasverbrauch reduzieren ... 
Die optimale Nutzung aller Ressourcen ist die Voraussetzung für einen ökonomi-
schen und effizienten Schweißprozess. Oftmals finden Optimierungsmöglichkeiten 
des Schutzgasverbrauchs jedoch nur wenig Beachtung. Vor allem wegen der 
schwierigen Zuordnung und Messbarkeit, da Gase im Prozess nicht sichtbar und 
greifbar sind. 

ABICOR BINZEL bietet nun das elektronische Gasregelsystem EWR (Electronic 
Welding Regulator) an. Dieses System spart bis zu 60% Schutzgas bei gleich- 
zeitig besserer Gasabdeckung! Sicher, definiert und nachvollziehbar.

Argumente, die für sich sprechen:
■■ Hohe Gasersparnis
■■ Gesteigerte Prozessstabilität
■■ Höhere Standzeiten
■■ Verringerung der Kosten für das Handling
■■ Standardisierte Prozesse
■■ Weniger Nacharbeit

Roboter-Peripherie
Elektronisches Gasregelsystem „EWR“

Einsatzgebiet:
Robotergesteuerte MIG/MAG- und WIG-
Schweißprozesse
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1.41.5

1.21.1 1.3

EWR PRO MIG/MAG

„Plug & Play“
Die Inbetriebnahme des EWR bedarf nur weniger Handgriffe.  
Gas sparen – schnell und einfach!

Installation des EWR:
■■ Anschluss des EWR-Gerätes über die Schutzgaszuleitung und -ableitung  

zwischen Gasversorgung und Stromquelle
■■ Anbringung Mess-Shunt an das Massekabel (am Plus- oder Minuspol des Schlauchpaketes)
■■ Stromversorgung über den Netzstecker herstellen 

Abbildung 1:
Bedienfeld EWR

Adapter für länder-
spezifische Steckdosen 

Netzstecker

Verbindung Gas ↔ EWR
(Gasversorgung min. 3 bar/max. 5 bar)

Anbringung Mess-Shunt 
am Plus- oder Minuspol 

des Schlauchpaketes

Verbindung EWR ↔ Stromquelle

Netzverbindung 230 V

Elektronisches Gasregelsystem „EWR“
Systemübersicht & technische Daten

Schnittstelle für  
Optionen

Mess-Shunt
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2.32.2 2.4

2.1

Technische Daten:
EWR BASIC/PRO MIG/MAG
Gewicht:		  ca. 1,3 kg
Abmessungen LxBxH:	 118x148x58 mm
Elektrische Anschlusswerte:	 24 V DC, 450 mA – 750 mA
Ausgangsleerlaufmenge:	 0,2–2,0 bar: 5,0–23,0 l/min
Durchflussmenge:		  5,0–30,0 l/min
			   10,6–63,0 cfh

Ein-/Ausgangsdruck:	 Eingangsdruck ↔ Ausgangsdruck
			   2–6 bar ↔ bis 0,6 bar
			   3–6 bar ↔ bis 1,2 bar
			   4–6 bar ↔ bis 2,0 bar
			   (Bei Drücken < 2 bar schaltet sich das Gerät aus.)

Shunt/Arbeitsbereich:	 Shunt ↔ Arbeitsbereich
			   150 A ↔ 45–150 A
			   300 A ↔ 90–300 A
			   500 A ↔ 150–500 A

Abbildung 1:
EWR Bedienfeld

1.1 LED-Leiste zum Ablesen des eingestellten 
Gasdurchflusses

1.2 Taster zum Regeln des Schutzgas-Basis- 
durchflusses

1.3 LEDs für die Anzeige des Betriebsstatus
1.4 Taster EIN/AUS
1.5 Schnittstelle für Optionen (nur bei PRO-Version)
  

Abbildung 2:
Welding Monitor*

2.1 Robustes Gehäuse
2.2 Schnittstelle für USB-Stick
2.3 Touchscreen mit Bediensoftware
2.4 Anschlüsse Gas Eingang/Ausgang

**Stift für Touchscreen, USB-Stick, Netzstecker und zwei Shunts sind im Liefe-
rumfang enthalten.

Abbildung 2:
Welding Monitor

Abbildung 1:
Bedienfeld EWR
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Gas-Einsparung 
bis zu 60 %

Vier Methoden = viermal sparen!
Der elektronische Schutzgasregulator EWR vereint vier innovative Gasregulierungs-Methoden. Durch das 
Zusammenwirken aller vier Methoden lässt sich Ihr Gasverbrauch während des Schweißprozesses regulieren 
und um durchschnittlich 40 % – im Idealfall sogar um bis zu 60 % – senken. Neben der Gas-Einsparung gibt 
es auch weitere positive Eff ekte, wie zum Beispiel die Verringerung von Spritzerbildung sowie eine sicherere 
Gasabdeckung beim Schweißstart.

1. Methode:

Vermeidung von Bedarfsspitzen 
im Anlauf
Der EWR regelt permanent den Gasfl uss,
wodurch auch im Anlauf des Schweißprozesses 
keine Bedarfsspitzen entstehen.

2. Methode:

Anpassung der Schutzgasmenge 
an den Stromverbrauch 
Mit Hilfe eines Mess-Shunts erfasst der EWR den 
aktuellen Schweißstrom und regelt entsprechend 
die Gaszufuhr.

Elektronisches Gasregelsystem „EWR“
Das Funktionsprinzip

Gasverbrauch nach herkömmlicher Schweißmethode
mit Bedarfsspitzen im Anlauf

Verwendeter Schweißstrom

Gasverbrauch mit Druckminderungsgeräten
ohne Bedarfsspitzen im Anlauf

Gasverbrauch angepasst an den verwendeten 
Schweißstrom durch das EWR-System
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3. Methode:

Extrem schnelle Frequenzventile
Durch extrem schnell reagierende Frequenzventile 
entsteht kein Verlust von Gas zwischen den einzel-
nen Starts.

4. Methode:

Pulsieren des Schutzgases mit 60 Hz
Die 60 Hz-Pulsierung führt zu einer besseren 
Gasabdeckung bei weniger Schutzgas und einem 
stabileren Lichtbogen.

Vergleich des Gasverbrauchs mit und ohne EWR-System

Legende:
■ Gasverbrauch ohne EWR-System
■ Gasverbrauch mit EWR-System
◙ Kein Gasverlust zwischen den einzelnen Starts

Lichtbogen/Gasstrahl 
ohne Einsatz des EWR Systems

Lichtbogen/Gasstrahl 
mit Einsatz des EWR Systems
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EWR PRO  
MIG/MAG

Lieferumfang
EWR BASIC und 
EWR PRO

Zubehör und  
Optionen

Komplettpaket
Typ Bestell-Nr.
EWR BASIC MIG/MAG Komplettpaket 
inkl. Netzstecker ohne Tastensperre (230 V)*, Mess-Shunt (300 A/5 m)

514.0107.1

EWR PRO MIG/MAG Komplettpaket 
inkl. Netzstecker ohne Tastensperre (230 V)*, Mess-Shunt (300 A/5 m)

514.1036.1

EWR BASIC MIG/MAG Komplettpaket 
inkl. Netzstecker ohne Tastensperre (230 V)*, Mess-Shunt (500 A/5 m)

514.1019.1

EWR PRO MIG/MAG Komplettpaket 
inkl. Netzstecker ohne Tastensperre (230 V)*, Mess-Shunt (500 A/5 m)

514.1020.1

EWR PRO TIG Komplettpaket 
inkl. Netzstecker ohne Tastensperre (230 V)*, Mess-Shunt (150 A/3 m)

514.1021.1

**Alternativ zum Standard-Netzstecker ohne Tastensperre ist auch der Netzstecker mit Tastensperre für alle Komplettpakete erhältlich.

Zubehör
Typ für Version Bestell-Nr.
Mess-Shunt 150 A/3 m BASIC, PRO 514.1005.1
Mess-Shunt 300 A/5 m BASIC, PRO 514.1035.1
Mess-Shunt 500 A/5 m BASIC, PRO 514.1007.1
EWR-Halter BASIC, PRO 514.1008.1
Netzstecker Standard BASIC, PRO 514.1023.1
Netzstecker mit Tastensperre1 BASIC, PRO 514.1014.1
Schutzabdeckung EWR BASIC, PRO 514.1029.1

Optionen für EWR PRO MIG/MAG
EWR Gas Controller (Gasfluss-Überwachungseinheit)2 PRO 514.1004.1
EWR-Display3 PRO 514.1013.1
Signalleuchte PRO 514.0126.1
Splitter4 PRO 514.0143.1
¹¹ Verhindert eine ungewollte Änderung der voreingestellten Parameter
²² Signalausgabe an Roboter bei Druckabfall in der Gasleitung
³³ Visualisiert den aktuellen Gasverbrauch (l/min) während des Schweißprozesses und zeigt Fehlermeldungen an
⁴⁴ Ermöglicht die Nutzung von zwei Optionen

Elektronisches Gasregelsystem „EWR“
Bestelloptionen & Zubehör

Schnittstelle 
für Optionen

Mess-Shunt

Netzstecker

Ansicht 
EWR BASIC MIG/MAG

Ansicht EWR PRO TIG
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1.2 1.31.1

Welding Monitor 

Zubehör Zubehör
Typ Bestell-Nr.
Transportkoffer
Zum Schutz und sicheren Transport 
des Welding Monitors 

514.1009.1

Komplettpaket
Typ Bestell-Nr.
Welding Monitor 
inkl. Touch-Stick, Mess-Shunt  
300 A/3 m und 500 A/5 m, 
Netzstecker, USB-Stick

514.1001.1

Lieferumfang:
■■ 1x Welding Monitor inkl. Touch-Stick
■■ 2x Mess-Shunt (300 A/3 m und 500 A/5 m)
■■ 1x Netzstecker
■■ 1x USB-Stick

Legende:
1.1 Druck in bar
1.2 Aktueller Gasdurchfluss in l/min.
1.3 Aktuelle Stromstärke

Elektronisches Gasregelsystem „EWR“
Welding Monitor & Zubehör

Aufzeichnung von Gasverbrauch 
in Relation zur Stromstärke

Der Welding Monitor dient zur Messung des Gas-
flusses und der Stromstärke. Der Industriecomputer 
auf Basis von Windows® XP arbeitet autark, d. h.  
völlig unabhängig vom EWR. Die Installation erfolgt 
zwischen Gasversorgung und Stromquelle.

Die mittels des Mess-Shunts übertragenen Mess- 
ergebnisse werden in Form von Diagrammen ange-
zeigt und können zu Dokumentationszwecken abge-
speichert werden. Über die integrierte USB-Schnitt- 
stelle lassen sich die Daten einfach übernehmen.
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Notizen
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Drahtförderung auf höchstem Niveau ...

Mit den Produkten der MasterLiner-Reihe werden neue Maßstäbe in der Drahtför-
derung gesetzt. Sie bestehen aus einzelnen Segmenten, die sich jeweils um 360° 
drehen lassen. Vier kleine Rollen in jedem der Segmente sorgen für eine reibungs-
lose Drahtförderung, nahezu ohne Widerstand. Hierdurch werden – z.B. bei Laser-
applikationen – bis auf den eigentlichen Masterantrieb auch über lange Strecken 
hinweg keine weiteren Drahtantriebe mehr benötigt. 

Das MasterLiner System gibt es in den Ausführungen MasterLiner und  
MasterLiner MAXI jeweils in den Varianten HD und FLEX. Die „flexible” FLEX- 
Version – bestehend aus Wellschlauch und variablem Anschlusssystem – ermöglicht 
eine einfache freie Konfektionierung der Wunschlänge sowie eine problemlose  
Reparatur direkt vor Ort. Dieser Vorteil spart Zeit und damit auch Geld. Die  
HD-Variante („Heavy Duty“) ist mit einem widerstandsfähigen aramidfaserverstärk-
ten Schutzgewebe ummantelt und wurde für extreme Einsätze entwickelt. 

Argumente, die für sich sprechen:

■■ Geringe Reibungskräfte
■■ Hohe Lebensdauer
■■ Mittels Ultraschallbad zu reinigen
■■ Wartungsfreies und wenig störanfälliges Gesamtsystem
■■ Drahtförderung über lange Strecken und mit nur einem Antrieb möglich
■■ Für alle Schweißprozesse mit Drahtzufuhr geeignet – im Besonderen für Laser
■■ Einsetzbar für alle Drahtarten
■■ Einfacher, schneller Aufbau und Austausch durch Schnellverschluss

Roboter-Peripherie
Drahtfördersystem „MasterLiner“

Einsatzgebiet:
Robotergesteuerte MIG/MAG-, WIG-, PLASMA- 
und Laser-Schweißprozesse
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1.3

1.1 1.2

2.1 2.4

2.2 2.3

Drahtfördersystem „MasterLiner HD & FLEX“
Systemübersicht & technische Daten

Abbildung 2:
Detailansicht MasterLiner FLEX  

2.1 Außenschlauch für optimalen Schutz bei hoher 
Flexibilität; individuell ablängbar

2.2 MasterLiner mit vier Rollen pro Segment  
für minimale Reibung und besonders kurzen 
Abständen zwischen den einzelnen Segmenten

2.3 Seite konvex (nicht laufrichtungsgebunden)
2.4 Seite konkav (nicht laufrichtungsgebunden)

Abbildung 1:
Detailansicht MasterLiner HD

1.1 Innerer Schutzmantel aus Gummi –  
zusätzlicher Schutz bei hoher Flexibilität

1.2 MasterLiner mit vier Rollen pro Segment für  
minimale Reibung und besonders kurzen Ab-
ständen zwischen den einzelnen Segmenten

1.3 Aramidfasermantel – für besten Schutz gegen  
äußere Einflüsse – dessen Fasern sehr hitze- 
und feuerbeständig sind und sich durch enorme 
Festigkeit, hohe Schlagzähigkeit, erstklassige 
Bruchdehnung, gute Schwingungsdämpfung 
sowie Beständigkeit gegenüber Säuren und 
Laugen auszeichnen

Drahtfördersystem 
MasterLiner HD

Drahtfördersystem
MasterLiner FLEX

Abbildung 1: 
Detailansicht

MasterLiner HD

Abbildung 2: 
Detailansicht

MasterLiner FLEX
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3.1

4.1

3.2

4.2

3.3

4.3

3.4

4.4

Abbildung 3:
Anschluss G 1/8″ konvex (Einzelteile)

3.1 Lange Drahtführungshülse – einfach  
auswechselbar

3.2 Stabiler Messinganschluss G 1/8″
3.3 Anschluss MasterLiner konvex
3.4 Endstück für Außenschlauch für einen  

sauberen Abschluss

Abbildung 4:
Anschluss G 1/8″ konkav (Einzelteile)

4.1 Kurze Drahtführungshülse – einfach  
auswechselbar

4.2 Stabiler Messinganschluss G 1/8″
4.3 Anschluss MasterLiner konkav
4.4 Endstück für Außenschlauch für einen  

sauberen Abschluss

Abbildung 3: 
Anschluss G 1/8″

konvex (Einzelteile)

Abbildung 4: 
Anschluss G 1/8″

konkav (Einzelteile)

Technische Daten:
MasterLiner HD:
Außen-Ø:		  30,0 mm
Draht-Ø:		  max. 1,2 mm
Gewicht:		  ca. 400 g/m 
			   (ohne Anschlüsse, mit Aramid-Beschichtung)
Max. empfohlene Länge:	 25,0 m
Min. Biegeradius:		  150 mm
Dehnbarkeit/Zugfestigkeit:	 1.500 N
Anschluss:		  G 1/8″ und optional G 1/4″ (auf Anfrage)

MasterLiner FLEX:
Außen-Ø:		  22,0 mm (ohne Außenschlauch)
			   34,0 mm (mit Außenschlauch)
Draht-Ø:		  max. 1,2 mm
Gewicht:		  ca. 250 g/m (ohne Außenschlauch)
			   ca. 400 g/m (mit Außenschlauch)
Max. empfohlene Länge:	 25,0 m
Min. Biegeradius:		  150 mm
Dehnbarkeit/Zugfestigkeit:	 600 N
Anschluss:		  G 1/8″ und optional G 1/4″ (auf Anfrage)
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1.3

1.1 1.2

2.2

2.1

2.3

Drahtfördersystem „MasterLiner MAXI HD & FLEX“
Systemübersicht & technische Daten

Abbildung 2:
Detailansicht MasterLiner MAXI FLEX 
mit G 1/4″-Anschluss
2.1 Außenschlauch für optimalen Schutz bei hoher 

Flexibilität; individuell ablängbar
2.2 MasterLiner MAXI mit vier Rollen pro Segment 

für minimale Reibung und besonders kurzen 
Abständen zwischen den einzelnen Segmenten

2.3 Anschluss G 1/4″

Abbildung 1:
Detailansicht MasterLiner MAXI HD 

1.1 Innerer Schutzmantel aus Gummi –  
zusätzlicher Schutz bei hoher Flexibilität

1.2 MasterLiner MAXI mit vier Rollen pro Segment 
für minimale Reibung und besonders kurzen 
Abständen zwischen den einzelnen Segmenten

1.3 Aramidfasermantel für besten Schutz gegen  
äußere Einflüsse

Abbildung 2: 
Detailansicht 

MasterLiner MAXI FLEX 
mit G 1/4″-Anschluss

Abbildung 1: 
Detailansicht  

MasterLiner MAXI HD 

Drahtfördersystem 
MasterLiner MAXI HD

Drahtfördersystem
MasterLiner MAXI FLEX

mit Quickconnector-Anschluss

Drahtfördersystem
MasterLiner MAXI FLEX

mit Anschluss G 1/4″
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3.1 3.2

Abbildung 3:
Detailansicht Quickconnector für  
MasterLiner MAXI FLEX & HD
3.1 Anschluss Quickconnector für schnelle werk-

zeugfreie Montage und Demontage über fe-
derbeaufschlagten Schließmechanismus, der 
durch Drehen der Außenhülse gegen ungewoll-
tes Abziehen gesichert werden kann

3.2 Anschluss G 1/4″ für Quickconnector

Abbildung 3: 
Detailansicht  

Quickconnector für  
MasterLiner MAXI 

FLEX & HD

Technische Daten:
MasterLiner MAXI HD:
Außen-Ø:		  32,0 mm 
Draht-Ø:		  1,2 mm bis 4,0 mm
Gewicht:		  ca. 540 g/m 
			   (ohne Anschlüsse, mit Aramid-Beschichtung)
Max. empfohlene Länge:	 30,0 m
Min. Biegeradius:		  150 mm
Dehnbarkeit/Zugfestigkeit:	 1.500 N
Anschluss:		  Quickconnector

MasterLiner MAXI FLEX:
Außen-Ø:		  27,0 mm (ohne Außenschlauch)
			   34,0 mm (mit Außenschlauch)
Draht-Ø:		  1,2 mm bis 4,0 mm
Gewicht:		  ca. 460 g/m (ohne Außenschlauch)
			   ca. 610 g/m (mit Außenschlauch)
Max. empfohlene Länge:	 30,0 m
Min. Biegeradius:		  150 mm
Dehnbarkeit/Zugfestigkeit:	 600 N
Anschluss:		  G 1/4″ oder Quickconnector
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Drahtfördersystem „MasterLiner“
Komplettsets

1. Komplettset
MasterLiner  

HD

2. Komplettset  
MasterLiner  

FLEX

3. Komplettset
MasterLiner  

MAXI HD

4. Komplettset
MasterLiner  
MAXI FLEX

Anschluss:
G 1/8″

Anschluss:
G 1/8″

Anschluss:
Quickconnector

Anschluss:
G 1/4″ oder Quickconnector

Eigenschaften:
Förderung von Draht-

stärken bis 1,2 mm und 
aramidfaserverstärkter 

Schutz für extreme  
Einsätze

Eigenschaften:
Förderung von Draht-

stärken bis 1,2 mm, ein-
fache Konfektionierung 
der Wunschlänge und 
problemlose Reparatur

Eigenschaften:
Förderung von Draht-

stärken ab 1,2 mm und 
komfortabler Quick- 
connector-Anschluss

Eigenschaften:
Individuelle und einfache Konfiguration mit zwei  
verschiedenen Anschlussvarianten zur Auswahl  
sowie Förderung von Drahtstärken ab 1,2 mm

Typ Länge* Bestell-Nr.
MasterLiner HD kpl. mit Anschluss G 1/8″ 5,0 m 155.0065.1

6,0 m 155.0066.1
8,0 m 155.0067.1

10,0 m 155.0068.1

MasterLiner FLEX kpl. mit Anschluss G 1/8″ 5,0 m 155.0124.1
6,0 m 155.0125.1
8,0 m 155.0127.1

10,0 m 155.0129.1

MasterLiner MAXI HD kpl. mit Anschluss Quickconnector 5,0 m 155.0184.1
6,0 m 155.0185.1
8,0 m 155.0187.1

10,0 m 155.0189.1

MasterLiner MAXI FLEX kpl. mit Anschluss G 1/4″ 5,0 m 155.0154.1
6,0 m 155.0155.1
8,0 m 155.0156.1

10,0 m 155.0157.1
MasterLiner MAXI FLEX kpl. mit Anschluss Quickconnector 5,0 m 155.0197.1

6,0 m 155.0198.1
8,0 m 155.0199.1

10,0 m 155.0200.1

1. Komplettset
MasterLiner HD

2. Komplettset
MasterLiner FLEX

3. Komplettset  
MasterLiner  
MAXI HD

4. Komplettset  
MasterLiner  
MAXI FLEX

**Andere Längen auf Anfrage.
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Drahtfördersystem „MasterLiner“
Einzelteile zur individuellen Konfiguration

Einzelteile zur  
individuellen  
Konfiguration  
der MasterLiner  
Systeme

Nr. Typ Bestell-Nr.
1 Endstück für MasterLiner HD 155.0092.1

2 MasterLiner Basis (50 m Gebinde)2 155.0096.50
3 Messinganschluss G 1/8″ (ohne O-Ring) 155.0089.1

O-Ring für Messinganschluss 155.0093.5
4 Anschluss konvex 155.0091.1
5 Anschluss konkav 155.0095.1
6 Drahtführungsrohr für Anschluss konvex 155.0087.1
7 Drahtführungsrohr für Anschluss konkav 155.0088.1
8 Endstück für Außenschlauch 155.0090.1
9 Außenschlauch (50 m Gebinde) 109.0076
o. Abb. Klettband, blau, 1 m 191.0128.1

9 Außenschlauch (50 m Gebinde) 109.0076
10 MasterLiner MAXI Basis (50 m Gebinde)2 155.0141.50
11 Anschluss G 1/4″ kpl. 155.0147.1
12 Anschluss Quickconnector kpl. 155.0195.1

Einzelteile
MasterLiner HD1

Einzelteile
MasterLiner FLEX

Einzelteile
MasterLiner  
MAXI FLEX

¹¹ Die MasterLiner HD Varianten sind ausschließlich in konfektionierten Längen erhältlich.
²² Andere Längen auf Anfrage.

Messinganschluss 
G 1/8″

O-Ring
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4 5

1 2

6 7

3

Anschluss MasterLiner ↔ Drahtvorschub
Nr. Beschreibung Bestell-Nr.
1 Anschluss G 1/4″ für Quickconnector 155.0167.1
o. Abb. Anschluss G 1/4″, 11,5 mm (passend z.B. für EWM®) 783.5208.1

Anschluss G 1/4″, 12,2 mm (passend z.B. für Lincoln®) 155.0084.1
Anschluss G 1/4″, 13,0 mm (passend z.B. für Fronius®) 783.5209.1

2 Schnellkupplung G 1/4″ kpl. 783.5207.1
3 Adapter G 1/4″ auf Quickconnector (passend z.B. für Fronius® oder Parker®) 155.0159.1
o. Abb. Drahteinlauf MasterLiner auf MF-1 783.5222.1

Drahteinlauf G 1/4″ auf M-Drive 155.0158.1
Einlaufrohr G 1/4″ auf M-Drive 155.0161.1 

Anschluss MasterLiner ↔ Masterfeeder MF-1
o. Abb. Einlaufrohr MF-1 G 1/8″ 881.1253.1
4 Einlaufrohr MF-1 G 1/4″ 155.0160.1

Einlaufnippel MF-1/MasterLiner 131.0035.1
Hülse M9x0,75 mm (für Einlaufrohr MF-1) 881.1096.1

Anschluss MasterLiner FLEX/MAXI FLEX ↔ Drahtfass
o. Abb. Anschluss PG29 für Haube1 155.0103.1

Überwurfmutter PG29 155.0106.1

Anschluss MasterLiner ↔ Drahtfass mit Schnellkupplung
5 Anschluss an Haube G 1/4″ 783.5205.1
2 Schnellkupplung G 1/4″ kpl. 783.5207.1
6 Adapter MasterLiner G 1/8″ auf Anschluss G 1/4″ 783.5233.1

Adapter MasterLiner MAXI G 1/4″ auf Anschluss G 1/4″ 155.0162.1

Anschluss MasterLiner MAXI mit Quickconnector ↔ Drahtfass
7 MasterLiner MAXI HD/FLEX Fassanschluss kpl. 155.0171.1

Drahtfördersystem „MasterLiner“
Anschlüsse

¹¹ Nur für MasterLiner HD – Klemmung durch Gummi direkt auf dem Aramid-Außengewebe.

Einlaufrohr  
MF-1 G 1/4″

Hülse M9x0,75 mm

Einlaufnippel 
MF-1/MasterLiner
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Typ Bestell-Nr.
Drahtende-Sensor mit LED-Anzeige 881.3225.1
Steuerleitung (10m) 101.0168.1

Typ Bestell-Nr.
Einfädelhilfe 881.3238.1

Drahtende-Sensor
Der Drahtende-Sensor – zwischen Drahtfass und 
Drahtförderschlauch (z.B. MasterLiner) platziert – 
signalisiert ein bevorstehendes Ausgehen des 
Drahtes im Drahtfass. Dank einfachem und berüh-
rungslosem Erkennen des Drahtendes und deut-
licher LED-Anzeige kann ein rechtzeitiger Ersatz 
des Drahtfasses erfolgen. Die Intensität der Emp-
findlichkeit lässt sich durch Potentiometer stufen-
los einstellen und garantiert einfachste 
Handhabung.

Technische Daten:
Ringdurchmesser:	 Ø 5 mm
Versorgungsspannung:	 10–30 Volt
Strombelastbarkeit:	 max. 200 mA
Stromaufnahme:	 < 15 mA 24 V DC
Temperaturbereich:	 -20 bis +60°C
Schutzart:	 IP 65
Stecker:	 H (M12)

Einfädelhilfe
Die Einfädelhilfe sorgt für ein schnelles und un-
kompliziertes Einfädeln des Drahtes direkt aus 
dem Drahtfass in den Drahtförderschlauch. Ein 
manuelles und zeitaufwändiges Einfädeln entfällt. 

Empfehlenswert gerade bei längeren Distanzen. 
Über die Anschlusskupplungen wird eine schnelle, 
unkomplizierte Integration in das jeweilige Draht-
fördersystem ermöglicht. Die Einfädelhilfe muss 
nach dem Einfädelvorgang bei geöffneter Ge-
gendruckrolle im Drahtfördersystem verbleiben.

Drahtfördersystem „MasterLiner“
Zubehör

Schritt 1: 
Draht einfädeln

Schritt 2: 
Anpressdruck einstellen

Schritt 3: 
Draht mithilfe eines  

Akku-Schraubers fördern

Schritt 4: 
Antriebsrolle entfernen  
und aussen befestigen

Schritt 5: 
Wippe mit Gehäusedeckel 
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Drahtfördersystem 
MasterLiner FLEX 
mit Anschluss  
G 1/8″

Längendarstellung

Längendarstellung

Schnittdarstellung

Schnittdarstellung

Drahtfördersystem 
MasterLiner HD mit 
Anschluss G 1/8″

Drahtfördersystem „MasterLiner“
Längen- und Schnittdarstellungen

Gesamtlänge (Nennmaß)

Zuschnittlänge Außenschlauch

Zuschnittlänge MasterLiner

Gesamtlänge (Nennmaß)
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Drahtfördersystem 
MasterLiner MAXI 
FLEX mit Anschluss 
G 1/4″

Drahtfördersystem 
MasterLiner MAXI 
FLEX mit Anschluss 
Quickconnector

Drahtfördersystem 
MasterLiner MAXI 
HD mit Anschluss 
Quickconnector

Längendarstellung

Längendarstellung

Längendarstellung

Schnittdarstellung

Schnittdarstellung

Schnittdarstellung

Drahtfördersystem „MasterLiner MAXI“
Längen- und Schnittdarstellungen

Gesamtlänge (Nennmaß)

Gesamtlänge (Nennmaß)

Gesamtlänge (Nennmaß)

Zuschnittlänge MasterLiner

Zuschnittlänge Aussenschlauch

Zuschnittlänge MasterLiner

Zuschnittlänge Aussenschlauch
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Notizen
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Connect & Clean …

ABICOR BINZEL Brennerreinigungsstationen – die Komplettlösungen für die  
zuverlässige, automatische Wartung von Brennerköpfen. Schnell und einfach  
installiert, eben „Connect & Clean ...”, stehen die kompakten Brennerreinigungs-
stationen BRS für hohe Zuverlässigkeit. Kombiniert in einer Station garantieren 
gleich drei Systeme zeitoptimierte Abläufe und eine Steigerung der Anlagenver-
fügbarkeit. Viele weitere Features wie Montageständer und Schmutzwanne re- 
duzieren die Installationskosten.

1. Brennerreinigungsstation
■■ Präzise und effektive Reinigung für nahezu alle Roboterschweißbrenner
■■ Bewährtes Fräserprinzip auch bei starker Spritzeranhaftung
■■ Eine präzise Klemmung der Gasdüse fixiert den Brenner während des  

Reinigungsvorgangs

2. Frontinjektor „TMS-VI“
■■ Gezieltes, sparsames Einsprühen von Antihaftmittel reduziert die Schweiß-

spritzeranhaftung und verlängert die Wartungsintervalle
■■ Sauberes Umfeld durch gekapselte Einsprühdüse und Auffangbehälter  

für verschmutztes Restöl

3. Drahtabschneidevorrichtung „DAV“
■■ Die kombinierte Klemm- und Scherenwirkung garantiert eine präzise  

Schneidequalität und sichert optimale Zündeigenschaften sowie exakte  
TCP-Vermessung

■■ Hohe Lebensdauer durch robuste Bauweise
■■ Präzise Drahtlänge nach dem Abschneiden für touch sensing

Roboter-Peripherie
Brennerreinigungsstation „BRS“

Einsatzgebiet:
MIG/MAG-Schweißbrenner aller gängigen  
Fabrikate
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2.2

2.1

2.3

1.3

1.4

1.5

1.2

1.1

Abbildung 1:
Detailansicht BRS-FP

1.1 Funktionsplatine (innenliegend)
für programmierte Arbeitsabläufe

1.2 Spannbacken
1.3 Fräser für verschiedene Brennerfabrikate
1.4 Fräseraufnahme auswechselbar
1.5 Führungsschlitten, Hub 50 mm

Abbildung 2:
Rückansicht BRS-CC

2.1 Abdeckhaube
2.2 Prüfspitze
2.3 Injektor für gezieltes und sparsames Einsprühen 

von Antihaftmittel zur Reduktion von Schweiß-
spritzeranhaftung und Verlängerung der War-
tungsintervalle

Ständer

Antispritzermittel
(1 Liter)

Brennerreinigungsstation „BRS“
Systemübersicht & technische Daten

Abbildung 1:
Detailansicht  
BRS-FP

Abbildung 2:
Rückansicht BRS-CC

Brennerreinigungsstation BRS-CC
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3.1

3.2

3.3

Abbildung 3:
Detailansicht BRS-CC

3.1 Prisma für verschiedene Brenner- /  
Gasdüsentypen

3.2 Drahtabschneidevorrichtung „DAV“ für ein  
konstant freies Drahtende und bessere Zünd- 
eigenschaften durch das Abschneiden der 
Schweißperle bzw. der Oxydschicht am  
Drahtanfang

3.3 Auffangwanne für Schmutz und Drahtabschnitt

Technische Daten:
Allgemeine Daten
Gesamtgewicht: ca. 16 kg (inkl. TMS-VI und DAV)
Umgebungstemperatur: + 5°C bis + 50°C
Luftverbrauch:  ca. 380 l/min.
Pneumatikmotor  
(Nenndrehzahl):

 
−− mit geölter Luft: ca. 650 U/min.
−− mit ungeölter Luft: ca. 550 U/min.

Pneumatikanschluss – Verteilerblock
Druckluftanschluss:  G 1/4
Lichte Weite:  min. Ø 6 mm
Nenndruck: 6 bar
Arbeitsdruck: 6–8 bar

Elektrik – Klemmblock
Ansteuerung: 4 Eingänge zur Ansteuerung der 5/2-Wegeventile
Ansteuerspannung: 24 V DC
Leistungsaufnahme:  4,5 W
Ausgänge: 1 Ausgang von indukt. Näherungsschalter Schließer 

(pnp)
Betriebsspannung:  10 – 30 V DC
Zulässige Restwelligkeit: Vss < 10%
Dauerstrom:  max. 200 mA
Stromaufnahme:  ca. 4 mA (24 V)
Spannungsabfall:  ca. 1,2 V (200 mA)

Frontinjektor „TMS-Vi“
Behälterinhalt: 1 Liter

Drahtabschneidevorrichtung „DAV“
Schnittleistung bei 6 bar: −− Massivdraht: bis 1,6 mm

−− Fülldraht: bis 3,2 mm
Schneidezeit: 0,5 sek.

Abbildung 3:
Detailansicht 

BRS-CC
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1 2

3

Nr. Typ Beschreibung Bestell-Nr.
1 BRS-CC kpl. mit DAV / mit Ständer 831.0490
 BRS-CC ohne DAV / mit Ständer 831.0550
 BRS-CC mit DAV / ohne Ständer 831.0580
 BRS-CC Standard (ohne Zubehör) 831.0570
2 BRS-LC Standard (ohne Zubehör) 831.0300
3 BRS-FP Standard (ohne Zubehör) 831.0260

Brennerreinigungs-
stationen „BRS“

Brennerreinigungsstation „BRS“
Bestellübersicht
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Beschreibung Bestell-Nr.
Frontinjektor „TMS-VI“ 830.1110
Magnetventil* vorgesteuert (NW 10) 24 V DC / 42 V AC 832.0005
Antispritzerschutzmittel 1 Liter 192.0056

Frontinjektor  
„TMS-VI“

Drahtabschneide-
vorrichtung „DAV“

Beschreibung Bestell-Nr.
Drahtabschneidevorrichtung „DAV“ kpl. 839.0020
Ersatzmesser 839.0024
Ersatzbacken 839.0026
Anbauset 839.0035.1

Brennerreinigungsstation „BRS“
Zubehör

*Optional für Ausblasfunktion durch das Schlauchpaket.

Technische Daten:
Pneumatikanschluss
Arbeitsdruck: 5–10 bar
Druckluftanschluss: Lichte Weite Ø 4 mm

5/2 Wegeventil
Druckluftanschluss: G 1/8’’
Nenndurchfluss: ca. 650 l/min.
Ansteuerung: 24 V DC
 I max. ≤ 1,1 A
 I nenn. = 220 mA

Technische Daten:
Drahtabschneidevorrichtung „DAV“
Arbeitsdruck: 6–8 bar
Druckluftanschluss: Lichte Weite Ø 4 mm
Schneidleistung bei 6 bar: Massivdraht 1,6 mm
 Fülldraht 3,2 mm
Gewicht: 2700 g

Anbauset 
bestehend aus: 5/2 Wegeventil, Gerätesteckdose,  
Verschraubungen, Kunststoffrohr (1 m) und Schalldämpfer
Arbeitsdruck: 6–8 bar
Druckluftanschluss: G 1/8’’
Nenndurchfluss: ca. 650 l/min.
Ansteuerung: 24 V DC
 I max. ≤ 1,1 A
 I nenn. = 220 mA
Gewicht: 265 g
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Brennerserie ABIROB® 350 GC
Brennertyp mit Gasdüse Außen-Ø NW Länge mit Stromdüse Spannprisma Fräser

Typ (mm) (mm) (mm) Typ Größe Bestell-Nr. Bestell-Nr.
ABIROB® 350 GC 145.0557 20,0 15,5 89,5 M6 Ø 8 831.0313 831.0491.1

145.0558 20,0 12,0 89,5 M6 Ø 8 831.0313 831.0555.1
145.0573 20,0 13,0 89,5 M6 Ø 8 831.0313 831.0420.1

Brennerserie ABIROB® A
ABIROB® A300 145.0671.5 22,0 14,4 36,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0709.1
ABIROB® A360 145.0599 22,0 12,0 68,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0604.1

145.0600 22,0 12,0 70,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0604.1
145.0601 22,0 12,0 65,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0604.1
145.0595 22,0 14,0 68,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0592.1
145.0596 22,0 14,0 70,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0618.1
145.0597 22,0 14,0 65,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0593.1
145.0618 22,0 14,0 68,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0592.1
145.0619 22,0 14,0 65,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0593.1
145.0592 22,0 16,0 68,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0487.1
145.0593 22,0 16,0 70,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0487.1
145.0594 22,0 16,0 65,0 M6 Ø 8 831.0371 831.0589.1

ABIROB® A500 145.0589 28,0 13,0 75,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0180.1
145.0590 28,0 13,0 77,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0180.1
145.0591 28,0 13,0 72,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0169.1
145.0586 28,0 14,0 75,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0592.1
145.0587 28,0 14,0 77,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0618.1
145.0588 28,0 14,0 72,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0593.1
145.0580 28,0 16,0 75,0 M8 Ø 10 831.0318 831.0488.1
145.0581 28,0 16,0 77,0 M8 Ø 10 831.0318 831.0488.1
145.0582 28,0 16,0 72,0 M8 Ø 10 831.0318 831.0591.1
145.0583 28,0 16,0 75,0 M8 Ø 10 831.0318 831.0488.1
145.0584 28,0 16,0 77,0 M8 Ø 10 831.0318 831.0488.1
145.0585 28,0 16,0 72,0 M6 Ø 8 831.0318 831.0591.1

Brennerserie ABIROB® W
ABIROB® W300 145.0495 25,0 13,0 44,5 M6 Ø 8 831.0316 831.0169.1

145.0564 25,0 13,0 48,5 M6 Ø 8 831.0316 831.0180.1
145.0494 25,0 15,5 44,5 M6 Ø 8 831.0316 831.0576.1

ABIROB® W500 145.0479 25,0 13,0 75,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0368.1
145.0556 25,0 13,0 77,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0368.1
145.0466 25,0 15,5 72,0 M8 Ø 10 831.0316 831.0216.1
145.0568 25,0 15,5 72,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0216.1
145.0553 25,0 15,5 75,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1
145.0544 25,0 15,5 75,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1
145.0480 25,0 15,5 77,0 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1

ABIROB® W600 145.0689.5 34,0 18,0 92,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0162.1
145.0686.5 34,0 21,5 92,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0746.1
145.0687.5 34,0 21,5 86,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0763.1
145.0688.5 34,0 21,5 95,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0764.1

Brennerreinigungsstation „BRS“
Fräser & Spannprismen
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Die hier aufgeführten Standard-Spannprismen und -Fräser können nicht in Verbindung mit der Brennerreinigungsstation BRS-FP genutzt werden. Bitte fragen Sie diese separat bei uns an.

Brennerserie ROBO Standard
Brennertyp mit Gasdüse Außen-Ø NW Länge mit Stromdüse Spannprisma Fräser

Typ (mm) (mm) (mm) Typ Größe Bestell-Nr. Bestell-Nr.
ROBO 455 D 145.0134 25,0 13,0 67,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0413.1

145.0106 25,0 15,5 64,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0216.1
145.0089 25,0 15,5 67,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1
145.0164 25,0 15,5 67,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1

ROBO 650 TS 145.0574 30,0 18,0 84,0 M10 Ø 12 831.0319 831.0587.1
145.0575 30,0 21,5 84,0 M10 Ø 12 831.0319 831.0547.1
145.0578 30,0 18,0 78,0 M10 Ø 12 831.0319 auf Anfrage

Brennerserie ROBO WH
ROBO WH 242 D 145.0135 21,0 13,0 62,0 M6 Ø 8 831.0314 831.0564.1

145.0090 21,0 15,5 62,0 M6 Ø 8 831.0314 831.0563.1
ROBO WH W500 145.0479 25,0 13,0 75,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0368.1

145.0556 25,0 13,0 77,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0368.1
145.0466 25,0 15,5 72,0 M8 Ø 10 831.0316 831.0216.1
145.0568 25,0 15,5 72,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0216.1
145.0553 25,0 15,5 75,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1
145.0544 25,0 15,5 75,5 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1
145.0480 25,0 15,5 77,0 M8 Ø 10 831.0316 831.0023.1

ROBO WH W600 145.0689.5 34,0 18,0 92,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0162.1
145.0686.5 34,0 21,5 92,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0746.1
145.0687.5 34,0 21,5 86,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0763.1
145.0688.5 34,0 21,5 95,0 M12 Ø 12 831.0362 831.0764.1




