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VALORAMOS SU NEGOCIO!

Felicidades por su nuevo producto ESAB. Estamos orgullosos de tenerlo como cliente y nos esforza-
remos por brindarle el mejor servicio y confiabilidad en la industria. Este producto esta respaldado
por nuestra amplia garantia y nuestra extensa red internacional de atencioén al cliente. Para localizar
al distribuidor mas cercano o agencia de servicio comuniquese por el 1-800-426-1888, o visite la
pagina web www.esab.com.

Este manual de operacién ha sido disefiado para instruirlo sobre el uso y la operacién correctos de
su producto de ESAB. Nuestra preocupacion principal es que esté satisfecho con el producto y que
su utilizacion sea segura. Por lo tanto, le rogamos que se tome el tiempo necesario para leer todo el
manual, especialmente las Precauciones de Seguridad. Le ayudarén a evitar los riesgos potenciales
que puedan existir cuando trabaje con este producto.

{ESTA EN BUENAS MANOS!
La marca elegida por contratistas y fabricantes de todo el mundo.
ESAB es una marca global de productos para corte por plasma manual o automatizado.

Nos distinguimos de nuestra competencia mediante confiables productos lideres de mercado que
han superado la prueba del tiempo. Estamos orgullosos de nuestras innovaciones técnicas, precios
competitivos, excelente servicio de entrega, la alta calidad de nuestra atencién al cliente y asistencia
técnica, junto con la excelencia de nuestra amplia experiencia en ventas y mercadotecnia.

Sobre todo, estamos comprometidos a desarrollar productos tecnolégicamente avanzados para
generar un ambiente de trabajo mds seguro dentro de la industria de la soldadura.
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ADVERTENCIA

Leay comprenda todo este Manual y las practicas de seguridad de su empleador
antes de instalar, operar o reparar el equipo.

Si bien la informacion contenida en este manual representa el mejor juicio del fabri-
cante, el fabricante no asume ninguna responsabilidad por su uso.

Fuente de alimentacién para corte por plasma
CutMaster® 50+, CutMaster® 70+

SL60™ 1Torch™

Manual de operacién numero 0700 402 229ES

Publicado por:

ESAB Grupo Incorporated
2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207

www.esab.com

© Copyright 2023 by
ESAB

Todos los derechos reservados.

Estd prohibida la reproduccion, totalo parcial, de este trabajo sin permiso escrito
de la editorial.

La editorial no asume y por el presente niega toda responsabilidad ante cualquier
parte por cualquier pérdida o dafio provocado por cualquier error u omisién en
este manual, ya sea que tales errores sean por negligencia, accidente o cualquier
otra causa.

Fecha de publicacion original: 8 de junio, 2023
Fecha de revisién: 8 de junio, 2023

Ver el sitio Web para la Informacion de Garantia.

Guarde la siguiente informacién para la garantia:

Lugar de compra:

Fecha de emision:

Ndmero de serie de la fuente de alimentacién:

Antorcha serie n.’:




Aseglirese de que esta informacion llega al operario.

Su proveedor le puede suministrar copias adicionales.

PRECAUCION

Estas INSTRUCCIONES estan destinadas a operarios con experiencia. Si no esta
familiarizado con los principios de funcionamiento y las practicas de seguridad
de los equipos de soldadura por arco, le rogamos que lea el manual “Precautions
and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and Gouging” (en inglés), documento
52-529. NO permita que personas sin formacion instalen o manejen este equipo,
ni que realicen operaciones de mantenimiento en él. NO intente instalar o usar
este equipo hasta que haya leido y comprendido perfectamente estas instruc-
ciones. Si no comprende totalmente estas instrucciones, pongase en contacto
con su proveedor para obtener mas informacion. Asegtirese de leer las Precau-
ciones de seguridad antes de instalar o usar este equipo.

RESPONSABILIDAD DEL USUARIO

Este equipo se desempefiara en conformidad con la descripcién incluida en este manualy con las etiquetas
o insertos adjuntos cuando se instale, opere, mantenga o repare segun las instrucciones que se propor-
cionan. Este equipo debe revisarse periédicamente. Los equipos que funcionen mal o que no estén bien
mantenidos no se deben utilizar. Las piezas que se rompan, pierdan, estén desgastadas, distorsionadas
o contaminadas deben reemplazarse de inmediato. Si dicha reparacién o reemplazo fuese necesario, el
fabricante recomienda que se realice una solicitud de servicio de asesoramiento por teléfono o por escrito
al Distribuidor autorizado donde se compré.

Este equipo o cualquiera de sus piezas no deben ser modificados sin la aprobacién previa por escrito del
fabricante. El usuario de este equipo en general tendra toda la responsabilidad por cualquier mal funciona-
miento, que resulte por uso inadecuado, falla de mantenimiento, dafio, reparacién incorrecta o alteraciéon
de alguien que no sea el fabricante o un centro de servicios designado por el fabricante.

LEAY ENTIENDA EL MANUAL DE INSTRUCCIONES ANTES DE INSTALAR U
OPERAR.
PRIMERO, PROTEJASE A SI MISMO Y A LOS DEMAS.!




E SAB ’
- DECLARACION DE CONFORMIDAD

Conforme a
La Directiva de Baja Tensién 2014/35/EU, con entrada en vigor el 20 de abril de 2016
La Directiva EMC 2014/30/EU, con entrada en vigor el 20 de abril de 2016
La Directiva RoHS 2011/65/EU, con entrada en vigor el 2 de enero de 2013

La Directiva 2009/125/UE sobre disefio ecolégico, con entrada en vigor el 1 de enero de 2021
Tipo de equipo
Fuente de alimentacién para corte por plasma

Tipo de designacion, etc.

CUTMASTER 50+ a partir del numero de serie DC306YYWWXXXX (YY: afio de produccién;
WW: semana de produccién; XXXX: sistema de niumero secuencial de todas las unidades
producidas durante esa semana).

Nombre de marca o marca comercial
ESAB

Fabricante o su representante autorizado establecido en la EEA
Nombre, direccion, n.° de teléfono:

ESAB AB.
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gothenburg, Sweden.
Telefone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

Las siguientes normas armonizadas en vigor en la EEA se han aplicado en el disefo:

EN IEC 60974-1:2018 / Equipo de Soldadura por Arco de A1:2019 - la Parte 1: fuentes de alimenta-
cion de soldar. EN 60974-10:2014 Equipo para soldadura por arco de AMD1:2015- Parte 10: requisi-
tos de compatibilidad electromagnética (CEM). Reg. de la UE n.° 2019/1784, por el que se establecen
requisitos de disefio ecoldgico para los equipos de soldadura de conformidad con la Directiva
2009/125/CE.

Informacién adicional: Uso restrictivo, equipo de Clase A, disefiado para su uso en un lugar que no
sea residencial.

Mediante la firma de este documento, el abajo firmante declara como fabricante, o re-
presentante autorizado del fabricante establecido en la EEA, que el equipo en cuestion
cumple con las normas de seguridad arriba mencionadas.

Fecha Firma Posicion
7 Febrero, 2023 Peter Burchfield Director general
, Soluciones de equipos
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E SAB ’
- DECLARACION DE CONFORMIDAD

Conforme a
La Directiva de Baja Tensién 2014/35/EU, con entrada en vigor el 20 de abril de 2016
La Directiva EMC 2014/30/EU, con entrada en vigor el 20 de abril de 2016
La Directiva RoHS 2011/65/EU, con entrada en vigor el 2 de enero de 2013

La Directiva 2009/125/UE sobre disefio ecoldgico, con entrada en vigor el 1 de enero de 2021
Tipo de equipo
Fuente de alimentacién para corte por plasma

Tipo de designacion, etc.

CUTMASTER 70+ a partir del nimero de serie DC306YYWWXXXX (YY: afio de produccién;
WW: semana de produccion; XXXX: sistema de numero secuencial de todas las unidades
producidas durante esa semana).

Nombre de marca o marca comercial
ESAB

Fabricante o su representante autorizado establecido en la EEA
Nombre, direccion, n.° de teléfono:

ESAB AB.
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gothenburg, Sweden.
Telefone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

Las siguientes normas armonizadas en vigor en la EEA se han aplicado en el diseio:

EN IEC 60974-1:2018 / Equipo de Soldadura por Arco de A1:2019 - la Parte 1: fuentes de alimenta-
cion de soldar. EN 60974-10:2014 Equipo para soldadura por arco de AMD1:2015- Parte 10: requisi-
tos de compatibilidad electromagnética (CEM). Reg. de la UE n.° 2019/1784, por el que se establecen
requisitos de disefo ecoldgico para los equipos de soldadura de conformidad con la Directiva
2009/125/CE.

Informacién adicional: Uso restrictivo, equipo de Clase A, disefiado para su uso en un lugar que no
sea residencial.

Mediante la firma de este documento, el abajo firmante declara como fabricante, o re-
presentante autorizado del fabricante establecido en la EEA, que el equipo en cuestion
cumple con las normas de seguridad arriba mencionadas.

Fecha Firma Posicion
7 Febrero, 2023 Peter Burchfield Director general

; Soluciones de equipos
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— \_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
—SECCION 1: INFORMACION GENERAL_

1.01 Precauciones de seguridad

Los usuarios soldadura y corte por plasma de equipos ESAB tienen la maxima responsabilidad de
garantizar que cualquiera que trabaje en el equipo o cerca de este observe todas las precauciones de
seguridad relevantes. Las precauciones de seguridad deben cumplir los requisitos que aplican a este
tipo de corte y remocién de metal. Ademas de las normas estandares que se aplican en el lugar de
trabajo, deben observarse las siguientes recomendaciones.

Todo el trabajo debe ser realizado por personal capacitado con conocimientos de la operacion del
equipo de soldadura o corte por plasma. La operacién incorrecta del equipo puede provocar situaciones
riesgosas que pueden causar lesiones en el operador y dafos al equipo.

1. Cualquiera que use equipos de soldadura o corte por plasma debe conocer lo siguiente:
- su operacion
- la ubicacién de los botones de parada de emergencia
- su funcion
- precauciones de seguridad relevantes
- Soldadura y/o corte por plasma

2. Eloperador debe asegurarse de lo siguiente:
- no hay personas no autorizadas en el drea de trabajo del equipo cuando se enciende.
- nadie esta desprotegido cuando se forma el arco.

3. Ellugar de trabajo debe:
- sea adecuado para el objetivo
- estar protegido de corrientes de aire

4.  Equipo de proteccién personal:
- Utilice siempre el equipo de proteccion personal recomendado (gafas protectoras, prendas
ignifugas, guantes...)
- No use accesorios sueltos como bufandas, brazaletes, anillos, etc., que pudieran quedar atra-
pados o provocar incendios.

5. Precauciones generales:
- El cable de retorno debe estar bien conectado
- Solamente pueden trabajar en equipos de alta tension electricistas cualificados.
- El equipo de extinguidor de incendios correspondiente debe estar claramente sefalizado y al
alcance de la mano.
- Las tareas de lubricacién y mantenimiento no pueden llevarse a cabo con el equipo de soldadura
en funcionamiento.

Disponer de equipos electrénicos en la instalacion de reciclado.

En el cumplimiento de la Directoiva Europea 2002/96/CE sobre Residuos de Apa-
ratos Eléctricos y Electrénicos y su aplicacién de conformidad con la legislacion
nacional, eléctricos y/o electrénicos que ha llegado al final de su vida debe ser
eliminado en una instalacion de reciclaje.

Como la persona responsable del equipo, es su responsabilidad obtener informa-
cién recogida en las estaciones.

Si desea mas informacidn, pongase en contacto con el distribuidor ESAB mas
cercano.

ESAB puede ofrecer con todo lo necesario de proteccion y accesorios.
0700 402 229ES INFORMACION GENERAL yd 9




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

1.02 Notas, precauciones y advertencias

Alo largo de este manual, encontrara notas, precauciones y advertencias que se utilizan para destacar
la informacion importante. Los textos destacados estan divididos en categorias segun se indica a
continuacion:

iNOTA!
Una operacion, procedimiento o informacion de antecedentes que requiera un énfasis
adicional o sea util en el funcionamiento eficiente del sistema.

PRECAUCION
Un procedimiento que, si no se sigue correctamente, puede causar dafos en el equipo.

ADVERTENCIA
Un procedimiento que, si no se sigue correctamente, puede causar lesiones al opera-

dor u otras personas en el drea de funcionamiento.

ADVERTENCIA
*‘? Ofrecer informacién con respecto a posibles lesiones por descarga eléctrica.

DESCARGA ELECTRICA: Puede causar la muerte.

-Instale y conecte a tierra la unidad de soldadura o corte por plasma seguin las normas aplicables.
- No toque piezas o electrodos eléctricamente vivos con la piel directamente, ropa o guantes
hdmedos.
- Aislese de la tierra y la pieza de trabajo.
- Asegurese de que su postura de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES: Pueden ser peligrosos para la salud.

- Aleje su cabeza de los humos.
- Utilice ventilacién, extraccién en el arco, o ambos, para extraer los humos y gases de la zona
para respirar y el drea general.

RAYOS DEL ARCO: Pueden lesionar los ojos y quemar la piel.

- Proteja los ojos y el cuerpo. Utilice una mascara de soldadura / pantalla de plasmay unos lentes
filtrantes adecuados y lleve ropa de proteccion
- Proteja a espectadores con las pantallas o cortinas adecuadas.

RIESGO DE INCENDIO

- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incendios. Asegurese de que no hay materiales infla-
mables cerca.

RUIDO: El ruido excesivo puede dafar los oidos.

- Proteja sus oidos. Utilice orejeras u otra proteccion auditiva.
- Advierta a espectadores sobre el riesgo.

MAL FUNCIONAMIENTO: Pida asistencia de expertos en el caso de un mal funcionamiento.

LEAY COMPRENDA EL MANUAL de INSTRUCCIONES ANTES de INSTALAR U OPERAR ESTE
EQUIPO.

iPRIMERO, PROTEJASE A S MISMO Y A LOS DEMAS!

10 "\\_INFORMACION GENERAL 0700 402 229ES




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

No use la fuente de alimentacion para descongelar tube-

ADVE RTE N CIA rias congeladas.

. El equipo de Clase A no esta destinado

2]~ X od:\U[0d[0] M| para uso en emplazamientos residen-
ciales en los que la potencia eléctrica

es proporcionada a través del sistema
publico de suministro de baja tension. En
estos emplazamientos, pueden produ-
cirse dificultades a la hora de garantizar
la compatibilidad electromagnética del
equipo de Clase A debido a las interferen-
cias conducidas y radiadas.

Este producto esta destinado tunicamente para la remo-

PRECAU Clo [ \\Ml| cion de metal. Cualquier otro uso puede provocar lesiones

personales o daiios en equipos.

. Lea y comprenda el manual de instruc-
2]~ o :\U[0d[0]\\ || ciones antes de instalar u operar este A [ ]II

equipo.

., Este equipo no es conforme con la norma IEC 61000-3-

>~ =0\ U0d (@], || 12:2011. Si esta conectado a una red publica de baja
tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del
equipo asegurarse, realizando una consulta al operador
de la red de distribucion si es necesario, de que el equipo
pueda conectarse.

0700 402 229ES INFORMACION GENERAL yd 1
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UTMASTER 50+, CUTMASTER 70

L)

1 11 1.2 13 1. Cutting sparks can cause 1. Las chispas p! del corte
orfire. pueden causar una explosion
=n (X |11 Do not cut near flammables. o fuego.
== f @ o 1.2 Have a fire extinguisher nearby and §1.1 No cortar cerca de materiales
7 0 i A A ready to use. inflamables.
1" . b ' a P Y Ve Y 1.3 Do not use a drum or other closed  |1.2 Mantenga un extintor al alcance
g E]M L 4 g% o container as a cutting table. y listo para usar.

) N 1.3 No use un tambor o cualquier otro
contenedor cerrado como mesa de
corte.

2 2.1 22 23 2. Plasma arc can injure and burn; 2.El arco de plasma puede provocar
point the nozzle away from daﬁo.sr quemaduras; mantenga la
D: yourself. Arc starts instantly when boquilla alejada de usted. El arco se
v triggered. :lﬁlvaamstantaneamente cuando se|
Déﬁ 2.1 Tum off power before disassemblingf 5 1°c1\ienda antes de desmontar la
torch. ) antorcha.
K Ui 2.2 Do not grip the workpiece near the | 2.2 No agarre la pieza de trabajo cerca
cutting path. de la trayectoria de corte.
2.3 Wear complete body protection. 2.3 Use proteccion de cuerpo completo|
3 31 32 33 3. Hazardous voltage. Risk of electric | 3. Tension peligrosa. Riesgo de
shock or burn. descarga eléctrica o quemadura.
A ,@i 3.1 Wear insulating gloves. Replace 3.1 Use guantes aislantes. Cambie los
- _e C gloves when wet or damaged. guantes cuando estén mojados
‘&\ 3.2 Protect from shock by insulating o dafiados.
k / yourself from work and ground. 3.2 Protéjase de descargas eléctricas
R 3.3 Disconnect power before servicing. aislandose de trabajo y de la tierra.
d Do not touch live parts. 3.3 Desconecte la energia antes de
realizar mantenimiento. No toque
las piezas vivas.
4 41 42 43 4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local
exhaust to remove the fumes.
4.3 Do not operate in closed spaces.
Remove fumes with ventilation.

4, Los gases del plasma pueden ser
peligrosos.
4.1 No respire los gases.
4.2 Elimine los gases ventilando o con
un extractor de humos.
4.3 No trabaje en espacios cerrados.
Ventile para eliminar gases.

o

1I5. Arcrays can burn eyes and injure
skin.

5.1 Wear correct and appropriate
protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body.
Button shirt collar. Protect ears from
noise. Use welding helmet with the
correct shade of filter.

5.Los RAYOS DEL ARCO pueden
quemar los ojos y la piel dafiada.

5.1 Use un equipo protector correcto
y adecuado para proteger la cabeza,
los ojos, los oidos, las manos y el
cuerpo. Abréchese el cuello de la
camisa. Proteja los oidos del ruido.
Use una mascara de soldadura con
una oscuridad de filtro correcta.

6. Become trained.

Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches
specified in the manual. Keep
non-qualified personnel and children
away.

6. Reciba formacion.
Este equipo solo debe ser manejado
por personas cualificadas. Use las
antorchas que se especifican en el
manual. Mantenga alejados a los
nifios y a las personas no cualificadas

7. Do not remove, destroy, or cover
this label.

Replace if it is missing, damaged,
orworn.

7.No quite, destruya ni cubra esta
etiqueta.
Sustitdyala si falta, esta danada
o desgastada

Art # A-13294ES
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— \_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
SECCION 2 SISTEMA: INTRODUCCION

2.01 Coémo utilizar este manual

Este manual de propietario corresponde Unicamente a los productos que figuran en la pagina i.

Para garantizar el funcionamiento seguro, lea todo el manual, incluido el capitulo sobre las advertencias
e instrucciones de seguridad.

Las copias electrénicas de este manual se pueden descargar gratuitamente en formato Acrobat PDF en
el sitio web de ESAB que se indica abajo, haciendo clic en “SUPPORT” (SOPORTE)/"Manuals” (Manuales).
También podra utilizar su teléfono o tablet para escanear el cédigo QR de la pagina i e introducir los
criterios de busqueda anteriores para localizar los documentos.

http://www.esab.com

2.02 Identificacion del equipo

El nimero de identificaciéon de la unidad (especificacion o nimero de pieza), el modelo y el nimero de
serie aparecen en una etiqueta de datos adherida al panel posterior. El equipo que no tiene una etiqueta
de datos tales como conjuntos de antorchas y CNC se identifican solo por la especificacién o el nimero
de la pieza impreso en la tarjeta adherida holgadamente o el contenedor de transporte. Anote estos
numeros en la parte inferior de la pagina i para su referencia futura.

Recepcion del
equipo

Articulos incluidos:

CutMaster 50+ Alimenta-
cion

CutMaster 70+ Alimenta-
cion

Antorchay CNC SL60™

Cable de trabajo con abra-
zadera de trabajo

Reserva Piezas Kit ( 2 Elec-
trodos, 2 Puntas de cor-
te, 1Punta de resanado,
1 Caperuza protectora, 1
Cartucho de arranque, 1
Cuerpo de caperuza deflec-
tora, 1 Desviador Caperuza
deflectora, 1 Corte a distan-
cia Guide and 1 Caperuza
deflectora)

Manual de operacion

Guia de inicio rapido
Racor de aire 1/4" NPT tipo
UE

Articulos incluidos:

CutMaster 50+ Alimenta-
cién

CutMaster 70+ Alimenta-
cién

Antorcha y CNC SL60™

Cable de trabajo con abra-
zadera de trabajo

Reserva Piezas Kit ( 2 Elec-
trodos, 2 Puntas de corte, 1
Punta de resanado, 1 Cape-
ruza protectora, 1 Cartucho
de arranque, 1 Cuerpo de
caperuza deflectora, 1 Des-
viador Caperuza deflectora,
1 Corte a distancia Guide
and 1 Caperuza deflectora)

Manual de operacion
Guia de inicio rapido
Racor de aire 1/4" NPT Mil-
ton tipo D

Articulos incluidos:

CutMaster 50+ Alimenta-
cién

CutMaster 70+ Alimenta-
cion

Antorcha y CNC SL60™

Cable de trabajo con abra-
zadera de trabajo

Reserva Piezas Kit ( 2 Elec-
trodos, 2 Puntas de corte, 1
Punta de resanado, 1 Cape-
ruza protectora, 1 Cartucho
de arranque, 1 Cuerpo de
caperuza deflectora, 1 Des-
viador Caperuza deflectora,
1 Corte a distancia Guide
and 1 Caperuza deflectora)

Manual de operacion

Guia de inicio rapido

Racor de aire 1/4” NPT Mil-
ton tipo D

Mueva el equipo al lugar de la instalacion antes de desembalar la unidad. Tenga cuidado y evite danar
el equipo al abrir la caja.

0700 402 229ES
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2.04 Especificaciones de la fuente de alimentacion eléctrica CE & RCM

CM 50+, 70+ 400 VCA Trifasica Especificaciones de la fuente de alimentacion eléctrica

Modelo CM 50+ CM 70+
Alimentacion eléctrica 400 VCA+15%, Trifasica, 50/60 Hz
CE RCM CE RCM
Cable de fuente de
alimentacion eléctrica de
entrada trifasico CE 3M,2,5mm? 2 3 M, 4mm? 2
con 16A 3 M, 4mm con 32A 3 M, 4mm
Enchufe Enchufe
15-50A, 15-70A,

Corriente de salida

continuamente ajustable

continuamente ajustable

Potencia en reposo 26,3W
Rend|m|entlo ? la corriente 92.7% 92.6%
maxima
Factor de potenciaala 0,60 0,68

corriente maxima

Capacidad de filtrado del gas
de la fuente de alimentacién
eléctrica

Particulas hasta 5 micras

Presion de entrada

90-125 psi (6,2-8,6 bares / 620-862 kPa)

2.04.01 Especificaciones de fuentes de alimentacion adicionales

CM 50+ Alimentacion Ciclo de trabajo *

Temperatura del aire

Clasificacion del ciclo de trabajos @ 40°C (104°F)

ambiente Rango de funcionamiento -10°C - 50°C
Clasificacion
Ciclo de

0, 0,

trabajo* 60% 100%
400 VCA Unidades

I Corriente 50A 40A

Voltaje de CC 150V 150V

lorganigrama.

* NOTA: El ciclo de trabajo se reducird si la alimentacion eléctrica de entrada primaria
(CA) es baja o el voltaje de salida (CC) es mas alto que el que se muestra en este
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CM 70+ Alimentacion Ciclo de trabajo *

Temperatura del aire Clasificacion del ciclo de trabajos @ 40°C (104°F)
ambiente Rango de funcionamiento -10°C - 50°C
Clasificacion
Ciclo de 50% 60% 100%
trabajo
A00VCA Unidades Cortiente 70A 60A 50A
Voltaje de CC 150V 150V 150V

* NOTA: El ciclo de trabajo se reducird si la alimentacién eléctrica de entrada primaria
(CA) es baja o el voltaje de salida (CC) es mas alto que el que se muestra en este
organigrama.

2.05 Especificaciones de cableado de entrada CE & RCM

Trifasica Cable de entrada Cableado Requisitos

Trifasica CutMaster 50+ Alimentacion Cable de entrada Cableado Requisitos

Alimentacion

Entrada Voltaje |Frecuencia| eléctrica de Tamaios sugeridos
entrada
. Iméx. | Leff | Fusible | Flexible Cord
Voltios (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. mm?)
2,5mm?
Trifasica 400 50/60 14,2 204 | 158 25 (para CE)
4mm
(para RCM)

Trifasica CutMaster 70+ Alimentacion Cable de entrada Cableado Requisitos

Alimentaciéon

Entrada Voltaje |Frecuencia| eléctrica de Tamafnos sugeridos
entrada
. Imax. | leff | Fusible | Flexible Cord
Voltios (V/AC) Hz kVA @A) @) A) (Min. mm?)
Trifasica 400 50/60 17,3 25 20,4 32 4mm?
iNOTA!

Consulte los codigos locales y nacionales o a la autoridad que tenga jurisdiccion local
sobre los requisitos adecuados de cableado.
El tamafo del cable se determina con base al ciclo de trabajo del equipo.

ADVERTENCIA
Proteja el circuito con fusibles de retardo (accion retardada) del tamafio adecuado y
un interruptor de desconexion de linea.
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2.06

Recomendaciones para el generador CE & RCM

Usando generadores para impulsar el Sistema de Recorte de Plasma CM50+, las posiciones
siguientes son minimo y deben ser usadas junto con las posiciones antes puestas en una lista.

CM 50+ especificaciones del generador

Potencia de salida del Corriente de salida Caracteristicas del arco
generador
10 kW / 400V 40A Lleno
12 kW / 400V 50A Lleno

NOTA: Si el Generador es equipado con un modo ocioso esto tendra que estar en el modo

'Dirigido’ para funcionar en 50 amperios.

Usando generadores para impulsar el Sistema de Recorte de Plasma CM70+, las posiciones
siguientes son minimo y deben ser usadas junto con las posiciones antes puestas en una lista.

CM 70+ especificaciones del generador

POten;i:n::::lifa del Corriente de salida Caracteristicas del arco
12 kW / 400V 50A Lleno
15 kW / 400V 60A Lleno
20 kW / 400V 70A Lleno

NOTA: Si el Generador es equipado con un modo ocioso esto tendra que estar en el modo

‘Dirigido’ para funcionar en 70 amperios.

iNOTA!

Debido al circuito, a la edad y a las condiciones, dos generadores que tenga la
misma clasificacion pueden dar resultados diferentes. Ajustar el amperaje adecua-

damente.

Espesor
CM 50+ capacidad de corte
mm pulgadas
Capacidad de perforacion 16 5/8
Capacidad de corte de cantos estandar 25 1
Capacidad maxima de corte 32 11/4
Espesor
CM 70+ capacidad de corte
mm pulgadas
Capacidad de perforacion 20 3/4
Capacidad de corte de cantos estandar 30 11/8
Capacidad maxima de corte 38 11/2
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iNOTA!
El acero al carbono suele ofrecer una mayor capacidad de grosor de corte dado que
el material también puede beneficiarse de la reaccién exotérmica provocada por el
contenido de carbono. El acero inoxidable, las aleaciones templadas especiales y los
materiales no ferrosos como el aluminio y el cobre suelen tener una capacidad de
corte al menos un 20 % inferior y velocidades de corte mas lentas.

2.07 Especificaciones de la fuente de alimentacion eléctrica ETL

CM 50+, 70+ 480 VAC Trifasica Especificaciones de la fuente de alimentacion eléctrica

Modelo CM 50+ CM 70+
Alimentacion eléctrica 480 VAC+15%, Trifasica, 50/60 Hz
. Cable de fuef\te .de El suministro eléctrico incluye un cable de entrada de 3M
alimentacion eléctrica de trifasico 11 AWG
entrada trifasico ETL
Corriente de salida 15-50A, 15-70A,
continuamente ajustable continuamente ajustable
Potencia en reposo 26,3W
Rend|m|entf) ? la corriente 93.5% 93%
maxima
Factor.de pote’nc.la ala 0,72 0,74
corriente maxima
Capacidad de filtrado del gas
de la fuente de alimentacién Particulas hasta 5 micras
eléctrica
Presion de entrada 90-125 psi (6,2-8,6 bares / 620-862 kPa)

2.07.01 Especificaciones de fuentes de alimentacion adicionales

CM 50+ Alimentacion Ciclo de trabajo *
Temperatura del aire Clasificaciones del ciclo de trabajo a 40 °C (104 °F)
ambiente Rango de funcionamiento -10°C - 50°C
Clasificacion
Ciclo de
0, 0,
trabajo* 60% 100%
480 VAC Unidades -
Corriente 50A 40A
Voltaje de CC 150V 150V
* NOTA: El ciclo de trabajo se reduciré si la alimentacion eléctrica de entrada primaria
(CA) es baja o el voltaje de salida (CC) es mas alto que el que se muestra en este
organigrama.
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CM 70+ Alimentacion Ciclo de trabajo *

Temperatura del aire Clasificaciones del ciclo de trabajo a 40 °C (104 °F)
ambiente Rango de funcionamiento -10°C - 50°C
Clasificacion
Ciclo de 50% 60% 100%
trabajo*
4B0VAC Unidades Corriente 70A 60A 40A
Voltaje de CC 150V 150V 150V

* NOTA: El ciclo de trabajo se reducira si la alimentacion eléctrica de entrada primaria
(CA) es baja o el voltaje de salida (CC) es mas alto que el que se muestra en este
lorganigrama.

2.08 Especificaciones de cableado de entrada ETL

Trifasica Cable de entrada Cableado Requisitos

Trifasica Cutmaster 50+ Alimentacion Cable de entrada Cableado Requisitos

Alimentacion
Entrada . o = .
A Frecuencia| eléctrica de Tamafnos sugeridos
Voltaje
entrada
Voltios (V/ Hz KVA Iméx. | | eff | Fusible Flex'lble Cord
AC) (A) (A) (A) (Min. AWG)

Trifasica 480 50/60 11.5 13.8 1 20 11

Voltajes de linea con tamanos de CNCy proteccion de circuitos sugeridos
Con arreglo al Cédigo Eléctrico Nacional y al Cédigo Canadiense de Electricidad

Trifasica Cutmaster 70+ Alimentacion Cable de entrada Cableado Requisitos

Alimentacion
Entrada q - = :
. Frecuencia | eléctrica de Tamanos sugeridos
Voltaje
entrada
. Imax. | leff | Fusible | Flexible Cord
Voltios(V/AC) Hz kVA (A) () (A) (Min. AWG)

Trifasica 480 50/60 16 19.2 | 138 25 11

Voltajes de linea con tamafios de CNC'y proteccién de circuitos sugeridos
Con arreglo al Cédigo Eléctrico Nacional y al Cédigo Canadiense de Electricidad

ADVERTENCIA
Proteja el circuito con fusibles de retardo (accion retardada) del tamaiio adecuado y
un interruptor de desconexion de linea.
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2.09 Recomendaciones para el generador ETL

Usando generadores para impulsar el Sistema de Recorte de Plasma CM50+, las posiciones
siguientes son minimo y deben ser usadas junto con las posiciones antes puestas en una lista.

CM 50+ especificaciones del generador

Potencia de salida del Corriente de salida Caracteristicas del arco
generador
10 kW / 480V 40A Lleno
12 kW / 480V 50A Lleno

NOTA: Si el Generador es equipado con un modo ocioso esto tendra que estar en el modo
‘Dirigido’ para funcionar en 50 amperios.

Usando generadores para impulsar el Sistema de Recorte de Plasma CM70+, las posiciones
siguientes son minimo y deben ser usadas junto con las posiciones antes puestas en una lista.

CM 70+ especificaciones del generador

Poten;iean:fas:tl)i:la del Corriente de salida Caracteristicas del arco
10 kW / 480V 40A Lleno
15 kW / 480V 60A Lleno
20 kW / 480V 70A Lleno

NOTA: Si el Generador es equipado con un modo ocioso esto tendra que estar en el modo
‘Dirigido’ para funcionar en 70 amperios.

Espesor
CM 50+ capacidad de corte
mm pulgadas
Capacidad de perforacion 16 5/8
Capacidad de corte de cantos estandar 25 1
Capacidad méxima de corte 32 11/4
Espesor
CM 70+ capacidad de corte
mm pulgadas
Capacidad de perforacion 20 3/4
Capacidad de corte de cantos estandar 30 11/8
Capacidad méxima de corte 38 11/2
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iNOTA!

El acero al carbono suele ofrecer una mayor capacidad de grosor de corte dado que
el material también puede beneficiarse de la reaccidon exotérmica provocada por el
contenido de carbono. El acero inoxidable, las aleaciones templadas especiales y los
materiales no ferrosos como el aluminio y el cobre suelen tener una capacidad de
corte al menos un 20 % inferior y velocidades de corte mas lentas.

Caracteristicas de la fuente de alimentacion eléctrica

2.10
Alimentacion eléctrica
Cable de alimentacion
de corriente \
20
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Pesos y Dimensiones

8"
203,29 mm /i

34,81b /158 kg

Dimensiones y peso de la fuente de alimentacion eléctrica

Espacios libres para operacion y ventilacion

Requisitos de espacios de ventilacion
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Esta pagina se dejo intencionalmente en blanco.
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SECCION 2 ANTORCHA :
— INTRODUCCION

2T.01 Alcance del manual

Este manual contiene descripciones, instruc-
ciones de funcionamiento y procedimientos de
mantenimiento para modelos de una antorcha:
antorchas de corte de plasma manuals SL60 y
plasma mecanizadas SL100 El servicio de este
equipo estd restringido al personal debidamente
capacitado; se advierte estrictamente al personal
no cualificado que no intente realizar reparaciones
ni ajustes no contemplados en este manual, a
riesgo de perder la garantia.

Lea atentamente el presente manual. Una
comprension completa de las caracteristicas y
capacidades de este equipo aseguraran el funcio-
namiento fiable para el cual fue disefiado.

2T.02 Descripcion general

Las antorchas de plasma son similares en disefio a
la bujia de encendido del automévil. Se componen
de secciones positivas y negativas separadas por
un aislador central. Dentro de la antorcha, el arco
piloto se inicia en el espacio entre el electrodo
cargado negativamentey la punta cargada positi-
vamente. Una vez que el arco piloto haionizado el
gas de plasma, la columna de gas sobrecalentado
fluye a través del pequenio orificio en la punta de
la antorcha, que se centra en el metal por cortar.

Un Unico cabezal de la antorcha proporciona gas
desde una Unica fuente para su uso como plasma
y asimismo como gas secundario. El flujo de aire
se divide en el interior del cabezal de la antorcha.
El funcionamiento individual del gas proporciona
una antorcha de tamano inferior y una operacion
de bajo coste.

iNOTA!

Consulte la seccién "2T.05 Introduc-
cién al plasma" en la pagina 2T-2
para obtener una descripcién mas
detallada del funcionamiento de la
antorcha de plasma.

Consulte las paginas del apéndice
para obtener especificaciones adi-
cionales en relacion con la fuente de
alimentacion eléctrica utilizada.

0700 402 229ES
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2T.03  Especificaciéns

A. Configuraciones de la antorcha
1. Modeloos de antorcha manual

El cabezal de la antorcha manual se
encuentra a 75° haciael mango de laan-
torcha. Las antorchas manuales incluyen
un mango de la antorcha y el conjunto
del gatillo de la antorcha.

l—— 10,125" (257 mm)

Art # A-03322ES

[+—1,17" (29 mm)

2. Antorcha Mecanizada, Modelo

La antorcha mecdnica estandar tiene un
tubo de posicionamiento con el conjun-
to de bloques de bastidor y pinza.

15,875" /403 mm
r-f 9,285" /236 mm
e ————

N |
¥
1,375" /35 mm 1,175" /30 mm
" 4,95" /126 mm
1,75"/ 0,625"/
44,5 mm 16 mm Art # A-02998ES

B. Longitud delos CNC de la antorcha

Las antorchas manuales estan disponibles
de la siguiente manera:

+ 6,1 m/20 pies, con conectores ATC
« 15,2m/ 50 pies, con conectores ATC
Las antorchas para maquinas/automati-
zacion estan disponibles de la siguiente
manera:

+ 1,5m/5 pies, con conectores ATC

+ 3,05m/ 10 pies, con conectores ATC
« 7,6 m/ 25 pies, con conectores ATC
« 15,2 m/ 50 pies, con conectores ATC

Nota: la longitud maxima de los sopletes anteriores
es de 15,2 m (50 pies).
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C. Piezasde la antorcha G. Requisitos de gas
Cartucho de arranque, Electrodo, Punta, X N
Caperuza deflectora Especificaciones de gas para la antorcha
automatizado, manual y mecanizada
D. Piezas colocadas (PIP)
Gas (plasmay . -
) . Aire Comprimido
El cabezal de la antorcha tiene un interrup- secundaria)
tor incorporado.
tncorpor Presion de 60 - 75 psi
22+1,5 VCC Clasificacion del circuito funcionamiento 4,1-5,2 bareses
Consulte la NOTA 410-520 kPa
E. Tipo de enfriamiento 125 osi /
Presion maxima de b P
Combinacién de corriente de aire y gas entrada 8,6 bareses / 860
ambiente a través de la antorcha. kPa
. . . 5-8,3SCFM
F. Clasificaciones de la antorcha Flujor:t:at_:j:asd(zt))rte y 300 - 500 scfh
142 -235lpm
Clasificaciones de la antorcha automatizado
/ mecanizada
Temperatura 104° F ADVERTENCIA I
ambiente 20°C Esta antorcha NO se utilizara con
oxigeno (02).
N -
Ciclo de trabajo 100% @ 100 amperios @ 400
scth
o 1
Corriente ) iNOTA! ) . .
maxima 120 amperios La presién de trabajo varia segun el
modelo de la antorcha, el amperaje
Voltaje (Vo) 500V de funcionamiento y la longitud de
Voltaie de los cabezales de la antorcha. Consul-
Ianzan:iento 500V te los organigramas de configura-
del arco cion de la presion de gas para cada
modelo.
H. Peligro de contacto directo
Clasificaciones de la antorcha manual 9
Temperatura 104°F Para la punta de separacién, la separa-
ambiente 40°C cién recomendada es de 4,7 mm/3/16
. - pulgadas.
Ciclo de trabajo 100 % a 60 amperios a 400
scth
Cor,n.ente 80 amperios
maxima
Voltaje (Vpiw) 500V
Voltaje de
lanzamiento 500V
del arco
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2T.04

Opciones y accesorios

Para opciones y accesorios, véase la seccion 6.

2T.05

A.

0700 402 229ES

Introduccion al plasma

Flujo de gas de plasma

El plasma es un gas que se ha calentado a
una temperatura extremadamente alta y
se ha ionizado de manera que se convierte
en eléctricamente conductor. Los procesos
de corte y resanado del arco de plasma
utilizan este plasma para transferir un arco
eléctrico a la pieza de trabajo. El metal por
cortar o retirar se funde por el calor del
arcoy luego se purga.

Aunque el objetivo del corte por arco de
plasma sea la separacion del material, el
resanado por arco de plasma se utiliza para
eliminar los metales a una profundidad y
anchura controladas.

En una antorcha de corte de plasma, un
gas frio penetra en la zona B, donde un
arco piloto entre el electrodo y la punta de
la antorcha calienta e ioniza el gas. El arco
de corte principal se transfiere entonces a
la pieza de trabajo a través de la columna
de gas de plasma en la zona C.

|
——@  4[Piezade Trabajo

A-08331ES

Detalle del cabezal de la antorcha tipico

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Al forzar el gas de plasma y el arco eléctrico
a través de un pequeno orificio, la antorcha
proporciona una alta concentracion de ca-
lor a una drea pequena. El arco de plasma
rigido y estrecho se muestra en la Zona C.
La polaridad directa de corriente continua
(CC) se utiliza para el corte de plasma, tal y
como se muestra en la ilustracion.

La zona A canaliza un gas secundario que
enfria la antorcha. Este gas ayuda asimismo
al gas de plasma de alta velocidad al sacar
el metal fundido fuera del corte permitien-
do un corte rapido y libre de escoria.

Distribucion de gas

El gas individual utilizado se divide interna-
mente en plasma y gases secundarios.

El gas de plasma fluye en la antorcha a tra-
vés el cable negativo, a través del cartucho
de arranque, alrededor del electrodo y

hacia fuera a través del orificio de la punta.

El gas secundario fluye hacia abajo alre-
dedor de la parte exterior del cartucho de
arranque de la antorcha, y hacia fuera entre
la punta y la caperuza deflectora alrededor
del arco de plasma.

Arco piloto

Cuando se inicia la antorcha, se establece
un arco piloto entre el electrodo y la punta
de corte. Este arco piloto crea un camino
para que el arco principal se transfiera a

la obra.

Arco principal de corte

La alimentacion de CC también se utiliza
para el arco de corte principal. La salida ne-
gativa estd conectada al electrodo de la an-
torcha a través del cabezal de la antorcha.
La salida positiva esta conectada a la pieza
de trabajo a través del cable de trabajoy a
la antorcha a través de un hilo piloto.
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E. Piezas colocadas (PIP)

La antorcha incluye un circuito de 'piezas colocadas' (PIP). Cuando la caperuza deflectora esta
correctamente instalada, cierra un interruptor. La antorcha no funcionara si el interruptor esta
abierto.

Autorregulacion de antorcha

Al ATC Interruptor de PIP PCaperuza deflectora

- 7

Diagrama de circuito de piezas colocadas para la antorcha mecanica

~<—O
Interruptor de % Gatillo del soplete
Para el cableado _¢ la antorcha 1)
de control ¢ -
Interruptor de PIP F Caperuza deflectora
A-02997ES -« 0O

Diagrama de circuito de piezas colocadas para la antorcha manual
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SECCION 3 SISTEMA : INSTALACION

3.01 Desembalaje

1. Utilice las listas de embalaje para identificar y dar cuenta de cada articulo.

2. Inspeccione cada articulo para detectar los posibles dafios durante el envio. Si hay dafos
evidentes, pdngase en contacto con su distribuidor y / o empresa de transporte antes de
proceder con la instalacion.

3. Anote los nimeros de serie y modelo, la fecha de compra y el nimero de vendedor de la
fuente de alimentacion eléctrica y la antorcha en el bloque de informacién al comienzo de
este manual.

3.02 Opciones de elevacion

El suministro eléctrico incluye empuiaduras solo para elevacion manual. Asegurese de que la unidad
sea levantada y transportada de manera segura.

ADVERTENCIA

No toque las partes eléctricas con tension.

Desconecte el cable de alimentacion eléctrica de entrada antes de mover la
unidad.

Un EQUIPO CON FALLOS puede provocar lesiones graves y dafios los equi-
pos. Los mangos no sirven para la elevacion mecanica.

Y

«  Solo las personas con la fuerza fisica adecuada deberan levantar la unidad.
+ Levante la unidad por las asas utilizando ambas manos. No utilice correas para elevar.

«  Utilice un carrito opcional o un dispositivo similar con capacidad adecuada para mover la unidad.
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3.03

Conexiones de gas

Conexion del suministro de gas a la unidad

La conexion es la misma para los cilondros de aire comprimido o de alta presion.

1.

Conecte la linea de aire al puerto de entrada de conexién rapida. En la ilustracion siguiente
se muestra la linea de gas tipica con conexiones de conexion rapida como ejemplo.

iNOTA!

Para un sellado seguro, aplique el sellador de roscas a las roscas del acoplamiento de
acuerdo con las instrucciones del fabricante. NO utilice cinta de teflon como sellador
de roscas ya que pueden desprenderse pequeias particulas de la cinta y bloquear los
pequenos pasajes de aire de la antorcha.

Conexion de aire a puerto de entrada

28
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2. Sl utiliza cilindros de alta presion, o la presién de suministro supera los 125 psi / 8,62 bar /
862 kPa, DEBE utilizar un regulador para reducir la presiéon entre 90-125 psi / 6,2-8,6 bar /
620-862 kPa antes de introducir aire en el sistema.

ADVERTENCIA
Sino se regula la presion del aire de entrada por debajo de 125 psi/ 8,62 bar /

862 kPa, se pueden producir dafios en la unidad.

3.04 Conexiones de alimentacion eléctrica de entrada primaria

PRECAUCION

Compruebe su fuente de alimentacion para el voltaje correcto antes de unir la unidad
para introducir el poder. La fuente de alimentacién eléctrica primaria, el fusible y los
CNC de extension deben ser conformes con el coédigo eléctrico local y los requisitos
recomendados de proteccion del circuito y del cableado que se especifican en la seccién
2.

Cables de alimentacion incluidos con la fuente de alimentacion
Los cables de alimentacion vienen conectados en todos los sistemas.

Para Europa vendra con un cable de 2,5 mm2 (CM50+) 0 4 mm2 (CM70+) y un enchufe para usar en
un circuito de 400V.

Para Australia, se suministra con un cable de 4mm? para su uso en un circuito de 400 V.

Para Norteamérica, se suministra con un cable de 11 AWG para su uso en un circuito de 480 V.

Tensién de en- Amperios (RMS) de
Modelo Salida nominal | entrada a potenciano- | kVA
trada . PP
minal, 50 Hz, trifasico
400V (CE & RCM) CM50+ 50A, 150V 20,4A 14,2
CM70+ 70A, 150V 25A 17,3
480V (ETL) CM50+ 50A, 150V 13.8A 11,5
CM70+ 70A, 150V 19.2A 16,0
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3.05

Conexiones del cable de trabajo

Conecte el cable de trabajo al suministro eléctrico y a la pieza de trabajo.

1.

Fije la conexion de tipo Dinse del cable de trabajo al panel frontal del suministro eléctrico
como se muestra abajo.

Pulse y gire en sentido horario hacia la derecha hasta que esté apretado.

Conecte la abrazadera de trabajo a la pieza de trabajo o a la mesa de corte. El drea debe estar
libre de aceite, pintura y 6xido. Conecte solo a la parte principal de la pieza de trabajo; no
conecte a la pieza por cortar.

\
\
\\\

\
\
\\

\
\
\

\
I\

Consulte la seccién 3T para la instalacion de la antorcha.
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—SECCION 3 ANTORCHA: INSTALACION

3T.01 Conexiones de la antorcha

Conecte la antorcha a la fuente de alimentacion. Conecte solo la antorcha mecanica / manual o SL100
/ modelo SL60 de ESAB a esta fuente de alimentacion eléctrica.

ADVERTENCIA
ﬂ_‘o Desconecte la alimentacion primaria en la fuente antes de conectar la

4‘ \ antorcha.

1. Alinee el conector ATC macho (en el cabezal de la antorcha) con el receptaculo hembra.
Empuje el conector macho en el receptaculo hembra. Los conectores deberdn empujar a la
vez con una pequena cantidad de presion.

2. Fijelaconexion girando la tuerca de bloqueo hacia la derecha hasta que haga clic. NO utilice
la tuerca de bloqueo para tirar de la conexion al mismo tiempo. No utilice herramientas para
fijar la conexion.

Conexion de la antorcha a la fuente de alimentacion eléctrica

0700 402 229ES INSTALACION yd 31




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

1. Localice el puerto de conexion de interfaz en la parte delantera de la fuente de alimentacion.

Interfaz automatizada
Puerto de Cable

2. Nota las clavijas del conector y que el conector suministrado por el cliente que coincida.

Plasma
Inicio / parada
Senal

Tensién de
- ~ arco dividida

Pin 6: Tension de
arco dividida (+)
Pin 5: Tension de
arco dividida (-)

N
Magquina de cortar
OK para moverse
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3T.03 Divisor de tension

DIP interruptor(Posicion 4)

.m,m.'

5'0' = jJ_|
EFU EDS
// 'o e

LLOFF 20:1
ON 130:1
ON 2 40:1

ON 3 50:1
Shhl L

HiE
: n
° R8R7 RAR6
) eQe
7

CN12 4 CN13 1

==y oo

-
TENSION DE ARCO &2 =
EN BRUTO

Divisor de tension

El interruptor DIP de posicion 4, P1, ofrece las siguientes relaciones de division:

TODAS DESACTIVADO: = 20:1 para ESAB(Predeterminado para RCM);
DIV1-1 ON: =30:1;

DIV1-2 ON: =40:1 para Inova;

DIV1-3ON: =50:1 para IHT, SC3000&3100, Hypertherm®

(Predeterminado para ETL & CE);
DIV1-4 ON: =80:1 paraTD iHC
La sefial de tensién de arco dividida se encuentra aislada.
Tensién de arco en bruto

consulte el Anexo 4.

iNOTA!
Solo debe utilizarse una posicién por vez.

Clasificacion:

Apto para mover y Salida de contacto de panel son contactos de relé clasificados para un maximo de
30VCA o CCaunméaximode 1 A.

La entrada Start SW requiere un interruptor o un contacto de relé clasificado para un minimo de 24

VCCa5ma +28V
INICIO ; sk
HH-S
-4 1_
TIERRA
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3T.04 Configuracion de la antorcha automatizada y mecanizada

iNOTA!

Se requiere la instalacion de un adaptador en el suministro eléctrico al convertir un
sistema de antorcha manual para accionar una antorcha mecanizada o automatiza-
da.

ADVERTENCIA
Desconecte la alimentacion primaria en la fuente antes de desmontar la antorcha o

los cabezales de la antorcha.

La antorcha automatizada y mecanizada incluye un tubo de posicionamiento con conjunto de bastidor
y bloque de arrastre.

1. Monte el conjunto de la antorcha en la mesa de corte.

2. Para obtener un corte vertical limpio, utilice una escuadra para alinear la antorcha perpen-

dicular a la superficie de la pieza de trabajo.

Montaje del
bloque de pinzas

Cuadrado

A-02585ES

Configuracion de la antorcha mecénica y automatizado

3. Las piezas de la antorcha apropiadas (caperuza deflectora, punta, cartucho de arranque y

el electrodo) deben estar instaladas para el tipo de operacion. Consulte la secciéon RsR4T.08
Seleccién de piezas de la antorchaRsR para obtener mas detalles.
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——SECCION 4 SISTEMA FUNCIONAMIENTO _____

4.01 Controles / caracteristicas del panel delantero

Vea la ilustracion para la identificacion de los niimeros

(CutMaster 70+ mostrado como ejemplo)

1.  Perilla de control

Para seleccionar el menu o cambiar los valores.

& o\

Para ajustar la corriente de corte:

- Gire en el sentido de las agujas del reloj para aumentar la corriente de corte.
- Gire en sentido contrario a las agujas del reloj para reducir la corriente de corte.

Para seleccionar una opcién en el menu que se muestra, presione la perilla de control para ingresar a
la pantalla del menu. Después de ingresar a la pantalla del mend, las opciones se resaltan en secuencia
en cada turno.

(= (@
. - G Para seleccionar el icono en la pantalla del menu y salir de la

pantalla del menu.
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. Q Para cambiar la seleccién.

2. Receptaculo tipo Dinse del cable de trabajo

Alinee el conector tipo Dinse del cable de trabajo con el receptaculo, presione y gire en sentido horario
hacia la derecha hasta que esté apretado.

3. Receptaculo del racor de desconexion rapida de la antorcha

Los CNC de la antorcha se conectan aqui alineando los conectores, presionando y girando el anillo
de bloqueo hacia la derecha para asegurarlos. La conexion solo deberia ajustarse con herramientas
no usadas.

Negativo /
Plasma

PIP Interruptor

1
4 - Interruptor —O O_—l
(L) 3 - Interruptor ! Interruptor de activacion
i ) - O
\\\20 1 %// 2-PIP :
5 - Abierto V&\\\%i/ b Electrodo

Piloto —

4. Puerto de cable de interfaz de automatizacion
Consulte las secciones 3T.02 y 3T.03.
5. Pantalla LCD (CutMaster 70+ mostrado como ejemplo)

El panel frontal tiene una pantalla LCD para mostrar el modo de corte, la corriente de corte, el voltaje
de corte, la presion de aire y la informacién de error.

PANTALLA de BIENVENIDA

La pantalla de bienvenida se muestra durante 3 segundos mientras el equipo se enciende.
ESAB °

Después de la pantalla de bienvenida, el nombre del modelo se muestra durante 3 segundos.
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ELU/‘IJ/STEv

PANTALLA PRINCIPAL

) |

— Presion del aire de salida

Tension de corte por arco

Modo de corte — Purga de gas

Ny

Modo de gatillo

PANTALLA de MENU

Para ingresar a la pantalla del mend, presione la perilla de control. En la pantalla del mend, el usuario
puede ajustar el modo de corte, el modo de activacion y la purga de gas. Para salir de la pantalla del
menu, gire la perilla de control a la pantalla principal.

1) PANTALLA de SELECCION DEL MODO de CORTE

Para ingresar a la seleccién del modo de corte, presione la perilla de control, el modo de corte esta
resaltado.

Para cambiar la seleccidn, presione la perilla, el modo de corte cambia entre el modo de corte de placa
y el modo de corte de rejilla.

Placa Modo de corte: Se utiliza para operaciones de corte general;

Modo de corte de rejilla: Permita una rapida reanudacién del arco piloto para el corte ininterrumpido.
Con el sistema en el Modo de corte de rejilla, cuando la antorcha se aparte de la pieza de trabajo, el
arco piloto se reiniciard instantdneamente, y el arco de corte se reiniciara al instante cuando el arco
piloto roce la pieza de trabajo. (Utilice el modo de “Corte de rejilla”al cortar metal expandido o rejillas,
o en operaciones de recorte cuando se desee un re arranque ininterrumpido).

Para confirmar la seleccion, gire la perilla de control para salir del menu de seleccién del modo de corte.
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2) PANTALLA de SELECCION DEL MODO DISPARADO

Para acceder a la seleccion del modo de gatillo, pulse el mando de control para abrir la pantalla de menu.
Gire la perilla en el sentido de las agujas del reloj para ingresar a la pantalla del modo de activacion. El
modo de disparo esta resaltado. Para cambiar la seleccion, pulse el mando, el modo de gatillo cambia
entre el modo 2T (normal) y el modo 4T (bloqueo). Gire la perilla de control para salir de la pantalla de
seleccién del modo de disparo para confirmar la seleccion.

2T (normal): Una vez establecido el arco de corte, debe continuar cortando hasta que se suelte el gatillo.

4T (modo de bloqueo): Se utiliza para cortes mecénicos o de mano mas largos. (No se aplican al de
automatizacion.). Una vez que se ha establecido un arco de corte, el interruptor de la antorcha se
puede liberar. El arco de corte permanecerd ENCENDIDO hasta que la antorcha se levante lejos de la
pieza de trabajo, la antorcha abandone el extremo de la pieza de trabajo, el interruptor de la antorcha
se encienda de nuevo.

Tenga en cuenta que el modo de disparo 4T solo esta disponible en el modo de corte de placa.
Cuando se selecciona el modo de corte de red, no se puede seleccionar el modo de gatillo 4T.

3) PANTALLA de PURGA de GAS

Paraingresar a la purga de gas, presione la perilla de control para ingresar a la pantalla del mend. Gire
la perilla en el sentido de las agujas del reloj para ingresar a la pantalla de purga de gas.

Pulse el mando de control para activar la purga de gas, vuelva a pulsarlo para detener la purga de gas
y girelo para salir de la pantalla de purga de gas.
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Purga de gas desactivada Purga de gas activada

4) PANTALLA de SELECCION de UNIDAD de PRESION de GAS

En estado inactivo, establezca la corriente de 22A y seleccione el modo de disparo 4T. Solo cuando
el modo de gatillo 4T esté seleccionado, pulse el mando de control durante unos 5 segundos para
acceder a la pantalla de seleccién de la unidad de presion de gas. Gire el mando de control, seleccione
la unidad de presién del gas (psi/bar/kPa) y presione el mando de control para confirmar la seleccion.

Pantalla de error

Hay varias pantallas de advertencia de error para indicar errores. Cuando ocurre un error, la pantalla
de comunicacién mostrara y cortara la salida hasta que se borre el error.

1) PANTALLA de COMUNICACION DE SOBRECALENTAMIENTO

El equipo de corte esta protegido por un sensor de temperatura. La pantalla de comunicacion de
sobrecalentamiento aparece si la maquina se sobrecalienta, lo que normalmente ocurre si se supera
el ciclo de trabajo del equipo.

Siaparece la pantalla de comunicacién de sobrecalentamiento, la salida de la maquina se desactivara.
Deje que el equipo encendido permita que los componentes internos se enfrien. Cuando el equipo
estd lo suficientemente frio, la pantalla de comunicacién de sobrecalentamiento desaparece auto-
méaticamente.

Tenga en cuenta que el interruptor principal debe permanecer en la posiciéon“l”
siga funcionando y el equipo se enfrie lo suficiente.

para que el ventilador
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AN D &

2) PANTALLA de COMUNICACION de PRESION de AIRE

La pantalla de comunicacion de la presion del aire aparece si la presion del aire de salida esté fuera de
rango (por debajo de 43,5 psi/ 3 bar / 300 kPa, o por encima de 110 psi/ 7,6 bares / 760 kPa). Nota: la
maquina no mostrara la comunicacion si el soplete no esta conectado al ATC

o~
EXE
AN\ [0 &
3) INSTALACION del ANTORCHA o MONTAJE de la CUBIERTA PANTALLA de COMUNICACION

La pantalla de instalacion del soplete o de comunicacién del conjunto de la cubierta incorrecta aparece
cuando el soplete o el consumible del soplete no estan instalados correctamente. Nota: la maquina no
mostrara la comunicacion si el soplete no esta conectado al ATC

X
AN (D &

4) PANTALLA de COMUNICACION de INSTALACION de ELECTRODOS o PUNTA

La pantalla de comunicaciéon de instalacion de electrodos o punta se muestra cuando la punta y el
electrodo no estan instalados correctamente o estdn muy desgastados. Compruebe o reemplace la
boquilla de corte desgastada y el electrodo.

- \\\

AN [0 i
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5) PANTALLA de COMUNICACION de TENSION de ENTRADA

La pantalla de comunicacion de tensidn de entrada se muestra cuando la tension de entrada esta
fuera de rango o falta una fase.

CE & RCM: la tension de entrada es de 340 VCA o superior a 460 VCA; compruebe que la tensién de
entrada no sea inferior a 360 VCA ni superior a 440 VCA.

ETL: la tensidn de entrada es de 408 VCA o superior a 552 VCA; compruebe que la tension de entrada
no sea inferior a 430 VCA ni superior a 528 VCA.

A D &

(6) INICIE la PANTALLA de COMUNICACION de ERROR.

La sefal de arranque esta activa antes de que el interruptor principal de alimentacién de entrada se
coloque en la posicion de ENCENDIDO.

El inicio puede esta activo para uno de los siguientes:

« Elinterruptor de la antorcha manual se mantiene cerrado.

« Sefal de arranque de CNC activada
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4.02

Preparativos para la operacion

Al inicio de cada sesion operativa:

b

p)

o

} Desconecte la alimentacion principal en la fuente antes de montar o desmontar la fuen-

ADVERTENCIA

te de alimentacion, las piezas de la antorcha o los conjuntos y cabezales de la antorcha.

Seleccion de piezas de la antorcha

Verifique el montaje correcto de la antorcha y las piezas de la antorcha apropiadas. Las piezade
la antorcha deben corresponder con el tipo de operaciény con la salida de amperaje de esta
fuente de energia (70 amperios como maximo a CA400V o CA480V). Consulte la Seccién 4T.01
para conocer el pedido de piezas de la antorcha.

Conexion de la antorcha

Compruebe que la antorcha estd conectada correctamente. Solo las antorchas mecénicas /
manuales o SL100 / modelos SL60 de ESAB pueden conectarse a este suministro eléctrico. Vea
la secciéon 3T.01 de este manual.

Compruebe la fuente de alimentacion eléctrica de entrada primaria

Fuen

1. Compruebe lafuente de alimentacion para ver si el voltaje de entrada es adecuado. Asegurese
de que lafuente de alimentacidn eléctrica de entrada cumple los requisitos de alimentacion
eléctrica de la unidad con respecto a la seccién 2, Especificaciones.

2. Conecteel cable de alimentacion eléctrica de entrada (o cierre el interruptor de desconexion
principal) para suministrar energia al sistema.

te de aire

Asegurese de que la fuente cumple los requisitos (consulte la seccién 2). Compruebe las cone-
xiones y ABRA el suministro de aire.

Conecte el cable de trabajo

Sujete el cable de trabajo a la mesa de trabajo o de corte. El area de la abrazadera del cable de
trabajo debe estar libre de aceite, pintura y éxido. Conecte solo a la parte principal de la pieza
de trabajo; no conecte a la pieza por cortar.

Art # A-04509ES.

Energia ENCENDIDA

um

Coloque el interruptor principal de la fuente de alimentacion en la posicion“l” (derecha). La pan-
talla LCD se enciende. La placa principal realiza varias pruebas para determinar que el sistema
esta listo para funcionar.

Si no se detectan problemas, la configuracion de corriente de salida se mostrara de 15 a 50 o
70 amperios.

El ventilador de enfriamiento se ENCENDERA durante un segundo mientras la unidad se ENCIENDE
y se encenderd automaticamente cuando la unidad funcione normalmente.

42
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Ajuste la presion de funcionamiento

La presion del gas se puede ajustar en la fuente de alimentacion, de 50 a 90 psi / de 3,4 a 6,2 bar / de
340 a 620 kPa.

4,

5.

Mango regulador

Retire el panel derecho; el conjunto del regulador de aire integrado se encuentra delante de
la fuente de alimentacion.

Gire el mando de control hasta la posicion “GAS PURGE” (PURGA DE GAS), presione el mando
y empezara a fluir gas.

Tire de la palanca de regulacién para ajustar la presion del gas.
Ajuste hacia la derecha para aumentar la presion del gas.
Ajuste hacia la derecha para aumentar la presion del gas.
Después de finalizar el ajuste, empuje la palanca de regulacion.

Vuelva a instalar el panel derecho.

Operacion de corte

Una vez establecido el arco de corte, debe continuar cortando hasta que se suelte el gatillo, la
antorcha se mueve demasiado lejos de la pieza de trabajo o se ha superado el ciclo de trabajo
haciendo que el sistema entre en un modo de sobre temperatura. En los dos primeros casos
suelte el gatillo de la antorcha, asegurese de que la punta de la antorcha esté cerca de la pieza de
trabajo, active el gatillo y restablezca el arco de corte. En caso de un fallo de sobre temperatura,
suelte el gatillo, deje que la unidad funcione para que se enfrie. Cuando la falla se despeje, puede
comenzar a cortar de nuevo.
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Velocidades de corte tipicas

Las velocidades de corte varian segun el amperaje de salida de la antorcha, la presion del gas, el
tipo de material que se esta cortando y la habilidad del operador.

El ajuste de la corriente de salida o las velocidades de salida pueden reducirse para permitir un
corte mas lento al seguir una linea, o utilizando una plantilla o guia de corte al tiempo que se
siguen produciendo cortes de excelente calidad. A medida que aumenta el grosor del metal que
se estd cortando, la velocidad de corte debera reducirse. El opuesto es verdad. A medida que
disminuye el grosor del metal que se corta, la velocidad de corte permisible puede aumentar.

Postflujo

Suelte el gatillo para detener el arco de corte. El gas continta fluyendo durante aproximadamente
30 segundos. Durante el flujo de publicacion, si el usuario presionay suelta rapidamente el gatillo,
el gas se apagara. Si el usuario contintia manteniendo el desencadenador y no lo suelta, se inicia
el arco piloto. El arco principal se transferira a la pieza de trabajo si la punta de la antorcha esta
dentro de la distancia de transferencia.

Cierre

Gire el interruptor principal a la posicion “O", hacia la izquierda si mira la unidad desde atras. Tras
un breve retardo, la pantalla LCD y el ventilador se apagan. Desenchufe el cable de alimentacién
eléctrica de entrada o desconecte la alimentacion eléctrica de entrada. La alimentacion eléctrica
se elimina del sistema.

iNOTA!

Para maximizar la longevidad de la electrénica interna, permita que la fuente de ali-
mentacién continde funcionando (sin cortar) durante unos minutos antes de apagarse.
Esto les permitira enfriarse mas rapido.
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SECCION 4 ANTORCHA :
——FUNCIONAMIENTO __

4T.01 Accionamiento de la antorcha
mecanizada y automatizada

Corte con la antorcha mecanizada o
automatizada

Estas antorchas se activan por control re-
moto colgante o por dispositivo de interfaz
remota como CNC.

1. Parainiciar un corte en el extremo de la
placa, posicione el centro de laantorcha
alo largo del extremo de la placa.

Recorrido Velocidad

La velocidad de desplazamiento adecuada
se indica por el recorrido del arco que se ve
por debajo dela placa. El arco puede ser uno
de los siguientes:

1. Arcorecto

Un arco recto es perpendicular a la
superficie de la pieza de trabajo. Este
arco se recomienda generalmente para
el mejor corte con plasma de aire en
acero o aluminio.

2. Arcoenavance

El arco principal se dirige en la misma
direcciéon que el desplazamiento de la
antorcha. Se recomienda generalmente
un arco en avance de cinco grados para
el plasma de aire en acero blando.

3. Arcodefuga

El arco de arrastre se dirige en la direc-
cién contraria que el desplazamiento de
la antorcha.

JArco de fuga

Arco en avance

A-02586ES

Accionamiento de antorcha automatizada y
mecanizada

Para una calidad de superficie lisa 6ptima, la
velocidad de desplazamiento se debera ajus-
tar de manera que solo el externo delantero
delacolumnadel arco produzca el corte. Sila
velocidad de desplazamiento es demasiado
lenta, se producird un primer corte cuando
el arco se mueva de un lado a otro en busca
de metal para la transferencia.

La velocidad de desplazamiento también
afecta al angulo de bisel de un corte. Al cortar
en un circulo o alrededor de una esquina,
frenar la velocidad de desplazamiento dara
lugar a un corte més cuadrado. La salida de la
fuente de energia debera reducirse también.
Consulte el manual de funcionamiento del
médulo de control adecuado para realizar
cualquier ajuste de desaceleracion de esqui-
na que pueda ser necesario.

Perforacion con la antorcha mecanizada o

automatizada

Para perforar con una antorcha mecanica,
el arco debera iniciarse con la antorcha
posicionada tan alta como sea posible por
encima de la placa al tiempo que permita
transferir y perforar el arco. Esta separacion
ayuda a evitar que el metal entre de nuevo en
el extremo delantero de la antorcha.
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Cuando se trabaja con una méaquina de
corte, se requiere un tiempo de perforacion
o de permanencia. El desplazamiento de la
antorcha no deberd habilitarse hasta que
el arco penetre en la parte inferior de la
placa. Cuando comienza el movimiento, la
separacién de la antorcha debe reducirse a
la distancia recomendada de 1/8 - 1/4 pul-
gadas (3-6 mm) para la velocidad éptima y
la calidad del corte. Limpie las salpicaduras
e incrustaciones de la caperuza deflectora
y la punta tan pronto como sea posible.
Rociar o sumergir la caperuza deflectora en
un compuesto anti-salpicaduras minimizaréa
la cantidad de incrustaciones adheridas a
la misma.

4T.02 Seleccion de piezas de la
antorcha automatizada

Compruebe las piezas consumibles de la
antorcha. Las piezas suministradas en la
antorcha pueden no ser adecuadas para el
nivel de amperaje elegido del operador o el
tipo de operacion. Utilice el Desviador en
aplicaciones mecanizadas que no requieren
la deteccion de altura inicial de “Contacto
6hmico”. Utilice la copa de proteccién y el
clip 6hmico en las aplicaciones mecaniza-
das que requieren la deteccién de altura
inicial de “Contacto 6hmico”. Las piezas de
la antorcha deben corresponder con el tipo
de operacion.

Piezas de la antorcha:

Copa de proteccion, punta de corte, electrodo y
cartucho de arranque

iNOTA!

La caperuza deflectora mantiene la
puntay el cartucho de arranque en
su lugar. Coloque la antorcha con
la caperuza deflectora hacia arriba
para evitar que estas piezas se cai-
gan cuando se retire la copa.

iNOTA!

Consulte la seccién "4T.02 Seleccién
de piezas de la antorcha automati-
zada"y las siguientes para obtener
informacién adicional sobre las
piezas de la antorcha.

Cambie las piezas de la antorcha para una opera-
cion diferente de la siguiente manera:

ADVERTENCIA

Desconecte la alimentacién princi-
pal en la fuente antes de montar o
desmontar las piezas de la antorcha
o los conjuntos y cabezales de la
antorcha.

1. Sise conecta, quite el clip 6hmico, des-

atornille y quite el conjunto de copa de
proteccion del cabezal de la antorcha.
Limpielo o sustitiyalo si esta dafado.

2. Retire el electrodo tirando de él hacia

fuera del cabezal de la antorcha.

Cabezal de la antorcha
Arts A-04173ES

% Electrodo
Cartucho de arranque

Boquilla

@/ Clip 6hmico

— (siestd instalado)

Cuerpo de caperuza deflectora ‘
r

ey Desviador
Caperuza protectora Y\

Az

)

3

Piezas de la antorcha automatizada

3. Instale el electrodo de repuesto, empu-

jandolo directamente en el cabezal de
la antorcha hasta que encaje.

4. Instale el cartucho de arranque y la

punta deseada para la operacion en el
cabezal de la antorcha.

5. Apriete con la mano el conjunto de la

caperuza deflectora hasta que se asiente
en el cabezal de la antorcha. Si percibe
resistencia al instalar la copa, revise las
roscas antes de continuar.

6. Sise utiliza, conecte el clip 6hmico a la

copa de proteccion.
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Seleccion de piezas de la
antorcha mecanizada y manual

4T.03

El tipo de operacién determina las piezas del
soplete que deben utilizarse.

Tipo de operacion:

Corte por arrastre, corte de separacion
o resanado

Piezas de la antorcha:

Copa de proteccién, punta de corte,
electrodo y cartucho de arranque

iNOTA!
Consulte la seccion "4T.03 Seleccién
de piezas de la antorcha mecaniza-
day manual"y las siguientes para
obtener informacion adicional sobre
las piezas de la antorcha.

Cambie las piezas de la antorcha para una opera-
cién diferente de la siguiente manera:

ADVERTENCIA

Desconecte la alimentacién princi-
pal en la fuente antes de montar o
desmontar las piezas de la antorcha
o los conjuntos y cabezales de la
antorcha.

iNOTA!
La caperuza deflectora mantiene la
puntay el cartucho de arranque en
su lugar. Coloque la antorcha con

la caperuza deflectora hacia arriba
para evitar que estas piezas se cai-

gan cuando se retire la copa.

1. Desatornille y retire el conjunto de la
caperuza deflectora del cabezal de la
antorcha.

2. Retire el electrodo tirando de él hacia
fuera del cabezal de la antorcha.

0700 402 229ES
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Cabezal de
la antorcha

Electrodo

Cartucho de arranque—%
Boquilla @

Caperuza deflectora

A-03510ES

Piezas de la antorcha (caperuza protectora de arrastre y
cuerpo de caperuza deflectora mostrados)

3. Instale el electrodo de repuesto, empu-
jandolo directamente en el cabezal de
la antorcha hasta que encaje.

4. Instale el cartucho de arranque y la
punta deseada para la operacion en el
cabezal de la antorcha.

5. Apriete con la mano el conjunto de la
caperuza deflectora hasta que se asiente
en el cabezal de la antorcha. Si percibe
resistencia al instalar la copa, revise las
roscas antes de continuar.

4T.04 Calidad del corte

iNOTA!

La calidad de corte depende en gran
medida de la configuracion y los
parametros tales como la separacion
de la antorcha, el alineamiento con
la pieza de trabajo, la velocidad

de corte, las presiones de gas y la
habilidad del operador.

Los requisitos de calidad de corte varian segun la
aplicacion. Por ejemplo, laacumulacién de nitruro
y el dngulo de bisel pueden constituirse en facto-
res importantes cuando la superficie sea soldada
tras el corte. El corte libre de escoria es importante
cuando se desea una calidad de corte acabado
para evitar una operacion de limpieza secundaria.
Las siguientes caracteristicas de calidad de corte
se ilustran en la imagen siguiente:
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Ancho de ranura

Superficie de corte
en angulo biselado

Redondeo
de borde
superior

Acumulacién
de escoria

A-00007ES

Estrias de
superficie de corte

Caracteristicas de calidad del corte

Superficie de corte

La condicién deseada o especificada (lisa o
rugosa) de la cara del corte.

Acumulacion de nitruro

Los depdsitos de nitruro se pueden dejar en
la superficie de corte cuando el nitrégeno
estd presente en la corriente de gas de
plasma. Estas acumulaciones pueden crear
dificultades si el material se va a soldar des-
pués del proceso de corte.

Angulo de bisel

El dngulo entre la superficie del extremo de
corte y un plano perpendicular a la superficie
de la placa. Un corte perfectamente perpen-
dicular resultaria en un dngulo de bisel de 0°.

Redondeo del extremo superior

El redondeo en el extremo superior de un
corte debido al desgaste a partir del contacto
inicial del arco de plasma sobre la pieza de
trabajo.

Acumulacion de escoria inferior

El material fundido que no sale delazona de
corte vuelve a solidificarse en la placa. Un
residuo excesivo puede requerir operaciones
de limpieza secundarias después del corte.

Ancho de ranura

El ancho del corte (o la anchura del material
eliminado durante el corte).

Salpicadura superior (escoria)

Salpicadura superior o la escoria en la parte
superior del corte causada por una baja velo-
cidad de desplazamiento, el exceso de altura
de corte o la punta de corte cuyo orificio se
ha alargado.
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4T.05

Informacién de corte general

ADVERTENCIA
Desconecte la alimentacién prima-

ria en la fuente antes de desmontar
la fuente de alimentacién eléctrica,
la antorcha o los cabezales de la
antorcha.

Revise con frecuencia las importan-
tes medidas de seguridad al princi-
pio de este manual. Asegurese de
que el operador esta equipado con
guantes, ropa, ocular y proteccion
auditiva. Asegurese de que ningu-
na parte del cuerpo del operario
entra en contacto con la pieza de
trabajo mientras la antorcha esta
activada.

PRECAUCION
Las chispas del proceso de corte

pueden causar danos a las superfi-
cies revestidas, pintadas y de otro
tipo, tales como vidrio, plastico y
metal.

iNOTA!
Maneje los cabezales de la antorcha
con cuidado y protéjalos de dafos.

N\ ANTORCHA FUNCIONAMIENTO

Pilotoaje

El pilotaje es mas dificil en la vida util de las
piezas que en corte real debido a que el arco
piloto se dirige desde el electrodo hasta la
punta en lugar de hasta una pieza de trabajo.
Siempre que sea posible, evite el excesivo
tiempo del arco piloto para mejorar la vida
util de las piezas.

Separacion de la antorcha

Una separacién inadecuada (la distancia
entre la punta de la antorcha y la pieza de
trabajo) puede afectar negativamente a la
vida util de la punta, asi como a la vida util
de la caperuza deflectora. La separacion
también puede afectar significativamente al
angulo de bisel. La reduccion de separacion
generalmente dara como resultado un corte
mas cuadrado.

Inicio de extremo

Para los inicios de los extremos, mantenga la
antorcha perpendicular a la pieza de trabajo
0700 402 229ES




con la parte delantera de la punta cerca (sin
tocarlo) del extremo de la pieza de trabajo
en el punto donde el corte va a empezar.
Cuando se inicia en el extremo de la placa,
no se detenga en el extremo y fuerce el arco
para“alcanzar”el borde del metal. Establezca

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

un acero problematico, a veces es util reducir
la velocidad de corte para producir “escoria
de baja velocidad”. Cualquier limpieza resul-
tante se puede lograr mediante el raspado,
no el debastado.

el arco de corte tan pronto como sea posible.  4T.06 Operacion de la antorcha

Direccién de corte manual

En las antorchas, la corriente de gas de
plasma forma remolinos cuando sale de la
antorcha para mantener una suave columna
de gas. Este efecto de remolino provoca que
un lado del corte resulte mas cuadrado que
el otro. Visto a lo largo de la direccién de
desplazamiento, el lado derecho del corte
es mas cuadrado que el izquierdo.

Angulo de corte

del lado izquierdo
q Angulo de corte

del lado derecho

0700 402 229ES
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Caracteristicas laterales del corte

Para hacer un corte de extremos cuadrados
alo largo de un didmetro interior de un cir-
culo, la antorcha deberd moverse en sentido
contrario a las agujas del reloj alrededor del
circulo. Para mantener el extremo cuadrado
al cortar un circulo exterior, la antorcha de-
berd moverse en sentido horario.

Residuos

Cuando la escoria esta presente en acero
al carbono, se conoce cominmente como
“escoria de alta velocidad, baja velocidad o
de la parte superior”. La escoria presente en
la parte superior de la placa normalmente
esta causada por una distancia entre la
antorcha y la placa demasiado grande. La
“escoria superior”normalmente es muy facil
de quitar y, a menudo, se puede limpiar con
un guante de soldadura. La “escoria de baja
velocidad” estd normalmente presente en
el borde inferior de la placa. Puede variar de
un talén ligero a pesado, pero no se adhiere
firmemente al extremo del corte y puede
rasparse facilmente. La“escoria de alta velo-
cidad”forma a menudo un cordén estrecho
a lo largo de la parte inferior del borde de
corte y es muy dificil de eliminar. Al cortar

Corte de separacion con antorcha manual

iNOTA!

Para lograr un mejor rendimiento

y aumentar la vida de las piezas,
siempre utilice las piezas apropiadas
para el tipo de trabajo a realizar.

1. La antorcha puede sostenerse como-
damente con una mano o sujetarse
con ambas manos. Coloque la mano
para apretar el gatillo en el mango de
la antorcha. Con la antorcha manual, la
mano podra colocarse cerca del cabezal
de laantorcha para un control méximo o
cercade la parte trasera para una protec-
cién térmica maxima. Elija la técnica de
sujecién que sea mas comoday permita
un buen control y movimiento.

iNOTA!

La punta nunca debe entrar en con-
tacto con la pieza de trabajo excepto
durante las operaciones de corte por
arrastre.

2. Dependiendo de la operacion de corte,
emprenda una de las siguientes accio-
nes:

a. Para los inicios de los extremos,
mantenga la antorcha perpendicu-
lar a la pieza de trabajo con la parte
delantera de la punta del extremo
de la pieza de trabajo en el punto
donde el corte va a empezar.

b. Para el corte por separacion,
sostenga la antorcha de 01/8 - 3/8
pulgadas (3-9 mm) desde la pieza
de trabajo tal y como se muestra a
continuacion.
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Soplete

Caperuza deflectora . ) »
Distancia de separacion

1/8"-3/8" (3 -9mm)

A-00024ES

Distancia de separacion

3. Mantenga la antorcha lejos de su cuer-
po.

4. Deslice latraba del gatillo hacia la parte
posterior del mango de la antorcha al
mismo tiempo que oprime el gatillo. El
arco piloto se iniciara.

Gatillo

Liberacion del gatillo
A-02986ES

5. Lleve la antorcha dentro de la distancia
de transferencia a la obra. El arco prin-
cipal se transferira a la pieza y el arco
piloto se apagara.

Gatillo

Corte como de costumbre. Simplemente
suelte el conjunto del gatillo para dete-
ner el corte.

Siga las practicas normales de corte
recomendadas segun lo dispuesto en
el manual del operario de la méaquina.

iNOTA!

Cuando la caperuza deflectora esta
correctamente instalada, hay una
ligera diferencia entre la caperuza
deflectora y el mango de la antor-
cha. Salidas de gas a través de esta
brecha como parte de la operacién
normal. No intente forzar la caperu-
za deflectora para cerrar esta brecha.
Forzar la caperuza protectora contra
el cabezal de la antorcha o el mando
de la antorcha puede danar los
componentes.

iNOTA!
El preflujo y postflujo de gas son una

caracteristica de la fuente de alimen-
tacion eléctrica y no una funcion de
la antorcha.

50 N\ ANTORCHA FUNCIONAMIENTO

Para una altura de separacién consisten-
te de la pieza de trabajo, instale la guia
de separacion deslizandola en la cape-
ruza deflectora de la antorcha. Instale la
guia con las patas a los lados del cuerpo
de caperuza deflectora para mantener
una buena visibilidad del arco de corte.
Durante el funcionamiento, coloque las
patas de la guia de separacion frente a
la pieza de trabajo.

Caperuza deflectora

Guia de corte a distancia

<] Punta de la antorcha

Pieza de Trabajo Art # A04034ES

0700 402 229ES




Caperuza deflectora con extremo recto

La caperuza deflectora de arrastre se puede
utilizar con un extremo recto no conductor
para hacer cortes rectos a mano.

ADVERTENCIA
La guia de borde recto no debe ser
conductora

Guia de corte para los
bordes rectos
no conductores

A-03539ES

Uso de la caperuza deflectora de arrastre con extremo
recto

La caperuza deflectora de la corona funciona
mejor al cortar 4,7 mm (3/16 pulgadas) de
metal sélido con una superficie relativa-
mente lisa.

Corte por arrastre con una antorcha manual

El corte por arrastre funciona mejor en
metales de 6 mm (1/4 pulgadas) de espesor
0 menos.

iNOTA!
Para obtener un rendimiento y una

vida util mejores de las piezas, utilice
siempre las piezas correctas para el
tipo de operacion.

1. Instale la punta de corte por arrastre y
ajuste la corriente de salida.

2. La antorcha puede sostenerse como-
damente con una mano o sujetarse
con ambas manos. Coloque la mano
para apretar el gatillo en el mango de
la antorcha. Con la antorcha manual, la
mano podra colocarse cerca del cabezal
de laantorcha para un control maximo o
cercade la parte trasera para una protec-
cién térmica maxima. Elija la técnica de
sujeciéon que sea mas comoday permita
un buen control y movimiento.

3. Mantenga la antorcha en contacto con
la pieza de trabajo durante el ciclo de
corte.

0700 402 229ES
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Mantenga la antorcha lejos de su cuer-
po.

Deslice la traba del gatillo hacia la parte
posterior del mango de la antorcha al
mismo tiempo que oprime el gatillo. El
arco piloto se iniciara.

Liberacion del gatillo

A-02986ES

Lleve la antorcha dentro de la distancia
de transferencia a la obra. El arco prin-
cipal se transferira a la pieza y el arco
piloto se apagara.

iNOTA!

El preflujo y postflujo de gas son una
caracteristica de la fuente de alimen-
tacion eléctrica y no una funcién de
la antorcha.

Liberacién d

Gatillo

el gatillo

Corte como de costumbre. Simplemen-
te suelte el conjunto del gatillo para
detener el corte.

Siga las practicas normales de corte
recomendadas segun lo dispuesto en
el manual del operario de la maquina.
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iNOTA!
1
9 Cuando la caperuza deflectora estd correctamente instalada, hay una ligera

diferencia entre la caperuza deflectora y el mango de la antorcha. Salidas de gas a
través de esta brecha como parte de la operacion normal. No intente forzar la ca-
peruza deflectora para cerrar esta brecha. Forzar la caperuza protectora contra el
cabezal de la antorcha o el mando de la antorcha puede dafar los componentes.

Perforacion con antorcha manual

1.

La antorcha puede sostenerse cdmodamente con una mano o sujetarse con ambas manos.
Coloque la mano para apretar el gatillo en el mango de la antorcha. Con la antorcha manual,
la mano podra colocarse cerca del cabezal de la antorcha para un control maximo o cerca de
la parte trasera para una proteccion térmica méaxima. Elija la técnica que sea mas comoday
permita un buen control y movimiento.

iNOTA!
1
0 La punta nunca debe entrar en contacto con la pieza de trabajo excepto durante

las operaciones de corte por arrastre.

6.

Incline la antorcha ligeramente para que las chispas vuelen lejos de la punta de la antorcha
(y el operador) en lugar de colocarla directamente de nuevo en ella hasta completar la per-
foracion.

En una porcién del metal no deseado comienza la perforacion de la linea de corte y luego
continua el corte sobre la linea. Mantenga la antorcha perpendicular a la pieza de trabajo
después de completar la perforacion.

Mantenga la antorcha lejos de su cuerpo.

Deslice la traba del gatillo hacia la parte posterior del mango de la antorcha al mismo tiempo
que oprime el gatillo. El arco piloto se iniciara.

Liberacion del gatillo

A-02986ES

Lleve la antorcha dentro de la distancia de transferencia a la obra. El arco principal se trans-
ferira a la pieza y el arco piloto se apagara.

iNOTA!
]
9 El preflujo y postflujo de gas son una caracteristica de la fuente de alimentacién

eléctrica y no una funcion de la antorcha.

Cuando la caperuza deflectora esté correctamente instalada, hay una ligera diferen-
cia entre la caperuza deflectora y el mango de la antorcha. Salidas de gas a través
de esta brecha como parte de la operacién normal. No intente forzar la caperuza
deflectora para cerrar esta brecha. Forzar la caperuza protectora contra el cabezal
de la antorcha o el mando de la antorcha puede dafar los componentes.

7.

Limpie las salpicaduras e incrustaciones de la caperuza deflectora y la punta tan pronto como
sea posible. Rociar la caperuza deflectora en un compuesto anti-salpicaduras minimizara la
cantidad de incrustaciones adheridas a la misma.
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La velocidad de corte depende del material, del grosor y de la capacidad del operador para seguir con
precisién la linea de corte deseada. Los siguientes factores pueden tener un impacto en el rendimiento
del sistema:

- Desgaste de las piezas de la antorcha

- Calidad del aire

« Fluctuaciones en el voltaje de linea

+ Altura de separacion de la antorcha

« Conexion del cable de trabajo adecuada

4T.07 Resanado

ADVERTENCIA

A Asegurese de que el operador esta equipado con guantes, ropa, proteccién ocular
y auditiva y que se han seguido todas las precauciones de seguridad que figuran al
principio de este manual. Asegurese de que ninguna parte del cuerpo del operario
entra en contacto con la pieza de trabajo mientras la antorcha esta activada.
Desconecte la alimentacion primaria en la fuente antes de desmontar la antorcha, los
cabezales o la fuente de alimentacion eléctrica.

PRECAUCION
A Las chispas de resanado por plasma pueden causar dafnos a las superficies revestidas,
pintadas o de otro tipo, tales como vidrio, plastico y metal. Compruebe las piezas de
la antorcha. Las piezas de la antorcha deben corresponder con el tipo de operacion.
Consulte la Seccién "4T.03 Seleccién de piezas de la antorcha mecanizada y manual".

Parametros de resanado

El rendimiento de resanado depende de pardmetros tales como la velocidad de desplazamiento
de la antorcha, del nivel de corriente, del dngulo de avance (el dngulo entre la antorcha y la
pieza de trabajo) y de la distancia entre la punta de la antorchay la pieza de trabajo (separacién).

PRECAUCION
Tocar la punta de la antorcha o la caperuza deflectora en la superficie de

trabajo causard un desgaste excesivo de las piezas.

Velocidad de desplazamiento de la antorcha

iNOTA!
Consulte las paginas del apéndice para obtener informacién adicional en
relacién con la fuente de alimentacion eléctrica utilizada.

La velocidad de desplazamiento 6ptima de la antorcha depende de la configuracion de la corriente,
del dngulo de avance y del modo de operacién (antorcha manual o mecanica).

Configuracion de la corriente

Los ajustes de la corriente dependen de la velocidad de desplazamiento de la antorcha, del modo
de operacion (antorcha manual o mecénica) y de la cantidad de material por eliminar.

Angulo de avance

El dngulo entre la antorcha y la pieza de trabajo depende de la configuracién de la corriente de
saliday delavelocidad de desplazamiento de la antorcha. El angulo de avance recomendado es de
35°. Si el dngulo de avance es mayor de 45°, el metal fundido no se expulsara fuera de laranuray
podra salir disparado de nuevo ala antorcha. Si el angulo de avance es demasiado pequefio (menos
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de 35°), podré retirarse menos material, lo que requiere mas pasadas. En algunas aplicaciones,
tales como la eliminacion de soldaduras o el trabajo con metales ligeros, esto puede ser deseable.

Cabezal de
la antorcha

35°

2 1— Altura de separacion
-

Pieza de Trabajo

A-00941ES

Anngulo de resanado y distancia de separacion

Distancia de separacion

La distancia de la punta a la pieza de trabajo afecta a la calidad y profundidad de la ranura. La
distancia de separacién de 3-6 mm (1/8- 1/4 pulgadas) permite la eliminacién suave y consistente
de metal. Unas distancias de separacién menores puede dar lugar a un corte profundo en en vez
de unaranura. Las distancias de separacion superiores a 6 mm (1/4 pulgadas) pueden resultar en
una minima eliminacién de metales o en la pérdida del arco principal transferido.

Acumulacion de escoria

La escoria generada por el resanado en materiales tales como aceros al carbono e inoxidables,
niqueles y aceros aleados puede quitarse facilmente en la mayoria de los casos. La escoria no
obstruye el proceso de resanado si se acumula en el lado de la trayectoria de la ranura. Sin
embargo, la acumulacién de escoria puede causar inconsistencias y la eliminacion irregular de
metales si se acumulan grandes cantidades de material en frente del arco. La acumulacién es
mas a menudo el resultado de una velocidad de desplazamiento, un dngulo de avance o altura
de separacion inadecuados.
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4T.08 Velocidades de corte recomendadas para las antorchas mecanizadas y
automatizadas con punta expuesta

Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: acero blando
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
. Presion
Espesor Boquilla | Salida AmPe- VeIOC]dad (por Soporteoff del gas de Flujo (CFH) M- AR de
raje minuto) forar | perforacion
plasma
Vol- . Re- | Pul-
Z::s mm (’\e‘;t)o) tios (arr:)rs))e- Plélag:_ m; Pulgadas | mm | psi* | bar P::: t:(l)’:* traso | ga- | mm
9 9201 (veo) (Seg) | das

0,036 | 0,9 9-8207 104 40 340 8,64 0,19 4,8 70 | 48 55 170 0 0,2 51
006 |15 9-8207 108 40 250 6,35 0,19 4,8 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,075 | 1,9 9-8207 108 40 190 4,83 0,19 4,8 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,135 |34 9-8207 110 40 105 2,67 0,19 4,8 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51

0,188 | 48 | 9-8207 | 113 40 60 | 1,52 019 |48 [70 |48 55 | 170 | 06 | 02 | 51
025 |64 | 98207 | 111 40 40 | 1,02 019 (48 | 70 [ 48 | 55 [ 170 1 02 | 51
0375 |95 | 98207 | 124 40 21 | 053 019 |48 [70 | 48] 55 | 170 | NR | NR | NR
05 [127] 9-8207 | 123 40 11 ] 028 019 |48 | 70 [ 48| 55 | 170 | NR | NR | NR
0625 [ 159 | 9-8207 | 137 40 7 |o18 019 |48 | 70 [ 48| 55 | 170 | NR | NR | NR
Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: acero inoxidable
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Boliqaui— Salida Arrsz:— (F:/(;erkr)rfii::?c) Soporteoff dz{zsa:gZIe Flujo (CFH) Perforar l:)ls:_{(:rg—e
plasma cion
I;‘;l: mm (No Voltios | (ampe- | Pulga- | Mé- ';[;l: mm | psi* | bar Plas- Total** Retraso I;‘;l: mm
das gato.) (Vo) rios) das trico das ma (Seq.) das
0,036 |09 [9-8207| 103 40 355 | 902012532 | 70 | 48 | 55 170 0 02 | 51
005 |13 |9-8207| 98 40 310 [ 787 |0125]32 [ 70 | 48 | 55 170 0 02 | 51
006 |15 |9-8207| 98 40 240 | 61 |0125|32| 70 | 48 | 55 170 01 02 | 51
0078 2 [9-8207| 100 40 125 | 318 [0125(32 | 70 [ 48 | 55 170 03 02 | 51
0,135 34 [9-8207| 120 40 30 [o076|0187]48 [ 70| 48| 55 170 04 02 | 51
0,188 | 48 |9-8207 | 124 40 20 | 051 |0187|48 | 70 | 48 | 55 170 06 02 | 51
025 [64 [9-8207] 122 40 15 | 038018748 | 70 | 48 | 55 170 1 02 | 51
0375 |95 [9-8207| 126 40 10 | o025 |0187]48 | 70 | 48| 55 170 NR NR | NR
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Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: aluminio
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
. . Presion Altura de
Espesor B || gy || A || Velzskte er Soporteoff | delgasde | Flujo (CFH) | Perforar | perfora-
lla raje minuto) L,
plasma cion
Pul- mm (No Voltios | (ampe- | Pulga- | Métri- Pl;'__ mm siv | bar Plas- To- Retraso P‘;'__ mm
gadas gato.) (vCQ) rios) das co 9 P ma tal** (Seg.) 9
das das
0,032 10,8 9-8207 110 40 440 11,18 10,187 | 48 70 | 48 55 170 0 0,2 51
0,051 [ 1,3 9-8207 109 40 350 8,89 0,187 |48 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,064 | 1,6 9-8207 112 40 250 635 |0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,079 | 2 9-8207 112 40 200 5,08 0,19 |48 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,125 [ 3,2 9-8207 118 40 100 2,54 0,19 |48 70 | 48 55 170 04 0,2 51
0,188 | 4,8 9-8207 120 40 98 249 10,187 |48 70 | 48 55 170 0,6 0,2 51
025 |64 9-8207 123 40 50 1,27 10,187 | 48 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0,375 [ 9,5 9-8207 134 40 16 041 ]0,187 | 48 70 | 48 55 170 NR NR NR
Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: acero blando
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
. . Presion Altura de
Espesor o Salida AmPe- Veloc!dad (por Soporteoff | del gasde Flujo (CFH) Perforar perfora-
lla raje minuto) L,
plasma cion
. s Pul- Pul-
Pul- mm (No Voltios | (ampe- | Pulga- | Métri- a | mm | osi* | bar Plas- To- Retraso a | mm
gadas gato.) (VCQO) rios) das co g P ma tal** (Seg.) 9
das das
0,06 |15 9-8209 109 50 270 6,86 0,19 |48 75 52 920 245 0 0,19 | 48
0,075 | 1,9 9-8209 114 50 238 6,04 0,19 |48 75 | 52 920 245 0,1 0,19 | 48
0,135 | 3,4 9-8209 115 50 138 3,50 0,19 |48 75 52 920 245 0,1 019 ] 48
0,188 | 4,8 9-8209 17 50 80 2,03 0,19 |48 75 | 52 920 245 0,2 0,19 | 48
025 |64 9-8209 115 50 60 1,53 0,19 |48 75 52 920 245 03 019 | 48
0,375 19,5 9-8209 124 50 36 0,90 0,19 |48 75 | 52 920 245 0,5 0,19 | 48
05 12,7 | 9-8209 125 50 19 0,47 0,19 |48 75 | 52 90 245 0,75 0,19 | 48
0,625 | 159 | 9-8209 132 50 13 0,33 0,19 |48 75 | 52 920 245 NR NR NR
Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: acero inoxidable
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
9 . Presion
Espesor B || ey, || Ape- || elimsEte] Soporteoff | delgasde | Flujo (CFH) IReito- i
lla raje minuto) rar perforacion
plasma
Pul- mm (No Voltios | (ampe- | Pulga- | Mé- Pl:: mm | osi | bar Plas- To- | Retraso | Pulga- mm
gadas gato.) (VCQ) rios) das trico gas p ma tal** | (Seg.) das
0,06 |15 9-8209 109 50 295 7,51 0,19 |48 75 52 920 245 0 0,2 51
0,075 [ 1,9 9-8209 108 50 213 541 019 | 48 | 75| 52 90 245 0,1 0,2 51
0,135 |34 9-8209 119 50 78 1,97 0,19 |48 75 52 920 245 0,1 0,2 5,1
0,188 | 4,8 9-8209 123 50 55 1,40 | 0,19 |48 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
025 |64 9-8209 121 50 40 1,02 0,19 |48 75 52 920 245 0,3 0,2 5,1
0,375 [ 9,5 9-8209 128 50 20 0,51 0,19 |48 75 | 52 90 245 0,5 0,2 51
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Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: aluminio
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bolﬁ:i- Salida A:Y;jpee- VEI?;:::S?OSPW Soporteoff d:lrzsalgr;e Flujo (CFH) Perforar pzl;g::ggn
plasma
Pul- mm (No Voltios (ar_npe- Pulga- | Métri- ’;:l__ mm | psi* | bar Plas- To- Retraso Pul- mm
gadas gato.) (VCO) rios) das co das ma tal** (Seg.) | gadas
0,06 |15 9-8209 111 50 345 8,77 025 | 64 | 75 52 90 245 0 0,25 6,4
0075 19 9-8209 11 50 320 8,13 025 |64 75 | 52 920 245 0,1 0,25 6,4
0,12 |3 9-8209 17 50 175 4,45 025 |64 75 52 90 245 0,1 0,25 6,4
0,188 | 3,4 9-8209 118 50 134 3,41 025 |64 75 | 52 920 245 0,2 0,25 6,4
025 |64 9-8209 128 50 68 1,72 025 |64 75 | 52 920 245 03 0,25 6,4
0375 19,5 9-8209 137 50 31 0,78 025 |64 75 | 52 920 245 0,5 0,25 6,4
Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: acero blando
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor BoliqauF Salida Arr;\jpee- Velc:;ii::fo()por Soporteoff dZIregsaN:ZE Flujo (CFH) | Perforar p'::,::gzn
plasma
Pulga- mm (No Voltios (ampe- Pulga- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pul- mm
das gato.) (VCQ) rios) das co das ma tal** (Seg.) | gadas
0,06 |15 9-8231 112 70 305 7,75 0,19 |48 75 | 48 115 340 0 0,19 | 48
012 |3 9-8231 17 70 205 521 019 |48 75 | 48 115 340 0,1 0,19 | 48
0,135 | 34 9-8231 17 70 175 4,45 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,1 0,19 | 48
0,188 [ 48 |9-8231 118 70 120 3,05 019 |48 75 | 48 115 340 0,2 0,19 | 48
025 |64 |9-8231 17 70 90 2,29 019 |48 75 | 48 115 340 03 0,19 | 48
0,375 | 9,5 9-8231 121 70 46 117 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,4 0,19 | 48
0,5 12,7 | 9-8231 123 70 30 0,75 019 |48 75 | 48 115 340 0,6 0,19 | 48
0,625 | 15,9 | 9-8231 130 70 21 0,52 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,75 0,19 | 48
0,75 | 19,1 | 9-8231 131 70 16 0,41 019 |48 75 | 48 15 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 133 70 9 0,23 0,19 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 25,4 | 9-8231 136 70 8 0,20 019 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: acero inoxidable
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bo"o!aui- Salida AEJT_ Velzr)‘:ii:s:jogpor Soporteoff d:[;ZSZe Flujo (CFH) | Perforar p::,;:::;n
plasma
Pul- mm (No Voltios (ar_npef Pulga- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pulga- mm
gadas gato) | (VCQ) rios) das co das ma tal** (Seg.) das
0,06 |15 9-8231 120 70 345 8,78 025 |64 75 4,8 115 340 0 0,25 6,4
0,12 |3 9-8231 122 70 225 572 025 |64 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4
0,135 | 34 9-8231 119 70 203 5,15 025 |64 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4
0,188 | 4,8 9-8231 121 70 115 2,93 025 |64 75 | 48 115 340 0,2 025 | 64
025 |64 9-8231 120 70 83 2,10 025 |64 75 4,8 115 340 03 0,25 6,4
0,375 19,5 9-8231 128 70 40 1,02 025 |64 75 | 48 115 340 04 025 | 64
0,5 12,7 | 9-8231 131 70 25 0,62 025 |64 75 4,8 115 340 0,8 0,25 6,4
0,625 [ 159 | 9-8231 133 70 18 0,45 025 |64 75 | 48 115 340 1 025 | 64
0,75 | 19,1 |9-8231 143 70 11 0,28 025 |64 75 4,8 115 340 NR NR NR
0,875 [ 22,2 | 9-8231 143 70 9 0,23 025 |64 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 1 9-8231 146 70 8 0,20 025 |64 75 4,8 115 340 NR NR NR
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Antorcha Con Punta Expuesta Tipo de material: aluminio
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Boliqaui- Salida Ar:;jpee- Velc:;ii:z;io()por Soporteoff d:lregsalgrc]ie Flujo (CFH) | Perforar pl::}g::gzn
plasma
Pul- mm (No Voltios (ampe- Pulga- | Métri- | Pul- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pulga- mm
gadas gato.) (vCQ) rios) das co gadas ma tal** (Seg.) das
006 |15 |98231| 115 70 395 [ 1004 | 025 |64 [ 75| 48| 115 | 340 0 025 | 64
012 |3 9-8231| 120 70 275 | 699 | 025 |64 [ 75| 48| 115 | 340 01 025 | 64
0,188 |48 |9-8231| 120 70 175 | 445 [ 025 |64 | 75 [ 48 | 115 | 340 0,2 025 | 64
025 |64 |9-8231| 130 70 98 | 248 | 025 |64 [ 75 ] 48| 115 | 340 03 025 | 64
0375 |95 |9-8231| 138 70 50 [ 127 | 025 |64 [75] 48| 115 | 340 04 025 | 64
05 |127 |9-8231| 141 70 34 [ 087 | 025 |64 [75] 48| 115 | 340 0,6 025 | 64
0,625 | 159 | 9-8231 | 144 70 23 [ 059 | 025 |64 [ 75 ] 48| 115 | 340 075 025 | 64
0,75 |19,1 | 9-8231| 145 70 21 054 | 025 [64 | 75 | 48 [ 115 | 340 NR NR [ NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 [ 153 70 8 020 | 025 [64 | 75 | 48 [ 115 | 340 NR NR [ NR
1 |254 [9-8231] 162 70 5 013 | 025 [64 | 75 | 48 [ 115 | 340 NR NR | NR
4T.09 Velocidades de corte recomendadas para las antorchas mecanizadas y
automatizadas con punta de proteccion
Antorcha con punta protegida Tipo de material: acero blando
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bolﬁaui— Salida A:ra\jpee- (pV:rk::::S?o) Soporteoff d:lrzsalsr(;e Flujo (CFH) | Perforar p:g’:::c(:gn
plasma
Pul- (No Voltios | (ampe- | Pulga- | Mé- | Pulga- " Plas- To- Retraso | Pul-

gadas mm gato.) (VCQ) rios) das trico das mm | psi bar ma tal** (Seg.) gadas mm
0,036 |09 |9-8207 | 114 40 170 | 432 | 019 |48 [ 70 | 48| 55 170 0 02 |51
006 |15 |9-8207 [ 120 40 9 |[229] 019 |48 | 70 [ 48| 55 170 01 02 |51
0,075 |19 | 98207 [ 121 40 80 | 203 | 019 [48 [ 70| 48| 55 170 03 02 |51
0,135 |34 |9-8207 | 122 40 75 [ 191 019 | 48 | 70 [ 48 | 55 170 04 02 |51
0135 |34 | 98207 | 122 40 75 [ 191 ] 019 |48 | 70 [ 48 | 55 170 04 02 |51
0,188 |48 |9-8207 | 123 40 30 [076 | 019 |48 | 70 [ 48 | 55 170 06 02 |51
025 |64 |98207 | 125 40 25 [o064 | 019 |48 | 70 [ 48 | 55 170 1 02 |51
0375 |95 |9-8207 | 138 40 1 |028] 019 |48 | 70 | 48 | 55 170 NR NR [ NR
05 |127 | 98207 | 142 40 7 018 | 019 |48 [ 70| 48 | 55 170 NR NR [ NR
0,625 | 159 | 9-8207 | 152 40 3 008 | 019 |48 |70 | 48 | 55 170 NR NR [ NR
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Antorcha con punta protegida Tipo de material: acero inoxidable
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor BOI(I:IBUi_ Salida A:‘;j':;e_ VeI(:;ii:S;iogpor Soporteoff d:lrzsalgr(:{e Flujo (CFH) Perforar pl::;z:?lcci{Zn
plasma
Pul- mm (No Voltios (am- Pulga- | Métri- | Pul- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pulga- mm
gadas gato.) (VCQ) | perios) das co gadas ma tal** (Seg.) das
0,036 |09 |[9-8207| 109 40 180 | 457 [0125 32 | 70 [ 48 | 55 | 170 0 02 | 51
005 |13 |98207 [ 105 40 165 | 419 [0125 32 | 70 [ 48 | 55 | 170 0 02 | 51
006 |15 |9-8207 | 115 40 120 | 305 [0125 32|70 [ 48| 55 | 170 01 02 | 51
0,078 |2 9-8207 | 120 40 65 | 165 | 0187 |48 [ 70| 48| 55 | 170 03 02 | 51
0135 (34 |[98207| 125 40 25 | o064 | 0187 |48 [ 70| 48| 55 | 170 04 02 | 51
0188 |48 | 98207 | 132 40 20 | 051 |o187 |48 [ 70|48 | 55 | 170 06 02 | 51
025 |64 |9-8207 | 130 40 15 | 038 [0187 (48 | 70 | 48 | 55 | 170 1 02 | 51
0375 |95 | 98207 | 130 40 10 | 025 [0187 |48 | 70 [ 48 | 55 | 170 NR NR | NR
Antorcha con punta protegida Tipo de material: aluminio
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor BOI(IlUi- Salida A:;jpee- Velz;:iirc‘isfogpor Soporteoff d:{zse:;)';e Flujo (CFH) | Perforar pl:ltfg::cciiZn
plasma
Pulga- mm (No Voltios (arppe— Pulga- | Métri- | Pul- mm | psi* | bar Plas- | To- | Retraso | Pul- mm
das gato.) (VCQ) rios) das co | gadas ma | tal** | (Seg) [ gadas
0032 |08 |[9-8207| 116 40 220 | 559 | 0187 |48 | 70 [ 48 | 55 | 170 0 02 | 51
0,051 |13 |[9-8207| 116 40 210 | 533 | 0187 |48 | 70 | 48 | 55 | 170 0 02 | 51
0064 |16 |9-8207| 118 40 180 | 457 0187 |48 | 70 | 48| 55 | 170 01 02 | 51
0,079 |2 9-8207 | 116 40 150 | 381 | 019 [48 | 70 | 48 | 55 | 170 03 02 | 51
0125 |32 [9-8207| 130 40 75 | 191 | 019 |48 [ 70 ]| 48| 55 | 170 04 02 | 51
0188 |48 |9-8207| 132 40 60 | 152 | 0187 |48 | 70 | 48 | 55 | 170 06 02 | 51
025 |64 [98207] 134 40 28 [ 071 [o0187 |48 [ 70| 48| 55 | 170 1 02 | 51
0375 |95 |9-8207| 143 40 1 028 | 0187 |48 | 70 [ 48 [ 55 | 170 NR NR | NR
Antorcha con punta protegida Tipo de material: acero blando
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bolgui» Salida A:v;;;e— Veli“ciigjzjo()por Soporteoff d:erSaISZe Flujo (CFH) | Perforar p'::tf:::ggn
plasma
Pul- mm (No Voltios (ar_npef Pulga- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pul- mm
gadas gato.) (VCQO) rios) das co das ma tal** (Seg.) | gadas
006 |15 |9-8209| 122 50 170 | 432 | 019 |48 | 75 | 52| 90 245 0 02 |51
0,075 |19 |9-8209| 124 50 159 | 403 | 019 |48 | 75 | 52| 90 245 01 02 |51
012 |3 9-8209 | 124 50 153 | 38 [ 019 |48 | 75|52 9 245 01 02 |51
0135 |34 |9-8209| 125 50 109 | 276 | 019 |48 | 75 | 52| 90 245 01 02 |51
0,188 | 48 |9-8209| 126 50 78 | 197 | 019 |48 | 75 [ 52| 90 245 02 02 |51
025 |64 |9-8209| 124 50 53 134 [ 019 |48 [ 75| 52| 90 245 03 02 |51
0375 |95 |9-8209| 135 50 23 [ 057 | 019 [48 | 75 [ 52| 90 245 05 02 |5
05 |127|9-8209| 140 50 15 | 038 | 019 [48 [ 75 52| 9 245 0,75 02 |51
0,625 | 159 | 9-8209 | 146 50 9 022 | 019 [48 | 75 [ 52| 90 245 NR NR | NR
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Antorcha con punta protegida Tipo de material: acero inoxidable
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bc:ﬁqaui- Salida A:\;jpee- Velon:ii:laj:iogpor Soporteoff d:lregsalgge Flujo (CFH) | Perforar p'::’:::ct?sn
plasma
Pul- mm (No Voltios (ar_npe- Pulga- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso Pul- mm
gadas gato.) (VCQ) rios) das co das ma tal** (Seg.) gadas
006 |15 |9-8209| 113 50 143 | 362 | 013 [ 32| 75| 52 90 245 0 02 | 51
0,075 1,9 |9-8209 118 50 110 2,80 0,13 |32 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,135 |34 |9-8209 | 122 50 53 134 | 013 |32 | 75 | 52 90 245 0,1 02 | 51
0,188 | 48 | 9-8209 126 50 48 1,21 0,13 |32 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
025 |64 | 9-8209 126 50 38 0,95 0,13 |32 75 | 52 90 245 03 0,2 51
0,375 19,5 | 9-8209 130 50 19 0,48 013 |32 75 | 52 90 245 0,5 0,2 51
Antorcha con punta protegida Tipo de material: aluminio
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bo"c!aui- Salida A':;J.Z& Vek;:iigjf(jo()por Soporteoff d:{zsalglt:le Flujo (CFH) | Perforar pl::';:::c?zn
plasma
Pul- mm (No Voltios (ampe— Pulga- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pul- mm
gadas gato.) (VCQ) | rios) das co das ma tal** (Seg.) | gadas
006 |15 9-8209 112 50 265 6,73 0,13 32|75 ] 52 920 245 0 0,2 51
0,075 | 1,9 9-8209 113 50 250 6,35 013 |32 75 | 52 920 245 0,1 0,2 51
012 |3 9-8209 | 120 50 175 | 445 | 013 [32 | 75| 52 90 245 0,1 02 |51
0,188 | 3,4 9-8209 127 50 100 2,54 013 |32 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
025 |64 |9-8209| 134 50 54 137 | 019 |48 [ 75 | 52 90 245 03 02 |51
0,375 19,5 9-8209 142 50 28 0,71 019 |48 75 | 52 90 245 05 0,2 51
Antorcha con punta protegida Tipo de material: acero blando
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bo|::|aui- Salida A?;j[;e- Velc;fiirt]izzio()por Soporteoff dz;'zsaus)rc]je Flujo (CFH) Pi:’o— p/e\:tfgzzgzn
plasma
F;l;l: mm (No Voltios | (ampe- | Pulga- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- t?aes-o Pul- mm
das gato.) (vCQ) rios) das co das ma tal** (Seq) gadas
006 |15 9-8231 126 70 265 6,73 0,19 |48 75 | 48 115 340 0 0,2 51
012 |3 9-8231| 126 70 217 | 550 | 019 |48 | 75| 48 | 115 340 0,1 02 |51
0,135 | 34 9-8231 128 70 162 4,12 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,1 0,2 51
0,188 |48 |9-8231| 128 70 131 333 [ 019 |48 | 75| 48 | 115 340 0,2 02 |51
025 |64 9-8231 127 70 920 2,29 0,19 |48 75 | 48 115 340 03 0,2 51
0375 |95 |9-8231| 133 70 37 094 | 019 |48 | 75 | 48 | 115 340 0,5 02 |51
0,5 12,7 |9-8231 137 70 30 0,75 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,6 0,2 51
0,625 [ 159 | 9-8231 142 70 18 0,45 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,75 0,2 5,1
0,75 | 19,1 9-8231 145 70 14 0,36 0,19 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
0,875 (222 |9-8231| 150 70 13 034 | 019 |48 | 75| 48| 115 340 NR NR | NR
1 [254 | 98231 159 70 7 018 | 019 |48 | 75 | 48 | 115 340 NR NR | NR
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Antorcha con punta protegida Tipo de material: acero inoxidable
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor Bollllm_ Salida A:r;jpee— Velz;:iingogpor Soporteoff dZIrzsaISZe Flujo (CFH) | Perforar p::tf:::c?zn
plasma
gacs | ™™ | guro) | e | oy | doe | o | dme |™m [P | o | T |00 | egy | gudes|™
006 |15 |9-8231 110 70 340 6,35 | 0,125 | 3,2 75 | 48 115 340 0 0,2 51
0,12 |3 9-8231 115 70 260 484 | 0125 |32 75 | 48 115 340 0,1 0,2 51
0,135 |34 |[9-8231| 116 70 250 | 414 (012532 [ 75 ] 48| 115 340 0,1 02 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8231 117 70 170 3,08 | 0,125 |32 75 | 48 115 340 0,2 0,2 51
025 |64 [9-8231| 119 70 85 183 (0125132 | 75|48 | 115 340 03 02 | 51
0375 19,5 |9-8231 126 70 45 092 | 0,125 | 3,2 75 | 48 115 340 04 025 | 64
05 |[127]9-8231| 134 70 18 044 0125 (32 |75 | 48 | 115 340 0,75 025 | 64
0,625 | 15,9 | 9-8231 135 70 16 038 | 0,125 | 3,2 75 | 48 115 340 1 025 | 64
0,75 |19,1]9-8231| 143 70 8 023 [0125 32 | 75| 48| 115 340 NR NR | NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 138 70 7 0,18 | 0,125 | 3,2 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 |254]9-8231| 140 70 7 018 [0125 32 | 75| 48 | 115 340 NR NR | NR
Antorcha con punta protegida Tipo de material: aluminio
Tipo de gas de plasma: aire Tipo de gas secundario: antorcha de gas individual
Espesor BOI?:F Salida A?;JP:_ Velcr);ii::;jo()por Soporteoff dZIregsa“:r;e Flujo (CFH) Perforar p::tfg:gzn
plasma
Pul- mm (No Voltios (arppe- Pul- | Métri- | Pulga- mm | psi* | bar Plas- To- Retraso | Pulga- mm
gadas gato.) (vCQ) rios) gadas co das ma tal** (Seg.) das

0,06 [1,5 |9-8231| 110 70 320 | 851 | 013 |32 [ 75| 48 | 115 | 340 0 025 | 64
012 |3 9-8231 115 70 240 6,55 013 |32 75 | 48 115 340 0,1 0,25 6,4
025 |64 | 9-8231 129 70 100 2,29 013 |32 75 | 48 115 340 03 0,25 6,4
0,375 |95 | 9-8231 139 70 60 1,33 019 |48 75 | 48 115 340 0,4 0,25 6,4
0,5 12,7 | 9-8231 143 70 36 0,79 019 |48 75 | 48 115 340 0,6 0,25 6,4
0,625 | 159 | 9-8231 144 70 26 0,57 019 |48 75 | 48 115 340 0,75 0,25 6,4
0,75 | 19,1 | 9-8231 150 70 18 0,42 019 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
0875 122298231 | 156 70 7 018 | 019 |48 | 75 [ 48 | 115 | 340 NR NR [ NR
1 25,4 ] 9-8231 164 70 5 0,13 019 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
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SECCION 5 SISTEMA : SERVICIO

5.01 Mantenimiento general
A, | 1al Realice mantenimiento
“‘N\ |Adve|'tenC|a. , . , s mas a menudo si se usa en
~7 | Desconecte la alimentacion antes de realizar mantenimiento.| condiciones rigurosas.

En cada uso

Inspeccione visualmente
laboquilladelay el
electrodo

Unavez por semana

Inspeccione visualmente
los cables y las conexiones.
Reemplace seglin sea
necesario.

Inspeccione visualmente el cuerpo de la
antorcha, los consumibles y la conexion rapida

Cada 3 meses

w
Limpie el exterior de v > 0

la fuente de alimentacion

Reemplace todas q
las piezas rotas o

5.02 Programa de mantenimiento

iNOTA!

Puede ser necesario ajustar la frecuencia real de mantenimiento de acuerdo con el
entorno de funcionamiento.

Comprobaciones de funcionamiento diario o cada seis horas de corte:
1. Compruebe las piezas consumibles de la antorcha, cdmbielas si estan dafadas o desgastadas.
2. Compruebe el suministro de plasma y secundario y la presion/el flujo.

Semanalmente o cada 30 horas de corte:
1. Compruebe el funcionamiento correcto del ventilador y el flujo de aire adecuado.

2. Inspeccione la antorcha para detectar posibles grietas o CNC expuestos, reemplacela si es
necesario.

3. Inspeccione el cable de alimentacion eléctrica de entrada para detectar dafios o los CNC
expuestos y reemplacelos si es necesario.
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Seis meses o cada 720 horas de corte:

1. Reviselos CNCy las mangueras para detectar fugas o grietas, reemplacelas si fuese necesario.

PRECAUCION

A Durante la limpieza, no utilice aire comprimido para limpiar el interior de la fuente de
alimentacion. El aire comprimido puede hacer volar particulas de metal que podrian
interferir con componentes eléctricos sensibles y causar dafios a la maquina.

5.03 Fallos comunes

Problema -

. Causa comun
sintoma

Penetracion 1. Velocidad de corte demasiado rapida.

insuficiente 2. La antorcha se incliné demasiado.

3. Metal demasiado grueso.

4. Piezas de la antorcha desgastadas.

5. Corriente de corte demasiado baja.

6. Uso de piezas no legitimas Thermal Dynamics.

7. Presion de gas incorrecta. Presion de linea 90-125 psi
(6.2-8.6 bares / 620-862 kPa).

Elarco 1. Velocidad de corte demasiado lenta.
principal se 2. Altura de la antorcha demasiado alta desde la pieza de
extingue trabajo.

3. Corriente de corte demasiado alta.

4. Cable de trabajo desconectado.

5. Piezas de la antorcha desgastadas.

6. Uso de piezas no legitimas Thermal Dynamics.

7. Caida de tensién de linea debido a que el cable de
extension o la linea de alimentacion es demasiado larga.

Formacion 1. Velocidad de corte demasiado lenta.
excesiva de 2. Altura de la antorcha demasiado alta desde la pieza de
escoria trabajo.

3. Piezas de la antorcha desgastadas.

4. Corriente de corte incorrecta.

5. Uso de piezas no legitimas Thermal Dynamics.
6. Presion de gas incorrecta.

Vida util breve| 1. Aceite o humedad en la fuente de aire.
de las piezas | 2. Exceso de la capacidad del sistema (materiales
delaantorcha| demasiado gruesos).
3.Tiempo de arco piloto excesivo.
4. Presiéon de gas muy baja.
5. Antorcha ensamblada incorrectamente.
6. Uso de piezas no legitimas Thermal Dynamics.

Inicio dificil 1. Piezas de la antorcha desgastadas.

2. Uso de piezas no legitimas Thermal Dynamics.
3. Presion de gas incorrecta.

4.Voltaje de linea demasiado bajo.

5. Piezas incorrectas para la seleccién actual.

6. Restriccion de manguera.
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5.04 Guia de resolucion de problemas basicos
= N ADVERTENCIA
“‘N\ Dentro de la unidad hay niveles de tension y potencia extremadamente peligrosos. No
4 intente diagnosticar o efectuar reparaciones a menos que esté entrenado en mediciones

de electrénica de potencia y en técnicas de solucién de problemas.

Problemaa - sintoma

Causa posible

Accion recomendada

El interruptor
principal esta
ENCENDIDO pero la
pantalla LCD no se
enciende.

1. La desconexion de alimentacion
eléctrica primaria esta en la
posicion ENCENDIDA.

2. Los fusibles / interruptores
primarios estan fundidos o se han
disparado.

3. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Coloque el interruptor de desconexién
de alimentacion eléctrica primaria en la
posicion ENCENDIDA.

2. a) Disponga que una persona
cualificada revise los fusibles / disyuntores
primarios.

b) Conecte la unidad a un receptaculo
de alimentacion principal en buen estado.
3. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

Pantalla de
comunicacién de
sobrecalentamiento

1. El flujo de aire a través o
alrededor de la unidad esta
obstruido.

2. Se ha superado el ciclo de
trabajo de la unidad.

3. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Deje que se enfrie la unidad.

2. Consulte la informacién de liberacion:
véase la seccién “2.04 Especificaciones
de la fuente de alimentacion eléctrica
CE & RCM”en la pagina 16 o seccion
"2.07 Especificaciones de la fuente de
alimentacion eléctrica ETL" en la pagina
19.

3. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

Pantalla de
comunicacién de la
presién del aire

. C __

Vs

1. El suministro de gas no esta
conectado a la unidad.

2. Suministro de gas no
ENCENDIDO.

3. Presion demasiado baja del
suministro de gas.

4. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Conecte el suministro de gas a la
unidad.
2. ABRA el suministro de gas.

3. Ajuste la presion de entrada de
suministro de aire a la unidad en 120 psi
/8.27 bar /827 kPa. Ajuste la longitud CNC
para que coincida con la longitud actual.

4. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacién o
sustitucion.
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Problema - sintoma

Causa posible

Accion recomendada

Pantalla de
comunicacion
de instalacion
del soplete o del
conjuntodela
cubierta (PIP)

1. Caperuza deflectora suelta.

2. La antorcha no esté conectada
adecuadamente a la fuente de
alimentacion eléctrica.

3. Problema en la antorchay el
circuito PIP de conductores.

4. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Apriete con la mano la caperuza
deflectora hasta que quede firme.

2. Asegurese de que la antorcha ATC esta
bien sujeta a la unidad.

3. Reemplace la antorcha y los cabezales
o devuélvalos a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

4. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

Pantalla de
comunicacion

de instalacién de
electrodos o punta
(PIC)

o

1. La caperuza deflectora de la
antorcha estd suelta.

2. Punta de la antorcha, Electrodo
o Falta el cartucho de arranque.

3. El cartucho de arranque de la
antorcha esta trabado.

4. La presion del gas de entrada
de la unidad es demasiado alta y
provoca un flujo continuo de gas.

5. Abra el conductor en los
cabezales de la antorcha.

6. Problema en la antorchay en el
circuito de los CNC del interruptor.

7. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Apriete la caperuza deflectora con la
mano. No apriete demasiado.

2. APAGUE la alimentacién eléctrica de
entrada. Retire la caperuza deflectora.
Instale las piezas que faltan.

3. APAGUE la alimentacién eléctrica de
entrada. Purgue la presion del sistema.
Retire la caperuza deflectora, la punta y el
cartucho de arranque. Compruebe la libre
circulacion del acoplamiento final inferior
del cartucho de arranque. Re emplacela si
el acoplamiento no se mueve libremente.

4. Disminucion de la presién de
suministro de gas a 125 psi/ 8.62 bar / 862
kPa o menos.

5. Reemplace la antorcha y los cabezales
o devuélvalos a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

6. Reemplace la antorcha y los cabezales
o devuélvalos a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

7. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

Inicie la pantalla de
comunicacion de
error.

K/
)

1. La sefnal de inicio esta activa
cuando el INTERRUPTOR DE
ENCENDIDO / APAGADO esté en la
posicién ENCENDIDA.

2. Problema en la antorchay en el
circuito de los CNC del interruptor.
3. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Elinicio puede esta activo para uno de
los siguientes:

«  Elinterruptor de la antorcha manual
se mantiene cerrado.

« Lasefal deINICIO CNCes activa baja
2. Reemplace la antorcha y los cabezales
o devuélvalos a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.
3. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparaciéon o
sustitucion.
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Problema - sintoma

Causa posible

Accion recomendada

Pantalla de
comunicacién de
tension de entrada

4

1. Problema de voltaje de entrada

primario. La tension de entrada es

inferior a 340 VCA o superior a 460
VCA (CE & RCM); inferior a 408 VCA
o superior a 552 VCA (ETL).

2. Caida de fase

3. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Disponga que la persona cualificada
revise el voltaje primario para asegurar
que cumple los requisitos de la

unidad, véase la seccion "2.05 o 2.08
Especificaciones de cableado de entrada".

2. Falta fase. Mida las 3 fases, L1a L2, L2
al3yL3all.Lo mejores tomar estas
medidas en los terminales de CA del
puente de entrada que estan marcados
con”“~". De esta manera también se
comprueba que la tension esta llegando a
través del disyuntor del panel trasero.

3. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparaciéon o
sustitucion.

Nada sucede

cuando se cierra

el interruptor de

la antorcha o el
interruptor remoto (o
la sefal del CNC esta
activa). No hay flujo
de gas

1. Problema en la antorcha

y el circuito del conmutador

de conductores (circuito del
interruptor colgante remoto).

2. El dispositivo de control CNC no
emite sefal de inicio.

3. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Lleve la antorcha y los cabezales
(colgantes remotos) a una instalacién de
reparacion autorizada.

2. Es necesario ponerse en contacto con el
fabricante del controlador.

3. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion o
sustitucion.

Sin pantalla de fallo,
no hay ningun arco
en la antorcha.

1. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion.

El arco piloto esta
ENCENDIDO pero
no se establecera el
corte de arco.

1. Cable de trabajo no conectado
a la pieza de trabajo.

2. Cable de trabajo/conector rotos.
3. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Conecte el cable de trabajo.

2. Reemplace el cable de trabajo.
3. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion.

El corte de la
antorcha disminuye

1. Ajuste incorrecto de la
corriente.

2. Consumibles de la antorcha
desgastados.

3. Conexion del cable de trabajo
deficiente para la pieza de trabajo.

4. La antorcha se mueve con
demasiada rapidez.

5. Exceso de aceite o agua en la
antorcha.

6. Hay componentes defectuosos
en la unidad.

1. Compruebe y ajuste a la configuracién
adecuada.

2. Compruebe los consumibles de la
antorcha y reemplacelos segun sea
necesario.

3. Compruebe la conexion del cable de
masa a la pieza de trabajo.

4, Reduzca la velocidad de corte.

5. Consulte “Compruebe la calidad del
aire” en la seccion 3: Antorcha.

6. Devuélvala a un centro de servicio
autorizado para su reparacion.
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5.05 Sustitucion de piezas basicas de la fuente de alimentacion eléctrica

Sustitucion opcional del elemento filtrante de una Unica etapa

Estas instrucciones se aplican a las fuentes de alimentacion eléctrica, donde se ha instalado un filtro
de una Unica etapa opcional.

La fuente de alimentacion eléctrica se apaga automaticamente cuando el elemento filtrante se satura
por completo. El elemento filtrante puede retirarse de su carcasa, secarse y reutilizarse. Deje transcu-
rrir 24 horas para que se seque el elemento. Consulte la seccion 6, Listado de piezas, para obtener el
numero del catidlogo del elemento filtrante de repuesto.

1. Corte la corriente de la fuente de alimentacion eléctrica.

2. CIERRE el suministro de aire y purgue el sistema antes de desarmar el filtro para cambiar el
elemento filtrante.

3. Desconecte la manguera de suministro de gas.

4. Gire la tapa de la carcasa del filtro en sentido contrario a las agujas del reloj y retirela. El
elemento filtrante esta ubicado dentro de la carcasa.

Carcasa

Elemento
del filtro
(No gato. 9-7741)
Spring 4%

Anillo térico o
(No gato. 9-7743) Filtro ensamblado
Cubiert
Acoplamiento ]
dentado g
! Art # A-02476ES

Sustitucion opcional del elemento filtrante de una tnica etapa

5. Extraiga el elemento filtrante de la carcasa y aparte el elemento para secarlo.

6. Limpieelinterior de la carcasa; a continuacion, inserte primero el lado abierto del elemento
filtrante de repuesto.

7. Reemplace la carcasa en la cubierta.

8. Vuelva a acoplar el suministro de gas. Inspeccidnese para ver si hay fugas.

NOTA!

i

9 Sila unidad se filtra entre la carcasa y la cubierta, inspeccione la junta térica para detec-
tar cortes u otros dafos.

Esto completa los procedimientos de sustitucién de piezas.
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SECCION 5 ANTORCHA :
—SERVICIO

Mantenimiento general

iNOTA!

Consulte la "seccion 5: Sistema"
anterior para obtener descripciones
de indicadores comunes y de fallos.

Limpieza de la antorcha

Incluso si se toman precauciones para utilizar
solamente aire limpio con una antorcha, al
final el interior de la antorcha se recubre con
el residuo. Esta acumulacion puede afectar
a la iniciacion del arco piloto y a la calidad
general de corte de la antorcha.

=1 , ADVERTENCIA
“‘u\ Antes de desarmar la antorcha o
4 sus CNC, desconecte la alimenta-

cién eléctrica del sistema.

NO toque las piezas internas de
la antorcha mientras la luz del
indicador de CA de la fuente de
alimentacion esté ENCENDIDA.

Elinterior de la antorcha se debe limpiar con
un limpiador de contacto eléctrico utilizando
un hisopo de algodén o un paio suave y
humedo. En los casos graves, la antorcha
puede retirarse de los CNC y limpiarse mas
a fondo mediante el vertido del limpiador
de contacto eléctrico en la antorcha y su
soplado con aire comprimido.

PRECAUCION
Seque la antorcha completamente

antes de reinstalarla.

0700 402 229ES
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Lubricacion de las juntas toricas

Una junta torica en el cabezal de la antorcha
y el conector macho ATC requiere lubricacion
de forma programada. Esto permitird que
las juntas toricas permanezcan flexibles
y proporcionen un sellado adecuado. Las
juntas toéricas se secaran, se endureceran y
agrietaran si el lubricante no se utiliza con
regularidad. Esto puede originar problemas
potenciales de rendimiento.

Se recomienda aplicar una capa muy fina
de lubricante de junta térica (n° de catédlogo
8-4025) a las juntas téricas semanalmente.

La ranura superior
con los orificios de
ventilacion debe
permanecer abierta

Junta térica superior

W en laranura correcta

Filetes de la rosca

Junta torica inferior Art # A-03725ES

Junta torica del cabezal de la antorcha

O-Anilla
#8-0525

Junta torica de ATC
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i

iNOTA!

NO utilice otros lubricantes o grasas,
que pueden no estar disefiados
para funcionar a altas temperaturas
o contener "elementos descono-
cidos" que podrian reaccionar con
la atmésfera. Esta reaccion puede
dejar contaminantes en el interior
de la antorcha. Cualquiera de estas
condiciones puede provocar un ren-
dimiento inconsistente o una vida
util deficiente de las piezas.

5T.02 Inspecciony reemplazo de
las piezas consumibles de la
antorcha
=) o ADVERTENCIA
—“‘\ Antes de desarmar la antorcha o

\,

sus CNC, desconecte la alimenta-
cion eléctrica del sistema.

NO toque las piezas internas de
la antorcha mientras la luz del
indicador de CA de la fuente de
alimentacion esté ENCENDIDA.

Retire las piezas consumibles de la antorcha de la

siguiente

manera:

i

iNOTA!

La caperuza deflectora mantiene la
puntay el cartucho de arranque en
su lugar. Coloque la antorcha con
la caperuza deflectora hacia arriba
para evitar que estas piezas se
caigan cuando se retire la copa.

1.

Desatornille y retire el conjunto de la
caperuza deflectora de la antorcha.

i

iNOTA!

La acumulacion de escoria en la ca-
peruza deflectora que no se puede
quitar puede afectar al rendimiento
del sistema.

2.

Inspeccione la caperuza en busca de
danos. Limpielo o sustituyalo si esta
danado.
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Art # A-08067ES
Copas de proteccion

En antorchas con un cuerpo de caperuza
deflectora y una caperuza protectora o
deflectora, asegurese de que latapaoel
deflectora se enrosca firmemente contra
el cuerpo de caperuza deflectora. En
operaciones de corte por arrastre pro-
tegidas (solamente), puede haber una
junta torica entre el cuerpo de caperuza
deflectora y la caperuza protectora de
arrastre. No lubrique la junta térica.

Copa de proteccién, estria

Cuerpo de copa
de proteccion

Art # A-03878ES

Retire la punta. Compruebe si hay des-
gaste excesivo (indicado por un orificio
alargado o de gran tamafo). Limpie o
reemplace la punta, si es necesario.

Buena punta Punta desgastada

A-03406ES

Ejemplo de desgaste de la punta
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5. Extraiga el cartucho de arranque. Compruebe si hay desgaste excesivo, agujeros de gas
tapados o decoloracién. Compruebe el movimiento libre del acoplamiento final inferior.
Reemplace si es necesario

Punta del adaptador inferior Acoplamiento del extremo

con resorte en compresién  inferior cargado con resortes
completa en Reestablecimiento / Extension completa

Art# A-0BOBAES

6. Tire del electrodo directamente desde el cabezal de la antorcha. Compruebe la cara del
electrodo para detectar desgaste excesivo. Consulte la imagen siguiente.

Electrodo desgastado

Art # A-03284ES

Desgaste de electrodos

7. Vuelvaainstalar el electrodo, empujandolo directamente en el cabezal de la antorcha hasta
que encaje.

8. Vuelva ainstalar el cartucho de arranque deseado y la punta en el cabezal de la antorcha.

9. Apriete con lamano la caperuza deflectora hasta que se asiente en el cabezal de la antorcha.
Si percibe resistencia al instalar la copa, revise las roscas antes de continuar.

Esto completa los procedimientos de sustitucion de piezas.
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SECCION 6: LISTAS de PIEZAS

6.01 Introduccion

A. Desglose de lalista de piezas

La lista de piezas proporciona un desglose de todos los componentes reemplazables. Las listas de
piezas se organizan de la siguiente manera:

6.03 Sustitucion de la fuente de alimentacion eléctrica
6.04 Piezas de repuesto
6.05 Opciones y accesorios
6.06 Piezas de repuesto para antorcha manual SL60
6.07 Piezas consumibles de la antorcha (SL60)
6.08 Piezas consumibles de la antorcha Manual (SL60)Soplete
6.09 Piezas de repuesto - para SL100 Mecanizado
6.10 Piezas consumibles para sopletes (SL100)
iNOTA!

Las piezas de la lista sin niUmeros de articulo no se muestran, pero pueden ordenarse
por el nimero de catalogo presentado.

B. Devoluciones

Si ha de devolver un producto para el servicio, péongase en contacto con su distribuidor. No se aceptara
la devolucién de materiales sin una autorizacién adecuada.

6.02 Informacién para cursar pedidos

Solicite piezas de repuesto por numero de catdlogo y descripcion completa de la pieza o conjunto,
enumeradas en la lista de piezas para cada tipo de articulo. Incluya también el modelo y nimero de
serie de la fuente de alimentacion eléctrica. Dirija todas sus dudas a su distribuidor autorizado.

6.03 Sustitucion de la fuente de alimentacion eléctrica

Los articulos siguientes son incluidos con el suministro de energia de reemplazo: trabaje el cable y la
abrazadera, el cable de alimentacion de entrada, regulador de presion de gas / filtro, Antorcha de SL60,
equipo de piezas de repuesto, y manual de operaciones.

Cant. Descripcién N.° catdlogo
1 Paquete de maquina de corte por plasma CUTMASTER 50+

ESAB ETL 0559150002
1 Paquete de maquina de corte por plasma CUTMASTER 50+

ESAB CE con cable de alimentacién de entrada y conector de 16 A 0559150004
1 Paquete de maquina de corte por plasma CUTMASTER 50+

ESAB RCM 0559150006
1 Paquete de maquina de corte por plasma CUTMASTER 70+

ESAB ETL 0559170002
1 Paquete de maquina de corte por plasma CUTMASTER 70+

ESAB CE con cable de alimentacién de entrada y conector de 32 A 0559170004
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Cant Descripcid

1

Articulon.e  C Descripcié

1

N.° catdlogo

Paquete de maquina de corte por plasma CUTMASTER 70+

ESAB RCM

Piezas de Repuesto

1
1
1

0559170006

N.° catalogo

Equipo de Mango Superior
Tapa de Mango

Panel RH CM50 ESAB_AEB
Panel RH CM70 ESAB_AEB

4 1 Ensamble Panel Parte delantera CM50+/70+
5 1 Panel LH CM50 ESAB_AEB
1 Panel LH CM70 ESAB_AEB
1 Panel del conjunto trasero CM50+/70+ ESAB_AEB
1 Panele superior
1 Ensamble Pantalla de PCB CM50+ ESAB_AEB
1 Ensamble Pantalla de PCB CM70+ ESAB_AEB
9 1 Mur PCBA Ensamble
10 1 Conjunto de PCBA de control (50+)
1 Conjunto de PCBA de control (70+)
11 1 Sensor de presion, XGZP6161D102V
12 1 Solenoide Ensamble, V3211-06E4 & Bloque de aluminio
13 1 Ventilador, 0.61A, RUNDA
14 1 PCB con fuente de alimentacién conmutable
15 1 EMC PCBA Ensamble
16 1 IGBT PCBA Ensamble
17 1 Conjunto de regulador de aire integrado, AW1000-M8
18 1 Capacitor
19 1 Reactor
20 1 Transformador principal
21 1 Interruptor, LW26-25 4G0O-03/2 690V
22 1 Mando de control
23 1 Cubierta de plastico Mur
24 1 Cubierta de plastico del IGBT
25 1 Soporte de plastico
26 1 Placa base de plastico
27 1 Racor de aire tipo UE 1/4 NPT
28 1 Cable de entrada CE, 4x4MM?, 3 M (no se muestra)
29 4 Médulo de recuperacion rapida, ES1100BN60SN
30 16 Tornillo, negro, rosca completa, M5X12
31 12 Tornillo, negro, autorroscante, 4.8X16
32 1 Cable de entrada AUS, 4x4mm?, 3 M (no se muestra)
33 1 Cable de entrada ETL, 4x11AWG, 3 M (no se muestra)
34 1 Racor de aire 1/4 NPT Milton tipo D (EE. UU.) (no se muestra)
35 1 Racor de aire 1/4” Nitto macho (AUS) (no se muestra)
72 \\_ LISTA de PIEZAS

0464565880
0465952001
0700402256
0700402258
0700402259
0700402261
0700402263
0700402265
0465951001
0700402266
0700402267
0700402268
0700402269
0700402306
0700402270
0700402271
0700400941
0700402272
0700402273
0700402274
0700402276
0700402277
0700402278
0700402279
0700402280
0700402281
0700402282
0700402283
0700402284
0700402285
0700400997
0700402286
0700402315
0700400995
0700400996
0700402320
0700402321
0700400917
0700402316
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6.05 Opciones y accesorios

Cant.  Descripcién N.o catdlogo
1 Kit de filtro de una Unica etapa (incluye filtro y manguera) 7-7507

1 Cuerpo de filtrado de repuesto 9-7740

1 Manguera de filtrado de repuesto (no se muestra) 9-7742

2 Elemento filtrante de repuesto 9-7741

1 Cable de trabajo #8 con enchufe Dinse 50 mm 9-9692

1 Carrito multipropésito 7-8888

1 Juego de correas para el hombro 0445197880
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6.06 Piezas de repuesto para antorcha manual SL60

Articulon.e  C Descripci

1

0700 402 229ES

1

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

N.°c catdlogo

Kit de reemplazo del conjunto del mango de

la antorcha (incluye los articulos n° 5y 6)

Kit de reemplazo del conjunto del gatillo

Kit de tornillos del mango (5 cada uno, tapén
de rosca de 6-32 x 1/2 pulgada y llave)

Kit de reemplazo del conjunto del cabezal de la
antorcha (incluye los articulos n° 5y 6)

Junta térica grande

Anillo RsRORsR pequefio

Conjuntos de conectores con conectores ATC
(incluye conjuntos de interruptores)

Conjunto de conductores de 6,1 m / 20 pies con
conector ATC SL60

Conjunto de conductores de 15,2 m / 50 pies con
conector ATC SL60

Kit del interruptor

9-7030
9-7034

9-8062

9-8219

8-3487
8-3486

4-7834

4-7835
9-7031
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CM50+ Piezas consumibles de la antorcha (SL60)

6.07

SL60 forch

with SureLok® Technology

8-3487

Cabezal de la antorcha

8-3486

Vida util
estand.

9-8215

9-8214 Negro Serie
Vida atil amp.

23X6413 REV AA

9-8213

9-8205
(20A)

9-8206
(30A)

9-8207
(40A)

9-8209
(50A)

9-8225 (A
9-8226 (B

-

9-8218

=

9-8237

l’.\lu
=

—

9-8251

9-8244
(HASTA 40A)

9-8235 (50A)

0

9-8243

U@

9-8237

9-8241
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6.08

CM70+ Piezas consumibles de la antorcha (SL60)

SL60 fforch

8-3487 8-3486

Cabezal de la antorcha

23X6416 REV AA

with SureLok® Technoiogy

9-8215 Vida util
estand.

9-8214 Nergo Serie
Vida atil amp.

9-8213

9-8205
(20A)

9-8206
(30A)

9-8207
(40A)

9-8209
(50A)

9-8231
(70A)

9-8225 (A)
9-8226 (B)

9-8237

9-8237

i

9-82
9-8244
(HASTA 40A)

9-8235 (50A)
9-8236 (70A)

0

9-8243

10s

9-8241
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6.09 Manual de piezas de consumo de la antorcha (SL60)
Cuerpo de
[BOQUILLA PARA| Boquilla: caperuza
CORTE Caperuza protectora,
A Desviador
POR ARRASTRE| (@-‘o esviad
- . 20A 9-8205 Caperuza
30A 9-8206 deflectora
40A 9-8207
- | Caperuza protectora,
CORTE CON b
estria 40A 9-8244
PLASMA POR ARRASTRE Q) | LA
40A )
CORTE Boquilla: Caperuza protectora,
& (‘-‘e Desviador 9-8243
-— - 40A »8208 Guia de corte a
distancia
GUIA DE
Caperuza protectora,
CORTE CON €
PLASIA POR ARRASTRE| estria S0-60A 9-8235
50-60A X ‘
CORTE Boquilla: @ Caperuza protectora,
(“-‘o Desviador 9-8243
Cartucho de arranque & \7
60A 9-8210 deflectora () Guia de separacion
GUIA DE 9-8218 9-8281

SEPARACION

9-8213 - - 50-55A 9-8209 Caperuza

Electrod CORTECON
lectrodo
0-8215 PLASMA POR ARRASTRE

Caperuza protectora,

estria 70-100A 9-8236
70-100A
CORTE Boquilla: deflectora, 2 £ Caperuza protectora,
; (C 9-8237 Desviador 9-8243
— - 70A 9-8231 dCaf;])eruza Guia de separacion
80A 9-8211 eflectora 9-8281
90/100A 9-8212 9-8218
GUIA DE SEPARACION
40-100A e
uerpo de >
RESANADO (‘-‘o caperuza M Caperuza protectora,
\, deflectora, Y ranurado
9-8237 9-8241
Boquilla:

Boquilla A 9-8225 (40 amperios Max.)
BoquillaB 9-8226 (40 - 100 amperios)
Art# A-03662ES Boquilla C 9-8227 (40 - 100 amperios)

Boquilla D 9-8228 (40 - 100 amperios)
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6.10 Piezas de repuesto: para sopletes mecanicos SL100 con cables no
protegidos
Articulo n.° Cant D ipcion N.° catal
1 1 Conjunto del cabezal de la antorcha sin CNC
(incluye los articulos 2,3y 14) 9-8220
2 1 Junta térica grande 8-3487
3 1 Anillo “O” pequeio 8-3486
4 1 Kit del interruptor PIP 9-7036
5 Conjuntos de conductores automatizados no protegidos

con conectores ATC

Conjunto de conductores de 1,5 m /5 pies con conector ATC ~ 4-7850
Conjunto de conductores de 3,05 m / 10 pies con conector ATC 4-7851
Conjunto de conductores de 7,6 m / 25 pies con conector ATC  4-7852
Conjunto de conductores de 15,2 m / 50 pies con conector ATC 4-7853
6 Conjuntos de conductores mecanizados no protegidos

con conectores ATC

Conjunto de conductores de 1,5 m/ 5 pies con conector ATC ~ 4-7842
Conjunto de conductores de 3,05 m / 10 pies con conector ATC 4-7843
Conjunto de conductores de 7,6 m / 25 pies con conector ATC  4-7844
Conjunto de conductores de 15,2 m / 50 pies con conector ATC 4-7845

1

1

1

1
7 1 Bastidor de 279 mm / 11 pulgadas 9-7041
8 1 11"/ 279 mm Tubo de montaje 9-7043
9 1 Montaje de la tapa del extremo 9-7044
10 2 Cuerpo, montaje, bloqueo de apriete 9-4513
11 1 Clavija, montaje, bloqueo de apriete 9-4521
12 1 Manguito de soporte de la antorcha 7-2896
13 1 Kit del émbolo PIP y muelle de retorno 9-7045

1 Conjunto del piAdn (no se muestra) 7-2827

1 5"/126 mm Tubo de posicionamiento (No se muestra) 9-7042

iNOTA!
i
* No incluye adaptador de cable de control ni protector a través de agujeros.
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6.11 Piezas consumibles de la antorcha Machine (SL100) Soplete

Clip 6hmico

U 9-8224

20-40A Boquilla:
CORTE A r ( Caperuza protectora,
A méquina
DISTANCIA (@- B 10 agoas
20A 9-8205 g Caperuza protectora,
é f (D) copervzap :
- 30A 9-8206 dz_g;‘;’a \ . Desviador
40A 9-8208 9-8243
Cuerpo de
50-60A Boquilla: [ caperuza ) Caperuza protectora,
CORTEA deﬂectora, k’l méquina
DISTANCIA (@- 4 50.60A 96238
Caperuza A
50-55A 9-8209 a Caperuza protectora
Electrodo 9-8214 deflectora ) ( i '
- — X \
Negro Serie Exterior 60A 9-8210 Desviador
9-8243
Boquilla: (a@ Caperuza protectora,
A 5 maquina
i 0 70-100A 9-8239
Electrodo Cartucho de 70-100A (Q-
9.8215 arranque CORTEA 70A 9-8231 Saﬂperltjza N @ Caperuza protectora,
Std Life 9-8213 DISTANCIA 80A 9-8211 criectora Y, Desviador
90/100A 9-8212 9-8243
— —
(‘\-‘ __ | caperuza
\, deflectora
40-100A Boquilla: -
RESANADO oquilla A 9-8225 (40 Amperios max.) Cuerpo de la caperuza
protectora de resanado
oquillaB 9-8226 (40 - 100 Amperios) 9-8241
oquilla C 9-8227 (40 - 100 Amperios)

Boquilla D 9-8228 (40 - 100 Amperios)
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. . -

Nombre y/o logotipo del fabricante, ubicacion

|
[ \
Cédigode IDENTIFICACION )
produccion Ay
ESAB
\ A
N SIN: [ + Numero de serie
Tipo de fuente de g S
alimentacion (nota 1) iz (., = C E
\ ]

Norma reguladora que cubre este
tipo de fuente de alimentacién

Suministro nominal  Rango de salida (amperaje/tensién)

Tipo de corriente de salida
\CUTTING OUTPUT /

Simbolo de @ _ U \
corte de plasma - x_ Datos del ciclo de trabajo
(nota 3)

ST
U: \
Voltaje sin / N\ \ Factor del ciclo de trabajo

Tension de carga
convencional

carga nominal

Corriente de

carga convencional Norma reguladora que cubre este tipo

simbolo de alimentacion de fuente de alimentacion

de entrad
©entrada ENERGY OUTPUT —_—
D= U= \ | |1méx= | lteff = | | g
\ N N
\ Nivel de revisién del

Corriente de suministro

Grado de proteccién
VoltaJe de suministro méxima nominal fabricante
Especificaciones de la nominal (nota 2) Pais del Cortiente d inist
alimentacion de entrada fabricante ef(?e:i?vr; ;éiismu;mms ro

(fase, clasificacion en hertzios de CA o CC)

Simbolos estandar

NOTAS:
~ CA
1. El simbolo mostrado indica la entrada de CA monofaésica o trifasica, el cc
convertidor-transformador-rectificador estético de frecuencia, -
la salida de CC. @  Fase

Indica las tensiones de entrada para esta fuente de suministro de alimentacion..
La mayoria de las fuentes de suministro de alimentacion llevan una etiqueta

en el cable de potencia de entrada que muestra los requisitos de

tension de entrada para la fuente de suministro alimentacién segun construccion.

. Filasuperior: Valores del ciclo de trabajo.
Los valores del ciclo de trabajo cumplen o superan la clasificacion especificada por IEF

Segunda fila: Valores de corriente de corte nominales.
Tercera fila: Valores de tension de carga convencional

[

w
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APENDICE 2: ESQUEMAA de CONEXION de la SUJECION de la
ANTORCHA

A. Manual SL60 & Diagrama de conexion de los terminales de la antorcha mecanizada

SL100
Vista frontal Vista frontal Plasma /
negativo
4 - Interruptor / ﬁ‘;ig:: o 8- No utiizado 4- Interrup.
verde (@\\% 7|‘-‘NZ 7-No / / ///// ’
e TIEAN L el e /W\L%; 2|
fizat ISA

\ 3
naranja \X\ﬁ 0 utilizado utilizado \\i\\ |
J,\\/\@ o \«5

Piloto
negro - pijoto

Plasma,
negativo

2-P|P/\\\\\/\
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70
—APENDICE 3: ESQUEMAAS de CONEXION de ANTORCHAS

A. Diagrama de conexion de la antorcha manual

Antorcha: SL60
Conductores: Conductores de antorcha con conector ATC
Alimentacion: CM70+
Conector de conductores Receptaculo
ATC macho hembra ATC _ _ _ _ -—
I |

1 |
} i ‘ L LT \

I
} PIP _| n Negro 17 1 Para los circuitos de }
‘\NTERRUPTOR . } jadl 2. 2 la fuente de alimentacién |
| b 5 5 }
| i 6 6 [
| | |
‘Intevruptovd_e| O Verde 4 4 Para los circuitos de |
| laantorcha |, ; 1 Blanco 3 3 la fuente de alimentacion }
|
| N 8 8 |

| |
| > : Negativo / Plasma Negativo / Plasma |

| i |
‘L ,,,,,, [ ——— 2 Lloio ,,,,,,,,,,,, J—i'_ E ——_—__filoto____
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——APENDICE4:; TENSIONde ARCOenBRUTO

Si la tension de arco en bruto es necesaria para el control de altura de la antorcha, el cliente debe pro-
porcionar un cable 18 AWG (1.0 mm?), de par individual, sin proteccién y clasificado para 400 V o més.
Todo el trabajo debe realizarse conforme a los cédigos nacionales y locales vigentes.

1. Desconecte la alimentacion del suministro eléctrico.
2. Retire los paneles izquierdo y derecho y, a continuacion, retire la cubierta superior.

3. Retire el tapon del orificio situado en el panel trasero y pase el cable a través del orificio.

7

e PPl

\)

N
N
0
R

4. Conecte aCN12 en la placa de control principal: polaridad - (negativa) y polaridad + (positiva)..

TENSION DE ARCO EN BRUTO
Terminal de tornillo PCB

TS = R0 e

= EE mwie e
g wuST

‘ oV

Ro25,) CL =%

. R026 = |

wEE.S| 1S,

o g
-E ross *%
o

Bjestis

) @ @ co9,

25 ° Te2_ON 1 2 3 4

’ ° -sE 9 O ON130:1
) o ON 240:1
>, \ = |= ggﬁg ON350:1
! e ° I!,- e®™orfl 2 3 4 31ON480‘1 (-]
034]

— ) CEEBE %BE BRI cois Ros2 °
— gl U s
I E 0 ) o roe re7 R | |H) o5

SRR LILITLIL ] +
. R8R7 R3R6'
—I‘ CJ CN12 4 ons | 0O @ 1

<) , ADVERTENCIA
“‘&\ La tensién de arco en bruto puede superar los 350 VCC!!!!

-7

5. Apriete el terminal de tornillo de la PCB.

LLOFF 20:1

6. Monte la cubierta superior y los paneles laterales.

7. Conecte el cable a los polos positivo y negativo del control de altura del soplete.
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