MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUN-
A CIONAMIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTE-

NIDO DE ESTE MANUAL Y CONSERVARLO,
DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN UN SITIO
CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APARATO
DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
|!! PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES

Y PARA LOS DEMAS, por lo que el utiliza-
dor debera ser informado de los riesgos, resumidos a
continuacion, que derivan de las operaciones de solda-
dura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual
cod 3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los
electrodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas
mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafar la salud.

- Mantengan la cabeza fuera de los humos.

- Trabajen con una ventilaciéon adecuada vy utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

[>

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la
piel.

- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con pren-
das apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o corti-
nas.

>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS

- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de
que no se encuentren materiales inflamables en
las cercanias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

[>

RUIDO

Este aparato de por si no produce ruidos superio-
res a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores
deberan poner en practica las precauciones previstas por
la ley.

[>

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

- Los campos magnéticos que derivan de corrientes ele-
vadas podrian incidir en el funcionamiento de los pace-
maker. Los portadores de aparatos electrénicos vitales
(pace-maker) deberian consultar el médico antes de
acercarse a las operaciones de soldadura de arco, de
corte, desagrietamiento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presiéon
0 en presencia de polvo, gas o vapores explosi-
== y0s. Manejar con cuidado las bombonas y los
reguladores de presion utilizados en las operaciones de
soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electromag-
nética en un ambiente diferente del industrial.

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 INSTALACION
Quitar la maquina del embalaje, montar las ruedas ye |

mango siguiendo las instrucciones indicadas en la Fig. 1.
El mango no debera ser usado para el levantamiento.
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2.1 DESCRIPCION ANTORCHA

Este generador es idéneo solo para antorchas CEBORA
y se entrega con el modelo CP95 C (en espera de la
patente en ltalia)

Esta antorcha se ha construido observando rigurosamen-
te las prescripciones en materia de seguridad contenidas
en la norma EN50192. Tal norma, prescribe que la tobe-
ra puesta verticalmente en un plano horizontal, siendo
partes bajo tensién, no pueda ser tocada por el dedo de
prueba convencional cuyas caracteristicas son indicadas
por la norma misma. En cumplimiento de esta prescrip-
cién, no es posible utilizar las piezas producidas anterior-
mente ya que no se podria evitar el contacto con el dedo
de prueba en la utilizacién de electrodos y toberas de tipo
largo. Se ha por consiguiente realizado un portatobera



con tubo de proteccién que impide cualquier contacto
accidental con partes bajo tensién y permite la utilizacién
de una nueva tobera de tipo largo con la que es posible
efectuar cortes en correspondencia de angulos o mues-
cas. Para evitar riesgos que deriven de la utilizacién de
las piezas precedentes, este portatobera ha sido realiza-
do con rosca izquierda y por consiguiente se atornilla en
el sentido contrario a las agujas del reloj.

2.2 DESCRIPCION DISPOSITIVOS EN EL APARATO

A) Cable de alimentacién

B) Empalme aire comprimido (rosca 1/4" gas hembra)
C) Interruptor de red

Y) Empufiadura regulacion presion

F) Manoémetro

G) Led termostato

H) Borne de masa

I) Cubeta recoge condensacion

L) Led presion aire insuficiente.

M) Luz testigo de red.

2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Esta instalacion esta dotada de los siguientes dispositi-
vos de seguridad:

Térmico:

I Con el fin de evitar sobrecargas. Esta evidenciado
& |por el encendido continuo del Led G (vease fig. 2).
Neumético:

=e&aColocado en la alimentacion de la antorcha para evi-
=\=ltar que la presién del aire sea insuficiente viene evi-

denciado por el encendido del led L (ver fig.2).

Eléctrico:

Colocado en el cuerpo antorcha para evitar que existan
tensiones peligrosas en la antorcha, cuando se sustitu-
yen la tobera, el difusor, el electrodo o el portatobera.

La maquina esta dotada también de un sistema de loca-

lizacién de errores, resumido en la tabla del parrafo 6.1.1.
. No eliminar o cortocircuitar los dispositivos

. Utilizar solamente repuestos originales.

. Sustituir siempre eventuales partes dafiadas del apara-
to de la antorcha con material original.

. No hacer funcionar el aparato sin las tapas. Seria peli-
groso para el operador y para las personas que se encon-
trasen en el area de trabajo y impediria al aparato un
enfriamiento adecuado.

2.4 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

IEC 60974.1 El aparato ha sido construido segun estas

EN 50192 normas.

EN 50199

Ne. Numero de matricula.
Citar siempre para cualquier peticién corre-
spondiente al aparato.

Y Caracteristica descendiente.

—l= Adapto para el corte al plasma.

TORCH TYPE Tipo de antorcha que debe ser utilizada con

este aparato para formar un sistema seguro.

Up. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de trabajo porcentual.
El factor de trabajo expresa el porcentaje de
10 minutos en el que el aparato puede tra-
bajar a una determinada corriente 12 y ten-
sion Uy sin causar recalentamientos.

Io. Corriente de corte.

Uo Tension convencional secundaria con cor-
riente de corte lo. Esta tension depende de

la distancia entre la tobera y la pieza por cortar.
Si esta distancia aumenta, también la ten-
sion de corte aumenta y el factor de tra
bajo X% puede disminuir.




Uq. Tensién nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz Alimentacion monofasica 50 o 60 Hz

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz

l4 max Corriente max. absorbida a la correspon

diente corriente lo y tension Uo.

Es el maximo valor de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de trabajo.

Normalmente, este valor corresponde a la

capacidad del fusible (de tipo retardado) que

se utilizara como proteccion para el aparato.

Grado de proteccion del armazén.

Grado 1 como segunda cifra significa que

este aparato no es idéneo para trabajar al

exterior bajo la lluvia.

La letra adicional C significa que el aparato

esta protegido contra el acceso de una her-

ramienta (diametro 2,5 mm ) en las partes en

tension del circuito de alimentacion.

Idéneo para trabajar en ambientes con ries
go aumentado.

NOTAS: El aparato ha sido ademas proyectado para tra-

bajar en ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver

IEC 664).

|1 eff.

IP21 C.

2.5 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacién del aparato debera hacerla el personal
cualificado. Todas las conexiones deberan ser realizadas
en conformidad a las vigentes normas y en el respeto de
la ley para la previsién de accidentes (ver CEl 26-10
CENELEC HD427).

Conectar la alimentacién del aire al empalme B.

En el caso de que la alimentacion del aire provenga de un
reductor de presion de un compresor o de una instalacién
centralizado, el reductor debera ser regulado a una pre-
sion de salida no superior a 8 bar (0,8 MPa). Si la ali-
mentacion del aire proviene de una bombona de aire
comprimido esta debera ser equipada con un regulador
de presion; jno conectar nunca una bombona de aire
comprimido directamente al reductor del aparato! La pre-
sién podria superar la capacidad del reductor que como
consecuencia podria explotar!

Asegurarse de que la tension de alimentacion correspon-
da a la indicada en el panel frontal de la maquina. El cam-
bio de tensién se obtiene girando el disco situado deba-
jo de la manecilla del interruptor de red (ver fig.3).
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Conectar el cable de alimentacion A: el conductor amari-
llo verde del cable debe ser conectado a una eficiente
toma de tierra de la instalacién; los restantes conducto-
res deberan ser conectados a la linea de alimentacién a
través de un interruptor colocado, posiblemente, cerca
de la zona de corte para permitir un apagado rapido en
caso de emergencia.

La capacidad del interruptor magnetotérmico o de los
fusibles en serie con el interruptor debe ser igual a la
corriente 14 eff. absorbida por el aparato.

La corriente |4 eff. absorbida se deduce de la lectura de
los datos técnicos citados en el aparato en correspon-
dencia de la tensién de alimentacion U4 a disposicion.
Eventuales cables de prolongacién deberan ser de sec-
cion adecuada a la corriente 4 max. absorbida.

3 EMPLEO

Antes del uso leer atentamente las normas CEl 26/9 -
CENELEC HD 407 y CEIl 26.11 - CENELEC HD 433 ade-
mds, verificar la integridad del aislamiento de los cables.
Asegurarse de que el pulsador de start no esté presiona-
do.

Encender el aparato mediante el interruptor C. Esta ope-
racion sera evidenciada por el encendido de la luz testi-
go V.

Presionando por un instante el pulsador de la antorcha
se acciona la apertura del flujo del aire comprimido. En
esta condicién, regular la presion indicada por el mané-
metro F, a 4,7 bar (0.47 MPA) maniobrando en la empu-
fladura Y del reductor, a continuacion bloquear dicha
empufadura presionando hacia abajo.

Conectar el borne de masa a la pieza por cortar.

El circuito de corte no debe ser puesto deliberadamente
en contacto directo o indirecto con el conductor de pro-
teccién, si no en la pieza por cortar.

Si la pieza en la que se trabaja, se conectase deliberada-
mente a tierra a través del conductor de proteccion, la
conexién debera ser lo mas directa posible y realizada
con un conductor de seccion al menos igual a la del con-
ductor de retorno de la corriente de corte y conectado a
la pieza en el mismo punto del conductor de retorno uti-
lizando el borne del conductor de retorno o utilizando un
segundo borne de masa situado inmediatamente cerca.
Deberan tomarse todas las precauciones necesarias para
evitar corrientes vagantes.

Usar la tobera @ 1,2 en dotacién con la antorcha.

Visto que el corte es por contacto, la tobera tiende a
ensuciarse facilmente a causa de la formacién de esco-
rias de metal fundido. Se aconseja por tanto mantenerla
limpia de las posibles escorias que podrian solidificarse
sobre ella.

Asegurarse de que el borne de masa y la pieza estén en
buen contacto eléctrico, particularmente con chapas pin-
tadas, oxidadas o con revestimientos aislantes.

No conectar el borne de masa a la pieza de material que
debe ser eliminado.

Presionar el pulsador de la antorcha para encender el
arco piloto.

Mantener la antorcha vertical durante el corte.

Si pasados 2,5 segundos no se iniciase el corte, el arco
piloto se apaga y por consiguiente, para volver a encen-
derlo, es necesario presionar de nuevo el pulsador.




Cuando sea posible, el corte debera ser efectuado tiran-
do la antorcha: tirar, en vez de empujar, resulta normal-
mente mas facil (ver Fig.5)

Completado el corte y después de haber soltado el pul-
sador, el aire continuara a salir de la antorcha durante
aproximadamente 90 segundos para permitir que la
antorcha se enfrie.

No conviene apagar el aparato antes de que acabe este
tiempo.

En el caso de que se deban realizar agujeros o se deba
iniciar el corte desde el centro de la pieza, se debera dis-
poner la antorcha en posicion inclinada y lentamente
enderezarla de forma que el metal fundido no venga sal-
picado sobre la tobera (ver fig. 4). Esta operacion debera
ser realizada cuando se agujerean piezas de espesor
superior a los 2 mm.

En el caso de que se deban efectuar cortes circulares se
aconseja de utilizar el especifico compas proporcionado
a peticion. Es importante recordar que la utilizacion del
compas podria hacer necesario el empleo de la técnica
de partida indicada mas arriba (fig. 4).

No tener inatilmente encendido el arco piloto en el aire
para no aumentar el consumo del electrodo, del difusor y
de la tobera.

A trabajo acabado, apagar la maquina.

4 INCONVENIENTES DE CORTE

4.1 INSUFICIENTE PENETRACION

Las causas de este inconveniente pueden ser:

. velocidad elevada. Asegurarse siempre de que el arco
penetre completamente en la pieza por cortar y que no
tenga nunca una inclinacion en el sentido de avance,
superior a lo 10 - 15° (ver fig.3). Se evitaran consumos
incorrectos de la tobera y quemaduras en el portatobera.
. Espesor excesivo de la pieza (ver diagramas velocidad
de corte, fig. 6)

Borne de masa no en buen contacto eléctrico con la
pieza.

. Tobera y electrodo consumados

NOTA: Cuando el arco no penetra las escorias de metal
fundido obstruyen la tobera.

4.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

Las causas de este inconveniente pueden ser:
. Tobera, electrodo o difusor consumados

. Presion aire demasiado alta.

. Tension de alimentacién demasiado baja.

4.3 CORTE INCLINADO

En el caso de que el corte se presentase inclinado apa-
gar el aparato y sustituir la tobera.

4.4 EXCESIVO DESGASTE DE LAS PIEZAS DE CON
SUMO

Las causas de este problema pueden ser:

a) presion aire demasiado baja respecto a la aconsejada.
b) excesivas quemaduras en la parte terminal del porta-
tobera.

5 CONSEJOS PRACTICOS

- Si el aire del la instalacion contiene humedad y aceite
en cantidad notable, conviene utilizar un filtro secador
para evitar una excesiva oxidacién y desgaste de las par-
tes de consumo, el dafio a la antorcha y que se reduzcan
la velocidad y la calidad del corte.
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- Las impurezas presentes en el aire favorecen la oxida-
cion del electrodo y de la tobera y pueden volver dificul-
toso el encendido del arco piloto. Si se verificase esta
condicién, limpiar la parte terminal del electrodo y el inte-
rior de la tobera con papel abrasivo fino.

- Asegurarse de que el electrodo y la tobera nuevos que
estan para ser montados, estén bien limpios y desengra-
sados.

. Para evitar danar la antorcha utilizar siempre repuestos
originales.

6 MANTENIMIENTO

Quitar siempre la alimentacion eléctrica al aparato antes
de cualquier intervencidn que debera ser efectuada por
personal cualificado.

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor C esté en posicién "O" y que
el cable de alimentacién esté desconectado de la red.
Verificar ademas que no exista tension en los extremos
de los condensadores del grupo IGBT.

Aunque el aparato esta dotado de un dispositivo auto-
matico para el desagle de la condensacion, que entra en
funcionamiento cada vez que se cierra la alimentacion del
aire, es una buena norma, periédicamente, controlar que
en la cubeta | (fig.1) del reductor no existan restos de
condensacion.

Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato eliminando el polvo metalico que se acumula
usando para ello aire comprimido.

6.1.1 Diagnéstico

SOLUCION

Soltar el pulsador
durante el encendido
del aparato

LED |ESTADO LED [CONDICION

G |2 centelleo
1 segundo
de pausa

Pulsador presionado
durante el encendido
del aparato

G |2 centelleos |Contacto del reed
1 segundo
de pausa

Contactar la asisten-
cerrado durante el cia
encendido del aparato

6.2 MANTENIMIENTO ANTORCHA

En referencia a la Fig.7, las partes sujetas a desgaste son
el electrodo A, el difusor By la tobera C deberan ser sus-
tituidos después de haber aflojado el portatobera D.

El electrodo A debera sustituirse cuando se presente un
crater en el centro profundo aproximadamente de 1,5 mm.
ATENCION: para aflojar el electrodo no ejercer fuerzas
repentinas, aplicar una fuerza progresiva hasta provocar
el desbloqueo de la rosca. El electrodo nuevo debe ser
atornillado en la sede y bloqueado sin apretar a fondo.
La tobera C va sustituida cuando presenta el orificio cen-
tral desgastado o ensanchado respecto al de la pieza
nueva. Una retrasada sustitucion del electrodo y de la
tobera provocaria un excesivo recalentamiento de las
partes, de tal forma perjudicaria la duracién del difusor B.
Asegurarse de que, después de sustitucion, el portatobe-
ra D sea apretado lo suficiente.

fig. 7
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ATENCION: apretar el portatobera D en el cuerpo antor-
cha solo con el electrodo A, el difusor B y la tobera C
montados.

La falta de tales partes comprometeria el funcionamiento
del aparato y en particular la seguridad del operador.

6.3 PRECAUCIONES A SEGUIR DESPUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de haber efectuado una reparacion, tengan cui-
dado al reordenar el cableo de forma que exista un aisla-
miento entre el lado primario y el lado secundario de la
magquina. Evitar que los hilos puedan entrar en contacto
con partes en movimiento o partes que se calientan
durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como en el aparato original de forma que se
pueda evitar que si accidentalmente un conductor se
rompe o se desconecta, se produzca una conexion entre
el primario y el secundario.

Volver a montar ademas los tornillos con las arandelas
festoneadas como en el aparato original.





