MANUAL DEL OPERADOR

SERIE PLA 60 HF CNC

& NitA gprT INVERTER ©

)

g2 )
=
=
=A»

AV
AN

-

IMPORTANTE: Lea completamente este manual de operaciones antes
de usar el equipo por primera vez. Conserve el manual y téngalo al
alcance para cualquier consulta. Preste especial atencion a las instruc-
ciones de seguridad que brindamos para su proteccion. Contacte a su
distribuidor si no entiende algo de este manual.
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1.Seguridad

Precauciones de Seguridad importantes

LA OPERACION Y MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE CORTE POR PLASMA PUEDE
SER PELIGROSO O PERJUDICIAL PARA LA SALUD.
El arco electico del corte por plasma produce emisiones eléctricas y magnéticas que pueden interferir en
el correcto funcionamiento de marca pasos, audifonos, o de cualquier otro equipo electrénico. Las
personas que trabajan cerca de aplicaciones de corte con arco de plasma deben consultar a su médico
y al fabricante del equipo médico para determinar si existe un riesgo.
Para evitar posibles lesiones, lea, comprenda y siga todas las advertencias, precauciones de seguridad
e instrucciones antes de usar el equipo.

& GASES Y HUMOS

Gases y humos producidos por el corte por plasma pueden ser peligrosos o perjudiciales para su salud.
* Procure mantener alejados del area de respiracion a los humos y gases que genera el corte por
plasma. Aleje su cabeza de los humos emanados.

« Ultilice filtros de aire para respirar si el area en donde trabaja no tiene una Buena aspiracion de humos.
» El tipo de humo que se genere va a depender del tipo de material que este cortando, procure
mantenerse alejado del humo si contiene uno o varios de los siguientes elementos:

AntimonioCromo  Mercurio Berilio

Arsénico Cobalto Niquel  Plomo

Bario Cobre  Selenio Plata

Cadmio Manganeso Vanadio

Siempre lea la ficha técnica dl material que esta cortando, que debera ser suministrada con el material
que este cortando.

Esta ficha le indicara que tan peligroso es el gas o humo emanado del corte y que 5 son perjudiciales o
peligrosos para su salud.

« Utilice una mesa de agua o una mesa de aspiracion para controlar las emanaciones de aire.

» No utilice el equipo cerca de combustibles, aceites o materiales inflamables.

» Elfosgeno es un gas téxico, que se genera a partir de los vapores de solventes clorados y limpiadores.
Eliminar todas las fuentes de estos vapores

A DESCARGA ELECTRICA

Las descargas eléctricas puede lesionar gravemente o incluso matar. El proceso de arco de plasma usa
y produce energia eléctrica de alto voltaje. Esta energia eléctrica puede causar una descarga eléctrica
severa o fatal al operador u otras personas en el lugar de trabajo

» Nunca toque partes que conduzcan electricidad o puedan hacerlo 3
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» Use ropa y guantes secos. No este en contacto del area de trabajo ni del circuito de corte

» Repare o reemplace toda pieza dafiada o gastada.

* En lugares humedos o mojados tendra que tener mas precaucion.

» Apague el equipo después de terminar de cortar o antes de realizar una reparacion o servicio.
» Lea atentamente todo el manual de operacion.

FUEGO Y EXPLOSIONES
La utilizacion de este equipo puede causar fuego o explosiones debido a la escoria caliente, chispas o
el arco de plasma.
 Retire cualquier material combustible o explosivo préximo al area de trabajo. Cualquier material que
no pueda ser retirado debe protegerse con mantas ignifugas
» Ventile la zona de trabajo, de vapores o explosivos o inflamables.
» No corte ni suelde en contenedores con restos de material combustible o explosivos.
« Localice los extinguidores o sistemas anti incendio cerca del area de trabajo.
« El corte de aluminio puede formar gas de hidrogeno si utiliza una mesa de agua o si hace corte bajo
agua. DO Nunca corte aluminio bajo agua o en una mesa de agua si no esta seguro de que las burbujas
de hidrogeno se pueden eliminar. El hidrogeno atrapado en estas burbujas puede causar una
explosion.

RUIDOS

El ruido puede causar perdida permanente de la audicion. El arco eléctrico del plasma puede causar
ruido excesivo. Debe utilizar protectores auditivos para no tener una lesién permanente.

» Para protegerse del ruido excesivo, use protectores auditivos tipo orejeras o tapones. También deben
protegerse cualquier persona cerca de la zona de trabajo
« Los niveles de ruido deben ser controlados para que no excedan los limites permitidos.

@ ARCO ELECTRICO DEL PLASMA
El arco eléctrico del plasma puede dafiar la vision y quemar la piel. El arco eléctrico del plasma produce
luz ultra violeta e infra roja muy brillante. Este tipo de rayos puede quemar la piel y dafar los ojos si no
se protegen correctamente
« Para proteger la vista utilice una mascara o anteojos para corte por plasma. Ademas siempre utilice
anteojos de seguridad, protectores auditivos y cascos.
» Use ropa apropiada para el proceso, guantes, calzado de seguridad etc.
» Mantenga los anteojos de seguridad y la mascara para corte por plasma en buenas condiciones, y
cambielo si se dafian o se rasgan
» Toda persona cerca al area de trabajo debe utilizar elementos de seguridad apropiados
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2 Descripcion

2.1 Funciones

1) Tecnologia IGBT de control de corriente, con

control digital

2) Una mayor flexibilidad de la tension de entrada

proporciona una potencia de rendimiento maxima en

condiciones variables (+ 10%) para cortes constantes.
3) El filtro EMI restringe la transmision EMI de la

potencia.

4) El arco piloto extiende la vida util de los consumibles

y permite cortar metal desplegado o enrejados.

5) Los indicadores de proteccion, alarma para baja
presion de aire, fin de vida util de consumibles, C
sobrecalentamiento y sobre corriente permiten una
solucién de problemas mas

rapida,

tiempos de inactividad innecesarios.
6) Apto para tecnologia CNC, su ficha de entrada en el

eliminando

o

panel frontal permite una rapida conexion a cualquier

sistema de corte controlado por un CNC.

7) Inicio de arco por alta frecuencia.

2.2 Principio de Trabajo
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Parametros Modele PLA-60 HF
Potencia nominal de entrada 3-400+10%, 50/60Hz
Corriente nominal de entrada (A) 19,4
Capacidad nominal de entrada (KW) 8,3
Rango de ajuste de corriente (A) 20~60
Tension de vacio(V) 350
Ciclo de trabajo (40°C, 10minutos) 100% 60 A
Corte maximo en acero carbén (MM) <35

Acero Carbén <25
Cortede produccién | Acero inoxidable <25
(MM) Aluminio <20

Cobre <14
Grado de proteccion 1P21S
Aislaciéon H
Refrigeracion AF
Dimensiones (MM) 660%240*445
Peso (Kg) 24

3 Instalacién

3.1 Desempaque

1. Controle con la lista de contenidos si tiene todos los elementos enumerados.

2. Revise que ninguno de los elementos haya sufrido algun dafio por el traslado, si fuera asi, por favor
contacte a su distribuidor o servicie autorizado para solucionar el problema.

3.2 Conexiones de alimentacion de entrada

Nota: Verifique que la fuente de alimentacién tenga la tension correcta antes de enchufar o conectar la
unidad.

3.3 Conexiones de Aire

A. Conecte el suministro de aire al equipo

Conecte la linea de aire .a la entrada del filtro

B. Controle la calidad del aire

Para controlar la calidad del aire, coloque la tecla RUN / SET en SET (hacia abajo), Revise atentamente
si hay restos de aceite o humedad en el aire.

6
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Nota: La presién de aire de trabajo no debe ser
inferior a los 4,5 Baro 65 psi, y el caudal de aire
debe mantenerse entre 190 y 230 I/min.

No modifique el acople de conexién de aire y

respete los diametros de manguera con que

= vienen con el equipo.

entrada en el panel frontal permite una rapida

conexion a cualquier sistema de corte controla-
do por un CNC.
7) Inicio de arco por alta frecuencia.

4. Operacion

4.1 Descripcion de frente y posterior
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Conector para torcha

Ficha de entrada de conexién de CNC
Conexion de aire para la torcha

Filtro de aire y particulas

Cable de entrada de red

Perilla de encendido/apagado

N o gk~ 0N =

Ventilador

4.2 Descripcion de panel de control
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1. Led piloto: indica que el equipo esta encendido.
2. Led de alarma indicadora de sobre tension/corriente o calentamiento
3. Perilla para regulacion de amperaje de corte

4.3 Preparacion para iniciar un corte

1. Conecte el equipo a la linea eléctrica segun las especificaciones indicadas en la seccién

2. Conecte la entrada de aire a la conexion posterior, luego conecte el cable de maza al area de trabajo
3. Encienda el equipo, observara el led de encendido en el panel

4. Regule la presién de aire segun los parametros recomendados

5. Coloque los consumibles de acuerdo al proceso que va a realizar

6. Ajuste la perilla de regulacién de amperaje y seleccione segun el espesor a cortar.



4.4. Operacion de corte

Encienda Test de gas Test Igslsggé%gf;;';gg Presio1ne
. ™ " ui [ por
el equipo |:> automatico |::> automatico |:> el gatillo de Ia ::> seg
por 10 seg por 5 seg torcha
La tobera de
La corriente No contacto toca la Apoye sobre la
de corte ; piezayy
pieza a cortary la automaticamente ici
ira . Inicio del
subiré a 20 <,:I corriente de corte <:| el arco piloto <:l o
es superior a 20 pasara a arco de arco proro
- u
|Se terr:lna el corttzo Suelte el
a torcha se retira de .
gatillo de la
Corte C—  hzonadecots, | — o 9
entonces el arco se
Sise acercaala Si |
ieza continua con
p el corte <:| Si se presiona el gatillo de
Post-gas
El post.gas dejara No | la torcha nuevamente <:I 9
. > T or 20 se
de saliral finalizar el <::l durante el periodo de P 9
tiempo programado
Nota:

1. Si el indicador de alarma se enciende durante el corte, es necesario soltar el interruptor de la torcha

hasta que se active la alarma, luego presione el interruptor para reiniciar el funcionamiento.

2. En la prueba de gas automatica y examine, si presiona el gatillo de la torcha, no habra inicio de arco.

3. Después de un uso prolongado, la superficie del electrodo y la tobera tendra una reaccion de oxidacion.
Reemplace el electrodo y la tobera. El indicador de alarma se encendera cuando instale la tapa protectora

y deje de funcionar.
4. Esta prohibido desmontar consumibles y presionar el gatillo de la torcha.

5. Entre el periodo de gas posterior, si presiona el gatillo durante mucho tiempo, el arco se reiniciara; Si
presiona y afloja el gatillo rapidamente, el gas se detiene, luego puede presionar el gatillo por un largo

tiempo para reiniciar la maquina también.
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4.5 Indicadores de alarma:

1. Cuando la maquina se sobrecalienta o tiene sobrecorriente, el indicador amarillo (ldampara 2) en el panel
frontal estara encendido continuamente.

a)Sobre calentamiento: la alarma se activara después del periodo de enfriamiento del ventilador. Puede
reiniciar la maquina.

b)Sobre corriente: Debe solicitar al técnico cualificado que compruebe la maquina.

2. Cuando alguna de las partes de la torcha (incluido la tobera, el electrodo, la copa protectora y el
distribuidor de gas) no esta instalada, el indicador rojo (l&mpara 3) parpadea.

3. Cuando la presién del aire es demasiado baja, el indicador (lampara 3) se encendera continuamente.
4. Cuando solo se desconecta la alimentacién de aire, no hay alarma mientras este encendido el equipo,

al presionar el gatillo, no hay arco ni sale gas. Conecte el aire e intente nuevamente.

4.6 Divisor de voltaje de corte

Las fuentes de alimentacién PLA-60 HF estan equipadas con un divisor de voltaje de cuatro posiciones
opcional, instalado en fabrica, que esta disefiado para conectarse de manera segura sin herramientas. El
divisor de voltaje incorporado proporciona un voltaje de arco reducido de 20: 1, 30: 1, 40: 1 y 50: 1 (salida
maxima de 18 V). Un receptaculo opcional en la parte posterior de la fuente de alimentacion proporciona
acceso al voltaje de arco reducido y sefiales para la transferencia de arco y el inicio de plasma.

Nota:
La fabrica programa el divisor de voltaje a 20: 1. Para cambiar el divisor de voltaje a una configuracion
diferente, consulte la seccién de como programar el selector de voltaje en este manual.

El divisor de voltaje interno instalado de fabrica proporciona un maximo de 18 V en
condiciones de circuito abierto. Esta es una salida funcional de voltaje extra bajo (ELV)
protegida por impedancia para evitar descargas, energia y fuego en condiciones normales
en el receptaculo de la interfaz de la maqui na y en condiciones de falla tinica con el
cableado de la interfaz de la maquina. El divisor de voltaje no es tolerante a fallas y las
salidas ELV no cumplen con los requisitos de seguridad de muy bajo voltaje (SELV) par
la conexién directa a productos de computadora.

Nota:

La cubierta del receptaculo de la interfaz de la maquina evita que el polvo y la humedad dafien los compo-
nentes cuando no esté en uso. Esta cubierta debe ser reemplazada si esta dafiada o perdida.

La instalacion del cable de interfaz de la maquina debe ser realizada por un técnico de servicio calificado.
Para instalar un cable de interfaz de la maquina:

1. Apague la alimentacion y desconecte el cable de alimentacion.

2. Retire la cubierta del receptaculo de la interfaz de la maquina de la parte posterior de la fuente de
alimentacion.

3. Conecte el cable de interfaz de la maquina a la fuente de alimentacion.

10



Divider output

Gun switch signal

The small arc connection

signal connection

The large arc
signal connection

Consulte la siguiente tabla cuando conecte el sistema CUT a un controlador de altura de antorcha o
controlador CNC con un cable de interfaz de maquina.

Numero
Seiial Tipo Indicaciones de Color de cable
conector
Normalmente abierta.
L 18 VDC circuito de voltaje abierto en la .
Inicio (inicio 8 (amarillo).
entrada | terminal de inicio. 8.9
de plasma) ) ) 9 (verde)
Requiere cierre de contacto seco para
activar.
. Normalmente abierta. Contacto seco cerrado
Trasferencia
o cuando se inicia la trasferencia del arco.
(movimiento 13 (azul).
Salida | 120 VAC/1 Amaximo en el relé de la 13. 14
de la L N . 14 (blanco)
. magquina o dispositivo de conmutacion
maquina) . .
(provisto por el cliente).
Tierra Tierra
Divisor de ) Corte: Divisor de sefial de arco de 20:1, 6 (rojo).
. Salida . . 6 (+). 7(-)
voltaje 30:1, 40:1, 50:1 (maximo provisto de 18 V). 7 (negro)

4.6.1 Programacion de divisor de voltaje de corte

La fabrica programa el divisor de voltaje a 20: 1. Para cambiar el divisor de voltaje a una configuracién
diferente, siga los siguientes pasos:

1. Apague el equipo y desconecte la fuente de alimentacion

2. Remueva la cubierta del equipo

3. Localice los interruptores DIP del divisor de voltaje en el lado izquierdo de la fuente de alimentacion

Nota: Utilice la tabla a continuacion para la seleccion de escala

1"
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Seleccion de escala
20:1 30:1 40:1 50:1
Numero de Dial
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

5 Mantenimiento
5.1 Mantenimiento de la torcha

Precaucion:
1. controle que no tenga ninguna parte o consumible dafiado, si es asi cambielo.

2. Apague el equipo antes de cambiar cualquier pieza

Nota: Cuando utiliza la torcha en condiciones normales una pequefia porcién de gas se ventila entre
el escudo de proteccion y el mango, no intente ajustar demasiado porque puede causar dafios irrepara-

bles para la torcha
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5.2 Problemas principales
Advertencia

En el interior de la maquina hay tensiones y Corrientes elevada muy peligrosas. No intente
reparar o cambiar piezas si no esa entrenado para hacerlo.

A. Led de Potencia y Temperatura encendidas.

1. Flujo de aire bloqueado, revise el bloqueo del aire y soluciénelo.

2. \Ventilador bloqueado, revise y solucione la situacion.

3. Equipo sobre calentado espere 5 minutos a que el equipo se enfrié. Asegurese que el
equipo no esté trabajando por encima de su ciclo de trabajo, ver seccion 2

4. Falla de componente, dirijase a un servicie autorizado

B. Fala de inicio de arco, cuando se acciona la torcha

1. Falla en la torcha, revise y cambie el componente.

2. Presion de gas muy alta o baja, revise y corrija

3. Falla de componente, dirijase a un servicie autorizado

C. No se produce corte; se acciona la torcha, el equipo esta encendido; presion de gas
correcta; el ventilador funciona

1. Mal conectada la torcha, revise y corrija.

2. problema con la conexién del cable de masa, puede estar conectado de forma incorrecta,
en un area con poca continuidad, cobre un area sucia o pintada, sobre una zona oxidada,
corrija y conecte correctamente.

3. Falla de componente, dirijase a un servicie autorizado.

4. Falla en la torcha, revise y repare si es posible, sino cambie por torcha nueva.

D Corte con baja potencia

1. Mal seleccionado el amperaje en el selector de potencia, ajuste segun espesor de corte.
2. Falla de componente, dirijase a un servicie autorizado.

E. Se dificulta el inicio del arco

1. Consumibles seleccionados no corresponden, apague el equipo. Revise escudo, toberas
y electrodos. Reemplace el que no corresponda; Si el escudo tiene muchas salpicaduras,
reemplace.

F. El arco se apaga durante el corte; el arco no se enciende cuando se acciona el gatillo.

1. Equipo sobre calentado espere 5 minutos a que el equipo se enfrié. Asegurese que el
equipo no esté trabajando por encima de su ciclo de trabajo, ver seccion 2.

13
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2. Presion de gas muy baja, controle que este al menos en 4bar/60psi; ajuste si
fuera necesario.

3. Consumibles seleccionados no corresponden, apague el equipo. Revise escudo,
toberas y electrodos. Reemplace el que no corresponda; Si el escudo tiene muchas
salpicaduras, reemplace.

4. Falla de componente, dirijase a un servicie autorizado.

G. No hay presién de gas; El led de alarma encendido; Ventilador encendido

1. El aire no esta conectado o la presion es muy baja, controle las conexiones.
Ajuste la presién de aire a 4,5 bar/65 psi,

2. Falla de componente, dirijase a un servicie autorizado.

H. Se realiza el corte pero con muy mala calidad

1. Velocidad de avance incorrecta, avance mas rapido.

2. Altura de corte incorrecta, no esta respetando la altura de corte, apoye el patin
sobre la pieza al cortar

3. Mala calidad de aire, controle que el aire sea limpio y sin humedad, la presién de
corte debe ser 4 bar/60 psi.

4. Los consumibles estan gastados, revise y coloque nuevos.

5. La potencia de corte seleccionada no corresponde con el espesor a cortar, man-
téngase sobre los parametros de corte establecidos en la seccion 2.

14



5.3Diagrama eléctrico

&
2

i

ks
164

3-380V
A ohot
i

:

=L St |
|

—E g e |

EMC PCB

|
I
e 3J e

5 7
=+ R
-1t main transformer
-~ » »
¢ 4 14
F ™1 ¢ _|!|H|!|
5 Av..uum e 4 »
N Battlc it

POWER PCB

Ty

DIRVER

POWER TO CONTROL PCB

[DRIVER CONTROL SIGNAL

__H

‘CONTROL SIGNAL

POWER TO HE PCB

—1

outs

7,

ﬂm

CONTROL PCB _M

10Ut

DISPLAY SIGNAL

I TRANSFORER SIGNAL

PANEL

H_ HEF PCB

I

15



MANUAL DEL OPERADOR

SERIE PLA 60 HF CNC

La garantia del equipo corre durante los primeros
6 meses luego de haber efectuado la compra. La
empresa no se responsabiliza por desperfectos
ocasionados por el incorrecto uso del equipo o
falta de mantenimiento apropiado.
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