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jLe damos las gracias por elegir este nuevo equipo de GALAGAR!

Este manual de instrucciones contiene informacion importante sobre el uso y el
mantenimiento de este producto, asi como el empleo seguro del mismo. Consulte las
caracteristicas técnicas del equipo en Caracteristicas técnicas de este manual, y lea el
manual cuidadosamente antes de utilizar el equipo por primera vez. Para su propia seguridad
y la del entorno de trabajo, se debe prestar especial atencion a las instrucciones de
seguridad del manual y utilizar el equipo de acuerdo segun se indica en las instrucciones.
Para obtener mas informacion sobre los productos GALAGAR, pongase en contacto con
GALAGAR, consulte a un distribuidor autorizado de GALAGAR o visite el sitio web de
GALAGAR en www.galagar.com.
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Por su seguridad, lea atentamente este manual antes de instalary
utilizar el equipo de GALAGAR.
Ponga especial atencion a todo el contenido marcado por el simbolo *
iTodas las operaciones deben ser realizadas por personal profesional

debidamente cualificado!
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1. Precauciones de seguridad

1.1. Seguridad general

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Estas normas generales de seguridad se refieren tanto a las maquinas de
soldadura por arco como a las de corte por plasma, a menos que se indique lo contrario.
Es importante que los usuarios de este equipo se protejan a si mismos y a otros de
dafnos o incluso de la muerte.
El equipo so6lo debe utilizarse para el propésito para el que fue diseiado. Usarlo de
cualquier otra manera podria resultar en danos o lesiones y en el incumplimiento de las
normas de seguridad.
El equipo debe ser utilizado por personas debidamente formadas y competentes.
Los usuarios de marcapasos deben consultar a su médico antes de utilizar este equipo.
El EPP y el equipo de seguridad del lugar de trabajo deben ser compatibles para la
aplicacién del trabajo en cuestion.
Realizar una evaluacion de riesgos siempre que haga cualquier actividad de soldadura o
corte.

iEl personal de mantenimiento profesional es el que debe reparar la
maquinal!

El - Utilizar el equipo de proteccién personal adecuado.

f — " ‘ - Prestar atencion a la seguridad de otras personas cercanas a la zona de
'ﬁ trabajo.

- No se debe realizar ningun tipo de mantenimiento con la maquina encendida

Electrocucion -- jPuede causar lesiones graves o incluso la muerte!

:Iﬂ - El equipo debe ser instalado por una persona cualificada y de acuerdo con
@ las normas vigentes en materia de funcionamiento. Es responsabilidad del

usuario asegurarse de que el equipo esté conectado a una fuente de

alimentacion adecuada. Consulte con su proveedor de servicios publicos si es

necesario. No se debe utilizar el equipo con las cubiertas retiradas.

No se deben tocar las partes eléctricas con tension o que estén cargadas

eléctricamente.

- Apagar todo el equipo cuando no esté en uso.
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Humos y gases-- Pueden ser peligrosos para su salud.

a Ubicar el equipo en un lugar bien ventilado y mantener la cabeza alejada de
los humos.
== No inhalar los humos.

= La zona de trabajo debe de estar bien ventilada y debe disponerse de un
sistema de extraccion de humos cercano adecuado.
Si la ventilacidon es escasa, utilice una careta de soldador o un respirador
homologado suministrado con aire.
Lea y comprenda las hojas de datos de seguridad de los materiales (MSDS) y
las instrucciones del fabricante para los metales, consumibles, revestimientos,
limpiadores y desengrasantes.
No trabajar en lugares cercanos a operaciones de desengrase, limpieza o
pulverizacion.
Hay que tener en cuenta que el calor y los arcos eléctricos pueden reaccionar
con los vapores y formar gases altamente toxicos e irritantes.
Arcos eléctricos-- Pueden daiar los ojos y quemar la piel.
Los arcos eléctricos de todos los procesos producen arcos de luz intensos,
visibles e invisibles (ultravioleta e infrarrojos) que pueden quemar los ojos y la
piel.
- Se debe llevar una careta de soldador homologada y dotada de una lente
filtrante de un tono adecuado para protegerse la cara y los ojos cuando trabaje
0 mire.
- Se deben llevar gafas de seguridad aprobadas con protecciones laterales
debajo del casco.
- No es adecuado emplear cascos de soldador rotos o defectuosos.
- Asegurese de que siempre haya pantallas o barreras protectoras adecuadas
para proteger a los demas de los destellos, el resplandor y las chispas del
lugar a soldar.
- Poner avisos pertinentes al realizar soldaduras o al cortar.
- Llevar ropa, guantes y calzado de proteccion adecuados y resistentes a las
llamas.
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Precauciones contra el fuego y la explosién

No provocar incendios por chispas y residuos calientes o metal fundido.

Deben de existir dispositivos de seguridad contra incendios adecuados
cercanos al lugar a soldar/cortar.

Quitar todos los materiales inflamables y combustibles del lugar a soldar/cortar
y de sus alrededores.

No soldar ni cortar recipientes de combustible y lubricante, aunque estén
vacios. Deben limpiarse cuidadosamente antes de poder soldar o cortar.

El material soldado o cortado debe enfriarse antes de tocarlo o ponerlo en
contacto con material combustible o inflamable.

No trabajar en atmdsferas con altas concentraciones de humos combustibles,
gases inflamables y polvo.

Revisar siempre la zona de trabajo media hora después de cortar para
asegurarse de que no se ha iniciado ningun fuego.

Se debe evitar el contacto accidental del electrodo con objetos metalicos. Podria
provocar arcos eléctricos, explosiones, sobrecalentamiento o incendios.

Riesgos ante material caliente -

El proceso de soldadura creara metal caliente, chispas y goteos de metal
fundido, por lo que es muy importante asegurarse de que el operario esta
equipado con un EPP completo y de que siempre hay pantallas o barreras de
proteccion adecuadas para proteger a los demas de los destellos, el
resplandor y las chispas del lugar a soldar. Las superficies calientes crearan
incendios y quemaran cualquier piel expuesta.

Proteger siempre los ojos y el cuerpo. Utilizar la pantalla de soldadura y la
lente de filtro correctas y lleve ropa de proteccion EPP completa.

No se debe tocar ninguna superficie o pieza caliente con las manos desnudas.
Deje siempre que las superficies y piezas calientes se enfrien primero antes de
tocarlas o moverlas.

Si tiene que manipular piezas calientes, asegurese de utilizar herramientas
adecuadas y guantes de soldadura aislados (EPP) para evitar quemaduras en
las manos y los brazos.

Ay

7
=

SR —=——
«w\\

Ruido - El ruido excesivo puede ser perjudicial para el oido.

- Los oidos deben protegerse con protectores de oidos u otros protectores
auditivos.

- Avisar al personal cercano que el ruido puede ser potencialmente peligroso
para la audicion.

7/34

Gala Gar, S.L. c/ Jaime Ferran, 19 (Polig. Cogullada) | Tel.: (+34) 976 47 34 10 - 50014 ZARAGOZA | www.galagar.com



http://www.galagar.com/

EVO CUT 45 PFC dala gar.

WELDING

Riesgos debidos a campos magnéticos
Los campos magnéticos creados por las altas corrientes pueden afectar al
funcionamiento de marcapasos o equipos médicos controlados

:Q s electronicamente.
il ) Los portadores de equipos electronicos vitales deben consultar a su médico

antes de iniciar cualquier operacién de soldadura por arco, corte, ranurado o
soldadura por puntos.

No se acerque a equipos de soldadura con cualquier equipo electrénico
sensible, ya que los campos magnéticos pueden causar dafos.

Mantenga el cable del soplete y el cable de retorno de trabajo lo mas cerca
posible en toda su longitud, esto puede ayudar a minimizar su exposicion a los
campos magnéticos dafinos.

No se deben enrollar los cables alrededor del cuerpo.

Proteccion contra las piezas méviles

Cuando la maquina esté en funcionamiento, manténgase alejado de las piezas
moviles, como motores y ventiladores.

Las piezas moviles, como el ventilador, pueden cortar los dedos y las manos y
enganchar las prendas.

Las protecciones y los revestimientos sélo pueden ser retirados para el
mantenimiento y los controles por personal cualificado después de
desconectar primero el cable de la fuente de alimentacion.

Volver a colocar los revestimientos y protecciones y cerrar todas las puertas al
finalizar la intervencion y antes de poner en marcha el equipo.

Tenga cuidado de no pillarse los dedos al cargar y alimentar el cable durante la
puesta en marcha y el funcionamiento.

Al alimentar el alambre tenga cuidado y evite apuntar hacia otras personas o
hacia su propio cuerpo.

Las cubiertas de la maquina y los dispositivos de proteccion deben funcionar
correctamente.

Solucion de problemas

g Las maquinas han sido revisadas a fondo antes de salir de la fabrica. La
maquina no debe ser manipulada ni alterada. El mantenimiento debe
realizarse con cuidado. jSi algun cable se afloja o se coloca erroneamente,
Ry puede generar peligros potenciales al usuario!

iEl personal de mantenimiento profesional es el que debe reparar la maquina!
La alimentacion debe de estar desconectada antes de trabajar con la maquina.
Antes de quitar los paneles, se debe esperar 5 minutos al desconectar la
alimentacion.

Si después de leer las instrucciones de este manual sigue sin entender del
todo o no puede resolver el problema, debe ponerse en contacto
inmediatamente con el proveedor o con el centro de servicio de GALAGAR
para obtener ayuda profesional.
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1.2. Otras precauciones

jAtencién! Ubicacion
La maquina debe ubicarse en una posicion y entorno adecuados. Se debe
evitar la humedad, el polvo, el vapor, el aceite o los gases corrosivos.
Colocar la maquina en una superficie nivelada y segura y asegurese de
que hay un espacio libre adecuado alrededor de la maquina para
garantizar la circulacion natural del aire.
jAtencién! El asa o la correa de la maquina so6lo son adecuadas para
levantar la maquina manualmente. Si se utiliza un equipo mecanico, como
una grua, para levantar la maquina, asegurese de que la maquina esta
asegurada con un equipo de elevacion adecuado.
jAtencion!
Conexion de entrada
Antes de conectar la maquina, debe asegurarse de que se dispone del
suministro correcto. Los detalles de los requisitos de la maquina se
pueden encontrar en la placa de datos de la maquina o en los
caracteristicas técnicas mostrados en el manual. El equipo debe ser
conectado por una persona competente debidamente cualificada.
Asegurese siempre de que el equipo tiene una conexién a tierra
adecuada.
No se debe conectar el equipo a la red eléctrica con los paneles retirados.
1) Cuando el movimiento del operador esté limitado por el entorno (por ejemplo, el
operador soélo puede doblar las rodillas, descalzarse o tumbarse durante la operacién), el
operador debera practicar un aislamiento adecuado y evitar el contacto directo con las
partes conductoras del equipo.
2) No se debe utilizar la maquina en contenedores cerrados en espacios estrechos en los
gue no se puedan quitar los componentes conductores.
3) No se debe utilizar la maquina en entornos humedos donde el operario sea propenso
al riesgo de descarga eléctrica.
4) No se debe utilizar la maquina bajo la luz del sol o la lluvia, ni debe filtrarse agua o
agua de lluvia en la maquina.
5) No se debe realizar la soldadura con gas protector en un entorno con fuerte flujo de
aire.
6) No se debe soldar o cortar en zonas polvorientas o en entornos con gases quimicos
COIrosivos.
7) La temperatura ambiente debe estar entre -10°C y 40°C durante el funcionamiento y
entre -25°C y 50°C durante el almacenamiento.
8) La soldadura o el corte deben realizarse en un entorno relativamente seco, y la
humedad del aire no debe superar el 90%.
9) La inclinacion de la maquina no debera superar los 10°.
10) La tensién de entrada de la fuente de alimentacién no debe superar el 15% de la
tension nominal de la maquina.
11) Cuidado con las caidas al soldar o cortar en altura.
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2. Descripcion de los simbolos

Am jAtencion! Leer el manual

AN Advertencia de riesgo de descarga eléctrica
E Etiqueta RAEE
A Unidad de corriente "A"
; Indicador de proteccidon contra sobrecalentamiento
@ Indicador de proteccion de sobrecorriente
£l Corte continuo de 2T
'gi@ Corte continuo de 4T

Cortado de malla

Inicio

H syEEs

Retorno

F
\_J

Codificador
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3. Resumen del producto

Se trata de un cortador de plasma de aire con inversor digital que presenta una
tecnologia avanzada con un excelente rendimiento. Proporciona un arco DC estable y
puede cortar acero al carbono, acero de baja aleacion, acero inoxidable y otros
materiales. Ademas, ofrece ajustes para la longitud del soplete de corte y el tiempo de
post-gas. Es una maquina duradera con una amplia gama de aplicaciones.

La estructura eléctrica unica y el disefio del paso de aire en el interior de la maquina
aumentan la disipacién del calor generado por el dispositivo de potencia, mejorando asi
su ciclo de trabajo. El paso de aire exclusivo previene eficazmente el dafio al potenciador
y a los circuitos de control por el polvo arrastrado por el ventilador, mejorando asi en gran
medida la fiabilidad de la maquina.

Sus funciones principales son:

€ Tres modos de corte: Corte continuo de 2T y 4T, y corte de malla.

@ Ajuste sin escalas de la corriente de corte para un ajuste mas preciso de la corriente.
€ Uso del ventilador cuando se necesite: Prolonga la vida del ventilador y reduce la
acumulacion de polvo en el interior de la maquina.

@ Los parametros se guardan automaticamente, y el estado anterior a la parada se

restablece tras el arranque.

@ Funcion de restauracion de los ajustes de fabrica.
€ La maquina puede ser equipada opcionalmente con una interfaz CNC para soportar

equipos CNC.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS GENERALES

Aspecto contructivo

EVO CUT 45 PFC

Cable de alimentacion

3G 2.5 mm2—-2m

Clavija de alimentacion

Sistema transporte Botella

Entrada de aire comprimido

Ubicacién devanadora de hilo

Sistema de arrastre

Sistema conexion Antorcha Plasma

Plasma

Conector masa de soldadura

Tipo Dinse. 1 conectores 10-25 mm?

Sistema seleccion polaridad de arrastre

Ruedas delanteras

Ruedas traseras

Sistema de desplazamiento

Conector control maquina
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ACCESORIOS
Accesorio EVO CUT 45 PFC Hciice
de serie
Filtro Filtro regulador con manémetro incluido Si
Masa de soldadura 1 x 6 mm?- 3 m tipo cocodrilo >200A Si
Pinza de soldadura | e—_— e
Antorcha de soldadura |  e—_— e
Careta de sodadura |}  e_— | e
Ruletas de arraste | e—_— e
Tubo canalizacién de gas de proteccion Texovinil 6x12 mm —2 m No
. Racor hembra conexion rapida + 2 Bridas con i
Accesorios Si

espiga @6 mm
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4. Caracteristicas técnicas

Articulo Unidad Parametros
Modelo / CUT45PFC
Tensién de entrada VAC | AC de 95 a 265V
Frecuencia de entrada Hz 50/60
Corriente de entrada nominal (AC 230V) A 23
Corriente de entrada nominal (AC 115V) A 31
Potencia nominal de entrada (AC 230V) kVA 53
Potencia nominal de entrada (AC 115V) kVA 3,6
Rango de corriente de salida A 20a 45
Tension en vacio Vv 300
Tension nominal de trabajo \ 98
Modo de arranque del arco NHF
Ciclo de trabajo % 25
Factor de potencia 0,99
Tipo de aislamiento H
Tipo de proteccién IP23S
546 x 165,8 x
Tamafo (La. x An. x Al.) mm 341.1
Peso neto Kg 10
Peso total Kg 14,5
Eficiencia de la fuente de alimentacion (con la % 86
maxima corriente de entrada)
Potencia en estado de reposo w 1,7
Caracteristicas CcC
Nivel de contaminacién Grado 3
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5. Instalacion

jAtencién! Todas las conexiones deben realizarse con la fuente de
& alimentacion apagada.
jAtencion! La descarga eléctrica puede causar la muerte; después de un
corte de energia, todavia hay un alto voltaje latente en el equipo, no toque
las partes conducitvas del equipo.
jAtencién! Una tension de entrada incorrecta puede danar el equipo.
jAtencién! Este producto cumple con los requisitos de los equipos de clase
A en cuanto a los requisitos de EMC ni debe conectarse a una red de
suministro eléctrico de bajo voltaje residencial.

5.1. Descripcion de la interfaz externa

(Vista frontal) (Vista trasera)
Interruptor de alimentacion
Linea de alimentacion de entrada
Enchufe rapido (salida positiva)
Adaptador de plasma central (salida negativa)
Conector aéreo CNC (opcional) (salida de tensién de arco, entrada de senal de

isparo de soplete).

NN EE
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5.2. Instalacion de la alimentacion eléctrica

jAtencién! La conexion eléctrica del equipo deberan ser realizada por
personal debidamente cualificado.
jAtencioén! Todas las conexiones deben realizarse con la fuente de
alimentacion apagada.
jAtencién! Una tension incorrecta puede danar el equipo.
1) El valor de la tensién de entrada debe de estar dentro del rango de tensién de entrada
especificado.
2) Asegurese de que el interruptor de alimentacion del cortador esté apagado.
3) Conectar el cable de la linea de alimentacién de entrada al terminal de entrada, o
enchufar el cable de la fuente de alimentacién en la toma correspondiente (si la hay)
asegurando una buena conexion.
4) La fuente de alimentacion debe conectar bien con el cable de tierra. (Como se
muestra en el diagrama, el enchufe europeo tiene un terminal de conexién a tierra, por lo
gue no se requiere una conexion a tierra adicional).

(Diagrama de cableado)

iNOTA!

Si es necesario alargar el cable de entrada, por favor, utilice un cable con mayor
area de seccion transversal para reducir la caida de tensidon; se recomienda una
seccion de 3 x 2,5 mm2 o superior.
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5.3. Conexion del soplete de corte, cable de tierra y manguera de

gas

1) El interruptor de alimentacion de la maquina de corte debe de estar apagado.

2) Inserte el enchufe del cable con la pinza de tierra en la correspondiente enchufe
rapido positivo del panel frontal de la maquina y apriételo en el sentido de las agujas del
reloj.

3) Poner el enchufe central de plasma del soplete de corte en la toma central negativa de
plasma en el panel frontal de la maquina y apretarlo girando en el sentido de las agujas
del reloj.

4) Conectar la entrada del regulador en el panel posterior a la interfaz de salida de la
fuente de aire comprimido, y fijarla firmemente con una abrazadera.

] Aire
comprimido

(Diagrama de cableado)
iNOTA! Si desea utilizar cables secundarios largos (cable del soplete de plasma 'y
cable de tierra), debe asegurarse de que el area de la seccion transversal del cable
se incremente adecuadamente para reducir la caida de tension por la longitud del
cable.
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6. Panel de control

6.1. Descripcion general

a. Inicio: Vuelve a la pagina de inicio
b. Volver: Vuelve al nivel superior

c. Confirmar: Va al siguiente nivel

d. Perilla de ajuste de funciones: Ajusta el parametro o punto focal
e. Pantalla LCD: Muestra la informacion

6.2. Indicacion de parametros y codigos de error

1) Muestra la configuracion actual, el modo de funcionamiento, el tiempo de post-gas y el
aviso de informacion sobre el funcionamiento actual.

Current
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2) Cuando se restablecen los ajustes de fabrica, se muestra una ventana de aviso.

Waiting for factory reset...

m< System Information

Rated Current 454
i}
Software version No. V1.00
LCD version No V1.02
Ver 4
ﬁ Machine Serial No.  117AF034864100611970010

4) Cuando el producto no funciona correctamente, se muestra un cédigo de error.

Cugent

Overheat(E60)

6.3. Perilla de ajuste de parametros

1) Ajuste de parametros: Al ajustar el parametro, se cancelara el punto focal. Girar la
perilla para ajustar el parametro. Al girar en el sentido de las agujas del reloj aumenta el
valor, y en el sentido contrario lo disminuye. A medida que se gira la perilla, el parametro
se ajusta en el area de visualizacion.

Cutting Current -
P
D

Ao

A

2) Ajuste del punto focal: Al ajustar el punto focal, el punto focal se movera. Girar la
perilla para ajustarlo. Girar la perilla en el sentido de las agujas del reloj para desplazar el
punto focal al siguiente elemento, y en el sentido contrario para desplazarlo al elemento
anterior

Cutting Current -

45

E)D.D'U
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6.4. Funcionamiento de los botones

1) Inicio: Tras pulsar Inicio, la pantalla salta a la pagina de inicio.

Continuous Cutting
&

i

ke

AN

4
2) Confirmar: Al pulsar Confirmar, se realizara la operacion de respuesta del punto focal
actual.

3) Volver: Tras pulsar Retorno, la pantalla volvera al menu de nivel superior.

6.5. Seleccion del modo de trabajo

1) Antes de cortar, pulse la el boton “Home” de Inicio para volver a la pagina de inicio;
gire la perilla para seleccionar Corte continuo o Corte de malla; y pulse Confirmar para
seleccionar el modo de corte correspondiente.

Continuous Cutting ( Mesh Cutting
[ P
G L ey
AN 0
4 . 4

6.6. Funcion para comprobar el gas

1) En estado "sin corte", seleccione la funcién para comprobar el gas en la pagina de
corte continuo o corte de malla.

( Gas Check

P
'
A [} F5 |

2) Si se ve la animacion para comprobar el gas, esta indica que la maquina esta en el
modo para comprobar el gas.

< Gas Check

g
Gas check .
i

3) Pulsar de nuevo Gas Check o espere 20 segundos para cerrar la animacioén y salir del
modo Gas Check.
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Gas Check
I 5 A
52 1§

6.7. Configuracion de la corriente de corte

En la pagina de corte continuo o corte de malla, la ventana de visualizacion muestra la
corriente de corte actual. Introducir la corriente ajustada girando la perilla.

Cutting Current
p
- Ao
i)
A

6.8. Ajustes de la funcion 2T/4T

En la pagina de corte continuo, entre en el menu de ajustes de funcion para seleccionar

2T o 4T
_cur [ |

Function Setting Operrate Mode

45

6.9. Configuracion de la longitud del soplete de corte y del tiempo

P
D it v
0

e 15 A

de post-gas

En las paginas Corte continuo o Corte de malla, entre en el menu Ajustes de funcién para

seleccionar 2T 0 4T.
-m @ X [ |

Parameter Setting Length of cutting torch Post-flow time

A

P e P
B 45 D ‘ D ‘
n‘ Gﬁ 2“ ﬂ—

o ft

A

IES
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6.10. Ayuda

En la pagina de Ajustes, entre en el menu de Ayuda para mostrar la informacién actual
de la maquina.

M( System Information -

Help

il Imax 45A
= e
B Soft version 1.%d0
B B
LCD version 1.%d0
m ﬁ SerialNo: 117AF034864100611970010

6.11. Seleccion del idioma

En la pagina de ajustes, entre en el menu de seleccidén de idioma para seleccionar inglés
o chino simplificado.

( Language Selection W
N

6.12. Configuracion de la unidad

( English

m

En la pagina de Ajustes, entrar en el menu del Ajustes del Sistema de Unidades para
seleccionar el sistema de unidad imperial o métrico.

( Selecting Unit ( Imperial Unit
— ! Imperial Unit v
[0
e Metric Unic
A
>

6.13. Configuracion del modo administrador

Tiempo de espera: Ajusta el tiempo de espera de la maquina.

( Sleep Mode Response Time ( Sleep Mode Response Time
\ Sleep Mode Response Time i
[ . ) i
Overvoltage Protection Swich
(3 [
Parameter Reset .
Ver Ver min

P Factory Reset

En la pagina de Ajustes, entre en el menu de Ajustes del modo administrador para
seleccionar el interruptor de proteccion contra sobretension/subtension y el tiempo en
espera, restaurar los parametros de corte o restaurar los ajustes de fabrica.
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Interruptor de proteccién contra sobretensién/subtension: Configuracion para activar o
desactivar la proteccion contra sobretensién/subtension.

Engineer Mode QOvervoltage Protection Switch

\ Sleep Mode Response Time
] ] ) )
Overvoltage Protection Switch
[ [
Parameter Reset
Ver Ver
o o Factory Reset

Parameter Reset Sure
Sleep Mode Response Time
] Are you sure you want to restore the
Overvoltage Protection Swich device to parameter settings?

Waiting for parameter reset ...

[ [
Parameter Reset
Ver Ver
Sure ~ Cancel
@ o Feae - I %

Restablecimiento a ajustes fabrica: Restablece todos los ajustes a los ajustes originales
de fabrica del soldador.

Factory Reset Sure
Sleep Mode Response Time @ \
[} Are you sure you want ta restore the
Overvoltage Protection Swich device to factory settings?
DW Waiting for factory reset...

Parameter Reset

Ver
Sure [V Cancel
- - I -~

’

6.14. Manual del usuario

En la pagina de Inicio, entrar en el Manual del usuario para seleccionar Funcionamiento,
Componentes o Mantenimiento.
Funcionamiento: Aprendijaze del funcionamiento de la maquina.

( Operation Panel Operation

S RN O %

Components Cutting Torch

Categories  Number ‘Specification(s)

Mantenimiento: Aprende sobre el mantenimiento de la maquina.
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< Maintenance Troubleshooting

> s o

6.15. Indicacién de proteccion

Overheat(E60)

Si la pagina muestra A indica que la maquina de corte ha entrado en estado
protegido y ha detenido la salida.
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7. Operacioén de la funcion de corte

7.1. Operacion de corte

7.1.1 Activacion del interruptor de encendido

El interruptor de encendido se encuentra en el panel posterior de la maquina; coléquelo
en la posicion "ON"; entonces el indicador del panel se iluminara, el ventilador
comenzara a girar y la maquina empezara a funcionar normalmente.

iNOTA! Algunos modelos estan equipados con la funcién de ventilador inteligente.
Cuando la fuente de alimentacion se enciende durante un tiempo antes de soldar o
cortar, el ventilador dejara de funcionar automaticamente. Se pondra en marcha
automaticamente cuando comience la soldadura o el corte.

7.1.2 Seleccionar el modo de corte adecuado segun sea necesario: Corte continuo de 2T,
corte continuo de 4T o corte de malla.

7.1.3 Seleccione la corriente de corte adecuada segun el grosor de la placa cortada y gire
el codificador para ajustar el parametro de corriente.

Grosor del corte (mm) 0.1 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Acero dulce 8 15 | ———04

Acero galvanizado 8 15 | T—04

Acero inoxidable 8 1.5 R"““"-—-—___QA\_

Aluminio *8"“““‘*--—\15;

Laton H”"‘“"—-——_Q‘LS_

Cobre roio a5

jAVISO! El operario debera ajustar las funciones que cumplan los requisitos de
corte. Si las selecciones son incorrectas, pueden producirse problemas como un
arco inestable, un corte incompleto, mas escoria, una superficie de corte rugosay
un gran consumo de consumibles, etc.
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7.1.4 Iniciar el corte

Corte continuo de 2T: Cuando el arco principal se extingue por falta de material base
durante el proceso de corte, la maquina de corte apaga automaticamente la salida. En
este momento, el operador debe soltar el gatillo del soplete y presionarlo de nuevo para
restablecer el arco piloto y continuar el corte.

Corte continuo de 4T: Cuando el arco principal se extingue por falta de material base
durante el proceso de corte, la maquina de corte cambia automaticamente a arco piloto.
En este momento, el operario puede restablecer el arco piloto y continuar cortando sin
soltar el gatillo del soplete.

Corte de malla: Cuando el arco principal se extingue debido a la falta de una pieza, la
maquina establece automaticamente el arco piloto durante un tiempo determinado.
Cuando el arco piloto entra en contacto con la pieza y enciende el arco principal, el corte
puede continuar. La maquina esta automaticamente en modo 2T cuando esta en modo
de corte de malla.

7.1.5 Apagar la fuente de alimentacion después del corte.

El interruptor de encendido se encuentra en el panel posterior de la maquina y lo coloca
en la posicion "off". Después de un tiempo en espera, el indicador del panel se apagara y
la cortadora dejara de funcionar.
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8. Mantenimiento

jAtencién!

La siguiente operacién requiere conocimientos profesionales suficientes
sobre aspectos eléctricos y amplios conocimientos de seguridad. El cable
de entrada de la maquina debe de estar desconectado del suministro
eléctrico. Espere 5 minutos antes de quitar las cubiertas de la maquina.

A tener muy en cuenta: Lo siguiente sélo debe ser realizado por un técnico
eléctrico autorizado.

8.1. Mantenimiento de la fuente de alimentacion

Para garantizar un funcionamiento eficaz y seguro de la maquina, ésta debe ser
mantenida regularmente. Los operadores deben conocer los métodos y medios de
mantenimiento del funcionamiento de la maquina. Esta guia debe permitir a los clientes
llevar a cabo un examen sencillo y salvaguardar por si mismo, tratar de reducir la tasa de
fallos y los tiempos de reparacién de la maquina, a fin de alargar la vida util de las
maquinas.

Periodo Posicion de mantenimiento

Examen diario Comprobar el estado de la maquina, los cables de alimentacion, los
cables de soldadura o de corte y las conexiones.

Comprobar si hay algun LED de advertencia y el funcionamiento de la
maquina.

Examen mensual Desconecte la maquina de la red eléctrica y espere al menos 5
minutos antes de quitar la cubierta. Comprobar las conexiones
internas y apretarlas si es necesario. Limpie el interior de la maquina
con un cepillo suave y un aspirador. Tenga cuidado de no quitar
ningun cable ni causar dafios a los componentes. Las rejillas de
ventilacion debe estar despejadas. Sustituir cuidadosamente las
cubiertas y probar la unidad.

Esta tarea debe ser realizada por una persona competente y
debidamente cualificada.

Examen anual Realizar una revisién anual que incluya una comprobacion de
seguridad de acuerdo con la norma del fabricante (EN 60974-1).
Esta tarea debe ser realizada por una persona competente y
debidamente cualificada.
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9. Solucién de problemas

jAtencién! Las maquinas han sido revisadas a fondo antes de salir de la
fabrica. La maquina no debe ser manipulada ni alterada. El mantenimiento
debe realizarse con cuidado. jSi algun cable se afloja o se coloca
erroneamente, puede generar peligros potenciales al usuario! jEl personal
de mantenimiento profesional es el que debe reparar la maquina!

La alimentacion debe de estar desconectada antes de trabajar con la
maquina. Antes de quitar los paneles, se debe esperar 5 minutos al
desconectar la alimentacion.

9.1. Analisis y solucion de averias comunes

Los sintomas que se indican aqui pueden estar relacionados con los
accesorios, el gas, los factores ambientales y la fuente de alimentacion
que se utilice. Intente mejorar el entorno y evitar estas situaciones.

Sintoma Razones Solucion de problemas

- La maquina de corte esta - Desactive la funcion para
utilizando la funcion para comprobar el gas o espere 20

No aparece el comprobar el gas. segundos para salir

arco piloto - El circuito de disparo del soplete |automaticamente

después de esta desconectado. - Comprobar el circuito de disparo

pulsar el gatillo |- No hay aire comprimido del soplete

del soplete. conectado - Reconectar el aire comprimido
- El circuito de arco piloto esta - Sustituir o reparar la placa
dafiado principal

-Sustituir con consumibles nuevos
-Ajustar la presion del aire
comprimido a 0,35-0,55 MPa a
través del regulador del panel
posterior

‘Drenar manualmente el agua en la

-‘Los consumibles estan muy
desgastados

- La presion del aire comprimido de
El arco piloto es |entrada es demasiado alta

discontinuo o - El aire comprimido de entrada .
. . . copa del filtro del regulador en el
Se extingue tiene demasiada humedad e
. panel trasero, o reemplazar la
impurezas

valvula

‘No pulse el soplete para mantener
el arco piloto durante mucho tiempo
sin cortar.

-El tiempo del arco piloto es
superiora 2 s
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-El arco piloto no
puede ser
transferido a la
pieza a soldar

-El circuito de corte esta bloqueado
‘-Demasiada distancia entre la
punta del soplete de corte y la
pieza a cortar.

‘Comprobar si la abrazadera de
tierra esta danada y limpiar la parte
que entra en contacto con la pieza
a soldar, y asegurar un buen
contacto de metal con metal
‘Asegurese de que la distancia
entre la punta del soplete de corte y

la pieza a cortar seade 3 a 5 mm.

corte

Mala calidad de

-La corriente y la velocidad de
pieza a cortar
demasiado baja o alta

-‘Los consumibles estan muy
desgastados

corte no se ajustan al grosor de la

-La presion del aire de corte es

-Elija la operacion estandar de
corte correcta - consulte la seccién
7.1.3 "Lista de control del
procedimiento de corte"

-El rango de presién de aire debe
quedar entre 0,35y 0,55 MPa
-Sustituir con consumibles nuevos

9.2. Advertencias y soluciones

Cadigo
. Causa .
de Categoria . Contramedida
posible
error
Salga Reiniciar la maquina. Si la alarma de
. continuamente | proteccion de sobrecorriente sigue
Eqo | Froteccion contra | la corrllgn(tje de | activa, pongase en contacto con el
sobrecorriente capacida departamento de postventa.
maxima de la
maquina
Apagar y volver a encender. Si la
alarma no puede ser eliminada y la
. tension de la red eléctrica sigue
La tension de . . .
la red de siendo demasiado baja, compruebe la
Proteccion contra la alimenacion dada por la red eléctrica y
E31 . entrada es
subtension . espere a que la red sea normal antes
demasiado ) .,
baia de cortar. Si la tension de red es
J normal y la alarma persiste, pongase
en contacto con personal de
mantenimiento profesional.
Apagar y volver a encender. Si no se
puede eliminar la alarma y la tensién
La tension de | de la red sigue siendo demasiado alta,
. la red de compruebe la tensién de la red
Proteccion contra o
E32 . entrada es eléctrica y espere a que la red sea
sobretension . . .,
demasiado normal antes de cortar. Si la tension
alta de red es normal y la alarma persiste,
pongase en contacto con personal de
mantenimiento profesional.
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La No apague la maquina. Espere un

temperatura | rato y continde cortando después de

del diodo o

, - que el indicador se apague.

E60 | Sobrecalentamiento | rectificador de

salida es

demasiado

alta

La No apague la maquina. Espere un

temperatura rato y continle cortando después de
E61 | Sobrecalentamiento | 36! ICBT del | que el indicador se apague.

inversor es

demasiado

alta

La No apague la maquina. Espere un

temperatura rato y continue cortando después de
E62 | Sobrecalentamiento del IGBT del que el indicador se apague.

PFC es

demasiado

alta

iNOTA! Tras aplicar las contramedidas anteriores, la alarma aun persiste o reaparece
después de la elevacion. Pongase en contacto con personal de mantenimiento

profesional.
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10. Embalaje, transporte, almacenamiento y

eliminacion de residuos

10.1. Requisitos de transporte

En el proceso de manipulacién del equipo, éste debe manipularse con cuidado ni debe
dejarse caer ni recibir impactos fuertes. Se debe evitar la humedad y la lluvia durante el
transporte.

10.2. Condiciones de almacenamiento

Temperatura de almacenamiento:-25 °C ~ + 50 °C

Humedad de almacenamiento: Humedad relativa < 90%.

Periodo de almacenamiento: 12 meses

Sitio de almacenamiento: Interior sin gas corrosivo y con circulacion de aire.

10.3. Eliminacion de residuos

Eliminacion

El equipo esta fabricado con materiales que no contienen materiales toxicos o venenosos
peligrosos para el operador.

Cuando el equipo sea desechado, debera ser desmontado separando los componentes
segun el tipo de materiales.

No eliminar el equipo con los residuos normales. La Directiva Europea 2002/96/CE sobre
Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos establece que los aparatos eléctricos que
han llegado al final de su vida util deben recogerse por separado y devolverse a una
instalacion de reciclaje compatible con el medio ambiente.

Para cumplir con la normativa sobre RAEE en su pais, debe ponerse en contacto con su
proveedor.

Declaracion de conformidad con RoHS

Confirmamos por la presente que el producto arriba mencionado no contiene ninguna de
las sustancias restringidas enumeradas en la Directiva 2011/65/CE de la UE en
concentraciones superiores a los limites especificados en la misma.

Declaraciéon de exencién de responsabilidad: Dicha confirmacion se hace segun

nuestro leal saber y entender. Nada de lo aqui expuesto representa y/o puede ser
interpretado como garantia en el sentido de la ley de garantia aplicable.
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Apéndice 1

Funcion opcional

Placa de encendido

Tarjeta de la pantalla

Soporte
Sensor de
||||||| Presion g e s
r b
1 I
1 o = = [ 3
Optional function
! HF board ! Display board
¢ S t
! [remure = CN3 N2 Nl ” N1 S uppor
; sensor (LD B0 |
1 I
] 1
! Pxtenalere | Tarjeta de la pantalla
1 ignition coil |
: (L3 DIEX (L)L i
S i CNS CN16G CN4  CN1O | CN14
BB || e i i i T SR e Displayboard
b -
25 oLrid () scr
OE 24
T Toma de tierra—=) SC& sc8 )
=
o Adaptador central de plasma
= [ p! p!
Ground wire : Adaptador central de &t
QMOuonm SRS —S aln co _ m % Plasma central adapter
st plasma 35
&
i CNE w
Ventilador Sk J
Ny
b reg
1 E) TR 8-Pin aviation plug
I o8 Conector de 9 pines aereo
SOL m N3 .
y BARL BAR] BARD N1 CN12 CN13 s 500 %, =4 Quick socket
OO0 (L) 2D (LD o
Enchufe rapido
- - - instantaneo
%) %) PFC-R IGBT-R FRD-R
Chassis Chassis Chassis Chassis
Chasis Chasis  Chasis Chasis
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Apéndice 2: Plano de despiec
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Apéndice 3: Lista de recambios

N/S | Cddigo del Nombre Cant. | N/S | Cddigo del Nombre Cant.
material material
1 23 Cubierta lateral
51001788 Asa 1 51001965 1
derecha
2 . . 24 Interruptor
51001964 Cubierta superior 1 51000471 1
basculante
3 51001677 Soporte trasero 1 25 10083802 Anillo 1
4 51001808 Panel trasero 1 26 51000336 Ventilador 1
5 ) 27 Placa de encendido
51001972 Montaje del regulador 1 51000501 , 1
de alta frecuencia
6 51001790 Regulador de cierre 1 28 51001680 Soporte frontal 1
7 51001678 Caja del regulador 1 29 51001672 Montaje izquierdo 1
8 30 Cubierta del panel
10080422 Regulador 1 - 1
frontal
9 Placa de montaje 31 .
51001956 1 51000601 Arco piloto IGBT 1
trasera
10 51001681 | Conjunto del ventilador | 1 32 51000072 FRD 4
1" Cubierta lateral 32 Inductor con filtro
51001967 o 1 10006545 2
izquierda CEM
12 51001795 Persiana 1 34 51000602 Inversor IGBT 4
13 51000510 Vélvula de gas 1 35 51000455 Inductor PFC 1
14 Montaje de la valvula 36 Condensador
51001674 1 10078333 . 2
de gas electrolitico
15 51001963 Chasis 1 37 51001800 Escudo de viento 1
16 38 |10037345+5| Puente rectificador +
10084103 Panel frontal 1 o 1
1000332 disipador de calor
17 Adaptador central de 39
51000513 1 51000601 PFC IGBT 2
plasma
18 Conector de 9 pines 40 ,
10041400 . 1 10064645 Diodo PFC 2
aéreo
19 Enchufe rapido 41 )
10004635 ) . 1 51000705 Termistor 3
instantaneo
20 Placa de hierro del 42 Bobina de encendido
51000779 1 10077123 1
tablero de la pantalla de arco
21 ) 43 Transformador
51001899 Chasis 1 10084177 o 1
principal
22 51001679 Montaje derecho 1
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