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1. INTRODUCCION

Estimado usuarios:

Este manual de instrucciones le ayudara a utilizar en forma correcta la maquina inverter
Cortadora de Plasma ( INCUT - 70 , INCUT - 100), tanto en la operacién como en su
instalacion y mantencién asegurando de esta forma su funcionamiento en el maximo
estandar de acuerdo a sus especificaciones de fabrica.

La informacién detallada en este manual estd destinada para su lectura y ayudar a
minimizar los problemas de funcionamiento de manera que el producto pueda funcionar
tan bien como se espera.

La empresa se reserva la modificacion de las especificaciones y el poder de interpretacion,
si este manual discrepa con el fisico, en especie prevalecer; Su contenido estara sujeto a la
lista de embalaje. Este manual es ilustrativo y hace referencia a la maquina de corte por
plasma (INCUT - 70, INCUT - 100).Las cuales pueden ser mejoradas sin previo aviso.

Antes de usar el equipo, solicitamos lea el manual cuidadosamente.

ATENCION!

Se sugiere que el mantenimiento y la reparaciéon de estos equipos sean solo realizados por
los servicios técnicos de Lusqtoff Argentina Sa, o la red de servicios técnicos oficiales de
todo el pais. Leer muy atentamente este manual antes de operar o mantener la maquina
INVERTER DE CORTE POR PLASMA.

2. :QUE ES UN CORTA PLASMA?

El plasma es un gas que se ha calentado a gran temperatura y conduce la electricidad. La
energia necesaria para producir el corte se genera mediante un arco eléctrico entre un
electrodo y el metal base en dicho gas altamente ionizado. Este arco es estrangulado en la
boquilla dando lugar al calor y efecto de “soplo” necesario para desalojar el metal fundido.

El arco es estrangulado en una Unica boquilla con el empleo de un Unico gas de corte sin
emplear gas de proteccidon. Generalmente, el gas de corte se anade tangencialmente
rodeando al electrodo. El giro de los gases origina que la parte mas fria (también mas
pesada) se mueva radialmente hacia la parte exterior formando una capa protectora en la
parte interior de la boquilla. Esto ayuda a una mayor duracidon de ésta.

Las cortadoras de Plasma inverter serie INCUT, fueron disefiadas con tecnologia IGBTs
(Insulated Gate Bipolar Tube) como componentes principales de sus sistemas electrénicos,
los que han sido especialmente desarrollados para controlar y mantener estable el arco
eléctrico al momento de cortar. Esto permite la rapida recuperacion del diodo como uno de
sus principales componentes de control y transferencia asistida especialmente
desarrollado con el circuito de control.
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3. OPERACION: USOS Y CARACTERISTICAS

Introduccién a la tecnologia basica

- Se adoptaron a los dispositivos interruptores semiconductores avanzados llamado IGBT
como el principal dispositivo de alimentacion. El uso de la avanzada tecnologia de control
de inversor y de disefio tiene un alto de nivel de confiabilidad.

- Usando la frecuencia del inversor de 40 KHZ, reduce perceptiblemente el transformador
principal, mejora la eficacia de la maquina de corte y del factor de energia, por lo que el
efecto de ahorro de energia es muy significativo. De esta forma se elimina casi por
completo la contaminacién acustica.

- El corte de plasma Serie de INCUT, contiene IGBT avanzado y rectificadores de
recuperacion rdpida que son utilizados como controles. Los circuitos de control
desarrollados especialmente y el esquema de control estdn disefiados para ajustar
uniformemente los circuitos, de esta forma se protegen el equipo de corte, haciéndola
mas segura y confiable.

Beneficios:

En LUSQTOFF ARGENTINA, contamos con una gran variedad de maquinas de Cortadoras
de Plasma, cada una de ellas destinada a satisfacer todo tipo de usuarios, desde el
hobbista que realiza trabajos esporadicos hasta el profesional que trabaja todo el dia
durante una jornada laboral.

Nuestras Cortadoras de Plasma poseen un alto rango de trabajo, que permite darles un
uso continuo mayor.

La tecnologia inverter aplicada a nuestras maquinas de corte de plasma nos da la
posibilidad de reducir el consumo eléctrico a un tercio con respecto a los que es el sistema
tradicional, esto permite que el sistema eléctrico no tenga colapsos y se sobrecaliente,
cuidando las instalaciones y los artefactos del lugar donde son utilizadas en bajasy altas
tensiones. El arco de corte es tan perfecto con nuestras maquinas que al ver la terminacion
de las mismas es donde se nota la calidad y es donde el profesional apuesta por
LUSQTOFF.

Por ello notamos:
Elevados ciclos de trabajo.

- Bajo costo de utilizacion, portatil, mas compacta, disefio superior.

- Excelentes propiedades en estabilidad de arco. (Excelente fusién de los metales)

- Proteccion frente a sobrecalentamiento y sobrevoltaje. (Alta o baja de tension)

- Funcion de display digital y regulacion por potenciémetro. (Para una regulacion fina)
«Funciéon de 2y 4 tiempos.

- Regulacion de post-gas.

- Ventilacion forzada. ( Culler de ventilacion)

-Trampa de agua. (Para la limpieza de las impurezas de los gases)

- Manilla que facilita su transporte. (Cinta de trabajo en altura)
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- Conexion rapida y comoda. (Facilidad para un trabajo rapido, sencillo y estable).

4. PROPIEDADES

e
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(1) tubo digital

Las pantallas de tubos digitales pueden establecer la corriente de corte y el tiempo de pre-gas y
post-gas y mostrar el cédigo de falla (E.XX) cuando la fuente de alimentacién es anormal. El significado
del cddigo de falla se muestra en la tabla de cédigos de falla.

(2) Indicador LED

El indicador anterior significa que la fuente de alimentacién esta encendida.

El siguiente indicador se iluminara cuando la fuente de alimentacién sea anormal.

(3) Perilla de codificacion

La perilla de codificacién se usa para configurar la corriente de corte y el tiempo de retardo. La perilla de
codificacién en el sentido de las agujas del reloj selecciona el valor de configuracion para aumentar, la
rotacion en sentido antihorario para disminuir el valor de configuracion, cuando se gira rapidamente, el
valor de configuracién cambia rapidamente. Al girar lentamente, el valor de ajuste cambia en 1.

(4) Material de placa / material de red

Este ajuste corresponde a diferentes piezas de trabajo de procesamiento. Si al cortar la pieza de trabajo
de red se seleccion6 el modo de material de red, cambiara automaticamente al modo de arco de baja
corriente a medida que la pistola de corte corta el espacio de la pieza de trabajo y espera el siguiente
encendido del arco. Si al cortar la pieza de trabajo de la placa se selecciond el modo de material de la
placa, la salida se apagara cuando la pistola de corte corte el espacio de la pieza de trabajo.

(5) Autoblocante / no autoblocante

En el modo de autobloqueo, cuando la antorcha de corte n se energiza con la pieza de trabajo, el estado
de salida se bloqueara. En este momento, se puede soltar el interruptor de la pistola y la salida se apaga-
ra cuando se vuelva a cerrar el interruptor de la pistola.

(6) Inspeccién de corte / gas

Cuando se presiona el botén de verificacion de gas, el indicador de verificacion de gas se enciende, la
vélvula solenoide en el voltaje de corte es succionada y el gas fluird. Después de presionar el boton de
verificacion de gas durante 5 segundos, saldra automaticamente del modo de verificacion de gas.
Después de conectar la pistola de corte y encenderla, primero debe realizar una verificacion de gas para
verificar si el gas es normal. Si no fluye gas a través de la pistola de corte, la pistola de corte se dafnara.
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(7) Corriente de corte / Pre Gas / Post Gas

El sistema pasa por defecto al modo de ajuste de corriente de corte. Presione el boton una vez para
cambiar al modo de configuracién de demora de aire frontal y presiénelo nuevamente para cambiar al
modo de configuracién de demora de aire trasero. Después de cambiar al modo de configuracion
designado, gire la perilla de codificacion para cambiar el valor de configuracion correspondiente. Si ni el
botdn ni la perilla de codificacion se activan en 3 segundos, el sistema cambia al modo de ajuste de
corriente de corte predeterminado.

(8) Salida de interfaz gas-eléctrica

Esta interfaz coincide con la pistola de corte por plasma de M16. Aqui hay una salida de alta frecuencia
y alto voltaje, por lo que debe protegerse para evitar descargas eléctricas.

(9) Terminal de arco piloto

Este terminal esta conectado al arco piloto de la pistola de corte por plasma. El terminal es un perno de
©8. Aqui también hay una salida de alta frecuencia y alto voltaje, por lo que debe estar protegido contra
descargas eléctricas.

(10) Toma de aviacion del interruptor de pistola

Aqui hay una toma de aviaciéon de dos nucleos, conectada a la linea de control del interruptor de la
pistola de la pistola de corte por plasma.

(11) Salida positiva

Esta interfaz conecta la pieza de trabajo a través del cable de tierra.

(12) Caja de conexiones

(13) Interfaz CNC (valor de conmutacién)

Esta interfaz es la sefial de éxito de inicio del arco de la interfaz CNC y la interfaz de control del interrup-
tor de pistola

1,2 es la sefal de inicio de arco exitosa (rojo). Cuando la corriente se transmite a la pieza de trabajo a
través de la pistola de corte, el relé se cierra, por lo que aqui esta la salida del interruptor.

3y 4 son sefales de interruptor de pistola (azul) y su funcion es equivalente a la interfaz del panel frontal
(10).

(14) Interfaz NC (retroalimentacién de voltaje de arco)

Esta interfaz es la sefial de retroalimentacién de voltaje de arco de la interfaz de control numérico, 1 es
positivo (rojo), 2 es negativo (negro), la sefial de retroalimentacion de voltaje de arco se emite después
de ser filtrada por la placa de interfaz de control numérico y la relacion de transformacién de voltaje es
1. 1.

(15) Interruptor de aire

La funcion principal de este interruptor es cortar automaticamente la energia cuando la fuente de poder
de soldadura esta sobrecargada o no protege la seguridad personal de los usuarios y partes importantes
de la fuente de poder de soldadura. En circunstancias normales, este interruptor se mueve a la posicion
de encendido. El interruptor de encendido en el tablero de distribucién (gabinete) debe usarse tanto
como sea posible para iniciar y detener la fuente de poder de soldadura. No utilice este interruptor como
interruptor de encendido.

(16) Ventilador

Enfrie los componentes calefactores de la maquina.

(17) Soporte de la valvula de alivio de presién del aire del filtro

(18) Entrada de aire comprimido

Se requiere aire comprimido para filtrar el agua antes de ingresar a la maquina cortadora, ya sea que
queme la fuente de alimentacion de corte o cause un accidente de seguridad.

(19) Marca de puesta a tierra

Para garantizar la seguridad personal y el uso normal de la fuente de poder de soldadura, asegurese de
conectar a tierra de manera confiable el cable de tierra en el cable de entrada.

— —

Inversor de alta Transformador de

3~380V/50Hz Rectificacién Filtro de
/ I trifésica — frecuencia — altafrecuencia [ rectificacion

Circuito decontrol
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Grosor del metal Tamafio minimo Velocidad® aproximada

recomaendado del sistema para cortar
18 ga. 12A 35-100 IPM
187 12A 10-20 IPM
1/4" 25 A 15-20 IPM
3/8" 40 A 25-35I1PM
1/2" 55 A 25-40 IPM
3/4" BO A 10-25 IPM
i bl 100 A 10-=15 IPM

“Los rangos que s musstran s& basan &n o aportado por varos fabncantes. Las velocidades se basan en el conte
de acero al carbono. Las velocidades reales de corle varian segin of deeflo de antorcha y fuente de energia.

Amperaje Ciclo de trabajo Espesor a cortar Velocidad de corte
30amp 100% (trabajo continuo) imm 35mm/segundo
30amp 100% (trabajo continuo) 3.2mm 4mm/segundo
30amp 100% (trabajo continuo) 6.4mm 1.7mm/segundo
40amp 80% (8 minutos de corte, 2 minutos descanso) 3.2mm 14.3mm/segundo
40amp 80% (8 minutos de corte, 2 minutos descanso) 6.4mm 3.6mm/segundo
40amp 80% (8 minutos de corte, 2 minutos descanso) 9.5mm 1.5mm/segundo
50amp 60% (6 minutos de corte, 4 minutos descanso) 6.4mm 5.6mm/segundo
S0amp 60% (6 minutes de corte, 4 minutos descanso) 9.5mm 2.1mm/segundo
S50amp 60% (6 minutos de corte, 4 minutos descanso) 12mm 1.5mm/segundo

5. ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tipo: trifasica

Tension: 380V - 50 Hz

Corriente de entrada: 17.5A

Capacidad de entrada nominal: 13,2 KVA
Arranque de corriente de corte: 30-80A
Corte en limpio de 1"y hasta 2" (35 mm) en sucio
Ciclo de trabajo: 80 A - 60% (112 V)

2 tiempos y 4 tiempos

Torcha Black wolf A81 profesional

Posee arco piloto

Peso:23Kg

Antorchas

Todas las antorcha de plasma contiene los mismos elementos basicos que incluyen:
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- Un electrodo para que lleve la carga negativa de la fuente de energia.
- Un distribuidor de gas, o difusor, para que haga girar el gas plasma en voragine estable.
- Una boquilla para estrechar y enfocar el chorro de plasma.

Las cortadoras de plasma Serie (INCUT-70 e INCUT-100) cuentan con un circuito de
encendido de alta frecuencia (HF) integrado a la fuente de energia. Este sistema usa un
transformador de alto voltaje, condensadores y montaje para brecha de chispa para
generar una chispa de alto voltaje en la antorcha. La chispa ioniza el gas plasma,
capacitando a la corriente para fluir por la brecha de aire entre boquilla y electrodo (El arco
resultante se denomina arco piloto). Los sistemas de inicio de alta frecuencia son simples,
relativamente fiables y no requieren piezas que se muevan en la antorcha. No obstante, si
necesitan mantenimiento periédico para que los inicios sean faciles. Un problema
potencial es que la alta frecuencia va a radiar del sistema, creando ruido eléctrico que
puede interferir con un equipo electrénico sensible que esté cercano.

Arco piloto

Los equipos de corte de plasma Serie INCUT (INCUT-70 e INCUT-100) cuentan con el
sistema de inicio de arco piloto.

Cuando la antorcha dispara, una chispa de alto voltaje, en combinacién con una cantidad
limitada de CC (Corriente continua) , produciendo el arco piloto en la antorcha. Este arco
piloto es proyectado desde el extremo de la antorcha en un arco estable de color blanco y
azul de aproximadamente %2 a1 pulgada de longitud. El arco piloto forma una ruta eléctrica
desde el catodo (el electrodo en la antorcha) hasta el anodo (el material siendo cortado). Si
la antorcha esta dentro de la distancia de transferencia, el arco se transfiere al metal y
comienza a perforar. Cada antorcha tiene una distancia maxima de transferencia que
también es su altura de perforacion maxima. Si la antorcha estd mas arriba de dicha
distancia el piloto se forma en el aire; si estd mas abajo, se transfiere y comienza a perforar.

Antorcha Serie Trafimet

Los Cortes de plasma Serie (INCUT 70 Y 100) cuenta con torchas “ERGOCUT” de la serie de
antorchas de corte por plasma de TRAFIMET.

Poseen "interruptor de seguridad", el cual es un sistema de proteccién cuando el
quemador se pone en funcionamiento inmediatamente presionando el botén.

Black Wolf P80 "‘ﬂ.- | ?—E BT 8 8
Ve |
El'] -
e a.:—
X v ™
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Trafimet Ergocut A81 antorcha de corte por plasma de aire de 6 metros con adaptador
central, esta antorcha es de inicio HF para maquinas de hasta 80 amper.

Junto a la torcha se incorpora adjunta un caudalimetro para la correcta regulacion de la
presiéon de los gases. (La misma se utiliza de forma correcta, colocando al maximo la
regulacion del post-gas del equipo. Se debe iniciar el arco piloto por medio del gatillo y
luego soltarlo, dejando que el post-gas siga fluyendo, al momento de que el arco piloto
deje de funcionar se debe colocar el caudalimetro de regulacion sobre la tobera de salida
del gas de la torcha permitiendo que la bolilla de acero llegue al nivel de la marca
recomendada).

(IMAGEN Y ESPECIFICACIONES TECNICAS PARA LA INCUT 70)

ERGOCUT A 101 EE e
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Trafimet Ergocut Al01 antorcha de corte por plasma de aire de 6 metros con adaptador
central, esta antorcha es de inicio HF para maquinas de hasta 100 amperios

Junto a la torcha se incorpora adjunta un caudalimetro para la correcta regulacion de la
presiéon de los gases. (La misma se utiliza de forma correcta, colocando al maximo la
regulaciéon del post-gas del equipo. Se debe iniciar el arco piloto por medio del gatillo y
luego soltarlo, dejando que el post-gas siga fluyendo, al momento de que el arco piloto
deje de funcionar se debe colocar el caudalimetro de regulacion sobre la tobera de salida
del gas de la torcha permitiendo que la bolilla de acero llegue al nivel de la marca
recomendada).

(IMAGEN Y ESPECIFICACIONES TECNICAS PARA LA INCUT 100)

Caudal, presién y potencia de los compresores de aire para un equipo de corte de
plasma.

Caudal

Los litros o metros cubicos por minuto son la medida relacionada a la salida de aire del
compresor. En pocas palabras, sirven para medir el caudal de aire entregado.

:Cémo se logra dimensionar el compresor de aire correcto para alimentar una instalacién?
Lo recomendado es tomar como valor de referencia la suma de los valores de aire
consumidos por las maquinas o herramientas utilizadas en simultaneo.

Por otra parte, se recomienda calcular siempre entre un 25% y un 40% mas del caudal
estimado, para obtener dos importantes beneficios:

- Evitar la sobrecarga del compresor y el consecuente desgaste prematuro del equipo;
- Por otro lado, lograr compensar las posibles pérdidas de aire de la linea.

Presién
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La presién es la medida de resistencia al caudal de aire generado por el compresor. Esta
unidad se mide en PSI (libras por pulgada al cuadrado) y es el resultado de la presién
resultante de 1 libra de fuerza dirigida hacia una superficie de 1 pulgada al cuadrado.

En la industria, la mayoria de actuadores neumaticos requieren presiones de entre 116 y 145
PSI (8 y 10 bar). No obstante, existen compresores que permiten presiones de hasta 190 PSI
(13 bar) para aplicaciones especificas.

Potencia

A los efectos de dimensionar el o los compresores de aire a incorporar, la potencia es un
dato que surgira siempre como resultado del caudal de aire necesario para alimentar las
maqguinas o herramientas neumaticas. Por ejemplo, si un cliente requiere alimentar un
conjunto de llaves de impacto que consuman 900 litros por minuto a una presiéon
constante de 145 PSI (10 bar), requerira un compresor de aire de 10 HP.

ﬂh?o:::fi‘::m] [mc,?:ﬂo} Presion (Psi) | Potencia (HP) Compresor recomendado
350-550 0,35-0,55 145 3ah A pistén
551-700 0,7 145 75 A pistén
701-960 0,96 145 10 A tornillo
961-1300 1,3 145 15 A tornillo

1301-7500 7.5 145 75 A tornillo

Lusqtoff recomienda linea de compresores BICILINDRICO DE ALTA RECUPERACION CON
UN CAUDAL MINIMO DE 440 L/Min - para el INCUT 70 un compresor de 150 litros.

( La presiéon requerida para la maquina de corte de plasma serd de entre: 2 Bar = 30 Psi de
presiéon y 6.3 Bar = 90 Psi de presién, dependiendo siempre del tipo de gas elegido para el
corte segun el material y el espesor.)

( LA ESPECIFICACIONES TECNICAS DE COMPRESOR PARA LA INCUT 70)

Lusqtoff recomienda linea de compresores BICILINDRICO DE ALTA RECUPERACION CON
UN CAUDAL MINIMO DE 700 L/Min - para el INCUT 100 un compresor de 200 litros.

( La presion requerida para la maquina de corte de plasma sera de entre: 2 Bar = 30 Psi de
presiéon y 6.3 Bar = 90 Psi de presién, dependiendo siempre del tipo de gas elegido para el
corte segun el material y el espesor.)

( LA ESPECIFICACIONES TECNICAS DE COMPRESOR PARA LA INCUT 100)

Criterios de selecciéon de gases para un equipo de plasma segun corte o material

Tipos de gases utilizados
Los gases influyen considerablemente en la calidad del corte. Para que el proceso resulte

rentable y se obtengan resultados 6ptimos segln para qué material deben utilizarse unos
gases plasmagenos de proceso determinados.
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Argon

El argdn es un gas inerte por lo que no reacciona con el material durante el
proceso.Favorece la expulsion del material fundido de la via de corte.

Hidrégeno

En comparacion con el argén, el hidrégeno presenta una buena conductividad térmica y
ademas se disocia a altas temperaturas.

La mezcla de Argdn - Hidrégeno sera la mejor eleccidon para los corte de acero inoxidable
y aluminio de cierto espesor.

Nitrégeno

El nitrégeno es un gas poco reactivo, es decir, sélo reacciona con la pieza a altas
temperaturas y permanece inerte a temperaturas bajas .Por lo que puede utilizarse solo
para cortar chapas delgadas de aceros de alta aleacién,

Oxigeno

Por su conductividad térmica puede clasificarse junto al nitrégeno. Presenta buena
afinidad con el hierro o para cortar aceros sin aleacion o de baja aleacion.

Aire

Basicamente, el aire se compone de nitrégeno (aprox. 70%) y oxigeno (aprox. 21%), por lo
que permite utilizar las propiedades de ambos gases. El aire es uno de los gases mas
baratos y se utiliza para cortar chapas de aceros sin aleacion y de baja y alta aleacién.

Mezclas

A menudo se utilizan los gases anteriores formando mezclas gaseosas. Esto permite
combinarlas.

Es necesario utilizar gases con la pureza adecuada para la obtenciéon de resultados
optimos y repetibles.

Criterios de seleccién de gases seguin corte o material

Cada fabricante de equipos de corte plasma establece el gas o mezcla de gases adecuados
a cada material, espesor y rango de intensidad de corte.

Acero al Carbono

El principal gas para el corte de Acero al carbono es el oxigeno. Asi como en la tecnologia
de oxicorte la funcién principal del oxigeno es la de provocar un corte “quimico”,
consiguiendo una rapida oxidacion del material a altas temperaturas, en el proceso
plasma este efecto no llega a producirse debido a la muy alta temperatura alcanzada
(>30.000 °C). La ventaja vendra dada por la produccién de proyecciones mas finas de
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material, de manera que cada gota tendrd menor tension superficial y serd mas
facilmente expulsada de la sangria.

Acero Inoxidable

El principal gas para el corte plasma de Acero Inoxidable en el Nitrégeno ya que, en caso
de utilizar aire u oxigeno, se producirdn oxidaciones en la superficie de corte. Sin
embargo, si es necesario evitar la posible nitruracién en la zona de corte o se requiere un
acabado superficial de mejor calidad, se deberdn emplear mezclas con Hidrégeno o
mezclas de Argén + Hidrégeno.

Aluminio

Para el corte plasma de aluminio se utilizaran los mismos gases que en el corte de acero
inoxidable.

CONCLUSION

1. En el uso de la tecnologia plasma es necesario prestar una atencion especial a los gases
gue intervienen en el proceso.

2. Hay que usar cada gas o mezcla de gases dentro de su campo de funcionalidad,
teniendo en cuenta qué tipo de material y rango de espesores.

3. También es muy importante observar la pureza adecuada de cada gas o mezcla de
gases, de manera que no se llegue a comprometer la calidad de corte.

4. Por ultimo, es esencial garantizar el mantenimiento del rango de presiones y caudales
o6ptimos para cada gas en el punto de aplicacién del mismo.

La calibracion del equipo de corte de Plasma SERIE ( INCUT - 70 e INCUT -100) para una
correcta utilizacidon dependen del gas a utilizar, la presidon del mismo, el caudal necesario
para su continuidad, la potencia correcta y la velocidad del corte para su eficacia.
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Normas adoptadas

GB15579.1: Requisitos de seguridad para equipos de soldadura por arco
JB/T T824: Condiciones de |a tecnologia rectificadora de soldadura
GE 4208: Clase de proteccion del gabinete (codigo IP)

Simbolos e llustraciones

Iimax...A

11eff...A
12
uo

Ul

u2
~50/60Hz

Etiqueta de puesta a tierra de la maguina de corte
Corte de plasma
Alimentacidn monofasica de CA

Transformador estatico de fase estatica
transformador - rectificador

Corriente continua

Salida “+" polaridad

Salida =-" polaridad

Ciclo de Trabajpo

Corriente maxima de entrada nominal
Maxima cormente de entrada eficiente
Corriente de corte nominal

Tensidn nominal sin carga

Tensidn nominal de entrada

Tensidn de carga nominal

Corriente alterna, frecuencia nominal 50Hz, también
puede utilizar 60Hz

Valor nominal de voltaje de carga (Volts)
Valor nominal de la comente de soldadura (Amper)
Rango de salda, cormmente de corte minima y max

Valor nominal del ciclo de trabajo
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5. DATOS GENERALES DE PROTECCION

IP21S: Grado de proteccion de la carcasa. IP es el cédigo de las letras (proteccion
internacional).2 Previene que las personas sostengan con sus manos las partes peligrosas.
Se aconseja no menos de 12,5 mm de didmetro de distancia de la carcasa.l se refiere a
evitar la gota de agua vertical, la caida vertical no debe tener efectos nocivos. S se refiere
a las partes moviles de la prueba de agua en el equipo (rotor del motor rotativo) en reposo.

SEGURIDAD DEL ENTORNO

- Temperatura de trabajo: -10 ° C-- 40 ° C..

- Transporte y almacenamiento: -25 ° C.- 55 ° C-.

-Humedad relativa del aire: 40 °C =50%; 20 °C <90%.

- El polvo, acidos, gases corrosivos y sustancias en el aire del ambiente debe ser menor al
nivel normal, excepto los de proceso de soldadura.

- Altitud debe ser inferior a 1 km.

-Mantener una buena ventilacién de la maquina de soldar se recomienda una distancia de
50 cm alrededor de la misma.

- Poner en algun lugar de la velocidad del viento no menosde 1m /s.

ENERGIA DE ENTRADA

- Forma de onda de la fuente de alimentacién deben ser fluctuaciones de ondas
sinusoidales de frecuencia y con menos de + -1% de su capacidad nominal.
- Las fluctuaciones de voltaje de entrada debe ser inferior a + -15% el valor nominal.

- Cuando la variacién de la red eléctrica es demasiado grande, debe instalarse un sistema
de ajuste del voltaje de entrada y salida ( estabilizador de tensién) para que se puede
evitar el dafo al equipo.

- Cuando la temperatura ambiente en el lugar de trabajo donde se realiza el corte, es
demasiado alto, el factor de servicio podra diminuir. En el caso de funcionar el protector
térmico se debera dejar encendido el equipo por un periodo de 20 minutos hasta lograr
que se enfrie totalmente.

- Cuando el culler de ventilacion dentro de la maquina no gira o existe una rotacion
anormal, la temperatura del equipo aumentara y ésta podria producir dafos.( Si el culler
no funciona al momento de encender el equipo apague el equipo y dirijase a un servicio
técnico oficial de LUSQTOFF ARGENTINA SA).

Conexién de artefactos
Instale la pinza de masa de conexion a tierra con con el acople rapido, enchufandolo en el
panel frontal en la parte inferior de la maquina de corte “+"” gire hacia la derecha para

apretar en sentido de las agujas del reloj.

Depuraciéon
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- Asegurese de apagar el interruptor de alimentacion después del uso del equipo, en la
caja de distribucion de entrada debe estar instalada con las medidas de seguridad
adecuadas para el tipo de trabajo.(interruptor automatico o disyuntor sin fusible,
protector de fugas, etc.) y el interruptor de corte.

- Durante el corte, utilice proteccion. Las salpicaduras en la cara y los ojos son muy
peligrosas.

Funcionamiento del botén de corte de plasma

Presione el interruptor de la antorcha, maquina automatica de corte de gas, fuente de
alimentacién,a continuacién, el arco, el corte, lanzado al final del interruptor de la
antorcha, seguido de un corte de energia, gas,no toque la boquilla de corte ni el electrodo.

Antorcha de corte por plasma

Las antorchas de corte con y sin contacto. Se encuentran preparadas para el corte en
limpio de un espesor de hasta 12 mm en el equipo Serie INCUT 70 y el corte en limpio de
hasta 25 mm se puede realizar con el equipo INCUT 100. La longitud del arco puede estar
ajustada en el rango de estructura 1-12 mm (INCUT 70) o de 1-25 mm (INCUT 100) , de la
antorcha como se muestra en Figura 5:

1. Caso de proteccion

2. Boquilla

3. Difusion

4. Electrodo

5. Agarre de la antorcha

MANUAL DE USUARIO



I}

Operacion de la antorcha de corte por plasma

- A

| 5
?“ g’

Operacién de corte sin contacto

Comience El corte cerca de la pieza de trabajo suspendida 2 mm (altura de la suspension
ha pasado la antorcha), presione el borde exterior del arco del interruptor de agujero de la
tobera de la antorcha y encienda el interruptor de la antorcha si el arco no esta
presionando el mismo. Nota: en cualquier caso que se utilice éste método de corte se debe
rapidamente la boquilla. Com G2 o se muestra en la Figura 6.

RECUERDE QUE CON EL USO DEL ARCO PILOTO, NO ES NECESARIO HACER EL
CONTACTO DE LA TOBERA CON LAPIEZA. ESTO PERMITIRA UNA MAYOR VIDA UTIL DEL

¢ ! \cg::_

F.G Proceso de corte

- Ubicar la antorcha y la pieza de trabajo en una vertical, de acuerdo con la velocidad de
corte y el control de morfologia de arco de corte, el e corte de arco debe realizarse
ligeramente inclinado para lograr una facil limpieza.

. Corte cerca del final, en cuanto queden sélo milimetros de corte se debe disminuir la
velocidad de corte y prestar atencién para evitar la deformacién de la de la pieza de
trabajo.

- Los agujeros realizados dentro de la pieza de trabajo durante el corte (es decir, no en el
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canto de la pieza), no deben ser mayor a la mitad del espesor maximo que el equipo puede
realizar ( espesor maximo / 2) si la pieza es mayor a lo recomendado se debe realizar una
perforaciéon en la pieza de 1 ¢ 25-3 mm agujero y luego comenzar a cortar.

- Se debe prestar especial atencion al estado de la boquilla. Se explica en la figura niumero
7.

Electrodo Boquilla

Y

Estandar l Reemplazar | Estandar l Heer-’-pl::arli{maluar

[ AEOFRINST 08 CAMIDGT I3 DOJund 08 ECTIOD0 OF & AMOTCHG

Nota especial: cuando el consumo de electrodo de profundidad esté por encima de los 1,2
mm debe ser reemplazado de inmediato, de lo contrario se produce un fuerte arco,
entonces la boquilla y la antorcha se dafan facilmente.

- Por razones de seguridad después del uso, aseglrese de desactivar la entrada del
interruptor de corte de la caja de distribucién de energia (interruptor automatico o un
disyuntor del fusible, dispositivo de proteccién contra fugas a tierra) y cortar el interruptor
de alimentacion.

-Tenga cuidado, las salpicaduras en la cara y los ojos son muy peligrosas.

- Flujo de gas de aire comprimido: con el aumento de la velocidad de corte y el espesor, el
caudal de gas debe ser aumentado, de lo contrario, la falta de corte a través, incapaz de
lograr el objetivo de separacién de corte.

- Esta serie de maquinas de corte es para los arcos de contacto, la boquilla de pistola y los
arcos de contacto de la pieza de trabajo deben estar en contacto con los arcos.

-Seleccion de la boquillay de los electrodos: al cortar un largo tiempo de trabajo continuo,
la boquillay el electrodo debido a las altas temperaturas quemadas en este punto tendran
que ser reemplazados para continuar con la boquilla y el electrodo de corte (se debe
apagar la maquina, para poder reemplazarlos); La antorcha se debe dejar enfriar a
temperatura ambiente, afloje el capuchdén cerdmico del cortador de extremo, quitar y
reemplace la boquillay el electrodo de forma manual.
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REPARACION Y MANTENIMIENTO

CHEQUEO REGULAR
PIEZA PUNTOS DE MANTENIMIENTO OBSERVACIONES

Panel de Operacion, conversion e instalacion
control de la | del conmutador.

operacion Compruebe si la luz indicadora de
encendido esta encendida o
apagada.

Ventilador | Compruebe si hay viento y el sonido | Si no hay rotacién del ventilador o
es normal o no. un sonido anormal, realice la
revision interna

Fuente de Cuando esta energizado, ya sea una
alimenta- vibracién anormal y un pitido.

cién Cuando esta energizado, tiene un
olor peculiar o no.

Apariencia decolorada o no.

Periférico Gasoducto danado o no, suelto o no.
Cubierta y otras piezas sueltas o no.

SOLDADURA DE LA ANTORCHA DE SOLDADURA

PIEZA PUNTOS DE MANTENIMIENTO OBSERVACIONES

Boquilla Corrobore si esta instalada Causa porosidad.
firmemente o no, si existe deforma- | Causa la quema de la antorcha (es
cion del frente o no. aconsejable agente antisalpicadu-

ras).

Aguja de Adhesion de las salpicaduras. Causar danos en el hilo de la

tungsteno Firmemente instalada o no antorcha de corte
Dafio de la punta, Palo salpicado Provoca arco inestable o cortado

Divisor de Olvidé insertar o se produjo bloqueo | El gas pobre causa defectos de

gas de agujeros, o los componentes se corte (salpicaduras, etc.), guemadu-
compraron a otros fabricantes. ras del cuerpo de la antorcha (arco
interior), por favor, procese
correctamente.
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CABLE

PIEZA PUNTOS DE MANTENIMIENTO OBSERVACIONES
Cable de la | Elgrado de flexion del cable de la Mala transmision de gas
antorcha de | antorcha, Causa que el corte sea mala y
soldar pobre.
Intentar enderezar el cable de la
antorcha.
Cable de Abrasién o dafio del aislador del Para asegurar la seguridad y la
salida calble estabilidad dl corte, repare por
Desnudo (dafio de aislamiento) y favor correctamente. El manteni-
suelto (partes de la fuente de miento regular debe ser intenso.

alimentacién de soldadura y cable
de unién de metal principal) de la
unian del cable.

Cable de La conexidn de las terminales de
Entrada entrada y salida de las instalaciones
de proteccion de entrada

Cable de La conexidn del cable del dispositivo
Entrada de seguridad esta segura o no.

La conexién del terminal de entrada
del cable de alimentacion de la
soldadura esta segura o no.

El aislador del cable expone o no la
parte del conductor.

Cablea Cable de alimentacidn o no, Para evitar y prevenir dafios o

tierra conexion firme o no. accidentes asegurese que este
Cable de metal de origen fuera o no, | bien instalados todos los cables,
conexién firme o no, esto evitard la fuga electrica, por

favor hacer Ia rutina de servicio

7. SEGURIDAD

CONTROL REGULAR

Con el fin de mantener el rendimiento de la maquina y el uso mas largo, el
mantenimiento diario no es suficiente. En el mantenimiento regular en un servicio
técnico oficial, podra llevar a cabo el mantenimiento, la reparacién interna del equipo
incluyendo la limpieza interior de la fuente de alimentacion.

En general, las particulas de salpicadura de aceite y el polvo se pueden acumular
dentro del corte de plasma produciendo efectos no deseados, en gran medida esto se
puede evitar haciendo un mantenimiento cada seis meses. En los ambientes fabriles, al
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ser el uso industrial causa de mayor contaminacion (salpicaduras y polvo), el
mantenimiento debe hacerse cada tres meses.

AVISO

-Para el mantenimiento diario, se debe cortar la caja de distribucién de energia asegurese
de que ésta premisa de la seguridad se cumpla.

- Si no cumple con los principios anteriores, podria provocar descargas eléctricas,
quemaduras y otros accidentes graves relacionados con la seguridad personal.

LA POTENCIA DE LA ELIMINACION DE POLVO INTERNA

Tire hacia abajo de los dos lados de la fuente de alimentacién de soldadura y la tapa, use
aire comprimido para eliminar la humedad (aire seco) para alimentar la acumulacién
interna de salpicaduras y soplado de polvo.

Para comprobar si hay signos de olor, color, calor, y la conexién interna es sélida como el
centro, debe centrarse en el mantenimiento diario de los inacabados.

CABLE

El extremo de salida del cable, el cable de entrada y el mantenimiento de linea de puesta
a tierra, debe ser sobre la base del contenido del mantenimiento diario de profundidad y
debe ser realizado en detalle.

PROBLEMAS COMUNES

Ocurren problemas externos que provocan que no se pueda seguir con la actividad de
soldado. Muchas veces, la soldadora se encuentra en buen estado y se produce un
problema causado por razones ajenas al propio producto. Por ejemplo: el fusible soplado,
los sujetadores flojos, se olvidan de apretar el interruptor, un alambre roto, grieta en la
manguera de gas, etc. Por lo tanto, compruebe este tipo de problemas antes de la
reparacién ya que algunos tienen solucién. Aqui se puede observar una tabla con los
posibles problemas y soluciones.

Ejemplo: luz indicadora anormal o método de procesamiento.

La fuente de energia del equipo tiene funcién de autodiagnéstico, a saber:

Una vez que se produce una excepcion, el indicador alarma se iniciara. Analice por favor
la razén y maneje apropiadamente.

- La temperatura de la maquina es anormal

[Razén]

Cuando esta en uso, el ciclo de trabajo y la potencia de salida nominal excede,
indicador anormal.

Por favor apague el interruptor de la antorcha. El interruptor de la energia esta todavia
encendido (ventilador de enfriamiento gira). Cuando la temperatura interna de la fuente
de energia de la soldadura llegue a un valor clasificado, comenzard automaticamente, y
comenzara. Después de que se apaguen las luces, no empiece inmediatamente a
trabajar. Esperar durante mas de 20 minutos, y mantener el ventilador de enfriamiento
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girando, hacer que la fuente de alimentacion de soldadura interna se enfrie
completamente. Reinicie el trabajo, asegurese de reducir las condiciones de construccién
(tiempo de soldado acotado o reducir la corriente de salida) para usar. Si continda
trabajando en las mismas condiciones, puede causar el mismo fallo de nuevo. Evite repetir
la operacién que se ejemplifica!

OTRA INFORMACION

« No exponga la maquina de soldar eNo utilice la maquina bajo la lluvia.
durante mucho tiempo al sol. eNo ponga la méquina de soldar en lugar
oNo soldar bajo luz solar fuerte. humedo durante mucho tiempao.

<S\7

2uz J”

F i

-
sCuando utilice una méquina de sol eDebe abrir el chasis, con una mé-
dar asegirese de que el respidero no quina de limpieza de aire comprimido
esté cubierto. seco O una aspiradora para limpiar el
# El soldador se debe polvo interno y chatarra de metal. Re
almacenar en un lugar petir la operacitn por lo menos cada
bien ventilado seis meses.

# Revise toda la capa de aislamiento del cable de soldadura para ver si hay alguna rotura o
reemplace el cable.

» Revise regularmente todas las piezas de conexion eléctrica de la maquina de soldar si hay
pzas sualtas, vuelva a colocarlas en su lugar_

Lusqtoff Argentina SA, se reserva el derecho de modificar las caracteristicas técnicas
y/o componentes de estos productos sin previo aviso, para mayor informacién
consulte las fichas técnicas de los productos en el sitio web www.lusqtoff.com.ar
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8. GARANTIA

LUSQTOFF garantiza este producto por el término de 2 (dos) aiios, contados a partir de la
fecha de la compra, asentada en la factura que debera preservar ante cualquier reclamo o
reparacién ante el Servicio Técnico Oficial.

PRESCRIPCIONES DE LA GARANTIA

1. Los productos marca LUSQTOFF estan garantizadas contra eventuales defectos de
fabricacion debidamente comprobados.

2. Dentro del periodo de garantia de las piezas o componentes que se compruebe, a juicio
exclusivo de nuestros técnicos, que presenten defectos de fabricacidn, serdn reparados o
sustituidos en forma gratuita por los Servicios Técnicos Oficiales con la presentacion de la
factura de compra.

3. Para efectivizar el cumplimiento de la garantia, el comprador podra optar por presentar
el producto junto con su factura de compra en cualquiera de nuestros Servicios Técnicos
Oficiales especializados en cada producto. Para consultar la lista de service oficiales
ingresa a nuestro sitio web: www.lusqtoff.com.ar/service

NO ESTAN INCLUIDOS EN LA GARANTIA

Los defectos originados por:

1. Uso inadecuado de la herramienta.

2. Falta de mantenimiento y cuidado del producto.

3. Instalaciones eléctricas deficientes.

4. Conexion de las herramientas en voltajes inadecuados.

5. Desgaste natural de las piezas.

6. Los dafos ocasionados por aguas duras o sucias en hidrolavadoras y bombas de agua.
7. Dafnos por golpes, aplastamiento o abrasién.

8. En los motores nafteros, los dafos ocasionados por mezclas incorrectas nafta-aceite en
los motores 2T y falta de lubricacién en los motores 4T; y en los motores diésel, combusti-
ble de mala calidad.

ATENCION

1. Esta garantia caduca automaticamente si la herramienta fue abierta por terceros.

2. Este producto sélo debera ser utilizado bajo las especificaciones que figuran en el
manual de uso de dicho producto. En caso contrario se perdera la garantia del producto.
3. Conserve la factura de compra para futuros reclamos.

iCOMUNICATE CON NOSOTROS!

I!I
WILMER |Gl
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