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GRACIAS POR ADQUIRIR UN
PRODUCTO DE PRIMERA
CALIDAD DE LINCOLN
ELECTRIC.

COMPRUEBE QUE LA CAJA Y EL EQUIPO ESTEN
EN PERFECTO ESTADO DE INMEDIATO

El comprador pasa a ser el propietario del equipo una vez
que la empresa de transportes lo entrega en destino.
Consecuentemente, cualquier reclamacion por dafios
materiales durante el envio deberéd hacerla el comprador ante
la empresa de transportes cuando se entregue el paquete.

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

Los equipos de corte y soldadura por arco de Lincoln se
disefian y fabrican teniendo presente la seguridad. No
obstante, la seguridad en general aumenta con una
instalacion correcta ... y un uso razonado por su parte.
NO INSTALE, UTILICE NI REPARE EL EQUIPO SI NO SE HA
LEIDO ESTE MANUAL Y LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE
SE INCLUYEN EN EL MISMO. Y, sobre todo, piense antes
de actuar y sea siempre cauteloso.

/N ATENCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir exactamente
alguna instruccion con objeto de evitar dafios fisicos
graves o incluso la muerte.

/N PRECAUCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir alguna instruccion
con objeto de evitar dafios fisicos leves o dafios materiales.

-l-—l—\-
N

NO SE ACERQUE AL HUMO.
NO se acerque demasiado al arco.

Si es necesario, utilice lentillas para [
poder trabajar a una distancia
razonable del arco.

LEA y ponga en préctica el
contenido de las hojas de datos
sobre seguridad y el de las
etiquetas de seguridad que
encontrara en las cajas de los
materiales para soldar.

TRABAJE EN ZONAS VENTILADAS o
instale un sistema de extraccion, a fin de eliminar humos
y gases de la zona de trabajo en general.

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

la ventilacion natural sera suficiente siempre que aleje la
cabeza de los humos (v. a continuacion).

APROVECHESE DE LAS CORRIENTES DE AIRE NATURALES
o utilice ventiladores para alejar los humos.

Hable con su supervisor si presenta algtin sintoma poco
habitual. Es posible que haya que revisar el ambiente

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

PROTEJASE los ojos y la cara con un casco para
soldar de su talla y con una placa de filtrado del
N grado adecuado (v. la norma Z49.1 del ANSI).

’" PROTEJASE el cuerpo de las salpicaduras por

@

»

soldadura y de los relampagos del arco con ropa
y delantal ignifugos, pantalones de cuero
y botas altas.
- y rafagas con pantallas de proteccion.
EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la
ASEGURESE de que los equipos de proteccion estén en
buen estado.
de trabajo EN TODO MOMENTO. %"
SITUACIONES ESPECIALES
estado en contacto con sustancias de riesgo, a menos que se
hayan lavado correctamente. Esto es extremadamente peligroso.
a menos que haya adoptado medidas para aumentar la
ventilacion. Estas podrian liberar humos y gases muy toxicos.
PROTEJA las bombonas de gas comprimido del calor
excesivo, de las descargas mecanicas y de los arcos; asegure
ASEGURESE de que las bombonas nunca pasen por un
circuito eléctrico.
de soldadura.
TENGA SIEMPRE A LA MANO UN EQUIPO DE EXTINCION DE

de proteccion, como tejidos de lana, guantes
PROTEJA a los demas de salpicaduras, relampagos
proteccion auricular.
Utilice gafas de proteccion en la zona
NO SUELDE NI CORTE recipientes o materiales que hayan
NO SUELDE NI CORTE piezas pintadas o galvanizadas,
Medidas preventivas adicionales
las bombonas para que no se caigan.
RETIRE cualquier material inflamable de la zona de trabajo
FUEGOS Y ASEGURESE DE SABER UTILIZARLO.
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SEGURIDAD

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

de California (EE. UU.), respirar los gases

de escape de los motores de diésel provoca
cancer, anomalias congénitas y otras toxicidades
para la funcion reproductora.

e Arranque y utilice el motor siempre en una zona
bien ventilada.

¢ Si se encuentra en una zona sensible, asegurese
de expulsar los gases de escape.

¢ No modifique ni altere el sistema de expulsion
de gases.

¢ No deje el motor en ralenti a menos que sea necesario.

Para saber mas, acceda a
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

1.1

ADVERTENCIA: Cuando se usa para soldar o cortar,
el producto provoca humos y gases que, de acuerdo
con el Estado de California, provocan anomalias
congénitas y, en algunos casos, cancer (§ 25249.5

y siguientes del Codigo de Salud y Seguridad del
Estado de California).

ADVERTENCIA: Céncer y toxicidades para la

funcion reproductora (www.P65warnings.ca.gov)
LA SOLDADURA POR ARCO PUEDE SER PELIGROSA.

1.c.

1.d.

1.e.

1.0.

No ponga carburante cerca de un arco de
soldadura con llama ni cuando el motor esté en
funcionamiento. Detenga el motor y deje que
se enfrie antes de volver a repostar para evitar
las pérdidas de combustible derivadas de la
evaporacion al entrar en contacto con las partes del motor que
estén calientes. No derrame combustible al llenar el depdsito.
Si derrama algo de combustible, limpielo y no arranque el motor
hasta que los gases se hayan evaporado.

//

Asegurese de que todos los componentes,
cubiertas de seguridad y piezas del equipo
estén bien instalados y en buen estado.

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

las herramientas a la correa trapezoidal,
engranajes, ventiladores y otras piezas
moviles al arrancar, utilizar y reparar el equipo.

e~

\\\

En algunos casos, podria ser necesario retirar las cubiertas de
seguridad para dar el mantenimiento necesario. Retire las cubiertas
solo cuando sea necesario y vuelva a colocarlas en cuanto termine
de hacer la tarea por la que las haya retirado. Sea extremadamente
cauteloso cuando trabaje cerca de piezas moviles.

No coloque las manos cerca del ventilador del motor. No trate
de hacer funcionar el regulador o el eje portador pulsando el
acelerador mientras que el motor esté en marcha.

Para evitar arrancar un motor de gasolina de forma accidental
al cambiar el motor o el generador de soldadura, desconecte los
cables de la bujia, la tapa del distribuidor o el dinamomagneto,
seguin sea necesario.

Para evitar quemaduras, no retire la tapa de
presion del radiador mientras que el motor
esté caliente.

PROTEJASE Y PROTEJA A LA PERSONAS DE SU
ENTORNO DE POSIBLES LESIONES FISICAS GRAVES
O INCLUSO LA MUERTE. NO PERMITA QUE LOS NINOS
SE ACERQUEN. LOS PORTADORES DE MARCAPASOS
DEBERAN ACUDIR A SU MEDICO ANTES DE UTILIZAR
EL EQUIPO.

Lea y comprenda las siguientes instrucciones de seguridad. Si
quiere saber mas sobre seguridad, le recomendamos que adquiera
una copia de la norma Z49.1 del ANSI “Seguridad en los trabajos

de corte y soldadura” a través de la Sociedad Estadounidense
de Soldadura (P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135) o de la
norma W117.2 de CSA. Podra recoger una copia gratuita del
folleto E205, “Seguridad en los procesos de soldadura por arco”,
en Lincoln Electric Company, situada en 22801 St. Clair Avenue,
Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,
USO, MANTENIMIENTO Y REPARACION LOS LLEVE
A CABO UNICAMENTE UN TECNICO CUALIFICADO

AL RESPECTO.
1.a. Apague el motor antes de iniciar la resolucion
de problemas y el trabajo de mantenimiento, 0
para efectuar el trabajo de mantenimiento. |f;|
Utilice el motor en zonas abiertas y bien ventiladas o asegurese

A\ PARA EQUIPOS DE MOTOR.
a menos que el motor deba estar encendido
de expulsar todos los gases de escape del motor al aire libre.

1.b.

A

2.a.

LOS CAMPOS _
ELECTROMAGNETICOS =&
PUEDEN SER PELIGROSOS. =¥

El flujo de corriente eléctrica por los conductores genera campos
electromagnéticos (EM) localizados. La corriente de soldadura
genera campos EM en los cables para soldar y en los soldadores.

Los campos EM pueden interferir con ciertos marcapasos, por 1o
que los operarios portadores de marcapasos deberan acudir a su
médico antes de soldar.

. La exposicion a los campos EM de la soldadura podria tener

otros efectos sobre la salud que aun se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

para reducir al minimo la exposicion a los campos EM derivados
del circuito del soldador:

2.d.1. Guie los cables auxiliares y del electrodo a la vez y utilice

cinta adhesiva siempre que sea posible.

2.d.2. No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

2.d.3. No se coloque entre el electrodo y los cables auxiliares.
Si el cable del electrodo queda a su derecha, el cable

auxiliar también debera quedar a su derecha.

. Conecte el cable auxiliar a la pieza de trabajo lo mas
cerca posible de la zona en la que se esté soldando.

2.d.5. No trabaje junto a la fuente de alimentacion del equipo.
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SEGURIDAD

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.1

3.0.
3.h.

3.

3.

UNA DESCARGA
ELECTRICA LE PUEDE
MATAR.

Los circuitos auxiliar (tierra) y del electrodo

estan vivos desde el punto de vista

eléctrico cuando el soldador esta encendido. No toque dichas
partes “vivas” con el cuerpo. Tampoco las toque si lleva
ropa que esté mojada. Utilice guantes secos y herméticos
para aislarse las manos.

:Q

Aisle la pieza de trabajo y el suelo con un aislante seco.
Asegurese de que el aislante sea lo suficientemente
amplio como para cubrir toda la zona de contacto
fisico con la pieza y el suelo.

Ademas de adoptar las medidas de seguridad
habituales, si debe soldar en condiciones
arriesgadas desde el punto de vista eléctrico
(en zonas humedas o mientras lleva ropa
mojada; en estructuras metalicas como
suelos, rejas o andamios; en posiciones poco
habituales, como sentado, de rodillas

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

de forma accidental la pieza de trabajo o el
suelo), el operario debera utilizar los
siguientes equipos:

e Soldador (TIG) semiautomatico para corriente continua (CC)
e Soldador (electrodo) manual para CC

¢ Soldador para CA con control reducido de la tension

En los equipos TIG automaticos o semiautomaticos, el
electrodo, el carrete del electrodo, el cabezal del equipo, la
boquilla y la pistola semiautomatica también estan vivas
desde el punto de vista de la electricidad.

Asegurese de que el cable auxiliar presente una buena
conexion eléctrica con el metal que se esté soldando.
La conexion debera hacerse lo mas cerca posible de
la zona de trabajo.

Haga una buena conexion a tierra con la pieza de trabajo
0 el metal que vaya a soldar.

Mantenga el soporte del electrodo, las pinzas, el cable del
equipo y la maquina de soldar en buen estado de
funcionamiento. Cambie el aislante si esta dafiado.

Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo.

No toque nunca de forma simultanea las piezas vivas desde
el punto de vista eléctrico de los soportes de los electrodos
conectados a los dos equipos, ya que la tension existente
entre las dos podria ser equivalente a la tension de los
circuitos de los dos equipos.

Cuando tenga que trabajar por encima del nivel del suelo,
utilice un arnés a modo de proteccion por si se produjera
una descarga y se cayera.

Consulte también los apartados 6.c. y 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

LAS RADIACIONES
DEL ARCO QUEMAN. =2

Utilice un protector con el filtro y las

cubiertas debidos para protegerse los ojos de las chispas
y de las radiaciones del arco cuando esté soldando

u observando una soldadura por arco. Los protectores
faciales y las lentes de filtrado deberan adaptarse

a las normas ANSI Z87.1.

Utilice ropa adecuada y fabricada con materiales ignifugos
y duraderos para protegerse la piel y proteger a sus
compafieros de las radiaciones del arco.

Proteja a los técnicos que estén en las inmediaciones con
una pantalla ignifuga y pidales que no miren al arco y que
no se expongan a la radiacion del arco ni

a las salpicaduras.

A

5.a.

5. b.

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

LOS HUMOS Y GASES
PUEDEN SER
PELIGROSOS.

Q'
Y 0
Al soldar, se pueden generar humos y gases

peligrosos para la salud. Evite respirar dichos humos y gases.
Si va a soldar, no se acerque al humo. Asegurese de que haya
una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que
no se respiren los humos y gases. Si debe soldar
superficies revestidas (consulte las instrucciones
del contenedor o las hojas de datos sobre
seguridad) o superficies de plomo, acero u otros
metales cadmiados, asegurese de exponerse lo
menos posible y de respetar los PEL (limites de
exposicion permisibles) de la OSHA y los TLV
(valores limite) de la ACGIH. Para ello, utilice los
sistemas de extraccion y de ventilacion locales,
a menos que la evaluacién de la exposicion
indiquen lo contrario. En espacios cerrados

y, en algunos casos, en espacios abiertos,
necesitara un respirador. Ademas, debera

tomar precauciones adicionales cuando

suelde acero galvanizado.

La funcién del equipo de control del humo de la soldadura se
ve afectada por varios factores, como el uso y la colocacion
correctos del equipo, el mantenimiento del equipo y los
procedimientos concretos aplicados a la hora de soldar.

El nivel de exposicion de los trabajadores debera
comprobarse en el momento de la instalacion y de forma
periodica después de entonces, a fin de garantizar que este
se ajuste a los PEL de la OSHA y a los TLV de la ACGIH.

No utilice el equipo para soldar en zonas rodeadas de
vapores de hidrocarburo clorado procedentes de operaciones
de desengrasado, limpieza o pulverizacion. El calor y la
radiacion del arco pueden reaccionar con los vapores del
disolvente y formar fosgeno, un gas muy toxico, y otros
productos irritantes.

Los gases de proteccion que se utilizan en la soldadura por
arco pueden desplazar el aire y provocar lesiones o incluso
la muerte. Asegurese de que haya suficiente ventilacion, en
particular en zonas cerradas, para garantizar que el aire que
respire sea seguro.

Lea y comprenda las instrucciones del fabricante del equipo
y de los fungibles utilizados, incluidas la hojas de datos sobre
seguridad, y siga las practicas de seguridad aprobadas por su
empresa. Obtendra hojas de datos sobre seguridad de la mano
de su distribuidor de equipos de soldar o del propio fabricante.

Consulte también el apartado 1.b.
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SEGURIDAD

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

Elimine cualquier factor de riesgo de incendio de la zona de
trabajo. Si no fuera posible, cubra los materiales para evitar
que las chispas puedan crear un incendio. Recuerde que las
chispas derivadas de las soldaduras pueden pasar con
facilidad, a través de grietas pequefas a zonas adyacentes.
Ademas, los materiales pueden calentarse con rapidez. Evite
soldar cerca de conductos hidraulicos. Asegurese de tener
un extintor a la mano.

Si tuviera que usar bombonas de gas comprimido en las
zonas de trabajo, tome las medidas apropiadas para evitar
situaciones de riesgo. Consulte el documento “Seguridad en
los trabajos de corte y soldadura” (norma Z49.l del ANSI)

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

Cuando no esté utilizando el equipo, asegurese de que el
circuito del electrodo no toque en absoluto la zona de trabajo ni
el suelo. Si se pusieran en contacto de forma accidental, dichas
partes podrian sobrecalentarse y provocar un incendio.

No caliente, corte ni suelde depositos, bobinas o contenedores
hasta que se haya asegurado de que tales procedimientos no
haran que los vapores inflamables o toxicos del interior de
dichas piezas salgan al exterior. Estos pueden provocar
explosiones incluso si se han “limpiado”. Para saber mas,
adquiera el documento “Practicas seguras y recomendables de
preparacion para los procesos de corte y soldadura de
contenedores y conductos que han contenido sustancias
peligrosas” (AWS F4.1) a través de la Sociedad Estadounidense
de Soldadura (consulte la direccion mas arriba).

Ventile los contenedores y piezas de fundicion antes de
calentarlos, cortarlos o soldarlos. Podrian explotar.

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

gruesas, pantalones sin dobladillos, botas altas y un gorro
para el pelo. Utilice un protector auricular cuando suelde en

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

esté en la zona de trabajo, utilice siempre gafas de
proteccion con blindaje lateral.

Conecte el cable auxiliar tan cerca de la zona de trabajo
como le sea posible. Conectar los cables auxiliares a la
estructura del edificio o a cualquier otra ubicacion distinta
de la zona de trabajo aumenta las probabilidades de que la
corriente pase por cadenas de elevacion, cables de grias u
otros circuitos alternos. Esto podria generar un riesgo de
incendio y sobrecalentar los cables

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

Lea y comprenda la norma NFPA 51B, “Norma para la
prevencion de incendios en trabajos de soldadura y corte
entre otros”, disponible a través de la NFPA, situada en 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

No utilice las fuentes de alimentacion del equipo para
descongelar conductos.

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

Utilice unicamente bombonas de gas
comprimido que contengan los gases de
proteccion adecuados para el proceso en
cuestion, asi como reguladores disefiados
para un gas y presion concretos. Todos los
conductos, empalmes, etc. deberan ser
adecuados para el uso en cuestion y mantenerse en buen
estado.

A

7.a.

7.b. Guarde las bombonas siempre en vertical y asegurelas

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

° Alejadas de aquellas zonas en las que puedan recibir
golpes o estar sujetas a dafios fisicos.

° A una distancia segura de las zonas de soldadura por
arco y de corte y de cualquier otra fuente de calor,
chispas o llamas.

7.d. No deje que el electrodo, el soporte del electrodo ni ninguna
otra pieza viva desde el punto de vista eléctrico entre en

contacto con una bombona.

7.e. No acerque la cabeza ni la cara a la vélvula de salida de la

bombona cuando abra dicha valvula.

7.f. Las tapas de proteccion de la vélvula siempre deberan estar
en su sitio y bien apretadas, excepto cuando la bombona se
esté utilizando o esté conectada.

Lea y comprenda las instrucciones relativas a las bombonas
de gas comprimido, las instrucciones del material asociado y
la publicacion P-I de la CGA, “Precauciones para la
manipulacion segura de las bombonas de gas comprimido”,
disponible a través de la Asociacion de Gas Comprimido,
situada en 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

7.

- O

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

8.a. Desconecte la potencia de entrada a través
del interruptor de desconexion del cuadro
de fusibles antes de empezar a trabajar con el equipo.

8.b. Instale el equipo de acuerdo con el Codigo Eléctrico

Nacional de EE. UU., los codigos locales aplicables
y las recomendaciones del fabricante.

8.c. Conecte el equipo a tierra de acuerdo con el Codigo Eléctrico

Nacional de EE. UU. y las recomendaciones del fabricante.

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para saber mas sobre la seguridad.
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SEGURIDAD

Precauciones generales

Si bien el corte por plasma se ha utilizado de manera segura durante
afios, requiere ciertas precauciones para garantizar la seguridad del
operario y otras personas alrededor del equipo. Se debe proporcionar la
siguiente informacion de seguridad a cada persona que operara,
observara, realizara mantenimiento o trabajara cerca de este equipo.

La instalacién, el funcionamiento y las reparaciones que se realicen en el
sistema solo deben ser realizadas por personal calificado. El sistema
utiliza circuitos de CA 'y CC para su funcionamiento. Existe peligro de
choque fatal. Tenga mucho cuidado al trabajar en el sistema.

No se deben quitar las etiquetas de seguridad de la fuente de
alimentacion.

SEGURIDAD

p PROTECGION CONTRA LA
4 4 RADIACION ULTRAVIOLETA

El corte por plasma produce radiacion ultravioleta similar a un arco de
soldadura. Esta radiacion ultravioleta puede provocar quemaduras en la
piel y los ojos. Por esta razon, es esencial que se use la proteccion
adecuada. Los ojos se protegen mejor mediante el uso de anteojos de
seguridad o un casco de soldadura con un tono AWS N.° 12 o un tono
ISO 4850 N.° 13, que brinda proteccion hasta 400 amperios. Todas las
areas de la piel expuestas deben cubrirse con ropa ignifuga. El area de
corte también debe prepararse de tal manera que la luz ultravioleta no se
refleje. Las paredes y otras superficies deben pintarse con colores
oscuros para reducir la luz reflejada. Deben instalarse pantallas o cortinas
de proteccion para proteger a los trabajadores adicionales en el area de la

radiacion ultravioleta.
PROTECCION CONTRA EL

ﬂ RUIDO

El sistema genera altos niveles de ruido durante el corte. Dependiendo del
tamafio del area de corte, la distancia desde el soplete de corte y el nivel
de corte de la corriente del arco, se pueden exceder los niveles de ruido
aceptables. Se debe usar proteccidn auditiva adecuada segun lo definido
por los codigos locales o nacionales.

(‘?; PREVENCION DE HUMOS
= TOXICOS

Se debe tener cuidado para asegurar una ventilacion adecuada en el area
de corte. Algunos materiales emiten humos téxicos que pueden ser
dafiinos o fatales para las personas que se encuentran en las cercanias
del &rea de corte. Ademas, algunos disolventes se descomponen y
forman gases nocivos cuando se exponen a la radiacion ultravioleta.
Estos disolventes deben eliminarse del area antes de cortar. El metal
galvanizado puede producir gases nocivos durante el proceso de corte.
Asegurese de que haya una ventilacion adecuada y utilice equipo de
respiracion al cortar estos materiales.

Ciertos metales recubiertos o que contienen plomo, cadmio, zinc, berilio y
mercurio producen toxinas dafinas. No corte estos metales a menos que
todas las personas expuestas a los humos usen un equipo de respiracion
de aire adecuado.

PREVENCION DE DESCARGAS ELECTRICAS

El sistema utiliza altas tensiones de circuito abierto que
(] pueden ser fatales. Se debe tener sumo cuidado al

operar o realizar el mantenimiento del sistema.

Solo personal calificado debe reparar el sistema.

Observe las siguientes pautas para protegerse contra

descargas eléctricas:

* Se debe instalar un interruptor de desconexion montado en la pared y
colocar un fusible de acuerdo con los cdigos eléctricos locales y
nacionales. El interruptor de desconexion debe ubicarse lo mas cerca
posible de la fuente de alimentacion para que pueda apagarse en caso
de emergencia.

El cable de alimentacién principal debe tener una clasificacion minima de
600 voltios para proteger al operario. Ademés, debe dimensionarse de
acuerdo con los codigos eléctricos locales y nacionales. Inspeccione el
cable de alimentacion principal con frecuencia. Nunca opere el sistema si
el cable de alimentacion esté4 dafiado de alguna manera.

Asegurese de que el cable de tierra de la alimentacion principal esté
conectado en la ubicacién de la tierra de la alimentacion de entrada en la
fuente de alimentacion. AsegUrese de que la conexion esté bien
apretada.

Asegurese de que la salida positiva (tierra de trabajo) de la fuente de
alimentacion esté conectada a un &rea de metal desnudo en la mesa de
corte. Una varilla de tierra impulsada debe colocarse a no mas de cinco
pies de esta conexion. AsegUrese de que este punto de tierra en la mesa
de corte se utilice como punto de tierra en estrella para todas las demas
conexiones a tierra.

Inspeccione los cables de la antorcha con frecuencia. Nunca use el
sistema si los cables estan dafiados de alguna manera.

No se pare en areas mojadas o humedas cuando opere o realice tareas
de mantenimiento en el sistema.

Use guantes y zapatos aislados mientras opera o realiza el
mantenimiento del sistema.

Asegurese de que el sistema esté apagado en la desconexion de la
pared antes de reparar la fuente de alimentacion o la antorcha.

Nunca cambie las piezas consumibles de la antorcha a menos que la
alimentacion principal del sistema esté apagada en la fuente de
alimentacion o en la pared.

No intente quitar ninguna pieza de debajo de la antorcha al cortar.
Recuerde que la pieza de trabajo forma la ruta de corriente de regreso a
la fuente de alimentacion.

Nunca omita los dispositivos de bloqueo de seguridad.

Antes de quitar cualquiera de las cubiertas, apague el sistema en la
desconexion de la pared. Espere al menos cinco (5) minutos antes de
quitar cualquier cubierta. Esto le dara tiempo a los condensadores dentro
de la unidad para descargarse. Consulte la Seccion 5 para conocer las
precauciones de seguridad adicionales.

* Nunca opere el sistema sin todas las cubiertas en su lugar. Consulte la
Seccion 5 para conocer las precauciones de seguridad adicionales.

 El mantenimiento preventivo debe realizarse diariamente para evitar
posibles peligros para la seguridad.
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ﬁ‘, PREVENCION DE INCENDIOS EQUIPO DE ASISTENCIA SANITARIA

Al utilizar el sistema, es necesario ejercer un buen juicio. ’ El sistema crea campos eléctricos y magnéticos que
Durante el corte, el arco produce chispas que podrian L) pueden interferir con ciertos tipos de equipos de apoyo
provocar un incendio si caen sobre materiales inflamables. Asegurese de que % a la salud, como los marcapasos. Cualquier persona
todos los materiales inflamables estén a una distancia adecuada del area de ?‘%\w que use un marcapasos o un articulo similar debe
corte. Todos los liquidos inflamables deben estar al menos a 12 metros (40 25\ consultar a un médico antes de operar, observar,
pies) de distancia del &rea de corte, preferiblemente almacenados en un mantener o reparar el sistema.
gabinete de metal. Nunca se debe intentar cortar con plasma en recipientes Observe las siguientes pautas para minimizar la exposicion a estos
que contengan materiales inflamables. AsegUrese de que haya extintores de  campos eléctricos y magnéticos:

incendios facilmente accesibles en el area de corte. * Manténgase lo més alejado posible de ~ la fuente de alimentacion, la

antorcha y los cables de la antorcha.

*  Enrute los cables de la antorcha lo mas cerca posible del cable de
tierra de trabajo.

PREVENC|ON DE EXPLOSIONES *  Nunca coloque su cuerpo entre los cables de la antorcha y el cable de

El sistema utiliza gases comprimidos. Utilice las técnicas tierra de trabajo. Mantenga el cable de tierra de trabajo y los cables de
adecuadas al manipular cilindros de gas comprimido y la antorcha del mismo lado de su cuerpo.

otros equipos de gas comprimido. Observe las siguientes  «  Nynca se pare en el centro de un juego de cables de antorcha
pautas para protegerse contra explosiones: enrollados o de un cable de tierra de trabajo.

* Nunca opere el sistema en presencia de gases explosivos u otros
materiales explosivos.

*  Nunca corte cilindros presurizados o cualquier recipiente cerrado.

*  Cuando se usa una mesa de agua y se corta aluminio bajo el agua o
cuando el agua toca la parte inferior de la placa de aluminio, se
produce gas hidrégeno. Este gas hidrégeno puede acumularse
debajo de la placa y explotar durante el proceso de corte. Asegurese
de que el nivel fredtico esté adecuadamente aireado para ayudar a
prevenir la acumulacién de gas hidrogeno.

*  Manipule todos los cilindros de gas de acuerdo con las normas de
seguridad publicadas por la Asociacién de Gas Comprimido de los
Estados Unidos (CGA), la Sociedad Estadounidense de Soldadura
(AWS), la Asociacion Canadiense de Normas (CSA) u otros cédigos
locales o nacionales.

* Los cilindros de gas comprimido deben mantenerse adecuadamente.
Nunca intente usar un cilindro que tenga fugas, esté agrietado o
tenga otros signos de dafio fisico.

*  Todos los cilindros de gas deben fijarse a una pared o estante para
evitar que se vuelquen accidentalmente.

*  Sino se utiliza un cilindro de gas comprimido, reemplace la tapa
protectora de la valvula.

*  Nunca intente reparar cilindros de gas comprimido.

*  Mantenga los cilindros de gas comprimido alejados del calor intenso,
chispas o llamas.

e Limpie el punto de conexién del cilindro de gas comprimido abriendo
la valvula momentédneamente antes de instalar un regulador.

*  Nunca lubrique las valvulas de los cilindros de gas comprimido o los
reguladores de presion con ningun tipo de aceite o grasa.

*  Nunca use un cilindro de gas comprimido o un regulador de presién
para ningun otro propdsito que no sea el previsto.

*  Nunca use un regulador de presion para ningun gas que no sea el
indicado.

*  Nunca use un regulador de presion que tenga fugas o tenga otros
signos de dafio fisico.

*  Nunca use una manguera de gas que tenga fugas o tenga otros
signos de dafio fisico.
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indice del folleto de normas de seguridad

Para obtener més informacion sobre las practicas de seguridad que se
deben aplicar con el equipo de corte por arco de plasma, consulte las
siguientes publicaciones:

1. AWS Standard AWN, Arc Welding and Cutting Noise, disponible en
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

2. AWS Standard C5.2, Recommended Practices for Plasma Arc Cutting,
disponible en American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami,
FL 33126.

3. AWS Standard FSW, Fire Safety in Welding and Cutting, disponible en
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

4. AWS Standard F4.1, Recommended Safe Practices for Preparation for
Welding and Cutting of Containers and Piping, disponible en American
Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

5. AWS Standard ULR, Ultraviolet Reflectance of Paint, disponible en
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

6. AWS | ANSI Standard Z49.1, Safety in Welding, Cutting, and Allied
Processes, disponible en American Welding Society, 550 NW LeJeune
Road, Miami, FL 33126.

7. ANS| Standard Z41.1, Standard For Men's Safety-Toe Footwear,
disponible en American National Standards Institute, 11 West 42nd
Street, New York, NY 10036.

8. ANSI Standard Z49.2, Fire Prevention in the Use of Cutting and Welding
Processes, disponible en American National Standards Institute, 11 West
42nd Street, New York, NY 10036.

9. ANSI Standard Z87.1, Safe Practices For Occupation and Educational
Eye and Face Protection, disponible en American National Standards
Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036.

10. ANSI Standard Z88.2, Respiratory Protection, disponible en American
National Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY
10036.

11. OSHA Standard 29CFR1910.252, Safety and Health Standards,
disponible en U.S. Government Printing Office, Washington, D.C.
20402.

12. NFPA Standard 51, Oxygen - Fuel Gas Systems for Welding, Cutting,
and Allied Processes, disponible en National Fire Protection
Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

13. NFPA Standard 51 B, Cutting and Welding Processes, disponible en
National Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA
02269.

14. NFPA Standard 70, National Electrical Code, disponible en National Fire
Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

15. CGA booklet P-1, Safe Handling of Compressed Gases in Containers,
disponible en Compressed Gas Association, 1725 Jefferson Davis
Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

16. CGA booklet P-14, Accident Prevention in Oxygen-Rich and Oxygen-
Deficient Atmospheres, disponible en Compressed Gas Association,
1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

SEGURIDAD

17.CGA booklet TB-3, Hose Line Flashback Arrestors, disponible en
Compressed Gas Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite

1004, Arlington, VA 22202.

18.CSA Standard W117.2, Safety in Welding, Cutting, and Allied

Processes, disponible en Canadian Standards Association, 178
Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario MOWIR3, Canada.

19. Canadian Electrical Code Part 1, Safety Standard for Electrical

Installations, disponible en Canadian Standards Association, 178
Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario MOW1 R3, Canada.



COMPATIBILIDAD
ELECTROMAGNETICA (EMC)

CONFORMIDAD

Los productos que muestran la marca CE cumplen con las normas
europeasDirectiva del Consejo Comunitario. Se fabricé de conformidad con
un estandar nacional que implementa un estandar armonizado:
Compatibilidad electromagnética (EMC) EN 60974-10 Norma de producto
para equipos de soldadura por arco. Se utiliza con otros equipos Lincoln
Electric. Esta disefiado para uso industrial y profesional.

INTRODUCCION

Todos los equipos eléctricos generan pequefas cantidades de emisiones
electromagnéticas. Las emisiones eléctricas pueden transmitirse a través de
lineas de transporte de energia eléctrica o radiarse a través del espacio, de
forma parecida a un transmisor de radio. Cuando otros equipos reciben
dichas emisiones, pueden producirse interferencias eléctricas. Las emisiones
eléctricas pueden afectar a muchos tipos de equipos eléctricos; otros equipos
de soldadura cercanos, recepcion de radio y television, maquinas con control
numérico, sistemas telefonicos, ordenadores, etc.

ADVERTENCIA: Este equipo de Clase A no esta disefiado para su usoen
ubicaciones residenciales donde la energia eléctrica es proporcionada porel
sistema publico de suministro de baja tension. Puede haber dificultades
potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética en esas
ubicaciones, debido a las perturbaciones conducidas y a las radiadas.

INSTALACION Y USO

El usuario es responsable de instalar y utilizar el equipo de
soldadura de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

Si se detectan perturbaciones electromagnéticas, sera responsabilidad del
usuario del equipo de soldadura resolver la situacion con la asistencia
técnica del fabricante. En algunos casos, esta accion correctora puede ser
tan simple como la puesta a tierra (puesta a tierra) del circuito de soldadura,
véase la Nota. En otros casos, podria implicar la construccion de una
pantalla electromagnética que albergue la fuente de alimentacion y la
totalidad del trabajo con filtros de entrada asociados. En todos los casos, las
perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta el punto en el que
no sean problematicas.

NOTA: El circuito de soldadura puede estar conectado a tierra o no
porrazones de seguridad. Siga las normas locales y nacionales para la
instalacion y el uso. El cambio de los métodos de puesta a tierra solo debe
ser autorizado por una persona competente la cual determinara si los
cambios aplicados aumentaran el riesgo de lesiones, por ejemplo, al permitir
vias de retorno de corriente de soldadura en paralelo que puedan dafiar los
circuitos de puesta a tierra de otros equipos.

EVALUACION DE LA ZONA

Antes de instalar equipos de soldadura, el usuario realizara una
evaluacion de posibles problemas electromagnéticos en el area
circundante. Se tendra en cuenta lo siguiente:

a) Otros cables de suministro, cables de control, sefializacion y cables
de teléfono; arriba, a continuacién y adyacente al equipo de
soldadura;

b) transmisores y receptores de radio y television;

€) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos de seguridad, p. €]., proteccion de equipos industriales;
e) salud de las personas, p. €j., el uso de marcapasos y audifonos;

f)  equipo utilizado en aplicaciones de calibracion o medicion

g) Inmunidad de otros equipos en el entorno. El usuario debera asegurarse
de que cualquier otro equipo utilizado en el entorno sea compatible. Esto
puede requerir medidas de proteccion adicionales;

h) la hora del dia en que se llevaran a cabo las operaciones de
soldadura u otras actividades.

El tamafio de la zona circundante que se debe considerar dependera de
la estructura del edificio y de otras actividades que se realicen. Los
alrededores pueden extenderse mas alla de los limites de las
instalaciones.

METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES

Sistema de suministro publico

El equipo de soldadura debe estar conectado al sistema de suministro
publicosegun las recomendaciones del fabricante. Si ocurre
interferencia,puede ser necesario tomar precauciones adicionales como
filtrarel sistema. Debe considerarse el apantallado del cable de alimentacién
de equipos de soldadura instalados permanentemente, en conducto metalico
0 equivalente. El apantallado debe ser eléctricamente continuo a lo largo de
toda su extension. El apantallado debe conectarse a la fuente de
alimentacién de la soldadura de manera que se mantenga un buen contacto
eléctrico entre el conducto y la carcasa de la fuente de alimentacion.

Mantenimiento del equipo de soldadura

El mantenimiento del equipo de soldadura debe realizarse de forma rutinaria
segun las recomendaciones del fabricante. Todas las puertas y cubiertas de
acceso y servicio deben estar cerradas y correctamente sujetas cuando el
equipo de soldadura esté en funcionamiento. El equipo de soldadura no
debe modificarse de ninguna manera excepto para efectuar cambios y
ajustes amparados en las instrucciones del fabricante. En particular, los
espacios de separacion para chispas de los dispositivos de cebado y
estabilizacion del arco deben ajustarse y mantenerse de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante.

Cables de soldadura

Los cables de soldadura deben mantenerse lo mas cortos posible y
debencolocarse juntos, corriendo al nivel del piso o cerca del mismo.

Contacto equipotencial

Se debe considerar la puesta en contacto de todos los componentes
metdlicos en la instalacion de soldadura y adyacentes a él. Sin embargo,
los componentes metalicos en contacto con la pieza de trabajo aumentaran
el riesgo de que el operario pueda recibir una descarga al tocar dichos
componentes y el electrodo al mismo tiempo. El operario debe estar
aislado de todos estos componentes metalicos en contacto.

Puesta a tierra de la pieza de trabajo

Donde la pieza de trabajo no esté conectada a tierra por seguridad eléctrica,
ni conectado a tierra debido a su tamafio y posicion, por ejemplo, el casco del
barco o estructura de acero del edificio, una conexién que une la pieza de
trabajo a la tierra puede reducir las emisiones en algunos casos, pero no en
todos. Debe tenerse cuidado para evitar la puesta a tierra de la pieza de
trabajo ya que aumenta el riesgo de lesiones a los usuarios o dafios a otros
equipos eléctricos. Cuando sea necesario, la conexion de la pieza de trabajo
a tierra debe hacerse mediante una conexién directa con la pieza de trabajo,
pero en algunos paises donde no se permite la conexion directa, el contacto
debe lograrse mediante una capacitancia adecuada, seleccionada de
acuerdo con las normativas nacionales.

Blindaje y apantallamiento

El blindaje y apantallamiento selectivo de otros cables y equipos en el area
circundante pueden aliviar los problemas de interferencia.

Puede considerarse el blindaje de toda la instalacion de soldadura para
aplicaciones especiales.

1 Partes del texto anterior estan contenidas en EN 60974-10“Norma de producto de compatibilidad
electromagnética (EMC) para soldadura por arcoequipo."
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INSTALACION
ESPECIFICACIONES TECNICAS -
K4812-2 FlexCut®200
FUENTES DE ALIMENTACION - TENSION Y CORRIENTE DE ENTRADA
MODELO CICLO DE TENSION DE ENTRADA * AMPERIOS DE POTENCIA EN RALENTI FACTOR DE
TRABAJO 10 % ENTRADA (W) POTENCIA
K4812-2 Ca"f;"ég'&” del 380- 400- 415 71 225 95

FUENTES DE ALIMENTACION - TAMANOS DE FUSIBLES Y CABLES DE ENTRADA RECOMENDADOS!

AMPERIOS ALAMBRE DE COBRE TIPO 75C | CABLE A TIERRA DE COBRE
TENSION DE I;‘#g%ﬁﬁg;ﬁ%ﬁ%ﬂ EN CONDUCTO TAMANOS AWG | TIPO 75C EN CALIBRES DE
ENTRADA (IEC) 40C (104 °F) AMBIENTE CONDUCTOS AWG (IEC

380-400-415V / 3/50/60 4l

80

1 Tamafios de cables y fusibles basados en la normativa del codigo nacional eléctrico de
EE. UU.y de salida maxima

4(25)

=

8 (10)

N

2También se denominan disyuntores de "tiempo inverso" o "térmicos / magnéticos";

interruptores automaticos que tienen un retraso en la accion de disparo que disminuye a
medida que la magnitud de

POTENCIA NOMINAL A 40 °C

Ciclo de trabajo | ACTUAL TENSION
100 % 200A 190V CC
T owooon |
TENSION DE . .
Alcance actual CIRCUITO ABIERTO Corriente piloto
Entre 20y 200 300V CC 30 amperios
amperios

* En algunos paises, Uo también se conoce como OCV (consulte CAN / CSA - W117.2)

VELOCIDAD CAUDAL MAXIMO CLASIFICACIONES DE

MAXIMA DE DE GAS_ PRESION DE GAS DE
FLUJO DE GAS PROTECCION ENTRADA

PLASMA
19 SCFH (538 LPH) - minimo: 90 psi (6,2 bar
67 SCFH (1897 LPH) Oxigeno nominal 110ppsi((7 6 ba)r)
Oxigeno o aire 225 SCFH (6371 LPH) - | maximo: 130 psi (9,0 bar)
Aire o nitrégeno

Altura Ancho Profau dnd'd Peso
2366 | 4597,y | B18om 190 Ib
pulgadas (40,6 cm) (32,19 (86,2 kq)
(60,1 cm) ’ pulg.) ’
RANGOS DE TEMPERATURA
TEMPERATURA DE
TEMPERATURA DE CLASE DE
FUNCIONAMIENTO ALMACEgAMlENT AISLAMIENTO

A-1
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14 °Fa 104 °F
(-10°Ca40°C)

-40 °F a 185 °F

(40 °C 2 85 °C) Clase F (155 °C)

Descripcion general

Esta maquina FlexCut® esta disefiada para aplicaciones de corte
porplasma mecanizado.

La maquina FlexCut® es un cortador de plasma inversor dealto
rendimiento controlado digitalmente. Es capaz de producir 200A de
corriente de corte de plasmaa un ciclo de trabajo del 100 %. Utiliza un
complejo control de forma de onda de alta velocidadpara soportar el corte,
los modos de funcionamientode rejilla y ranurado, junto con una antorcha
de gas doble de precision capaz de perforaracero suave de hasta 1-1/2”
de grosor y corte de ruptura de hasta 3.

La fuente de alimentacion FlexCut® esta disefiada para formar parte de
un sistema de cortecompleto en combinaciéon con la nevera FlexCool™ y
la consola de arco de arranqueFlexStart® La maquina FlexCut® esta
disefiada principalmente parainterconectarse con las mesas y cortatubos
de Lincoln Electric® Cutting Systems. Sin embargo,también se puede
utilizar para actualizar su fuentede alimentacion de corte de plasma en
una variedad de aplicaciones existentes. El resultado es un cortador de
plasma altamente integradoy flexible.

La maquina FlexCut® esta disefiada para su uso con el cabezal y la
base de la trampa refrigerada porliquido que se enumeran a
continuacion.

*RESPONSABILIDAD DEL USUARIO

Debido a que las variables de disefio, fabricacion, montaje y corte
afectan alos resultados obtenidos al aplicar este tipo de informacion, la
capacidadde servicio de un producto o estructura es responsabilidad del
usuario. Variaciéncomo la quimica de la placa, el estado de la superficie
de la placa (aceite, escala), la placaespesor, precalentamiento,
enfriamiento, tipo de gas, caudal de gas y equipopuede producir
resultados diferentes a los esperados. Puede que sea necesario
realizaralgunos ajustes en los procedimientos para compensar
condicionesindividuales. Pruebe todos los procedimientos que duplican
las condiciones reales del campo.

PROCESOS RECOMENDADOS

La maquina FlexCut® esta disefiada para corte por plasma. Cada
maquinaviene programada de fabrica con 4 modos de operacion: corte,
rejilla, ranurado,y marca. La maquina FlexCut® tiene una potencia de
salida de 200 amperios, 190 voltios (al 100 % del ciclo de trabajo).

LIMITACIONES DE PROCESOS

La maquina FlexCut® es adecuada solo para los procesos enumerados.
No utilice la maquina FlexCut® para aplicaciones de descongelacion de
tuberias.

LIMITACIONES DE EQUIPOS
El rango de temperatura de funcionamiento es de -10 °C a +40 °C.

La maquina FlexCut® resultard compatible con una corrientede salida
media maxima de 200 amperios al 100 % del ciclo de trabajo.
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CARACTERISTICAS Y VENTAJAS DE DISENO

El disefio FlexCut® 200 CE facilita el corte por plasma. Esta lista de
caracteristicas y ventajas de disefio ayudara a comprenderlas
capacidades totales de la maquina para que pueda aprovechar al
maximosu maquina.

»  Sistema de corte por plasma de ciclo de trabajo 200A / 100 %
e Perforacion de produccion de 32 mm (1,25”) a 25 ipm

* Inicio del borde de produccion de 50 mm (2,00”) a 8 ipm

*  Ruptura de produccién de 76 mm (3,00") a 5 ipm

*  Motor inversor fiable y probado

e Mayor relacion potencia/peso

* Larga vida Util de los consumibles

e Excelente calidad de corte

e Control HMI del FlexCut® 200 CE cuando se integra
consistemas de corte de tablas y cortatubos de Lincoln Electric®

e Pantalla HMI de retroalimentacién del FlexCut® 200 CE para corriente
de sa"daltensién de salida, presion de plasma, presion de proteccion, ok para mover chalquier

error de fuente de poder

*  Capaz de trabajar con otros controles de altura de la antorcha
usando un tablerodivisor de tensién integrado, que también ofrece
opciones de tensién de arco brutacomo tensiones divididas de 20:1,
30:1, 40:1y 50:1

¢ Kit de integracion opcional que proporciona capacidad para control
remotode corriente a través de una tensién analdgica, una sefial de
retencion para retrasar el disparopiloto hasta que se retire, y una
sefial de reduccion de corriente de esquina parareducir la corriente
de salida para mas esquinas cuadradas

e Capacidad de marcado con plasma
*  Potencia auxiliar de 15 amperios protegida con disyuntor

e VENTILADOR (ventilador seguin sea necesario). El ventilador de
refrigeracion funciona cuando la salida se activa

*  Proteccion térmica mediante termostatos con LED indicador térmico

* Lacompensacion de tension de linea incorporada mantiene la salida
constantex 10 % de fluctuaciones de tension de entrada

¢ Construccion modular para facilitar el mantenimiento

*  Proteccion electronica contra sobrecorriente

*  Proteccion contra sobretension de entrada

e Utiliza procesamiento de sefial digital y control por microprocesador
*  Cumple toda la normativa IEC 60974-1 y GB/T15579-2013
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INSTALACION

LEA TODA LA SECCION DE INSTALACION ANTES DE
INSTALAR LA méquinaFlexCut®

INSTALACION

&ADVERTENCIA

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PY
PUEDEN SER CAUSA DE MUERTE.
*  *APAGUE LA ALIMENTACION DE ENTRADA
DE LA FUENTE DE ALIMENTACION
UTILIZANDO EL INTERRUPTOR DE
DESCONEXIONO LA CAJA DE FUSIBLES
ANTES DE TRABAJAR EN ESTE EQUIPO.
DESACTIVAR LA ENTRADA
APAGUE LA ALIMENTACION DEENTRADA DE CUALQUIER OTRO
EQUIPO CONECTADO AL SISTEMA DE SOLDADURA UTILIZANDO EL
INTERRUPTORDE DESCONEXION O LA CAJA DE FUSIBLES ANTES DE
TRABAJAR EN EL EQUIPO.

¢ NOTOQUE LAS PIEZAS CALIENTES POR LA ELECTRICIDAD.

*  *CONECTE SIEMPRE EL TERMINAL DE PUESTA A TIERRA DE LA
FLEXTEC (SITUADA DENTRO DE LAPUERTA DE ACCESO DE LA
ENTRADA DE RECONEXION) A UN PUNTO SEGURO DE TIERRA
ADECUADO.

UBICACION Y VENTILACION PARA REFRIGERACION

Coloque la maquina donde el aire de refrigeracion limpio pueda circular
librementehacia adentro a través de las rejillas traseras y hacia afuera a
través de los lados y el frente de la carcasa. Mantenga al menos 25 cm (10
pulgadas) de espacio en todos los lados de la unidad. Suciedad, polvo o
cualquier material extrafio que pueda entrar en la maquinadebe
mantenerse al minimo. Una maquina correctamente instalada permitiraun
servicio fiable y un tiempo de mantenimiento periddico reducido. Sino se
tienen en cuenta estas precauciones, se pueden producir temperaturas de
funcionamiento excesivas y apagados inesperados.

TRANSPORTE

Levante la maquina Gnicamente por las barras de elevacion. Para evitar
dafios,la fuente de alimentacién debe ser levantada por ambas pacas de
elevacion mientras se mantienela unidad lo mas horizontal posible. Solo
deben utilizarse correas de elevacion aprobadaspara el peso de la
maquina. Las fianzas de los ascensores estandisefiadas para levantar la
fuente de potencia con un FlexCool™ 35 adjunto.

APILAMIENTO

La maquina FlexCut® no se puede apilar. Esta disefiada para ser
montadaencima del FlexCool™ 35.

INCLINACION

La maquina FlexCut® debe colocarse sobre una superficie estable y
niveladapara que no se caiga.

LIMITACIONES SEGUN EL ENTORNO

La Flextec® 200CE tiene una clasificacion IP23 para su uso al aire libre. La
maquina FlexCut® no debe estar sujeta a la caida de agua duranteel uso ni
se puede sumergir ninguna de sus partes en agua o nieve. Hacerlo puede
causar una operacion inapropiada, asi como suponer un riesgo de
seguridad. La mejor practica esmantener la maquina en un area seca y
cubierta.

No monte la maquina FlexCut® sobre superficies combustibles. Si hay
una superficie combustible directamente debajo de equipo eléctrico
estacionario o fijo, esa superficie debe cubrirse con una plancha de
acero de al menos 1,6 mm (0,060 pulg.) de grosor, y no debe sobrepasar
de 150 mm (5,90 pulg.) méas alla de los lados del equipo.

PROTECCION CONTRA INTERFERENCIAS DE ALTA FRECUENCIA

La maquina FlexCut® emplea un generador de alta frecuencia de estado
solido. Ubique la maquina FlexCut® lejos de maquinaria controlada por
radio. El funcionamiento normal de la maquina FlexCut® puede afectar
negativamenteel funcionamiento de equipos controlados por radiofrecuencia, lo que puede provocar
dafios corporales|egiones 0 dafios al equipo. Al seguir los siguientes pasos,se
utiliza interferencia de alta frecuencia en la maquina y el medio ambientey
se puede minimizar:

1. Aseglrese de que el chasis de la fuente de alimentacion esté
conectado a una buena toma detierra. La conexion a tierra del
terminal de trabajo NO conecta a tierra el bastidor de la maquina.

2. Laconsola FlexStart™ debe montarse lo mas
cerca de la antorchacomo sea posible. Se debe
conectar un cable de tierra desde el recinto del
FlexStart™a la mesa de corte. La mesa debe
estar conectada a tierra.

w

. Cuando sea posible, los cables de salida deben estar separados de
loscables de control por un minimo de 15 cm (6”).

CONEXION A TIERRA DE LA MAQUINA

La carcasa del soldador debe estar conectada a tierra. Hay un
terminal de tierra marcadocon un simbolo de tierra en el filtro de
entrada.

Consulte sus codigos eléctricos locales y nacionales para
conocer los métodos adecuados de puesta a tierra.

D
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INSTALACION

CONEXION DE ENTRADA

/\ ADVERTENCIA

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN
SER CAUSA DE MUERTE. o

SOLO UN ELECTRICISTA CUALIFICADO DEBE

CONECTAR LOS CONECTORES DE ENTRADA ALA
MAQUINA. Las conexiones deben realizarse de acuerdo con
todos los codigos eléctricos locales y nacionales y el

diagrama de conexion ubicado en el interior de la puerta de
acceso de reconexion de la maquina. SINO SE HACE DE ESTE
MODO, PUEDE PROVOCAR LESIONES O LA MUERTE.

Utilice una linea de suministro trifasica. En la parte posterior de la carcasa,
se encuentra unorificio de acceso al suministro de entrada con un
diametro de 45 mm (1,75 pulg.). Conecte L1,L2, L3y tierra segun los
diagramas de conexion y el Codigo Eléctrico Nacional. Para acceder a la
conexion de alimentacion del filtro de entrada, retire los siete tornillosy el
lado izquierdo de la carcasa de la maquina como se muestra.

SIEMPRE CONECTE LA TOMA DE PUESTA A TIERRA (UBICADA
COMO SE MUESTRA EN LA FIGURAA.1) A UNA TIERRA DE
SEGURIDAD APROPIADA.

CONSIDERACIONES SOBRE EL FUSIBLE DE ENTRADAY EL
ALAMBRE DE SUMINISTRO

Consulte la seccién de especificaciones para conocer los fusibles
recomendados, los tamafios de cables,y tipo de alambres de cobre.
Fusione el circuito de entrada con losfusibles superlag o interruptores de
tipo retardado recomendados (también llamados "tiempo inverso"o
disyuntores "térmicos / magnéticos"). Elija el tamafio del cable de entrada y
puesta a tierra de acuerdo con los cddigos eléctricos locales o nacionales.
Usando los tamafios de cables de entrada, fusibles o disyuntores mas
pequefios que los recomendados puede resultar en cortes "molestos”
debido a altas corrientes de irrupcion, incluso si la maquina no se utiliza con
corrientes elevadas.

FIGURA A1

ALIVIO DE
TENSION DEL
CABLE DE
ENTRADA

Pase el cable de
entrada a través

del alivio y gire la

tuerca para
apretar.

CONEXION A TIERRA
Conecte el cable de tierra segun los cédigos eléctricos

Inralac i narinnalae

FILTRO EMI
Conecte aqui cada fase de un conductor trifasico.
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INSTALACION

REQUISITOS DE SUMINISTRO DE GAS

Suministre a la maquina FlexCut® con aire, nitrbgeno u oxigeno
comprimidolimpio, seco y sin aceite. DEBE utilizarse un regulador de alta
presion conun compresor o un cilindro de alta presion. Los supresores de
retroceso de llama se deben utilizar con los gases aplicables.

La presion de suministro debe estar entre 90-120 psi (6,21 - 8,27 bar)
concaudales de al menos 300 SCFH o 8500 LPH.

/\ ADVERTENCIA

La presion del suministro de aire nunca debe exceder 130 psi
(8,96BAR) o pueden producirse dafios en la maquina.

La maquina FlexCut® se suministra con un filtro incorporado peroen
funcion de la calidad del suministro, es posible que se requiera una
filtracion adicional. Tenga en cuenta que los sistemas de aire del taller son
propensos a la contaminacién por aceite y humedad. Si se usa aire de
taller, debe limpiarse segun ISO 8573-1: 2010, Clase1.4.1.

Consulte la seccién Suministro de gas de mantenimiento para
obtener informacion sobre coémo cambiarel elemento filtrante
interno.

Especifique aire seco cuando utilice cilindros comprimidos. El aire de
calidad para respirarcontiene humedad y no debe utilizarse.

Se recomienda un filtro en linea nominal estandar de 5 micrones, pero
paraun rendimiento &ptimo, seleccione un prefiltro con 3 micrones
absolutosclasificacion.

/\ ADVERTENCIA

EI CILINDRO podria explotar si se dafia.

Mantenga el cilindro en posicion vertical y
encadenado a un soporte fijo.

. Mantenga el cilindro alejado de las areas donde
podria dafiarse.

. Nunca levante la maquina con el cilindro acoplado.
. Nunca permita que el soplete de corte toque el cilindro.
. Mantenga el cilindro alejado de las piezas eléctricas con corriente.

. Presion maxima de entrada 130 psi.

CONECTANDO EL SUMINISTRO DE GAS

El aire debe suministrarse a la maquina FlexCut® con tubo de 3/8” de
didmetrointerior y un acoplador de desconexion rapida de 1/4” NPT.
Nitrdgeno u oxigenopuede ser suministrado a la maquina usando el kit de
gas dual provisto (verF3-F6).

CONEXIONES DE SALIDA

La abrazadera de trabajo debe estar bien conectada a la pieza de trabajo.
Sila pieza de trabajo esta pintada o muy sucia, puede ser
necesarioexponer el metal desnudo para hacer una buena conexion
eléctrica.
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RESUMEN DEL SISTEMA

La fuente de potencia de la maquina FlexCut® esta disefiada para ser
parte de unsistema de corte modular tipicamente controlado por
Torchmate® HMI. Consultela lista de equipos recomendados en
Especificaciones técnicas paraequipo referenciado en los siguientes
diagramas de conexion. Los diagramas de conexiénrepresentan la
disposicion de los sistemas tipicos.



FlexCut®200 CE INSTALACION
DIAGRAMA DE CONEXION
K4812-2
K4812-2 FLEXCUT200CE
FLEXCUT 200 CE P g
 d ALIMENTACION DE
N ENTRADA
NTRADA DE GAS
DE PROTEQCION
ENTRADA DE GAS DE
A2 PUNTOS PLASMA*
NTERFAZ CNC
~
\GAS DE ETHERNET
TRABAJAR PLASMA
GAS DE
PROTECCIO
TRABAJO, K4462-XX
BOQUILLA, K4460-X)
ARCLINK, K1543-XX
ELECTRODO, K4461-X:
PARA RETORNO DE K1543-8
FLEXSTART REFRIGERANTE Cable Arclink **
SUMINISTRO DE
REFRIGERANTE
FLEXCOOL 35 FLEXCOOL 35

* NOTA LA MAQUINA ESTA CONFIGURADA DE FABRICA PARA AIRE / CORTAR AIRE. CONSULTAR IM PARA CONFIGURACIONES ALTERNATIVAS DE CORTE DE GAS

** SUMINISTRADO CON ENFRIADOR
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INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION

DE
ENFRIADOR

\ RETORNO DE

DESDE

FUENTE DE

ALIMENTACI
ON

\REFRIGERANTE

EFFRIGERANT
N_ECTRODO

BOQUILLA

A LA MESA

\ARCLINK

TIERRA

SUMINISTRO DE (/7

CABLES DE
ANTORCHA
BK284304-XX

PARA
ANTORCHA

BK280312-XX
SOLENOIDES
DE 2 PUNTOS

A2 PUNTOS




FlexCut®200 CE INSTALACION
DIAGRAMA DE CONEXION
CONEXIONES DE ANTORCHA
DESDE FUENTE DE
ALIMENTACION
DESDE FLEX BK284039 BK244202
START MANGUERA DE PLA! PR’(\)/I‘ll'\EGrJOEI\FI{/;EEU“ Di?_?NIIEE":\‘L_JI_i’\(‘:Tg’\?E

\CABLES DE

ANTORCHA
BK284304-X:

CONJUNTO DE
COLECTOR DE 2
PUNTOS
BK278018 BK278001

MANGO DE MANGO DE
ANTORCHA / ANTORCHA
(CORTO) (ESTANDAR)

BK279000
BASE DEL SOPLETE

BK279100
Cabeza de
antorcha

PARTE
DELANTERA
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MANGUERA DE PLASMA

BK284315-XX

MANGUERA
PROTECCION

CABLE DE CONTROL
DEL COLECTOR DE 2

PUNTOS \ DESDE

FLEXSTART

PARTE
TRASERA
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DIAGRAMA DE CONEXION

BK244200
CONJUNTO DE
COLECTOR DE 2 PUNTOS

BK278001
Mango de soplete
(ESTANDAR)

RABAJO

BK279000
BASE DEL SOPLETE

DESDE
FUENTE DE ALIMENTACION
Y ENFRIADOR

K4817-1
FLEXSTART
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FlexCut®200 CE

DIAGRAMA DE CONEXION

A2 PUNTOS

CONDUCTORES
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DESDE FUENTE DE
ALIMENTACION Y

ENFRIADOR
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INSTALACION

CONEXIONES DE SALIDA DE LA ALIMENTACION

Realice los siguientes pasos para conectar la salida del FlexCuta la
consola FlexStart™ arcstart y al equipo de corte.

Conductor de electrodo

Conecte el conector de acoplamiento por torsion del cable del electrodo de
10 AWGal conector de “electrodo” de la fuente de alimentacién (situado en
la parte inferiorderecha de la parte delantera de la maquina). Dirija el otro
extremo del cable? través del aliviador de tension de la consola FlexStart™ Arcstart Yconéctelo al
colector del catodo.

Conexion de tobera

Conecte el conector de acoplamiento de torsion del cable de la boquilla
AWG alconector de *boquilla” de la fuente de alimentacion (situado en la
parte inferior izquierdade la parte delantera de la maquina, encima del
conector de trabajo). Tienda el otroextremo del cable a través del aliviador de tension de la
consola de arranquedje grco FlexStart™ y conéctelo a la PCB de derivacion HF.

Conductor de trabajo

Conecte el conector twist mate del / 0 AWG cable de trabajo al conector de
"trabajo" en la fuente de alimentacion (ubicado en la parte inferior
izquierdade la parte frontal de la maquina). Conecte el otro extremo del
cable de trabajoal punto inicial del suelo en el sistema de corte. Asegurese
de que la conexional trabajo hace un estrecho contacto eléctrico de metal a
metal.

CONEXIONES DEL CABLE DE CONTROL
Directrices generales

Deben usarse cables de control genuinos de Lincoln Electric®en todo
momento (excepto donde se indique lo contrario). Los cables de Lincoln
Electric® esténdiseﬁados especificamente para las necesidades de comunicacion y energia de
lssistemas. La mayoria estan disefiados de extremo a extremo para
facilitar la ampliacion. Generalmente, se recomienda que la longitud total
noexceda los 30,5 m (100 pies). El uso de cables no estandar,
especialmenteen longitudes superiores a 7,62 m (25 pies) puede provocar
problemas de comunicacion(paradas del sistema). Utilice siempre la
longitud mas corta de cable de control posible, y NO enrolle el cable
sobrante.

En cuanto a la colocacion del cable, se obtendran mejores resultados
cuando los cables decontrol se enrutan por separado de los cables de
potencia de salida. Esto minimizala posibilidad de interferencia entre las
altas corrientes que fluyena través de los cables de potencia de salida, y
las sefiales de bajo nivel en loscables de control. Estas recomendaciones
se aplican a todos los cables de comunicacion,incluyendo conexiones
CNC y Ethernet opcionales.

Conexiones de equipos comunes

Conexion entre la maquina FlexCut, FlexCool 35 y FlexStart

Con elFlexCool35 se suministra un cable de control ArcLink K1543-8 de 5
pines para proporcionar conexion entre el conector ArcLink situado enla
parte posterior de la maquina FlexCut® y el receptaculo situado en la
parte posterior delFlexCool 35. Se necesita un cable de control K1543-XX
para conectar laMaquina FlexCut® a la consola FlexStart™.

La consola FlexStart™ debe colocarse lo mas cerca posible de
laantorcha. La longitud combinada recomendada de la red de cablede
control ArcLink no debe exceder los 30,48 m (100 pies).

El cable de control consta de dos cables de alimentacion, un par
trenzadopara comunicacion digital y un cable utilizado en aplicaciones de
soldadurapara deteccion de tension. El cable de control esta codificado y
polarizado para evitar unaconexién incorrecta. Los cables de control no
deben tenderse con cables desoldadura.

Conexion entre el FlexStart y la valvula de 2 puntos

El cable BK280312-XX de 9 clavijas conecta la consola FlexStart™ a

lavalvula de antorcha 2-Gang. El FlexStart™ debe colocarse o mas
cerca posib|ede la antorcha para minimizar la longitud del cable del cablede control.

El cable de control consta de dos conductores para impulsar el
solenoide de plasmay dos cables para impulsar el solenoide de
blindaje.

Conexion entre la maquina FlexCut® y la HMI

La maquina FlexCut esta equipada con un conectorEthernet tipo RJ45 8P8C
para este propésito. El receptaculo esta ubicado en el panel posterior de
lamaquina.

Nota: Los cables Ethernet no deben tenderse con cables de soldadura,

cables de control de accionamiento por cableni ningun otro dispositivo
portador de corriente que puedacrear un campo magnético fluctuante.

En un sistema tipico, se utiliza un cable ethernet para conectar la
fuente de alimentaciéna un conmutador de red, que se conecta a los
otros componentesdel sistema.
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FUNCIONAMIENTO

FUNCIONAMIENTO

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

/\ ADVERTENCIA

LAS DESCARGAS ELECTRICAS pueden ser causa de

muerte.

A menos que se utilice una funcion de
ALIMENTACION EN FRIO, cuando se alimenta con
un gatillo de pistola, el electrodo y el mecanismo de
accionamiento siempre estan energizados con
electricidad y pueden permanecer energizados
varios segundos después de que cese la soldadura.

LOS GASES Y HUMOS pueden ser

peligrosos.
. Mantenga la cabeza alejada de las emanaciones
de humo.

. Utilice ventilacion o escape para eliminar los
humos de la zona de respiracion.

SECUENCIA DE ENCENDIDO

Cuando se aplica alimentacion a la maquina FlexCut®, la interfaz de
usuariose inicializa; durante este tiempo, el sistema purgara plasma ygas de protecci()n
mientras circula el refrigerante durante 30 segundos. Esto es normale indica
que la maquina FlexCut® esta realizando una autoprueba, asignando (identiﬁcando) cada
componente en el sistema ArcLink local. La interfaz de usuario y'as luces de
estado de FlexStart™ y FlexCool™ parpadearéan en verdecomo resultado de un reinicio del
sistema 0 un cambio de configuracién durante el funcionamiento.

Cuando la interfaz de usuario muestra los ajustes de corte y las luces de
estado de |ossistemas FlexStart™ y FlexCool™ se vuelven de color verde fijo, el sistema esta listo

parag| funcionamiento normal.
Silas luces de estado no se vuelven verdes fijas, consulte laseccién

de solucién de problemas de este manual para obtener mas
instrucciones.

LAS CHISPAS DE SOLDADURA, CORTE y
DESBASTE pueden provocar incendios
oexplosion

i Mantenga el material inflamable
alejado.

. No suelde, corte ni raye en
contenedores que hayan contenido
combustibles.

2
(©)
2

LOS RAYOS DE ARCO pueden quemar.

. Use protecciones adecuadas para ojos, oidos y
cuerpo.

EI PLASMA ARC puede causar lesiones

Mantenga el cuerpo alejado de la boquilla'y
del arco de plasma.

. Accione el arco piloto con precaucion. El
arco piloto es capazde producir quemaduras
al operario, a otras personas o incluso
perforar la ropa de seguridad.

v

Cumpla las directrices adicionales de seguridad detalladas al

principio de este manual.
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FlexCut® 200 CE

FUNCIONAMIENTO

CONTROLES DELANTEROS DE LA CARCASA
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FIGURA B.1

£

]

Pantalla LCD: Muestra los modos disponibles, los parametros en
tiempo real y loserrores del sistema.

Boton de inicio: Permite al usuario volver a la pantalla de inicio
Boton/mando de control del menu: Se utiliza para navegar y
seleccionar articulos enla pantalla.

Interruptor de encendido/apagado: Enciende y apaga la alimentacion
de entrada a la maquina.

Salida de gas de proteccion: Conecte una manguera de gas desde
aqui a la entrada de gas de proteccidnde la antorcha.

Conexién del cable de la boquilla: Conectar un Cable AWG de aquial piloto
deconexion en la consola FlexStart™.

Conexion del cable de trabajo: Conecte un cable 1/0 AWG desde aqui
para cortarmesas.

Conexion del cable del electrodo: Conecte un cable 1/0 AWG desde
aqui paraconexion del electrodo en la consola FlexStart™.

Conector ArcLink (5 pines): Proporciona alimentacion y comunicacion
a laconsola FlexStart™.

Salida de gas de plasma: Conecte la manguera de gas desde aqui a
la entrada de gas de plasmade 2-puntos.

. Purga: Permite al usuario habilitar el flujo de aire desde la maquina

tanto para el plasma como parael gas de proteccion.

. Regulador de gas de proteccion: Permite la regulacion de la presion

del aire/gas deproteccion.

. Regulador de gas de plasma: Permite la regulacion de la presion del

aire/gas deplasma.

CONTROLES DE LA PARTE POSTERIOR DE LA CARCASA

14.

15.
16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,
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FIGURA B.2

Entrada de gas de proteccion (opcional): Permite conectar
aire/gases independientespara la proteccion.

Entrada de gas de plasma: Conexion de aire comprimido o gas.
Receptaculo de alimentacion auxiliar de 115 V/10 A.

Disyuntor de 10 amperios (CB-2): Protege la toma de
alimentacion auxiliarde 115V.

Conector Ethernet (RJ-45): Se utiliza para la comunicacion con
ArcLink® XT.

Disyuntor de 10 amperios (CB-2): Protege la fuentede
alimentacién de 40V ArcLink

Conector ArcLink (5 pines): Proporciona alimentacion y
comunicaciénal enfriador FLEXCOOL.

Regleta de terminales analégica (opcional): Proporciona controles de
entradaadicionales para la reduccién de corriente de esquina,
retencion y control remoto delpotenciometro.

Interfaz CNC de 14 pines: Permite el acceso a activador de inicio de
arco, contactoiniciado por arco, tension bruta o tensién de arco
dividida y marcade fuerza.

Reconexion del acceso al panel: Permite configurar la unidad para
una entrada de 380/400/415, 460 o 575 VCA.

Alivio de tension del cable de entrada: Se utiliza para conectar
la unidad a la potencia deentrada.



FlexCut® 200 CE

FUNCIONAMIENTO

INTERFAZ DE USUARIO
Pantalla de seleccion de modo

Pulse para seleccionar

Pulse para
seleccionar

e
/

Elija entre cuatro modos disponibles:

& Corte: para operaciones decorte en una pieza de trabajo
ety SOlida.

Marca: Para descoloracion o ligera eliminacion de material.
Se puede utilizar para afiadir nimeros depieza, lineas de

@ plegado, marcas de broca o muchas otras modificaciones de

superficie.

Rejilla: Paraoperaciones de corte en una pieza de trabajo no
contlnua

oo*smm

0=

una soldadura).

h

Al encenderse, la maquina pasara por defecto al Gltimo modo ypunto de

Gubia: paraeliminar material de una pieza de trabajo (eliminar

FIGURA B.4 PANTALLA DE MODO ACTIVO

Corriente de salida __l
Icono de modo
activo

Presion de gas de
plasma

Presién del gas de
proteccién

La pantalla del modo activo mostrara la siguiente informacion:

Icono de modo activo: se mostrara el icono del modo seleccionado
actualmenteaqui. Para seleccionar un nuevo modo, pulse el boton HOME y
elija el mododeseado, o utilice la HMI. Cuando se controla de forma remota
a través del SystemHMI, el icono de modo se atenua.

Corriente de salida: Gire el mando de control para ajustar la corriente de
salidadeseada o actualicela con la HMI. Durante el corte, la pantalla
mostraréla corriente de corte real en amperios. El rango de corriente de
salida dependedel modo seleccionado.

Presion de gas de plasma: la presion de gas de plasma se muestra en
unaescala lineal, con el centro del rango verde como lapresion de gas de
plasma recomendada basada en el modo seleccionado. Utilice la perilla
del regulador de gasde plasma en la parte delantera de la maquina para
ajustar la presion del gasde plasma. Se recomienda hacer esto solo
mientras el gas esté fluyendo. Mantenga pulsado el botén PURGE a la
derecha del mando de control mientras tira haciafuera y luego gira el
mando del regulador de gas de plasma para ajustar la presional ajuste
deseado. También se puede iniciar un comando de purga a través de la
HMI.

Presion de gas de proteccion: la presion de gas de proteccion también se
muestraen una escala lineal, con el centro del rango verde como la presion
de gas de proteccion recomendadasegun el modo seleccionado. Utilice la
perilla del regulador de gasde proteccion en la parte delantera de la
maquina para ajustar la presion de gasde proteccién. Se recomienda hacer
esto solo mientras el gas esté fluyendo. Mantenga pulsado el botén
PURGE mientras tira hacia fuera y después gira la perilla del regulador de
gas de proteccionpara ajustar la presion al ajuste deseado. También se
puede iniciar un comando de purga a través de la HMI.

trabajo utilizado; si es la primera vez que se enciende, la maquina pasara
por defectoa un modo de corte y el punto de trabajo maximo en la pantalla.
Pulsarel botén "HOME" permitira al usuario seleccionar entre los 4
diferentesmodos de funcionamiento. Estos modos se pueden seleccionar
pulsando elbotén/mando de control del menu del cuadro resaltado
deseado. El uso dela interfaz de usuario esta bloqueado si la maquina esta
conectada a uncontrol HMI a través del puerto Ethernet en la parte
posterior de la maquina.

B-3
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Configuracion

Pulse los botones de inicio y purga al mismo tiempo para entraro salir del
menU de ajustes.

Opciones (gire el mando para desplazarse y pulselo para
seleccionar):

Restablecer ajustes de fabrica: se

_ Restablecer utiliza para restaurar la maquinaa los
configuracion de fabrica ajustes de fabrica

Idioma

IDIOMA: Elija entre inglés,
espafiol, francés o aleman

UNIDADES: elija entre

) - - Brillo: se usa para atenuar o
unidades inglesas o métricas Brillo >

iluminar la pantalla LCD

(0@

Pulse para seleccionar

Pulse para seleccionar

Control de IU CONTROL DE IU- Establezca el ,
control de la maquina en "local” Caudal de REFRIGERANTEFLUJO: permite el

Local ||Recipi "oot" o "HMI". El control “Local” refrigerante control manual de la bomba de
ente (predeterminado) permite cambiar , refrlgergnte para cebaro con fines de
~/ el modo y el punto de trabajo con . resolucion de problemas.

= laperilla y los botones situados en
.» la parte delan"tera"de la maquina. ( DD D
ETi et El cgntrol de. olla" permitela -

corriente a ajustar con un Pulse para seleccionar

potenciometro de 10k conectado
a travésla regleta de bornes
analégicos (opcional). El control
“HMI” permite al controlador
HMIde la mesa de corte de
plasma establecer el modo y el
punto de trabajode la maquina.

Informacion AVANZADO: se utiliza
con fines de diagndstico.

Pulse para seleccionar

B-4
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FUNCIONAMIENTO

INTERFAZ DE MAQUINA

El FlexCut® 200 viene de serie con una interfaz de maquina. Las
sefiales de interfaz proporcionadas incluyen: Inicio de arco,
Iniciado por arco, Tensidn de arco (bruta o dividido) y Marca de
fuerza. Estas sefiales son accesibles a través del conector de 14
pines en la parte posterior de la carcasa. (Consulte la figura B.5)

Inicio del arco:

El circuito inicio de arco permite activar la fuente de alimentacion para
comenzar a cortar. Se puede acceder a este circuito a través de los
pines K'y M del conector de 14 pines. El circuito tiene un tensién de
circuito abierto nominal de 15V CC y requiere un cierre de contacto seco
para activarse.

Iniciado por arco:

El circuito iniciado por arco proporciona informacién sobre cuando se ha
transferido un arco de corte a la pieza de trabajo. Se puede acceder a
este circuito a través de los pines | y J del conector de 14 pines. El circuito
proporciona un cierre de contacto seco cuando el arco se ha transferido.
La entrada a este circuito debe limitarse a 0,3 A para 120 V CA o 30 V
CC.

Tension de arco:

El circuito de tension de arco se puede utilizar para activar un control de
altura de la antorcha. Se puede acceder a este circuito a través de los
pines D y G del conector de 14 pines. El circuito proporciona un electrodo
completo para trabajar con tension de arco (maximo de 300 V CC). Esta
disponible un tension de arco dividido de 20:1, 30:1, 40:1 0 50: 1. Consulte
"Acceso a la tensién del arco dividido".

Marca de fuerza:

El circuito marca de fuerza se puede usar para cambiar entre un modo
de operacion de corte o rejilla y un modo de marcado rapidamente y
mientras la salida esta encendida. Se puede acceder a este circuito a
través de los pines Ay B del conector de 14 pines. Este circuito requiere
un cierre de contacto seco para funcionar y ambos modos deben
configurarse antes de cortar.

Los usuarios que deseen utilizar la interfaz de la maquina pueden solicitar
un adaptador universal K867 (siga las ubicaciones de los pines indicadas
anteriormente) o fabricar un conjunto de cable conector de 14 pines.

FIGURAB.5

Marca de
fuerza

}
\

Inicio del
arco

Tension del
arco

Iniciado por
arco

RECEPTACULO DE CAJA DE 14 PINES,
VISTA FRONTAL

ACCESO A LA TENSION DE ARCO DIVIDIDO

El Flexcut™ 200 esta configurado de fabrica para proporcionar tension de
arco sin procesar a través del conector CNC de 14 pines.

La maquina se puede configurar para proporcionar una tension dividida de
20:1, 30:1, 40:1 0 50:1 en lugar de tensién de arco bruta siguiendo estos
pasos:

1. Apague y desconecte el Flexcut™ 200 de la energia entrante.

2. Retire el lado izquierdo de la carcasa (lado izquierdo mientras mira
el frente de la maquina).

3. Ubicado en la esquina inferior izquierda trasera esta el tablero
divisor de tension.

4.

O

;

B

7 N

5. Configure el interruptor de la siguiente manera para obtener la tension
dividida deseado:

¥ X ~| @ < X “‘D]
©| K | 20:1 of @301 | OF |40:1 o | 501
| I | 1 o 8 |
~| 8 ~| ~ ~
OF GN OF OGN OF GN OF OGN

6. Vuelva a instalar el lado izquierdo de la carcasa.

7. Aplique energia a la maquina y confirme la tension de salida
durante la operacion.
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FUNCIONAMIENTO

TABLAS DE CORTE

Las tablas de corte que se muestran en las paginas siguientes estan
disefiadas para brindar al operario el mejor punto de partida para usar al
realizar un corte en un tipo y espesor de material en particular. Puede que
sea necesario realizar pequefios ajustes para lograr el mejor corte.
Ademas, recuerde que la tensién del arco debe aumentarse a medida que
el electrodo se desgasta para mantener la altura de corte correcta.

MATERIAL ACTUAL PAGINA

CONSUMIBLES B.7

ACERO SUAVE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 50 amperios B8

ACERO SUAVE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 100 amperios B-9

ACERO SUAVE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 150 amperios B-10

ACERO SUAVE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 200 amperios B-13

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 50 amperios B-14

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 100 amperios B-15

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 150 amperios B-14

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 200 amperios B-15

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 50 amperios B-16

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 100 amperios B-17

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 150 amperios B-18

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE AIRE 200 amperios B-19

CONSUMIBLES B-20

ACERO SUAVE - PLASMA DE OXIGENO / PROTECCION DE AIRE U 50 amberios 801
OXIGENO P

ACERO SUAVE - PLASMA DE OXIGENO / PROTECCION DE AIRE 100 amperios B-22

ACERO SUAVE - PLASMA DE OXIGENO / PROTECCION DE AIRE 150 amperios B-23

ACERO SUAVE - PLASMA DE OXIGENO / PROTECCION DE AIRE 200 amperios B-24

CONSUMIBLES B-25

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE 50 amberios 8.2
NITROGENO P

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE 100 amoerios 8.7
NITROGENO P

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE 150 amoerios 528
NITROGENO P

ACERO INOXIDABLE - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE 200 amperios 5.0
NITROGENO P

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE NITROGENO 50 amperios B-30

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE NITROGENO 100 amperios B-31

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE NITROGENO 150 amperios B-32

ALUMINIO - PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE NITROGENO 200 amperios B-33
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FUNCIONAMIENTO

SELECCION DE CONSUMIBLES - PLASMA DE

AIRE / PROTECCION DE AIRE

Tapa de retencion | Gorra de Tapa de Anillo de

apa de retencio 9 retencion Tobera | turbulenci Electrodo Cabeza de antorcha
exterior proteccion L

interior a
BK284150 BK277150 BK277153 | BK277125 | BK277142 BK277131 BK279100
50A MS/AL CD)) o‘)) CHDs)) D]

BK284150 BK277149 BK277110 ‘ BK277123 ‘ BK277142 ‘ BK277137

BK284150 BK277117 BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292

100A
MS/SS/AL ' Q:mj
BK284150 BK277274 BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291

150A MS/SS @ D) B
BK284150 BK277263 BK277266 ‘BK277269‘ BK277258‘ BK277270 BK279100

200A MS @ (.: N3 3]
BK284150 BK277263 BK277266 ‘BK277276‘ BK277258‘ BK277270

;i)
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50 amperios - Acero suave

BK284150 BK277150 BK277153 BK277125 BK277142 BK277131 BK279100
o |-
-
-
I~
Imperial*
. Presion de Z‘:zén Tension vek:;;idad Altura de Altura de | Tiempo de Ancho de Inicio de
Espesor del material plasma - del arco ) corte perforacion | perforacion | laranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
26 ga 0,018 124 450 0,100 0,200 0 0,040
24 ga 0,024 124 450 0,100 0,200 0 0,040
22ga 0,030 124 450 0,100 0,200 0 0,040
20 ga 0,036 124 400 0,100 0,200 0 0,040
18ga 0,048 124 350 0,100 0,200 100 0,045
16 ga 0,060 74 19 125 325 0,100 0,200 200 0,045
14 ga 0,075 125 300 0,100 0,200 200 0,045
12ga 0,105 134 200 0,150 0,250 300 0,050
10ga 0,135 142 125 0,175 0,300 400 0,055
3/16 0,188 142 80 0,175 0,350 500 0,060
1/4 0,250 146 65 0,185 0,375 600 0,065
Métrico*
Espesor del material Presion de :reels;on Tension VeI(:zdad Altura de Altura de Tiempo de Ancho de Inicio de
plasma proteccion del arco recorrido corte perforacion | perforacion | laranura borde
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
05 124 9800 25 5,1 0 1,0
08 124 9800 25 5,1 0 1,0
1,0 124 9800 25 5,1 0 11
1,2 124 9000 25 5,1 100 11
1,5 125 8300 25 5,1 200 11
2,0 510 131 126 7300 27 5,2 200 1,2
25 132 5625 35 6,1 300 12
30 137 4250 4,1 6,9 400 1,3
4,0 142 2700 44 8,2 500 15
6,0 145 1725 4,6 94 600 1,6
Calificacion®
Material Tensién
Todos los grosores Plasma Proteccion delarco | Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire Ari?e 155 25 1,72 19 1,31 110 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Utilice una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 3,4 mm (0,135”) para cortar y 2,5 mm (0,100") para marcar.
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100 amperios - Acero suave

BK284150 BK277177 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
e [F
Imperial*
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de L ”
plasma » arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
12 0,105 150 320 0,110 0,200 300 0,086
10 0,135 152 240 0,110 0,200 300 0,086
3/16 0,188 153 150 0,110 0,200 300 0,087
1/4 0,250 157 140 0,120 0,200 400 0,093
3/8 0,375 8 15 159 90 0,150 0,250 600 0,095
12 0,500 168 60 0,190 0,300 700 0,098
5/8 0,625 174 43 0,215 0,325 900 0,107
3/4 0,750 180 33 0,250 0,350 1200 0,111
Métrico*
L Presion de " Velocidad ) .
Espesor del material Presion de la Tension del de Altura de Altura ’{I? Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 151 7250 2,8 51 300 22
6 156 3600 3,0 51 400 2,3
10 160 2175 4,0 6,5 600 24
12 572 1,03 166 1700 46 73 700 25
16 174 1100 55 8,3 900 2,7
20 182 750 6,6 9,1 1300 2,8
Calificacion*
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Aire 15 25 1,72 15 1,03 125 250 6350 0,1 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado
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150 amperios - Acero suave

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289  BK277143 BK277291 BK279100
e [F
-
-
I~
Imperial*
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velod(:dad Altura de Altura de Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
10 0,135 142 250 0,100 0,275 100 0,075
3/16 0,188 144 165 0,100 0,275 300 0,080
114 0,250 148 165 0,125 0,300 400 0,085
3/8 0,375 152 115 0,150 0,325 500 0,095
112 0,500 158 85 0,200 0,350 600 0,095
58 0625 n s 160 70 0.200 0,350 700 0,105
3/4 0,750 164 55 0,250 0,375 1200 0,110
1 1,000 172 25 0,250 0,400 1500 0,130
11/4 1,250 180 20 0,300 0,350 1000 0,140 ®
1112 1,500 184 10 0,250 0,350 1000 0,150 ®
Métrico*
consor o | Prsonde | "7 | e | PG| Mo | Mt | Tomoe | nchocel | o
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 141 7050 25 7,0 0 1,9
6 147 4200 3,0 75 400 2,1
10 153 2800 4,0 84 500 24
12 157 2325 48 8,7 600 24
16 4,90 3,10 160 1775 5,1 89 700 2,7
20 165 1300 6,4 9,6 1300 29
25 171 700 6,4 10,1 1500 33
32 180 500 7,6 89 1000 3,6 o
38 184 250 6,4 89 1000 38 [ ]
Calificacion*
To dosNII:tse;ira;sores Plasma Proteccion Zir::gg Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire A?:e 185 25 1,72 45 3,10 145 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado
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200 amperios - Acero suave

BK284150 BK277263 BK277266 BK277269 BK277258 BK277270 BK279100
o |-
-
-
I~
Imperial*
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velod(:dad Altura de Altura de Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
114 0,250 144 200 0,150 0,275 300 0,085
3/8 0,375 148 140 0,160 0,275 400 0,095
112 0,500 150 110 0,175 0,300 500 0,105
5/8 0,625 153 85 0,200 0,350 600 0,115
3/4 0,750 158 65 0,225 0,400 1000 0,125
1 1,000 6 5 168 40 0,275 0,450 1500 0,140
11/4 1,250 174 25 0,300 0,550 2500 0,155
1172 1,500 180 16 0,300 0,400 1000 0,165 ®
13/4 1,750 188 10 0,300 0,400 1200 0,170 ®
2 2,000 192 8 0,300 0,400 1200 0,190 ®
Métrico*
covsordemaor | Psine | "% e | G mete | ate | Tompote | ot e
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 144 5250 338 7,0 300 2,1
10 148 3450 4,1 71 400 25
12 150 2950 44 75 500 2,6
16 153 2150 5,1 8,9 600 2,9
20 159 1550 59 10,4 1100 32
% 476 400 167 1050 69 14 1500 35
32 174 625 76 11,4 2500 3,9
38 180 400 7,6 10,2 1100 4,2 L ]
45 188 250 76 10,2 1200 44 o
50 191 200 7,6 10,2 1200 438 o
Calificacion®
To dosNII:tse;if;sores Plasma Proteccion Z:r::?;g Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire A?:e 185 25 1,72 58 4,00 130 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

50 amperios - Acero inoxidable

BK284150 BK277149 BK277110 BK277123 BK277142 BK277137 BK279100
I
»
-
I~
Imperial
Espesor del material Presion de Pres:;én de Tension del Velt:;:dad Altura de Altura de Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
26 ga 0,018 86 305 0,040 0,100 0 0,055
24 ga 0,024 86 280 0,040 0,100 0 0,055
229a 0,030 86 270 0,040 0,100 100 0,055
20ga 0,036 86 255 0,040 0,100 100 0,055
18 ga 0,048 86 230 0,040 0,100 100 0,055
16 ga 0,060 66 40 86 195 0,040 0,100 100 0,055
14 ga 0,075 86 165 0,040 0,100 100 0,055
12ga 0,105 87 125 0,040 0,100 100 0,060
10ga 0,135 88 85 0,040 0,100 200 0,060
3/16 0,188 9 55 0,040 0,125 300 0,070
114 0,250 99 40 0,060 0,150 400 0,070
Sistema métrico
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velodt;idad Altura de Altura qg Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccién arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,5 86 7575 1,0 25 0 14
08 86 6775 1,0 25 100 14
1,0 86 6300 1,0 25 100 14
12 86 5875 1,0 25 100 14
1,5 86 5025 1,0 25 100 14
2,0 495 276 86 4075 1,0 25 100 14
25 87 3400 1,0 25 100 15
3,0 87 2725 1,0 25 200 15
4,0 91 1825 1,0 28 300 1,6
6,0 98 1100 14 37 400 1,8
Calificacion*
To dosNII:tse;if;sores Plasma Proteccion Z:r::?;g Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire Ari?e 185 25 1,72 40 2,76 9 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Utilice una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 1,8 mm (0,070") para cortar y 2,5 mm (0,100”) para marcar.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

100 amperios - Acero inoxidable

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
o [-
Imperial*
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de L ”
plasma . arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
10 0,135 150 210 0,120 0,200 300 0,095
3/16 0,188 152 150 0,120 0,200 400 0,100
1/4 0,250 80 25 156 90 0,135 0,225 500 0,105
38 0,375 167 65 0,185 0,250 600 0,105
12 0,500 173 45 0,230 0,300 800 0,120
Métrico*
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Iniciode
Espesor del material la de L. "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 149 5825 3,0 51 300 24
4 151 4700 3,0 51 400 25
6 552 1,72 155 2625 33 56 500 2,6
10 168 1575 49 6,5 700 2,7
12 172 1250 56 73 800 3,0
Calificacion*
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Aire 15 25 1,72 25 1,72 136 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100”) para el marcado
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

150 amperios - Acero inoxidable

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
o [-
Imperial*
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de L ”
plasma . arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
3/16 0,188 152 210 0,140 0,225 300 0,120
1/4 0,250 154 150 0,140 0,250 400 0,120
38 0,375 158 115 0,180 0,275 500 0,125
12 0,500 71 70 164 85 0,210 0,300 600 0,130
5/8 0,625 168 60 0,240 0,325 800 0,140
3/4 0,750 175 45 0,260 0,400 1500 0,140
1 1,000 190 20 0,330 0,400 1500 0,160 [ ]
Métrico*
Presion de F::Isalon Tension Velodt:dad Altura de Altura de | Tiempo de Ancho de Inicio de
Espesor del material plasma " del arco ) corte perforacion | perforacion | Ilaranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 151 6075 3,6 54 300 3,0
6 154 4150 3,6 6,2 400 3,0
10 159 2800 47 71 500 32
12 4,90 4,83 163 2325 52 75 600 33
16 168 1500 6,1 8,3 800 3,6
20 177 1050 6,9 10,2 1500 3,6
25 189 550 83 10,2 1500 4,0 [
Calificacion*
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Aire 15 25 1,72 70 483 150 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado

B-14



FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

200 amperios - Acero inoxidable

BK284150 BK277263 BK277266 BK277276 BK277258 BK277270 BK279100
e [F
-
-
I~
Imperial*
Espesor del material Presion de Pres:;én de Tension del Velt:;:dad Altura de Altura (!('E Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
3/16 0,188 145 240 0,150 0,200 300 0,125
114 0,250 146 210 0,150 0,225 400 0,130
38 0,375 147 160 0,150 0,250 500 0,140
12 0,500 152 110 0,185 0,300 600 0,140
5/8 0,625 157 75 0,215 0,350 800 0,150
3/4 0,750 69 45 164 60 0,275 0,400 1200 0,155
1 1,000 173 35 0,325 0,450 1500 0,160 ®
11/4 1,250 185 20 0,365 0,450 1500 0,185 ®
1112 1,500 190 12 0,380 0,450 1500 0,190 ®
13/4 1,750 192 10 0,385 0,450 2000 0,195 ®
2 2,000 196 8 0,390 0,450 2000 0,200 ®
Métrico*
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velodceidad Altura de Altura qg Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccién arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 146 5500 338 56 400 33
10 148 3875 39 6,5 500 3,6
12 151 3075 45 73 600 3,6
16 157 1900 55 8,9 800 338
20 165 1425 7,2 10,4 1300 4,0
25 416 310 172 925 8,2 114 1500 4,1 [ ]
32 185 500 93 114 1500 4,7 [ ]
38 190 300 9,6 11,4 1500 4.8 ®
45 192 250 98 114 2000 5,0 ®
50 195 200 99 11,4 2000 51 ®
Calificacion*
To doswllgtsegr;i:;sores Plasma Proteccion Z::‘:igg Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire Ari?e 155 25 1,72 70 3,10 135 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

50 amperios - Aluminio

BK284150 BK277150 BK277153 BK277125 BK277142 BK277131 BK279100
s [F
-
[ e :
I~
Imperial
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velc:iceidad Altura de Altura de Tiempo 'dle Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
26 ga 0,018
24 ga 0,024 123 310 0,070 0,110 0 0,062
22ga 0,032 124 295 0,070 0,120 100 0,063
20 ga 0,040 125 270 0,080 0,130 100 0,065
18 ga 0,048 126 210 0,080 0,130 200 0,070
16 ga 0,060 60 20 131 165 0,090 0,140 200 0,075
14 ga 0,080 133 145 0,110 0,150 200 0,080
12ga 0,102 134 125 0,130 0,160 300 0,085
10ga 0,125 137 105 0,140 0,160 300 0,085
3/16 0,188 141 75 0,160 0,180 400 0,090
1/4 0,250 147 55 0,160 0,225 600 0,090
Sistema métrico
covsordemaor | Psine | "% e | G mete | ate | Tompote | nchoten il
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,5 122 8075 18 2,7 0 1,6
08 124 7525 18 3,0 100 1,6
1,0 125 6900 2,0 33 100 1,6
1,2 126 5475 2,0 33 200 18
1,5 131 4275 23 35 200 1,9
2,0 414 1,38 133 3725 28 338 200 2,0
25 134 3250 3,2 4,0 300 2,1
3,0 136 2825 35 41 300 22
4,0 139 2275 338 43 400 2,2
6,0 146 1500 41 55 600 23
Calificacion*
To dosNII:tse;if;sores Plasma Proteccion Zz:‘::?:g Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire Ari?e 132 25 1,72 20 1,38 140 250 6350 0,100 25 0,100 25

/\ ADVERTENCIA

* Utilice una altura de transferencia de arco (altura de encendido) Peligro de eXpIosic')n
de 1,8 mm (0,070”) para cortary 2,5 mm (0,100”) para marcar.

No corte el aluminio sobre mesas de
agua
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

100 amperios - Aluminio

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
e [~
Imperial*
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de i "
plasma » arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
12ga 0,102 153 400 0,120 0,225 200 0,090
10 ga 0,125 155 250 0,135 0,225 200 0,095
3/16 0,188 162 125 0,155 0,250 300 0,105
1/4 0,250 80 % 165 105 0,155 0,250 400 0,105
3/8 0,375 170 90 0,180 0,275 500 0,110
12 0,500 174 65 0,195 0,300 600 0,115
Métrico*
Presion de F::Is;on Tension Velodt:dad Altura de Alturade | Tiempo de Ancho de Inicio de
Espesor del material plasma " del arco ) corte perforacion | perforacion | laranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
25 153 10750 3,0 57 200 2,3
3 154 7500 33 57 200 24
4 159 4725 37 6,0 300 25
6 5,52 72 164 2775 39 6,4 400 2,7
10 171 2200 4.6 71 500 28
12 173 1800 49 75 600 29
Marcado
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Aire 15 25 1,72 25 1,72 143 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Utilice una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,7 mm (0,225") para cortar y 2,5 mm (0,100") para marcar

/\\ ADVERTENCIA

Peligro de explosién

No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

150 amperios - Aluminio

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
e [F
Imperial*
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de . "
plasma » arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
3/16 0,188 155 160 0,120 0,250 300 0,115
1/4 0,250 156 145 0,130 0,250 400 0,120
3/8 0,375 166 115 0,185 0,275 500 0,132
12 0,500 71 50 173 90 0,230 0,300 600 0,135
5/8 0,625 177 65 0,250 0,325 800 0,140
3/4 0,750 182 45 0,250 0,350 1200 0,145
1 1,000 189 27 0,250 0,350 1500 0,147 [ ]
Métrico*
L Presion de " Velocidad . .
Espesor del material Presion de la Tension del de Altura de Altura ’{I? Tiempo 'd’e Anchodela | Iniciode
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 155 4250 29 6,4 300 2,9
6 156 3775 32 6,4 400 3,0
10 167 2825 49 7.1 500 34
12 4,90 345 171 2425 56 75 600 34
16 177 1625 6,4 8,3 800 36
20 183 1075 6,4 8,9 1300 37
25 189 725 6,4 8,9 1500 3,7 [ ]
Marcado
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Aire 15 25 1,72 25 1,72 143 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.

/\\ ADVERTENCIA

Peligro de explosién

No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

200 amperios - Aluminio

BK284150 BK277263 BK277266 BK277276 BK277258 BK277270 BK279100
o |-
-
-
-
Imperial*
Espesor del material Presion de Pres:(a')n de Tension del Vel(:;;idad Altura de Altura de Tiempo 'dle Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
3/16 0,188 150 220 0,170 0,250 400 0,147
114 0,250 152 190 0,180 0,275 500 0,148
3/8 0,375 156 135 0,190 0,300 600 0,148
112 0,500 160 105 0,200 0,350 700 0,150
5/8 0,625 69 35 164 0 0,220 0,375 800 0,150
3/4 0,750 169 65 0,240 0,400 1000 0,155
1 1,000 177 40 0,260 0,400 1000 0,160 ®
11/4 1,250 189 20 0,270 0,400 1500 0,170 ®
1112 1,500 196 12 0,280 0,400 1500 0,180 ®
Métrico*
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velodc;dad Altura de Altura qg Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccién arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 149 5975 42 6,0 400 3,7
6 152 5000 45 6,8 500 38
10 157 3325 49 78 600 38
12 159 2825 5,0 8,6 700 38
16 4,76 2.4 164 2250 56 9,5 800 38
20 170 1550 6,2 10,2 1000 4,0
25 176 1050 6,6 10,2 1000 4,1 o
32 189 500 6,9 10,2 1500 43 o
38 196 300 7.1 10,2 1500 4,6 o
Marcado
To doswllstsegf(:sores Plasma Proteccion 52:1::22 Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) (Prote)ccic') Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n S
Aire Aire 18 25 1,72 35 2,41 126 250 6350 0,100 25 0,100 25

/\\ ADVERTENCIA

* Use una altura de transferencia de arco (altura de
encendido) de 5,1 mm (0,200”) para cortar y 2,5 mm (0,100”)

oara el marcado Peligro de explosién

No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE

FUNCIONAMIENTO

SELECCION DE CONSUMIBLES - PLASMA DE OXIGENO /

PROTECCION DE OXIGENO O DE AIRE...........ovvereeeeeseeeereeseconaenes B-
20PLASMA DE OXIiGENO / PROTECCION DE AIRE (100A, 150A, 200A)
Tapa de Gorra de Tapa de Anillo de
retencion " retencion Tobera | turbulenci Electrodo Cabeza de antorcha
. proteccion T
exterior interior a
BK277140/
BK284150 BK277115 BK277153 BK277122 BK277142 BK277131 BK279100
BK284150 BK277286 ‘ BK277151 ‘ BK277284 ‘ BK277283 ‘ BK277282
100A MS @))) @ CE)) »!
BK277151/
BK284150 BK277117 ‘ BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292
150A MS @ i) »!
BK284150 BK277274 ‘ BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291
200A MS (@)) @ CHD:)) D)

B-20



FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

50 amperios - Acero suave - Plasma de oxigeno / Proteccion de oxigeno o aire

BK284150 BK277115 BK277153 BK277122 BK277140/ BK277131 BK279100
BK277142
e [~
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
Espesor del material la de L "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
Acero laminado en frio - Proteccion de oxigeno - Anillo de turbulencia BK277140
12 0,105 123 70 0,120 0,135 100 0,075
11 0,120 74 12 126 60 0,125 0,135 200 0,078
10 0,135 128 50 0,135 0,135 200 0,078
Acero laminado en caliente - Proteccion de aire - Anillo de turbulencia BK277142
14 0,075 106 200 0,100 0,135 100 0,050
12 0,105 106 190 0,100 0,135 100 0,050
1/8 0,125 106 180 0,100 0,135 200 0,050
10 0,135 74 19 110 170 0,110 0,135 200 0,050
3/16 0,188 113 105 0,140 0,200 300 0,053
114 0,250 117 75 0,140 0,225 400 0,060
Sistema métrico
. Presion de Presién de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
Espesor del material lasma la arco de corte erforacion | perforacion ranura borde
p proteccion recorrido p p
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
Acero laminado en frio - Proteccion de oxigeno - Anillo de turbulencia BK277140
25 121 1895 29 34 100 1,9
3 51 0.83 125 1555 3 34 200 20
Acero laminado en caliente - Proteccion de aire - Anillo de turbulencia BK277142
25 106 4885 2,5 34 100 1,9
3 106 4660 2,5 34 200 2,0
5 51 131 113 2555 36 51 400 22
6 116 2075 3,6 55 400 2,2
Marcado
Material ” Tension . . .
Todos los grosores Plasma Proteccion del arco Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) s
Oxigeno Aire 12 25 1,72 19 1,31 140 250 6350 0,175 44 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

100 amperios - Acero suave - Plasma de oxigeno / Proteccion de aire

BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
o |-
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de L ”
plasma . arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
1/4 0,250 125 150 0,090 0,200 300 0,070
3/8 0,375 130 100 0,130 0,250 400 0,078
12 0,500 83 2% 130 65 0,155 0,300 500 0,085
5/8 0,625 143 47 0,185 0,325 800 0,092
3/4 0,750 145 35 0,185 0,350 1000 0,098
Sistema métrico
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Iniciode
Espesor del material la de L. "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 124 3950 2,1 49 300 2,3
10 130 2405 33 6,5 500 2,3
12 572 1,79 130 1850 37 73 500 2,3
16 143 1180 47 8,3 1000 24
20 145 800 47 9,0 1000 24
Marcado
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Oxigeno Aire 12 25 1,72 26 1,79 130 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100”) para el marcado.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

150 amperios - Acero suave - Plasma de oxigeno / Proteccion de aire

BK284150 BK277117 BK277151/ BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
BK277152
o [-
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de L ”
plasma » arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
Tapa de retencion BK277151
114 0,250 118 165 0,105 0,200 300 0,085
3/8 0,375 71 30 123 125 0,135 0,250 400 0,090
12 0,500 125 90 0,140 0,300 500 0,094
Tapa de retencion BK277152
5/8 0,625 127 70 0,140 0,325 600 0,099
3/4 0,750 130 55 0,140 0,350 1000 0,104
1 1,000 71 45 134 40 0,150 0,400 1500 0,115
1,25 1,250 145 25 0,200 0,700 3000 0,126
1,5 1,500 155 15 0,225 0,350 1500 0,139 ®
Sistema métrico
L. Presion de " Velocidad . .
Espesor del material Presion de la Tension del de Altura de Altura c.k:.\ Tiempo ge Anchodela | Iniciode
plasma ” arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
Tapa de retencion BK277151
6 17 4305 2,6 49 300 32
10 4,90 2,07 123 3040 34 6,5 500 32
12 124 2485 35 73 500 33
Tapa de retencion BK277152
16 127 1760 36 8,3 1000 33
20 130 1340 36 9,0 1500 34
25 4,90 3,10 133 1040 37 10,1 1500 36
32 145 625 51 17,8 3000 36
38 154 385 56 8,9 1500 36 [ ]
Marcado
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Oxigeno Aire 15 25 1,72 45 3,10 140 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

200 amperios - Acero suave - Plasma de oxigeno / Proteccion de aire

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289  BK277143 BK277291 BK279100
s [F
-
(] o o t
—
Imperial
Espesor del material Presion de Pres::n de Tension del Vel(:j(:dad Altura de Altura de Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
114 0,250 125 230 0,040 0,200 300 0,090
3/8 0,375 130 140 0,090 0,250 400 0,004
12 0,500 133 120 0,115 0,300 500 0,100
5/8 0,625 137 100 0,130 0,350 600 0,107
3/4 0,750 7 5 140 75 0,150 0,400 800 0,116
1 1,000 147 50 0,175 0,450 1000 0,135
1,25 1,250 155 25 0,240 0,500 1500 0,160
1,5 1,500 165 17 0,300 0,350 1500 0,189 ®
1,75 1,750 175 12 0,350 0,350 1500 0,222 ®
2 2,000 185 7 0,500 0,500 1500 0,260 [ ]
Sistema métrico
consor o | Prsonde | "7 | e | TG Mo | Mt | Timols | nchocel | ot
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 124 6100 08 49 300 38
10 130 3480 23 6,5 500 38
12 132 3160 2,7 73 500 38
16 137 2515 33 89 800 39
20 141 1810 38 10,3 1000 39
25 5,10 400 146 1310 43 13 1000 39
32 155 610 6,1 12,7 1500 39
38 164 435 75 89 1500 4,0 o
45 175 295 9,2 9,2 1500 4,0 [ ]
50 183 195 12,2 12,2 1500 4,1 [ ]
Marcado
To dosNII:tse;if(:sores Plasma Proteccion Z:r::?;g Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Oxigeno Ari?e 138 25 1,72 58 4,00 125 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100”) para el marcado.
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FlexCut® 200 CE

FUNCIONAMIENTO

SELECCION DE CONSUMIBLES -
PLASMA DE AIRE / PROTECCION DE
NITROGENO
Tapa de retencion | Gorra de Tapa de Anillo de
. - retencion Tobera . Electrodo Cabeza de antorcha
exterior proteccion L turbulencia
interior
BK284150 BK277150 | BK277153 BK277122 | BK277142 BK277131 BK279100
50A AL ' CEs)) D)
BK284150 BK277149 ‘ BK277110 ‘ BK277123 ‘ BK277142 ‘ BK277137

CE)) 3]

BK284150 BK277286‘ BK277151 ‘ BK277284 ‘ BK277283 ‘ BK277262

100A SS /AL @ ) CHs) )
BK284150 BK277117 BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292

150A SS / AL @ CIS) 3]
BK284150 BK277274 BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291

200A SS/AL @)) @ CNDs)) B
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

50 amperios - Acero inoxidable - Plasma de aire / Proteccion de nitrégeno

BK284150 BK277149 BK277110 BK277123 BK277142 BK277137 BK279100
e [F
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de L ”
plasma » arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
14 0,075 87 105 0,035 0,070 100 0,105
12 0,105 88 75 0,035 0,070 100 0,105
11 0,120 89 65 0,035 0,070 200 0,105
10 0,135 66 40 90 55 0,035 0,070 200 0,110
3/16 0,188 94 50 0,040 0,080 300 0,110
1/4 0,250 100 40 0,060 0,125 400 0,115
Sistema métrico
L Presion de " Velocidad ) .
Espesor del material Presion de la Tension del de Altura de Altura ’{I? Tiempo ﬂe Anchodela | Iniciode
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
2 4,55 2,76 87 2565 0,9 18 100 2,7
25 87 2080 0,9 18 100 2,7
3 88 1685 0,9 18 200 2,7
5 94 1235 1,0 21 400 2,8
6 98 1075 1,3 2,9 400 29
Marcado
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Nitroge 15 25 1,72 40 2,76 108 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

100 amperios - Acero inoxidable - Plamas de aire / Proteccion de nitrégeno

BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
- IF
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
Espesor del material la de L "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
1/4 0,250 141 100 0,135 0,225 400 0,092
3/8 0,375 80 35 147 80 0,170 0,250 500 0,095
12 0,500 154 55 0,210 0,300 600 0,095
Sistema métrico
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
Espesor del material lasma la arco de corte erforacion | perforacion ranura borde
p proteccion recorrido p p
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 140 2595 32 56 400 2,3
10 552 241 148 1935 44 6,5 600 24
12 152 1540 50 73 600 24
Marcado
Material " Tension . . .
Todos los grosores Plasma Proteccion del arco Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) s
Aire Nitroge 12 25 1,72 35 241 145 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100”) para el marcado.

B-27



FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

150 amperios - Acero inoxidable - Plasma de aire / Proteccion de nitrégeno

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
= |F
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Iniciode
Espesor del material la de L "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
1/4 0,250 145 150 0,160 0,250 400 0,125
3/8 0,375 150 115 0,180 0,275 500 0,125
12 0,500 71 70 155 85 0,210 0,300 600 0,130
5/8 0,625 160 60 0,220 0,325 800 0,130
3/4 0,750 168 45 0,240 0,350 1200 0,135
Sistema métrico
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velod:dad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
P plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 144 3910 4,0 6,3 400 3,2
10 150 2805 47 7,0 600 32
12 4,90 4,83 153 2330 51 74 600 33
16 160 1510 56 8,3 800 33
20 170 1030 6,2 9,0 1200 34
Marcado
Material Plasma Proteccion Tensién Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) s
Aire Nitroge 15 25 1,72 70 483 145 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

200 amperios - Acero inoxidable - Plasma de / Proteccion de nitrégeno

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
e [F
-
[ C—Ho -
I~
Imperial
Espesor del material Presion de Pres:;én de Tension del Velt:;:dad Altura de Altura (!('E Tiempo ﬂe Anchodela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
114 0,250 130 200 0,070 0,200 400 0,150
3/8 0,375 133 150 0,070 0,250 500 0,150
12 0,500 140 110 0,115 0,300 600 0,152
5/8 0,625 146 75 0,150 0,350 800 0,155
3/4 0,750 7 % 153 60 0,190 0,400 1200 0,155
1 1,000 158 40 0,210 0,450 1500 0,160
1,25 1,250 170 20 0,250 0,350 1500 0,165 ®
1,5 1,500 180 10 0,275 0,350 1500 0,175 ®
Sistema métrico
Espesor del material Presion de Pres:gn de Tension del Velodtzdad Altura de Altura qg Tiempo ﬂe Ancho dela | Inicio de
plasma proteccion arco recorrido corte perforacion | perforacion ranura borde
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 129 5220 18 49 400 38
10 134 3655 1,9 6,5 600 338
12 138 3020 26 73 600 3,9
16 146 1890 38 8,9 800 3,9
2 5,10 00 153 1450 18 103 1500 39
25 157 1050 52 11,3 1500 4,1
32 170 495 6,4 89 1500 42 [ ]
38 179 260 6,9 89 1500 44 [ ]
Marcado
To dosMIgtse;ifc:sores Plasma Proteccion Z::‘::gg Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
Aire Nit:;ge 158 25 1,72 58 4,00 138 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

50 amperios - Aluminio - Plasma de aire / Proteccion de nitrogeno

BK284150 BK277150 BK277153 BK277122 BK277142 BK277131 BK279100
e [F
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Iniciode
Espesor del material la de L "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
16 0,050 135 180 0,050 0,100 100 0,080
14 0,063 66 19 138 140 0,065 0,100 150 0,082
12 0,080 143 90 0,075 0,150 200 0,085
Sistema métrico
Espesor del material Presion de Pres::n de Tension del Velod(;ldad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
P plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
1,5 137 3870 1,5 25 150 2,1
2 455 1.31 142 2360 1,8 37 200 22
Marcado
Material Plasma Proteccion Tensién Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) s
Aire Nitroge 12 25 1,72 19 1,31 165 250 6350 0,200 51 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.

/\\ ADVERTENCIA

Peligro de explosién
No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

100 amperios - Aluminio - Plasma de aire / Proteccion de nitrégeno

BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
s |
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
Espesor del material la de . "
plasma » arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
1/4 0,250 158 105 0,155 0,250 300 0,095
3/8 0,375 80 2% 162 90 0,180 0,275 400 0,098
12 0,500 165 70 0,195 0,300 500 0,100
Sistema métrico
L Presion de " Velocidad . .
Espesor del material Presion de la Tension del de Altura de Altura ‘,‘? Tiempo 'd’e Anchodela | Inicio de
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 158 2710 38 6,3 300 24
10 5,52 1,79 162 2210 4.6 7,0 500 25
12 165 1890 49 74 500 25
Marcado
Material Plasma Proteccion Tension Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccio | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) S
Aire Nitroge 12 25 1,72 26 1,79 165 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.

/\ ADVERTENCIA

Peligro de explosién
No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

150 amperios - Aluminio - Plasma / Nitrdgeno de aire

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
o |-
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Iniciode
Espesor del material la de L "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(ga) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
1/4 0,250 145 145 0,130 0,250 400 0,125
3/8 0,375 155 115 0,185 0,275 500 0,125
12 0,500 71 50 165 90 0,230 0,300 600 0,130
5/8 0,625 170 65 0,250 0,325 800 0,135
3/4 0,750 170 45 0,250 0,350 1200 0,140
Sistema métrico
. Presion de Presién de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Inicio de
Espesor del material lasma la arco de corte erforacion | perforacion ranura borde
p proteccion recorrido p p
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 143 3770 3,1 6,3 400 3,2
10 156 2825 48 7,0 600 3,2
12 4,90 3,45 162 2430 55 74 600 33
16 170 1630 6,4 83 1200 34
20 170 990 6,4 9,0 1200 3,6
Marcado
Material " Tension . . .
Todos los grosores Plasma Proteccion del arco Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) s
Aire Nitroge 15 25 1,72 50 345 153 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200") para cortar y 2,5 mm (0,100") para el marcado.

/\ ADVERTENCIA

Peligro de explosion

No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE FUNCIONAMIENTO

200 amperios - Aluminio - Plasma de aire / Proteccion de nitrégeno

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
e [F
Imperial
. Presion de Presion de Tension del Velocidad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela | Iniciode
Espesor del material la de L "
plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(9a) (en) (psi) (psi) (ipm) (en) (en) (ms) (en)
1/4 0,250 150 190 0,135 0,250 300 0,150
3/8 0,375 155 145 0,140 0,275 400 0,150
12 0,500 155 110 0,135 0,300 500 0,155
5/8 0,625 74 % 160 95 0,135 0,350 600 0,155
3/4 0,750 160 65 0,150 0,400 800 0,160
1 1,000 175 35 0,200 0,400 1000 0,170 [ ]
Sistema métrico
Espesor del material Presion de Pres::n de Tension del Velod:dad Altura de Alturade | Tiempode | Anchodela| Iniciode
P plasma " arco . corte perforacion | perforacion ranura borde
proteccion recorrido
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 149 4955 33 6,3 300 338
10 155 3545 35 7,0 500 38
12 155 2995 34 74 500 39
16 5,10 400 160 2380 34 8,9 800 39
20 162 1575 39 10,2 1000 41
25 174 940 50 10,2 1000 43 ®
Marcado
Material Plasma Proteccion Tensién Velocidad de recorrido Altura de marcado Altura inicial
Todos los grosores del arco
(Plasma) | (Proteccié | Amperio (psi) (BAR) (psi) (BAR) (voltios) (ipm) (mm/min) (en) (mm) (en) (mm)
n) s
Aire Nitroge 18 25 1,72 58 4,00 142 250 6350 0,100 25 0,100 25

** Use una altura de transferencia de arco (altura de encendido) de 5,1 mm (0,200”) para cortar y 2,5 mm (0,100”) para el marcado.

/\\ ADVERTENCIA

Peligro de explosion

No corte el aluminio sobre mesas de agua
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FlexCut® 200 CE

ACCESORIOS

OPCIONES / ACCESORIOS

Las siguientes opciones / accesorios estan disponibles para su FlexCut®
Cortadora de plasma de su distribuidor local de LincolnElectric local®.

PAQUETES DE EQUIPOS MAS HABITUALES

K4812-2 FlexCut®200 CE
K4816-1 Refrigerador FlexCool ™
K4817-1 Consola de inicio de arco
FlexStart®
Cable de control (5 pines - 5
K1543-XX pines) FlexCut a FlexStart®
K4400-XX Cable de interfaz CNC
K4460-XX Conexion de tobera
BK279000 Base de sopIeFe .de desconexion
rapida
BK279100 Cabezal de .a'ntOfcha de
desconexidn rapida

BK278001 Mango del soplete (estandar)
BK244200 Conjunto colector de 2 puntos
BK284304-XX Conductores de soplete
BK280312-XX Cable de control de 2 puntos
BK200307-XX Retorno de refrigerante
BK200308-XX Suministro de refrigerante
K4461-XX Conductor de electrodo
K4462-XX Conductor de trabajo
BK280314-XX Manguera de proteccion
BK280315-XX Manguera de plasma
BK284039 Manguera de plasma de 17"
BK244202 Manguera protecciéna de 17"
BK500695 Refrigerante certificado Lincoln

Electric, 3,79 | (1 galon)
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FlexCut® 200 CE

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

SUMINISTRO DE GAS

/\ ADVERTENCIA

LAS DESCARGAS ELECTRICAS
PUEDEN SER CAUSA DE MUERTE.

* Haga que un electricista instale y realice el
mantenimiento de este equipo.

® Apague la energia de entrada en la caja de
fusibles antes de trabajar en el equipo.

* No toque las piezas calientes por la electricidad.

1. Compruebe si hay signos de contaminacion en las lineas de
suministro de gas.
Asegurese de que las lineas de oxigeno no contengan contaminantes como
aceite y grasa. Los contaminantes pueden degradar los componentes

gaseosos, y la mezcla de tales contaminantescon gases presenta un riesgo de
incendio.

Drene el recipiente del filtro seglin sea necesario.

Escuche si hay fugas de gas en las lineas de suministro y en el
sistema detuberias interno. Apriete las conexiones con fugas. Las

fugas pueden causar mala calidad decorte, sobrecalentamiento de la
antorcha y mayores costes operativos.

4. Reemplace el elemento filtrante seglin sea necesario. Si la caida de

MANTENIMIENTO RUTINARIO

El mantenimiento de rutina consiste en soplar periédicamente la maquina,
utilizando una corriente de aire de baja presion, para eliminar el polvo y la
suciedad acumulados de las rejillas de entrada y salida, y los canales de
refrigeracion en la maquina.

presiona través del filtro es superior a 10 psi (0,69 BAR), es
necesariosustituir el elemento. Para reemplazar el elemento:

— Retire el recipiente del cuerpo del filtro.

— Retire el elemento y el soporte del cuerpo.
— Separe el elemento de su soporte.

— Deseche el elemento usado

FUENTE DE ALIMENTACION DE
MANTENIMIENTO PERIODICO

1. Con aire limpio, seco y comprimido, expulse todo el polvo
acumuladoen el interior de la maquina. Asegurese de limpiar todas
las tarjetas de circuito impreso, disipadores térmicos, interruptor
dealimentacion y ventilador. En ambientes excesivamente
sucios,sople la maquina semanalmente. Mantener la maquina limpia
resultaraen un funcionamiento méas fresco y mayor confiabilidad.

Verifique que todas las conexiones de cable de antorcha y tierra
estén seguras ysin corrosion.

Verifique que las conexiones de CA trifasicas primarias y la
conexion a tierraestén bien apretadas.

Compruebe que todos los conectores de la placa de circuitos
impresosestén instalados correctamente.

Examine la carcasa de la chapa para comprobar si presenta
abolladuras u otros dafios y reparela segun sea necesario. Mantenga
la carcasa en buenas condiciones para asegurar que las piezas de
alta tensionestan protegidas y se mantienen los espacios correctos.
Todos los tornillos de metal externos deben estar colocados en su
sitio para garantizar la resistencia de la caja y la continuidad de la
conexion a tierra.

MONTAJE DE ANTORCHA

1. Verifique que las conexiones de los cables de la antorcha en el
FlexStart estén apretadasy que no haya fugas. Apriete solo lo
suficiente para proporcionar unsellado hermético de aire. Las
conexiones estan sujetas a dafios si se aprietan demasiado.

— Coloque el nuevo elemento en su soporte.
— Enrosque el elemento y el soporte en el cuerpo.
— Apriete el cuenco sobre el cuerpo

5. Las mangueras de gas internas estan clasificadas para la vida Util de la

maquina yno requieren sustitucion, salvo que estén dafadas.

ESPECIFICACION DE CALIBRACION

La calibracion de la FlexCut® 200 CE es fundamental para su
funcionamiento. Por lo general, no es necesario ajustar la calibracién. Sin
embargo,las maquinas mal calibradas o abandonadas pueden no producir
un rendimiento de cortesatisfactorio. Para garantizar un rendimiento
optimo, la calibracion de la tension y corriente de salida debe
comprobarse anualmente.

2. Inspeccione los cables de la antorcha en busca de muescas
o cortes y sustituyalos si es necesario.
TERRENO DE TRABAJO
1. Compruebe que el cable de tierra esté bien sujeto a la mesa decorte y

que el punto de conexién no esté corroido. Utilice un cepillo de
alambre para limpiar el punto de conexion si es necesario.
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SOLUCION DE PROBLEMAS

COMO UTILIZAR LA GUIA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS
/\ ADVERTENCIA

El servicio y la reparacion solo deben ser realizados por personal
capacitado de Lincoln Electric Factory. Las reparaciones no autorizadas
realizadas en este equipo pueden derivar en riesgo para el técnico y el
operario de la maquina e invalidar la garantia de fabrica. Por su seguridad
y para evitar descargas eléctricas, respete todas las notas y precauciones
de seguridad detalladas en este manual.

Esta guia de solucion de problemas se proporciona para ayudarle a
localizar y reparar posibles averias de la maquina. Simplemente siga el
procedimiento de tres pasos que se indica a continuacion.

PASO 1. LOCALIZACION DEL PROBLEMA (SINTOMA).

Busque debajo de la columna denominada “PROBLEMA (SINTOMAS)".
Esta columna describe los posibles sintomas que la maquina puede
presentar. Encuentre el concepto que mejor describa el sintoma que la
maquina presenta.

PASO 2. POSIBLE CAUSA.

La segunda columna etiquetada “POSIBLE CAUSA” enumera las
posibilidades externas obvias que pueden contribuir al sintoma de la
maquina.

PASO 3. ACCION RECOMENDADA

Esta columna proporciona la forma de proceder para la posible causa,
generalmente indica que debe comunicarse con su Taller de servicio de
campo autorizado de Lincoln local.

Si no entiende 0 no puede llevar a cabo la accién recomendada de forma
segura, pongase en contacto con su Centro local de servicio autorizado
de Lincoln.

USO DEL LED DE ESTADO PARA SOLUCIONAR PROBLEMAS DEL
SISTEMA

Antes de apagar y encender el sistema, verifique la pantalla LCD de la
fuente de energia, el FlexCool 35 LED, FlexCut®200 CE LED y FlexStart®
LED para secuencias de error como se indica a continuacion.

Las LUCES DE ESTADO son LED de dos colores que indican errores del
sistema. El funcionamiento normal se indica con el color verde fijo. Las
condiciones de error se indican en la siguiente tabla.

ESTADO DE LUZ SIGNIFICADO

Sistema correcto. La fuente de energia esta
operativa y se comunica normalmente con
todos los equipos periféricos en buen estado
conectados a su red ArcLink.

Verde fijo

Ocurre durante el encendido o el reinicio del
sistema, e indica que el sistema esta mapeando
(identificando) cada componente del sistema.
Normal durante los primeros 1 a 60 segundos
después de encender la unidad o si se cambia
la configuracion del sistema durante el
funcionamiento.

Verde parpadeante

En condiciones normales, indica que el
Automapeado ha fallado.

Verde parpadeante
rapido

Alternancia de verde y
rojo

Fallo del sistema no recuperable. Si las luces de
estado parpadean en cualquier combinacion de
rojo y verde, hay errores. Lea los cédigos de
error antes de apagar la maquina.

La interpretacion del codigo de error a través
de la luz de estado se detalla en el Manual de
servicio. Los digitos de los cddigos individuales
parpadean en rojo con una pausa larga entre
los digitos. Si hay mas de un codigo, los
codigos estaran separados por una luz verde.
Solo se puede acceder a las condiciones de
error activas a través de la luz de estado.

Para borrar los errores activos, apague la
fuente de alimentacion y vuelva a
encenderla para restablecerla.

Rojo fijo No se aplica.

Rojo parpadeante No se aplica.
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0021

DESCRIPCION:
Error en la transferencia del piloto

0021

DESCRIPCION:
Piloto abierto - Verificar consumibles

0729

DESCRIPCION:
Disparador de liberacion

DESCRIPCION:
Viaje térmico

Posible causa

Error de tiempo de espera del piloto

Curso de accion recomendado

En los modos de corte, marca y rejilla, el arco piloto solo funcionara durante 5
segundos para evitar el desgaste innecesario de los consumibles. Verifique que la
antorcha tenga la altura correcta de la pieza de trabajo y que el cable de trabajo
esté conectado y haga una buena conexion eléctrica.

Si el error ocurre inmediatamente después del disparo, verifique la entrada trifasica
es correcta.

Posible causa

No se pudo establecer ningun arco piloto

Curso de accion recomendado

Compruebe que todos los cables estén conectados correctamente entre la fuente de
alimentacion, FlexCut y la antorcha. Verifique que los consumibles estén instalados
correctamente.

Posible causa

Gatillo bloqueado

Curso de accion recomendado

Suelte el gatillo antes de continuar. El gatillo debe desactivarse al arrancar la
maquina o al cambiar de modo.

Posible causa

La maquina se ha sobrecalentado y debe dejarse enfriar antes de continuar.

Curso de accion recomendado

Compruebe que el ventilador esté girando libremente y que la mamposteria trasera
y las rejillas laterales / delanteras no estén obstruidas. Si contintan las fallas
térmicas, elimine el polvo de la parte trasera de la maquina.
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. 0006

DESCRIPCION:
Tablero de control fuera de linea

. 0447

DESCRIPCION:
FlexStart no
encontrado

. 0298

DESCRIPCION:
Presion de gas baja

0299

DESCRIPCION:
Presion de gas de proteccion
baja

Posible causa

Error de comunicacion entre la placa de alimentacion y la placa de control.

Curso de accion recomendado

Apague y encienda la maquina para ver si desaparece el error. De lo
contrario, un técnico calificado debe verificar la comunicacion entre los
tableros de control y de energia.

Posible causa

El cable Arclink no esta conectado entre Flexstart y la fuente de alimentacion

Curso de accién recomendado

Verifique que el cable Arclink esté conectado correctamente tanto a la
Consola Arc Start como a la fuente de alimentacion. Pruebe con un cable
alternativo si es posible.

Posible causa

El gas de plasma no esta conectado a la parte trasera de la maquina o el
regulador de presién de plasma esta demasiado bajo.

Curso de accién recomendado

Compruebe que el suministro de gas de plasma esté conectado a la parte
trasera de la fuente de alimentacién. Aumente la presion de plasma en la
parte delantera de la maquina para que coincida con las tablas de corte para
el material y la corriente de corte.

Posible causa

El gas de proteccién no esta conectado a la parte trasera de la maquina o el
regulador de presién del proteccion esta bajado demasiado.

Curso de accién recomendado

Compruebe que el suministro de gas proteccion esté conectado a la parte
posterior de la fuente de alimentacién. Aumente la presion de la proteccion en
la parte delantera de la maquina para que coincida con las tablas de corte
para el material y la corriente de corte.
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. 0446

DESCRIPCION:
FlexCool no encontrado

. 0815

DESCRIPCION:
Fallo de nivel de enfriador

0814

DESCRIPCION:
Fallo de flujo de enfriador

0817

DESCRIPCION:
Temperatura del refrigerante
demasiado alta

Posible causa

El cable Arclink no esta conectado entre el enfriador y la fuente de
alimentacién

Curso de accion recomendado

Compruebe que el cable Arclink esté bien conectado tanto al enfriador como
a la fuente de alimentacion. Pruebe con un cable alternativo si es posible.

Posible causa

No hay suficiente refrigerante en el deposito del enfriador

Curso de accién recomendado

Afiada mas refrigerante al depdsito del enfriador. Compruebe si hay fugas o
mangueras desconectadas.

Posible causa

Las mangueras de refrigerante no estan conectadas, tienen fugas o estan
bloqueadas

Curso de accién recomendado

Las mangueras de refrigerante no estan conectadas, tienen fugas o estan
bloqueadas

Posible causa

El refrigerante de la antorcha ha superado su limite de temperatura

Curso de accién recomendado

Deje que el refrigerante se enfrie completamente antes de continuar. Verifique
que los ventiladores del enfriador estén funcionando correctamente y que el
radiador no esté bloqueado. La verificacion de la corriente de corte y la
tensién no excede los limites de la placa de caracteristicas.
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Posible causa

08 1 1 La puerta de la consola FlexStart esta abierta
Curso de accién recomendado

Cierre la puerta FlexStart y fijela firmemente. Compruebe el interruptor de la

DESCRIPCION.’ puerta si persisten los problemas.
Puerta FlexStart abierta
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INSTRUCCIONES DE GAS DOBLE FLEXCUT

INSTRUCCIONES DE INSTALACION:
VISION GENERAL:

El Flexcut 200 se envia de fabrica configurado para corte con plasma de aire y gas de proteccion de aire.

Estas instrucciones muestran y explican como modificar la maquina Flexcut 200 para usar diferentes gases
de plasma y de proteccion.

A ADVERTENCIA

-__0 * Desconecte la energia de entrada antes de
dar servicio.

* No opere sin las cubiertas.
* No toque las partes eléctricamente vivas.
LAS DESCARGAS |+ Solo personas calificadas deben instalar, usar

ELECTRICAS 0 reparar este equipo.
PUEDEN SER
CAUSA DE
MUERTE
LISTA DE PIEZAS:
Art('f”' Numero de pieza | Descripcion Cant

1 S30229-4 Accesorio enchufable - Mamparo 1
1 T14557-42 Conexion de oxigeno 1
1 T14557-43 Racor de nitrégeno 1

Gas de plasma de oxigeno - Gas de protecciéon de aire
HERRAMIENTAS RECOMENDADAS:

° 3/8” Destornillador de tuerca de 3/8” u otra herramienta adecuada.
° Dos llaves inglesas
INSTALACION:

1. Apague la energia de entrada al Flexcut y cualquier otro equipo conectado al sistema de corte en el interruptor de desconexién
o caja de fusibles antes de comenzar a trabajar. Desconecte cualquier gas de plasma / proteccion.

2. Retire el panel de conexién de aire posterior quitando los 2 tornillos de fijacion. Desconecte el accesorio en “Y” del accesorio
de mamparo. Guarde los tornillos para la reinstalacion. Véase la Figura 1.

3. Retire el filtro de mamparo / coalescente del panel de conexion de aire y vuelva a instalarlo en lugar del tapén de pléastico.
Instale el accesorio de mamparo incluido y el accesorio de oxigeno (roscas externas) donde se encontraba el filtro de
mamparo / coalescente. Asegurese de aplicar un sellador de roscas formulado para usar con oxigeno en las roscas NPT
entre el mamparo y la conexién de oxigeno. La cinta de PTFE que no contiene aceite / grasa es adecuada para conexiones
de oxigeno. Apriete los accesorios con dos llaves. Vuelva a conectar el panel de aire a la parte posterior de la maquina.

Véase la Figura 2.
e L
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4. Retire el conector en “Y” de los dos tubos y guardelos. Conecte el tubo con la etiqueta "PLASMA" en el accesorio del

mamparo sin el conjunto del filtro. Conecte el tubo con la etiqueta "SHIELD" (Proteccion) en el accesorio con el filtro. Véase la
Figura 3.

5. Vuelva a instalar el panel de reconexién de aire usando los tornillos retenidos del Paso 2.
6. Conecte un suministro de oxigeno regulado a la entrada de gas de plasma y un suministro de aire o nitrégeno regulado a la

entrada de gas de proteccion. Véase la Figura 4.

Los gases deben estar libres de humedad, neblina de aceite o particulas. Las lineas de gas
se purgaran cuando se encienda la maquina. Los supresores de retroceso de llama se
deben utilizar con los gases aplicables.

RETIRE EL PANEL DE
CONEXION DE AIRE

QUITE Y GUARDE
EL ACCESORIO "Y"

DESENCHUFE

TUBO
FIGURA 1
PLASMA DE AIRE PLASMA DE
PROTECCION DE RAIGENG
AIRE PROTECCION [~ [ o 7 -
5 5 (5 DE AIRE
@) d e !
|
]
ANTES  DESPUES e =
FIGURA 2 , : ‘
SUSTITUYA EL ENCHUFE CON EL —
CONJUNTO DE FILTRO COALESCENTE Y
AGREGUE MAMPARO ADICIONAL CON
ACCESORIOS DE OXIGENO =l
| o—— |
:g!lﬁl_h £
MAMPARO —e e
, hl‘\_ﬁﬂ@
AJUSTE DE OXIGENO
FIGURA 3
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CONECTAR GAS DE

> CONECTAR GAS
PLASMA DE OXIGENO DE PROTECCION
OXIGENO TAMANO B DE AIRE

CGA

(<]

FIGURA 4

Gas de plasma de aire - Gas de proteccién de nitrogeno

HERRAMIENTAS RECOMENDADAS:

° 3/8” Destornillador de tuerca de 3/8” u otra herramienta adecuada.
° Dos llaves inglesas
INSTALACION:

1. Apague la energia de entrada al Flexcut y cualquier otro equipo conectado al sistema de corte en el interruptor de
desconexion o caja de fusibles antes de comenzar a trabajar. Desconecte cualquier gas de plasma / proteccion.

2. Retire el panel de conexién de aire posterior quitando los 2 tornillos de fijacion. Desconecte el accesorio en “Y” del
accesorio de mamparo. Guarde los tornillos para la reinstalacion. Véase la Figura 5.

3. Retire el tapén de plastico del panel de conexién de aire y reemplacelo con el accesorio de mamparo y el
accesorio de nitrégeno incluidos (roscas internas). Asegurese de aplicar un sellador de roscas en las roscas NPT
entre el mamparo y la conexién de nitrégeno. Apriete los accesorios con dos llaves.

4. Retire el conector en “Y” de los dos tubos y guardelos. Conecte el tubo con la etiqueta "PLASMA" en el accesorio
del mamparo con el conjunto del filtro. Conecte el tubo con la etiqueta "SHIELD" (Proteccion) sin el accesorio con
el filtro. Véase la Figura 6.

5. Vuelva a instalar el panel de reconexién de aire usando los tornillos retenidos del paso 2.

6. Conecte un suministro de aire regulado a la entrada de gas de plasma y un suministro de nitrégeno regulado a la
entrada de gas de proteccion. Véase la Figura 7.

Los gases deben estar libres de humedad, neblina de aceite o particulas. Las lineas de gas se purgaran cuando se encienda la
maquina. Los supresores de retroceso de llama se deben utilizar con los gases aplicables.
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WARNING

R e

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

=

@ Keep flammable materials away.

=4

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

ATENGAO

trodos com a pele ou roupa molha-
da.
@ Isole-se da peca e terra.

German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WARNUNG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elekiroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nao toque partes elétricas e elec- @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e

dos.

corpo.

N

Japanese e EBFNERME. XLBHI-E | ®BAPTULOORTOBREARE |e B, FRUSHLERIELTT
.,i = $ IE IPBhAEFTHARNC &, ERHICLTRENEH A, 0,
7 ORIHMPT—AH5 BEHFiEES
T B I
NTVBRICLTF L,
Chi
inese o EHHBANINEMBEHAR | @ E—DBRBEBR IS, oA, FREMFHEEDR.
3x 4 Ty
= B9 ® fE{RE E RBENT 4168,
Korean
e TEHL} SHES 3o ¥4 we | @YUM BE HI AN oM. | eF, WY 2ol EINTE
Ol o mes Fo HEx AL ERNES
g
I /| e A2} HXIE HEZR oA,
Arabic .
. g g ) ) aali Y @ g (M b JdiS AL gl s @ | iy e e Al puday il g @
:: "I o paadl dlay 39391 L st oy g
x Ll AL kel

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

X
\\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

® Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

o Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

® N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom villig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehéuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

@ Mantenha seu rosto da fumaca.
@ Use ventilagao e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

©® Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

@ Mantenha-se afastado das partes
moventes.

@ Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENGAO

L1 —LPSHREMTEIICLT
TFTaLy,
* RMTATHECTIHAEL TFE L,

®ATF A -H—ERILRY D
PRIWCE. XTEBEAMvF %
BEFP2TTF &L,

O NENRAN—FEBMYHLLEE
THRBEELEVWTTE L.

o BB EMER.
® 72V U8 {5 R i L o R L AR R 1

o HERIYIEE R,

o ERIBITHIEER L EFFHA
®.

e YEFHE SHIIAE H2SHHAMR.

e SEXHoR R EBHIIAE
w57 98 ZhAHAHI|H
ESTIE AMBsiEAla.

e HHo| HES XTEHHAR.

e ftdo| ¥al dejz IHEF|
ot Al

e e T d ) ) @
EJAU G had jlga gl Ayl Janial @
Agd i A B e A g 8

e Ly ALAH JF AL Sl LGl adill @

Ahay) <l 1) gt 1ia Jadi v e
gle Gyl i1 g Gayaad)

Japanese
IEFEIR
Chinese
Bk £
= B
Korean
2l 8
Arabic
dal

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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POLITICA DE SERVICIO AL CLIENTE

El negocio de The Lincoln Electric Company es la
fabricacion y venta de equipo y consumibles para
soldadura y equipo de corte de alta calidad. Nuestro
desafio es satisfacer las necesidades de nuestros clientes
y superar sus expectativas. En ocasiones los clientes
pueden solicitar a Lincoln Electric informaciéon o consejos
sobre el uso de nuestros productos. Respondemos a
nuestros clientes con base en la mejor informacion que
poseemos al momento.

Por eso, Lincoln Electric no garantiza ni asume ninguna
responsabilidad con respecto a dicha informacién o
consejo. Denegamos de manera expresa cualquier
garantia de cualquier tipo, incluyendo cualquier garantia
de idoneidad para cualquier propdsito particular de un
cliente, con respecto a tal informacion o consejo. A fin de
tener una consideracion practica, tampoco asumimos
responsabilidad alguna de actualizar o corregir cualquier
informacién o consejo una vez que ha sido dado,
tampoco la provisiéon de informacion o consejo crea,
expande o altera cualquier garantia con respecto a la
venta de nuestros productos.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la
seleccién y el uso de los productos especificos vendidos
por Lincoln Electric estdn tnicamente dentro del control
del cliente y son de su exclusiva responsabilidad. Muchas
variables que estan fuera del control de Lincoln Electric
afectan los resultados obtenidos al aplicar estos tipos de
métodos de fabricacion y requisitos de servicio.

Sujeto a cambios: Segun nuestro leal saber, esta
informacion es precisa en el momento de la impresion.
Visite www.lincolnelectric.com para conocer la
informacion actualizada.
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