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LISTA DE PIEZAS

Piezas recomendadas para reemplazo

Fuente de energia

Numero

de pieza Descripcién Designador Cantidad
129633 Green power lamp assembly 1
027634 Filter housing 1
027664 Filter element 1
129792 Chopper assembly CHH1 1
127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
003149 Relay: pilot arc, 120 VAC CR1 1
041837 PCB: 1/0 1
003139 Contactor CON1 1
109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt 1
129791 Start circuit assembly PCB1 1
108263 Fuse: 175 amp, 250 volt F3, F4 2
008551~ Fuse: 7.5 amp, 600 volt F1, F2 2
041909 Control PCB PCB3 1
041802 Power distribution PCB PCB2 1
129793 Flow switch assembly FLS 1
027185 Heat exchanger fan: 4" 1
006075 Check valve: 1/4" FPT 1
129995 Solenoid valve assembly CLT SOL 1
129994 Pump assembly: 70 gpm, 200 psi 1
031113 Motor: 1/3 HP, 240 volt, 50-60 HZ 1

* Fuentes de energia de 400, 480 y 600 voltios.

Consola de ignicién

Numero

de pieza Descripcion Designador Cantidad
041817 HFHV Ignition PCB 1
129854 Transformer T1 1

Seleccion y consolas de mediciéon

Numero

de pieza Descripcion Designador Cantidad
041828 Control PCB 1
041897 Power distribution PCB 1
041822 Valve driver PCB 1
006109 Solenoid valve 2
005263 Pressure sensor 1
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Seccion 7

DIAGRAMA DE CABLEADO

Introduccion

Esta seccion contiene diagramas del cableado para el sistema. Cuando siga la pista de camino de una sefial, o haga
referencia con la Lista de Piezas, o las seciones de Busqueda de Averias, esté consciente del formato siguiente para
que le ayude a entender la organizacion de los diagramas de cableado:o

* El nimero de las hoja esta localizado en la esquina inferior derecha.
* Lareferencia de pagina a pagina se hace de la siguiente manera:

HOJA
/ C 4 D3~
Coneccion de la fuente Bloque de referencia Numero de hoja Coordinados del destino
de la fuente del destino
HOJA
/4-D3 C \
Numero de la hoja Coordinados de Bloque de referencia Coordinados del destino
de la fuente la fuente de la fuente

Los coordinados del destino y de la fuente se refieren a las letras A-D en el eje Y de cada hoja y numeros 1-4 en el
eje X de cada hoja. Alineando los coordinados le llevara a los bloques de fuente, o destino (similar a lo de un mapa de
carretera).

Simbolos de los diagramas de cableado

Los simbolos de los diagramas de cableado y su identificacién preceden los diagramas de cableado del sistema en
esta seccion.
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DIAGRAMA DE CABLEADO
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DIAGRAMA DE CABLEADO
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4 3 . 2 ] 1
Optional Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
— e — e — e — e C
|_ 041909 | |_ 041909 | |_ 041909 | |_ 041909 |
CONTROL BOARD 1106 1107 CONTROL BOARD 1106 1107 CONTROL BOARD 1106 1107 CONTROL BOARD J106*  J107*
| 12 12 | 12 12 | | 12 12 | | 12 12 |
o o o o e o e o o o o o *—e «—e
| $100 J303 | $100 J303 | | $100 J303 | | $100 J303 |
12345678 12341234 12341234 12341234 12345678 12341234 12345678 12341234
LTI TR LT RNt SIS e N R R LLL T e e
© 0o © 0o (] o 00 oo o o0 o 00 (] o 0o o 0o i
| Serial ID Machine Motion | Serial ID Machine Motion | | Serial ID Machine Motion | | Serial ID Machine Motion |
Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block
[ 1300A [ s3008 [ 13004 [ 13008 | [ 13004 | [ 13008 | [ 1300A | [ J3008 |
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable Dipswitch setting example:
Notes: 5100
1) For single system installations set Serial ID (S100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit 1, 12345678 _—
jumpers J106 and J107 must be closed H H H H H H H H -
2) On multi-system installations refer to the illustration.
Jumpers J106 and J107 are left open on all systems except for the very last system where ) o .
they are in the closed position r — — - — — 77 Switch 1 is in the ON position.
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for Switches 2-8 are in the OFF position.
each of the RS-422 RX and TX signal pairs. CNC
| Interface l
3) Use only the first four dipswitch settings, they are the same as on the 041808 control | (Customer Supplied) | A
board
. o . . - RX X .
* If a Hypertherm Automation controler is being used, and there are intermittent communication | Termination Termination | ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY W/AUTO
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the [ww] [oww]
termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove the | 190 190 |
termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR power supply. See 013362
sheet 19 of 20 for more details. - - — — —/ =
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4 ] 3 " 2 ] 1
Optional Remote On/Off
Notes:
D
1) For single system installation set Serial ID (S100), Machine
Motion (J303), J106 & J107 as shown.
HPR PAC Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position
Dry Cutting System #2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3. B
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the
multi-system interface page C
TB2
oai000 T « . | reomk RED/BLK 3) The CNC will need a dedicated I/O for each system using the Remote On/Off feature
CONTROL BOARD J1oe” 1107 = (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
| T2][ 72| | RED —[SIRED —
| bl | B | oo “ * If a Hypertherm Automation controler is being used, and there are intermittent communication failures
S100 J303 - (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the termination
| 12345678 1 °2 °3 ;‘ 1 2 °3 ;‘ | wHT -1 jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove the termination jumper on the -
H H H H H H H H I oo I oo RED| , | Gas Power Cable serial isolation board that is connected to the HPR power supply. See figure below for details.
| - . . | RED - WHT|
Serial ID Machine Motion - —
| Dipswitch Jumper Block | = J1
. . O v [F
[ 1300A | [ s3008 | - — — — — 7 B
B
BMD O
078170 | 1[e AN B
Gas Console |§| B .
Remote On/Off | | |§| A
Customer Supplled — _ _ _ _ . BHST AHST E
CNC Interface Cable ole olellJ6 E
K .
Ho Ho
Dipswitch setting example: r — — — — 7 Jo J10
5100 : L CNG |
12345678 I Interface
H H H H H H H H - | (Customer Supplied) |
Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
— — — — e— A
Switch 1 is in the ON position. ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY W/AUTO
Switches 2-8 are in the OFF position.
013362
SHEET 19 OF 20 D
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4 1 3 - 2 1 1
Optional Command THC Interface
HPR PAC
Dry Cutting System Torch D
Lifter
(Optional Unit)
—
L
Torch I
041909 . . 0418492 perator il \\/orkpiece
CONTROL BOARD J106™  J107 PLASMA INTERFACE BD| I Pendant
12 12 | | (Optional Unit)
=0 =0
C
S100 J303 See Command THC CNC Interface Cable — Pendant Ext. Cable
T 345678 T 3 41 234 Manual for internal 1 -
60 o oo o | |Power Supply wiring Command —
o LT LIRS 5 | -
co0o0bédo0o0o0 S =E . THC. 2 Lifter /O Interface Cable
Serial ID Machine Motion | | o | (Optional Unit) —
Dipswitch Jumper Block L =1_Motor Drive Cable
J300A | [ 13008 | |28 | — X
CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Command /O Cable-Second THC
Command 1/0O Cable-Third THC
CNC Interface Cable Command 1/O Cable-Fourth THC
Notes: B
1) For a single system installation set Serial ID (S100), _ _
Machine Motion (J303), J106 & J107 as shown |_ _|
2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC | CNC |
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system Interface
) ] ) ] (Customer Supplied)
3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown | |
for the third system 12345678 g9 B
_ . , . Seriald — — — — — —
4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown H H H H H H H H Dipswitch
for the fourth system (2 systems) Dipswitch setting example:
5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between SR eoaRe 219()' D S100
Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC HHHHHHHH I()?;;:/vitch ) 123456738
3 syst —_
6) The CNC will need a dedicated 1/0 port for each Command THC sysems H H H H H H H H A
123 456 7 8 S100
* If a Hypertherm Automation controler is being used, and there are intermittent HH HHHHH H Serial ID ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY W/AUTO
communication failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 I(Dlllpsivsvllteﬂs) ) o .
on the control board, and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board Switch 1 is in the ON position.
in the controler. Only remove the termination jumper on the serial isolation board that Switches 2-8 are in the OFF position. 013362
is connected to the HPR power supply. See sheet 19 of 20 for more details. @
SHEET 20 OF 20
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HOIJA DE DATOS DE SEGURIDAD (MSDS)

SECCION 1 - IDENTIFICACION DE PRODUCTOS QUIMICOS Y DE LA COMPANIA

Nombre del producto: Refrigerante para la antorcha Hypertherm

Fecha de la 02-09-2004
ultima revision

TELEFONOS DE EMERGENCIA:

[FECHA DE EMISION [ 10-03-2005 | Informacion sobre

DISTRIBUIDOR: Hypertherm, Inc. el producto: (603) 643-3441
Etna Road

Hanover, N.H. 03755
USA

SECCION 2 - COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES

Componentes % por LIMITES DE EXPOSICION
peligrosos N° CAS peso LEP OSHA VLU ACGIH Frases R
Benzotriazol 95-14-7 <1,0 No establecido No establecido R22,36/37/38
Glicol Propilénico 57-55-6 <50,0 No establecido No establecido R36/37/38

SECCION 3 - IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS

Emergencia. Causa irritacion a los ojos.
Generalidades. | Puede ser nocivo si se lo traga.
Puede causar irritacion a la piel.

Efectos potenciales para la salud

Ingestién LD (dosis baja) oral (rata) como ha sido reportado para 100% de
9 Benzotriazol es 560 mg./Kg.

Inhalacién El rocio es dafiino.

Contacto con 10S 0JOS ....ccccenrersanssessans Causa irritacion.

Contacto con la piel ......ccovrnnieniniesnane Puede causar irritacion a la piel.

a-2
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SECCION 4 - PRIMEROS AUXILIOS

Ingestion Nunca dé nada oralmente a una persona inconsciente. Dé varios vasos de agua. Si no vomita
espontaneamente, induzca vémito. Mantenga la traquea sin obstruccion. Consiga atencion
médica.

Inhalacién Si fue afectada, quitela de la exposicion. Restaure la respiracion. Manténgale caliente y

tranquila. Consiga atencion médica.

Contacto con
los ojos

Inmediatamente lave los ojos exhaustivamente con agua fria corriente. Quite lentes de
contacto si fuera necesario. Continte lavando exhaustivamente con agua por 15 minutos por
lo menos. Consiga atencion médica de inmediato.

Contacto con
la piel

Limpie con agua y jabon. Si la irritacion persiste o aumenta, llame al médico.

Nota al médico

El tratamiento esta basado en el buen juicio del médico como reaccion a los sintomas del
paciente.

SECCION 5 - MEDIDAS CONTRA EL FUEGO

contra el fuego

Punto de inflamacion Ninguno hasta ebullicién. Limites de No establecido
inflamacion
Medio de extincion El producto es una solucion aquea. Use Dioxido de Carbono, Quimico Seco,
Espuma.
Procedimientos especiales Equipo de proteccion completa incluyendo aparato para auto respiracion.

Durante condiciones de sobre exposicion de emergencia a la descomposicion
de los productos se puede causar un riesgo de salud. Los sintomas pueden no
estar aparentes inmediatamente. Consiga atencién médica.

Peligro de fuego o explosion | Solucion a base de agua.

SECCION 6 - MEDIDAS CONTRA FUGAS ACCIDENTALES

Actuacion antel Producto derramado de pequefia cantidad: Trapee el residuo y pongalo en un recipiente con tapa para

roduct desechos. Producto derramado en grandes cantidades: Tape o tapone el producto derramado. Bombee en
producto depdsitos o0 embeba con un absorbente inerte y sittelo en un contenedor de desechos con tapadera.
derramado Péngalo en un recipiente para desechos.

SECCION 7 - MANEJO Y ALMACENAMIENTO

Precauciones en | Mantenga el recipiente en posicion vertical. Evite respirar o crear rocio que flota en el aire.
su manejo Evite contacto con la piel, ojos, y ropa. Evite inhalacién de vapor o rocio. NO LO TOME
INTERNAMENTE. Limpie derrames inmediatamente.

almacenamiento

Precauciones Almacene en un lugar frio y seco. Proteja contra heladas. Mantenger los recipientes bien
para su cerrados cuando no se los use.

Hypertherm Sistemas
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SECCION 8 - CONTROL DE LA EXPOSICION / PROTECCION PERSONAL

Practicas higiénicas

Use procedimientos normales para una buena higiene.

Control de ingenieria

muy cercana a su uso.
MEL/OES

Ninguna

Buena ventilacion en general. Una estacion para el lavado de ojos en el area

U.K. HSE EH:40

No en lista

Equipo de proteccion personal

X Careta antigas

Si esta expuesto a rocios.

X Gafas o careta de proteccién | Recomendados
Mandil

X Guantes Recomendados; PVC, Neopreno o nitrilo son aceptables.
Botas

SECCION 9 - PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

Apariencia Liquido transparente Rosado/Rojo | Punto de ebullicion 100EC

Olor Ninguno Punto de congelacion No establecido
pH 5,5-7,0 Presion de vapor No aplicable
Peso especifico 1,0 Densidad de vapor No aplicable
Solubilidad en agua [ Completa Tasa de evaporacion No determinada

SECCION 10 - ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

Estabilidad quimica

| Estable

| X |

Inestable

Condiciones a evitar

Ninguno

Incompatibilidad

No se conoce ninguna

Productos de

POR INCENDIO: Diéxido de Carbono, Monéxido de Carbono, Oxidos de

descomposicion peligrosos | Nitrégeno
Polimerizacién [No se produce [ x | | Puede ocurrir
Condiciones a evitar No aplicable

SECCION 11 - INFORMACION TOXICOLOGICA

Produccioén de cancer

Este producto contiene un conocido o posible cancerigeno.

29 CFR 1910, Z (EE.UU.).

X Este producto no contiene ningiin cancerigeno conocido o previsto, de acuerdo con el criterio del
Informe anual sobre cancerigenos del programa nacional estadounidense de toxicologia y OSHA

Otros efectos

Agudos No determinada

Crénicos No determinada
a-4 Hypertherm Sistemas plasma
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SECCION 12 - INFORMACION ECOLOGICA

Biodegradabilidad |Considerado biodegradable | | | No biodegradable |
Valor BOD/COD No establecido
Toxicidad ecologica Como se reporta para 100% Benzotriazol: Pez azulado, pez luna (96 hr. Tim):
28mg/l; pececillos de agua dulce (96 hr. Tim): 28mg/I; trucha (96 hr. LC 50):
a39mg/l; algas (96 hr. EC 50): 15, 4mg/I; dafina magna (48 hr. LC 50): 141.6mg/I

SECCION 13 - CONSIDERACIONES SOBRE LOS RESIDUOS

Desechos del material deben ser desechados de acuerdo con los
requisitos legislativos nacionales/locales.

Tratamiento de residuos

Clasificacion RCRA No peligrosa
(Acta de Recuperacion y Conservacion de Recursos)
Deposito reciclable | si | X | [cODIGO| 2-HDPE [ [ No

SECCION 14 - INFORMACION PARA EL TRANSPORTE

Clasificacion del |Peligroso | | | No peligroso | X
Departamento
Estadounidense de
Transporte

Descripcion No aplicable

SECCION 15 - INFORMACION SOBRE LA REGULACION
ESTATUS REGULADOR: Benzotriazol

1. Informacion de la etiqueta Irritante

2. Frases R R 36/37/38, 22
3. Frases S S 24/25, 26

4, No. EINECS No en la lista

5. Clasificacion EC anexo 1 Ninguna

6. WGK Aleman —

SECCION 16 - OTROS DATOS

Clasificacion de la Agencia Nacional Estadounidense sobre la Proteccion contra el Fuego

1 Azul Peligroso para la salud
0 Rojo Inflamable

0 Amarillo Reactividad

- Blanco Peligro especial

La informacién contenida en estas hojas se refiere solamente al material designado especificamente y no esta relacionado con
ningun proceso o uso que implique otros materiales. Esta informacién esta basada en datos considerados fiables y el producto esta
indicado para su uso normal y de forma razonadamente previsible. Como el uso y manejo real esta fuera de nuestro control,
Hypertherm no da ninguna garantia directa o implicita y no asume ninguna responsabilidad referente al uso de esta informacion.
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Interface de herrajes (Hardware)

* El interface usara una combinacion de sefiales discretas (5 de entrada, 3 de salida y 24 VDC activas bajas) y un
interface remitible RS422.

* Los herrajes proporcionaran 4 direcciones Unicas, que permite a los 4 sistemas hacer conectados al mismo
CNC. Los mecanismos de direcciones estan dentro de la fuente de energia en una Tabl. PC. (Nota: Un total de
32 1/0 (Ent./Sal.) (20 de entradas, 12 salidas) puntos se requieren para 4 sistemas).

* Los herrajes (hardware) RS422 tendran un transmisor de 3 estados para desconectarse de la linea cuando no

haya comunicaciones.

» Huecos de montaje para tamafio y forma de la tablilla de interface de plasma THC (control de altura de

antorcha).

* Debe haber interface compatible con Command THC/HD4070.

Lista de senales

Senales

Nombre de la seiial
Inicio del plasma

Movimiento de maquina 1

Movimiento de maquina 2

Movimiento de maquina 3

Movimiento de maquina 4

Sostener el encendido

Error del sistema

Tipo
Entrada
Salida

Salida

Salida

Salida

Entrada

Salida

Descripcion
Al estar activo el plasma dispara arco.

Indica que el arco se ha transferido a la placa. Se selecciona esta
sefial usando un “puente” en el Tabl. de Control de fuente de
energia. Se precisa solo una sefial de mocion por sistema. Las
restantes se las puede usar para cablear varios sistemas en
configuracion de “cadena daisy”.

Indica que el arco se ha transferido a la placa. Se selecciona esta
sefial usando un “puente” en el Tabl. de Control de fuente de
energia. Se precisa solo una sefial de mocion por sistema. Las
restantes se las puede usar para cablear varios sistemas en
configuracion de “cadena daisy”.

Indica que el arco se ha transferido a la placa. Se selecciona esta
sefial usando un “puente” en el Tabl. de Control de fuente de
energia. Se precisa solo una sefial de mocion por sistema. Las
restantes se las puede usar para cablear varios sistemas en
configuracion de “cadena daisy”.

Indica que el arco se ha transferido a la placa. Se selecciona esta
sefial usando un “puente” en el Tabl. de Control de fuente de
energia. Se precisa solo una sefial de mocion por sistema. Las
restantes se las puede usar para cablear varios sistemas en
configuracion de “cadena daisy”.

Al estar activo, el sistema se quedara en preflujo y demora el
encendido de la antorcha.

Indica que un error ha ocurrido en el sistema de plasma.

b-2
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Lista de sefales (continuacion)

Nombre de la seial Tipo Descripcion

Perforacion completa Entrada Al estar activo el sistema usara un preflujo de gases de proteccion
durante la perforacion. Al retirarse la sefial, se pasara a gases de
corte de flujo de proteccion.

Corriente de esquina Entrada Al estar activo, el sistema pasara a corriente de esquina especificada
por el usuario.

Energia remota Entrada Se usa para encender o apagar (ON 6 OFF).
No listo para iniciar Salida Al estar encendida la sefial indica que el sistema de plasma no esta

listo para una sefial de inicio de plasma. Puede ser porque el sistema
se purga o esta en prueba de gas.

Error de disminucion Salida Indica que el arco no disminuy6 bien progresivamente.
progresiva La vida util de los consumibles esta acortada.
TX+ Serie Transmitiendo desde el sistema.

Conecte a CNC RX+

TX- Serie Transmitiendo desde el sistema.
Conecte a CNC RX-

RX+ Serie El sistema recibe.
Conecte a CNC TX+

RX- Serie El sistema recibe.
Conecte a CNC TX-
Herrajes

Entradas - baja activa, contacto seco, opto aislada
Inactivo: 24 V o circuito abierto, 0 mA

Activa: 0 V o contacto cerrado (0 ohm min. 6,5 mA, 200K ohm. Max., 0,1 mA)

Salidas — bajo activo, colector abierto, opto aislado

Inactivo: Hasta 40 V circuito abierto/colector abierto, 0 mA.

Activo: 0,3 V maxima salida dentro de la carga de alta impedancia, condensador que se hunde hasta 5 mA.
O 2k ohmnios, resistencia de carga minima.

Serie — RS422 comunicaciones de serie
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Cableado de muiltiple caida

Inicio del plasma

Sostener el encendido

Perforacion completa

—-DB37

<

‘Corriente de esquina

Movimiento de maquina 1

Movimiento de maquina 2

Movimiento de maguina 3

Movimiento de maquina 4

Error del sistema

Error de disminucion
progresiva

‘Serle RS422

Energia remota “ON/OFF”
DL ML LA

Sistema 1 HPR

CNC

‘_Eﬂeigl'a remota “ON/OFF"

Sistema 2 HPR

i

Energia remota “ON/OFF"

Sistema 3 HPR

Energia remota “ON/OFF"

Sistema 4 HPR
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Direcciones de multiple caida

El control de abastecimiento de energia tiene interruptores “dip” para fijar la identidad (ID) del abastecimiento de
energia.
Los interruptores “dip” 2,3,4 se usan para fijar ID.

2 3 4 ID

Off Off Off 0

On Off Off 1

Off On Off 2

On On Off 3

Off Off On Reservado
On Off On Reservado
Off On On Reservado
On On On Reservado

Los sistemas con ID 0 se encienden con la interface serial habilitada. Sistemas con otros ID’s se encienden con la
interface inhabilitada.

Para poner en marcha interface de mdltiple caida, el CNC debe enviar la orden de SLEEP (dormir) (086) que hace
“dormir” a todos los sistemas. La orden de WAKE (desperetar) (085) con la ID del sistema especifico “despierta” al
sistema con el que CNC quiere comunicarse. Ahora se puede enviar cualquier orden a esa fuente de energia; todos los
otros sistemas haran caso omiso de las comunicaciones. Cuando CNC termine de comunicarse con esa fuente de
energia, se debe enviar la orden de SLEEP, luego la orden de WAKE para comunicarse con el préximo sistema.

Ordenes seriales

Formato
Protocolo de base ASCII
Baud 19200
8 datos de bits
1 Stop bit
No paridad
No hay control de caudal

Framing
> = Comienza el mensaje
Orden de identidad de 3 bytes
Datos
“Checksum” (Suma de revision) de 2 bytes
< =Fin de mensaje

Muestra: >0011C2<

Ordens

Las respuestas haran eco dla ordende ID a menos que haya un error en la orden.
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 1 de 13

ID Orden Sistema Descripcion
000 HELLO (Hola) Consola manual de gas Establezca comunicaciones con el sistema de plasma. Use esta orden para
Consola automatica identificar con qué sistema Ud. se estad comunicando.
de gas Datos:
Nada
Valor de retorno:
Grupo que identifica el sistema.
Muestra:
>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
o
HYPERFORMANCE130AUTO30<
o
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<
001 VERSION (Version) Consola manual de gas | Obtenga la version de firmware de la fuente de energia.
Consola automatica Datos:
de gas Nada
Valor de retorno:
Firmware de la fuente de energia, luego la de la consola de gas, espacio
delimitado.
Muestra:
>00191<
>00111 1175< (fuente de energia rev 1.1 gas rev 1.1
002 GET_STATE (Obtenga Consola manual de gas | Obtenga estado actual del sistema de plasma.
estado) Consola automatica Datos:
de gas Nada
Valor de retorno:
Cadigo de estado (ver tabla V)
Muestra:
>00292<
>002000052< (Codigo de categoria o status 0)
003 LAST_ERROR (Ultimo Consola manual de gas | Obtenga ultimo error que hubo en el sistema.
error) Consola automatica Datos:
de gas Nada
Valor de retorno:
Cadigo de error (ver tabla IV)
Muestra:
>00393<
>00301165B< (Codigo de error 116)
004 REMOTE_MODE Consola manual de gas | Cambie sistema a remoto para permitir el control remoto del sistema plasma.
(Médulo remoto) Consola automatica Datos:
de gas Nada
Valor de retorno:
1 = aceptado, 0 = no aceptado
Muestra:
>00494<
>0041Cb<
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 2 de 13

ID

Orden

Sistema

Descripcion

028

READ_PLASMA_AMPS
(Leer_plasma_amps)

Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Lea la corriente real de la fuente de energia.
Datos:

Nada

Valor de retorno:

Corriente real de fuente de energia en amps.

Muestra:
>0289A<
>02801305E< (130 amps)

058

SET_NOMINAL_AMPS
(Fije_amps_nominal)

Consola automatica
de gas

Fije corriente de fuente de energia en amps.
Datos:

5-130 amps

Valor de retorno:

Juego de valores reales de la corriente

Muestra:
>05813031<
>058013061< (fije 130 amps)

064

GAS_PREFLOW_TEST_START
(Gas_preflujo_prueba_inicio)

Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Encienda el preflujo de gases. No permitido al cortar.

Datos:
Nada

Valor de retorno:
1 = aceptado, 0 = no aceptado

Muestra:
>0649A<
>0641CB<

065

GAS_PREFLOW_TEST_STOP
(Gas_preflujo_prueba_parada)

Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Apague los gases de preflujo. No permitido al cortar.

Datos:
Nada

Valor de retorno:
1 = aceptado, 0 = no aceptado

Muestra:
>0659B<
>0651CC<

066

GAS_CUTFLOW_TEST_START
(Gas_corteflujo_prueba_inicio)

Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Encienda gases de cortar flujo. No permitido al cortar.

Datos:
Nada

Valor de retorno:
1 = aceptado, O = no aceptado

Muestra:
>0669C<
>0661CD<

067

GAS_CUTFLOW_TEST_STOP
(Gas_corteflujo_prueba_parada)

Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Apague gases de cortar flujo. No permitido al cortar.

Datos:
Nada

Valor de retorno:

1 = aceptado, O = no aceptado
Muestra:

>0679D<

>0671CE<
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 3 de 13

ID Orden Sistema

Descripcion

068 | SYSTEM_RESET (Refijar_sistema) Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Despeje condiciones de error y reanude la operacion. Se acepta
solo si el sistema esta en condicion de error.

Datos:
Nada

Valor de retorno:

1 = aceptado, 0 = no aceptado
Muestra:

>0689E<

>0681CF<

070 SET_CORNER_CURRENT Consola manual de gas
(Fije_corriente_esquina) Consola automatica
de gas

Cuando se activa la entrada de CORRIENTE DE ESQUINA, la
fuente de energia se pasa al porcentaje de corriente especificada.
Datos:

% de corriente de corte (50-100%)

Valor de retorno:

% logrado

Muestra:

>0707503<

>070007563< (fije 75%)

071 MANUAL_PUMP_CONTROL Consola manual de gas
(Control_manual_bomba) Consola automatica
de gas

Se usa para anular el control por software de la bomba de
refrigerante. Si el sistema tiene un error fatal no se puede anular la
bomba.

Datos:
1 = software de anular encienda a la fuerza la bomba, 0 =
software del sistema controla la bomba, se apaga la anulacién.

Valor de retorno: 1

Muestra:
>0711C9<
>0711C9<

072 GET_CONTROL_VOLTAGE Consola manual de gas
(Obtener_voltaje_control) Consola automatica
de gas

Devuelve el voltaje de control interno a la fuente de energia.

Datos:
Nada

Valor de retorno:
Voltaje (1/10 voltios)
1200 = 120,0 voltios

Muestra:
>07299<
>07212005C< (120,0 voltios)
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 4 de 13

ID Orden

Sistema

Descripcion

074 GET_IO_STATUS
(Obtenga_estado_lO)

Consola manual de gas
Consola automatica
de gas

Lee el estado de las compuertas |O del DSP. Refiérase al listado
10 para descripcion de cada bit en compuertas A-F.

Datos:
Nada

Valor de retorno:

PA00000000 PB0O0000000 PC00000000 PDO0000000
PE0O0000000 PFO0000000

Compuertas A-F vuelven con espacio delimitado. Los numeros
son la representacion decimal del valor binario del puerto. 1 =on
(encendido), 0 = off (apagado).

Muestra:

>0749B<

>074PA00000100 PBO0000000 PC00010101 PD0O0100000
PE00010000 PF10000000B7<

078 SET_ALL_GAS_FLOWS
(Fije_flujo_todo_gas)

Consola automatica
de gas

Fija todas las tasas de flujo de gases.

Punto de fijacion de mezcla N, y de Gas 2 se aplican solo cuando
un gas de plasma mezclado como H35 — N2; de lo contrario estos
dos valores se deben refijar a 0.

Un valor de 0 para el punto de fijacion de la mezcla N,, hara que el
sistema cierre S112, la valvula de solenoide para mezclas de N,,.
Un valor de 0 para el punto de fijacién de la mezcla del Gas 2 hara
que el sistema cierre SV13 y abra SV14, que hara que el gas de
entrada sobrepase MV2 y pase directo a la salida de la consola de
mezclas.

Datos:

Espacio-delimitada:

Flujo de corte de plasma (0 —99 I|bs/pulg?),

Preflujo de plasma (0 — 99 Ibs/pulg?),

Corte de flujo de proteccion (0 — 99 Ibs/pulg?),

Preflujo de proteccion (0 — 99 Ibs/pulg?),

Punto de fijacion de mezcla N2 (0 — 100 Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de mezcla de Gas 2(0 — 100 Ibs/pulg?).

Valor de retorno:
1 = aceptado, O = no aceptado

Muestra:
>07855 45 35 25 50 50AB<
>0781D0<
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 5 de 13

ID Orden Sistema Descripcion
079 GET_PS_INFO Consola manual de gas | Retorna presiones, estado de sistema, y error de sistema, espacio-
(Obtenga_informacion_ps) Consola automatica delimitado.
de gas Datos:
Nada

Valor de retorno:

Presion de corte de flujo de plasma (0044 = 44 Ibs/pulg?)
Presion de preflujo de plasma (0044 = 44 |bs/pulg?)
Presion de corte de flujo de proteccion (0044 = 44 |bs/pulg?)
Presion de preflujo de proteccion (0044 = 44 |bs/pulg?)
Punto de fijacion de corriente (amperios)

Estado de sistema (ver tabla V) (0003 = estado3)

Error sistema (ver tabla IV) (0000 = error 0)

Presion de gas de corte 1 (0044 = 44 Ibs/pulg?)

Presion de gas de corte 2 (0044 = 44 Ibs/pulg?)

Presion de entrada MV1 (0044 = 44 |bs/pulg?)

Presion de entrada MV2 (0044 = 44 Ibs/pulg?)

Nota: No se miden gas de corte 1, gas de corte 2, Entradas MV1 y
MV2 en la configuracion del “Manual de consola de gas”.

Muestra:

>079A0<

>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 ST0O003 ERO000
CGO0000 CG0000 MVO000 MVOOOODEL

084 DOWNLOAD_SOFTWARE Por determinarse Baje un nuevo firmware al sistema de plasma.
(Baje_software) Datos:

i Por determinarse

No se ha hecho efectivo en los .
sistemas HD4070 o HPR. Valor de retorno:

1 = paquete aceptado, O = no aceptado
Muestra:

Por determinarse

085 WAKE (Despertar) Consola manual de gas | Se usa esta orden para despertar el sistema y capacitar a su
Consola automatica transmisor que se comunique con una linea de multiple caida.
de gas Datos:

Identidad del sistema, que se fija por los interruptores dip en el tablilla
PC (placa de circuitos impresos).

Valor de retorno:

Eco de la orden

Muestra:
>0850CD<
>0850CD<

086 | SLEEP (Dormir) Consola manual de gas | Diga a todos los sistemas en linea que desconecten sus transmisores.
Consola automatica Datos:

de gas Nada
Valor de retorno:
Nada

Muestra:
>0869E<
No respuesta
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Tabla de ordens - 6 de 10

ID Orden Sistema Descripcion
087 BROADCAST MODE Consola manual de gas | Que todo sistema escuche, no que responda.
(Médo de transmision) Consola automatica Datos:
de gas Nada

Valor de retorno:

Nada

Muestra:

>0879F<

No respuesta

094 READ_GAS_PRESSURES Consola manual de gas | Lea las presiones de gas.
(Leer_presiones_de gas) Consola automatica Datos:
de gas Nada

Valor de retorno:

Presion de corte de flujo de plasma (Ibs/pulg?),
Presion de preflujo de plasma (Ibs/pulg?),

Presion de corte de flujo de proteccion (Ibs/pulg?),
Presion de preflujo de proteccion (Ibs/pulg?),
Presion de gas de corte 1 (Ibs/pulg?),

Presion de gas de corte 2 (Ibs/pulg?),

Presion de entrada MV1 (Ibs/pulg?),

Presion de entrada MV2 (Ibs/pulg?)
Espacio-delimitada

Los valores son en Ibs/pulg? [del inglés: libras por pulgada
cuadrada] (0007 = 7lbs/pulg?)

Muestra:

>0949D<

>094PC0007 PP0036 SC0016 SPO003 CG0O000 CGO000
MV0000 MV00005D<

095 SET_ALL_PARAMETERS Consola automatica Fije todo variable para que funcione sistema de plasma. Si los
(Fijar_todo_parametro) de gas gases de entrada cambian, la fuente de energia pasara a estado
de purga.

Punto de fijacion de mezcla N, y de Gas 2 se aplican solo cuando
un gas de plasma mezclado como H35 - N2; de lo contrario estos
dos valores se deben refijar a 0.

Un valor de 0 para el punto de fijacion de la mezcla N,, hara que el
sistema cierre S112, la valvula de solenoide para mezclas de N,,.
Un valor de 0 para el punto de fijacién de la mezcla del Gas 2 hara
que el sistema cierre SV13 y abra SV14, que hara que el gas de
entrada sobrepase MV2 y pase directo a la salida de la consola de
mezclas.

Datos:

Punto de fijacion actual (5 — 130 amps),

Porcentaje de corriente de esquina (50 — 100%),

Codigo tipo gas de plasma (utilice la tabla VI),

Coadigo tipo gas de proteccion (utilice la tabla VI),

Punto de fijacion de corte de flujo de plasma (0 — 99 Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de preflujo de plasma (0 — 99 Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de corte de flujo proteccion (0 — 99 Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de preflujo de proteccion (0 — 99 Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de mezcla N, (0 — 100 Ibs/pulg?),

Punto de fijacion de mezcla de Gas 2 (0 — 100 Ibs/pulg?),
Espacio-delimitada.

Valor de retorno:

1= aceptado, 0 = no aceptado

Muestra:

>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<
>0951CF<
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Tabla de ordens - 7 de 13

ID

Orden

Sistema

Descripcion

096

SET_INLET_GASES
(Fijar_entrada_gases)

Consola automatica
de gas

Fije entrada de gases para consola automatica. Si entrada de gases
cambia la fuente de energia pasara a estado de purga.

Datos:

Codigo tipo gas de plasma (ver tabla VI),

Cadigo tipo gas de proteccion (ver tabla Vi),
Espacio-delimitada

Valor de retorno:

1 = akzeptiert, O = nicht akzeptiert

Muestra:

>0961 626< (Fije gas plasma = O, y fije gas proteccion = N,)
>0961D0<

097

READ_CORNER_CURRENT
(Leer_corriente_esquina)

Consola manual

de gas

Consola automatica
de gas

Leer porcentaje de corriente de esquina.

Datos:
Nada

Valor de retorno:
Porcentaje

Muestra:

>097A0<
>09700756C< (75 %)

098

GET_INLET_GASES
(Obtener_gases_entrada)

Consola manual

de gas

Consola automatica
de gas

Lea los tipos de gas de entrada.

Datos:
Nada

Valor de retorno:

Codigo tipo gas de plasma (ver tabla VI),
Cadigo tipo gas de proteccion (ver tabla Vi),
Espacio-delimitada

Muestra:

>098A1<

>0980001 000648< (Fije gas plasma = O2 y fije gas proteccion =
N,)

099

GET_GAS_FLOWS
(Obtener_flujos_gas)

Consola automatica
de gas

Lea los puntos de fijacion de gas.

Datos:
Nada

Valor de retorno:

Punto de fijacion de corte de flujo de plasma (Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de preflujo de plasma (Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de corte de flujo proteccion (Ibs/pulg?),
Punto de fijacion de preflujo de proteccion (Ibs/pulg?),
Punto de fijacion MV 1 (Ibs/pulg?),

Punto de fijacion MV 2 (Ibs/pulg?)

Espacio-delimitada

(55 = 55 Ibs/pulg?)

Muestra:

>099A2<
>09955 45 35 25 50 50AE<
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 8 de 13

ID

Orden

Sistema

Descripcion

100

GET_CONTROL_DATA
(Obtener_datos_de control)

Consola manual

de gas

Consola automatica
de gas

Lea datos de control interno:

Temp. de Chopper A (crudo A/D, 0 — 1023)

Temp. de Chopper B (crudo A/D, 0 — 1023)

Voltaje de linea (1/10 voltios, 0 — 2400), 240.0 VCA
Flujo de refrigerante (1/100 gpm, O — 440), 4.40 gpm
Temperatura de refrigerante (crudo A/D, 0 — 1023),
Temperatura de transformador (crudo A/D, 0 — 1023),
Corriente de Chopper A (0 — 130 amps),

Corriente de Chopper B (0 — 130 amps),

Corriente de conexion a la obra (0 — 130 amps),
Punto de fijacion de chopper 1(5 — 130 amps),

Punto de fijacion de chopper 2 (6 — 130 amps),
PWM chopper A (100% = 1070),

PWM chopper B (100% = 1070).

Datos:
Nada

Valor de retorno:
Informacién de arriba espacio delimitada.

Muestra:

>10091<

>100CAT0482 CBT0021 LVO0118 CFL0O009 CTP0481 TTP0481
CAC0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534 PWMAO0000
PWMBO00000B<

101

SET_IO_STATUS (Fijar_estado_lO)

Consola manual de
gas

Consola automatica
de gas

Esta orden permite al usuario encender (ON) 6 apagar (OFF) cada
produccion del procesador. Tras enviar esta orden, se debe dar la
orden de "SYSTEM_RESET" para restaurar el estado del procesador.
Las IO estan en la orden siguiente:

Datos:
1 = On, 0 = Off por cada punto 10

Valor de retorno:

1 = aceptado

Fuente de energia

Relevador de arco piloto
Marcar relevador de sobrecarga
Capacita arco piloto

Motor de bomba de refrigerante
Capacitar inicio suave

Error de CNC

Error de disminucion progresiva en CNC
Encendedor

Contactor

Movimiento de maquina CNC
Salida de repuesto de CNC
Produccion de repuesto

Muestra:
>101111111111111DD< = Encendidas todas las salidas
>1011C3<

HPR260 Auto Gas Manual de Instrucciones

b-13



APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 9 de 13

ID Orden Sistema Descripcion
102 SET_GAS_IO_FROM_PS Consola manual de gas Esta orden permite al usuario encender o apagar cada salida del
(Fijar_gas_|O_desde_ps) Consola automatica procesador. Tras enviar esta orden, la orden de SYSTEM_RESET
de gas debe darse de nuevo para refijar el estado de procesador. Las 1O

estan en la orden que sigue:

Datos:
1 =0On, 0 = Off por cada punto 10

Valor de retorno:
1 = aceptado

Consola manual de gas

Corte de flujo de proteccion (SV16)
Calibre el bypass (pasar por un lado) (SV 13)
Flujo de corte de plasma 1 (SV14)
Valvula de disminucion progresiva (SV 20)
Preflujo de proteccion (SV 17)

Preflujo de plasma (SV 18)

Flujo de corte de plasma 2 (SV 19)
Flujo de corte de plasma 2 H35 (SV 12)
Vélvula de repuesto (SV 15)

Corte de flujo de proteccion O, (SV 4)
Corte de flujo de proteccion aire (SV 5)
Corte de flujo de proteccion N, (SV 6)
Preflujo aire (SV 7)

Preflujo N, (SV 8)

Flujo de corte de plasma 2 aire (SV 9)
Flujo de corte de plasma 1 aire (SV 1)
Flujo de corte de plasma 1 O, (SV 2)
Flujo de corte de plasma 1 H35 (SV 3)
Flujo de corte de plasma 2 O, (SV 10)
Flujo de corte de plasma N, (SV 11)

Automatische Gaskonsol
Entrada O, (SV1)

Entrada aire (SV 2)

Entrada 2 aire (SV 3)

Entrada H5 (SV 4)

Entrada H35 (SV 5)

Entrada N95 (SV 6)

Salida de repuesto1 (Repuesto)
Valvula de disminucion progresiva (SV 16)
Salida de repuesto2 (Repuesto)
No de mezcla Gas 2 (SV 14)
Mezcla Gas 2 (SV 13)

Mezcla N, (SV 12)

Entrada 2 N, (SV 11)

Entrada 3 aire (SV 10)

Entrada N, (SV 9)

Entrada O, aire(SV 8)

Entrada CH4 (SV 7)

Muestra:
>1021111111111111111111167<
>1021C4<
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Tabla de ordens - 10 de 13

ID

Orden

Sistema

Descripcion

114

READ_INPUTS (Leer_entradas)

Consola manual

de gas

Consola automatica
de gas

Esta orden devolvera el estado de entradas a la tablilla de PC
(circuitos impresos).

Datos:

Nada

Valor de retorno:
1 =on, 0 = off

Fuente de energia
Programa serial

Inicio del plasma
Sostener el encendido
Fase OK

Deteccion de arco
Perforacion completa
Corriente de esquina
“Stara” redundante
Serial IDO

Serial ID1

Serial ID2
Interruptor “dip” No.
Interruptor “dip” No.
Interruptor “dip” No.
Interruptor “dip” No.
Interruptor “dip” No.
Sobrecorriente de chopper A
Sobrecorriente de chopper B

wW~o o=

Muestra:
>11496<
>114000000000000000000F6<

117

READ_GAS_INPUTS_FROM_PS
(Leer_entradas_gas_de_ps)

Consola manual

de gas

Consola automatica
de gas

Esta orden permite que CNC cuestione a la consola 10 de gas
enviando la orden a la compuerta serial de la tablilla de control de la
fuente de energia.

Datos:

Nada

Valor de retorno:
1 =on, 0 = off

Consola manual de gas
Seleccionar error
Seleccionar estado
Preflujo de prueba

Corte de flujo de prueba
ID de serial Bit 0

ID de serial Bit 1

ID de serial Bit 2

Consola automatica de gas
Interruptor “dip” de medicion 2
Interruptor “dip” de medicion 3
Interruptor “dip” de medicion 4
Seleccionar interruptor “dip” 1
Seleccionar interruptor “dip” 2
Seleccionar interruptor “dip” 3
Seleccionar interruptor “dip” 4
Interruptor “dip” de medicion 1

Muestra:
>11799<
>1170000000E9<
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Tabla de ordens - 11 de 13

Descripcion

ID Orden Sistema
121 LEAK_CHECK_MODE Consola manual
(Modo_revision_fuga) de gas
Consola automatica
de gas

Esta orden pone al sistema en modo de fuga (“leak”). Hay 3 modos, el
#1 es el médulo de fuga de entrada. Se usa para ver si los solenoides
de entrada estan dejando pasar por la valvula, aun cuando cerrada.

El modo #2 es el de revision de fuga del sistema que revisa fugas a la
atmdsfera dentro del sistema. El #3 es la prueba de flujo de la valvula
Burkert (sélo para consolas de gas automatico.)

Para la prueba de fuga de entrada el sistema debe tener O Ibs/pulg? en
todo canal de gas y debe sostener esta presion.

Para la prueba de fuga del sistema, el sistema debe cargar toda linea de
gas, luego sostener la presion.

La prueba de flujo Burkert revisa si hay un inesperado valor PWM de
una presion fijada.

Nota: Esta prueba se lleva a cabo usando consumibles de 130 A
02/Aire y fijacion de proceso 30 A 02/02

Cada prueba toma mas o menos 40 segundos para completarse.

Sdlo se aceptara esta orden mando cuando la fuente de energia esté en
posicion IDLE2 (03).

Tras completar la revision de fugas se debe fijar el sistema en modulo 0.

Un cédigo de error reflejara el estado de la prueba. Usando la orden
GET_LAST_ERROR [OBTENER ULTIMO ERROR], obtendra el
resultado de la prueba.

12 = Prueba en curso

13 = Prueba aprobada

14 = Prueba #1 fracaso

15 = Prueba #2 fracaso

Datos:

Modulo O = ejecute

1 = Revision de fuga de entrada
2 = Revision de fuga de sistema
3 = Revison de fuga Burkert
Valor de retorno:

Tiempo, en segundos, para llevar a cabo la prueba; no se acepta 0
(cero)

Muestra:

>1211C6<
>12140F8< “40 second test” — prueba de 40 segundos.
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Tabla de ordens - 12 de 13

ID Orden Sistema Descripcion
122 READ_GAS_SWITCH Consola manual Esta orden devolvera los datos a cerca de la posicion actual de los
(Lea Interruptor Gas) de gas interruptores rotativos que se usan para fijar el tipo de gas de entrada.

La diferencia entre esta orden y la 098 es que esta orden devuelve los
valores fijados por la posicion del interruptor. La orden 098 lo hace con
los valores que el software decide que son combinaciones de gas
aceptables. Por ejemplo el plasma H35 y la proteccion O, no es
aceptable y el sistema lo anula para que sea plasma H35 y proteccion
N, sin tener cuenta la posicion de la perilla del gas de proteccion.

En este caso la orden 098 devuelve H35 N,,. Esta orden devolvera
H35 O,.

Datos:
Nada

Valor de retorno:

Coadigo tipo gas de plasma (ver tabla VI),
Codigo tipo gas de proteccion (ver tabla V),
Espacio-delimitada

Muestra:

>12295<
>1220001 00063C<

124 INDEX_MOTORVALVES (Indice de Consola automatica Mueva la valvula de motor por medio de un ntimero fijo de cuentas
Valvulas de motor) de gas ADC.

Datos:

Numero de valvula de motor (1 6 2)

Abierto/Cerrado (0 = Cerrado, 1 = Abierto)

Multiplicador (mueva por x10 cuentas, 3 = mueva 30 cuentas)

Valor de retorno:
1 = aceptado

Muestra:
Abra MV 1 por 30 cuentas
>1241 1 36C<

>1241C8<
125 GET_TIMER_COUNTER (Obtener Consola manual Lea datos de medidor de tiempo/contador de la fuente de energia.
medidor de tiempo/contador) de gas Datos:
Consola automatica Nada
de gas

Valor de retorno:

Tiempo arco (segundos)

Tiempo sistema (minutos)

Inicios total (nimero de transferencias arco)

Errores inicios total (transferencias fallidas)

Total de errores de disminucion progresiva (fallas en disminuir
progresivamente la corriente)

Contador Escrito (# de escritos en bloque de memoria actual—solo
diagnosticos)

Bloque de memoria (localizacion de memoria actual de datos del
medidor de tiempo/contador —sélo diagndsticos)

Muestra:

>12598<

>125000000 000000 000000 000000 000000 000000 000000 58<
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Tabla de ordens - 13 de 13

ID Orden Sistema Descripcion
126 GET_INFO2 (Obtener Sélo tablilla de Ver 079
Informacion?2) control de gas
automatico
127 GET_INFO3 (Obtener Sélo tablilla de Ver 079
Informacion3) control de gas
automatico
131 CLEAR WARNINGS Consola manual
de gas
Consola automatica
de gas
132 READ COOLANT PRESSURE
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Respuestas erroneas

Si hay un problema con la orden serial el médulo mostrara error.

Mala suma de revisiéon
Muestra ID: 500
Descripcion: La orden serial recibida no tiene la suma de revisiéon correcta.
Muestra: >00091< - la suma de revisién debe ser 90 no 91
>50095< — mala suma de revision

Mala orden
Muestra ID: 501
Descripcion: Si el médulo no reconoce la identidad [ID] de la orden mostrara ID 501.
Muestra: >999AB< - ID desconocida
>50196< - Mala orden

Calculo de revision de sumas

Se calcula la revision de la suma en la ID de la orden y en los datos de orden solamente.

Orden de “HELLO” (Hola): >00090<
0 = 0x30 (Valor ASCII del numero 0)
0=0x30
0=0x30

revision de suma = 0x30 + 0x30 + 0x30 =90

READ INPUTS (Lea entradas) respuesta de fuente de energia: >107000058<

1 = 0x31
0=0x30
7 = 0x37
0=0x30
0=0x30
0=0x30
0=0x30

revision de suma = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158
Solo usamos los dos digitos menos significativos asi que la suma es =58
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Cadigos de error

ID Nombre Descripcio
000 NO ERROR Sistema listo a funcionar.
012 | TEST IN PROGRESS (Prueba progresando) Uno de los modos de prueba de gas esta funcionando.
013 | TEST PASSED (Paso la Prueba) La prueba se completé con éxito.

CUT GAS CHANNEL #1 FAIL . . -
014 (Falla de canal de gas de corte no.1 ) La presion del gas esta cayendo en el canal No.1, indicando un escape.

CUT GAS CHANNEL #2 FAIL . . .
015 (Falla de canal de gas de corte n0.2 ) La presion del gas esta cayendo en el canal No.2, indicando un escape.
016 PLASMA.RAMP_DOWN FAIL (Falla de disminucion gradual La salida de la bomba ha excedido 200 Ibs/pulg. cuad.

hacia abajo del gas plasma)
017 SHIELD RAMP-DOWN FAIL La presion de la proteccion no disminuyo en el tiempo permitido

(Falla de disminucion gradual hacia abajo del gas de proteccion) P P Y pop ’
018 | PUMP OVER PRESSURE (Sobre presion de la bomba) Salida de bomba excede 200 “Ibs/pulg?” (libras por pulgada cuadrada).

. No se ha detectado corriente desde el chopper al encendido y antes del temporizador termine

020 NO PILOT ARC (No hay arco piloto) su tiempo de temporizacion de 1 segundo.
021 NO ARG TRANSFER (No hay transferencia de arco) {\:gnssigr?itggta sefial de transferencia antes de 300-msec de que medicién de tiempo haya
024 | LOST CURRENT (Pérdida de corriente) Se ha perdido la corriente desde el “chopper” después de la transferencia.
026 LOST TRANSFER (Transferencia perdida) Después de la transferencia del arco, se perdio la sefal de transferencia.
027 |LOST PHASE (Pérdida de fase) Cuando se utiliza el contactor principal, no hay entrada de “fase OK”"
030 | GAS SYSTEM ERROR (Error en el sistema de gas) Ha habido una falla en el sistema de gas.
031 START LOST (Se ha perdido la sefial de arranque.) Se retird la senal de inicio antes de la operacion de condicion estable.
032 |HOLD TIMEOUT (El temporizador del sostén expiro) La sefal de sostén estuvo activa por mas de 60 segundos.
033 PRE CHARGE TIMEOUT (Temporizacion para precargar) La consola de gas no pudo cargar las lineas de gas a la presion correcta.

LOW NITROGEN PRESSURE (Presion baja del gas La presion del gas nitrégeno debajo del limite inferior de: 2,07 bares— cortando, 0,34 bares —
042 o marcando, durante la purga del N,, cuando se pasa entre el proceso de gas combustible y un

nitrogeno (N,)) h 2

proceso de oxidante.
” : La presion del gas plasma esta debajo del limite inferior. 5 — PREFLUJO, 560 — CUTFLOW
044 | LOW PLASMA GAS PRESSURE (Presion baja de gas plasma) (Flujo de corte = corte), 5 —~ CUTFLOW (Flujo de corte — marcas)
045 | HIGH PLASMA GAS PRESSURE (Presion alta de gas plasma) Presion de gas sobre el limite alto (7,6 bar).
046 |LOW LINE VOLTAGE (Voltaje bajo de linea) El voltaje de linea esta por debajo del limite bajo (-15%).
047 | HIGH LINE VOLTAGE (Voltaje alto de linea) El voltaje de linea esta sobre el limite alto (+15%).
048 CAN ERROR (Error en la comunicacion CAN) Ocurrio un error con el sistema de comunicaciones CAN.
050 %ﬁzﬁgdg)ﬁrlﬂgc(i;ﬁigﬁgal de arranque esta "ON La sefial de inicio de entrada se activa en la puesta en marcha.
053 LOW SHIELD GAS PRESSURE (Presion baja del gas protector) La presion de gas debajo el limite bajo (1,38 bar).
054 HIGH SHIELD GAS PRESSURE (resion alta de gas protector) La presion de gas sobre el limite alto (7,6 bar).
055 MV 1 INLET PRESSURE (Presién de entrada MV 1) La presion de gas de entrada MV1 es menos de 6,2 bares o mas de 9,0 bares.
056 MV 2 INLET PRESSURE (Presién de entrada MV 2) La presion de gas de entrada MV2 es menos de 6,2 bares o mas de 9,0 bares.
- En la consola de seleccion, la presion de salida del gas de corte 1 es menos de 6,2 bares o
057 | CUT GAS 1 PRESSURE (Corte la presion de gas 1) més de 9,0 bares (Ibs. por pulgada cuadrada).
. En la consola de seleccion, si la presion de salida del gas de corte 2 es menos de 6,2 bares

058 CUT GAS 2 PRESSURE (Corte la presion de gas 2) para gases no mezclados o menos de 1,4 bares cuando se los mezcla, o mas de 9,0 bares.
060 |LOW COOLANT FLOW (Bajo flujo de refrigerante) El flujo de refrigerante es menos de los 2,3 Ipm requeridos.
061 NO PLASMA GAS TYPE (No se lee la seleccion de gas plasma) No se ha seleccionado gas de plasma.
062 | NO SHIELD GAS (No se lee la seleccion del gas protector) No se ha seleccionado gas de proteccion o el sistema esta en modo de prueba.
065 %I:oOpPp:IEFS OVERTEMP (Temperatura excesiva en el El “chopper” 1 se ha sobrecalentado.

CHOPPER2 OVERTEMP (Temperatura excesiva en el “ N
066 “chopper” 2) El “chopper” 2 se ha sobrecalentado.
067 | MAGNETICS OVERTEMP (Sobre temperatura de lo magnético) El transformador de potencia se ha sobrecalentado.
071 COOLANT OVERTEMP (obre temperatura del refrigerante) El refrigerante de la antorcha esta sobrecalentado.

AUTOMATIC GAS CONTROL BOARD OVERTEMP (Gas . .
072 automatico, sobre temperatura en tablilla de control) El tablilla de control ha excedido 90 grados C.
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ID Nombre Descripcid

093 NO COOLANT FLOW (No hay flujo de refrigerante) El flujo de refrigerante es menos de 2,2 Ilpm.

099 g;gzzgsg;?%’fslsmiﬁ;gg ((;E; ir?ir(]:?achi)g;) 1esta El "chopper" 1 esta indicando sobre temperatura cuando se puso al sistema en marcha.

" " .

100 (d:;qoazzgfga%\gtzslsgié;gg ((E i:ir(]:?e?c':i)g;) 2esta El "chopper" 2 esta indicando sobre temperatura cuando se puso al sistema en marcha.
MAGNETICS OVERTEMP AT INIT (L ot ta "

101 demasiado caliente en el momento (i(ec?n?laigcgi(esr;fo esta El transformador indica sobre temperatura en la puesta de marcha.

102 geUiIE%EiS,SRRENT AT INIT (Corriente de salida al momento La sefial de corriente del "chopper" esta activa en el momento de dar marcha.

103 CURRENT TOO HIGH ONLEM #1 (Corriente demasiado Una corriente que excede 35 amps. se ha detectado en el sensor de corriente 1.
altaen LEM #1)

104 CURRENT TOO HIGH ON LEM #2 (Corriente demasiado Una corriente que excede 35 amps. se ha detectado en el sensor de corriente 2.
alta en LEM #2)

105 eCnUSERRIIIE#I;I;I')TOO LOW ONLEM #1 (Corriente demasiado baja El sensor 1 ha detectado una corriente de menos de 10 amperios.

106 eCnUSEI?vIIEg;)TOO LOW ONLEM #2 (Corriente demasiado baja El sensor 2 ha detectado una corriente de menos de 10 amperios.

108 TRANSFER AT INIT (Transfiera en la inicializacion) El sistema ha detectado corriente en el cable de conexion durante puesta en marcha.

109 dCeOiS(I:.i:;-\(l;\gnf;LOW AT INIT (Flujo de refrigerante al momento | g, flujo del refrigerante es mas de 1,1 lpom (0,3 gpm) cuando la bomba esta apagada.

111 COOLANT OVERTEMP AT INIT (Existe sobre temperatura del| El indicador luminoso LED del refrigerante indica que hay sobre temperatura al momento de
refrigerante el momento de iniciacion) dar marcha.

116 WATCHDOG INTERLOCK (Bloqueo de vigilancia) Ocurrié un error en el sistema de comunicaciones CAN.

123 MV 1 ERROR (Error MV1) La valvula 1 del motor no entro en posiciéon dentro de 60 segundos.

124 MV 2 ERROR (Error MV2) La valvula 2 del motor no entr6 en posicion dentro de 60 segundos.

133 UNKNOWN GAS CONSOLE TYPE (Tipo de consola de gas | La tablilla de control de la fuente de energia no reconoce a la consola de gas instalada o no
desconocido) ha recibido un mensaje CAN identificando el tipo de consola instalada.

134 CHOPPER1 OVERCURRENT (Sobre corriente de chopper 1) | La corriente de retroalimentacion de Chopper 1 ha sobrepasado 160 amperios.

138 CHOPPER2 OVERCURRENT (Sobre corriente de chopper 2) | La corriente de retroalimentacion de Chopper 2 ha sobrepasado 160 amperios.

139 PURGE TIMEOUT ERROR (Error en temporizacion al fin de purga) | El ciclo de purga no se completo dentro de 3 minutos.
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #1 ERROR .

140 (Error en presion automatica de gas del transductor #1.) Transductor o tablilla de auto gas control malo.
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #2 ERROR .

141 (Error en presion automatica de gas del transductor #2.) Transdustor o tablilla de auto gas control malo.
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #3 ERROR :

142 (Error en presion automatica de gas del transductor #3.) Transductor o tablilla de auto gas control malo.
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #4 ERROR ;

143 (Error en presion automatica de gas del transductor #4.) Transductor o tablilla de auto gas control malo.
MANUAL GAS CONSOLE INTERNAL FLASH MEMORY

144 ERROR (Error en la memoria flash interna de la consola Reemplace el control PCB manual de la consola de gas.
manual de gas)
AUTOMATIC GAS CONSOLE INTERNAL FLASH MEMORY »

145 ERROR (Error de la memoria flash interna de la consola Reemplace el control PCB de la consola automatica de gas.
automatica de gas)

151 SOFTWARE FAIL (Falla del software) El software ha detectado un estado o condicion incorrecta.

152 INTERNAL FLASH ERROR (Error interno de "Flash") La memoria DSP no funciona bien.

153 PS EEPROM ERROR (Error PS EEPROM) La memoria EEPROM en la tablilla de control de la fuente de energia no funciona.

180 TERMINACION DE LA TEMPORIZACION DEL CAN EN LA | La fuente de energia no ha recibido el mensaje CAN de la consola de seleccién dentro de 1
CONSOLA DE SELECCION segundo.

181 TERMINACION DE LA TEMPORIZACION DEL CAN EN LA | La fuente de energia no ha recibido el mensaje CAN de la consola de medir dentro de 1
CONSOLA DE MEDIR segundo.
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Cddigos de estado

ID

Nombre

00

EN VACIO

02

PURGA

03

EN VACIO?2

04

PREFLUJO

05

ARCO-PILOTO

06

TRANSFERENCIA

07

INCREMENTO PAULATINO

08

REGIMEN ESTACIONARIO

09

DISMINUCION PAULATINA

10

DISMINUCION PAULATINA FINAL

11

APAGADO AUTOMATICO

12

PROBAR CORTE DE FLUJO

14

CIERRE

15

REFUJAR

16

MANTENIMIENTO

20

PROBAR PREFLUJO

22

CONTROL MANUAL DE BOMBA

23

REVISION DE FUGA DE ENTRADA

24

REVISION DE FUGA DEL SISTEMA

Cadigos de tipos de gas

o

Tipi di gas

No gas

Oxigeno

Metano (CH,) No respalda

H35 (Argon-hidrogeno)

H5 (No respalda)

Aire

Nitrogeno

CO, (No respalda)

V(N[OOI N|W[N|—=|O

F5

b-22
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Requisitos de CNC (Control Numérico Computarizado)

Auto gas console

Debajo esta una lista de la funcionalidad que el CNC debe ofrecer para la version de la consola de gas automatica del
sistema HPR. En esta configuracion de sistema no hay control local del sistema de plasma. Toda fijacién e informacion
diagndstica estara bajo control de CNC.

1.

Ponga en pantalla y ajuste el punto de fijacion actual — corriente de corte, ver mandato ID no. 95

2. Ponga en pantalla y ajuste el punto de fijacion de preflujo de plasma - fijacion de presion, ver mandato ID no. 95
3. Ponga en pantalla y ajuste el punto de fijacién de corte de flujo de plasma — fijacion de presion, ver mandato
ID no. 95
4. Ponga en pantalla y ajuste el punto de fijacién del preflujo de proteccion — fijacion de presién, ver mandato
ID no. 95
5. Ponga en pantalla y ajuste el punto de fijacion del corte de flujo de proteccién — fijacion de presion, ver mandato
ID no. 95
6. Ponga en pantalla y ajuste el tipo de gas de plasma — seleccion de gas de entrada, ver mandato ID no. 95
7. Ponga en pantalla y ajuste el tipo de gas de proteccion — seleccion de gas de entrada, ver mandato ID no. 95
8. Ponga en pantalla y ajuste el punto de fijacion de mezcla de gas — fijacion de presion, ver mandato ID no. 95
9. Ponga en pantalla y ajuste el codigo de error del sistema — numeros de cédigos de error, ver mandato ID no. 3
10. Ponga en pantalla y ajuste el codigo de posicion del sistema — numeros de codigos de posicion, ver mandato
ID no. 2
11. Control de bomba manual — manualmente encienda/apague la bomba, ver mandato ID no. 71
12. Ponga en pantalla la version de firmware — version de la fuente de energia y firmware de la consola de gas, ver
mandato ID no. 1
13. Pruebe gases de preflujo — ponga el sistema en el modulo de prueba de gas, ver mandatos ID nos. 64 y 65
14. Pruebe gases de corte de flujo — ponga el sistema en el médulo de prueba de gas, ver mandatos ID nos. 66 y 67
15. Energia “On"/*Off". Encienda/apague el sistema de plasma, no un mandato serial (activo-bajo, contacto-seco,
aislado-opto)
16. Ponga en pantalla voltaje de linea — ver mandato ID no. 100
17. Ponga en pantalla corriente(s) de chopper — ver mandato ID no. 100
18. Ponga en pantalla corriente de conexién a la obra — ver mandato ID no. 100
19. Ponga en pantalla temperatura(s) de chopper — ver mandato ID no. 100
20. Ponga en pantalla temperatura de transformador — ver mandato ID no. 100
21. Ponga en pantalla presiones de gas — ver mandato ID no. 79
22. Ponga en pantalla tasa de flujo de refrigerante — ver mandato ID no. 100
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APENDICE B - PROTOCOLO INTERFACE CNC

Directrices seriales de interface

Revision de suma

El protocolo usado para la interface serial entre el sistema Hypertherm y CNC contiene una revision de suma sobre el
mensaje que se envia. La revision de suma debe validarse para todo mensaje para asegurarse que la informacién no
este corrupta.

Nuevos ensayos de mensajes

Recomendamos tratar de nuevo un mensaje si el sistema no acusa recibo del mensaje original. Esto es especialmente
importante cuando el encendido de alta frecuencia esta activo, el mismo que puede estar activo hasta por un segundo y
puede corromper las comunicaciones seriales. Es importante espaciar los nuevos ensayos de modo que el sistema
pueda manejar una interrupcion en comunicaciones seriales hasta de un segundo.

Otra alternativa para manejar el encendido de alta frecuencia es revisar el estado de la fuente de energia usando la
orden de GET_STATE (consiga estado). Si el estado es (5 — arco piloto), entonces detenga las comunicaciones
seriales hasta que el estado cese (5 — Pilot arc).

Proteccion de cableado

Hemos escogido usar cables de cubierta de metal estilo DB para interface maquina/serial en algunos de los nuevos
sistemas. Una de las razones para escoger este tipo de cable es por su capacidad de proteccion EMI (filtro de
interferencia electromagnética). Es importante que se mantenga la integridad de proteccion de este cable, la misma que
ofrece proteccion del sistema del encendido de alta frecuencia. Si no se terminan bien las protecciones del cable la
proteccion no es tan eficaz. Se logra mas esto al asegurarse que la proteccion tenga un terminado de 360° a ambos
extremos de los cables. Un alambre de drenaje no protegera bien. El cable debe ser tan corto como posible sin
enrollarse.

Notas de aplicacion

Al transmitir mas caracteres al final de un mensaje o al transmitir mientras el sistema de plasma responde.

Las tablilla de control original 041808 y su revision H de software de control de la fuente de energia pueden “trabarse”
cuando la fuente de energia recibe caracteres mientras se halla transmitiendo. La razon de esto es que el sistema de
control no puede procesar las interrupciones lo suficientemente rapido. En algunos casos, al haber una interrupcion
muy seguida al recibir o transmitir, el sistema no detectara la interrupcion y dejara de procesar caracteres seriales. Bajo
condiciones normales esto no sera problematico. Siempre que usted espere una respuesta a cada orden antes de
transmitir la orden préxima, no habra este problema. Es también importante no incluir mas caracteres al final de una
orden tal como retorno del carro o alimentacion de linea. Estas no son requeridas y pueden causar problemas.

La revision P de software de control de la fuente de energia mejora la capacidad del sistema y reducira la probabilidad
de que ocurra, aunque puede suceder. El nuevo estilo de tablilla de control 041909 ha resuelto el problema de
hardware.
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Apéndice C

TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Estas tablas de cortar en este apéndice son para uso con los sistemas que tienen:
Firmware de gas automatico anterior a la revision “E”

Firmware de la fuente de energia anterior a la revision “P”"
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero al carbono

Taza de flujo - Ipm/scfh

0o, Aire
Plasma O, / gas protector O, Preflujo 0/0 | 46/97
30 A corte Flujo de corte 22 /46 0/0

El aire debe conectarse para usar este proceso. Se usa como el gas de preflujo.

220173 220194 220313 220193 220180 220192
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .,
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \Y mm mm/m mm | Factor % seg.
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
17 17 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
0, 0, 78 94 ’ 180
2 120 1490
35 0,4
2,5 122 1325
7 3* 123 1,5 1160 2,7 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Inglés
Seleccione Fiie prefluio Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
gases e prefiuy (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
17 17 0.050 0.090
0.036 116 155
0.048 117 110 0.3
0, 0, 78 94 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
7 0.135* 123 0.060 40 0.110 0.5
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Marcar
. . . Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo Fije corte de flujo Perale | o ntorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow)
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, | N, 10 10 10 | 10 15 25 [0.100| 6350 | 250 105

*Se recomienda “Perforacién completa” para este grosor.

c-2
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero al carbono Taza de flujo - Ipm/scfh
. o, Aire
Plasma O, / gas protector aire Profiuio YRR TYECY
80 A corte Flujo de corte 23/48 | 41/87

220173 220189 220176 220188 220179 220187
Métrico
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo . -
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
2 112 9810 o1
2,5 115 2,5 7980 3,8 150 '
3 117 6145
23 0,2
4 120 4300
o, Aire 48 27 78 6 123 3045 4,0 200 0,3
10 127 2,0 1810 0,5
12 130 1410 50 0,7
15 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.075 112 400 o1
0.105 115 0.100 290 |0.150| 150 '
0.135 117 180
23 0.2
3/16 120 155
0o, Aire 48 27 78 1/4 123 110 | 0.160 | 200 0.3
3/8 127 0.080 75 0.5
1/2 130 50 0.7
0.200
15 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.100 25 0.250 0.9
Marcar
locci Fi ui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo lje corte de flujo RIS antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) y
A mm | pulg. | mm/min | ppm v
N, N, 10 10 10 | 10 15 2,5 |0.100| 6350 250 130
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero al carbono Taza de flujo - Ipm/scfh
. 0o, Aire
Plasma O, / gas protector aire Profiuio YRR ETOTAIT
130 A corte Flujo de corte 33/70 | 45/96

220173 220183 220176 220182 220179 220181
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \Y mm mm/m mm | Factor % seg.
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
32 4 126 5550 0,2
2,8 5,6
38 6 127 4035 0,3
10 130 3,0 2680 6,0 200
) 12 132 3,3 2200 6,6 0,5
0O, Aire 32 84
15 135 38 1665 0,7
27 20 138 ’ 1050 7,6 1,0
60 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375
45 -
38 167 255
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.135 124 0.100 240 | 0.200 0.1
32 3/16 126 190 0.2
0.110 0.220
as 1/4 127 150 0.3
3/8 130 0.120 110 | 0.240 | 200
) 1/2 132 0.130 80 0.260 0.5
0O, Aire 32 84
5/8 135 60 0.7
0.150
27 3/4 138 45 0.300 1.0
60 1 141 0.160 20 190 1.8
1-1/4 160 15
0.180 -
1-1/2 167 10
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, | N, 10 10 10 | 10 15 2,5 |0.100| 6350 250 130
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero al carbono Taza de flujo - Ipm/scfh
. o, Aire
Plasma O, / gas protector aire Profiuio 5751387970
200 A corte Flujo de corte 39/82 | 48/101

).

220398 220356 220355 220354 220353 220352
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \Y mm mm/m mm | Factor % seg.
6 124 5250 0,2
10 126 3,3 3460 6,6 0,3
12 128 3060 0,5
15 131 29275 0,6
. 41 8,2
0, Aire 23 49 74 20 20 133 1575 200 0,8
25 143 1165 1,0
32 145 750
5,1 10,2
38 152 510 -
50 163 255
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
3/16 124 230
0.2
1/4 124 200
0.130 0.260
3/8 126 140 0.3
1/2 128 115 0.5
. 5/8 131 80 0.6
0o, Aire 23 49 74 20 0.160 0.320 | 200
3/4 133 65 0.8
1 143 45 1.0
1-1/4 145 30
0.200 0.400
1-1/2 152 20 -
2 163 10
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje :
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) ,
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, [N, 10 | 10 10 [ 10 15 2,5 [0.100| 6350 | 250 130
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero al carbono

Taza de flujo - Ipm/scth @ para la fijacion
de 19 mm. (3/4 pulg.)

Plasma O, / gas protector aire 0, Ao
260 A corte Preflujo 0/0 130/ 275
Flujo de corte 42/88 | 104/220
RN i I\
)\
220398 220440 220433 220439 220436 220435
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
6 150 6500 03
76 54 10 150 2,8 4440 8,5 300 !
12 150 3850 0,4
15 155 3130 0,5
80 20 159 2170 0,6
22 166 3,6 1930 8.0 250 0,7
. 25 171 1685 0,8
O 1
2 | Alre | 22 °8 28 170 1445 0.9
58 32 172 1135 9,5 200 1,0
84 38 174 895 1,2
44 185 48 580
50 188 405 _
58 193 290
64 202 195
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo ‘ o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 150 250 03
76 54 3/8 150 0.110 180 | 0.330 | 300 ’
1/2 150 145 0.4
5/8 155 115 0.5
80 3/4 159 90 0.6
7/8 166 0.140 75 0.350 250 0.7
1 171 65 0.8
o .
2 | Alre | 22 °8 1-1/8 | 170 55 0.9
58 1-1/4 172 45 0.380 | 200 1.0
84 1-1/2 174 35 1.2
1-3/4 185 0.190 22
2 188 15 _
2-1/4 193 12
2-1/2 202 8
Marcar
locci Fi ui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo ije corte de flujo peraj antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) y
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, | N, 10 10 10 [ 10 18 25 [0.100| 6350 | 250 | 135
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable
Plasma N, / gas protector N,
45 A corte

Taza de flujo - Ipm/scfh
N,
24 /51
75/159

Preflujo
Flujo de corte

GHm))

220173 220202 220304 220201 220180 220308
Métrico
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo ) o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
Ny N, 35 5 62 55 2,5 3,8 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
Inglés
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ) o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 62 55 0.100 0.150 | 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Marcar
locc Fi ui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo ije corte de flujo peraj antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) y
A mm | pulg. | mm/min | ppm \%
N, N, 10 10 10 | 10 15 2,5 |0.100| 6350 250 85
Nota: Este proceso produce un filo de corte mas oscuro que el proceso de acero inoxidable 45A, F5/N,,.
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scfh
F5 N,
Plasma F5 / gas protector N, Profiujo 570 T 2375
45 A corte Flujo de corte 8/17 | 65/138

220173 220202 220304 220201 220180 220308
Métrico
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . -
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
55 2,5 150
F5 N, 35 25 62 2 101 3175 3,8
25 102 2510
3 103 2010
0,3
4 104 1435
15 6 110 2,0 845 190 0,5
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. v pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
55 0.100 150
0.075 100 130
F5 N, 35 25 62 0.150
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
15 0.080 190
1/4 110 30 0.5
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \%
N, N, 10 10 10 [ 10 15 25 |0.100| 6350 | 250 85

Nota: Este proceso produce un filo de corte mas brillante que el proceso de acero inoxidable 45A, N,/N,.
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable

Taza de flujo - Ipm/scfh

F5 N,
Plasma F5 / gas protector N, Profiuio 7o 77122
80 A corte Flujo de corte 31/65 | 55/116

)

220173 220338 220304 220337 220179 220339
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ‘ o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
4 108 3,0 2180 | 45 0,2
F5 N, 33 27 65 42 6 112 2,5 1225 3,8 150 0,3
10 120 3,0 560 45 0,5
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.135 108 0.120 105 | 0.180 0.2
3/16 110 0.110 60 0.170
F5 N, 33 27 65 42 150 0.3
1/4 112 0.100 45 0.150
3/8 120 0.120 25 0.180 0.5
Marcar
locci Fi ui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo ije corte de flujo peraj antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) y
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 15 2,5 |0.100| 6350 250 95
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scth

NQ
Plasma N, / gas protector N, Frofio a0
130 A corte Flujo de corte 79/168

I8,

220173 220198 220176 220197 220179 220307
Métrico
Seleccione ’ . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . iy
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
6 1563 1960 0,3
3,0 6,0
10 156 1300 200 0,5
N, N, 19 60 75 27 12 162 3,5 900 7,0 0,8
15 167 3,8 670
20 176 4,3 305
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ) o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 153 75 0.3
0.120 0.240
3/8 156 55 200 0.5
[\ N, 19 60 75 27 1/2 162 0.140 30 0.280 0.8
5/8 167 0.150 25
3/4 176 0.170 15
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 140

Nota: Este proceso produce un filo de corte mas aspero y oscuro con mas escoria pero menos variacion
de angulo de corte que el proceso 130A, H35/N,,.
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable

Plasma H35 / gas protector N,

130 A

corte

Taza de flujo - Ipm/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 76 /160
Flujo de corte 26/54 | 68/144

D

KID))

220173 220198 220304 220197 220179 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
54 10 154 980 0,3
42 12 158 820 0,5
77 170
H35 N, 19 38 75 o7 15 162 45 580 0,8
20 165 360 1,3
20 25 172 260 -
Inglés
Seleccione ’ . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . iy
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
54 3/8 154 40 0.3
42 1/2 158 30 0.5
0.310| 170
H35 N, 19 38 75 07 5/8 162 0.180 20 0.8
3/4 165 15 1.3
20 1 172 10 -
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 130
Nota: Este proceso produce un filo de corte mas liso y brillante con menos escoria pero mayor variacion

de angulo de corte que el proceso 130A, N,/N,.
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable
Plasma H35 y N, / gas protector N,
130 A corte

Taza de flujo - Ipm/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 97/ 205
Flujo de corte 13/28 | 71/150

KID))

220173 220198 220304 220197 220179 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia [Velocidad| Altura inicial Demora
Fije preflujo . - de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion Mezcle | Mezcle mm v mm mm/m | mm | Factor% | seg.
gas1 | gas2
6 150 1835
38 3,0 6,0 0,3
10 153 1195 900
H35 N, 19 60 75 32 18 12 160 3,5 875 | 70 0,5
27 15 168 3,8 670 | 7,6 0,8
20 176 4,3 305 77 180 1,3
Inglés
. . . , . . , - Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . ., de
gases (cutflow) del metal | de arco [antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma [Proteccion| Plasma [Proteccion| Plasma [Proteccion ’\gzzcle ’\QZCIQB pulg. v pulg. ppm | pulg. | Factor% | seg.
1/4 150 70
38 0.120 0.240 0.3
3/8 153 50 200
H35 N, 19 60 75 32 18 1/2 160 0.140 30 [0.280 0.5
27 5/8 168 0.150 25 ]0.300 0.8
3/4 176 0.170 15 |0.310 180 1.3
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione , . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm pulg. | mm/min | ppm %
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 130
Nota: Este proceso produce un filo de corte mas liso y brillante con menos escoria pero mayor variacion de
angulo de corte que el proceso 130A, N,/N,. El color del filo es mas plateado que el proceso H35/N,,
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scth
H35 N,
Plasma H35 / gas protector N, Profiujo 570 15767245
200 A corte Flujo de corte 30/63 |104/220

D))

220398 220345 220344 220343 220342 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
10 175 9,0 1620 9,0 0,5
12 170 1450 0,6
H35 N 22 51 90 60 100 '
? 15 173 75 1200 75 0,7
20 177 820 0,8
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
3/8 175 0.350 65 0.350 0.5
1/2 170 55 0.6
H35 N 22 51 90 60 100
2 5/8 173 0.300 45 | 0.300 0.7
3/4 177 35 0.8
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 140
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scth

NQ
Plasma N, / gas protector N, Frofio —
200 A corte Flujo de corte 137 /290

IR

220398 220345 220344 220343 220342 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
10 160 2700 0,5
12 161 2400 0,6
N N 23 49 85 49 3,8 7,6 200 '
? ? 15 163 1800 0,8
20 167 1000 1,0
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . -
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
3/8 160 110 0.5
1/2 161 90 0.6
N N 23 49 85 49 0.150 0.300 | 200
2 2 5/8 163 65 0.8
3/4 167 45 1.0
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm pulg. | mm/min | ppm Vv
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 140
c-14
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable

Taza de flujo - Ipm/scfh

H35 N,
Plasma H35 y N, / gas protector N, Profiuio 570 767245
200 A corte Flujo de corte 11/24 |118/250

D))

220398 220345 220344 220343 220342 220307
Métrico
. . . . . . . L Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . - de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion Mezcle | Mezcle mm v mm mm/m | mm | Factor% | seg.
gas1 | gas2
10 161 1900 0,5
4,0 8,0 | 200
12 162 1800 0,6
H35 N, 23 49 87 49 42 20
15 167 4,6 1600 | 9,0 150 0,8
20 171 5,1 1000 (10,0 1,0
Inglés
. . . . . . . L Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . - de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Mezcle | Mezcl
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion gzch gzzCQe pulg. \ pulg. ppm | pulg. | Factor% | seg.
3/8 161 75 0.5
0.160 0.320| 200
1/2 162 70 0.6
H35 N, 23 49 87 49 42 20
5/8 167 0.180 60 |0.27 150 0.8
3/4 171 0.200 45 0.3 1.0
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm pulg. | mm/min ppm %
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 140
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scth
H35 N,
Plasma H35 / gas protector N, Profiujo 570 137737
260 A corte Flujo de corte 40/84 |122/260

D))

220398 220407 220344 220406 220405 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
10 188 11,0 1870 | 11,0 100 0,3
12 173 9,0 1710 0,4
15 171 1465 0,5
20 175 1085 9,0 190 0,6
H35 N, 12 59 85 71 25 180 785 0,7
32 185 75 630 1,0
38 186 510
44 189 390 -
50 200 270
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ‘ o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
3/8 188 0.450 75 0.500 100 0.3
1/2 173 0.350 65 0.350 0.4
5/8 171 55 0.5
3/4 175 45 0.6
0.360 | 120
H35 N, 12 59 85 71 1 180 30 0.7
1-1/4 185 0.300 25 1.0
1-1/2 186 20
1-3/4 189 15 -
2 200 10
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 120
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scfh
. N, Aire
Plasma N, / gas protector aire Profiujo 77570 576
260 A corte Flujo de corte 54 /114 [ 116/245

)

220398 220407 220344 220406 220405 220307
Métrico
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ) o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \Y mm mm/m mm | Factor % seg.
6 160 6375
0,3
10 157 3440
12 161 2960 0,4
15 163 2520 75 200 0,5
) 20 164 1590 0,6
N, Aire 12 60 79 69 3,8
25 168 1300 0,8
32 171 875 1,0
38 179 515
44 190 365 -
50 195 180
Inglés
Seleccione ’ . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . iy
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 160 240
0.3
3/8 157 140
1/2 161 110 0.4
5/8 163 95 0.300 200 0.5
. 3/4 164 70 0.6
N, Aire 12 60 79 69 0.150
1 168 50 0.8
1-1/4 171 35 1.0
1-1/2 179 20
1-3/4 190 14 -
2 200 6
Marcar
tocc Fi ui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo lje corte de flujo peral antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) y
A mm | pulg. | mm/min | ppm \%
N, | N, 10 | 10 10 [ 10 18 2,5 [0.100| 6350 | 250 120
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Acero inoxidable

Plasma H35 y N, / gas protector N,

260 A corte

Taza de flujo - Ipm/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 132/280
Flujo de corte 13/27 | 163/345

D))

220398 220407 220344 220406 220405 220307
Métrico
. , . , . . , . Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . . de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Mezcle | Mezcl
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion 922016 gZCQB mm \ mm mm/m | mm | Factor% | seg.
170 3980
6 0,3
10 175 2190
60 21 12 176 1790 0,5
15 177 1650 | 8,0 | 200 0,7
20 179 1320 0,8
N 1
H35 2 12 59 87 71 25 180 4,0 990 10
32 186 755 1,2
40 26 38 189 510
44 195 390 -
50 202 270
Inglés
. . . . . . . . Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . - de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion ’\SZC:E ’\QZCI; pulg. \ pulg. ppm | pulg. | Factor% | seg.
1/4 170 150 0.3
3/8 175 90
60 21 1/2 176 65 0.5
5/8 177 65 [0.320| 200 0.7
3/4 179 55 0.8
H35 N 12 59 87 71 0.160
? 1 182 35 1.0
1-1/4 186 30 1.2
40 26 1-1/2 189 20
1-3/4 187 15 -
2 202 10
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fijle corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm pulg. mm/min ppm v
N, | N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 120
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Aluminio Taza de flujo - Ipm/scfh

. . Aire
Plasma aire / gas protector aire Profiujo YR T
45 A corte Flujo de corte 78 /165

220173 220202 220176 220201 220180 220308
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
1,2 130 5670
1,5 115 4420
55 2 113 2,5 4000 3,8 0,2
Aire Aire 35 25 62 2,5 110 3665 150
3 107 3225
38 4 102 1,8 2575 2,7 03
6 117 3,0 1690 45 0,6
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo ) o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
0.048 130 220
0.060 115 170
55 0.100 0.150 0.2
0.075 113 160
Aire Aire 35 25 62 0.105 110 140 150
0.135 102 0.070 110 0.110 0.3
38 3/16 114 90 0.4
0.120 0.180
1/4 117 60 0.6
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 15 2,5 |0.100| 6350 250 85
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Aluminio Taza de flujo - Ipm/scfh

. . Aire
Plasma aire / gas protector aire Profiujo 57154

130 A corte Flujo de corte 78 /165

220173 220198 220176 220197 220179 220181
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
6 153 2,8 2370 5,6 0,2
10 154 1465 0,3
3,0 6,0
. . 12 156 1225 200 0,5
Aire Aire 19 38 75 27
15 158 3,3 1050 6,6 0,8
20 162 3,5 725 7,0 1,3
25 172 4,0 525 -
Inglés
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . -
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 153 0.110 90 0.220 0.2
3/8 154 60 0.3
0.120 0.240
) ) 1/2 156 45 200 0.5
Aire Aire 19 38 75 27
5/8 158 0.130 40 0.260 0.8
3/4 162 0.140 30 0.280 1.3
1 172 0.160 20 -
Marcar
) . . . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm %
Ny N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 120
Nota: Este proceso produce un filo de corte mas aspero con angulos mayores que promedio que el
proceso 130A, H35/N,.
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AI minio Taza de flujo - Ipm/scfh
u
H35 N,
Plasma H35 / gas protector N, Profiujo 570 1767160
130 A corte Flujo de corte 26/54 | 68/ 144

)

220173 220198 220304 220197 220179 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo ‘ o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
54 10 158 5,0 1615 6,5 130 0,3
42 12 156 1455 0,5
H35 N, 19 38 75 07 15 156 45 1305 77 170 0,8
20 157 ' 940 1,3
20 25 176 540 -
Inglés
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora de
Fije preflujo . -
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
54 3/8 158 0.200 65 0.260 | 130 0.3
42 1/2 156 55 0.5
H35 N, 19 38 75 5/8 156 50 0.310 170 0.8
27 0.180
3/4 157 40 1.3
20 1 176 20 -
Marcar
) . . . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \%
Ny N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 130

Nota: Este proceso produce un filo de corte mas liso con angulos menores que promedio que el proceso
130A, Aire/Aire.
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

AI minio Taza de flujo - Ipm/scfh
u
Ha5 N,
Plasma H35 y N, / gas protector N, Profluo 570 To77a08
130 A corte Flujo de corte 13/28 | 71/150

)

220173

220198

220304 220197 220179 220307
Métrico
. y . . . . . . Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . ) de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion Mezcle | Mezcle mm v mm mm/m | mm | Factor% | seg.
gas1 | gas2
6 156 2215
3,5 70 0,3
10 158 1615
H35 N, 19 60 75 27 32 18 12 159 1455 200 0,5
15 160 3,0 1215 | 6,0 0,8
20 163 815 1,3
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial Demora
Fije preflujo ) . de
gases (cutflow) del metal | de arco [antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma [Proteccion| Plasma [Proteccion| Plasma [Proteccion ’\gzzcle ’\QZCI; pulg. v pulg. ppm | pulg. | Factor% | seg.
1/4 156 85
0.140 0.280 0.3
3/8 158 65
H35 N, 19 60 75 27 32 18 1/2 159 55 200 0.5
5/8 160 0.120 45 |0.240 0.8
3/4 163 35 1.3
Marcar
) . . . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione , . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) ,
A mm pulg. | mm/min ppm v
Ny N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 130
Nota: Este proceso produce un filo de corte mas liso con angulos menores que promedio que el proceso
130A, Aire/Aire.
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

Aluminio Taza de flujo - Ipm/scfh
H35 N,
Plasma H35 / gas protector N, Profiujo 570 1757950
200 A corte Flujo de corte 34/72 | 90/190

)

220398

220345 220347 220346 220342 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
10 152 4400 0,3
12 150 3800 0,4
H35 N 22 53 73 53 6,4 9,0 140 '
? 15 150 3000 0,5
20 159 1450 0,6
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
3/8 152 180 0.3
150 140 0.4
H35 N, 22 53 73 53 172 0.250 0.350 | 140
5/8 150 110 0.5
3/4 159 70 0.6
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, Ny 10 10 10 | 10 18 25 [0.100| 6350 250 140
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Aluminio Taza de flujo - Ipm/scfh

NQ
Plasma N, / gas protector N, Profiujo 57940
200 A corte Flujo de corte 135/ 287

0B,

220398 220345 220347 220346 220342 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
10 158 4750 0,4
12 158 3500 0,5
N N 22 53 73 53 6,4 9,0 140 '
? ? 15 166 2350 0,6
20 165 1000 0,8
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \% pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
3/8 158 200 0.4
1/2 158 120 0.5
N N 22 53 73 53 0.250 0.350 140
2 2 5/8 166 80 0.6
3/4 165 50 0.8
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 140
c-24
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

220398

Aluminio
Plasma H35 y N, / gas protector N,
200 A corte

Taza de flujo - Ipm/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 121/ 256
Flujo de corte 13/27 |126/267

)

220345 220347 220346 220342 220307
Métrico
. . . . . . . L Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . - de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion Mezcle | Mezcle mm v mm mm/m | mm | Factor% | seg.
gas1 | gas2
10 158 4000 0,3
12 158 3650 0,4
H35 N, 22 53 73 53 42 20 6,4 9,0 140
15 162 2450 0,5
20 170 1050 0,6
Inglés
. . . . . . . L Demora
Seleccione . . Fije corte de flujo Espesor | Voltaje | Distancia |Velocidad| Altura inicial
Fije preflujo . - de
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion
perforado
Mezcle | Mezcl
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion gzch gzzCQe pulg. \ pulg. ppm | pulg. | Factor% | seg.
3/8 158 160 0.3
1/2 158 140 0.4
H35 N, 22 53 73 53 42 20 0.250 0.350, 140
5/8 162 80 0.5
3/4 170 50 0.6
Marcar
) . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fijle corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm pulg. mm/min ppm v
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 140
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APENDICE C - TABLAS DE CORTE PARA REVISIONES ANTERIORES DEL SISTEMA

u i i Taza de flujo - Ipm/scfh
Aluminio
H35 N,
Plasma H35 / gas protector N, Profiujo 570 137737
260 A corte Flujo de corte 33/70 [118/250

i),

220398 220407 220344 220406 220405 220307
Métrico
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . .
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \% mm mm/m mm | Factor % seg.
6 170 11,0 7200 11,0 100 0,2
10 170 10,0 6120 | 10,0 100 0,4
12 162 5160 0,5
15 163 3720 8,5 110 0.6
20 166 2230 '
H35 N 12 60 76 69
2 25 174 76 1930 | 11,0 150 0,8
32 175 ’ 1510
38 176 1150 :
44 183 670
50 190 390
Inglés
Seleccione . . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ‘ o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 170 0.450 280 |0.450 | 100 0.2
3/8 170 ' 250 |0.400 | 100 0.4
1/2 162 0.400 190 0.5
5/8 163 130 [0.330| 110 0.6
166 90 '
H35 N, 12 60 76 69 3/4
1 174 75 0.450 150 0.8
1-1/4 175 0.300 60
1-1/2 176 45 _
1-3/4 183 25
2 190 14
Marcar
. . ) . Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione . . Fije corte de flujo | Amperaje .
Fije preflujo antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) .
A mm | pulg. | mm/min | ppm \Y
N, N, 10 10 10 | 10 18 2,5 |0.100| 6350 250 120
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AI minio Taza de flujo - Ipm/scfh
u
. N, Aire
Plasma N, / gas protector aire Profluo 557965 o070
260 A corte Flujo de corte 50/105 |113/240

I

220398 220407 220344 220406 220405 220307
Métrico
Seleccione " . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo ) o
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion mm \Y mm mm/m mm | Factor % seg.
6 172 7900 0,2
6,40 9,0 140
10 171 4930 0,4
12 164 4290 0,5
15 165 3330 8,0 200 06
, 20 171 1940 ’
N, Aire 12 60 74 69
25 177 1440 | 11,0 260 0,8
4,00
32 191 940
38 195 520
44 202 320
50 205 215
Inglés
Seleccione ’ . Fije corte de flujo | Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
Fije preflujo . iy
gases (cutflow) del metal | de arco |antorcha-pieza| de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. \Y pulg. ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 172 300 0.2
0.250 0.350 | 140
3/8 171 200 0.4
1/2 164 160 0.5
5/8 165 120 0.320 200 0.6
, 3/4 171 80 '
N, Aire 12 60 74 69
1 177 55 0.420 | 260 0.8
0.160
1-1/4 191 40
1-1/2 195 20
1-3/4 202 12
2 205 8
Marcar
tocc Fi ui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Seleccione Fije preflujo lje corte de flujo peral antorcha-pieza de marcar de arco
gases (cutflow) y
A mm | pulg. | mm/min | ppm \%
N, | N, 10 | 10 10 [ 10 18 25 [0.100| 6350 | 250 120
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Dimensiones de la antorcha de biselar

51 mm 57 mm 51 mm

122 mm

154 mm

— 280,5 mm —

d-2 HPR260 Auto Gas Manual de Instrucciones



APENDICE D - CORTE DE BISEL

Definiciones de corte de bisel

Angulo de bisel

Espesor nominal

Espesor equivalente

Despeje

Distancia antorcha-pieza

Voltaje del arco

0°

El angulo entre la linea central de la antorcha y la linea que es perpendicular a la pieza de
trabajo. Si la antorcha esta perpendicular a la pieza de trabajo, el angulo de bisel es cero. El
angulo maximo de bisel es 45°.

El espesor vertical de la pieza de trabajo.

La longitud del filo de corte, o la distancia que el arco avanza a través del material mientras
corta. El espesor equivalente es igual al espesor nominal dividido por el coseno del angulo
de bisel. Los espesores equivalentes se muestran en la tabla de corte.

La distancia vertical desde el punto mas bajo de la antorcha a la superficie de la pieza de
trabajo.

La distancia linear del centro de la salida de la antorcha a la superficie de la pieza de
trabajo a lo largo de la linea central de la antorcha. Una gama de distancia desde la
antorcha y el trabajo se muestra en la tabla de corte. El numero mas pequefio es para un
corte recto (angulo de bisel = 0°). El numero mas grande es de 45° de corte de bisel con
un despeje de 3 mm. (0.120 pulg.).

El establecimiento del voltaje del arco esta dependiente en el angulo del bisel y el arreglo
especifico del sistema de cortar. El voltaje de arco fijado en un sistema puede ser diferente
de un segundo sistema aunque las piezas de trabajo sean del mismo espesor. No se
suministran los voltajes de arco para corte de bisel en las tablas de corte de bisel.

Linea del centro
de la antorcha

I
|
I

Angulo de bisel

I

I

I

I

I

I

I

I

I

: Distancia
: antorcha-pieza
I

I

I

I

1

1

1

1

/
\ )/ Despeje
/

/ A
/ Espesor
K nominal
/ Y

/
/
/ Espesor
) equivalente
/
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Tablas de corte

Las alturas de perforacion inicial y el tiempo de la demora de perforacion que se muestra en las tablas de corte son para
cortes rectos. Arranque desde el filo indica que el espesor del material esta afuera de la gama que puede ser perforado.
Se pueden cortar estos espesores solo por medio del uso de un arranque desde el filo.

Corte de bisel para acero al carbono Taza de flujo - Ipm/scth
. O, Air
Plasma 02 / gas protector aire Débit préliminaire 0/0 64 /135
130 A Débit de coupe 33/70 | 45/96
D))
220398 220645 220603 220646 220179 220649
Nota: La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220700 J))
con estos consumibles de biselar.
Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es_pesor TDistancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
. L equivalente . g
gases preflujo (cutflow) minimo- |+ o1 material antorcha-pieza | de corte | de perforacion perforado
Plasmal|Proteccién|Plasma|Protecciéon|Plasma|Protecciéon| mm mm Gama (mm.) mm/m mm | Factor % seg.
3 2,5-8,6 6505 5,0 0,1
24 4 5550 0,2
2,8 -8,6 5,6
6 4035
0,3
10 3,0-8,6 2680 6,0 200
. 12 33-8,6 2200 6,6 0,5
o, Air 15 23 84 2,0
15 1665 0,7
38-8,6
18 20 1050 7,6 1,0
25 40-8,6 550 190 1,8
32 375 i
45-8,6 Arranque desde el filo
38 255
Inglés
Seleccione Fije Fiie corte de flujo | Despeje | E5P®SOT | Digtancia  |Velocidad|  Alturainicial | Demora de
. L equivalente . .
gases preflujo (cutflow) minimo | + o1 material antorcha-pieza | de corte | de perforacion perforado
Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion|  pulg. pulg. Gama (pulg.) ipm pulg. |Factor % seg.
0.135 [0.100 - 0.340| 240 | 0.200 0.1
24 3/16 190 0.2
0.110 - 0.340 0.220
1/4 150 0.3
3/8 0.120 - 0.340| 110 0.240 200 '
. 1/2 0.130 - 0.340| 80 0.260 0.5
0O, Air 15 23 84 0.080
5/8 60 0.7
0.150 — 0.340
18 3/4 45 0.300 1.0
1 0.160 - 0.340| 20 190 1.8
1-1/4 15 .
0.180 - 0.340 Arranque desde el filo
1-1/2 10
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel para acero al carbono | Tazadeflujo - Ipm/scth @ parala
. fijacion de 19 mm. (3/4 pulg.)
Plasma O, / gas protector aire o, Aro
260 A corte Débit préliminaire 0/0 130/ 275
Débit de coupe 42 /88 104 /220

220398 220545 220603 220542 220436 220541

Nota: La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 @7 J))
con estos consumibles de biselar.

Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es'pesor Distancia  |Velocidad|  Alturainicial ~|Demora de
. . equivalente . .
gases preflujo (cutflow) minimo | 4o material antorcha-pieza | de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  mm mm Gama (mm) mm/m mm | Factor % seg.
6 6 500 03
76 46 10 28-176 4 440 8,5 300 !
12 3850 0,4
15 3130 0,5
80 20 2170 0,6
22 36-176 1930 9,0 250 07
. 25 1685 0,8
O 1
2 Aire 22 49 2,0 28 1445 0.9
49 32 1135 9,5 200 1,0
84 38 895 1,2
44 48-176 580
50 405 !
58 590 Arranque desde el filo
64 195
Inglés
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es.pesor Distancia  |Velocidad| Alturainicial |Demora de
. . equivalente . .
gases preflujo (cutflow) minimo | 4o material antorcha-pieza | de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. pulg. Gama (pulg.) ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 245 03
76 46 3/8 0.110-0.300| 180 | 0.330 | 300 '
1/2 145 0.4
5/8 115 0.5
80 3/4 90 0.6
7/8 0.140 - 0.300 75 0.350 | 250 07
. 1 65 0.8
(@) .
0 Aire 22 49 0.08 1-1/8 55 09
49 1-1/4 45 0.380 | 200 1.0
84 1-1/2 35 1.2
1-3/4 0.190 - 0.300| 22
2 15 Arranque desde el filo
2-1/4 12 9
2-1/2 8
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel de acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scth
. H35 N,
Plasma O, / gas protector aire Débit préliminaire | 0/0 | 907190
130 A Débit de coupe 26/54 [114/240
) )/
O )
220398 220609 220608 220656 220179 220606
Nota: La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 ) J))
con estos consumibles de biselar.
Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es_pesor TDistancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
. L equivalente . B
gases preflujo (cutflow) minimo- | + o1 material antorcha-pieza | de corte | de perforacion perforado
Plasmal|Proteccion|Plasma|Protecciéon|Plasma|Proteccién| mm mm Gama (mm) mm/m mm | Factor % seg.
10 980 0,3
12 820 0,5
77 170
H35 N, 19 32 75 63 2,0 15 45-10,0 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Arranque desde el filo
Inglés
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es_pesor TDistancia |Velocidad|  Altura inicial Demora de
. L equivalente . .
gases preflujo (cutflow minimo- |+ o1 material antorcha-pieza | de corte | de perforacion perforado
Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion|  pulg. pulg. Gama (pulg.) ipm pulg. |Factor % seg.
3/8 40 0.3
1/2 30 0.5
0.310 | 170
H35 N, 19 32 75 63 0.080 5/8 0.180 - 0.400| 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Arranque desde el filo
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel de acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scfh
. NQ
Plasma O, / gas protector aire Debit préliminaire | 97/ 205
1 30 A Débit de coupe 125/ 260
\ ‘ \ ) ) \ \
D)) )|
220398 220609 220608 220656 220179 220606
Nota: La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 @ J))
con estos consumibles de biselar.
Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es.pesor TDistancia [Velocidad|  Altura inicial Demora de
. L equivalente . .
gases preflujo (cutflow minimo | 4| material antorcha-pieza | de corte | de perforacion perforado
Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion| mm mm Gama (mm) mm/m | mm |Factor % seg.
6 1960 0,3
3,0-10,0 6,0
10 1300 200 0,5
N, N, 19 51 75 63 2,0 12 35-10,0 900 70 0,8
15 38-10,0 670 .
Arranque desde el filo
20 43-10,0 305
Inglés
Select Set Set Despeje e Esiszf:nrte TDistancia [Velocidad|  Altura inicial Demora de
Gases Preflow Cutflow minimo |S a4 .| antorcha-pieza | de corte | de perforacion perforado
del material
Plasma|Proteccién|Plasma|Proteccion|Plasma|Proteccion|  pulg. pulg. Gama (pulg.) ipm pulg. |Factor % seg.
1/4 75 0.3
0.120 - 0.400 0.240
3/8 55 200 0.5
N, N, 19 51 75 63 0.080 1/2 0.140 - 0.400| 30 0.280 0.8
5/8 0.150 — 0.400| 25 )
Arranque desde el filo
3/4 0.170 - 0.400| 15
HPR260 Auto Gas Manual de Instrucciones d-7



APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel de acero inoxidable Taza de flujo - Ipm/scfh @ para la
fijacion de 19 mm. (3/4 pulg.)

Plasma H35 y N, / gas protector N, H35 N,
130 A Débit préliminaire 0/0 97 / 205
13/28 40/ 84 120/ 250

)
220398 220609 220608 220656 220179 220606

Nota: La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 7))
con estos consumibles de biselar.

Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo Despeje Es.pesor Distancia  |Velocidad) Altura inicial emora
fluj (cutflow) minim equivalente ntorcha-pi decorte | d rforacion de
gases preflujo cutflow inim | el material|2Mtorcha-pieza| de corte | de perforacio perforado
. al ., a| ., _|Mezcle [Mezcle
PlasmalProteccion|PlasmalProteccion|PlasmalProteccion gas 1 | gas? mm mm Gama (mm) | mm/m | mm |Factor %| seg.
6 1835
3,0-10,0 6,0 0,3
10 1195 200
H35 N, 19 51 75 80 32 | 18 | 2,0 12 35-10,0 | 875 | 70 0,5
15 38-10,0 | 670 | 76 0,8
20 3,0-10,0 | 305 | 77 180 1,3
Inglés
. " . . . | Espesor . . . . Demora
Seleccione Fije Fije corte de flujo Despeje| . Distancia  |Velocidad| Altura inicial
flujo (cutflow) minim equivalente antorcha-pieza | de corte | de perforacion de
gases pretiuj del material P P perforado
Plasma Proteccion|Plasma [Proteccidn|Plasma [Protecciéon '\SZC:G I\gzzcl; pulg. pulg. Gama (pulg.) | ipm | pulg. |Factor %| seg.
1/4 70
0.120 - 0.400 0.240 0.3
3/8 50 900
H35 N, 19 51 75 80 32 18 |0.080 1/2 0.140-0.400| 30 |0.280 0.5
5/8 0.150 - 0.400| 25 |0.300 0.8
3/4 0.170 - 0.400 15 |0.310| 180 1.3
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel de acero inoxidable
Plasma H35 / gas protector N,
260 A corte

220398

Nota:

220609

con estos consumibles de biselar.

220608

220607

Taza de flujo - Ipm/scfh @ para la
fijacion de 19 mm. (3/4 pulg.)

H35 N,
Débit préliminaire 0/0 127 /270
Débit de coupe 40/84 122 /260

220405

BIE)))|

220606

La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 7 _J))

Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es.pesor Distancia  |Velocidad| Alturainicial ~|Demora de
. . equivalente . -
gases preflujo (cutflow) minimo | 4o material antorcha-pieza | de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  mm mm Gama (mm) mm/m mm |Factor%| seg.
10 11,0 1870 | 11,0 100 0,3
12 9,0-10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 | 90 190 0,6
H35 N, 12 49 85 60 2,0 25 785 0,7
32 75-10,0 630 1,0
38 510
44 390 Arranque desde el filo
50 270
Inglés
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es.pesor Distancia  |Velocidad|  Altura inicial Demora de
. o equivalente . L,
gases preflujo (cutflow) minimo | 4 | material antorcha-pieza | de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma [Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. pulg. Gama (pulg.) ppm pulg. |Factor % seg.
3/8 0.450 75 0.500 100 0.3
1/2 0.350 - 0.400| 65 0.350 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.360 120 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.08 1 30 0.7
1-1/4 0.300 - 0.400| 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Arranque desde el filo
2 10
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel de acero inoxidable
Plasma N, / gas protector aire
260 A corte

220398

Nota:

220609

con estos consumibles de biselar.

220608

220607

Taza de flujo - Ipm/scfh @ para la
fijacion de 19 mm. (3/4 pulg.)

N, Aire
Débit préliminaire | 127 /270 0/0
Débit de coupe 54/114 116 /245

D))

220606

220405

La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 ) __J))

Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es.pesor Distancia  |Velocidad| Alturainicial ~|Demora de
. . equivalente . .
gases preflujo (cutflow) minimo | 4o material antorcha-pieza | de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  mm mm Gama (mm) mm/m mm |Factor%| seg.
6 6 375
0,3
10 3440
12 2 960 0,4
15 2520 75 200 0,5
. 20 1590 0,6
N, Aire 12 47 79 56 2,0 3,8-10,0
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Arranque desde el filo
50 180
Inglés
Seleccione Fije Fije corte de flujo | Despeje Es_pesor Distancia  [Velocidad|  Altura inicial Demora de
. . equivalente . .
gases preflujo (cutflow) minimo | + oI material antorcha-pieza | de corte | de perforacion | perforado
Plasma |Proteccién| Plasma |Proteccion| Plasma |Proteccion|  pulg. pulg. Gama (pulg.) ppm pulg. |Factor % seg.
1/4 240
0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
5/8 95 0.300 200 0.5
. 3/4 70 0.6
N, Aire 12 47 79 56 0.08 0.150 — 0.400
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Arranque desde el filo
2 6
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Corte de bisel de acero inoxidable
Plasma H35 y N, / gas protector N,
260 A corte

220398

220609 220608 220607
Nota:

con estos consumibles de biselar.

Taza de flujo - Ipm/scfh @ para la
fijacion de 19 mm. (3/4 pulg.)

H35 N,
Débit préliminaire 0/0 132/ 280
Débit de coupe 13727 163 /345

220405

D))

220606

La gama del angulo de biselar es 0° a 45°. Se debe usar el tubo de agua 220571 C__FJ))

Métrico
Seleccione Fije Fije corte de flujo Despeje Es.pesor Distancia Velocidad|  Altura inicial Demora
ases reflujo (cutflow) minimo equivalente antorcha-pieza | de corte | de perforacion de
g pref del material P P perforado
Plasma | Proteccion | Plasma | Proteccion| Plasma |Proteccion ’\g:zcle I\g(:zCIQe mm mm Gama (mm) mm/m | mm |Factor% | seg.
6 3980
0,3
10 2190 '
60 21 12 1790 0,5
15 1650 | 80 | 200 0,7
20 1320 0,8
H35 N 12 49 87 60 2,0 4,0-10,0 y
? 25 920 1,0
32 755 1,2
40 26 38 510
44 390 | Arranque desde el filo
50 270
Inglés
Seleccione Fije Fije corte de flujo Despeje Es‘pesor Distancia Velocidad |  Altura inicial Demora
gases preflujo (cutflow) minimo equivalente antorcha-pieza | de corte | de perforacion de
del material perforado
Plasma | Proteccion | Plasma |Proteccion | Plasma |Proteccion I\gzzsc:e I\gchQe pulg. pulg. Gama (pulg.) ppm | pulg. | Factor% | seg.
1/4 150
0.3
3/8 90
60 21 1/2 65 0.5
5/8 0.320| 200 0.7
3/4 55 0.8
H35 N, 12 49 87 60 0.08 0.160 - 0.400
1 35 1.0
1-1/4 30 1.2
40 26 1-1/2 20
1-3/4 15 | Arranque desde el filo
2 10
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Conexiones de la antorcha

Conecte el grupo de cables y mangueras a la antorcha
al montaje de rapida conexién

1. Desenvuelva los primeros 2 metros (6,5 pies) del montaje de conductores
en una superficie plana.

3. Deslice la manga de montaje sobre los conductores y alinee los acoples de rapida conexion de la antorcha con las
mangueras en el montaje de conductores. Las conexiones estan codificadas a color. Las mangueras no deben ser
retorcidas y han sido juntadas con cinta de atar para evitar que se tuerzan. No quite la cinta de los conductores.
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

6. Conecte la manguera de venteo del plasma (blanca).

Nota: Los conectadores en pasos
6-9 son acoples que se
oprimen para conectar.

Para hacer una conexion,
oprima el acople de la
manguera dentro del
conectador apropiado hasta
que se detenga.

?
Collar conectador @

Para desconectar un acople,

tire el collar conectador hacia
atras y quitelo del acople de

la manguera.

10. Deslice la envoltura espiral sobre la manga de la antorcha sobre las conexiones y atornillela al acople de conexion
rapida de la antorcha.

11. Deslice la envoltura espiral sobre la manga de la antorcha, mas o menos 50 mm. Habra un espacio entre la
envoltura espiral y la tapa trenzada. No se deben afianzar en sitio la envoltura espiral y las trenzas.

Envoltura espiral

Tapa trenzada
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Lista de piezas

Consumibles

Acero al carbono

; Capuchén
Capuchén de interior de
retencién Aislador [etencisn  Boquilla  Difusor Electrodo Tubo de agua
“(7) Q) D@ s»
220645 220603 220646 220179 220649 220700

@D@m

220398 220545 220603 220542 220436 220541 220571

Acero inoxidable

Capuchén

Capuchén de interior de

retencion Aislador retencion Boquilla  Difusor Electrodo Tubo de agua
0 ——

220398 220609 220608 220607 220405 220606 220571
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

Seleccion de piezas

Nota: Los consumibles estandares pueden usarse para corte de bisel, pero no son lo 6ptimo para corte de

bisel.

El tubo de agua 220571 6 220700 debe ser instalado en la antorcha HPR cuando se usan consumibles
especificamente disefiados para corte de bisel. La conexién rapida de bisel con la manga corta de montajes de la
antorcha tiene acoples de oprimir para conectar y debe usarse con juegos de conductores especificos, mostrados en

esta seccion.
1

Tubo de agua 220571
(220700 para acero al carbono de 130 A)

Antorcha 220162
Use en todas las aplicaciones

Desconexion rapida estandar 220163 Conexion rapida de bisel 220573

Manga de antorcha: extendida
220516

Manga de antorcha: estandar
220232

Manga corta de montaje de la
antorcha parte de 220573

—

Conductores con acoples
Vea tabla 1 estandares y conductores de gas Conductores con acoples de oprimir
en la proxima de 1,83 m (6 pies) para conectar y conductores de gas | \/ea tabla 2
pagina O de 1,83 m (6 pies) en la proxima
o) pagina
Conductores con acoples
estandares y conductores de gas Conductores con acoples de oprimir
de 2,5 m (8,17 pies) para conectar y conductores de gas
de 2,5 m (8,17 pies)
Longitud de los
<~ conductores de gas
= Cables y —EJE] Cablesy
! mangueras mangueras de
- estandar a los bisel a los
|

Montaje de rapida conexion

acoples de la
consola de medir

| S —

acoples de la
consola de medir

A la consola RHF

o1 3]

l«—— Longitud total de conductores — 5

HPR260 Auto Gas Manual de Instrucciones
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APENDICE D - CORTE DE BISEL

1. Los conductores para usarse con conexion rapida estandar (220163)
Todos los conductores tienen acoples estandar que son idénticos a los de las mangueras mostradas en la seccion
de Instalacién en este manual. La Unica diferencia esta en los conductores de gas que han sido extendidos a 2,5 m.

Numero de pieza

Longitud total

Longitud de conductores de gas

128986
128935
128934
128784
128987
128785
128988
228040*
228043*
228065*
228045*
228066*

1.83 m (6 ft)
3.05m (10 ft)
4.5m (15 ft)
7.5 m (25 ft)
10 m (35 ft)
15 m (50 ft)
20 m (65 ft)
45m (15 ft)
7.5 m (25 ft)
10 m (35 ft)
15 m (50 ft)
20 m (65 ft)

1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)

2. Conductores para usarse con rapida conexiéon /montaje corto de manga de antorcha (220573)
Todas los conductores de gas tienen acoples de conexion de oprimir y se pueden usar solamente con el montaje
No. 220573. Las 2 mangueras para la valvula de cerrar tienen adaptadores que cambian el acople de conectar para
empujar a un acople de dar vuelta.

Numero de pieza

Longitud total

Longitud de conductores de gas

228075
228076
228079
228081
228083
228086
228088
228077*
228061*
228062*
228084*
228063*
228089*

1.83 m (6 ft)
3.05m (10 ft)
4.5m (15 ft)
7.5 m (25 ft)
10 m (35 ft)
15 m (50 ft)
20 m (65 ft)
3.05m (10 ft)
45m (15 ft)
7.5 m (25 ft)
10 m (35 ft)
15 m (50 ft)
20 m (65 ft)

1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
1.83 m (6 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)
2.5 m (8.17 ft)

*El uso de estos montajes de conductores resultara en vida util mas corta de los consumibles.
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