Técnicas de corte de metal grueso
Sistemas de corte por plasma HPR400XD™ y HPR8OOXD™

Informe oficial

Introduccion

El uso del plasma para cortar satisfactoriamente metal
grueso exige mas competencia y técnica que para cortar
metales de menor espesor. Es posible que las técnicas

de corte de metal grueso descritas en este documento

se necesiten desde el principio del corte con un arranque
desde el borde hasta su final, para terminarlo con una pieza
completamente separada.

Nota: a menos que se especifique lo contrario, a los fines de este
documento, e/ metal grueso comprende el acero inoxidable y el aluminio
de 125 mm a 160 mm (de 5 a 6,25 pulg.) de espesor. Las técnicas que se
especifican en este documento fueron desarrolladas para acero inoxidable
304L. Los materiales utilizados para la elaboracion de este informe oficial
estaban basados en las unidades habituales de EE. UU. (pulgadas).

Las conversiones al sistema métrico se dan como referencia.

Este documento describe las técnicas de corte de metal
grueso desarrolladas para el sistema HPR800XD que
pueden ayudar a manejar los amplios angulos de retraso
relacionados con el corte de metal grueso por plasma.
Asimismo, describe el tiempo y la secuencia necesarios
para tener éxito en la perforacion de hasta 100 m (4 pulg.)
de acero inoxidable y 75 mm (3 pulg.) de aluminio.

El presente documento se divide en cuatro secciones:

Descripcién general de las técnicas de corte de metal
grueso en la pagina 2, una descripcion general de las
diferentes técnicas de manejo de los angulos de retraso del
corte de metal grueso, que abarcan el corte por plasma
desde el principio hasta la culminacién;

Detalles salida de corte pata de perro en acero inoxidable
grueso en la pagina 4, trata los detalles de una técnica de
salida de corte especial (conocida como salida en angulo
agudo o pata de perro) que puede posibilitarle separar del
todo una pieza de acero inoxidable de hasta 160 mm
(6,25 pulg.);

Perforacién estacionaria (hasta 75 mm [3 pulg.] acero
inoxidable y aluminio) en la pagina 8, describe el tiempo
y la secuencia a seguir para llevar a cabo una perforacion
estacionaria en 75 mm (3 pulg.) de acero inoxidable

y aluminio;

Técnica perforacién con avance (acero inoxidable de hasta
100 mm [4 pulg.] de espesor) en la pagina 10, explica la
técnica de perforacion con avance para acero inoxidable
grueso que puede usarse con los sistemas HPR800XD

y HPR400XD. Esta técnica, de conjunto con la tecnologia
PowerPierce®, amplia la capacidad de perforacion del
sistema HPR800OXD a 100 mm (4 pulg.) y, la del sistema
HPR400XD, a 75 mm (3 pulg).



Descripcion general de las técnicas de corte de metal grueso

Arranque desde el borde

Posicionamiento

El debido posicionamiento de la antorcha es importante
para posibilitar al metal fundido (o caldo) rebajar la mayor
parte del espesor (especialmente al arrancar por un borde
rugoso). Ajustar la altura de la antorcha a la altura de corte
indicada en la tabla de corte, la que podra encontrar en

la seccion Operacién del manual de instrucciones
HPR800XD (806500 [consola de gases automatical

0 806490 [consola de gases manual]). Poner el eje
longitudinal de la antorcha a cerca de 6 mm del borde de
la pieza a cortar. El borde de la pieza a cortar debera quedar
casi alineado con el diametro frontal del escudo frontal, tal
como se muestra en Figura 1.

Figura 1 — Posicién arranque desde el borde
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Retraso de avance (o retardo de perforacidn)

Se debe usar el retraso de movimiento adecuado, de modo
que el arco tenga tiempo suficiente para fundir la mayor
parte del borde antes de iniciar el avance. El retraso de
movimiento recomendado para el corte de metal grueso

a 800 A se lista en las tablas de corte del manual de
instrucciones del HPR80OXD. Es posible que se necesite
ajustar estos tiempos sobre la base de su aplicacion.

Velocidad de corte inicial (velocidad entrada de corte)

En los primeros 25 mm (1 pulg.) de corte como minimo
se debera usar una velocidad menor y pasar después a
la velocidad plena de corte. La velocidad de corte inicial
recomendada debera ser un 75% de la velocidad plena
de corte.

fAngulos

Al trabajar con metal grueso, es posible que se necesiten
consideraciones especiales para los angulos debido al
excesivo retraso de la cola del arco (por el fondo). De no
usarse ninguna técnica, el borde de corte puede perder su
forma, especialmente cerca del fondo del corte. Use uno
de los métodos siguientes:

redondeo de esquinas
retardo de esquina

desaceleracion en esquina

Redondeo de esquinas

Uno de los métodos de mantener la forma del borde

es redondear las esquinas con angulos de 90 grados o
inferiores. En general, el radio debera ser igual o mayor
que el valor de sangria (mejor si es mayor).

Retardo de esquina

Posibilita una pausa del avance en la esquina de
aproximadamente un segundo para dejar que cola del arco
“le dé alcance”.

Desaceleracidn en esquina

Desacelera la velocidad de avance a un 75% de la
velocidad plena de corte a unos 25 mm de distancia de
la esquina. Mantiene la velocidad de corte al 75% una
distancia de cerca de 25 mm después de salir de la
esquina, antes de continuar a velocidad plena de corte.



Finalizacidn del corte

Para finalizar del todo el corte de un metal de 125 mm

(5 pulg.) 0 mas de espesor, es posible que sea necesario
utilizar una de las siguientes técnicas. De lo contrario, el
arco puede brincar el fondo del corte al salir del borde del
metal o al entrar en la sangria, dando lugar a una separacion
incompleta de la pieza a cortar.

Salir del horde del material (velocidad salida de corte)

En el caso de cortes que impliquen la salida del arco por el
borde del material (como se muestra en Figura 2), se
debera usar una velocidad de corte menor en los ultimos
25 mm de corte. La velocidad de corte final recomendada
debera ser un 75% de la velocidad plena de corte. La mesa
de corte debe continuar el avance mas alla del borde de
la placa.

Figura 2 — Salida de corte al abandonar el borde del material

Figura 3 - Ejemplo de ruta de corte programada con salida de corte pata

Corte del contorno exterior de una pieza (salida de corte en dngulo agudo
0 pata de perro)

La técnica de salida de corte pata de perro (o en angulo
agudo) se puede usar para reorientar la cola del arco y el
flujo de metal fundido a lo que queda del corte (o “aleta”),
posibilitando asi el corte completo (ver Figura 3 y Figura 4).

Cumplir las recomendaciones de arranque desde el borde,
entrada de corte y angulos indicadas anteriormente.

Cortar el contorno exterior de la pieza y acercarse a la salida
de corte.

Justamente donde el arco atraviesa la sangria, cambiar
el sentido de corte a unos 120 grados hacia el interior
de la estructura y a una velocidad de corte del 115%.

Contintie el segmento de salida de corte unos 32 mm —

el flujo de metal fundido por el corte de la estructura funde
a su vez la aleta, concluyéndose asi el corte al dejar que

la pieza “caiga”.

Los detalles de la salida de corte pata de perro estan en
la seccion Detalles salida de corte pata de perro en acero
inoxidable grueso de este documento.

Figura 4 — Corte de contorno exterior con “caida”
de pieza de 150 mm (6 pulg.)
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Detalles salida de corte pata de perro en acero inoxidable grueso

En el caso del material grueso, una salida de corte
adecuada es crucial para separar del todo la pieza; de lo
contrario, puede quedar una pequeiia aleta uniendo la pieza
con la estructura en el punto en que la salida de corte
intercepta la entrada de corte (como se muestra en

Figura 5).

Figura 5 — Ejemplo de “aleta” del corte de un contorno de acero
inoxidable grueso

Lugar de la aleta

Esta aleta se debe al excesivo retraso de la cola del arco, a
la ausencia de material fundido fluyendo por la sangriay a
un voltaje insuficiente para mantener la adherencia del arco
a esta distancia de la antorcha. Por el mismo motivo de
limitacion de voltaje, quiza no sea posible cruzar la sangria
de los materiales mas gruesos y, aun cuando el arco se
transfiera al lado contrario a la sangria, es muy probable que
su cola brinque por encima de la aleta.

El método pata de perro en acero inoxidable aprovecha el
retraso del arco concentrandolo en la seccion de la aleta del
corte. En el punto en que el borde de sangria principal
intercepta el borde de entrada de corte (y antes de que el
voltaje llegue al valor critico del transformador), la ruta de
corte cambia de sentido en angulo agudo (60 grados sirve)
y se dirige a la estructura (ver Figura 6). Esto posibilita que
el arco se transfiera al material de la estructura,
disminuyendo el voltaje al impulsar el material fundido hacia
la aleta para fundirla seguidamente.



Deshordamiento

Para que el borde de sangria principal intercepte el borde
de entrada de corte (con la compensacion de sangria
activa), la ruta programada debe desbordarse una
determinada distancia (ver Figura 6).

Figura 6 — Definicién desbordamiento
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La distancia de desbordamiento puede calcularse usando la
siguiente expresion:

1

2 tan(aj
2

Tabla 1 — Factores de correccién

Desbordamiento = K — —+ correccion

| «——Borde entrada de corte

donde K'es el ancho de sangria, a, el angulo y correccidn,
un factor necesario para asegurar la debida penetracién del
arco en la seccion de entrada de corte. Los valores del
factor de correccién para espesores de 125-160 mm
(5-6,5 pulg.) se muestran en Tabla 1.

Espesor Sangria Factor de correccidn
125 mm (5 pulg.) 13,43 mm (0,530 pulg.) 0,30
150 mm (6 pulg.) 17,21 mm (0,680 pulg.) 0,25
160 mm (6,25 pulg.) 17,78 mm (0,700 pulg.) 0,25

Por ejemplo, si a = 60° y el espesor 150 mm (6 pulg.),
el valor de desbordamiento sera

K*(0,866-0,5+0,25) = 11,27*(0,616) = 10,64 mm
K*(0,866-0,5+0,25) = 0,68*(0,616) = 0,419 pulg.



Primer segmento y limitacidn geométrica

Durante el desarrollo del método pata de perro se detectd
una limitacion geométrica que daba lugar al mensaje de
error CNC “sangria demasiado grande”. Esta limitacion
tiene que ver con la longitud del primer segmento que
converge en el angulo de 60-grados de la pata de perro
(refiérase al primer segmento sefialado en verde en la
Figura 7 de la pagina 7). Basicamente, la longitud del
primer segmento tiene que ser lo suficientemente larga
como para que, como minimo, atraviese el lado derecho de
la sangria. La longitud minima para el espesor de 150 mm
(6 pulg.) seran 14,96 mm (0,589 pulg.), o sea

Primer Segmento = K

o
2 tan( 2)

donde K'es el ancho de sangria y a, el angulo.

Si asumimos un angulo de 60 grados, la longitud minima del
primer segmento tendria que ser:

11,66 mm (0,459 pulg.) para 125 mm (5 pulg.) de acero
inoxidable, sobre la base de una sangria de 13,46 mm
(0,530 pulg.)

15,42 mm (0,607 pulg.) para 160 mm (6,25 pulg.) de acero
inoxidable, sobre la base de una sangria de 17,78 mm
(0,700 pulg.)

Lo recomendado es usar un valor mayor que la longitud
minima para posibilitar ligeros ajustes al valor de sangria (al
ajustar las cotas de pieza) sin dar lugar al error geométrico
“sangria demasiado grande”.

Segundo y tercer segmentos

También se detectd que era de utilidad una mayor velocidad
al ejecutar el segundo segmento para minimizar el tiempo
que utiliza el arco para adherirse de nuevo al lado contrario
a la sangria, lo que, a su vez, minimiza los picos de voltaje.
Por lo tanto, la velocidad de avance del segundo segmento
se debera aumentar al 400% de la velocidad de corte y, a
continuacion, desacelerarse al 115% en el tercer segmento.
En esta ultima seccion del avance (o tercer segmento) se
fundira por fin la aleta. En la Tabla 2 y la Figura 7 se resumen
los parametros para espesores de acero inoxidable de

125 mm (5 pulg.), 150 mm (6 pulg.) y 160 mm (6,25 pulg.).



Tabla 2 — Pardmetros pata de perro para 125 mm (5 pulg.), 150 mm (6 pulg.) y 160 mm (6,25 pulg.) de acero inoxidable

Longitud minima Longitud

4 Longitud tercer
primer segmento segundo

segmento

Longitud entrada

Longitud

Espesor Sangria calculada a segmento a
4 de corte . velocidad de desborda-miento velgncidad de a velocidad ge
corte corte al 400, | corte al 115%
125 mm 38 mm 13,46 mm 60° >11,66 mm 8,97 mm 18,29 mm 780 mm
(5 pulg.) (1,5 pulg.) (0,530 pulg.) (20,459 pulg.) (0,353 pulg.) (0,720 pulg.) (0,307 pulg.)
150 mm 45 mm 1727 mm 60° >14,96 mm 10,64 mm 22,56 mm 9,19 mm
(6 pulg.) (1,75 pulg.) (0,680 pulg.) (0,589 pulg.) (0,419 pulg.) (0,888 pulg.) (0,362 pulg.)
160 mm 45 mm 17,78 mm 60° >15,42 mm 10,95 mm 23,14 mm 8,48 mm
(6,25 pulg.) (1,75 pulg.) (0,700 pulg.) (0,607 pulg.) (0,431 pulg.) (0,911 pulg.) (0,334 pulg.)

Figura 7 — Geometria salida pata de perro (dngulo agudo)
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Perforacidn estacionaria (hasta 75 mm [3 pulg.] acero inoxidable y aluminio)

Anteriormente, la perforacion de espesores por encima
de 50 mm (2 pulg.) era un verdadero problema.
Consecuentemente con la incorporacion de la tecnologia
PowerPierce al sistema HPR800XD, es facil lograr la
perforacion de hasta 75 mm (3 pulg.) en acero inoxidable
y aluminio. El elevador de antorcha debe ser capaz

de usar los ajustes: altura de transferencia, altura de
perforacion y altura de corte.

Seiial control perforacidn (0 perforacién terminada)

Mayores flujos de gas de proteccion durante la operacion
de perforaciéon puede ayudar a:

limpiar el charco de metal fundido del orificio de perforacién
apartar la escoria de la antorcha
enfriar el escudo frontal

La operacion normal de gas de las fuentes de energia
HPRXD conmuta de preflujo a flujo de corte el gas plasma
y el de proteccion, tan pronto se detecta la transferencia del
arco. Las fuentes de energia HPRXD incluyen una sefal
“control perforacion” que, al ponerse en ON (encendido),
retarda la conmutacion de preflujo a flujo de corte del gas
de proteccioén hasta tanto no haya concluido el retardo de
perforacion.

En todo proceso HPRXD con un ajuste de preflujo de
proteccion mayor que el del flujo de corte, la sefal control
perforacion debe ponerse en ON (encendido).
Reciprocamente, en todo proceso HPRXD con un ajuste
de preflujo de proteccion menor que el del flujo de corte, la
sefal control perforacion debe ponerse en OFF (apagado).
En los procesos a 600 A y 800 A, la sehal control
perforacion debe ponerse en OFF (apagado). En los
procesos HPRXD en que el ajuste de preflujo de proteccion
es igual al del flujo de corte, es irrelevante si la sefial control
perforacion esta en ON u OFF (encendida o apagada).

Sensado de altura inicial

Poner la antorcha encima del lugar a perforar y ordenar al
elevador de antorcha ejecutar la rutina de sensado de altura
inicial. Refiérase al grafico de tiempo (Figura 8 de la
pagina 9).

Avanzar a altura de transferencia

Posicionar la antorcha a la altura de transferencia que se
indica en la tabla de corte (por proceso y espesor de metal).

Nota: las tablas de corte se pueden encontrar en la seccion Operacidn
del manual de instrucciones HPREOOXD.

Iniciar transferencia del arco

Iniciar la secuencia para disparar el arco. El arco formado
en la antorcha se estirard y se transferira a la superficie
de la placa.

Retraer |a antorcha de [a placa a Ia altura de perforacidn

Justo después de la transferencia del arco, avanzar la
antorcha a la altura de perforacion indicada en la tabla
de corte.

Dejar que el arco atraviese el material

Permanecer estacionario mientras dure el retardo de
perforacion segun lo indicado en la tabla de corte. Para
iniciar el avance, el arco debe primero atravesar por
completo la placa. Posiblemente se necesite hacer algun
ajuste al retardo de perforacion, sobre la base del tipo de
material y del estado de los consumibles de la antorcha.

Iniciar avance por la entrada de corte de [a pieza

Mantener la antorcha a la altura de perforacion y empezar el
avance por la entrada de corte de la pieza. Bajar la antorcha
a la altura de corte antes de llegar al final de la seccién de
entrada de corte. Las longitudes de entrada de corte
pueden ser diferentes, aunque, por regla general, la longitud
debera ser igual al espesor de material para asegurar que el
charco de perforacion se despeje antes de iniciar el corte.

Gortar la pieza

Por ultimo, llevar a cabo el corte de contorno de la pieza.
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Figura 8 — Gréfico de tiempo perforacién estacionaria
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Altura de perforacidn 6  Elarco atraviesa la placa 11 Avanzar a altura de perforacion
Altura de transferencia 7  Empieza el avance 12 Entrada de corte
Altura corte 8  Laantorcha baja a la altura de corte para empezar 13 Avanzar a altura de corte

. el corte de contorno
Sensado de altura inicial

) . . . 9 Avanzar a altura de transferencia
Transferencia del arco, flujo de proteccion cambia

de preflujo a flujo de corte 10 Retardo de perforacion



Técnica perforacidn con avance (acero inoxidable de hasta 100 mm [4 pulg.] de espesor)

La capacidad de perforacion se puede ampliar empleando
una técnica conocida como “perforacion con avance”. Esta
técnica, de conjunto con la tecnologia PowerPierce®, ha
ampliado la capacidad de perforacion de acero inoxidable
del sistema HPR800XD a 100 mm (4 pulg.) y, la del sistema
HPR400XD, a 75 mm (3 pulg.).

El elevador de antorcha debe ser capaz de usar los ajustes:
altura de transferencia, altura de perforacion y altura de
corte, ademas los retardos altura de corte y control
automatico por voltaje de arco (AVC). La mesa de corte y el
controlador deben ser capaces de posibilitar el avance una
vez hecha la transferencia. Esta técnica, con los parametros
que se facilitan, es compatible con el controlador EDGE®
Pro (operando con la versién 9.72 de Phoenix™ o superior),
los elevadores Sensor™ THC o ArcGlide® y el software de
anidamiento ProNest® de Hypertherm.

Descripcion hasica

Perforacion con avance (también conocida como
“perforacion corrida” o “perforacion al vuelo”) es una
técnica que los operadores de plasma han usado desde
hace muchos afos para que sus sistemas de plasma
atraviesen placas gruesas, sin recurrir a otras operaciones
auxiliares como el taladrado.

El método de perforacion con avance descrito aqui utiliza
una sincronizacion del posicionamiento del elevador de
antorcha, el avance de la mesa y el encendido/apagado
de la corriente plasma con vista a lograr una perforacion
con entrada de corte relativamente corta, que oriente

el material fundido al costado y lo aleje de la antorcha.
Asimismo, mantiene la antorcha lo mas alejada posible del
material fundido, sin dejar de asegurar un voltaje del arco
que la fuente de energia HPRXD pueda soportar.

Basicamente, el proceso consiste en conjugar el avance
durante la perforaciéon, de modo de formar una canaleta en
la placa que se pueda usar como canal de evacuacion para
encauzar el material fundido fuera de la “ranura” de
profundizacién de perforacion. El material fundido se orienta
al costado de la antorcha, en sentido contrario al avance de
la mesa, y la mayor parte se deposita encima de la
superficie de la placa. Tan pronto el arco atraviese la placa,
se pueden usar los ajustes de corte normales.

Limitaciones, equipos y peligros para la seguridad

Al usar esta técnica, se forma una “cola de gallo” de
material fundido y gases candentes, que puede ocasionar
lesiones personales, dafios a los equipos e incendios si no
se adoptan las debidas medidas de seguridad.
Posiblemente se exija usar protectores por seguridad de los
operadores y para evitar que el material fundido llegue a
cualquier material inflamable (los materiales inflamables
deberan mantenerse alejados de las operaciones de corte

10

por plasma). Debera planificarse el sentido de la perforacion
con avance, de modo que el material fundido no apunte

al elevador, portico, antorchas contiguas, controlador ni
demas equipos electronicos.

Nota: los pardmetros de perforacion con avance que se dan en este
documento fueron elaborados usando solo avance lineal.

El material fundido acumulado en la placa puede afectar
rutas de corte ulteriores, de modo que posiblemente se
necesite bien planificar detenidamente las rutas de corte
para evitar el escorial, bien parar el proceso de corte
(después que el arco atraviese la placa) para raspar

el escorial de la placa.

Secuencia de avance mesa y elevador

Durante la perforacion con avance se controlan
simultdneamente la altura de la antorcha y el avance de la
mesa para optimizar la capacidad de perforacion de placa
gruesa. Los detalles de una perforacion normal se listan en
las proximas secciones Secuencia elevadory Secuencia de
avance mesa.

Secuencia elevador

Para el grafico de esta secuencia, refiérase a la Figura 9.

Se ejecuta un sensado de altura inicial (IHS) y la antorcha
se posiciona a la altura de transferencia.

La antorcha arranca y el arco se transfiere a la pieza a
cortar; empieza el encendido gradual de corriente.

Después de la transferencia, la antorcha avanza
rapidamente a la altura de perforacién y empieza el avance
de la mesa a la primera velocidad programada con un
codigo “F" incrustado. (See Secuencia de avance mesa

en la pagina 12.)

La antorcha se mantiene a la altura de perforacion hasta
que termine el retraso de movimiento (porcentaje retardo
de perforacion total).

Al terminar el retraso de movimiento, la antorcha avanzara
a la altura final de perforacién. Este avance esta
cronometrado para llegar a la altura final al concluir

el retardo de perforacion.

La antorcha permanecera a la altura final de perforacion
mientras dure el retardo altura corte. Al concluir el retardo
altura corte, la antorcha avanzara a la altura de corte y
permanecera alli hasta que termine el retardo AVC

de perforacion con avance.

Al terminar el retardo AVC de perforacion con avance,
empezara el control por voltaje de arco.

Termina el corte del contorno de la pieza.
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Figura 9 — Gréfico de tiempo altura de la antorcha en la perforacién con avance

Altura antorcha
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Altura de perforacion 10  AVC empieza al terminar retardo AVC de perforacion con avance, antes del corte
Altura final perforacion 11 Avanzar a altura de transferencia

Altura transferencia 12 Retardo de perforacion

Altura corte 13 Retraso de movimiento

Sensado de altura inicial 14 Avanzar a altura de perforacidn

Transferencia del arco, inicio avance, flujo de proteccion cambia de preflujo a flujo 15  Retardo altura corte

de corte (si preflujo es menor que flujo de corte) 16 Elarco atraviesa la placa en esta drea

La antorcha empieza a bajar a la altura final de perforacion 17 Retardo AVC de perforacion con avance

La antorcha llega a altura final de perforacion al terminar retardo de perforacion
18 Avanzar a altura de corte

La antorcha baja a altura de corte al terminar retardo altura de corte



Secuencia de avance mesa

Para el grafico de esta secuencia, refiérase a la Figura 10.

Después de la transferencia, empieza el avance de la mesa por el primer
segmento a la velocidad de ranurado acelerada (primer cédigo “F"), necesaria
para formar la canal de evacuacion (o canaleta) en la longitud de segmento
establecida.

El avance de la mesa por el segundo segmento empieza a la velocidad
intermedia (segundo codigo “F"), necesaria para atravesar la placa en
la longitud de segmento establecida.

El avance de la mesa por el tercer segmento empieza a la velocidad de
corte programada. Lo que resta del corte se termina a esta velocidad
(tercer codigo “F").

Por ultimo, termina el corte del contorno de la pieza.

Figura 10 — Gréfico de tiempo avance de la mesa en la perforacién con avance

Velocidad de avance

—O

1 Velocidad ranurado 8  Laantorcha baja a altura de corte al terminar retardo altura de corte
2 Velocidad de corte 9 AVC empieza al terminar retardo AVC de perforacion con avance, antes del corte
3 Velocidad intermedia o de fluencia 10 Establece la canaleta de evacuacion
4 Sensado de altura inicial 11 Avanza la penetracion de la placa mientras que el material fundido se evactia por
5  Transferencia del arco, inicio avance, flujo de proteccion cambia de preflujo la canaleta

a flujo de corte (si preflujo es menor que flujo de corte) 12 Elarco atraviesa la placa en esta drea
6  Laantorcha empieza a bajar a la altura final de perforacion 13 Transicion a velocidad de corte a medida que el arco atraviesa la placa

7  Laantorcha llega a altura final de perforacidn al terminar retardo de perforacion
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Pardmetros incrustados al programa de pieza

Si esta usando un controlador EDGE Pro, utilice la siguiente lista de
pardmetros para controlar la secuencia de perforacion con avance.

Tabla 3 - Parametros de perforacién con avance incrustados al programa de pieza

Denominacidn parametro Codigo de programa incrustado

Fuente perf. c/avance #1 - ranurado acelerado F45 Velocidad = 1143 mm/min (45 pulg/min)
GO1XoY1 Avanzar eje Y 25 mm
Fuente perf. c/avance #2 - intermedia F20 Velocidad = 508 mm/min (20 pulg/min)
601 X0Y0.5 Avanzar eje Y 13 mm
Fuente perf. c/avance #3 - velocidad de corte F10 Velocidad = 254 mm/min (10 pulg/min)
GOT1 X0 Y25 Avanzar eje Y 65 mm
Factor altura transferencia 659 V604 F300 Altura transferencia = 300% altura de corte
Retardo de perforacion 659 V601 F8.0 Retardo de perforacion total = 8,0 segundos
Retraso de movimiento (elevador) 659 V610 F50 Porcentaje retraso de movimiento = 50% retardo de perforacion
Factor altura de perforacion (59 V602 F500 Altura de perforacion = 500% altura de corte
Factor altura final de perforacidn 659 V611 F250 Altura final de perforacion = 250% altura de corte
Retardo altura corte 659 V605 F3.0 Retardo altura corte = 3,0 segundos
Altura corte (59 V603 F0.25 Altura corte = 6 mm
Retardo AVC perf. c/avance M51T15 Retardo AVC perf. c/avance = 4 segundos
(M51T igual a suma retardo AVC perf. c/avance,
retardo altura corte, retardo de perforacion)
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Parametros perforacidn con avance de acero inoxidable grueso

—_

4

Las siguientes tablas contienen los parametros de perforaciéon con avance (anglosajon y métrico) elaborados para

la perforacion de hasta 100 mm (4 pulg.) de acero inoxidable.

Tabla 4 - Pardmetros perforacién con avance de acero inoxidable grueso — anglosajén
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Tabla 5 — Pardmetros perforacién con avance de acero inoxidable grueso — métricos
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Ejemplo cadigo EDGE Pro para 75 mm (3 pulg.) acero inoxidable - 400 A

El siguiente codigo CNC EDGE Pro Hypertherm parte del uso de las unidades
habituales de EE. UU. (pulgadas) y se da como ejemplo de los codigos que se
pueden usar para llevar a cabo una perforacién con avance en una placa de
acero inoxidable de 76 mm (3 pulg.) a 400 A.

G99 X1Y18010 JO

620 (seleccionar unidades anglosajonas [pulgadas])
G91 (modo programacion incremental)
643X0.265 (valor sangria = 0,265 pulgadas)

G4 (habilitar compensacion sangria izquierda)
659 V502 F35 (tipo consumible/antorcha plasma)

659 V503 F2 (tipo material)

659 V504 F400 (ajuste corriente)

659 V505 F23 (tipo gas plasma/proteccion)

659 V507 F58 (espesor de material)

659 V600 F202 (voltaje del arco)

659 V601 F8 (retardo de perforacion)

659 V602 F500 (factor altura de perforacion)

659 V603 F0.25 (altura corte)

659 V604 F300 (factor altura transferencia)

659 V605 F3 (retardo altura corte)

659 V610 F50 (retraso de movimiento = 50%)

659 V611 F250 (altura final perforacion = 250%)

Mo7 (arranque plasma)

M51T15 (retardo AVC perf. c/avance = 4)

(Agregar retardo de perforacion, retardo altura corte y retardo AVC)

F45 (velocidad ranurado)

GO1 X0 Y.9975 (avance lineal)

F20 (velocidad fluencia)

GO1 X0 Y.4166 (avance lineal)

F10 (velocidad de corte)

G01 X0 Y25 (avance lineal)

M08 (paro plasma)

G40 (inhabilitar compensacion sangria)
M02 (fin del programa)
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HPRXD, PowerPierce, EDGE Pro, Phoenix, Sensor THC, ArcGlide THC, ProNest, e Hypertherm
son marcas comerciales de Hypertherm Inc., y pueden estar registradas en Estados
Unidos u otros paises. Las demas marcas comerciales son propiedad exclusiva de
sus respectivos propietarios.

Uno de los valores esenciales de Hypertherm desde hace muchos afos es el énfasis en minimizar
nuestro impacto al medio ambiente. Hacerlo es crucial para nuestro éxito y el de nuestros
clientes. Nos esforzamos siempre por ser mas responsables con el medio ambiente; es un
proceso que nos interesa profundamente.

© 6/2014 Hypertherm Inc. Revision 2
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