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Al

ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual (80669C),
Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and Radio Frequency Warning
Manual (80945C). Failure to follow safety instructions can result in personal injury
or in damage to equipment.

Copies of the manuals can come with the product in electronic and printed formats.
Electronic copies are also on our website. Many manuals are available in multiple
languages at www.hypertherm.com/docs.

FR (FRANCAIS/FRENCH)

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les consignes
de sécurité du manuel de votre produit, du Manuel de sécurité et de conformité
(80669C), du Manuel de sécurité et de conformité du jet d’eau (80943C)

et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces (80945C).

Les exemplaires des manuels qui accompagnent le produit peuvent étre sous forme
électronique ou papier. Les manuels sous forme électronique se trouvent également
sur notre site Internet. Plusieurs manuels sont offerts en plusieurs langues

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

MPEOYNPEXOEHME! MNpean na pabotute ¢ KoeTo v Aa e obopyasaHe
Hypertherm, npouyeTeTe MHCTPYKUMKUTE 3a 6€30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha BaLUMA
npogaykT, ,MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT v cvoteeTcTBHe" (80669C), ,MHCTpYKUMA
3a 6e30MacHOCT U cboTeeTcTaWe Ha Waterjet* (80943C) v ,MHcTpyKuma

3a npepynpexaeHye 3a paguoyectora’ (80945C).

rlpO,Cl,yHT‘bT MOXe Oa e c1:r|p050/1eH OT KOMMA Ha p'bHOBO[J,CTBaTa B eﬂeKTpOHeH

1 B neyateH ¢popmart. Tesn B eneKkTpoHeH Gpopmar ca AOCTBMHM CbLLo Ha yebcanTa
H1. MHOrO PBbKOBOACTBA Ca HAIMLIE Ha HAKOMKO e3WKa

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAONOIHZH! Mpw Béoete oe Aettoupyia onolovdnnote eEoMMOPS TNG
Hypertherm, SiaBaote g 0dnyieg aopaleiag oTo eyxeidlo Tou MPOIGVTOG Kat To
eyxelpidio aopdAeiac kat oupudpewong (80669C), oto eyyeipibio acpdAeiag kat
ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kal oTo eyxelpibio npoeibonojoewy yia g
padioouyvétnres (80945C).

To npoiov pnopei va ouvodeletal anod aviiypapa twv eyXeEPBinv o€ NAEKTPOVIKH
Kal éviunn popdr. Ta nAekTpovikd avtiypada undpyouv EMoNG OToV IOTOTONS HAG.
MoAAd eyxepidia eival Slabeoipa oe Siadpopeg YAOOoEG 01O
www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu si predtéte
bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro bezpecnost

a dodrZovéni predpist (80669C), Manuélu pro bezpe&nost a dodrZovéni
predpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu varovéni ohledné
radiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiruéek mohou byt sougasti dodavky produktu, a to v elektronické i tisténé
formé. Elektronické kopie jsou k dispozici i na nasich webovych strankach. Mnoho
prirucek je k dispozici v rliznych jazycich na strance www.hypertherm.com/docs.

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal sikkerhedsinstruktionerne
i produktets manual og i Manual om sikkerhed og overholdelse af krav (80669C),
Manual om sikkerhed og overholdelse af krav for vandstréleskaering (80943C),
og Manual om radiofrekvensadvarsel (80945C), gennemlaeses.

Kopier af manualerne kan leveres med produktet i elektronisk og trykt format.
Elektroniske kopier findes ogsa pé vores hjemmeside. Mange manualer

er tilgeengelige pa flere sprog p4 www.hypertherm.com/docs.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikdnyvében, a Biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80943C) és a Rédidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban is mellékelve
lehetnek. Az elektronikus példanyok webhelytinkén is megtalalhatok. Szamos
kézikonyv all rendelkezésre tobb nyelven a www.hypertherm.com/docs weboldalon.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerat in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung, das Handbuch fiir Sicherheit
und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit und Compliance bei
Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das Handbuch fiir Hochfrequenz-
Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kdnnen dem Gerit in elektronischer Form
oder als Druckversion beiliegen. In elektronischer Form liegen sie auch auf unserer
Website vor. Viele Handbticher stehen in verschiedenen Sprachen auf
www.hypertherm.com/docs zur Verfligung.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

PERINGATAN! Sebelum mengoperasikan peralatan Hypertherm, bacalah petunjuk
keselamatan dalam manual produk Anda, Manual Keselamatan dan Kepatuhan
(80669C), Manual Keselamatan dan Kepatuhan Jet Air (80943C), dan Manual
Peringatan Frekuensi Radio (80945C). Kegagalan mengikuti petunjuk keselamatan
dapat menyebabkan cedera pribadi atau kerusakan pada peralatan.

Produk mungkin disertai salinan manual atau petunjuk dalam format elektronik
maupun cetak. Salinan elektronik juga tersedia di situs web kami. Berbagai manual
tersedia dalam beberapa bahasa di www.hypertherm.com/docs.

IT (ITALIANO/ITALIAN)

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni sulla
sicurezza nel manuale del prodotto, nel Manuale sulla sicurezza e la conformita
(80669C), nel Manuale sulla sicurezza e la conformita Waterjet (80943C) e nel
Manuale di avvertenze sulla radiofrequenza (80945C).

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

o elettronico. Le copie elettroniche sono disponibili anche sul nostro sito web. Molti
manuali sono disponibili in diverse lingue all'indirizzo www.hypertherm.com/docs.

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea las
instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual de seguridad
y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad y cumplimiento en corte con
chorro de agua (80943C) y del Manual de advertencias de radiofrecuencia
(80945C).

El producto puede incluir copias de los manuales en formato digital e impreso.
Las copias digitales también estan en nuestra pagina web. Hay diversos manuales
disponibles en varios idiomas en www.hypertherm.com/docs.

JA (H &3E/JAPANESE)

L | Hypertherm #4335 12/F 9 2RI, CORBHAZICHIRLER. 22
EAVTSATVAIZaT)1(80669C), [T+—2—I v bDRELD
7 SA T R1(80943C), [BREFEE] (80945C) EHi+ < FEE LN,
FAZEDIE—IE. BF 74— v b, TEMRE L TRAICRABEINT
WEY, BFAE—ZYUET T TV A MCEBHINTOET, SHBEZDEL
I$ www.hypertherm.com/docs |IC CHEEBIDEETCTHRBLTVET,

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege l4bi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend (80669C),
Veejoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse hoiatusjuhend
(80945C). Ohutusjuhiste eiramine vaib péhjustada vigastusi ja kahjustada
seadmeid.

Juhiste koopiad voivad tootega kaasas olla elektrooniliselt vai trukituna.
Elektroonilised koopiad on saadaval ka meie veebilehel. Paljud kasutusjuhendid
on erinevates keeltes saadaval veebilehel www.hypertherm.com/docs.

KO (&= 0{/KOREAN)

Z 1! Hypertherm HHIE At&35t7| Tol| ME MMt oHX U #H &
AHA(80669C), HEIM ot U A Z4= HHEA(80943C) I 2|1 M Fut
21 HEA(80945C)0f LIt Q= X RIEE o dAl2.

TR AT IME HAloZ MY AHZ0| MED M MSE = &t
MXF AHEE Hypertherm ZAO|E oM EAl £ Qlom MBEM AHR2

www.hypertherm.com/docs 0l M 0424 2102 S ELIct.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkdan Hypertherm-laitteen kéytt64 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80669C), vesileikkauksen turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80943C) ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana sahkoisessa ja tulostetussa
muodossa. Sihkdiset kopiot ovat my&s verkkosivustollamme. Monet kaytt6oppaat
ovat myds saatavissa useilla kielillda www.hypertherm.com/docs.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheidss-

en nalevingshandleiding (80669C) in de Veiligheids- en nalevingshandleiding
voor waterstralen (80943C) en in de Waarschuwingshandleiding radiofrequentie
(80945C).

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product worden
meegeleverd. Elektronische versies zijn ook beschikbaar op onze website. Veel
handleidingen zijn in meerdere talen beschikbaar via www.hypertherm.com/docs.



NO (NORSK/NORWEGIAN)

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok, handboken om sikkerhet og
samsvar (80669C), hdndboken om vannjet sikkerhet og samsvar (80943C),
og handboken om radiofrekvensadvarsler (80945C).

Eksemplarer av hdndbokene kan felge med produktet i elektronisk og trykt form.
Elektroniske eksemplarer finnes ogsa pa nettstedet vart. Mange handbeker

er tilgjengelig i flere sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sie zapoznac¢ z instrukcjami bezpieczenstwa zamieszczonymi
w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci (80669C),
podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci systeméw strumienia wody (80943C)
oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotagczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

i drukowanej. Kopie elektroniczne znajduja sie rowniez w naszej witrynie internetowej.
Wiele podrecznikéw jest dostepnych w roznych jezykach pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Lis haftet sékerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sékerhets- och efterlevnadsmanualen fér Waterjet
(80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C) for viktig
sakerhetsinformation innan du anvander eller underhéller Hypertherm-utrustning.
Kopior av manualerna kan medfélja produkten i elektroniskt och tryckt format.
Elektroniska kopior finns ocksé pa var webbplats. Manga manualer finns pa flera
sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual

de Seguranga e de Conformidade (80669C), no Manual de Seguranga

e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia

de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem vir com o produto nos formatos eletrénico e impresso.
Copias eletronicas também sao encontradas em nosso website. Muitos manuais
estéo disponiveis em varios idiomas em www.hypertherm.com/docs.

TH (2187 INY/THAI)

Asiaul naunislderualnsaiuay Hypertherm vianua Tusadrudnuusidisiiuadu
Uaaadoluglan1sldaudn gladuarnudaandaiaznisufiifiniu (80669C), Aila
Auanlaansisuaznisdiifiaudmisunisldiasinscuuiamasida (80943C)

uax gilaAfawiaiuaiuiing (80945C) n1s lidjimauduninsinuaanu
laansuatvdinalvtinnisuialduniaiinauioviudaailnsal
anundiiafilustuuudidavsainduasuundiiniasgnuuusinganiu
wWanAug duurgialugluuuiidnnsaiindvasnaniaiuazdiiuigiioasnag

9 lunarnuanansiuiii iusnisuwdu e www.hypertherm.com/docs
wI51ENGE

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranta din manualul produsului, manualul de sigurantéd

si conformitate (80669C), manualul de sigurantd si conformitate Waterjet (80943C)
si din manualul de avertizare privind radiofrecventa (80945C).

Produsul poate fi insotit de copii ale manualelor in format tipérit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.

Numeroase manuale sunt disponibile in mai mult limbi la adresa:
www.hypertherm.com/docs.

TR (TURKGE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan &nce, trtintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C), Su Jeti Giivenlik

ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu'nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta Urtinle birlikte verilebilir. Elektronik
kopyalar web sitemizde de yer alir. Kilavuzlarin birgogu www.hypertherm.com/docs
adresinde birgok dilde mevcuttur.

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMMUCb! MNepen, paboToit ¢ niobeiM o60pynosaHmem Hypertherm o3HakombTech
C MHCTPYKUMAMK Mo 6e30MacHOCTH, NPeACTaBNEHHBIMIU B PYKOBOACTBE, KOTOpOe
NOCTaBIAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, B PykoBoacTBe o 6e30MacHoOCTH 1
coorsercTautio (80669C), B PyKosoacTae 1o 6€301acHOCTH M COOTBETCTBHIO AJIA
BogocTpysiHos peskn (80943C) n PykoBoAcCTBe N0 MpeaynpemaeHHio o
panmnodacTotHom nasnyyeHmnn (80945C).

HKonun pykoBoACTB, KOTOpbIE MOCTABNATCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTYT 6biTh
NPeaCTaBNEHbI B /IEKTPOHHOM M GyMaHOM BUAE. DNEKTPOHHBLIE KOMWUK TaKkKe
[OCTYMHbI Ha Halem Be6-caiTe. Llenbiit pAa, pyKoBOACTB AOCTYMHbLI HA HECKOMbKMX
A3blKax no cobinke www.hypertherm.com/docs.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc cac
huéng dan an toan trong huéng dan st dung s&n pham clia ban, S&'tay An toan
vé Tuén thi (80669C), S&'tay An toan va Tuén tha Tia nudc (80943C), va Hudng
ddn Canh bdo Tén s6' V6 tuyén (80945C). Khong tuan thi cac huweng dan an toan
c6 thé dan dén thuong tich ca nhan hodc hu héng thiét bi.

Ban sao cla s6 tay co thé di kém vdi san phdm & dinh dang dién t& va in. Ban
dién t& cling c6 trén trang web cla chung toi. Nhiéu s6 tay cé sn bang nhigu
ngdn ngl tai www.hypertherm.com/docs .

ZH-CN (f%] #7132 /CHINESE SIMPLIFIED)

ek ) TERRAEATATIR E AR, RSN (R ARNERE S
(80669C). KA A FNEMIE T TH) (80943C) LLK (A% 5 F M)
(80945C) ) 2z = AE UL .

B 7= it B A 0 T T AR L ORI BRI P B R 20 FL AR R A B AR FRATT AT Y
uh ARk, RZFME ZHIE S RA, ¥ www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHAI Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolo&nosti Hypertherm si
preditajte bezpecnostné pokyny v navode na obsluhu vasho zariadenia a v Manuali
o0 bezpeé&nosti a stlade s normami (80669C), Manuéli o bezpeénosti a stlade

s normami pre systém rezania vodou (80943C) a v Manuéli s informaciami

o radiofrekvencii (80945C).

Navod na obsluhu sa dodava spolu s produktom v elektronickej a tlaéenej podobe.
Jeho elektronicky format je dostupny aj na nasej webovej stranke. Mnohé z navodov
na obsluhu st dostupné vo viacjazy&nej mutacii na stranke
www.hypertherm.com/docs.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite varnostna
navodila v priro¢niku vasega izdelka, v Prirodniku za varnost in skladnost (80669C),
v Priro&niku za varnost in skladnost sistemov rezanja z vodnim curkom (80943C)
in v Priro&niku Opozorilo o radijskih frekvencah (80945C).

lzvodi priro¢nikov so lahko izdelku priloZeni v elektronski in tiskani obliki. Elektronski
izvodi so na voljo tudi na nasem spletnem mestu. Stevilni priro&niki so na voljo

v razliénih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom procitajte
uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod, Priruéniku o bezbednosti

i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti Waterjet
tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem o radio-frekvenciji (80945C).
Y3 npounsBoa, ce UCropyuyjy Komnuje NPUPYYHUKA y €NIEKTPOHCKOM MK LWTaMnaHoM
dopmary. EnektpoHcke Konuje cy Takohe focTynHe Ha Hawem Be6-cajty. MHoru
NPUPYYHULM Cy LOCTYMHM Ha BULLE je3uKa Ha aapeck www.hypertherm.com/docs.

ZH-TW (% MR 3Z/CHINESE TRADITIONAL)

B4 | £21EEA Hypertherm 32501 , BARBELERTFMANR SRR,
BIE (REMERERFM) (80669C) ., (KkINZEFERERFM)
(80943C) , UKk (ERBHERERARFM) (80945C ).
EFRAENFIREMEARTEEREE R L. BOAUHERMOEE TREFR
Fi, RfEE LENSEFSHAERSEFTM , FEH

www.hypertherm.com/docs
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Compatibilidad Electromagnética (ECM)

Introduccion

Los equipos Hypertherm con la marca CE se fabrican en cumplimiento
de la norma EN60974-10. Estos equipos deberan instalarse y utilizarse
de acuerdo con la informacion a continuacion para alcanzar

la compatibilidad electromagnética.

Los limites exigidos por la EN60974-10 tal vez no sean los adecuados
para eliminar por completo la interferencia cuando el equipo afectado
esté en las cercanias inmediatas o tenga un alto grado de sensibilidad.
En tales casos, posiblemente sea necesario emplear otras medidas para
reducir la interferencia.

Este equipo de corte fue disefiado para usarse solamente en un
entorno industrial.

Instalacién y uso

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

Si se detectaran perturbaciones electromagnéticas, sera
responsabilidad del usuario resolver la situacion con la asistencia técnica
del fabricante. En algunos casos, esta medida remedial puede ser tan
simple como poner a tierra el circuito de corte; consulte Puesta a tierra
de la pieza a cortar. En otros casos, pudiera implicar construir una
pantalla electromagnética rodeando la fuente de energia y el trabajo
completo con filtros de entrada comunes. En todos los casos, las
perturbaciones electromagnéticas se deben reducir hasta el punto

en que dejen de ser problematicas.

Evaluacion del area

Antes de instalar los equipos, el usuario debera hacer una evaluacion
de los posibles problemas electromagnéticos en el area circundante.
Se debera tener en cuenta lo siguiente:

a. Otros cables de alimentacion, cables de control, cables
de senales y teléfonos; por encima, por debajo y contiguos a los
equipos de corte.

b. Receptores y transmisores de radio y television.
¢. Computadoras y otros equipos de control.

d. Equipos criticos de seguridad, por ejemplo, protectores
de equipos industriales.

e. Lasalud de las personas en los alrededores, por ejemplo el uso
de marcapasos y aparatos auditivos.

f. Los equipos usados para calibracion y medicion.

g. Lainmunidad de otros equipos del entorno. Los usuarios
deberan garantizar que los demds equipos que se estén usando
en el entorno sean compatibles. Esto posiblemente necesite
medidas de proteccion adicionales.

h. Los horarios en que se llevara a cabo el corte o las
demas actividades.

Las dimensiones del area circundante a considerar dependeran de

la estructura de la edificacion y de las demas actividades que se lleven
a cabo. El area circundante puede extenderse mas alla de los limites
de las instalaciones.

Métodos para reducir las emisiones

Red eléctrica

Los equipos de corte deben estar conectados a la red eléctrica
conforme a las recomendaciones del fabricante. Si se producen
interferencias, posiblemente sea necesario adoptar otras precauciones,
como el filtrado de la red eléctrica.

Se debera considerar la posibilidad de apantallar el cable

de alimentacion de los equipos de corte instalados permanentemente
con tubos metalicos o equivalentes. El apantallamiento debera tener
continuidad eléctrica en toda su longitud. Dicho apantallamiento debera
estar conectado a la red eléctrica de corte, de modo que se mantenga
un buen contacto eléctrico entre el tubo y la envolvente de la fuente

de energia de corte.

Mantenimiento de los equipos de corte

Los equipos de corte deben recibir mantenimiento periodicamente

de acuerdo con las recomendaciones del fabricante. Todas las puertas
y tapas para el acceso y servicio deberan estar debidamente cerradas
y sujetas cuando los equipos de corte estén funcionando. Los equipos
de corte no se podran modificar de ninguna manera, excepto como

lo prescriben y lo establecen las instrucciones escritas del fabricante.
Por ejemplo, los explosores de cebado del arco y los dispositivos

de estabilizacion deberan ajustarse y mantenerse de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante.

Cables de corte

Los cables de corte deberan mantenerse tan cortos como sea posible
y colocarse bien proximos, tendidos al nivel o cerca del nivel del suelo.

Conexién equipotencial

Se debera considerar la conexion de todos los componentes metalicos
de la instalacion de corte e instalaciones contiguas.

No obstante, los componentes metalicos conectados a la pieza a cortar
aumentaran el riesgo de electrocucion al operador si toca estos
componentes al mismo tiempo que el electrodo (la boquilla, para los
cabezales laser).

El operador debera estar aislado de todos los componentes metalicos
asi conectados.

Seguridad y cumplimiento
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Compatibilidad Electromagnética (ECM)

Puesta a tierra de la pieza a cortar

Donde la pieza a cortar no esté conectada a tierra para seguridad
eléctrica o debido a su tamafio y posicion, por ejemplo, el casco de una
nave o una estructura de acero, una conexion a tierra de la pieza a cortar
puede reducir las emisiones en algunos, pero no en todos los casos.

Se debera tener cuidado de evitar la conexion a tierra de la pieza a cortar
que aumente el riesgo de lesiones a los usuarios o dafios a otros
equipos eléctricos. Donde sea necesario, la conexion a tierra de la pieza
a cortar debera ser directa, pero en algunos paises que no permiten

la conexion directa, la conexion debera lograrse mediante capacitancias
adecuadas, seleccionadas conforme a las regulaciones nacionales.

Nota: el circuito de corte puede o no estar puesto a tierra por motivos
de seguridad. Los cambios a las configuraciones de tierra solamente
debera autorizarlos una persona competente, capaz de evaluar si los
mismos aumentaran el riesgo de lesiones, por ejemplo, permitir el retorno
en paralelo de la corriente de corte, lo que puede dafiar los circuitos a
tierra de otros equipos. En la Parte 9 de la norma IEC 60974-9, Arc
Welding Equipment: Installation and Use (Instalacion y utilizacion de
equipos de soldadura de arco), se ofrece mas orientacion al respecto.

Apantallamiento y blindaje

El apantallamiento y blindaje selectivos de otros cables y equipos

del area circundante pueden aliviar los problemas de interferencias.

En el caso de aplicaciones especiales es posible considerar el mallado
de toda la instalacion de corte por plasma.

14
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Tablas de corte

Descripcion general

Todos los procesos de corte del XPR tienen un numero de identificaciéon de proceso exclusivo,
también denominado ID de proceso. Cada ID de proceso corresponde a un conjunto especifico de
valores preprogramados en la base de datos electronica de la tabla de corte.

Los ID de procesos se pueden seleccionar por:
m  Tipo y espesor del metal
m  Corriente de corte
m  Tipos de gases plasma y gases de proteccion

m  Numero de la categoria de procesos

Cuando seleccione un ID de proceso de la interfaz CNC o de la pantalla de operacion en la interfaz
web XPR, el sistema de corte usa automaticamente los ajustes para ese proceso en base a los
valores preprogramados. Las listas de opciones de procesos en pantalla le permiten seleccionar,
monitorear y controlar procesos desde la pantalla de la interfaz CNC o de operacion en la interfaz
web XPR.

Las tablas de corte de Hypertherm estan disefiadas para ofrecer la mejor calidad con un minimo de
escoria. En la mayoria de los casos no es necesaria la selecciéon manual de ajustes de proceso. Sin
embargo, es posible usar los comandos de anulacién o compensacion para ajustar algunos ajustes
preprogramados, dentro de limites. Para obtener informacion sobre como hacer esto, refiérase al
manual de instrucciones que incluye su sistema de corte XPR.

XPR Manual de instrucciones 809830ES 15



Tablas de corte

Como usar las tablas de corte

Las tablas de corte de este manual se usan a modo de referencia. Refiérase a las tablas de corte
electronicas que estan en su interfaz CNC o la pantalla Operar en la interfaz web XPR para obtener
las opciones de seleccion de procesos mas fiables.

Para obtener informacion sobre cémo encontrar las tablas de corte
electronicas, refiérase al manual de instrucciones que se envio con
su CNC.

Figura 1 - Encabezamientos de las tablas en tabla de corte de ejemplo

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC

de la pieza Ajuste de Velocidad | Voltaje  Alturade | Ajustes Retardode Altura |Compensacion
a cortar

perforacin Flujo de corte de corte | del arco transferencia de CNC perforacion|de corte de sangria

deescudo Gas | Gasde
frontal | plasma proteccidn

Categoria ID de

de corte proceso
XPR

mm/min = volts mm mm segundos mm mm

Terminologia y descripciones de procesos de las tablas de corte del XPR

Espesor de la pieza a cortar

El espesor de la pieza a cortar es el espesor efectivo del metal a cortar, medido en milimetros (mm)
o pulgadas tradicionales de Estados Unidos (pulg.).

Espesor del niicleo del proceso (PCT)

La tabla de corte para cada proceso de corte contiene un rango de espesores posibles. Los
procesos de corte de Hypertherm se basan en un rango optimizado de espesores para obtener el
mejor equilibrio general de productividad y calidad de corte (categoria de proceso 1 para XPR). El
rango 6ptimo se denomina espesor del nucleo del proceso (PCT). Los espesores que son mayores
y menores que el PCT dan resultados que tienen un equilibrio diferente para la calidad de corte, la
velocidad de corte y la capacidad de perforacion.

Nameros de la categoria de procesos

Las tablas de corte del XPR tienen hasta cinco categorias de procesos. Cada categoria tiene un
numero de categoria de proceso exclusivo (1-5) que se relaciona con el rendimiento que puede
esperar. El numero de categoria de proceso para el proceso que seleccione tiene un efecto en el
equilibrio calidad-velocidad.

Para obtener los mejores resultados, Hypertherm recomienda que seleccione el numero de
categoria de proceso 1 cada vez que sea posible. La categoria de proceso 1 representa un
espesor optimizado (o PCT) para ese proceso de corte con el mejor equilibrio general de calidad
de corte y velocidad de corte.

La Seleccion de proceso para acero al carbono en la pagina 18 y la Selecciéon de proceso para
acero inoxidable y aluminio en la pagina 22 describen los resultados que puede esperar con
diferentes numeros de categoria de proceso.
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Tablas de corte

ID de proceso XPR

Cuando seleccione una ID de proceso de la interfaz CNC o la pantalla Operar en la interfaz web
XPR, obtiene automaticamente los ajustes optimizados que Hypertherm recomienda para
€se proceso.

Los ajustes optimizados surgen de las exhaustivas pruebas de laboratorio de Hypertherm. Debido a
las diferencias en los sistemas de corte, los metales y las piezas consumibles, es posible que se
deban realizar algunos pequefios ajustes a la configuraciéon. Sin embargo, en la mayoria de los
casos, puede esperar los mejores resultados cuando use los ajustes optimizados que vienen con
una ID de proceso.

Voltaje del arco

El valor del voltaje del arco que figura en las tablas de corte es a modo de referencia y se calcula
segun una configuracion promedio de sistema de corte. La longitud del conjunto de cables y
mangueras puede influir en el voltaje del arco. Si los conjuntos de cables y mangueras de su
sistema de corte XPR son mas cortos o mas largos que el promedio, puede que sea necesario
ajustar las configuraciones para obtener los resultados que desea.

Altura de perforacion y altura de transferencia

Para la mayoria de los procesos, la antorcha transfiere el arco a la pieza a cortar desde la altura de
perforacion y luego avanza hasta la altura de corte después de que expira el retardo de perforacion.
En el caso de algunos de los metales mas gruesos que pueden ser perforados, la altura de
transferencia se utiliza para posicionar la antorcha mas cerca de la pieza a cortar. Esto crea un arco
mas confiable. Después de la transferencia del arco, la antorcha avanza hacia la altura de
perforacion para realizar la perforacion, seguida por la altura de corte para el corte.

Los ajustes de perforacion y transferencia de las tablas de corte se basan
en la antorcha en angulo de 90° con la pieza a cortar.

Tiempo de retardo de perforacion

Los tiempos de retardo de perforacion que figuran en las tablas de corte se calculan con piezas
consumibles moderadamente desgastados. Si sus piezas consumibles tienen mas o menos
desgaste, puede que sea necesario ajustar las configuraciones para obtener los resultados

que desea.

Los piezas consumibles se deterioran naturalmente y por ende se
desgastan. A medida que ocurre esto, aumenta el tiempo necesario para
perforar la pieza a cortar.

Compensacion de sangria

Todas las tablas de corte incluyen los valores de compensacion de sangria. Puede usar estos
valores con un controlador para ajustar la trayectoria del corte y crear una pieza del tamafio
correcto. Los valores de compensacion de sangria que figuran en las tablas de corte se calculan
con piezas consumibles nuevas. Si sus piezas consumibles tienen mas desgaste, puede que sea
necesario cambiar los ajustes de compensacion de sangria para obtener los resultados que desea.

XPR
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Tablas de corte

Seleccion de proceso para acero al carbono

Tabla 1 - Resultados esperados de calidad-velocidad en milimetros por minuto (mm/min)

0,/aire

Espesor 50A 80A 130A 170A 220A 300A 460A

(mm)

0,50 5348 Categoria de proceso del XPR
‘ 0,55 5223 ‘ ‘ ‘ Categoria 3

0,60 5098 Categoria 1
10,70 4615 | | | Categoria 2

0,80 4217 Categoria 4
10,90 3967 | | | Categoria 5

1 3604
1,2 2847 \ \ \

1,5 2198 *N, usado como gas
‘ 1,6 2023 ‘ ‘ ‘ de proteccion

2 1490 *Perforacion asistida
24 1358 4354 | | | por argon

#Corte asistido por argon

La tecnologia asistida por
argon para perforaciones y
cortes de separacion de
mayor espesor esta
disponible con consolas de
conexion de gas CorePlus,
VWIy OptiMix.

Los ingenieros de procesos
de Hypertherm Associates
trabajan para optimizar un
rango de espesores que dan
el mejor equilibrio general de
productividad y calidad de
corte para un amplio rango
de procesos. El rango
Optimo se denomina
espesor del nucleo del
proceso (PCT).
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Espesor
(mm)

0,/0,
30A 50A

80A 130A

0,/aire
170A 220A 300 A

Tablas de corte
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Tablas de corte

Tabla 2 - Resultados esperados de calidad-velocidad en pulgadas por minuto (pulg./min)

0,/0, O,/Aire
f:j;s)m 30A 50A 80A 130A 170A 220A 300A 460A
26 CA 215 Categoria de proceso del XPR
24 CA 200 Categoria 3
22 CA 170 Categoria 1
20 CA 155 Categoria 2
18 CA 110 Categoria 4
16 CA 85 Categoria 5
14 CA 60
12 CA 50 155 225
*N, usado como gas
de proteccion
230 tPerforacion asistida
1/4 por argon
5/16 #Corte asistido por argon
3/8
716 La tecnologia asistida por
argon para perforaciones
1/2 y cortes de separacion de
9/16 mayor espesor esta
5/8 disponible con consolas de
3/4 conexion de gas CorePlus,
7/8 VWI1y OptiMix.
1 Los ingenieros de procesos
1-1/8 de Hypertherm Associates
1-1/4 trabajan para optimizar un
rango de espesores que
1-3/8 dan el mejor equilibrio
1-1/2 general de productividad
1-9/16 y calidad de corte para un
1-5/8 amplio rango de procesos.
1-3/4 El rango optimo se
1-7/8 de'momina espesor del
” nucleo del proceso (PCT).
2-1/8
2-1/4
2-3/8
2-1/2
2-5/8
2-3/4
2-7/8
3
3-1/8 pulg.
3-1/4
3-1/2
3-3/4
4
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Categoria de proceso del XPR

Numero Condicion

al carbono

Descripcion

Tablas de corte

Calidad

Tabla 3 - Opciones de categorias de procesos y resultados esperados de calidad-velocidad para procesos de acero

Velocidad

Mejor equilibrio general de

Espesor del productividad y calidad de corte
1 nucleo del = El proceso se optimiza para Muy buena Muy buena
proceso (PCT) este espesor
* Practicamente sin escoria
= Buena eleccion cuando la calidad
M del corte del borde es mas Muv b
2 ayor espesor importante que la velocidad uyouenaa iy ag baja
que el PCT ) excelente
= Un poco de escoria a
baja velocidad
= Buena eleccién cuando la
3 Menor espesor velocidad es mas importante que Mas bai Mas elevad
que el PCT la calidad del corte del borde as baja as elevada
= Practicamente sin escoria
A desd = Se necesita el arranque desde el
lrr;lncc]iue esde borde, excepto para los procesos
4 el bor e'para con asistencia de argon. Buena Baja
la mayoria )
de procesos = Es posible que haya algo de
escoria gruesa a baja velocidad
= Espesor maximo para estos
procesos
= Se necesita el arranque desde
el borde
= Las velocidades de corte son
muy bajas
= En la mayoria de los casos,
Corte de . . .
5 -, espere velocidades de menos de | Muy baja Muy baja
separacion

254 mm (10 pulg.) por minuto
La calidad del borde de corte
puede ser rugosa

Escoria considerable

Quizas sea necesario emplear

tecnologias de corte para
metal grueso

En general, Hypertherm recomienda procesos de bajo amperaje para
obtener una mejor calidad del borde de corte, y procesos de amperaje
mas alto para obtener mejores cortes sin escoria. Cuando la velocidad
sea mas importante que la calidad, use un proceso de mayor amperaje.
Refiérase a las tablas de corte para obtener orientacion.

Los ajustes de perforacion y transferencia de las tablas de corte se basan en la antorcha en angulo de 90° con la
pieza a cortar.
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Tablas de corte

Seleccion de proceso para acero inoxidable y aluminio

Tabla 4 - Recomendaciones de procesos para acero inoxidable y aluminio

Tipo de metal y proceso
Espesor de la pieza a cortar
Acero inoxidable Aluminio
1 0,036
40 A N,/Ny* 40 A Aire/Aire
3 0,105
3,5 0,125 60 A Aire/Aire*
60 A No/N,*
5 0,188 60 A N,/N,*
6 0,250
80 A F5/N,* 80 A N,/H,O
10 0,375
12 0,500 130 A Mezcla de Hy/N,* 130 A N,/H,O
16 0,625 170 A Mezcla de H,/N,* 170 A N,/H,O
20 0,750 170 A N,/H,O
300 A Mezcla de H,/N,*
25 1,000
32 1,250
300 A Ny/H,O
38 1,500
460 A H,-mixto/N,
50 2,000**
64 2,500* 460 A Mezcla de H,/N,
Arranque desde el borde Acero inoxidable Aluminio
75 3,000
460 A H,-mixto/N, 460 A H,-mixto/N,
90 3,500
100 4,000***
460 A Mezcla d H,/Ar No se recomienda
130 5,000

* EI'Ny/H,O da muy buenos resultados al cortar acero inoxidable. Asegurese de usar la técnica de perforacion
correcta cuando use N,/H,O para corte de acero inoxidable porque los efectos del enfriamiento del agua pueden
hacer que los charcos se agranden a medida que el metal se solidifique.

** Perforacion asistida por argon.

*** Corte asistido por argon.

Procesos ventilados HyDefinition® inox (HDi)

Las tablas de corte para procesos ventilados HyDefinition se desarrollan en acero inoxidable SAE
grado 304L. En caso de cortar otros grados de acero inoxidable, posiblemente necesite hacer
ajustes para obtener la mejor calidad de corte.
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Tablas de corte

Si decide que es necesario modificar un ajuste preprogramado, use los comandos de anulacion
0 compensacion para hacer cambios incrementales en el valor original. Para obtener informacion
sobre cémo hacer esto, hable con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico

regional de Hypertherm.

para acero inoxidable y aluminio

Tabla 5 - Resultados esperados de calidad-velocidad, segun la categoria de proceso,

Nidmero de
la categoria
de procesos

Condicion de
la categoria
de procesos

Descripcién de la categoria

Calidad

Velocidad

Categoria 1

Espesor del nucleo
del proceso (PCT)

= Cuando sea posible, seleccione la
Categoria 1 para obtener calidad del borde
y velocidad optimas con minima escoria.

= El proceso se optimiza para este espesor.

= Espere velocidades de corte que varien
entre 1.016 mm/min-3.048 mm/min
(40 pulg./min-120 pulg./min).

= En la mayoria de los casos, sin escoria.

Muy buena
a excelente

Muy buena

Categoria 2

Mayor espesor que
el PCT

= En la mayoria de las situaciones, puede
esperar bordes de corte recto con bordes
superiores afilados.

= Es posible obtener un color de borde mas
oscuro con acero inoxidable.

= Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 1.016 mm/min (40 pulg./min).

= Se puede presentar algo de escoria.

Buena a
muy buena

Mas baja

Categoria 3

Menor espesor que
el PCT

= Seleccione la Categoria 3 cuando la
velocidad sea mas importante que la
calidad del borde.

= Espere velocidades de corte que sean
superiores a 3.048 mm/min
(120 pulg./min).

= Se puede presentar algo de escoria.

Mas baja

Mas
elevada

Categoria 4

Solo arranque desde
el borde

= Se necesita el arranque desde el borde.

= Es posible obtener un color de borde mas
oscuro con acero inoxidable.

= Es posible que haya algo de escoria
gruesa.

Buena

Baja

Categoria 5

Corte de separacion

= Es el espesor maximo para estos procesos.

= Se necesita el arranque desde el borde.

= Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 250 mm/min (10 pulg./min).

= La calidad del borde de corte puede
ser rugosa.

= Se puede presentar escoria considerable.

= Quizas se necesiten emplear técnicas de
corte para metal grueso.

Muy baja

Muy baja
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Tablas de corte

Capacidades de la consola de conexion de gas por tipo

Vented Water
Injection™ (VWI)

Gases/fluido CorePlus™

0,, N,, Aire

om0 ) ] ]
F5, Ar, H,0 — — .

Mezcla de H,-N,-Ar — — —

Consola de conexion de gas Core

Ofrece un rendimiento de corte excelente en acero al carbono y una angulosidad y acabado de
bordes de muy buena a excelente en acero inoxidable de hasta 12 mm (0,5 pulg.). El proceso
N, HDi evita que el aire se mezcle en el gas plasma para un acabado de bordes mas brillante.

Consola de conexion de gas CorePlus

Incluye todas las capacidades de la consola de conexion de gas Core, mas marcado con argon
y tecnologia asistida por argén para perforacion y corte de separacion mas gruesos.

Consola de conexidn de gas Vented Water Injection (VWI)

Incluye todas las capacidades de las consolas de conexion de gas Core y CorePlus, ademas de
cortes en acero inoxidable y aluminio de muy buenos a excelentes gracias a la adicion de procesos
F5 HDi y la tecnologia Vented Water Injection (VWI) patentada.

Consola de conexion de gas OptiMix
Incluye todas las capacidades de las consolas de conexion de gas Core, CorePlus y VWI, mas la

mezcla de 3 gases (H,-N,-Ar) que ofrece la mayoria de opciones para un corte de acero inoxidable
y aluminio de muy bueno a excelente.
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Tablas de corte

Procesos cuando la antorcha esta perpendicular a la pieza a cortar

La posicion de la antorcha es perpendicular en numerosos procesos de corte y todos los procesos
de perforacion y marcado, con la antorcha en un angulo de 90° a la pieza a cortar.

Procesos de corte

Durante los procesos de corte, el arco de plasma atraviesa por completo el espesor de la pieza a
cortar. La longitud y la forma del corte depende de la trayectoria y la duracion del movimiento de
la antorcha.

Procesos de marcado

Los procesos de marcado usan argon (Ar) o nitrogeno (N,) para marcar la pieza a cortar sin perforar
ni cortar el material. El marcado de una pieza a cortar para operaciones secundarias, como doblado
o taladrado o para la identificacion alfanumérica de piezas, son ejemplos de procesos de marcado.

Con el marcado por argon, el tipo de metal, su espesor y el acabado de la superficie afectan la
calidad del marcado. Las velocidades de la antorcha y los niveles de corriente también afectan:

m Las velocidades mas lentas de la antorcha y las corrientes mas altas producen marcas
mas profundas.

m |as velocidades mas rapidas de la antorcha y las corrientes mas bajas producen marcas
mas superficiales.

Cuando la pieza a cortar es inferior a 1,5 mm (0,06 pulg. o 16 GA), el
marcado puede quedar de mala calidad o perforarse.

Procesos de perforacion

Los procesos de perforacion penetran el espesor total de la pieza a cortar. La perforacion también
es la primera accioén para el corte de una pieza. Use arranques desde el borde si la perforacion no
es posible.

Corte en hisel

Durante el corte biselado, la antorcha debe estar en angulo (no perpendicular) a la pieza a cortar.
El angulo de la antorcha afecta el angulo de bisel que se corta.

La antorcha y las piezas consumibles estan disefiadas para que la posicion de la antorcha pueda
variar de 0° - 52° mientras que la punta de la antorcha sigue siendo el punto mas proximo a la pieza
a cortar. Si necesita un angulo de mas de 52°, mueva la antorcha hacia arriba y lejos de la pieza a
cortar para aumentar la separacion.
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Tablas de corte

Figura 2 — Ejemplo de orientacion de una antorcha durante el corte en bisel

o

Linea perpendicular: La linea imaginaria que esta
en un angulo de 90° a la pieza a cortar.

Angulo de bisel: el angulo entre el eje
longitudinal de la antorcha y la linea imaginaria
perpendicular a la pieza a cortar.

Altura de corte: |a distancia lineal a lo largo del
eje longitudinal entre el centro de la antorcha y la
superficie de la pieza a cortar. Para lograr 6ptimos
resultados, seleccione una altura de corte que se
base en un valor de “espesor efectivo” en las
tablas de corte.

Si una altura de corte especifica no es consistente
con el requisito de separacion, seleccione una
altura de corte levemente superior para evitar las
colisiones de la antorcha.

Angulo del cono: todas las antorchas XPR tienen
un angulo de cono de 76° que hace posible
inclinar o colocar la antorcha en una posicion de
hasta 52°. Si necesita un angulo de mas de 52°,
mueva la antorcha hacia arriba y lejos de la pieza a
cortar para aumentar la separacion.

Eje longitudinal de la antorcha: la linea
imaginaria a lo largo del eje central de la antorcha.

Separacion: La distancia, en direccion vertical,
entre el borde inferior de la antorcha y la
superficie de la pieza a cortar. Verifique que

la distancia sea de al menos 2 mm - 3 mmn
(0,080 pulg. - 0,120 pulg.) para disminuir el
contacto de la antorcha con cualquier escoria
sobre la parte superior de la pieza a cortar.

Espesor nominal: el espesor vertical de una
pieza a cortar. Es el espesor de la pieza a cortar
que el arco de plasma corta, marca o perfora.

Espesor efectivo: La distancia que el arco de
plasma recorre a través de la pieza a cortar
durante el corte. Este valor es igual al espesor
nominal, dividido por el coseno del angulo

de bisel.

Los ajustes del voltaje del arco para corte biselado se basan en la
posicion de la antorcha, el espesor de la pieza a cortar, la velocidad de
corte y la altura de corte efectiva. Por esta razon, las tablas de corte solo
incluyen los voltajes del arco para corte de posicion perpendicular.
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Tablas de corte para corte en bisel y tablas de compensacion de bisel

Todos los procesos de consumibles pueden realizar cortes en bisel de hasta 52°. Elija los ajustes
de corte en bisel en la tabla de corte, segun el espesor efectivo del corte en bisel a través de la
pieza a cortar.

Es probable que se deba compensar el voltaje del arco, segun la altura de
corte y el espesor que sean mas efectivos.

Para obtener los mejores resultados del corte en bisel, Hypertherm recomienda el uso de su
tecnologia True Bevel™. Con la tecnologia True Bevel, obtiene los ajustes de corte disefiados para
los angulos en bisel y tamanos de piezas seleccionados. Para mas informacion, refiérase a True
Bevel technology — XPR bevel compensation charts (Tecnologia True Bevel — Tablas de corte
compensacion de bisel XPR) (809890) y Geometria de antorcha para corte biselado en la

pagina 201.

El software True Bevel de Hypertherm presenta tablas de corte especializadas, denominadas
“tablas de compensacion de bisel”. Estan disefiados para dar los mejores resultados en acero
al carbono con una intervencion minima del operador.

Para obtener informacion sobre como encontrar y usar las tablas de compensacion de bisel,
consulte el manual de instrucciones que incluye el software CAM.

El software ProNest™ de Hypertherm también incluye tablas de compensacion de bisel.

Para obtener informacion sobre los requisitos de compatibilidad de CNC
y sobre como usar las tablas de compensacion de bisel con CNC que no
sea de Hypertherm, comuniquese con su proveedor de la maquina de
corte o el servicio técnico regional de Hypertherm.

Recomendaciones para obtener los resultados deseados

Localizacion de problemas de escoria

m |a escoria es mas habitual en una pieza a cortar en caliente.

a El primer corte de una serie a menudo produce la menor cantidad de escoria. Puede
esperar mas escoria con mas cortes.

m  Los cambios en el flujo de proteccion pueden tener un efecto sobre la formacion de escoria
en metales no ferrosos.

Problema Causa* Solucién

La escoria a baja velocidad es mas El arco de plasma puede moverse por Aumente la velocidad de
pesada en el acero al carbono, pero es delante de la antorcha cuando la velocidad |la antorcha.

facil de quitar. de la antorcha es demasiado lenta.

La escoria a alta velocidad es mas fina en | El arco de plasma puede ir por detras de | Disminuya la velocidad
el acero al carbono, pero dificil de quitar. |la antorcha cuando la velocidad de la de la antorcha.
antorcha es demasiado alta.

* Las piezas consumibles desgastadas o dafiadas pueden causar escoria intermitente.
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Recomendaciones generales

m  Puede disminuir los resultados no deseados y prolongar la vida util de las piezas
consumibles al utilizar los ajustes optimizados que recomienda Hypertherm.

a Comience siempre con los ajustes optimizados. En la mayoria de los casos, los ajustes
que vienen con una ID de proceso dan los mejores resultados.

a Sidecide modificar un ajuste optimizado, use los comandos de compensacién o
anulacion para hacer cambios incrementales, dentro de los limites. Consulte
Compensaciones /anulaciones de ID de proceso en el manual de instrucciones que
incluye su sistema de corte.

m  Mantenga la antorcha alejada de la pieza a cortar durante el corte. Si la antorcha toca la
pieza a cortar, puede dafar la boquilla y el escudo frontal de la antorcha. También es posible
que se dafie la superficie si la antorcha toca la pieza a cortar durante el corte.

m  Asegurese de cumplir con todas las recomendaciones para el mantenimiento normal del
sistema de corte.

m  Asegurese de llevar a cabo servicios de rutina y mantenimiento del sistema de mando y los
carriles. Los sistemas de mando inestables y el movimiento de carriles pueden hacer que el
movimiento de la antorcha sea inestable y provocar patrones de corte irregulares. Refiérase
al manual de instrucciones que incluye su maquina o mesa de corte para obtener
informacién sobre cémo hacerlo.

Recomendaciones para el corte de posicion perpendicular

m  Siempre comience con los ajustes optimizados para la perforacién del espesor de la pieza a
cortar que desea cortar.

m Verifique que la antorcha esté en un angulo de 90° a la pieza a cortar para los procesos de
posicion perpendicular.

m  Evite disparar la antorcha en el aire. Es aceptable comenzar un corte en el borde de la pieza
a cortar.

m Evite salidas de corte que se alejen de la pieza a cortar y prolongue el arco de plasma.
m  Siga estos pasos para evitar la pérdida de un arco de plasma transferido:

0 Complete cada corte con el arco de plasma aun adherido a la pieza a cortar. Refiérase a
Proteccién del error de apagado gradual automatico en el manual de instrucciones que
incluye su sistema de corte XPR.

0 Disminuya la velocidad de corte cuando se aproxime el final del corte.

0 Detenga el arco de plasma antes de que la pieza esté completamente cortada. Permita
que el corte se complete durante el apagado gradual.

0 Envie la trayectoria de la antorcha al area de recorte para el apagado gradual.
Recomendaciones para perforacion

m  Siempre comience con los ajustes optimizados para la perforacion del espesor de la pieza
a cortar que desea perforar.

m  Use los ajustes recomendados para la altura de transferencia y la perforacion.
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m  Use los ajustes recomendados para el movimiento de la antorcha. Si el movimiento de la
antorcha ocurre demasiado pronto, el arco de plasma no puede penetrar en la pieza a
cortar. Si el movimiento de la antorcha es demasiado lento, el tamario del orificio de
perforacion puede aumentar, lo que puede generar la pérdida del arco transferido.

m  Permita una distancia de entrada casi igual al espesor de la pieza a perforar.

0 Por ejemplo, para una pieza a cortar de 50 mm (2 pulg.) use una entrada de corte de

50 mm (2 pulg.).

m  Mantenga la antorcha por arriba de la altura de corte, hasta que se aleje del charco de metal
fundido por la perforacion. Evite el charco para disminuir el dafio del escudo frontal.

a Silaantorcha se ubica muy cerca de la pieza a cortar, se puede ocasionar un dafo a las
piezas consumibles y a la antorcha.

m  Si es dificil perforar la pieza a cortar debido al tipo de metal o al espesor:

0 Aumente el flujo de perforacion del escudo frontal si esta funcion esta disponible con

su CNC.

Para que esta funcion trabaje, debe habilitarse la sefial de perforacion con proteccion.
Para obtener informacion sobre como usar la sefal de perforacién con proteccion,
refiérase al manual de instrucciones que vino con su CNC.

0 Aplique una técnica de perforacion “movil” o “de vuelo”, solo si usted es un operador

con experiencia.

Con una técnica de perforaciéon “movil” o “de vuelo”, el movimiento de la antorcha comienza
inmediatamente después de la transferencia del arco y durante la perforacién. No intente
aplicar esta técnica a menos que usted sea un operador con experiencia. Es posible
que se produzcan dafos en la antorcha, el elevador u otros componentes del sistema.

O Elija un proceso asistido por argén para perforar una pieza a cortar que sea mas gruesa
que 45 mm (1,75 pulg.) para acero al carbono. Los procesos con asistencia de argén
estan disponibles en las consolas de conexion de gas CorePlus, VWI 'y OptiMix.

La tecnologia de flujo de perforaciéon del escudo frontal de Hypertherm puede disminuir los
problemas de tiempo y altura de la antorcha que pueden tener un efecto negativo.

Tecnologia de flujo de perforacion de proteccion

Ajuste de retardo
de perforacién

» El operador selecciona el tiempo (en segundos) necesario para perforar

todo el espesor de la pieza a cortar.

El operador usa la interfaz CNC o la pantalla Operar en la interfaz web
XPR para ingresar los ajustes.

Senial de flujo de
perforacion de proteccion

Esta sefal inicia la funcion de flujo de perforacion de proteccion.

Esta sefal debe iniciarse con el comando arranque de plasma. Refiérase
al Estado Esperar al arranque (5) en el manual de instrucciones que vino
con su sistema de corte.

Para obtener informacion sobre comandos y sefales, refiérase al CNC
Communication Protocol for the XPR Cutting System (Protocolo de
comunicacién de CNC para el sistema de corte XPR) (10085793).

Ajuste de flujo de
perforacion de proteccion

Este ajuste se usa durante las operaciones de perforacion.
Este ajuste esta activo hasta que finaliza el retardo de perforacion.
Este ajuste se puede compensar o anular.

XPR
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Recomendaciones para marcado

m  Comience siempre con los ajustes optimizados.
m  Para obtener mejores resultados, alterne los procesos de marcado y corte. El marcado del
nido completo antes del corte puede reducir la duracion de las piezas consumibles.
Recomendaciones para el corte en bisel
m  Cuando sea posible, perfore con la antorcha a un angulo de 90° a la pieza a cortar
y luego inclinela.
m  Sies necesario, limite la velocidad de rotacion de inclinacion.

m  Mantenga unos 2 mm - 3 mm (0,08 pulg. - 0,12 pulg.) de separacion entre la antorcha y la
pieza a cortar.

m  Use el espesor efectivo de la pieza a cortar para seleccionar la velocidad de corte.
La tecnologia True Bevel™ le da tablas de corte de compensacion de
bisel flexibles y ajustables o tablas de parametros de proceso que

compensan automaticamente la altura de la antorcha y la velocidad
de corte.

Procesos para aplicaciones especiales

Corte bajo agua

4 ADVERTENCIA

EL CORTE BAJO AGUA PUEDE PROVOCAR UNA EXPLOSION

El corte bajo agua con gases combustibles o el corte bajo agua con aleaciones no
ferrosas puede generar una explosion.
* NO corte nunca bajo agua con gases combustibles (H,-mixto) o F5.

= NO corte aleaciones no ferrosas bajo agua o sobre una mesa de agua, a menos que pueda
evitar la acumulacion de gas de hidrégeno.

Si no se elimina el gas hidrogeno acumulado, se puede producir una explosién durante
la operacioén del sistema de corte.

El corte bajo agua puede eliminar el ruido acustico, el humo y el reflejo que genera el corte
por plasma.

Es posible que los niveles de ruido acustico se mantengan por debajo de
70 decibelios para muchos procesos durante el corte bajo agua de piezas
a cortar de hasta 75 mm (8 pulg.) por debajo de la superficie del agua.

Ademas, el corte bajo agua disminuye la zona afectada por el calor de la pieza a cortar. Durante el
corte bajo agua de acero al carbono también se pueden producir velocidades de corte menores y
un borde de corte mas rugoso con mayor escoria.
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Asegurese de cumplir con estas condiciones para el corte bajo agua:

No corte nunca bajo agua con gases combustibles (H,-mixto) o F5. Se puede producir
una explosion.

No corte aleaciones no ferrosas bajo agua o sobre una mesa de agua, a menos que haya
instalado el equipo de seguridad correcto del fabricante de su mesa o proveedor de
maquina de corte.

Antes de cortar aleaciones no ferrosas, hable con su proveedor de maquinas de corte, €l
fabricante de la mesa y otros expertos para realizar planes de evaluacion y mitigacion de
riesgos que controlen el riesgo de explosion por la acumulacion de hidrégeno.

No corte una pieza de mas de 75 mm (3 pulg.) bajo la superficie del agua. Puede tener un
efecto negativo en el rendimiento del sistema de corte.

No use los procesos True Hole® bajo el agua. Los procesos True Hole no son compatibles
con el corte bajo agua.

El corte True Hole sobre una mesa de agua es posible solo si la superficie
del agua baja a menos a 25 mm (1 pulg.) por debajo de la superficie
inferior de la pieza a cortar. Para obtener informacion sobre procesos
True Hole, comuniquese con su proveedor de la maquina de corte o con
el servicio técnico regional de Hypertherm.

Verifique que la antorcha esté en un angulo de 90° a la pieza a cortar.
Verifique que el preflujo esté encendido (ON) durante el sensado de altura inicial (IHS) para
todos los cortes bajo agua.

Use el CNC o la interfaz web XPR para habilitar el sensado de altura
inicial (IHS). Para obtener informacion sobre como hacer esto, consulte el
manual de instrucciones que incluye su CNC.

Verifique que el contacto 6hmico esté apagado (OFF) para todos los cortes bajo agua.

Para obtener informaciéon sobre como desactivar el contacto 6hmico,
consulte el manual de instrucciones que incluye su CNC.

Las tablas de corte bajo agua estan ordenadas por amperaje con las tablas de corte de materiales
ferrosos y de acero inoxidable. Los ajustes de las tablas de corte bajo agua estan disponibles para:

Los procesos ferrosos de 80 A y superiores

Los procesos de acero inoxidable sin gas combustible de 80 A y superiores

Corte de imagen especular

Las piezas consumibles para el corte de imagen especular estan disponibles para todos los
procesos. Incluyen un anillo distribuidor especifico y un escudo frontal que hacen que los gases se
dirijan en la direccion opuesta. Cuando los gases se arremolinan en la direccion opuesta, el “lado
bueno” del corte esta a la izquierda de la antorcha.

XPR
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Las piezas consumibles para el corte de imagen especular se suelen usar para cortar una version
“orientada hacia la izquierda” de una pieza “orientada hacia la derecha”. Las piezas consumibles
para el corte de imagen especular usan los mismos ajustes que las piezas consumibles para los
procesos estandar.

Consulte el catdlogo de antorchas y consumibles (880620) para obtener
informacion sobre las piezas consumibles disponibles para el corte de
imagen especular.

Corte con arco piloto extendido (EPA)

Para la mayoria de las aplicaciones de corte por plasma, los arranques del arco de plasma
comienzan directamente sobre una pieza de trabajo para perforar y cortar. En algunos casos, es
necesario o conveniente comenzar el corte en el borde de la pieza de trabajo (arranque desde el
borde). Los cortes que comienzan en el borde requieren un conocimiento preciso de la ubicacion
del borde para que el arco de corte por plasma se transfiera con éxito a la pieza de trabajo. La
tecnologia EPA elimina la necesidad de conocer la ubicacién exacta del borde de la pieza de
trabajo, permitiendo que la antorcha de plasma se mueva en la direccion de la pieza de trabajo
durante el estado de arco piloto. La funcionalidad EPA esta disponible para todas las fuentes de
alimentacion de plasma XPR con una tarjeta de control principal 141545.

Se muestran procesos de ejemplo para el corte de acero al carbono de 5 mm a 50 mm (3/16 pulg.
a 2 pulg.), aluminio de 6 mm a 32 mm (/4 pulg. a 1-1/4 pulg.) y acero inoxidable de 12 mm a 32 mm
(7/16 pulg. a 1-1/4 pulg.) como referencia:

Descripciones de procesos Ajustes del sistema
Tiempo de Tiempo de Flujo de gas del Flujo de corte
. L espera del arco piloto
Tipo | Descripcion . espera del
de del proceso ID de arco piloto arco piloto Gas de Gas de
corte EPA proceso | (en segundos) (en segundos) | Gas rotecci | G@S rotecci
para XPR170 lasma | P lasma | P
para XPR460 | P on P én
y XPR300
EPA | 170 A0,/ Aire | 3120 1 5 5 5 78 79
EPA | 300A O,/ Aire | 3160 1 5 10 10 90 26
EPA | 460 A O,/ Aire| 3180 1 5 5 5 73 44
EPA 170:;;2"6 "1 3130 1 5 10 10 90 79
EPA | B300AN,/N, 3170 1 5 10 10 90 54

Beneficios de la tecnologia EPA:

m  Mejora la fiabilidad de los arranques para aplicaciones cuando el borde de la pieza de
trabajo no se conoce con precision o no es repetible.

m  Reduce el tiempo del ciclo porque se elimina la busqueda de bordes.
m  Facilita el corte de remanentes de chapa que son irregulares o que se movieron durante el
corte.
éQué es lo que EPA no hace?

m  No admite arranques que estén excepcionalmente lejos de la pieza de trabajo.
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m  No elimina la necesidad de establecer una altura de corte.
m  EPA no es un arco piloto continuo.
Para informacién sobre técnicas de EPA, consulte el Documento técnico del arco piloto extendido

para XPR (10088235). Para informacion sobre la seleccion y ajustes del proceso EPA consulte
Tablas de corte para procesos de arco piloto extendido (EPA) - sobre el agua en la pagina 169.

Ranurado automatizado

El ranurado se puede automatizar para obtener resultados repetibles si la antorcha se instala en un
carro de montaje en riel, un equipo de manipulacion fijo, robot, cobot, portico u otro tipo de
accesorio. La calidad de la instalacion de la antorcha y la integracion del software pueden afectar la
calidad del ranurado automatizado. Consulte con instaladores e integradores expertos en ranurado
para obtener los mejores resultados.

Para obtener los mejores resultados, Hypertherm recomienda un controlador de altura de antorcha
que utilice la sefal de voltaje del arco del sistema de plasma XPR para mantener la distancia
antorcha-pieza correcta durante el ranurado automatizado.

Para informacion sobre técnicas de ranurado, consulte el Documento técnico sobre ranurado
automatizado XPR (10088187). Para mas informacion acerca de la seleccion de los procesos de
ranurado y los ajustes, consulte Tablas de corte para procesos de ranurado — sobre el agua en la
pagina 179.

XPR
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Instalar las piezas consumibles

Asegurese de que las piezas consumibles estén instaladas correctamente en la antorcha.

& ADVERTENCIA

- O
2\ UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconecte la energia eléctrica durante la instalacién o el mantenimiento.

El disyuntor de linea debe PERMANECER en la posiciéon de apagado (OFF)

, @: hasta que se completen todos los pasos de la instalacion o el mantenimiento.
Consulte el Safety and Compliance Manual (Manual de seguridad y
cumplimiento) (80669C) para obtener mas informacion sobre seguridad.

4 AVISO

UN ELECTRODO FLOJO O DEMASIADO AJUSTADO PUEDE DANAR LA ANTORCHA

Si no instala ni aprieta correctamente el electrodo, se pueden producir dafios en la antorcha.

Se necesita una herramienta para instalar y apretar correctamente el electrodo de la antorcha. No use
las manos para apretar. Hypertherm recomienda apretar el electrodo con un par de 2,3 N'm -2,8 N'm
(20 Ibf-pulg. -25 Ibf-pulg.).

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion de apagado (OFF).

b. Verifique que el indicador luminoso de encendido no esté iluminado en la fuente de energia
plasma o en otros componentes del sistema.

2. Seleccione las mejores piezas consumibles para su aplicacion de corte o marcado.
3. Aplique una capa fina de lubricante de silicona a cada o-ring en todas las piezas consumibles.
Asegurese de que los o-rings estén brillosos. No obstante, demasiado

lubricante podria obstruir el flujo de gas. Quite el lubricante no deseado,
si lo hubiera.

4. Quite la antorcha del receptaculo de la antorcha.
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5. Use un pafio limpio, que no deje pelusas, para limpiar las superficies Figura 3 - Limpie las
internas y externas de la antorcha, tal y como se muestra en Figura 3. superficies de
la antorcha

6. Instale las piezas consumibles en la antorcha como se muestra en
la Figura 4.

Figura 4 - Instale las piezas consumibles en la antorcha

7. Instale la antorcha en el receptaculo de la antorcha. Refiérase a Instale la antorcha en el
receptaculo de la antorcha en la pagina 36.
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Instale la antorcha en el receptaculo de la antorcha

Asegurese de que la antorcha esté instalada correctamente en el receptaculo de la antorcha.

& ADVERTENCIA

- O
2 \ UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconecte la energia eléctrica durante la instalacion o el mantenimiento.
El disyuntor de linea debe PERMANECER en la posiciéon de apagado (OFF)

, ﬁ hasta que se completen todos los pasos de la instalacion o el mantenimiento.
Consulte el Safety and Compliance Manual (Manual de seguridad y
cumplimiento) (80669C) para obtener mas informacion sobre seguridad.

A AVISO

UN ELECTRODO FLOJO O DEMASIADO AJUSTADO PUEDE DANAR LA ANTORCHA

Si no instala ni aprieta correctamente el electrodo, se pueden producir dafios en la antorcha.

Se necesita una herramienta para instalar y apretar correctamente el electrodo de la antorcha. No use
las manos para apretar. Hypertherm recomienda apretar el electrodo con un par de 2,3 N-m -2,8 N-m
(20 Ibf-pulg. -25 Ibf-pulg.).

Figura 5 - Conexiones del receptaculo de la antorcha

1 Arco piloto 4 Gas de proteccion
2 Retorno refrigerante 5 Alimentacion refrigerante
3 Ohmico 6 Gas plasma
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1. Apligue una capa fina de lubricante de silicona a los cuatro o-rings que estan dentro del cuerpo
de la antorcha. No aplique lubricante de silicona en los conectores eléctricos de laton.

&

Asegurese de que los o-rings estén brillosos. No obstante, demasiado
lubricante podria obstruir el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si
lo hubiera.

2. Instale la antorcha en el receptaculo de la antorcha:

a. Gire el cuerpo de la antorcha con una leve fuerza hacia arriba hasta que sienta que encaja
en la posicion en el receptaculo de la antorcha.

b. Con las manos, apriete la tuerca del acoplador de la antorcha hasta que no pueda girar
mas. No utilice herramientas para apretar la tuerca del acoplador de la antorcha.

3. Asegurese de que el cuerpo de la antorcha esté completamente instalado en el receptaculo de
la antorcha y que no haya espacio entre el cuerpo de la antorcha y el receptaculo de la
antorcha.

XPR
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ESTA PAGINA ESTA EN BLANCO.
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Tablas de corte para procesos ferrosos (acero al carbono) - sobre el agua

Acero al carbono - 30 A - Plasma 0, / proteccion 0, - sobre el agua

(Core™, CorePlus™, VWI™, OptiMix™)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420228

Rango de flujo (I/min / scfh)

Capuchdn de
retencion boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

N, 0,
Preflujo 20/43 19/ 40
Flujo de perforacion - 38/80
Flujo de corte - 27 /58

Sistema métrico

@:[HD@:I)D

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420225 420407 420222 420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

p?:z:laa Categoria, XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad = Voltaje = Altura de Altura de | Retardo de Altura | Compensacion
T decorte | [Dde | perforacion Gas Gas de corte ' del arco transferencia perforacion  perforacion de corte  de sangria
mm proceso  de proteccion plasma | proteccidn mm/min = voltios mm mm segundos  mm mm
0,5 3 | 1051 28 | 76 24 | 5348 106 2,54 2,54 01 | 1,27 15

08 3 1051 28 76 24 | 4217 107 2,54 2,54 02 127 15
1 3 | 1051 28 76 24 | 3604 108 2,54 2,54 03 1,27 1,6

12 3 1051 28 76 24 | 2847 109 2,54 2,54 03 127 15
15 3 | 1051 28 76 24 | 2198 111 2,54 2,54 03 1,27 1,6

| 2 | 3 1051 28 76 24 | 1490 116 3,05 3,05 04 152 17
2,5 3 | 1051 28 76 24 | 1325 116 3,05 3,05 04 | 152 17

| 3 | 1 1051 28 76 24 | 1153 117 305 3,05 05 152 18
4 2 1051 28 76 24 908 = 120 3,37 3,37 06 | 152 1,9

| 5 | 2 1051 28 76 24 726 123 3,88 3,88 07 152 20
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Acero al carbono - 30 A - Plasma 0, / proteccion 0, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

dela | o tegori i Fjodecorte | yoiocidad Voltaje  Alturade  Alturade  Retardo de Alturade G io

pieza a goria|  XPR Ajuste de elocidal oltaje ura de urade | Retardo de Altura de Compensacion

T decorte  [Dde | perforacion Gas Gas de corte = del arco transferencia perforacion  perforacion corte de sangria

pulg. proceso  de proteccidn plasma  proteccidn pulg./min  voltios pulg. pulg. segundos = pulg. pulg.
26GA 4 1051 28 76 24 215 106 0,100 0,100 0,1 0,050 0,06
(0,018)

24 GA
(0,024) 3 1051 28 76 24 200 106 0,100 0,100 0,1 0,050 0,06
22 GA
(0,030) 3 1051 28 76 24 170 107 0,100 0,100 0,2 | 0,050 0,06
20 GA
(0,036) 3 1051 28 76 24 155 108 0,100 0,100 0,3 0,050 0,06

18 GA 3 1051 28 76 24 110 109 0,100 0,100 0,3 0,050 0,06
(0’048) 1 1 1 1 1
15 G 3 1051 28 76 24 85 111 0,100 0,100 0,3 0,050 0,06
(0,060) ) ] g , K
14 GA 3 1051 28 76 24 60 116 0,120 0,120 04 0,060 0,07
(0’075) 1 1 L] 1 1
12 GA

3 1051 28 76 24 50 116 0,120 0,120 0,4 0,060 0,07
(0,105)

10 GA 1 1051 28 76 24 40 118 0,120 0,120 0,5 0,060 0,07
(0,135)

IS 2 1051 28 76 24 30 122 0,150 0,150 0,7 0,060 0,08
(0,1 88) ’ ’ 1 ’ il
Marcado

. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion

Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,564 mm 6350 118V 1,9 mm

meétrico | v | | v mm/min v

Sistema 250
Anglosajén N, N, 8001 15 10 10 0,100 pulg. pulg./min 118V 0,07 pulg.

. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g 8 Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as a3 d?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion

Sistema Ar Aire 9010 9 90 10 2,564 mm 2540 85V 1,00 mm

métrico mm/min

Sistema . 100
Anglosajén Ar Aire | 9010 | 9 90 10 0,100 pulg. | pulg/min | 85V 0,04 pulg.
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Acero al carbono - 50 A - Plasma 0./proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@:[mm:ﬁ)j

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchén de_ retencion Boquilla . A|_1i|||_1 Electrodo Tlll.lih]
de escudo frontal boquilla distribuidor del refrigerante
420200 420237 420365 420234 420233 420231 420368
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.
Rango de flujo (/min /scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 20/ 42 - 35/ 74
Flujo de perforacion 20/ 42 - 35/ 74
Flujo de corte - 14 /30 32/68
Sistema métrico
Espesnr de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Iaclzliftzaar a Categoria | 1D de Ajuste de Flujo tl corte Velocidad = Voltaje Altura de- Altura de Retardo .t!e Altura Cnmpensatfiﬁn
de corte | proceso perforacion de corte | del arco = transferencia = perforacion | perforacion de curte_ de sangria
deescudo | Gas | Gasde .
mm XPR frontal | plasma  proteccion mm/min v mm mm segundos = mm mm
2,4 3 1060 50 72 44 4354 113 3,05 3,05 0,4 1,52 1,5
25 3 | 1060 50 72 44 | 4262 113 305 305 04 | 152 15
3 3 1060 50 72 44 3820 113 3,05 3,05 0,5 1,52 15
35 | 1 1060 50 72 | 44 | 8616 112 305 | 305 05 152 15
4 1 1060 50 72 44 3144 113 3,05 3,05 0,5 1,52 1,6
5 | 1 1061 50 72 30 | 2322 115 305 305 05 | 152 17
6 2 1061 50 72 30 1919 117 4,06 4,06 0,6 2,08 1,7
7 | 2 1061 50 72 30 | 1622 @ 119 406 4,06 06 | 203 18
8 2 1061 50 72 30 1369 120 4,06 4,06 0,7 2,03 1,8
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Acero al carbono - 50 A - Plasma 0,/proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema anglosajon

la pieza a . Ajuste de Flujo de corte | Velocidad | Voltaje | Altura de Altura de | Retardode Altura Compensacidn
Categoria | |D de .. . . . )
cortar proteccion de corte | del arco ' transferencia = perforacion perforacion de corte de sangria
de corte | proceso e Gas Gas | |
pulg. XPR perforacion plasma | proteccion| pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos = pulg. pulg.
12 GA
3 1060 50 72 44 155 113 0,120 0,120 0,4 0,060 0,06
(0,105)
10 GA
1 1060 50 72 44 145 112 0,120 0,120 0,5 0,060 0,06
(0,135)
8/16 1 1061 50 72 30 95 114 0,120 0,120 0,5 0,060 0,07
(011 88) 1 1 1 1 1
((1)/;5) 2 1061 50 72 30 70 118 0,160 0,160 0,6 0,080 0,07
5/16 2 1061 50 72 30 55 120 0,160 0,160 0,7 0,080 | 0,07
(0’31 3) 1 1 1 1 1
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Gas d Altura de Velocidad | Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso | de marcado Gas plasma as F, marcado de marcado | del arco = de marcado
proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V | 2,0mm
métrico | » mm/min |
Sistema 250
anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0,100 pulg. pulg./min 118V 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Gas d Altura de Velocidad | Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso | de marcado  Gas plasma e F, marcado de marcado = del arco = de marcado
proteccion
Sistema Ar Aire 9018 12 70 10 2,54 mm 2540 81V 1,3 mm
métrico | v mm/min |
Sistema Ar Aire 9018 12 70 10 0,100 pulg. 100 81V | 0,05 pulg.
anglosajon pulg./min
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Acero al carhono - 80 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchdn de retencidn Capuchdn de . Anillo
de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla Boguilla distribuidor Electrodo
420200 420246 420365 420243 420242 420240

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

Tubito del
refrigerante

420368

N, 0, Aire
Preflujo 38/80 - . 49/105
Flujo de perforacion - 38/80 49 /105
Flujo de corte - 24 /52 ’ 46 /98
Sistema métrico
Espesor de ‘ AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a Categoria  XPR Ajuste de Flujo de corte | Velocidad Voltaje Altura de. Altura de Hetardo.l!e Altura de Gompensatfiﬁn
cortar decorte 1D de perforacion Gas Bas de corte | del arco = transferencia = perforacion = perforacion  corte de sangria
proceso prot::ciﬂn plasma | proteccion] mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 1001 18 82 72 5582 114 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8
3 1002 18 82 68 |4303 114 406 = 406 02 203 18
3 1002 18 82 68 3774 114 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8
1 1003 18 82 56 | 3048 116 406 = 406 03 203 19
1 1003 18 82 56 2648 117 4,06 4,06 0,3 2,03 1,9
1 1004 18 82 52 | 2417 118 406 = 406 04 203 20
1 1004 18 82 52 2081 119 4,06 4,06 0,5 2,03 2,1
10 1 1005 18 82 46 | 1807 121 437 437 05 203 21
12 2 1005 18 82 46 1405 123 5,08 5,08 0,7 2,03 2,3
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Acero al carbono - 80 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
de la pieza Cateqori Ajuste de Flujo de corte | Velocidad | Voltaje Altura de Altura de | Retardode  Altura | Compensacion
goria | XPR L. . L L .
a cortar perforacion de corte | del arco  transferencia = perforacion = perforacion de corte = de sangria
de corte | D de de Gas Gas
pulg. proceso proteccion plasma | proteccion | pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
10 GA
3 1001 18 82 72 180 114 0,160 0,160 0,2 0,080 0,07
(0,135)
3/16
3 1002 18 82 68 155 114 0,160 0,160 0,2 0,080 0,07
(0,188)
(;/245) 1 1003 18 82 56 110 117 0,160 0,160 0,3 0,080 0,07
O 1 1004 18 82 52 96 118 0,160 0,160 0,4 0,080 0,08
(0’31 3) 1 i) 1 1 i)
8/8 1 1005 18 82 46 75 120 0,160 0,160 0,5 0,080 0,08
(0,375) ) ) ) , ,
(2)/52)) 2 1005 18 82 46 55 123 0,200 0,200 0,7 0,080 0,09
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente 8 Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as B marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 0390 118V 1,9 mm
meétrico v mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0,100 pulg. pulg /min 118V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . -
Gas Gas de ID de Corriente 8 Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as B marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9001 15 50 10 3048mm 2040 78V 1,4 mm
meétrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9001 15 50 10 0,120 pulg. pulg /min 78 V 0,06 pulg.
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Acero al carhono - 130 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Capuchdn de . Anillo
de escudo frontal Escudo frontal retencién boquilla Boguilla distribuidor Electrodo
420200 420255 420365 420252 420242 420249

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

Tubito del
refrigerante

420368

N, 0, Aire
Preflujo 33/69 | - . 85/180
Flujo de perforacion - 31/65 82/173
Flujo de corte - | 31/65 . 92/195
Sistema métrico
Espesor ‘ AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
p?:zl:a Categoria XPR ‘:jrl;:::ctilgn Flujo de corte Velocidad = Voltaje Alturade | Altura de Retardode| Alturade Compensacion
cortar  decorte 1D de p Gas Gas | decorte delarco transferencia perforacion perforacion  corte de sangria
proceso proteccion plasma  proteccion} mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3 1101 37 92 45 6502 134 5,08 5,08 0,1 2,54 2,2
4 | 3 1101 37 | 92 45 | 5557 134 530 530 0,1 265 22
5 3 1101 37 92 45 4681 134 5,69 5,69 0,2 2,79 2,3
6 1 1102 37 | 92 27 | 4036 1835 559 559 03 279 23
7 1 1103 37 92 82 3602 134 5,80 5,80 0,3 2,79 2,3
8 | 1 1103 37 | 92 82 | 3282 134 6,10 6,10 03 279 24
10 1 1104 37 92 77 2680 136 6,25 6,25 0,4 2,79 2,5
12 1 1105 37 92 72 | 2200 137 660 660 05 279 26
15 2 1105 37 92 72 1665 142 7,62 7,62 0,7 3,81 2,8
20 2 1105 37 92 | 72 | 1044 149 7,62 7,62 1,1 381 33
25 2 1105 37 92 72 546 162 7,62 7,62 1,7 4,03 4,0
. . Arranque | Arranque
30 4 1106 37 92 58 434 165 desde desde 0,3 4,57 4.4
el borde | el borde
. Arranque | Arranque
32 4 1106 37 92 58 398 165 desde desde 0,3 4,57 4,6
el borde | el borde
Arranque | Arranque
38 5 1107 37 92 50 256 174 desde desde 0,3 4,57 5,7
el borde | el borde
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Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria XPR Ajuste de APIEIETE Velocidad = Voltaje e Altura de  Retardode = Altura de = Compensacion
cortar | de corte LD decorte delarco """ nerforacidn perforacién corte | de sangri
ID de i de Gas Gas e corte | del arco sia  perforacion perforacién  corte e sangria
roceso . i -
pulg. 5 proteccion plasma  proteccidnj pulg./min  voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
10 GA 3 1101 37 92 45 240 134 0,200 | 0,200 0,1 0,100 0,09
(0,135)
S 3 1101 37 92 45 190 134 0,220 0,220 0,2 0,110 0,09
(0,1 88) 1 1 1 il il
(3/245) 1 1102 37 92 27 150 135 0,220 | 0,220 0,3 0,110 0,09
5/16
1 1103 37 92 82 130 134 0,240 0,240 0,3 0,110 0,09
(0,313)
3/8 1 1104 37 92 77 110 136 0,240 | 0,240 0,3 0,110 0,10
(0’375) 1 1 1 1 1
(:)/52)) 1 1105 37 92 72 80 138 0,260 0,260 0,5 0,110 0,10
5/8 2 1105 37 92 72 60 144 0,300 | 0,300 0,7 0,150 0,11
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
(0.75) 2 1105 37 92 72 45 147 0,300 0,300 1,0 0,150 0,12
(1) 2 1105 37 92 72 20 164 0,300 | 0,300 1,8 0,160 0,16
1-1/4 Arranque | Arranque
(1.25) 4 1106 37 92 58 16 165 desde desde 0,3 0,180 0,18
! el borde | el borde
1-1/2 Arranque | Arranque
(15) 5 1107 37 92 50 10 174 desde | desde 0,3 0,180 0,23
! el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 0320 118V 1,9 mm
» métrico | » mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0,100 pulg. pulg./min 118V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9001 15 50 10 305mm 2040 78V 1,4 mm
» métrico | » mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9001 15 50 10 0,120 pulg. pulg./min 78V 0,06 pulg.
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Acero al carhono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420513

Capuchén de

retencion boguilla

420365

420261

Anillo
distribuidor

420260

@R —o

Electrodo

420258

Tubito del
refrigerante
420368

Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 23 /49 - 78 /165 -
Flujo de perforacion - 33/69 96 /202 67 / 140t
Flujo de corte - 32/69 51/108 -
Sistema métrico
— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria  XPR Ajuste de AP ET Velocidad = Voltaje gty s o Alturade = Compensacidn
cotar | decorte |Dge PO g Gas | decorte  delarco transfe- - perfora- - perfora- de sangria
proceso enn d.e' lasma | proteccion . . e oot oot
mm proteccidn p p mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 3 1151 45 78 79 | 5080 126 660 660 03 279 27
7 3 1151 45 78 79 | 4768 127 660 660 03 279 27
8 3 1151 45 78 79 | 4288 128 660 660 03 @ 279 27
10 1 11562 45 78 79 | 3461 128 660 660 03 279 2,8
12 1 1153 45 78 77 | 3061 129 660 660 05 = 279 2,6
15 1 1153 = 45 78 77 | 2277 133 813 813 06 4,06 2,8
20 2 1153 = 45 78 77 | 1575 138 | 813 813 08 4,06 3,3
25 2 1153 | 45 78 77 | 1175 142 1016 1016 10 432 3,6
30 2 1155 = 45 78 74 867 144 | 10,16 10,16 24 3,81 4,3
32 2 1155 = 45 78 74 752 145 10,16 10,16 30 3,81 46
34 2 1155 = 45 78 74 672 = 147 | 10,16 19,056 45 381 47
36 4 1157 30 78 74 592 149 10,16 1905 50 432 47
38t 4 1157 | 30 78 74 512 151 | 10,16 19,05 6,0 4,32 47
40 4 1157 | 30 78 74 462 153 10,16 19,05 70 4,32 5,0
Arranque | Arranque
36 4 1155 = 45 78 74 592 | 149 | desde desde = 03 | 4,32 47
el borde | el borde
Arranque Arranque
38 4 1155 = 45 78 74 512 151 | desde desde 03 4,31 47
el borde | el borde
Arranque | Arranque
40 4 1155 = 45 78 74 462 | 153 | desde desde = 03 | 4,32 5,0
el borde | el borde
Arranque | Arranque
44 4 1156 = 45 78 71 366 157  desde desde 03 4,32 5,4
el borde | el borde
XPR Manual de instrucciones 809830ES 47



Acero al carbono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Sistema métrico

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode Atura Compensacidn
Categoria | XPR perfora- transfe- = perfora- perfora- .
cortar .. de corte | del arco . .. .. de corte de sangria
decorte | |Dde cion Gas Gas rencia cion cion
proceso | de protec-| plasma | proteccidn . .
mm clén mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm

Arranque | Arranque
50 5 1156 45 78 71 267 162 desde | desde 0,5 4,32 5,9
el borde | el borde

Arranque Arranque
60 5 1156 45 78 71 152 170 desde = desde 0,5 4,32 6,9
el borde | el borde

*  Asistido por argon.

Sistema Anglosajon
Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria ypp  Astede  Fluiodecorte  fyo g yoiaj Aturade Alturade Retardode o .40 pomponsacion
cotar  decote  |Dge | PO docorts | dolarco | Ste- | perfora- | perfora- |7 de sangria
rnce:n cion de IGas tﬁas” rencia | ci6n cion
pulg. - proteccign  Pasma  PrOCCONy oy imin  voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
(01 /24\;_)) 3 1151 45 78 79 200 127 0,260 @ 0,260 0,3 0,110 0,11
5/16
0,313) 3 1151 45 78 79 170 128 0,260 0,260 0,3 0,110 0,11
3/8
(0,375) 1 1152 45 78 79 140 128 0,260 | 0,260 0,3 0,110 0,11
(10/§) 1 1153 45 78 77 115 129 0,260 0,260 0,5 0,110 0,10
5/8
(0,625) 1 1153 45 78 77 80 135 0,320 | 0,320 0,6 0,160 0,11
(5/745) 2 1153 45 78 77 65 137 0,320 | 0,320 0,8 0,160 0,13
(1) 2 1153 45 78 77 45 142 0,400 | 0,400 1,0 0,170 0,14
1-1/4
o5y | 2 1155 = 45 78 74 30 145 0,400 0400 30 0,150 0,18
1-3/8
(1,375) 2 1155 45 78 74 25 147 0,400 | 0,750 5,0 0,160 0,18
1-1/2f
(1,5) 4 1157 30 78 74 20 151 0,400 0,750 5,0 0,170 0,19
1-9/16¢
(1,563) 4 1157 30 78 74 17 153 0,400 0,750 7,0 0,170 0,20
1-1/2 - | Arranque | Arranque
(1,5) 4 1155 45 78 74 20 151 desde | desde 0,3 0,170 0,19
' | » el borde | el borde
1-3/4 Arranque | Arranque
(1.75) 4 1156 45 78 71 14 157 desde | desde 0,3 0,170 0,22
! el borde | el borde
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Acero al carbono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Sistema Anglosajon
Espesarde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria | XPR Ajuste de AIDEDETS Velocidad = Voltaje i | B ) o Alturade ~ Compensacion
cortar | decorte = D perfora- o | o | SRR | HREES | R de sangria
ruce:u cién de IGas Gas 3 rencia cidn cidn
pulg. : proteccign  P2SMa proteccion pulg/min  voltios = pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
9 Arranque | Arranque
©) 5 1156 45 78 71 10 163 desde | desde 0.5 0.170 0.24
el borde | el borde
2-3/8 Arranque Arranque
5 1156 45 78 71 6 170 desde | desde 0.5 0.170 0.27
(2.375)
el borde | el borde
*  Asistido por argon.
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion = proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0,100 pulg. oulg./min 121V | 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion = proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9008 18 55 15 250mm 2240 79V 1,9mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajén Ar Aire 9008 18 55 15 0,100 pulg. pulg./min 79V 0,08 pulg.
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Acero al carhono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420273

Capuchdn de
retencion boguilla

420365

420270

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, 0, ‘ Aire
Preflujo 22 /46 - 71/150
Flujo de perforacion - 49/103 71/150
Flujo de corte - 103 /103 64 /136

Sistema métrico

W) e

Anillo

distribuidor
420406

Electrodo

420276

Tubito del
refrigerante
420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
de la F i
pieza a Categoria  XPR A'":fte = Flujo de corte Velocidad  Voltaje ‘:Ir;ul::f:e Alturade | Retardode Altura = Compensacion
cortar | decorte 1D de '::ﬁn"[:: Gas Gas | decorte delarco rencia perforacion | perforacion de corte  de sangria
roceso " i0
mm ’ proteccion plasma - proteccidn mmImin‘ voltios mm mm segundos mm ‘ mm
6 3 1252 30 90 45 | 6096 155 9,65 9,65 0,3 3,05 2,9
7 | 3 | 1252 | 30 90 45 | 5628 155 9,65 9,65 0,3 3,05 | 3,0
8 3 1252 30 90 45 | 4908 155 9,65 9,65 0,3 3,05 3,1
10 | 3 1253 30 90 38 | 37156 154 965 9,65 0,3 305 | 32
12 1 1254 30 90 320 | 3315 155 965 9,65 0,4 3,05 3,1
15 | 1 | 1251 30 90 26 | 2899 155 9,65 9,65 0,5 279 3,2
16 1 1251 30 90 26 | 2769 155 = 9,65 9,65 05 2,79 33
20 1 | 1251 30 90 26 | 2064 158 9,65 9,65 0,8 305 | 35
25 2 1251 30 90 26 | 1564 160 9,65 9,65 1,1 3,05 38
30 2 1251 30 90 26 | 1156 167 9,65 11,68 17 457 | 43
38 2 1251 30 90 26 766 = 176 | 9,65 @ 16,51 35 4,57 4.9
Arranque Arranque
40 4 1255 30 90 24 686 178  desde  desde 15 457 5,0
el borde | el borde
Arranque| Arranque
50 4 1255 = 30 90 24 330 185 | desde  desde 15 4,57 5,5
el borde v el borde
Arranque Arranque
60 5 1255 30 90 24 158 = 189  desde  desde 15 457 6,0
el borde v el borde
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Acero al carbono - 220 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA
de la i i
. Categoria XPR Ajuste de Flujo de corte
MSZA3 " e corte ID d [T
cortar me:ﬂ e Gas Gas”
pulg. p proteccion plasma | proteccidn
(01 /245) 3 1252 30 90 45 240 155 | 0,380 | 0,380 0,3 0,120 0,12
3/8
(0.375) 3 1253 30 90 38
(g)/g) 1 1254 30 90 32 125 155 | 0,380 | 0,380 0,4 0,110 0,12
5/8
oot [ | @ | = | =
(5’/745) 1 1251 30 90 26 85 158 | 0,380 0,380 0,7 0,120 0,14
7/8
ams| | [ = |« | |
(1) 2 1251 30 90 26 60 160 | 0,380 0,380 1,1 0,120 0,15
1-1/4
am 2 [ = | o | |
1-1/2
(1.5) 2 1251 30 90 26 30 176 | 0,380 | 0,650 3,5 0,180 0,19
1-3/4
2 Arranque| Arranque
©) 4 1255 30 90 24 12 185 desde desde 1,5 0,180 0,22
el borde el borde
2-1/4
2-1/2 Arranque| Arranque
(2.5) 5 1255 30 90 24 6 190 | desde desde 1,5 0,180 0,25
! el borde | el borde
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Acero al carbono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacién)

Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente g | Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado | as :s e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
?2‘;2‘; N, Aire 8007 29 10 10 3,00 mm m6r:/5rr(1:;n 130V 2,8 mm
Af;:)eszzn N, Aire 8007 22 10 10 0,110 pulg. puif/?nin 130V 0,11 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g I Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado | > tas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
i'z‘tfl’:: Ar Aire 9007 22 25 30 3,00 mm mzr:/i?in 70V 1,8 mm
Af;:):jzn Ar Aire 9007 22 25 30 0,110 pulg. pull}?;)min 70V 0,07 pulg.
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Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Wy erm e

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scth)

N, | 0, hire Ar
Preflujo 21/45 - 57 /122 -
Flujo de perforacion - 45 /95 57 /122 75/ 155t
Flujo de corte 57/ 120* 45 /95 73 /154 -
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de AP EECTE Velocidad  Voltaje it i) Altura de Compensacion
perfora- transfe- = perfora-  de perfo- .
cortar | decorte = |Dde o as Gas | decorte delarco . o o corte de sangria
r0Ceso cion de lasma oteccidn rencia | cion racion
mm : proteccién P p mm/min | voltios mm mm | segundos, mm mm
10 3 1207 30 85 30 4500 @ 147 | 950 | 9,50 0,3 3,30 3,2
EES 3 1202 30 85 22 | 3940 147 950 950 04 380 47
15 1 1201 30 90 26 3440 148 9,60 9,50 0,4 3,80 3,6
16 1 1201 30 90 26 | 3280 150 950 950 05 380 27
20 1 1201 30 90 26 2550 | 153 | 9,50 | 9,50 0,6 3,30 4,2
. 25 1 1200 30 9 | 26 |1950 155 950 950 08 @ 330 4.4
30 2 1203 34 90 34 1530 157 9,60 12,50 1,5 3,30 5,1
40 2 | 1203 34 90 34 | 940 166 950 1650 32 450 5,8
50* 4 1205 30 85 14 560 175 | 9,50 | 33,00 80 6,40 6,3
Arranque |Arranque
50* 4 1204 30 85 14 560 175 desde | desde 1,5 4,50 6,3
el borde | el borde
Arranque | Arranque
60" 4 1204 30 85 14 385 183 desde | desde 1,56 4,50 6,6
el borde | el borde
Arranque |Arranque
70* 5 1204 30 85 14 250 192 desde | desde 1,5 3,30 8,0
el borde el borde
Arranque | Arranque
80* 5 1204 30 85 14 165 = 204 | desde | desde 1,5 3,30 9,5
» el borde | el borde |

N, usado como gas de proteccion.

*  Asistido por argon.
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Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacién)

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA
Espesor de - Fluio de cort
lapiezaa Categoria  XPR Aju:'te de ujo de corte
cortar  decorte D de I::i!ﬁnﬂ:;: Gas Gas
pulg. proceso proteccion plasma | proteccion
3/8
(0,375) 3 1207 30 85 30 180 147 0,380 | 0,380 0,3 0,130 0,13
1/2*
(0,5) 3 1202 30 85 22
5/8
(0,625) 1 1201 30 90 26 130 151 0,380 | 0,380 0,5 0,130 0,15
3/4
(0.75) 1 1201 30 90 26
7/8
(0,875) 1 1201 30 90 26 90 154 0,380 | 0,380 0,7 0,130 0,19
1
1 1201 30 90 26
(1) _
21-;/54) 2 1203 34 90 34 55 163 0,380 @ 0,500 1,8 0,180 0,20
1-1/2
ao | 2 [me] o [ o | o |
1(1_9,’7/;) 2 1204 30 85 14 30 170 0,380 @ 0,850 45 0,180 0,22
2%
4 1205 30 85 14
2 _
o Arranque |Arranque
@) 4 1204 30 85 14 21 175 desde | desde 1,5 0,250 0,24
el borde | el borde
2-1/4*
9-1/9* Arranque |Arranque
(2.,5) 4 1204 30 85 14 14 185 desde | desde 1,5 0,180 0,27
! el borde | el borde
2-3/4*
(2.75) 5 1204 30 85 14
3 Arranque |Arranque
@) 5 1204 30 85 14 7 195 desde | desde 1,5 0,180 0,38
el borde | el borde

*

N, usado como gas de proteccion.

+  Asistido por argon.
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Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacién)

Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente ‘ g | Gas d ‘ Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, Aire 8007 29 10 10 3,00 mm 6350 130V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 250
Anglosajén N, Aire 8007 22 10 10 0,110 pulg. pulg./min 130V 0,11 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente ‘ g | Gas d ‘ Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9007 22 25 30 300mm 2240 70V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajén Ar Aire 9007 22 25 30 0,110 pulg. pulg./min 70V 0,07 pulg.
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Acero al carhono - 460 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

520002

Capuchén de retencion

boquilla
420365

520001

Anillo
distribuidor

420819

Rango de flujo (I/min / scfh)

Electrodo

420834

Tubito
del refrigerante
420368

N, 0, Air Ar
Preflujo 36/76 - 71/150 -
Flujo de perforacion - 58/ 122 123 /260 109 /230
Flujo de corte - 58/122 97 / 205 74/ 157
Sistema métrico
— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r .
lapiezaa | Categoria XPR A";Ste de PO Velocidad | Voltaje ‘,:Ir;";:f:f AI:'::r:f Retardo de = Altura Compensacion
cortar | de corte IDde Perioracion Gas Gas | decorte  del arco 'e- peria perforacion | de corte de sangria
de protec- protec- rencia  cion
proceso a plasma o : :
mm cion cion mm/min  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 3 1283 55 73 44 | 4940 162 @ 71 71 0,4 6,3 43
| 15 | 3 1283 55 73 44 | 4420 163 71 71 05 63 4,1
16 3 1283 55 73 44 | 4220 163 @71 7.1 0,5 6,2 4,1
\ 20 \ 3 1282 55 73 44 | 3140 156 72 75 ] 07 3,6 \ 44
25 1 1281 55 73 44 | 2460 @ 161 80 99 0,9 4,0 46
30 1281 55 73 44 | 2000 162 88 120 11 44 5,0
35 1 1281 55 73 44 | 1600 164 96 | 140 1,4 4,5 5,3
40 1 1281 55 73 44 | 1300 167 101 163 1,9 45 5,6
45 2 1284 55 73 44 | 1110 171 | 10,1 | 196 2,6 47 57
| 50 | 2 1285 55 64 38 850 173 10,1 252 38 61 6,6
551 4 1288 55 64 38 750 176 | 10,1 254 46 6,6 6,6
- 58 | 4 1288 55 64 38 690 178 10,1 254 48 70 | 6,9
60 4 1288 55 64 38 640 180 10,1 254 51 74 71
64 4 1288 55 64 38 540 183 101 254 70 82 73
651 4 1288 55 64 38 530 | 184 10,1 254 72 8,2 73
Arranqu Arranqu
55 4 1285 55 64 38 750 176 edesde edesde 1,5 6,6 6,7
el borde el borde
Arranqu | Arranqu
60 4 1285 55 64 38 640 180 |edesde edesde 2,0 7.4 7.1
el borde el borde
Arranqu | Arranqu
64 4 1285 55 64 38 540 183 edesde edesde 2,0 8,2 73
el borde el borde
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Acero al carbono - 460 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema métrico

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad = Voltaje ‘,:Irt:l::f:f AI::;:r:f Retardode Altura  Compensacion
cortar | de corte ID de L Gas Gas de corte  del arco ; P .. | perforacion  de corte de sangria
de protec- protec- rencia | cion
proceso - plasma . - .
mm cion cion mm/min | voltios mm mm  segundos =~ mm mm

Arranqu | Arranqu
65 4 1285 55 64 38 530 184 |edesde edesde 2,0 8,2 73
el borde el borde

Arranqu Arranqu
70 4 1285 55 64 38 400 189 edesde edesde 2,0 8,1 8,1
el borde_el borde

Arranqu | Arranqu
75 5 1285 55 64 38 280 195 |edesde edesde 2,0 8,1 8,8
el borde_el borde
Arranqu Arranqu
80 5 1285 55 64 38 240 194 edesde edesde 2,0 4.5 6,9
el borde el borde
Arranqu | Arranqu
90 5 1285 55 64 38 170 198 |edesde edesde 2,0 4,5 7.1
el borde el borde

Arranqu Arranqu
100" 5 1289 55 64 38 100 182 edesde edesde 2,0 4.5 77
el borde el borde

t  Perforacion asistida por argén.

t Corte asistido por argon.
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Acero al carbono - 460 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria XPR Ajuste de A EIET Velocidad | Voltaje HTen e Retardo de Alturade  Compensacion
tar perfora- Gas transfe-  perfora- . ;
corta de corte ID de . Gas de corte | del arco . ” perforacion  corte de sangria
e cion de lasma protec- rencia cion
pulg. proteccion P cion | pulg/min = voltios puly.  pulg. segundos  pulg. pulg.
(2)/53) 3 1283 55 73 44 190 162 | 0,280 | 0,280 0,4 0,250 0,166
5/8
(0,625) 3 1283 55 73 44 168 163 0,280 0,280 0,5 0,250 0,160
(c?/;é) 3 1282 55 73 44 129 155 | 0,280 | 0,280 0,6 0,140 0,169
7/8 ' '
(0.875) 3 1282 55 73 44 112 159 0,300 0,340 0,8 0,150 0,176
(1) 1 1281 55 73 44 95 161 | 0,320 0,400 09 |0,160 0,182
1-1/4
(1.25) 1 1281 55 73 44 73 163 0,360 0,500 1,2 0,180 0,200
1(;1é)2 1 1281 55 73 44 54 165 | 0,400 0,600 1,6 0,180 0,216
1-3/4
(1.75) 2 1284 55 73 44 45 171 | 0,400 0,750 2,5 0,180 0,225
(3) 2 1285 55 64 38 33 173 | 0,400 | 1,000 3,8 0,250 0,258
2-1/4 | | '
(2,25)" 4 1288 55 64 38 28 177 | 0,400 | 1,000 47 0,270 0,272
2-1/2 | | '
(2.5)" 4 1288 55 64 38 22 183 | 0,400 | 1,000 7,0 0,320 0,287
2-1/4 Arranqu Arranqu
(2.25) 4 1285 55 64 38 28 177 | edesde edesde 1,5 0,270 0,272
! el borde el borde
2-1/9 Arranqu | Arranqu
(2.5) 4 1285 55 64 38 22 183 |edesde edesde 2,0 0,320 0,287
' el borde el borde
9-3/4 Arranqu | Arranqu
e desde edesde , : ,
(2.75) 4 1285 55 64 38 16 189 2,0 0,320 0,319
! el borde el borde
3 Arranqu | Arranqu
e desde edesde , , ,
@) 5 1285 55 64 38 11 197 2,0 0,320 0,351
el borde el borde
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Acero al carbono - 460 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Ai“s'“’ de  Flujodecorte | yocidad  Voltaje ‘:'r;"n':':“ M:‘r';:r:" Retardo de  Altura de  Compensacidn
cortar de corte ID de per ora- Gas Gas de corte del arco . p ” perforacion ~ corte de sangria
pulg. proteccién P cion | pulg/min voltios pulg.  pulg. | segundos | pulg. pulg.
3-1/4 Arranqu|Arranque
5 1285 55 64 38 8 196 |edesde| desde 2,0 0,320 0,351
(8,25) el borde| el borde
3-1/9 Arranqu| Arranque
5 1285 55 64 38 7 198 | edesde desde 2,0 0,180 0,280
(3,5)
el borde el borde
3-3/4 Arranqu| Arranque
5 1289 55 64 38 5 180 |edesde| desde 2,0 0,180 0,292
(8,75)+
el borde| el borde
4 Arranqu | Arranque
5 1289 55 64 38 4 182 | edesde desde 2,0 0,180 0,304
(4) el borde| el borde
t  Perforacion asistida por argén.
t Corte asistido por argon.
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, Aire 8010 25 10 20 280mm ~ S800 115V 2,3 mm
meétrico v mm/min v
Sistema N, Aire 8010 25 10 20 0,110in, | 150in/min 115V 0,09 in,
Anglosajon
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9019 28 35 40 280mm 1900 59V 2,5 mm
meétrico mm/min
Sistema . . 75 .
. Ar Aire 9019 28 35 40 0,110 in, . . 59V 0,10 in,
Anglosajon in./min
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ESTA PAGINA ESTA EN BLANCO.
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Tablas de corte para procesos no ferrosos (acero inoxidable) - sobre el agua

Acero inoxidable - 40 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 49/103
Flujo de perforacion 57 /120
Flujo de corte 71/152
Sistema métrico
_—_— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria| XPR hjuste de ATPERCTT Velocidad  Voltaje b Retardo de | Alturade Compensacion
cotar | decorte Dde  POUY gas Gas | decorte delarco transferen- - perfora- o toracion  corte de sangria
cion de » cla cion
mm L) proteccidn LEEIT) IO mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
0,8 3 2015 = 30 75 85 | 6100 124 = 500 & 5,00 0,2 3,60 1,4
| 1 | 3 2015 = 30 75 85 | 5715 124 500 500 0,2 350 13
1,2 3 2015 = 30 75 85 | 5345 124 500 | 5,00 0,2 3,40 1,3
| 15 | 3 2015 30 75 85 | 4818 122 500 500 02 330 12
2 3 2015 = 30 75 85 | 4014 127 = 500 | 5,00 0,2 3,10 1,2
| 25 | 1 2014 = 30 90 68 | 3302 120 500 500 0,3 200 1.2
3 1 2014 = 30 90 68 | 2683 130 = 500 | 5,00 0,3 2,80 1,3
4 2 2013 = 30 90 64 | 1724 120 500 500 03 260 13
5 2 2012 = 30 90 556 | 1136 = 129 = 500 | 5,00 0,3 2,50 13
6 2 2012 = 30 90 55 918 132 500 5,00 0,6 2,50 1,4
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Acero inoxidable - 40 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el aguar
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria  XPR Ajuste de AL AFIE Velocidad = Voltaje ITIEL | B0 Retardo de | Alturade = Compensacidn
cortar | de corte 1D de perfora- G G de corte | del arco UTIELT [ perforacion corte de sangria
proceso E DL | o tas” i cia cidn i
pulg. proteccign P'asma - Proecclon pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos pulg. pulg.
(%Oo?g‘) 3 2015 30 75 85 240 124 0,200 | 0,200 0,2 0,140 0,05
18 GA
(0,048) 3 2015 30 75 85 210 124 0,200 | 0,200 0,2 0,140 0,05
16 GA
(0,06) 3 2015 30 75 85 180 122 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,05
14 GA
(0,075) 3 2015 30 75 85 160 127 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,05
12 GA
(0,105) 1 2014 30 90 68 120 130 0,200 | 0,200 0,3 0,120 0,05
10 GA
(0.135) 1 2013 30 90 64 85 130 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
3/16
(0,1875) 2 2012 30 90 55 60 128 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,05
((: /245) 2 2012 30 90 55 32 133 0,200 | 0,200 0,6 0,100 0,06
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas df’, marcado = de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 950 mm 0320 120V 2,1 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon| N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. pulg./min | 120V 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9002 9 20 10 950 mm 0320 67 V 1,0 mm
métrico | mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9002 9 90 10 0,100 pulg. pulg./min 67 V 0,04 pulg.
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Acero inoxidable - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencién boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 48/102
Flujo de perforacion 63/134
Flujo de corte 72 /154
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pietza a | Categoria | XP pgirlfl:::c':zn Flujo de corte Velocidad | Voltaje I,:Irt:l::f:f Altura de  Retardo de | Altura de = Compensacion
cortar io it i
de corte p:gc::u o p_rl’ltec- pI(::ls“ . 1[:; . de corte | del arco rencia perforacion perforacion|  corte de sangria
mm cion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
2,5 3 2026 30 82 65 3105 124 5,00 5,00 0,3 3,20 1,5
3 1 2026 30 82 65 | 2776 124 500 500 03 280 15
4 1 2026 30 82 65 2245 123 5,00 5,00 0,3 2,50 1,5
5 | 1 2025 30 82 55 | 1886 124 500 5,00 0,3 2,50 15
6 2 2024 30 82 45 1697 126 5,00 5,00 0,6 2,50 1,4
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Acero inoxidable - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesar e AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR pﬁ'r'f':::c'::n Flujo de corte | yelogidad  Valtaje ‘::l"l::f:“ Alturade Retardode Alturade Compensacidn
cortar | de corte de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
pulg. cion plasma | profeccion pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(1021(03:) 3 2026 30 82 65 120 124 0,200 ' 0,200 0,3 0,120 0,06
10 GA
(0.135) 1 2026 30 82 65 95 123 | 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
3/16
(0.1875) 1 2025 30 82 55 80 124 | 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(01 /245) 2 2024 30 82 45 65 126 | 0,200 0,200 0,6 0,100 0,06
Marcado
. ‘ Flujo de corte ‘ . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 950mm | 0520 120V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. oulg/min 120V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9009 11 90 10 2,50 mm 3810 69V 1,1 mm
meétrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9009 11 90 10 0,100 pulg. oulg/min 69V 0,04 pulg.
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Acero inoxidable - 60 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua

(VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420300

Rango de flujo (/min / scfh)

Capuchdn de
retencién boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Boquilla Anillo
q distribuidor
420296 420323

Electrodo

420303

@:IHBE:I)D

Tubito del
refrigerante

420368

N, H,0
Preflujo 27 /57 0,21/ 38*
Flujo de perforacion 34/72 0,21/3*
Flujo de corte 20/ 42 0,4/7*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria =~ xpg  Nlustede Flujo de corte | v o idad Voltaje Altrade o de Retardode  Altura de Compensacion
perfora- transferen- o .o ’
cortar | decorte  IDde o de Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn perforacion  corte de sangria
roceso o i
mm - proteccion PESH ey mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 1 2028 10 80 30 3065 122 5,00 5,00 0,3 2,54 1,5
4 1 2028 10 80 30 | 2062 126 500 5,00 03 200 1,6
5 1 2028 10 80 30 1516 130 5,00 5,00 0,3 2,00 1,7
6 2 2028 10 | 80 30 | 1179 132 500 5,00 06 250 1,9
Sistema Anglosajon
. i AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor de : .
lapiezaa Categoria | XPR Mustede  Flujodecorte  J o, cooa Voltaje A Altura de | Retardode Alturade Compensacion
perfora- transferen- o . ’
cortar | decorte | D de sion de Gas Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i0
pulg. - proteccion L) [TOEESLT pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
12 GA 3 2028 10 80 30 120 120 0,200 0,200 0,3 0,120 0,06
(0,105)
10 GA
(0,135) 1 2028 10 80 30 100 124 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
8/16 1 2028 10 80 30 80 129 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ) ) ) ) )
(3/245) 2 2028 10 80 30 50 132 0,200 0,200 0,6 0,100 0,07
8/8 2 2028 10 80 30 20 144 0,200 0,200 0,8 0,120 0,09
(0’375) 1 1 1 1 1
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Acero inoxidable - 60 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua

(VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420309

Capuchdn de
retencion boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Preflujo

Flujo de perforacion

Flujo de corte

F5

40/84
29/62

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,

557117
53/114
88/188

Sistema métrico

Boquilla

420297

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420303

Tubito del

(@:[MD[]:I)D

refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de
|appiezaa Categoria  xpp | lustede Flujo de corte e cidad Voltaje Aturade |\ o go | FOUANO | 0 e de Compensacidn
cortar  decorte  |D de p'_’ffm' Gas Gas de corte | del arco transf_e- perforacion te pl_;[fn- corte de sangria
cion de . rencia racion
mm s proteccidn SLELE (BT mm/min | voltios mm mm | segundos  mm mm
25 3 2023 = 30 82 55 3177 | 132 500 500 @02 | 3,20 1,4
B 1 2023 30 82 | 55 2763 132 500 500 03 3,10 1,4
4 1 2022 = 30 82 45 2217 132 500 500 | 03 3,00 1,4
5 1 2021 = 30 82 | 40 1869 132 500 500 05 290 1,4
6 2 2020 @ 30 82 35 1626 133 500 500 06 2,80 1,4
7 2 2020 = 30 82 35 1204 133 500 500 06 260 1,4
8 2 2020 = 30 82 35 1048 = 133 500 500 07 2,50 1,4
10 2 2020 = 30 82 35 832 134 500 500 08 230 1,4
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Acero inoxidable - 60 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi
(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - -
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de AN DT Velocidad = Voltaje LU Altura de G Alturade = Compensacion
cortar | de corte 1D d perfora- de corte | del arco - perforacion L corte de sangria
rnce:n cién de IGas Gas N rencia racion
pulg. 5 proteccign P2SMa proteccion pulg/min | voltios = pulg. pulg. segundos  pulg. pulg.
(102123:) 3 2023 30 82 55 120 132 | 0,200 0,200 0,3 0,140 0,05
10 GA
1 2022 30 82 45 95 132 0,200 0,200 0,3 0,120 0,06
(0,135)
3/16 1 2021 30 82 40 80 132 | 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ! ! ! ! !
((; /245) 2 2020 30 82 35 60 183 0,200 0,200 0,6 0,100 0,06
5/16
2 2020 30 82 35 42 133 0,200 @ 0,200 0,7 0,080 0,06
(0,313)
e 2 2020 30 82 35 30 133 0,200 0,200 0,8 0,080 0,06
(0’375) 1 1 1 1 1
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 120V 1,8 mm
» métrico | mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. pulg./min 120V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9009 11 20 10 2,50 mm 3810 69V 1,1 mm
» métrico | mm/min
Sistema Ar N, 9009 11 90 10 0,100 pulg. | _ 190 69V 0,04
Anglosajon pulg./min
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Acero inoxidable - 80 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

(@:[MD[]:I)D

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /143
Flujo de corte 68/ 144
Sistema métrico
T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapieza a | Categoria  XPR Ajuste de A CIETID Velocidad = Voltaje tAItu;a L2 Altura de | Retardo de = Altura de Compensacion
cortar | decorte | |D de '::;;I"L: as Gas de corte = del arco ranzi:ren- perforacion perforacion| corte de sangria
mm s proteccion B mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
3 3 2006 30 80 45 3820 118 5,00 5,00 0,3 2,50 1,5
4 | 3 2006 30 80 45 | 3220 118 500 500 03 | 250 1,6
5 3 2007 30 80 40 2692 118 5,00 5,00 0,5 2,00 1,6
6 | 1 2007 30 80 40 | 2287 116 500 500 05 2,00 15
7 1 2007 30 80 40 1853 117 5,00 5,00 0,5 2,00 1,5
8 1 2007 30 80 40 15483 118 5,00 ‘ 5,00 ‘ 0,6 2,00 1,6
9 1 2007 30 80 40 1304 119 5,00 5,00 0,6 2,00 1,6
10 1 2007 30 80 40 | 1188 121 500 500 06 2,00 1,6
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Acero inoxidable - 80 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapieza a | Categoria | XPR hjuste de ADIEIETE Velocidad = Voltaje s Alturade Retardode Altura | Compensacion
cortar | de corte L decorte  delarco """ Lerforaci6n perforacion de corte de sangri
1D de i de Gas Gas e corte el arco cia perforacion| perforacion| de corte e sangria
roceso o io -
pulg. 4 proteccion plasma | proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
10 GA 3 2006 30 80 45 140 118 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,135)
EIE 3 2006 30 80 45 110 118 0,200 @ 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,1 875) 1 1 1 1 1
((; /245) 1 2007 30 80 40 84 116 0,200 | 0,200 0,5 0,080 0,06
5/16
1 2007 30 80 40 60 118 0,200 @ 0,200 0,6 0,080 0,03
(0,313)
s/8 1 2007 30 80 40 48 120 0,200 0,200 0,6 0,080 0,06
(01375) 1 1 1 1 1
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura Velocidad Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso de marcado Gas Gas e de marcado | de marcado del arco de marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 120V 1,6 mm
» métrico » mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. oulg./min 120V 0,06 pulg.
. ‘ Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Bas d Altura Velocidad Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso de marcado ’ as as e de marcado | de marcado del arco de marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 250mm = 2240 67V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 11 90 10 0,100 pulg. oulg./min 67 V 0,05 pulg.
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Acero inoxidable - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua
(VWI, OptiMix) HDi

@:I)DDE:I)D

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24 / 51 0,4/6*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Aj“sf“’ de  Fluiodecorte  Lyocijad  Voltaje tr‘:;:;:r:: Afturade Retardode Altra  Compensacion
cortar | decorte = |Dde ‘::;n']:; Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion de corte de sangria
— roceso . i
mm : proteccion SLELT e mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3 2010 10 80 30 3820 118 5,00 5,00 0,3 2,00 1,8
4 3 2010 10 80 30 | 3216 121 500 500 0,3 2,00 17
5 3 2010 10 80 30 2677 123 5,00 5,00 0,5 2,00 1,8
6 1 2010 10 80 30 | 2203 126 500 500 05 2,00 1,8
7 1 2010 10 80 30 1794 128 5,00 5,00 0,5 2,00 1,9
8 1 2010 10 80 30 | 1450 130 500 5,00 0,6 2,00 2,0
10 1 2010 10 80 30 956 134 5,00 5,00 0,6 2,00 2.1
EE 2 2011 10 86 30 722 137 500 5,00 0,8 2,00 2,1
Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r =
lapieza a | Categoria | XPR A|usfte i DLDETE Velocidad | Voltaje 1:\;::;:::_ Altura de Retardode  Altura = Compensacion
cortar | decorte | D de I::;nl]:iae Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion, de corte de sangria
— roceso . i
pulg. - proteccion BEHA (aicest pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
10 GA 3 2010 10 80 30 140 120 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
(0,135)
3/16
(0,1875) 8 2010 10 80 30 110 123 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
((: /245) 1 2010 10 80 30 80 124 0,200 0,200 0,5 0,080 0,07
NG 1 2010 10 80 30 60 132 0,200 0,200 0,6 0,080 0,08
(0,313)
3/8
(0,375) 1 2010 10 80 30 40 134 0,200 0,200 0,6 0,080 0,08
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Acero inoxidable - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua
(VWI, OptiMix) HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMEBIGU POR GUMPUTADUR_A
lapiezaa | Categoria  XP Ajuste de i JDCDER Velocidad | Voltaje LU Altura de | Retardode Alturade Compensacion
perfora- transferen- .. . 5’
cortar | decorte | D de i de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| corte de sangria
— roceso . io
pulg. : proteccion i) |G TT pulg./min voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(07111368) 2 2010 10 80 30 31 136 0.200 | 0.200 0.8 0.080 0.08
(2)/;) 2 2011 10 86 30 28 138 0.200 | 0.200 0.8 0.080 0.08
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Acero inoxidable - 80 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua
(VWI, OptiMix) HDi

(@:[MD[]:I)D

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scth)

5 N,
Preflujo - . 52/110
Flujo de perforacion 44 /93 23/49
Flujo de corte 3g/81 |  39/82
Sistema métrico
T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  xpp | Nuste de Fluiodo corte  [RSSeuRl Voltaje Atura ot s o |Retaniede| Atura Compensacion
cortar | decorte | IDde ':;;I"L: Gas Gas de corte = del arco tran:::ren- perforacion perforacion de corte = de sangria
mm et proteccidn D mm/min | voltios mm mm  segundos =~ mm mm
3 3 2005 30 80 55 4248 = 125 500 5,00 0,3 3,00 17
4 3 2005 30 80 55 | 8052 123 500 500 03 300 17
5 3 2004 30 80 45 2362 @ 122 500 5,00 0,3 2,50 17
6 1 2004 30 80 45 1916 124 500 5,00 0,5 250 17
8 1 2003 30 80 35 1376 = 128 500 5,00 0,6 2,00 1,8
10 1 2002 28 80 28 | 1065 134 500 500 06 200 17
12 2 2001 20 86 20 864 135 500 5,00 0,8 2,00 1,8
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Acero inoxidable - 80 A - Plasma F5 / proteccidn N, - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapieza a | Categoria  XPR Ajuste de ADEIET Velocidad = Voltaje i Altura de Retardode Alturade Compensacidn
perfora- transferen- .. .. .
cortar | decorte = D de i de Gas Gas de corte = del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i |
pulg. 5 proteccion plasma - proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(100122) 3 2005 30 80 55 140 124 0,200 | 0,200 0,3 0,120 0,07
GG 3 2005 30 80 55 105 122 0,200 @ 0,200 0,3 0,100 0,07
(0,1875) ! ! ! ! !
(c: /245) 1 2004 30 80 45 70 124 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,07
5/16
1 2003 30 80 35 55 129 0,200 @ 0,200 0,6 0,080 0,07
(0,313)
3/8 1 2002 28 80 28 40 132 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
(0’375) 1 1 1 1 1
s 2 2002 28 80 28 36 135 0,200 @ 0,200 0,8 0,080 0,07
(0,438) 1 1 1 1 1
(z)/g) 2 2001 20 86 20 34 134 0,200 0,200 0,8 0,080 0,07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 950mm 030 120V 1,6 mm
métrico mm/pulg.
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 0,100 pulg. pulg./min 120V 0,06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9003 11 90 2,50 mm 2540 67 V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 11 90 0,100 pulg. pulg./min 67V 0,05 pulg.
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Acero inoxidable - 130 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencion

de escudo frontal
420200

Escudo frontal

420318

Capuchdn de
retencion boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

Boquilla

420315

1) e1me—w

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante

420368

N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150/ 320
Flujo de corte 135 /287
Sistema métrico
Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR hjuste de AIDEDETS Velocidad | Voltaje LT Altura de Retardo de | Altura de = Compensacion
cortar | de corte 1D de ':;;L"LZ' Gas Gas de corte | del arco tranz::ren- perforacion perforacion  corte de sangria
mm L proteccion plasma | protectin mm/min | voltios mm mm  segundos  mm mm
6 3 2051 52 90 52 2413 167 6,10 6,10 0,4 2,54 2,3
7 3 2051 52 90 52 | 2257 167 610 610 04 254 2.3
8 3 2051 52 90 52 2017 168 6,10 6,10 0,5 2,54 2,4
10 1 2051 ‘ 52 90 52 1613 169 6,10 6,10 0,5 ‘ 2,54 2,4
12 1 2051 52 90 52 1453 170 6,10 6,10 0,6 2,54 2,4
15 2 2051 52 90 52 | 1029 174 10 610 07 305 2,5
20 2 2051 52 90 52 559 180 6,10 6,10 1,3 3,05 2,8
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Acero inoxidable - 130 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria  XPR Ajuste de A EDETS Velocidad = Voltaje s Altura de Retardode | Alturade =Compensacion
cortar e corte HLLILE decorte  delarco "™ perforacidn perforacid t de sangri
ID de i de Gas Gas e corte el arco . perforacion perforacion  corte e sangria
roceso . i
pulg. : proteccion plasma - proteccidn pulg./min = voltios pulg. puly. | segundos  pulg. pulg.
(01 /245) 3 2051 52 90 52 95 167 0,240 | 0,240 0,4 0,100 0,09
5/16
3 2051 52 90 52 80 168 0,240 | 0,240 0,4 0,100 0,09
(0,313)
3/8 1 2051 52 90 52 65 169 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
(07375) 1 1 1 1 1
(g/g) 1 2051 52 90 52 55 170 0,240 | 0,240 0,6 0,100 0,09
5/8 2 2051 52 90 52 35 178 0,240 0,240 0,7 0,120 0,10
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
0.75) 2 2051 52 90 52 25 180 0,240 @ 0,240 1,2 0,120 0,11
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 2,50 mm 6350 145V 1,7 mm
métrico » mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 0,100 pulg. oulg./min 145V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,50 mm 3810 101V 2,0 mm
métrico » » mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9004 20 65 15 0,100 pulg. oulg./min 101V | 0,08 pulg.
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Acero inoxidable - 130A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua

(VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Es

Ca
retencion boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

cudo frontal

420469

puchdn de

Rango de flujo (I/min / scth)
N, H,0
Preflujo 38/80 0.42/6.5*
Flujo de perforacion 97 /205 0.5/8*
Flujo de corte 37/73 0.5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

Boquilla

420315

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

@:[m:z)ﬂ:j))j

Tubito del
refrigerante

420368

Espesarde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria  XPR hjuste de AL AT Velocidad = Voltaje t::lz;:r::- Altura de Retardode Alturade = Compensacion
cortar | decorte | D de ':;;L"L: Gas de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
roceso - i |
mm 4 proteccidn plasma _ proteccion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 3 2052 25 90 25 2413 171 5,08 5,08 0,2 2,50 2,3
7 3 2052 25 90 25 | 2257 173 508 508 03 2,54 2,3
3 2052 25 90 25 2017 174 5,08 5,08 0,4 2,54 2,4
10 1 ‘ 2052 ‘ 25 90 25 1613 175 5,08 5,08 0,5 2,54 2,4
12 1 2052 25 90 25 1453 177 5,08 5,08 0,6 2,54 2,5
15 2 | 2052 25 90 25 937 182 635 635 07 3,05 2,8
20 2 2052 25 90 25 457 193 6,35 6,35 1,3 3,05 3,6
Sistema Anglosajon
Espesarde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Aj“sft" de  Fluiodecorte | yoicidad  Valtaje t:;:;:r:: Altura de Retardode Alturade  Compensacion
cortar | decorte | D de ':;;n": Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso . io
pulg. 4 proteccidn plasma _ proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
(01 /245) 3 2052 25 90 25 95 172 0,200 | 0,200 0,2 0,100 0,09
S 3 2052 25 920 25 80 174 0,200 0,200 0,4 0,100 0,09
(0,313)
3/8
(0.375) 1 2052 25 90 25 65 175 | 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,09
(z)/g) 1 2052 25 90 25 55 177 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
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Acero inoxidable - 130A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

(continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesarde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria  XPR hjuste de AL AT Velocidad =~ Voltaje t:::;:r::- Altura de Retardode Alturade = Compensacion
cortar | decorte | D de ':;;L"LZ' Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso . io
pulg. 4 proteccidn plasma _ proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
5/8
(0.625) 2 2052 25 90 25 30 187 0.250 | 0.250 0.8 0.120 0.12
(5/745) 2 2052 25 90 25 20 192 0.250 0.250 1.3 0.120 0.14
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Acero inoxidable - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -
sobre el agua (OptiMix) HDi

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 103 /220
Flujo de perforacion 8/17 12/25 150 /320
Flujo de corte 8/17 12/25 136/ 188
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Catego- Ajuste Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode Mfuradel| Componsacién
- XPR |de perfo- transferen- perfora- = perfora- .
cortar ra . Gas plasma Gas | decorte del arco . ” ” corte de sangria
ID de |racionde cia cion cion
de l:[lrte pmtec-
proceso | protec- . . .
mm i H,  Ar | N, cion | mm/min voltios mm mm segundos mm mm
6 3 2060 52 4 112 | 24| 52 2413 169 5,08 5,08 0,3 2,54 2,6
7 3 2060 52 4 12 24 52 | 1954 170 508 508 03 = 254 2,6
8 3 2060 52 4 112 |24 | 52 1834 174 5,08 5,08 0,4 2,54 2,6
10 1 2053 53 6 10 24 53 | 1613 176 508 508 05 254 2,6
12 1 2053 53 6 | 10 | 24 53 1453 178 5,08 5,08 0,6 2,54 2,6
15 2 2061 50 8 12 20 52 | 1121 186 610 610 07 3,05 27
20 2 2061 50 8 12 20| 52 737 191 7,62 7,62 1,56 3,81 2,9

78 809830ES Manual de instrucciones XPR




Acero inoxidable - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua

(OptiMix) HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa  Catego- Ajuste Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de = Altura de Retardo de Mturade | Compensacion
- XPR |de perfo- transferen- perfora- = perfora- .
cortar ra . Gas plasma Gas | decorte del arco . ” ” corte de sangria
e Process |racionde cia cion cion
ID | protec- I : :
pulg. i H, ' Ar | N, | cion ] pulg./min voltios pulg. pulg.  segundos = pulg. pulg.
(01 /245) 3 2060 52 9 |25 50 52 80 170 0,200 ' 0,200 0,3 0,100 0,10
5/16
(0.313) 3 2060 52 9 |25 50 52 72 174 0,200 0,200 0,4 0,100 0,10
3/8 1 2053 53 |13 21 | 50| 53 65 176 0,200 '@ 0,200 0,5 0,100 0,10
(0’375) 1 1 1 1 1
(z)/g) 1 2053 53 | 13 21 | 50| 53 55 179 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
5/8 2 2061 50 |17 25|42 | 52 40 188 0,240 | 0,240 0,8 0,120 0,11
(0,625) . , , , ,
3/4
(0.75) 2 2061 50 | 17 25|42 | 52 30 190 0,300 0,300 1,5 0,150 0,11
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 2,50 mm 6350 145V 1,7 mm
» métrico » | mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 0,100 pulg. pulg./min 145V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,50 mm 3810 101V 2,0 mm
» métrico » | mm/min
Sistema 150
Anglosajén Ar N, 9004 20 65 15 0,100 pulg. pulg./min 101V 0,08 pulg.
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Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencion

de escudo frontal Escudo frontal

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 99 /210
Flujo de perforacion 168 /355
Flujo de corte 151 /322

Sistema métrico

Capuchdn de
retencién boquilla

420200 420327 420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Boquilla

420324

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - :
lapiezaa | Categoria  XPR A’"sft o Flujo de corte Velocidad = Voltaje I:Ir:'"':f:f Altura de Retardode Altura = Compensacidn
cortar | decorte  [Ddge @ LA Gas | decorte delarco .~ perforacion perforacion| decorte  de sangria
——— roceso cion de lasma | proteccion fee
mm - proteccion P 4 mm/min  voltios mm mm | segundos | mm mm
10 3 2057 54 90 54 1994 165 6,10 6,10 0,3 2,54 2,7
12 1 2057 54 90 54 | 1834 165 610 610 04 = 254 2,6
15 1 2057 54 90 54 1226 168 6,10 6,10 0,6 2,54 2,8
20 2 2057 = 54 90 54 705 177 | 762 762 25 3,43 3,1
Arranque | Arranque
25 4 2057 = 54 90 54 405 = 189 | desde = desde = 05 3,81 3,6
el borde | el borde
Arranque  Arranque
30 4 2057 54 90 54 289 194 desde desde 0,5 3,81 3,6
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de -
lapiezaa Categoria  XPR Ajusfte de  Flijodecorte |y itad Voltaje I:Ir:::f:f Aiturade Retardode  Altura  Compensacion
cortar | decorte = [Dde @ LA Gas | decorte delarco .~ perforacion perforacion| decorte  de sangria
i roceso cidn de lasma | proteccion felc
pulg. . proteccién P p pulg./min | voltios | pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
(3/3’87) 3 2057 54 90 54 80 165 0,240 | 0,240 0,3 0,100 0,11
(:)/g) 1 2057 54 90 54 70 165 | 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
5/8 1 2057 54 90 54 40 169 | 0,240 | 0,240 0,7 0,100 0,11
(0,625) ) ' , , ,
((:)3/7‘:_,) 2 2057 54 90 54 30 175 | 0,300 0,300 2,5 0,120 0,12
1 Arranque. Arranque
) 4 2057 54 90 54 15 190 desde desde 0,5 0,150 0,14
el borde | el borde
1-1/4 Arranque | Arranque
4 2057 54 90 54 10 196 desde = desde 0,7 0,150 0,14
(1,25)
el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 250 mm | 0390 121V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 | 0,100 pulg. pulg/min | 121V 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas ?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 2,50 mm 3810 96V 1,8 mm
» métrico | » mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9005 18 55 15 0,100 pulg. pulg./min 96 V 0,07 pulg.
XPR Manual de instrucciones 809830ES 81



Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua

(VWI, OptiMix) HDi

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420472

Capuchén de
retencidon boguilla

420365

Rango de flujo (/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 19/ 40 0,4/6*
Flujo de perforacion 47 /100 0,5/8*
Flujo de corte 33/ 71 0,4/7*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

Anillo
distribuidor

420314

420324

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante
420368

@:[ME)D:@D

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de : .
lapiezaa | Categoria  XPR Ajuste de ATECRETI Velocidad  Voltaje D | TR O (iR 0] Alturade = Compensacién
cortar  decote  |pge | PENOT T Il A R de sangria
mce:ﬂ ci6n de IGas tﬁ“ - rencia | cion cién
mm - proteccion P'asa - PrOTCCION o imin  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
10 3 2058 30 90 30 1975 168 5,08 5,08 0,4 2,54 2,8
12 1 2058 30 90 30 | 1785 172 508 508 05 254 28
15 1 2058 | 30 90 30 1375 = 170 508 | 508 05 | 2,54 2,9
20 2 2068 30 = 90 30 978 174 762 762 13 254 3.2
Arranque | Arranque
25 4 2058 30 90 30 778 183 desde desde 0,5 3,05 41
el borde | el borde
Arranque | Arranque
30 4 2058 30 90 30 633 189 desde = desde 0,7 3,81 4.4
el borde el borde
Arranque | Arranque
32 4 2058 30 90 30 578 191 desde | desde 0,8 3,81 4.5
el borde | el borde
Arranque |Arranque
38 4 2058 30 90 30 434 195 desde @ desde 1,0 3,81 4,7
el borde el borde
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Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi
(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - -
la pieza a | Categoria| XPR Ajuste de AL AR Velocidad = Voltaje L e Alturade = Compensacidn
cortar | decote  |pge | PETOT Tt | e | SRR | LA | R | s de sangria
oceso cion de Iﬁas Gas 3 rencia cin cidn
pulg. : proteccign  Pasma proteccion pulg./min  voltios | pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
3/8
(0,375) 3 2058 30 90 30 80 167 0,200 | 0,200 0,40 0,100 0,11
(z)/é) 1 2058 30 90 30 65 173 0,200 0,200 0,50 0,100 0,11
5/8 1 2058 30 90 30 50 169 0,200 | 0,200 0,50 0,100 0,12
(0,625) 1 Ll Ll 1 1
3/4
(0.75) 2 2058 30 90 30 40 172 0,300 @ 0,300 0,50 0,100 0,12
1 Arranque | Arranque
) 4 2058 30 90 30 30 184 desde | desde 0,80 0,120 0,16
el borde | el borde
1-1/4 Arranque | Arranque
(1,25) 4 2058 30 90 30 23 191 desde @ desde 0,80 0,150 0,18
! el borde | el borde
1-1/2 Arranque | Arranque
(15) 4 2058 30 90 30 17 195 desde | desde 1,0 0,150 0,18
! el borde | el borde
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Acero inoxidable - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -
sobre el agua (OptiMix) HDi

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

H, Ar N,
Preflujo - - 101 /215
Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345
Flujo de corte 8/17 12/25 154 /327
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a Cateqoria LR Auiglisliorts Velocidad = Voltaje L] Altura de  Retardode | Altura de ~Compensacion
cortar ‘ M [ Gas plasma de corte | del arco W LA perforacion perforacion  corte de sangria
decorte | IDde | cion de p Gas pro- cia
roceso | protec- io
- s ciéin H,  Ar N, UL mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
3 2059 54 6 | 8 26 54 1975 169 5,08 5,08 0,4 2,54 2,9
1 2059 54 6 8 26 54 | 1785 174 508 508 05 254 29
1 2059 54 6 8 | 26 54 1375 174 5,08 5,08 0,5 2,54 2,9
2 2062 54 6 10 24 54 | 940 = 183 762 762 14 254 36
Arranque | Arranque
25 4 2063 54 8 | 6 |26 54 540 192 desde desde 0,5 3,05 4,0

el borde | el borde

Arranque | Arranque
30 4 2064 54 8 1220 54 398 198 desde | desde 0,5 4,57 4,2
el borde | el borde
Arranque | Arranque
32 4 2064 54 8 1220 54 352 200 desde desde 0,5 4,57 4.4
el borde | el borde

Arranque | Arranque
38 4 2064 54 8 1220 54 256 206 desde desde 0,5 4,57 47
el borde el borde
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Acero inoxidable - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a Categoria I::z:'t:r:e FALDCIET Velocidad = Voltaje tr‘:nl::;:r::l Altura de  Retardode | Alturade ~Compensacién
cortar s : io io i
de corte | Progess  cign de Gas plasma Bas pro- de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
rotec- i0
pulg. s cién H,  Ar N, L2 pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
3/8 '
(0,375) 3 2059 54 6 | 8 26 54 80 168 0,200 | 0,200 0,4 0,100 0,12
(2)/52)) 1 2059 | 54 6 8 |26 5454 65 176 0,200 0,200 0,5 0,100 0,11
5/8 1 2059 | 54 6 8 |26 54 50 177 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,12
(01625) 1 1 1 1 1
(3/745) 2 2062 | 54 6 10|24 54 40 181 0,300 0,300 1,0 0,100 0,14
1 Arranque | Arranque
4 2063 54 8 | 6 |26 54 20 193 desde desde 0,5 0,120 0,16
(1) el borde | el borde
1-1/8 Arranque | Arranque
4 2063 | 54 8 | 6 26 54 17 196 desde | desde 0,5 0,150 0,16
(1,125)
el borde | el borde
1-1/4 Arranque | Arranque
4 2064 54 8 |12 | 26 54 14 200 desde desde 0,5 0,180 0,17
(1,25)
| el borde | el borde
1-1/2 Arranque | Arranque
4 2064 54 8 |12 20 54 10 206 desde | desde 0,5 0,180 0,19
(1,5)
el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente q Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V 2,0 mm
métrico | mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0,100 pulg. oulg./min 121V | 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 950mm o0 96 V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9005 18 55 15 0,100 pulg. oulg./min 96V 0,07 pulg.
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420362

Rango de flujo (/min / scfh)

Preflujo

Flujo de perforacion

Flujo de corte

N,
106 / 225
181/385
178 /370

Capuchdn de
retencién boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Sistema métrico

Boquilla

420359

1) eam —»

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante

420368

T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  xpp  Hlustede Flujo do corte _ Susete Voltaje e el et Compensacidn
cortar | decote  |pge | PENOrd Wolcoktal | diel o | on2io- ((Porier- da perfa- S de sangria
ceso cién de Gas Gas 5 rencia cion racion
mm - proteccion REE pecau] mm/min | voltios mm mm  segundos| mm mm
12 3 2054 54 90 54 2997 168 7,62 7,62 0,4 4,32 3,1
15 3 2054 54 | 90 54 | 2666 168 762 762 05 432 3,1
20 1 2054 54 90 54 1829 172 7,62 7,62 0,9 5,08 3,6
25 1 2054 = 54 90 54 | 1420 177 762 1270 15 508 3,4
30 2 2054 54 90 54 1084 180 7,62 15,24 2,0 5,08 4,0
32 2 2054 54 | 90 54 | 947 182 72 1524 22 508 4,2
Arranque|Arranque
38 4 2100 54 90 58 515 194 desde | desde 0,8 5,08 4,2
el borde | el borde
Arranque Arranque
40 4 2100 54 90 58 455 196 desde | desde 0,8 5,08 4.1
el borde | el borde
Arranque|Arranque
44 4 2100 54 90 58 343 201 desde | desde 0,9 6,35 3,9
el borde | el borde
Arranque|Arranque
50 5 2100 54 90 58 264 204 desde | desde 1,0 6,35 6,0
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de A Velocidad Voltaje LD e | 5D Altura de Compensacion
cortar de corte 1D de perfora- de corte = del arco WAL | RIS LR corte de sangria
oceso cién de IGas Gas 3 rencia cidn racion
pulg. 5 proteccign P'2s™a proteccion} pulg./min  voltios  pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
(10/;_2)) 3 2054 54 90 54 118 168 | 0,300 | 0,300 0,4 0,170 0,12
(056/25) 3 2054 54 90 54 100 168 | 0,300 | 0,300 0,5 0,170 0,12
(5’/7‘;)) 1 2054 54 90 54 75 171 | 0,300 | 0,300 | 0,8 | 0,200 0,14
(1) 1 2054 54 90 54 55 177 0,300 0,500 1,5 0,200 0,14
1-1/4
(1,25) 2 2054 54 90 54 38 181 0,300 | 0,600 2,2 0,200 0,17
1-1/2 . Arranque Arranque
(1.5) 4 2100 54 90 58 20 194 | desde | desde 0,5 0,200 0,17
! | el borde | el borde
1-3/4 Arranque|Arranque
(175) 4 2100 54 90 58 13 201 desde | desde 0,8 0,250 0,15
! el borde | el borde
2 Arranque Arranque
) 5 2100 54 90 58 10 205 | desde | desde 1,0 0,250 0,25
el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma = proteccion = proceso e marcado z marcado e marcado el arco marcado
I teccio de marcad Gas Gas de do  demarcado el d
plasma proteccion
Sistema N, N, 8006 18 25 15 2,50 mm 2540 135V 1,5 mm
métrico mm/min
Af;;i’:jin N, N, 8006 18 25 15 0,100 pulg. pul1gc.)/0min 135V | 0,06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion A proceso de marcado Gas Gas e marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9006 22 55 15 2,50 mm 2540 92V 2,8 mm
métrico » » » | mm/min
Ai‘ﬁ;’:j‘;‘m Ar N, 9006 22 55 15 | 0,100 pulg. pulg’/omin 92V | 0,11 pulg.
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI,

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420475

Capuchén de

retencion boguilla

420365

Rango de flujo (/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 31/65 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 75 /160 05/8*
Flujo de corte 59/126 0,5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

420359

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420356

OptiMix)

Tubito del
refrigerante
420368

S0 AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR hjuste de AEDETE Velocidad = Voltaje LETALD | LTTR0 Retardo de | Alturade = Compensacion
cortar | decorte  |D de perfora- G G de corte | del arco 1rans!eren- per.fora- perforacion  corte de sangria
oceso | UOnde as 135_' cia cidn
mm . proteccion P1asma - PrOTECCION | i voltios mm mm  segundos  mm mm
12 3 2055 22 90 22 2159 174 7,62 7,62 0,5 3,81 3,5
EE 3 | 2055 22 90 | 22 1975 175 762 762 09 381 3,5
20 1 2055 22 90 22 1702 180 7,62 7,62 1,0 5,08 4.0
25 1 | 2055 22 90 22 | 1302 183 762 762 12 508 4,2
30 2 2055 22 90 22 994 189 7,62 15,24 1,9 5,08 4,6
| 32 2 2055 22 90 | 22 879 191 762 1524 20 508 4,8
38 2 2055 22 90 22 639 201 7,62 17,78 3,5 6,35 5,4
Arranque Arranque
40 4 2055 22 90 22 612 202 desde desde 0,5 6,35 5,4
el borde | el borde
Arranque |Arranque
44 4 2055 22 90 22 564 203 desde desde 0,6 6,35 54
el borde | el borde
Arranque |Arranque
50 4 2055 22 90 22 403 210 desde desde 1,0 6,35 5,7
el borde el borde
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA
lapiezaa Categoria  XPR Aju:'te de Flujo de corte
cortar  de corte periora-
IDde ' ijnge  Bas Gas
pulg. proceso proteccion plasma | proteccidn
(:)/g) 3 2055 22 90 22 85 174 0,300 | 0,300 0,5 0,150 0,14
(05é35) 3 2055 22 90 29
(3/7‘:.’) 1 2055 22 90 22 70 180 0,300 0,300 1,0 0,200 0,15
1-1/4
(1,25) 2 2055 22 90 22 35 191 0,300 | 0,600 2,0 0,200 0,19
1-3/4 Arranque |Arranque
(175) 4 2055 22 90 22 22 203 desde | desde 0,5 0,250 0,21
, el borde | el borde
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -
sobre el agua (OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420362

Capuchén de

retencidon boguilla

420365

420359

Rango de flujo (/min / scfh)

Anillo
distribuidor Electrodo
420358 420356

Tubito del
refrigerante
420368

H, Ar N,
Preflujo - - 118/ 250
Flujo de perforacion 24 /51 48/102 150/ 320
Flujo de corte 23/50 47 /101 134 /288
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Ajuste de Flujo de corte Veloci- Voltaje Altura de Altura de = Retardo Alturade | Compensacion
cortar | decote de | P | Gas plasma dadde 0| argo Uransfe-  perfora- de perfo- . de sangria
cion de p Gas pro-]  gorte rencia | cion | racion
roceso . i6 |
mm - proteccion| H, | Ar N, LEEEND mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 3 2065 54 18 24 18 54 2032 171 8,89 8,89 0,4 5,08 4.3
15 3 2065 54 18 | 24 18| 54 1848 ‘ 172 8,89 8,89 ‘ 0,6 5,08 4,3
20 1 2056 54 24 21 15| 54 1340 | 186 | 8,89 @ 8,89 0,9 5,08 4,6
25 1 2056 54 24 21 | 15| 54 1040 ‘ 187 8,89 8,89 ‘ 1,2 5,08 4,7
30 2 2056 54 24 | 21 | 15 54 924 188 8,89 | 15,24 2,5 5,08 5,0
38 2 2065 54 18 24 18 54 | 639 190 889 1778 35 508 48
Arranqu | Arranqu
40 4 2065 54 18 24 18 54 597 185 edesde|edesde 0,8 5,08 47
el borde | el borde
Arranqu | Arranqu
50 4 2066 54 12 148 O 54 441 180 edesde edesde 0,9 6,35 5,4
el borde | el borde
Arranqu | Arranqu
60 4 2066 54 12 48 O 54 289 184 edesde|edesde 0,9 6,35 4.6
el borde | el borde
Arranqu | Arranqu
70 5 2066 54 12 148 0 54 202 193  edesde edesde 1,3 6,35 4,7
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -
sobre el agua (OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

e AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria Ajuste de Flujo de corte Veloci- Voltaje Altura de | Altura de Retardo Afturade | Compensacién
cortar | de corte XPR perfora- Gas plasma tad de del arco transfe- | perfora- | de perfo- corte de sangria
Process ID| cién de P Gas Pro-1 corte rencia = cidn | racidn
pulg. proteccion| H, Ar | N, Ul T pulg/min voltios = pulg. = pulg. segundos  pulg. pulg.
(z)/g) 3 2065 54 18 24 18| 54 80 171 | 0,350 | 0,350 | 0,4 0,200 0,17
5/8 3 2065 54 18| 24 18 | 54 70 173 | 0,350 0,350 07 0,200 0,17
(0,625)
(03/;:_)) 1 2056 54 24 121 15| 54 55 186 | 0,350 0,350 | 0,8 0,200 0,18
(1) 1 2056 54 24 121 15| 54 40 187 0,350 0,350 1,2 0,200 0,19
(11_12/54) 2 2056 54 24 121 15| 54 35 189 | 0,350 | 0,600 | 2,8 0,200 0,20
1(;15/))2 2 2065 54 18 | 24 18 | 54 25 190 0,350 0,700 3,5 0,200 0,19
» 1-3/4 Arranqu | Arranqu
(1.75) 4 2066 54 12148 O 54 20 172 |edesde edesde| 0,8 0,200 0,17
! el borde | el borde
2 Arranqu | Arranqu
@ 4 2066 54 12148 O 54 17 181 edesde edesde 0,8 0,250 0,22
» el borde | el borde
2-1/4 Arranqu | Arranqu
(2,25) 4 2066 54 12 48 O 54 12 183 |edesde edesde| 0,9 0,250 0,19
! el borde | el borde
2-1/2 Arranqu | Arranqu
(2.5) 5 2066 54 12148 O 54 10 185 edesde edesde 1,0 0,250 0,17
' el borde | el borde
0-3/4 Arranqu | Arranqu
(2,75) 5 2066 54 12 48 O 54 8 192 |edesde edesde| 1,2 0,250 0,18
! el borde | el borde
3 Arranqu | Arranqu
@) 5 2066 54 12148 O 54 6 200 edesde edesde 1,5 0,250 0,20
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -
sobre el agua (OptiMix) (continuacidn)

Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g ‘ Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
G Gas d
plasma proteccion proceso de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8006 18 95 15 950mm 2040 135V | 1,5mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon N, N, 8006 18 25 15 0,100 pulg./min 135V 0,06 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g ‘ Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
G Gas d
plasma proteccion proceso de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9006 29 55 15 950 mm 2040 92V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9006 22 55 15 0,100 pulg. oulg./rmin 92V | 0,11 pulg.
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420998

Capuchén de

retencidon boguilla

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 126/ 267
Flujo de perforacion 186 / 395
Flujo de corte 179/ 379

Sistema métrico

AJUSTES DEL SISTEMA

420365

420996

Anillo
distribuidor

420358

Electrodo

420997

Tubito del
refrigerante

420368

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de -
lapiezaa (Categoria XPR  Ajuste de per- Fluja do corte Velocidad = Voltaje ‘:Ir:::f:f Altura de dl:et:ﬂ:_ Altura de = Compensacion
cortar de corte ID de foracidn de Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion raI::iﬁn corte de sangria
proceso | proteccion | plasma | proteccion . :
mm mm/min | voltios mm mm  segundos ~mm mm
16 3 2081 54 70 55 2652 166 | 14,20 @ 15,20 0,5 3,80 4,3
20 3 2081 54 70 55 | 2225 167 1420 1520 06 380 43
25 3 2081 54 70 55 1816 169 | 14,20 15,20 0,8 3,80 4,2
30 3 2081 54 | 70 55 1410 190 1420 1780 1,3 890 50
35 1 2081 54 70 55 1010 193 | 14,20 @ 1780 2,1 8,90 5,2
Arranque Arranque
40 4 2081 54 70 55 716 200 | desde | desde 1,3 11,40 5,6
el borde | el borde |
Arranque| Arranque
45 4 2081 54 70 55 626 206 desde desde 2,3 11,40 5,9
el borde | el borde
Arranque Arranque
50 4 2081 54 70 55 527 209 | desde | desde 1,3 11,40 6,1
el borde | el borde v
Arranque | Arranque
55 4 2081 54 70 55 441 204 desde desde 2,3 7,60 5,7
el borde | el borde
Arranque| Arranque
60 4 2081 54 70 55 361 207 desde = desde 1,3 7,60 6,1
el borde el borde
Arranque | Arranque
65 4 2081 54 70 55 281 208 desde desde 1,3 7,60 6,2
el borde » el borde »
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacién)

Sistema Anglosajon

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa (Categoria XPR Ajuste de AIRED DS Velocidad = Voltaje ‘:Ir::::f:f Altura de d':ﬂ::::_ Altura de = Compensacion
cortar de corte IDde |perforacinde  Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion raI::iﬁn corte de sangria
] proceso | proteccion | plasma | proteccion . :
pulg. pulg./min = voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
5/8
(0,625) 3 2081 54 70 55 105 166 | 0,660 0,600 04 | 0,150 0,17
(6;3/74,'5) 3 2081 54 70 55 90 167 0,560 0,600 0,5 0,150 0,17
(1) 3 2081 54 70 55 70 169 | 0,660 0,600 0,8 | 0,150 0,17
1-1/4
(1.25) 1 2081 54 70 55 50 191 | 0,560 0,700 1,4 0,350 0,20
1-1/2
(1,5) 1 2081 54 70 55 30 195 0,560 | 0,700 2,6 0,350 0,21
1-3/4 Arranque| Arranque v
4 2081 54 70 55 25 206 | desde @ desde 1,3 0,450 0,23
(1,75)
el borde | el borde |
0 Arranque| Arranque
©) 4 2081 54 70 55 20 209 | desde | desde 1,3 0,450 0,24
el borde | el borde v
9-1/4 Arranque Arranque
4 2081 54 70 55 16 205 | desde @ desde 2,3 0,300 0,23
(2,25)
el borde | el borde v
9-1/9 Arranque| Arranque
4 2081 54 70 55 12 208 desde desde 1,3 0,300 0,25
(2,5)
el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g 8 Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as d?, marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
. 2540
Metric N, N, 8011 25 25 40 2,54 mm . 94V 1,4 mm
mm/min
English N N 8011 25 25 40 0,100 pul 100 94V 0,06 pul
nglis 2 2 HPPPYS T ulg./min oo PUe
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
. 2540
Metric Ar N, 9020 30 55 40 2,54 mm . 55V 2,6 mm
mm/min
English Al N 9020 30 55 40 0,100 pul 100 55V 0,10 pul
gli r 2 APUPYS T ulg./min 1 PU:
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

520033

Rango de flujo (I/min / scth)

Capuchén de
retencion boguilla

420365

420996

Anillo
distribuidor

420323

420997

Electrodo

Tubito del
refrigerante

420368

@:}DH]EJD:I)D

N, H,0
Preflujo 45/ 95 0,38/ 6*
Flujo de perforacion 72 /152 0,40/ 6,25
Flujo de corte 64 /135 0,35/5,5*
*Gallons per hour (gph)..
Metric
E 4 AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor de : -
la pieza a Categoria XPR hjuste de ALDCDCTD Velocidad de | Voltaje tr‘:::lsl;:r::- Altura de | Retardode Alturade = Compensacion
cortar de corte ID de l:iemmtm" . Gas corte del arco wip | Merforacion  perforaciin  corte de sangria
e protec- .
roceso .
mm g cion e e mm/min voltios mm mm segundos mm mm
16 3 2082 22 85 20 2896 175 11,70 15,20 0,5 5,10 47
20 3 2082 22 85 20 2187 177 1170 1520 06 510 50
25 1 2082 22 85 20 1689 179 11,70 17,80 0,7 5,10 5,2
30 | 2082 22 85 20 1430 181 1170 1780 13 510 54
35 1 2082 22 85 20 1268 183 11,70 17,80 1,7 5,10 5,6
0 | 2 2082 292 85 20 1092 185 1170 1780 18 510 59
45 2 2082 22 85 20 922 192 11,70 17,80 1,9 6,40 6,4
Arranque| Arranque
50 4 2082 22 85 20 781 195 desde desde 2,0 6,40 6,7
el borde | el borde
Arranque| Arranque
55 4 2082 22 85 20 661 199 desde desde 2,2 6,40 71
el borde | el borde
Arranque| Arranque
60 4 2082 22 85 20 564 201 desde desde 2.4 6,40 75
el borde | el borde
Arranque| Arranque
65 4 2082 22 85 20 496 202 desde desde 2,6 6,40 7.9
el borde | el borde
Arranque| Arranque
70 5 2082 22 85 20 455 204 desde desde 29 6,40 8,3
el borde | el borde
Arranque| Arranque
75 5 2082 22 85 20 395 206 desde desde 3,0 6,40 8,8
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

(continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - -
lapiezaa Categoria = XPR A‘“;t" de  Fliodecote | yoioidad  Voltaje ‘:'r:::f:e Altura de d':"‘:’r"':_ Altura de  Compensacidn
cortar de corte 1D de I:;?ﬂnn:j‘: Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion raI::iﬁn corte de sangria
e roceso o io
pulg. 5 proteccion plasma | proteccidn pulg./min | voltios pulg. puly.  segundos pulg. pulg.
5/8
(0,625) 3 2082 22 85 20 115 175 0,460 | 0,600 0,5 0,200 0,18
(3445) 3 2082 22 85 20 90 176 0,460 | 0,600 0,5 0,200 0,19
! 1 2082 22 85 20 65 179 0,460 | 0,700 0,7 0,200 0,21
(1)
(11'12/54) 1 2082 22 8 20 53 | 182 0460 0700 14 0200 022
1(115/))2 1 2082 22 85 20 46 184 | 0,460 0,700 17 | 0,200 0,23
(11-3/5‘; 2 2082 22 85 20 37 192 0,460 | 0,700 1,9 0,250 0,25
2 4 2082 = 22 | 8 20 30 196 9% Eggestat 2,0 0,250 0,27
2 start
2-1/4 Edge
(2,25) 4 2082 22 85 20 24 200 - Edge start 2,3 0,250 0,29
2-1/2 Edge
(2,5) 4 2082 22 85 20 20 202 start Edge start| 2,5 0,250 0,31
2-3/4 Edge
(2.75) 5 2082 22 85 20 18 204 - Edge start 2,8 0,250 0,33
8 5 2082 22 | 85 20 15 | 206 99 Eggestat 30 0250 0,35
(3) start
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -

sobre el agua (OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

4

Escudo frontal

20998

Capuchén de retencion

boquilla

420365

420996

Rango de flujo (I/min / scfh)

Anillo

distribuidor
420358

Electrodo

420997

g 115D e=—

Tubito

del refrigerante

420368

H, Ar N,
Preflujo - - 151 /320
Flujo de perforacion 31/66 179/ 380 160/ 339
Flujo de corte 31/66 162 /343 160/ 339
Sistema métrico
2 AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de | Retardo Aftura dal| Compensacin
Categoria perfora- transfe- | perfora-  de perfo- ’
cortar XPR . Gas plasma de corte = del arco . .. .. corte de sangria
de corte cion de Gas pro- rencia cion racion
Process ID i
protec- teccion . ;
mm e H,  Ar N, mm/min | voltios mm mm  segundos ~mm mm
16 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 2322 181 14,2 17,8 0,4 5,1 5,1
20 3 2073 54 27 26 22 55 | 1857 183 142 178 08 @ 51 5,1
25 3 2071 54 28 | 28 | 19 55 1381 201 14,2 17,8 1,0 8,9 6,0
30 1 2071 54 28 28 19 55 | 1162 205 @142 178 12 89 6,0
35 1 2071 54 28 | 28 | 19 55 1040 207 14,2 17,8 1,5 8,9 6,0
38 1 2071 54 28 28 19 55 | 968 208 142 178 16 89 6,0
40t 2 2072 54 31 31 13 55 920 205 14,2 21,6 1,7 10,2 6,0
45 2 2072 54 31 31 13 55 | 800 @ 210 142 216 18 102 6,1
50¢ 2 2072 54 31|31 13 55 680 218 14,2 21,6 2.1 11,4 6,4
55¢ 4 2074 60 26 49 0 55 | 627 210 142 318 27 127 6,9
60t 4 2074 60 26 149 O 55 587 212 14,2 31,8 3,4 12,7 6,9
Arranque|Arranque
65 4 2077 54 26 149 O 55 521 214 desde | desde 1,0 10,2 5,8
| el borde | el borde
Arranque|Arranque
70t 4 2077 54 26 149 O 55 454 208 desde | desde 1,0 10,20 5,8
| el borde | el borde
Arranque Arranque
75 5 2075 55 25 145 O 55 334 215 desde = desde 1,0 10,20 7.7
el borde | el borde
Arranque|Arranque
80 5 2075 55 2545 O 55 244 219 desde | desde 1,0 7,60 4.6
el borde | el borde
Arranque | Arranque
90 5 2075 55 25 145 O 55 148 227 desde | desde 3,2 7,60 4.9
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -
sobre el agua (OptiMix) (continuacidn)

Sistema métrico

Epoeats AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardo Altura de | Compensacién
Categoria perfora- transfe- | perfora- | de perfo- .
cortar XPR .. Gas plasma de corte = del arco . .. .. corte de sangria
de corte cion de Gas pro- rencia | cidn racidn
Process ID i
protec- teccion . -
mm o H, Ar N, mm/min = voltios mm mm  segundos ~mm mm
v v Arranque |Arranque
95t 5 2076 54 |25 35 10 55 128 | 212 | desde | desde = 3,5 7.6 5,1
el borde | el borde
Arranque Arranque
130 5 2076 54 25 35| 10 55 76 238 | desde | desde 5,0 76 5,6
el borde | el borde

*  Perforacion asistida por argon o arranque desde el borde.

t Corte asistido por argon.

Sistema Anglosajon

Eposain AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de | Retardo Aftura dal| Compensacin
Categoria perfora- transfe- | perfora- | de perfo- .
cortar XPR . Gas plasma de corte = del arco . .. .. corte de sangria
de corte Process D | 0" de Gas pro- rencia cion racion
rotec- i
pulg. 5 clén H, Ar N, teccidn pulg./min  voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(056/25) 3 2073 54 27 26|22 55 92 181 | 0,660 0,700 0,4 | 0,200 0,20
(5%) 3 2073 54 | 27 26|22 55 77 183 0,560 0,700 0,7 | 0,200 0,20
(1) 3 2071 54 282819 55 53 203 | 0,560 | 0,700 1,0 | 0,350 0,23
(1112/54) 1 2071 54 28 28|19 55 43 206 | 0,560 0,700 1,3 | 0,350 0,23
1(11é)2 1 2071 54 1282819 55 38 208 | 0,560 | 0,700 16 | 0,350 0,23
1-3/4
(1.75)" 2 2072 54 313113 55 32 209 0,560 0,850 1,8 | 0,400 0,23
(22) 2 2072 54 313113 55 26 219 0,560 | 0,850 @ 2,1 0,450 0,25
2-1/4
(2,25)" 4 2074 60 |26 49| O 55 24 211 | 0,560 1,250 3,0 | 0,500 0,27
2-1/2
(2,5) 4 2074 60 26 149 O 55 21 214 | 0,560 | 1,250 4.5 0,500 0,27
9-3/4 .Arranque Arranque
9750 4 2077 54 126 49 0 55 18 208 | desde @ desde 1,0 | 0,400 0,23
! | el borde | el borde
3 Arranque |Arranque
5 2075 55 25 45| 0 55 12 216 | desde | desde 1,0 | 0,400 0,30
3)
el borde | el borde
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Acero inoxidable - 460 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -

sobre el agua (OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Epoeats AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a Catotori Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de = Retardo Attura de | Compensacidn
goria perfora- transfe- | perfora-  de perfo- .
cortar XPR .. Gas plasma de corte = del arco . .. .. corte de sangria
de corte cion de Gas pro- rencia | cidn racidn
Process ID protec- tewis
pulg. o H,  Ar N, eceion pulg./min  voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3-1/2 Arranque |Arranque
(3.5) 5 2075 55 |25/45 O 55 6 227 | desde  desde | 3.0 | 0.300 0.190
: el borde | el borde
3-3/4 Arranque|Arranque
3.75)" 5 2076 54 |25 35 10| 55 5 211 | desde desde = 3.5 | 0.800 0.200
( : el borde | el borde
4 Arranque | Arranque
4) 5 2076 b4 |25 /35 10 b5 5 216 | desde | desde | 4.0 |0.300 0.200
( ) el borde | el borde
4-1/2 Arranque|Arranque
(4.5)" 5 2076 54 |25 35 10| 55 4 226 | desde desde = 4.5 | 0.800 0.210
. el borde | el borde
5 Arranque |Arranque
5) 5 2076 b4 |25 /35 10 b5 3 236 | desde | desde 5.0 /0.300 0.220
( ) el borde | el borde
t Perforacion asistida por argén o arranque desde el borde.
t  Corte asistido por argon.
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g 8 Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as dF, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8011 25 25 40 954mm 2040 94V 1.45 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén N, N, 8011 25 25 40 0.1 pulg. pulg./min 94V 0.057 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9020 30 55 40 954 mm | 2240 55V 2.6 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9020 30 55 40 0.1 pulg. oulg/min 55V 0.10 pulg.
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Tablas de corte para procesos no ferrosos (aluminio) - sobre el agua

Aluminio - 40 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420291

Capuchaén de

retencion boguilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, Aire
Preflujo 17 /35 32/67
Flujo de perforacion - 54 /115
Flujo de corte - 66 /141

Sistema métrico

Boquilla

420288

Anillo
distribuidor Electrodo
420314 420294

Tubito del
refrigerante
420368

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de APE AR Velocidad = Voltaje DI EE Altura de Retardode Alturade = Compensacidn
perfora- transferen- . . )’
cortar | de corte 1D de siin de Gas Gas de corte = del arco cia perforacion perforacion,  corte de sangria
roceso . i i
mm 5 proteccidn plasma - proteccion mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
1,5 3 2019 30 90 85 4799 = 137 5,00 5,00 0,2 3,00 1,5
2 3 2019 30 90 85 |3964 135 500 500 02 300 1,4
2,5 1 2018 30 90 68 3230 138 5,00 5,00 0,3 3,00 1,3
3 1 2018 30 90 68 | 2596 132 500 500 03 2,70 1,3
4 2 2017 30 90 64 1632 131 5,00 5,00 0,3 2,50 1,2
5 2 2016 30 90 55 | 1070 131 500 500 03 @ 250 1,3
6 2 2016 30 90 55 911 135 5,00 5,00 0,6 2,50 1,4
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Aluminio - 40 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesor de

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

lapiezaa | Categoria | XPR Ajuste de ATELRCETI Velocidad Voltaje Aimei Altura de  Retardode Alturade = Compensacion
perfora- transferen- . ” .
cortar | decorte | IDde sion de Gas Gas | decorte delarco ia perforacion perforacion  corte de sangria
r— roceso . i
pulg. d proteccion plasma  proteccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
(%)Oogg\) 3 2019 30 90 85 240 137 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,06
16 GA
(0,051) 3 2019 30 90 85 210 137 0,200 0,200 0,2 0,120 0,06
14 GA
(0,064) 3 2019 30 90 85 180 137 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,07
12 GA
(0,081) 3 2019 30 90 85 160 135 0,200 0,200 0,2 0,120 0,05
10 GA
(0,102) 1 2018 30 90 68 120 132 0,200 | 0,200 0,3 0,120 0,05
(011/25) 1 2017 30 90 64 85 132 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
3/16
(0,1875) 2 2016 30 90 55 60 130 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,05
((; /245) 2 2016 30 90 55 32 137 0,200 @ 0,200 0,6 0,100 0,06
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Aluminio - 40 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420291

Capuchén de

retencidon boguilla

420365

Rango de flujo (/min / scfh)

N
Preflujo 49 /1083
Flujo de perforacion 57 /120
Flujo de corte 71/152

Sistema vmétricu

AJUSTES DEL SISTEMA

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420288 420314 420303 420368

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de : - -
lapiezaa Categoria  XPR ‘:::;‘:r:“ Flujo de corte :::inle Voltaje tr‘:;‘;:r':: Mturade Retardode Alturade  Compensacidn
cortar P . io io i
de corte p::c::u i de Iﬁas tlias” corte del arco cia .perforamon perforacion  corte | de sangria
mm proteccign  P'as™a - PrOTECCIONY o inin | voltios mm mm  segundos  mm mm
15 3 2015 | 30 75 85 | 4781 131 500 = 5,00 0,2 3,00 1,3
\ 2 3 2015 @ 30 75 \ 85 | 3494 132 \ 500 5,00 ] 0,2 \ 3,00 1,3 \
25 1 2014 | 30 90 68 | 2740 132 500 = 5,00 0,3 3,00 13
BE 1 2014 30 90 68 |2246 131 500 500 03 270 1,3 |
4 2 2013 | 30 90 64 | 1641 130 500 = 5,00 0,3 2,50 1,2
\ 5 2 2012 30 90 \ 55 | 1287 131 \ 500 5,00 ] 0,3 \ 250 1,2 \
6 2 2012 | 30 90 55 | 1055 = 137 = 500 = 5,00 0,6 2,50 1,3
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Aluminio - 40 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR hjuste de ATIEIETS WEzr Voltaje s Altura de Retardode Alturade = Compensacion
cortar | de corte 1D d perfora- R del arco TR perforacion perforacion,  corte de sangria
rnce:u cion de IGas Gas” corte cia
pulg. 4 proteccign  P'as™a proteccion pulg./min voltios  pulg. pulg.  segundos pulg. pulg.
16 GA 3 2015 30 75 85 210 130 | 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,05
(0,051)
U6 €1 3 2015 30 75 85 180 131 0,200 @ 0,200 0,2 0,120 0,05
(0,064) ) ] ; ! :
12 GA
3 2015 30 75 85 144 | 132 | 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,05
(0,081)
10 GA
1 2014 30 90 68 120 132 | 0,200 0,200 0,3 0,120 0,05
(0,102)
1/8
(0,125) 1 2013 30 90 64 85 130 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
A 2 2012 30 90 55 60 130 | 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
(0,1875) ) ) ) ; )
(01 /22) 2 2012 30 90 55 32 139 0,200 0,200 0,6 0,100 0,05
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 120V | 2,1 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. pulg./min 120V 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9011 12 20 10 2,50 mm 2540 76 V 0,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9011 12 90 10 0,100 pulg. pulg./min 76V 0,03 pulg.
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Aluminio - 60 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion

de escudo frontal
420200

Escudo frontal

420309

Capuchén de
retencidon boguilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, Aire
Preflujo 24 /51 24 /50
Flujo de perforacion - 91/193
Flujo de corte - 56 /120

Sistema vmétricu

AJUSTES DEL SISTEMA

420297

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420294

@ J] e——m

Tubito del
refrigerante

420368

Espesor de : -
lapiszaa Cotegoria  xpp USO8 Fulodecorte | veicidad Vot | """ '°  Aturade Retardode Atura de Compensaciin
cortar | decorte D de I::?ﬁnn:it Gas Gas de corte | del arco " perforacion perforacion|  corte de sangria
roceso e i
mm 4 proteccion plasma - proteccign mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 1 2027 30 80 45 2688 130 5,00 5,00 0,3 2,50 1,7
4 1 2027 30 80 45 | 2229 130 500 500 03 250 16
5 1 2027 30 80 45 1928 131 5,00 5,00 0,3 2,50 1,6
6 2 | 2027 30 80 | 45 | 1713 131 500 500 03 | 250 15 |
Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiszaa Cotegoria  xpp USO8 Fulodecorte | veicidad votsie | """ '°  Aturade Retardode Alturade Compensaciin
cortar | decorte D de I::?ﬁnu:it Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion|  corte de sangria
— roceso e i
pulg. 5 proteccion REER nSle pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(1001§2A) 3 2027 30 80 45 120 130 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,07
18 1 2027 30 80 45 95 130 0,200 @ 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,125)
3/16
(0,1875) 1 2027 30 80 45 80 129 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,06
(01 /245) 2 2027 30 80 45 65 132 0,200 @ 0,200 0,3 0,100 0,06
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Aluminio - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,
Preflujo 48 /102
Flujo de perforacion 63/134
Flujo de corte 72 /154
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria|  XPR Ajuste de ATIEIETD Velocidad | Voltaje e Altura de Retardode Alturade Compensacion
perfora- transferen- . . .
cortar | decorte | D de i de Gas Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i i i
mm : proteccion plasma - proteccin mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 1 2026 30 82 65 2776 129 5,00 5,00 0,3 3,20 1,6
4 2026 30 82 65 | 2245 130 500 500 03 250 15 |
5 1 2025 30 82 55 1886 131 5,00 5,00 0,3 2,50 1,5
6 | 2 2024 30 82 45 | 1697 132 500 500 06 @ 250 14
Sistema Anglosajon
Espesarde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Ai“sf“’ de  Fluiodecorte  yoiocidad  Valtaje t:;:;:r:z Altura de Retardode Alturade (Compensacidn
cortar | de corte 1D de ‘:;;HOLZ' as Gas de corte = del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o io
pulg. : proteccidn plasma - proteccin pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
10 GA 3 2026 30 82 65 120 131 0,200 | 0,200 0,3 0,120 0,06
(0,102)
(011/25) 1 2026 30 82 65 100 128 0,200 @ 0,200 0,3 0,120 0,06
3/16 1 2025 30 82 55 80 131 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ! ' ' ! '
(01 /245) 2 2024 30 82 45 60 132 0,200 @ 0,200 0,6 0,100 0,05
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Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | as :s e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
i:tt‘:':: N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm m6nf/5n?in 120V 1,8 mm
Af;;i’;iﬂ N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. pufg‘f’/?nin 120V | 0,07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | as :s e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
iztt‘::j Ar N, 9012 14 90 20 2,50 mm mQr:/‘rl‘r?in 77V 1,3mm
Af;;i’;f,m Ar N, 9012 14 90 20 0,100 pulg. pul1gc.)/0min 77V 0,05 pulg.
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Aluminio - 60 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion

de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420300

Rango de flujo (I/min / scfh)

Capuchén de
retencion boguilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

N, H,0
Preflujo 27 /57 0,2/3*
Flujo de perforacion 34/72 0,2/3*
Flujo de corte 20/42 0,4/ 7

*Gallons per hour (gph).

Sistema métrico

Boquilla Anillo
1 distribuidor
420296 420323

Electrodo

420303

@R v—m

Tubito del
refrigerante
420368

ENTR AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria XPR Ajuste de A ILDETRS Velocidad  Voltaje R e Altura de | Compensacidn
cortar | decorte [pge | PeNOE et R R e o T e de sangria
mce:u cidn de IGas t[ias” cia cidn cidn -
mm - proteccion  P'asma - PrOTGCCION o e voltios mm mm  segundos ~ mm mm
3 1 2028 10 80 30 2754 122 5,00 5,00 0,3 2,50 1,4
4 1 2028 10 80 30 |2402 124 500 500 03 200 14
5 1 2028 10 80 30 2050 126 5,00 5,00 0,3 2,00 1,4
6 2 2028 10 8 30 |1e98 128 500 500 06 @250 15
Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria | XPR Ajuste de AIEDETS Velocidad = Voltaje TR e [0S Altura de = Compensacidn
cotar | decote  |pge | PETOT gl | ey DRGSR LG de sangria
rnce:u ci6n de IGas t'?'“s_, cia cin cin
pulg. - proteccign P1asma  Proteccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
(1001§§) 3 2028 10 80 30 120 126 0,200 | 0,200 0,3 0,120 0,05
Uit 1 2028 10 80 30 100 122 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,125)
8/16 1 2028 10 80 30 80 122 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ) ) , , ,
((; /245) 2 2028 10 80 30 65 124 0,200 0,200 0,6 0,100 0,05
3/8 2 2028 10 80 30 18 138 0,200 | 0,200 0,8 0,120 0,06
(0’375) 1 1 Ll Ll il
108 809830ES Manual de instrucciones XPR



Aluminio - 80 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@ J] e——m

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420294 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, Aire
Preflujo 51 /107 -
Flujo de perforacion 23/ 48 43 /91
Flujo de corte - 69/147
Sistema métrico
E d AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor de = : - - -
lapieza a | Categoria | XPR Ajuste de | AIEIETD Velocidad | Voltaje AT Altura de Retardo de Alturade Compensacion
perfora- transferen- . . .
cortar | decorte | |Dde sion de as Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o io i i i
mm 4 proteccion plasma - proteccion mm/min | voltios mm mm segundos ~ mm mm
3 3 2008 30 80 55 3874 128 5,00 5,00 0,3 2,00 1,7
4 3 2008 30 80 55 3143 129 5,00 5,00 0,3 2,00 ] 1,6
5 3 2009 30 80 40 2520 129 5,00 5,00 0,3 2,00 1,5
6 1 2009 30 80 40 2005 127 5,00 5,00 0,5 2,00 ’ 1,5
8 1 2009 30 80 40 1297 128 5,00 5,00 0,6 2,00 1,6
10 1 2009 30 80 40 1019 131 5,00 5,00 0,6 2,00 ] 1,7
Sistema Anglosajon
E d AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor de = v -
lapiezaa Categoria xpg  Alustede  Fluiodecorte i voitae | AU%  piurade Retardode Alturade Compensacion
perfora- transferen- . . .
cortar | decorte | |Dde sion de Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso - io
pulg. r proteccign  PlaSma  proteccion} i voltios  pulg. | pulg.  segundos  pulg. pulg.
3/16
(0.1875) 3 2008 30 80 55 100 130 0,200 | 0,200 0,3 0,080 0,06
(01 /245) 1 2009 30 80 40 70 126 0,200 | 0,200 0,5 0,080 0,06
516 | | . . .
1 2009 30 80 40 55 128 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,06
(0,313)
8/8 1 2009 30 80 40 40 130 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,07
(01375) 1 ’ i) ’ 1
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Aluminio - 80 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420309

Capuchén de
retencidon boguilla

420365

Rango de flujo (/min / scfh)

o
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /143
Flujo de corte 68/144

Sistema métrico

AJUSTES DEL SISTEMA

420306

AR =

Anillo Electrodo Tubito del
distribuidor refrigerante
420323 420303 420368

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de
|ﬂp|liezaa Categoria XPR hjuste de ATEDCIRE Velocidad = Voltaje AEREs Altura de Retardode Alturade Compensacion
cortar | decorte | |D de pt-e[fura- G G de corte  del arco transf_eren- perforacion perforacion  corte de sangria
cion de as as cia
mm L proteccion plasma  proteccidn mm/min  voltios mm mm | segundos ~ mm mm
3 3 2006 30 80 45 3820 . 120 5,00 5,00 0,3 2,50 1,7
4 3 | 2006 30 80 45 | 3220 119 500 500 03 250 16
5 3 2007 30 80 40 2692 118 5,00 5,00 0,3 2,00 1,5
6 | 1 2007 30 80 40 | 2237 120 500 500 05 200 16
8 1 2007 30 80 40 1543 122 5,00 5,00 0,6 2,00 1,7
10 1 2007 30 80 40 | 1138 125 500 500 06 200 17

10
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Aluminio - 80 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesarde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria | XPR hjuste de ATEDCIRE Velocidad = Voltaje AEREs Altura de Retardode Alturade Compensacion
perfora- transferen- . . .
cortar | decorte | D de i de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . io i i
pulg. - proteccion BRI phtorsl pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
(011/25) 3 2006 30 80 45 140 120 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,07
IO 3 2006 30 80 45 110 118 0,200 | 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,1875) ! ! ! ! !
(01 /245) 1 2007 30 80 40 84 120 0,200 | 0,200 0,5 0,080 0,06
5/16
1 2007 30 80 40 64 122 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,07
(0,313)
3/8 1 2007 30 80 40 48 124 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,07
(0’375) 1 1 1 1 1
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 120V | 1,6 mm
métrico | mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0,100 pulg. pulg./min 120V 0,06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 2013 16 20 20 2,50 mm 2540 78V 1,5 mm
métrico | mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9013 16 90 20 0,100 pulg. pulg./min 78V 0,06 pulg.
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Aluminio - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

Escudo frontal

420300

Capuchén de

retencion boguilla

420365

420290

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420303

Tubito del

@R v—m

refrigerante

420368

N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24 /51 0,4/6*
*Gallons per hour (gph).
Sistema métrico
FoT AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria  XPR Ai"sft - Flujo de corte Velocidad ~ Voltaje t:alltll;;:r::- Altura de  Retardode | Alturade = Compensacion
cortar | decorte | |D de '::;““LZ' Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
0ceso .. i
mm - proteccion plasma - proteccion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3 2010 10 80 30 3820 121 5,00 5,00 0,3 2,00 1,7
4 3 2010 10 80 30 | 3216 122 500 500 03 200 1,6
5 3 2010 10 80 30 2677 124 5,00 5,00 0,3 2,00 1,6
6 1 2010 10 80 30 | 2208 126 | 500 500 0,5 2,00 1,6
7 1 2010 10 80 30 1794 128 5,00 5,00 0,5 2,00 1,6
8 1 2010 10 80 30 | 1450 120 500 500 06 200 17
10 1 2010 10 80 30 956 133 5,00 5,00 0,6 2,00 1,8
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Aluminio - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor e AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de ADEDENT Velocidad | Voltaje LT Altura de Retardode Alturade = Compensacion
perfora- transferen- o » .
cortar | decorte = D de i de Gas Gas de corte  del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i i
pulg. 5 proteccion PR Bsi pulg./min = voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
18 3 2010 10 80 30 140 120 0,200 | 0,200 0,3 0,080 0,07
(0,125)
IO 3 2010 10 80 30 110 122 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,1875) ! ! ! ! !
(01 /;;3) 1 2010 10 80 30 80 126 0,200 | 0,200 0,5 0,080 0,06
AL 1 2010 10 80 30 60 129 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
(0131 3) 1 1 1 1 1
3/8 1 2010 10 80 30 40 132 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,07
(0’375) 1 1 1 1 1
e 2 2010 10 80 30 31 134 0,200 0,200 0,8 0,080 0,07
(0,438) 1 1 1 1 1
(2)/5) 2 2011 10 86 30 28 135 0,200 0,200 0,8 0,080 0,06
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Aluminio - 130 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150 /320
Flujo de corte 135 /287
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa  Categoria = XPR Ajuste de RIpEn Velocidad = Voltaje i Altura de Retardode Alturade Compensacion
cortar | decorte  |D de ‘;‘:;L“Lae Gas Gas | decorte delarco tranzfi:ren- perforacién perforacién corte | de sangria
mm . proteccidn R PRt mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 3 . 2051 52 . 90 52 2413 171 6,10 6,10 0,4 2,54 2,5
7 3 2051 52 90 52 2358 172 6,10 6,10 | 0,4 2,54 2,5
3 2051 52 90 52 2078 173 6,10 6,10 0,5 2,54 2,5
10 1 2051 52 90 52 1594 175 6,10 6,10 | 0,5 2,54 2,5
12 1 . 2051 52 . 90 52 1354 176 6,10 6,10 0,6 2,54 2,5
15 2 2051 52 90 52 1178 178 6,10 6,10 | 0,7 3,05 2.4
20 2 2051 52 90 52 635 181 6,10 6,10 1,3 3,05 27
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Aluminio - 130 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa  Categoria  XPR Ajuste de A IEDETY Velocidad = Voltaje A Altura de  Retardode Altura de = Compensacidn
perfora- transferen- . . ’
cortar | decorte D de it de Gas Gas de corte | del arco ia perforacidn perforacion,  corte de sangria
—— roceso . i
pulg. . proteccion L) (OEESL pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
((: /245) 3 2051 52 90 52 100 172 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
A 3 2051 52 90 52 82 173 0,240 @ 0,240 0,4 0,100 0,10
(0'31 3) 1 1 i 1 1
3/8 1 2051 52 90 52 65 174 0,240 | 0,240 0,5 0,100 0,10
(0,375) ) ) , , ,
(g)/g) 1 2051 52 90 52 50 177 0,240 @ 0,240 0,6 0,100 0,10
5/8 2 2051 52 90 52 45 178 0,240 | 0,240 0,7 0,120 0,09
(0,625) ) ' , , ,
((?/745) 2 2051 52 90 52 30 180 0,240 @ 0,240 1,2 0,120 0,10
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado as as e marcado = de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 950mm | 0390 145V 1,3 mm
v métrico | | mm/min
Sistema 250
Anglosajén N, N, 8004 18 20 15 0,100 pulg. oulg./min 145V | 0,05 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9014 24 65 15 250mm | 2040 88V 2,0 mm
v métrico | | mm/min
Sistema 100
Anglosaion Ar N, 9014 24 65 15 0,100 pulg. oulg./min 88V 0,08 pulg.
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Aluminio - 130 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420469

Capuchén de
retencion boguilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

420315

Anillo
distribuidor Electrodo
420314 420356

g1 —w

Tubito del
refrigerante
420368

N, H,0
Preflujo 38 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 97 0,5/8*
Flujo de corte 34/73 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Tt AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapieza a | Categoria |  XPR hjuste de ATLIEIEDS Velocidad ~ Voltaje Wi ed Aa D | e Alturade = Compensacidn
cortar | decorte | |Dd perfora- T e | DD P GO de sangria
rnce:o cidn de IGas tl'ias” rencia | cion racion
mm s proteccign Pasma - PrOTECCION | o rin  voltios mm mm  segundos  mm mm
6 3 2052 25 90 25 2413 171 6,10 6,10 0,4 2,54 2,5
HE 2052 | 25 920 25 | 2083 173 610 610 05 254 25
10 1 2052 25 90 5 1702 | 175 6,10 | 6,10 06 @ 254 25
12 1 | 2052 925 90 25 | 1382 178 610 610 08 254 2,5
15 2 2052 25 90 25 1178 181 6,10 6,10 0,9 3,05 2,8
20 2 2052 | 25 920 25 762 185 610 610 13 305 3,2
Sistema Anglosajon
Tt AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  ypp  Muste de AYIEAEL Velocidad  Voltaje iy B0 WD e Compensacidn
perfora- transfe- | perfora- | de perfo- )
cortar | decorte | IDde i Gas Gas de corte | del arco . o 7 corte de sangria
N ocas | G0N 8 bos | oot rencia cion  racidn
pulg. s proteccion P y pulg./min | voltios | pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
(01 /245) 3 2052 05 90 25 95 172 | 0,240 | 0,240 0,4 | 0,100 0,10
. 5/16
3 2052 25 90 25 82 173 0,240 0,240 0,5 0,100 0,10
(0,313)
8/8 1 2052 25 90 25 70 175 0,240 | 0,240 0,6 0,100 0,10
(01375) 1 1 1 1 1
((1)/2) 1 2052 25 90 25 50 179 0,240 0,240 0,8 0,100 0,10
5/8 2 2052 25 90 25 45 181 0,240 | 0,240 1,0 0,120 0,11
(0,625) ) ) , , ,
((:)3/7‘;) 2 2052 25 90 25 35 184 0,240 0,240 1,2 0,120 0,12
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Aluminio - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, -

sobre el agua (OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Capuchén de
retencidon boguilla

420365

Escudo frontal

420318

420315

Rango de flujo (/min / scfh)

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420323 420356 420368

H, Ar N,
Preflujo - - 103 /220
Flujo de perforacion 8/17 12/25 150/ 320
Flujo de corte 8/17 12/25 139/ 299
Sistema métrico
S— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a Catotori Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de  Alturade = Retardo Altura e | Compensacidn
e 1] XPR | perfora- Bas plasma de corte | del arco transfe- = perfora- | de perfo- corte o sangrfa
de corte | Process | cion de P Gas pro- rencia cion racion
1D rotec- it

mm P o H, Ar N, L mm/min = voltios mm mm segundos mm mm

6 3 2060 52 4 12 24 52 | 2413 174 508 508 03 @ 254 2.4

7 3 2060\ 50 4 12 ] 24 ] 50 | 2205 \ 177 \ 50 508 03 254 24

8 3 2060 52 4 12 24 52 | 1885 180 50 508 04 254 2,5

10 1 2053 53 6 10 24 53 | 1340 186 52 508 05 254 26

12 1 2053 53 6 10 24 53 | 1100 188 50 | 508 06 @ 254 25

15 2 2061 \ 50 8 12 ] 20 ] 50 | 1016 \ 190 \ 610 610 07 3,05 26

20 o 2061 50 8 12 20 52 | 813 194 | 610 610 15 3,05 2,9
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Aluminio - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a Catotori Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de = Altura de = Retardo Altaraitlo | Compensacidn
e 1] XPR | perfora- Bas plasma de corte . del arco transfe- = perfora- | de perfo- corte o sangrfa
de corte | Process | cion de P Gas pro- rencia cion racion
ID rotec- i
pulg. - o H, | Ar N, L] pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
(01 /245) 3 2060 | 52 4 12 24 52 95 175 | 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,09
5/16
(0.313) 3 2060 52 4 | 12 | 24 52 75 180 | 0,200 0,200 0,4 0,100 0,10
3/8 1 2053 53 6 10 24 53 55 185 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,10
(0’375) 1 1 1 1 1
(z)/g) 1 2053 53 6 | 10 24 53 40 189 | 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
5/8 2 2061 50 8 12 20 52 40 190 | 0,240 | 0,240 0,8 0,120 0,10
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
075) 2 2061 50 8 |12 20 52 35 193 | 0,240 @ 0,240 1,5 0,120 0,11
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8004 18 20 15 250mm = 030 145V 1,3 mm
métrico » » mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8004 18 20 15 0,100 pulg. . 145V 0,05 pulg.
on pulg./min
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Bas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as B marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9014 24 65 15 250mm 2040 88V 2,0 mm
métrico v v mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9014 24 65 15 0,100 pulg. . 88V 0,08 pulg.
jon pulg./min
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Aluminio - 170 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Escudo frontal

420513

Capuchén de

retencidon boguilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

420524

Anillo
distribuidor

420260

Electrodo

420258

Tubito del
refrigerante
420368

N, Aire
Preflujo 25 /52 78 /166
Flujo de perforacion - 99/210
Flujo de corte - 99/210
Sistema métrico
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR hjuste de ATIEDETS Velocidad | Voltaje ime [HTED {Brbe) Alturade  Compensacion
cortar  decorte  |pge | PENTOR e e e L de sangria
roce:u cidn de Iﬁas tﬁﬂs_' cia cion cion
mm 5 proteccign P1asMa - PrOTECCIONY " inin  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 3 2101 40 78 77 4826 136 5,69 5,69 0,3 2,79 2,9
7 | 3 2101 40 78 77 | 4566 136 559 559 03 279 2,9
8 3 2101 40 78 77 4166 136 5,59 5,59 0,4 2,79 2,9
10 3 2101 | 40 78 77 |35 13 550 559 04 279 27
12 1 2101 40 78 77 2665 138 5,69 5,69 0,6 2,79 27
15 1 2101 40 78 77 1769 145 762 762 07 381 25
20 2 2101 40 78 77 1086 151 7,62 7,62 1,0 3,81 2,9
25 | 2 2101 | 40 8 77 786 155 762 762 12 381 3,0
Arranque | Arranque
30 4 2101 40 78 77 486 162 desde desde 0,3 4,57 3,1
el borde | el borde
Arranque | Arranque
32 4 2101 40 78 77 376 165 desde desde 0,3 4,57 3,1
el borde | el borde
Arranque | Arranque
38 4 2101 40 78 77 256 172 desde desde 0,3 4,57 3,4
el borde | el borde
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Aluminio - 170 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacién)

Sistema Anglosajon
Eaoaree AJUSTES DEL SISTEMA
lapiezaa Categoria  XPR Aju;te de Flujo de corte
cortar | decorte | |D de i?én"::; Gas Gas
pulg. proceso proteccion plasma | proteccidn
(01 /245) 3 2101 40 78 77 190 136 | 0,220 | 0,220 0,3 0,110 0,12
5/16
0.313) 3 2101 40 78 77
3/8
(0.375) 3 2101 40 78 77 140 136 | 0,220 | 0,220 0,4 0,110 0,11
1/2
0.5) 1 2101 40 78 77
5/8
(0,625) 1 2101 40 78 77 60 147 0,300 | 0,300 0,8 0,150 0,10
3/4
(0.75) 2 2101 40 78 77
(:) 2 2101 40 78 77 30 1556 | 0,300 | 0,300 1,2 0,150 0,12
1-1/4
(1.25) 4 2101 40 78 77
1-1/2 Arranque | Arranque
(1.5) 4 2101 40 78 77 10 172 desde | desde 0,3 0,180 0,13
! el borde | el borde
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Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 99 /210
Flujo de perforacion 168/ 355
Flujo de corte 151 /322
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de la i j
. g Categoria| XPR Ajuste de ATEEDCTIY Velocidad = Voltaje LT R ER D Altura de = Compensacion
pieza a cortar perfora- Gas transferen- perfora- = perfora- ’
de corte | |D de . Gas de corte  del arco . ” ” corte de sangria
cion de protec- cia cion cion
proceso .- plasma . — : [

mm proteccidn cion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm

6 3 2057 54 90 54 5969 154 6,10 6,10 0,3 2,54 2,4

7 3 2057 54 90 54 | 5735 156 610 610 03 254 24

8 1 2057 54 90 54 5375 157 6,10 6,10 0,4 2,54 2,3
10 1| 2057 54 90 54 |4s60 159 610 610 04 254 22

15 2 2057 54 90 54 2220 166 6,10 6,10 0,9 3,00 2,3
.20 2 2057 54 90 54 | 1156 178 610 610 16 38 26

Arranque | Arranque
25 4 2057 54 90 54 556 187 desde | desde 0,5 3,81 2,8
el borde | el borde
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Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de la i i
. : Categoria| XPR Ajuste de AP E A Velocidad = Voltaje e | D {5 Altura de | Compensacion
pieza a cortar perfora- Gas transferen-| perfora-  perfora- y
decorte = |D de . Gas de corte  del arco . . . corte de sangria
pulg. proteccién P cion | pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
(01 /245) 3 2057 54 90 54 235 154 0,240 | 0,240 0,3 0,100 0,09
S43 3 2057 54 90 54 190 158 0,240 0,240 0,4 0,100 0,09
(07375) 1 1 1 1 1
(2)/52)) 1 2057 54 90 54 120 163 | 0,240 | 0,240 0,7 0,100 0,09
e 1 2057 54 90 54 75 167 0,240 0,240 1,0 0,120 0,09
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
(0.75) 2 2057 54 90 54 50 176 0,240 | 0,240 1,5 0,150 0,10
(:) 2 2057 54 90 54 20 188 0,240 0,240 2,0 0,150 0,11
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0,100 pulg. pulg./min 121V 0,07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,50 mm 3810 97V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9015 24 55 15 0,100 pulg. oulg /min 97V 0,07 pulg.
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Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Rango de flujo (/min / scfh)

Escudo frontal

420472

Capuchén de
retencion boguilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420324

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

g1 —w

Tubito del
refrigerante
420368

N, H,0
Preflujo 19/40 0,4/6*
Flujo de perforacion 47 /100 05/8*
Flujo de corte 33/ 71 04/7*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r . T
lapiezaa | Categoria,  XPR hjuste de ATLIEIEDRS Velocidad = Voltaje iR Altura de  Retardo de | Alturade Compensacion
perfora- transferen- o . )
cortar | decorte | D de sionde | 838 Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso L. i0
mm - proteccion LEETE LT, mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 2058 30 90 30 1994 168 7,62 7,62 0,4 2,54 27
12 1 2058 30 90 30 | 1834 170 762 7,62 0,6 254 28
15 1 2058 | 30 90 30 1502 174 7,62 7,62 0,9 2,54 2,8
- 20 2 | 2058 30 9 30 | 978 180 = 762 762 23 254 30
25 2 2058 30 90 30 778 185 7,62 7,62 4,0 2,54 3,3
Arranque | Arranque
30 4 2058 30 90 30 642 189 desde desde 0,3 2,54 3,4
el borde | el borde
Arranque | Arranque
32 4 2058 30 90 30 590 190 desde desde 0,4 2,54 3,4
el borde | el borde
Arranque = Arranque
38 5 2058 30 90 30 434 195 desde desde 0,5 2,54 3,6
el borde | el borde
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Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

(continuacidn)
Sistema Anglosajon
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria| XPR Ajuste de AIEAETD Velocidad = Voltaje i Altura de | Retardo de | Alturade Compensacion
perfora- transferen- o . .
cortar | decorte | D de cionde | 088 Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
pulg. 5 proteccion D SR pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3/8
(0.375) 3 2058 30 90 30 80 168 0,300 @ 0,300 0,4 0,100 0,11
(g)/g) 1 2058 30 90 30 70 171 0,300 0,300 0,6 0,100 0,11
5/8 1 2058 30 90 30 55 175 0,300 | 0,300 1,0 0,100 0,11
(0,625) 1 1 1 1 1
((‘;3/745) 2 2058 30 90 30 40 179 0,300 0,300 2,0 0,100 0,12
(1) 2 2058 30 90 30 30 185 0,300 @ 0,300 4,0 0,100 0,13
1-1/4 Arranque | Arranque
(1.25) 4 2058 30 90 30 23 190 desde desde 0,3 0,100 0,14
' el borde | el borde
1-1/2 Arranque | Arranque
(1.5 5 2058 | 30 90 30 17 195 desde | desde 0,5 0,100 0,14
! » el borde | el borde |
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Aluminio - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix)

1) eup =

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)
H, Ar N,

Preflujo ! - ' - ' 101 /215

Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345

Flujo de corte 8/17 12/25 160/ 340

Sistema métrico

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

p?:zl:a Categoria  XPR Al:::'t:r:e Ga::::md: i) Velocidad Voltaje tf;;:;:r::_ I::::;:r:f dl:elt):rrt::_ Altura de Gnmpensatfién
cortar | de corte | Process = cion de Gas pro- LA | LR cia cion racion S LRETLE
mm ID prcui:;;c- H, e mm/min = voltios mm mm  segundos ~mm mm
10 3 2059 54 6 8 26 54 | 3334 172 @ 508 508 | 04 | 254 25
12 1 2059 54 6 8 26 54 | 2934 179 508 508 06 254 25
15 1 2059 54 6 8 26 54 2150 179 5,08 5,08 0,7 2,54 2,5
20 2 2062 54 6 10 24 54 | 1218 192 762 762 11 254 29
25 2 2063 @ 54 8 6 926 54 | 913 196 | 762 | 1524 | 19 @ 3,05 3,2

Arranque Arranque
30 2 2064 54 8 12 | 20 54 650 198 desde = desde 0,5 4,57 3,2

el borde | el borde

Arranque vArranque
32 2 2064 54 8 12 1 20 54 552 199 desde | desde 0,5 4,57 3,3
el borde | el borde

Arranque Arranque
38 4 2064 54 8 12 | 20 54 384 202 desde = desde 0,5 4,57 3,3
el borde el borde
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Aluminio - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
p :
de la i i
! ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de  Altura de Retardo Attura de | Camgensacién
piezaa Categoria XPR | perfora- Gas plasma de corte  del arco transferen-  perfora-  de perfo- corte de sanaria
cortar | de corte | Process | cion de Gas pro- cia cion racion 9
D rotec- it '
pulg. pcién H, A N, teccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
(03:;;35) 3 2059 54 6 8 26 54 135 171 0,200 @ 0,200 0,4 0,100 0,10
(2)/5) 1 2059 54 6 8 | 26 | 54 110 181 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
5/8 '
(0.625) 1 2059 54 6 8 26 54 75 178 0,200 | 0,200 0,8 0,100 0,10
((?/7‘;) 2 2062 54 6 10 | 24 | 54 50 191 0,300 0,300 1,0 0,100 0,11
(1) 2 2063 54 8 6 26 54 35 196 | 0,300 | 0,600 2,0 0,120 0,13
1-1/4 Arranque Arranque
(1.25) 4 2064 54 8 |12 | 20 | 54 22 199 desde = desde 0,5 0,180 0,13
! el borde el borde
1-1/2 Arranque |Arranque
4 2064 54 8 12 | 20 | 54 15 202 desde | desde 0,5 0,180 0,13
(1,5)
! el borde | el borde
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente J Altura de Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado | de marcado | delarco | marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon | N, N, 8005 18 20 15 0,100 pulg. | pulg/min | 121V »0,07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente I d Altura de Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | delarco = marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,50 mm 3810 97V | 17mm
métrico » » mm/min » |
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9015 24 55 15 0,100 pulg. pulg./min 97V | 0,07 pulg.
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Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, CorePlus,
VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

Capuchén de
retencidon boguilla

420362 420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 106 /225
Flujo de perforacion 181/385
Flujo de corte 178 / 370

Sistema métrico

420359

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo Tuhito del
refrigerante
420356 490368

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR hjuste de AT Velocidad | Voltaje TCS Altura de | Retardode Altura de Compensacion
perfora- transferen- . . )
cortar | decorte D de i de Gas Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i i
mm 4 proteccion plasma - proteccion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 2054 54 90 54 5182 168 762 7,62 0,4 3,81 3,4
12 3 2054 54 90 54 | 4542 170 762 762 0,4 3,81 3,4
15 3 2054 54 90 54 3582 172 7,62 7,62 0,5 3,81 3,4
20 | 2054 54 | 90 54 | 2084 181 762 7,62 0,9 5,08 3,7
25 1 2054 54 90 54 1564 185 762 12,70 1,5 5,08 3,8
Arranque | Arranque
30 4 2054 54 90 54 1248 191 desde desde 0,5 6,35 4.2
el borde | el borde
Arranque | Arranque
38 4 2100 54 90 58 643 201 desde desde 0,6 6,35 4.8
el borde | el borde
Arranque | Arranque
40 4 2100 54 90 58 559 205 desde desde 0,6 6,35 4.8
el borde | el borde
Arranque | Arranque
44 4 2100 54 90 58 399 212 desde desde 0,8 6,35 4.8
el borde | el borde
Arranque | Arranque
50 5 2100 54 90 58 270 218 desde desde 1,0 6,35 4.9
el borde | el borde
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Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,

OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor e AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR hjuste de AL AFIE Velocidad | Voltaje HATES Altura de Retardode Altura de = Compensacion
perfora- transferen- . iy .
cortar | de corte 1D de i de Gas Gas de corte = del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . it |
pulg. 4 proteccion plasma - proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
3/8
(0.375) 3 2054 54 90 54 210 168 0,300 | 0,300 04 0,150 0,13
(z)/g) 3 2054 54 90 54 170 171 0,300 @ 0,300 0,4 0,150 0,13
5/8 3 2054 54 90 54 130 172 0,300 0,300 0,5 0,150 0,13
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
(0.75) 1 2054 54 90 54 85 180 0,300 @ 0,300 0,8 0,200 0,14
(1) 1 2054 54 90 54 60 185 0,300 0,500 1,56 0,200 0,15
1-1/4 Arranque | Arranque
4 2054 54 90 54 45 193 desde desde 0,5 0,250 0,17
(1,25)
el borde | el borde
1-1/2 Arranque | Arranque
(1.,5) 4 2100 54 90 58 25 201 desde desde 0,5 0,250 0,19
! el borde | el borde
1-3/4 Arranque | Arranque
4 2100 54 90 58 15 213 desde desde 0,8 0,250 0,19
(1,75)
el borde | el borde
2 Arranque | Arranque
©@ 5 2100 54 90 58 10 219 desde desde 1,0 0,250 0,19
el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . -
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as e marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8006 18 25 15 2,50 mm 2540 135V 0,7 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosaion N, N, 8006 18 25 15 0,100 pulg. oulg/min 135V 0,08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as e marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9016 28 45 15 2,50 mm 2540 70V 1,4 mm
meétrico | mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9016 28 45 15 0,100 pulg. oulg/min 70V 0,06 pulg.
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Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420475

Capuchén de
retencion boguilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 31/65 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 75 /160 0,5/8*
Flujo de corte 59/126 0,5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

420359

1) =op =

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante
420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - .
lapiezaa Categoria  XPR hjuste de ATLICIED Velocidad =~ Voltaje LU0 Altura de Retardode | Alturade Compensacion
perfora- transferen- o » )
cortar | decorte  |D de i de Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion.  corte de sangria
o roceso o i
mm - proteccion LEEIT) CEE] mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
12 3 2055 22 90 22 2286 179 7,62 7,62 0,5 3,81 3,8
15 3 2055 | 22 90 22 | 2010 180 762 762 07 381 37
20 1 2055 292 90 292 1702 184 7,62 8,89 1,1 5,08 4,0
25 1 2055 22 90 22 | 1302 188 762 1524 1,9 508 4,2
30 2 2055 22 90 22 1086 192 7,62 17,78 3,1 5,08 4.4
32 2 2055 | 22 90 22 | 1006 194 762 1778 36 508 45
Arranque | Arranque
38 4 2055 22 90 22 766 200 desde desde 0,4 6,35 4,7
| el borde | el borde
Arranque | Arranque
40 4 2055 22 90 22 724 200 desde desde 0,4 6,35 4.8
| el borde el borde
Arranque | Arranque
44 4 2055 22 90 22 644 200 desde desde 0,4 6,35 5,0
el borde | el borde
Arranque | Arranque
50 4 2055 22 90 22 524 200 desde desde 1,0 6,35 53
el borde = el borde
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Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de ATE AR Velocidad  Voltaje LT Altura de Retardode Alturade Compensacion
cortar  de corte [EA decorte  delarco "™ porforacidn perforacidn corte  de sangri
ID de i de Gas Gas e corte | del arco sia  Perforacidn perforacion  corte e sangria
roceso o io i
pulg. 5 proteccion plasma - proteccign pulg./min _ voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
(10/;_2)) 3 2055 22 90 22 90 179 0,300 ' 0,300 0,5 0,150 0,15
5/8
(0,625) 3 2055 22 90 22 75 180 0,300 0,300 0,8 0,150 0,15
((:)3/745) 1 2055 22 90 22 70 183 0,300 ' 0,300 1,0 0,200 0,16
(:) 1 2055 22 90 22 50 188 0,300 0,600 2,0 0,200 0,16
1-1/2 Arranque | Arranque
4 2055 22 90 22 30 200 desde | desde 0,4 0,250 0,19
(1,5)
! el borde | el borde
9 Arranque ' Arranque
©) 4 2055 22 90 22 20 200 desde desde 1,0 0,250 0,21
el borde el borde
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Aluminio - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua

(OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

420362

Escudo frontal

Capuchén de
retencidon boguilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420359

Rango de flujo (/min / scfh)

Anillo
distribuidor

420358

Electrodo

420356

g1 —w

Tubito del
refrigerante
420368

H, Ar N,
Preflujo - - 118/ 250
Flujo de perforacion 24 /51 48 /102 150/ 320
Flujo de corte 23/50 47 /101 152 /326
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
de la i i
! ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode Aftura de | Compensacién
piezaa | Categoria| XPR | perfora- . e corte | del arco transfe- = perfora- | perfora- corte de sanaria
cortar | de corte Process | cion de as plasma Gas pro- rencia cion cion g
1] rotec- i
mm - AT H, | Ar | N, LI mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
12 3 2065 54 18 24 18 54 | 3810 171 889 8,89 0,4 5,08 4,0
15 3 2065 54 18 24 18 54 | 3442 175 889 889 05 508 4,1
20 1 2056 54 24 | 21 | 156 54 2356 182 8,89 8,89 0,9 5,08 4,2
25 1 2056 54 24 21 15 54 | 2056 188 @ 889 889 12 508 4,2
30 2 2056 54 |24 921 |15| 54 | 1480 192 | 889 | 1270 1,9 5,08 4,6
32 2 2056 54 24 21 15 54 | 1245 194 889 1270 23 @ 508 47
38 2 2065 54 18 | 24 | 18 54 645 202 8,89 15,24 4,0 6,35 5,4
Arranque Arranque
40 4 2065 54 18 | 24 | 18 54 582 197 desde = desde 0,5 6,35 5,5
el borde el borde
Arranque | Arranque
44 4 2066 54 12 148 | O 54 470 185 desde | desde 0,5 6,35 5,8
el borde | el borde
Arranque Arranque
50 4 2066 54 12 1 48 | O 54 391 187 desde | desde 0,5 6,35 6,0
| el borde | el borde
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Aluminio - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

dela i i ' '

! ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode Altura de | Compensacién
piezaa | Categoria| XPR | perfora- de corte  del arco transfe- = perfora- | perfora- corte de sanaria
cortar | de corte | Process | cidn de Gas plasma Gas pro- rencia cion cion 9

D rotec- i ' '

pulg. pcién H,  Ar | N, T pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.

(z)/é) 3 2065 54 18 | 24 | 18 54 150 171 0,350 @ 0,350 0,4 0,200 0,16
(056/25) 3 2065 54 18 24 | 18 54 130 176 | 0,350 0,350 0,6 0,200 0,16
(5/745) 1 2056 54 24 | 21 | 15 54 95 181 0,350 | 0,350 0,8 0,200 0,17

(1) 1 2056 54 24 | 21 | 15 54 80 188 0,350 0,350 1,2 0,200 0,17
(11_12/54) 2 2056 54 24 | 21 | 15 54 50 194 | 0,350 | 0,500 2,2 0,200 0,18
1(;1,;)2 2 2065 54 18 24 | 18 54 25 202 @ 0,350 0,600 4,0 0,250 0,21
1-3/4 » .Arranque Arranque
(1.75) 4 2066 54 12 48 | 0 54 18 184 desde | desde 0,5 0,250 0,23

! v | el borde | el borde
9 Arranque Arranque
©) 4 2066 54 12 48 | 0 54 15 187 desde = desde 0,5 0,250 0,24
el borde el borde
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente g d g Alturade | Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as df’, marcado | de marcado | delarco | marcado
plasma | proteccion
Sistema N, N, 8006 18 25 15 250mm | 2240 135V | 07 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Angloszjon N, | N, 8006 18 25 15 | 0,100 pulg. | pulg./min 135V »0,03 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente J Alturade | Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas df’, marcado | de marcado | delarco | marcado
plasma | proteccion
Sistema Ar N, 9017 8 35 15 950 mm 2240 77V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon | Ar N, 9017 | 28 35 15 | 0,100 pulg. ' pulg/min 77V | 0,06 pulg.
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Aluminio - 460 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, CorePlus,
VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420998

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 126/ 267
Flujo de perforacion 186 /395
Flujo de corte 179/ 379

Sistema métrico

Capuchdn de
retencion boquilla

420365

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420996 420358 420997 420368

mﬂ:ﬁ)j

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria XPR Ajuste de AOpEERLE Velocidad = Voltaje ‘:Ir;";:f:_e Altura de d':ﬂ:rr(::_ Altura de  Compensacion
cortar de corte IDde | perforacién Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion raI::iﬁn corte de sangria
proceso  de proteccion plasma  proteccidn| : .

mm mm/min | voltios mm mm segundos mm mm

16 3 2081 54 70 55 3907 171 11,70 15,20 0,5 3,80 4,7

20 3 2081 54 70 55 | 3046 172 1170 1520 06 380 48

25 3 2081 54 70 55 2344 | 175 | 11,70 @ 15,20 08 | 3,80 47

30 1 2081 54 70 556 | 1847 187 1170 1520 11 640 50

35 1 2081 54 70 55 1519 191 11,70 15,20 1,5 6,40 5,1
Arranque | Arranque

40 4 2081 54 70 55 1189 195 desde desde 1,3 6,40 5,2
el borde | el borde
Arranque| Arranque

45 4 2081 54 70 55 943 200 desde desde 1,56 6,40 5,4
el borde | el borde
Arranque | Arranque

50 4 2081 54 70 55 743 204 desde desde 1,3 6,40 5,7
el borde | el borde
Arranque| Arranque

55 5 2081 54 70 55 585 209 desde desde 1,5 6,40 59
el borde | el borde
Arranque Arranque

60 5 2081 54 70 55 465 214 desde desde 1,3 6,40 6,2
el borde | el borde
Arranque | Arranque

65 5 2081 54 70 55 320 217 desde desde 1,3 6,40 6,4
el borde | el borde
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Aluminio - 460 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,

OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria XPR Ajuste de AR EL S Velocidad = Voltaje ‘,::l";:f:f Altura de d?t::fl:- Altura de  Compensacidn
cortar de corte IDde | perforacion Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion ra'::iﬂn corte de sangria
e proceso |deproteccion | plasma  proteccidnj . .
pulg. pulg./min | voltios = pulg. pulg.  segundos pulg. pulg.
5/8
(0.625) 3 2081 54 70 55 155 171 | 0,460 0,600 0,4 |0,150 0,19
((‘;3/745) 3 2081 54 70 55 125 172 | 0,460 0,600 05 0,150 0,19
(:) 3 2081 54 70 55 90 175 | 0,460 = 0,600 0,8 |0,150 0,19
1-1/4
(1.25) 1 2081 54 70 55 65 188 @ 0,460 | 0,600 1,2 | 0,250 0,20
1-1/2
(15) 1 2081 54 70 55 51 193 | 0,460 | 0,600 1,6 0,250 0,20
1-3/4 Arranque | Arranque
4 2081 54 70 55 38 199 | desde  desde 1,3 | 0,250 0,21
(1,75)
el borde | el borde
0 Arranque | Arranque
4 2081 54 70 55 28 205 | desde | desde 1,3 | 0,250 0,23
) el borde | el borde
9-1/4 Arranque Arranque
5 2081 54 70 55 21 211 | desde | desde 1,56 | 0,250 0,24
(2,25)
el borde | el borde
2-1/9 Arranque | Arranque
5 2081 54 70 55 15 217 desde desde 1,3 0,250 0,25
(2,5)
el borde | el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion = proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8011 25 25 40 2,54 mm 2540 94V 0,9 mm
» métrico » mm/min
Sistema 100
Anglosajon N, N, 8011 25 25 40 0,100 pulg. pulg./min 94V 0,03 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9021 42 35 25 2,54 mm 2540 57 V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9021 42 35 25 | 0,100 pulg. pulg./min 57V 0,05 pulg.
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Aluminio - 460 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn Capuchaén de . Anillo Tubito del
de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420200 520033 420365 420996 420323 420997 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scth)

N, H,0
Preflujo 45/ 95 0,38/ 6*
Flujo de perforacion 72/152 | 0,40/ 6,25
Flujo de corte 64/135 | 0,35/55"*
*Gallons per hour (gph)..
Sistema métrico
_— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa = Categoria XPR hjuste de LI ET Velocidad = Voltaje L e LB Alturade Compensacidn
cotar | decorte  |pge  Penoracion Gas | decorte delarco transfe- - perfora- _ de perfo- “ " e cangria
proceso te p_r |’Jtec- plasma |proteccionj . : e = —
mm cion mm/min | voltios mm mm  segundos mm mm
16 3 2082 22 85 20 | 3536 178 11,70 1520 04 6,40 5,2
20 3 2082 22 85 20 2072 180 1170 1520 0,6 640 5,3
25 1 2082 22 85 20 2572 | 187 | 11,70 1520 07 760 5,6
. 30 1 2082 22 85 20 | 2087 190 1170 1520 08 760 5,8
35 1 2082 22 85 20 1749 | 193 11,70 1780 | 1,0 760 5,9
40 2 2082 22 85 20 1539 195 1170 1780 12 760 6,2
45 2 2082 22 85 20 1375 196 11,70 1780 @ 1,4 | 760 6,7
Arranque | Arranque .
50 4 2082 22 85 20 1175 = 198  desde desde 1,4 = 760 7.1

el borde el borde

Arranque | Arranque
55 4 2082 22 85 20 983 201 desde | desde 1,6 7,60 76
el borde | el borde

Arranque | Arranque
60 4 2082 22 85 20 869 203 | desde @ desde 1,7 7,60 8,0
el borde el borde
Arranque | Arranque
65 5 2082 22 85 20 789 204 | desde | desde 1,9 7,60 8,5
el borde | el borde

Arranque | Arranque
70 5 2082 22 85 20 709 206 | desde | desde 2,0 7,60 8,8
el borde el borde

Arranque | Arranque
75 5 2082 22 85 20 649 204 | desde | desde 2,0 6,40 8,8
| el borde | el borde
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Aluminio - 460 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa = Categoria XPR Ajuste de AIDEDETS Velocidad | Voltaje e Alturade = Compensacion
perforacion transfe- | perfora- | de perfo- .
cortar de corte 1D de Gas Gas de corte | del arco . ” > corte de sangria
ocess de protec- Y rencia cion racion
pulg. 8 cion p p pulg./min | voltios = pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
5/8
(0,625) 3 2082 22 85 20 140 178 | 0,460 | 0,600 0,4 | 0,250 0,20
(5/7?5) 3 2082 22 85 20 120 178 0,460 | 0,600 0,5 0,250 0,21
(1) 1 2082 22 85 20 100 187 | 0,460 | 0,600 0,7 | 0,300 0,22
1-1/4 '
(1.25) 1 2082 22 85 20 75 191 0,460 0,700 0,8 0,300 0,23
1-1/2
(1.5) 1 2082 22 85 20 63 194 | 0,460 @ 0,700 1,0 | 0,300 0,24
1-3/4
(1.75) 2 2082 22 85 20 55 196 0,460 0,700 1,3 0,300 0,26
9 Arranque | Arranque
©) 4 2082 22 85 20 45 199 | desde | desde 1,4 | 0,300 0,28
el borde | el borde
0-1/4 Arranque | Arranque
(2,25) 4 2082 22 85 20 36 202 | desde @ desde 1,6 | 0,300 0,31
! el borde | el borde
9-1/2 Arranque | Arranque
(2.5) 4 2082 22 85 20 32 204 | desde @ desde 1,8 | 0,300 0,33
! el borde | el borde
9-3/4 Arranque | Arranque
(2.75) 5 2082 22 85 20 28 206 @ desde | desde 1,9 0,300 0,35
! el borde ' el borde
3 Arranque | Arranque
@) 5 2082 22 85 20 25 203 | desde | desde 2,0 | 0,250 0,35
el borde | el borde
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Aluminio - 460 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua

(OptiMix)

/

Escudo frontal

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Capuchén de retencion
boquilla
420365

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420998

511D &=

. Anillo Tubito
Boguilla distribuidor Electrodo del refrigerante
420996 420358 420997 420368

Rango de flujo (I/min / scfh)

H, Ar N,
Preflujo - - 151 /320
Flujo de perforacion 31/66 179/ 380 160/ 339
Flujo de corte 31/66 162 /343 160/ 339
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES_IJEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la ni Ajuste de Flujo de corte . . Altura de | Altura de Retardo o
a pieza a Cateqori fora- Velocidad Voltaje transfe- Hora-  de nerfo- Altura de | Compensacion
goria perfora ransfe- | perfora- ' de perfo .
cortar d XPR o Gas plasma de corte = del arco . . . corte de sangria
e corte cion de Gas pro- rencia cion racion
Process ID L.
protec- teccion . .
mm ci6n H,  Ar N, mm/min | voltios mm mm  segundos ~mm mm
16 3 2073 54 27 26 22 55 5046 178 14,2 17,8 0,3 5,1 5,1
20 3 2073 54 27 26 22 55 |3958 183 | 142 178 06 @ 5,1 5,1
25 3 2071 54 28 | 28 | 19 55 2909 197 14,2 17,8 1,0 8,9 6,0
30 1 2071 54 28 28 19 55 |2642 199 142 178 1,1 89 6,0
35 1 2071 54 28 | 28 | 19 55 2422 200 14,2 17,8 1,3 8,9 6,0
38 1 2071 54 28 ] 28 ] 19 55 2290 ] 201 14,2 17,8 ] 1,3 ‘ 8,9 6,0
40°* 2 2072 54 31|31 13 55 2210 199 14,2 21,6 1,4 10,2 6,0
50t 2 2072 54 31 \31 \ 13 55 1810 \ 211 14,2 21,6 \ 1,7 \ 11,4 6,4
Arranque|Arranque
55t 4 2074 60 26 149 O 55 1610 204 desde | desde 1,0 12,7 6,9
el borde | el borde
Arranque|Arranque
60t 4 2074 60 26 1 49 O 55 1410 206 @ desde | desde 1,0 12,7 6,9
el borde | el borde
Arranque | Arranque
65 4 2077 54 26 149 | 0 55 1210 209 | desde | desde 1.0 10.20 5.8
el borde | el borde
|Arranque/Arranque
70 4 2077 54 26 1 49 O 55 1010 202 @ desde | desde 1.0 10.20 5.8
el borde | el borde
Arranque | Arranque
75 5 2075 55 25 45| 0 55 810 209 | desde | desde 1.0 10.20 7.7
el borde | el borde
Arranque Arranque
80 5 2075 55 25 145 0 55 625 218 | desde | desde 1.1 7.60 4.6
el borde | el borde
Arranque | Arranque
90 5 2075 55 25145 | 0 55 300 221 desde | desde 2.7 7.60 4.9
el borde | el borde

*  Argon-assisted piercing or edge start.
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Aluminio - 460 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Esnesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
e Ajuste de Flujo de corte ) . | Altura de | Altura de | Retardo »
la pieza a . [ Velocidad Voltaje Altura de | Compensacion
Categoria perfora- transfe- = perfora- ' de perfo- .
cortar XPR - Gas plasma de corte | del arco . . . corte de sangria
de corte cion de Gas pro- rencia cion racion
Process ID rotec- teccidn
pulg. pcit’m H, Ar N, pulg./min  voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(056/25) 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 200 178 0,560 | 0,700 0,3 0,200 0,202
((:)3/745) 3 2073 54 27 | 26 | 22 | 55 166 182 0,560 0,700 0,5 | 0,200 0,202
(07&;?5) 3 2073 54 27 | 26 | 22 | 55 132 186 | 0,560 | 0,700 0,7 0,200 0,202
(1) 3 2071 54 28 28 19 | 55 112 197 0,560 | 0,700 1,0 0,350 0,234
(11_12/54) 1 2071 54 28 | 28 | 19 55 101 199 | 0,560 | 0,700 1,1 0,350 0,238
1(11é)2 1 2071 54 28 28 19 | 55 90 201 0,560 0,700 1,3 0,350 0,236
(11_%4): 2 2072 54 | 31|31 13| 55 80 203 | 0,560 | 0,850 1,6 | 0,400 0,237
(22)f 2 2072 54 | 31|31 |13 | 55 70 212 | 0,560 0,850 1,7 0,450 0,253
9-1/4 |Arranque Arranque
(2,25) 4 2074 60 26 149 O 55 60 205 desde | desde 1,0 0,500 0,27
! el borde | el borde
9-1/9 Arranque|Arranque
(2.5)" 4 2074 60 26 1 49 O 55 50 208 @ desde | desde 1,0 0,500 0,275
J el borde | el borde
0-3/4 |Arranque Arranque
(2,75) 4 2074 60 26 149 O 55 40 202 desde | desde 1,0 0,400 0,230
! el borde | el borde
3 Arranque|Arranque
3) 5 2075 55 25 45| 0 55 30 210 | desde | desde 1,0 0,400 0,303
el borde | el borde
3-1/4 Arranque|Arranque
(3.25) 5 2075 55 25 45| 0 55 21 215 | desde | desde 1,5 | 0,300 0,180
! el borde | el borde
3-1/2 |Arranque|Arranque
(35) 5 2075 55 25 145 | 0 55 12 221 desde | desde 25 | 0,300 0,190
! el borde | el borde

t Perforacion asistida por argén o arranque desde el borde.
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Aluminio - 460 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente g g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado | as :s e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
?z‘t‘::: N, N, 8011 25 25 40 2.54 mm m%:;:ﬁn 94V 0.86 mm
Sistema 100
Anglosajon N, N, 8011 25 25 40 0.100 pulg. pulg./min 94V 0.034 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente g g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado | o2 tas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
?Z‘;Z‘: Ar N, 9021 42 35 25 254 mm mznf/‘::in 57V 1.36 mm
Sistema Ar N, 9021 42 35 95 | 0100pulg. 100 57V | 0.054 pulg.
Anglosajon pulg./min
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ESTA PAGINA ESTA EN BLANCO.
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Tablas de corte para procesos ferrosos (acero al carbono) - bajo el agua

Acero al carbono - 80 A - Plasma 0, / proteccion aire (Core, CorePlus, VWI, OptilMix)

Capuchan de retencidn Capuchaén de

Escudo frontal

de escudo frontal retencion boguilla

420200 420246 420365

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

NZ nZ
Preflujo 38/80 v -
Flujo de perforacion - 38/80
Flujo de corte - ’ 24/52

Boquilla

420243

Aire

49/105
49/105
46/98

Sistema métrico

Anillo
distribuidor

420242

Electrodo

420240

Tubito del
refrigerante

420368

T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa |Categoria xpp  Alustede Flujo de corte S Voltaje Aturade | o de | Retardode | Altura de Compensacion
cortar | decorte  |p de ':::1"::: Gas Gas | decorte delarco tranz::ren- perforacién perforacion corte de sangria

mm — proteccion D mm/min | voltios mm mm  segundos =~ mm mm

3 3 1001 18 82 72 5023 118 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8

4 3 1002 18 ‘ 82 68 3878 118 4,06 4,06 0,2 ’ 2,03 1,8

5 3 1002 18 82 68 3367 120 4,06 4,06 0,2 2,08 1,8

6 1 1003 18 ‘ 82 56 2529 124 4,06 4,06 0,3 ’ 2,03 1,9

7 1 1003 18 82 56 2121 123 4,06 4,06 0,3 2,03 2,0

8 1 1004 18 ‘ 82 52 1939 121 4,06 4,06 0,4 ’ 2,03 2,0

9 1 1004 18 82 52 1667 122 4,06 4,06 0,5 2,08 2,0

10 1 1005 18 ‘ 82 46 1494 123 4,37 4,37 0,5 ‘ 2,03 2.1

12 2 1005 18 82 46 1338 125 5,08 5,08 0,7 2,03 2,2
XPR Manual de instrucciones 809830ES 141




Acero al carbono - 80 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de ADEIETE Velocidad = Voltaje HiTen Altura de Retardode Alturade  Compensacion
perfora- transferen- . . )
cortar | de corte 1D de i de Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i i i
pulg. 5 proteccion plasma - proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
12 GA 3 1001 18 82 72 203 118 0,160 | 0,160 0,1 0,080 0,07
(0,105)
10 GA
3 1001 18 82 72 162 118 0,160 | 0,160 0,2 0,080 0,07
(0,135)
3/16 3 1002 18 82 68 140 119 0,160 0,160 0,2 0,080 0,07
(0’1 88) 1 1 Ll Ll 1
(C; /2;) 1 1003 18 82 56 88 125 0,160 | 0,160 0,3 0,080 0,08
5/16 1 1004 18 82 52 77 121 0,160 0,160 0,4 0,080 0,08
(0731 3) 1 Ll Ll Ll 1
e 1 1005 18 82 46 60 123 0,160 0,160 0,5 0,080 0,08
(0'375) 1 Ll Ll Ll 1
(2)/5) 2 1005 18 82 46 50 126 0,200 0,200 0,7 0,080 0,09
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Acero al carhono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencién boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, 0, Aire
Preflujo 33/69 - 85/180
Flujo de perforacion - 31/65 82/173
Flujo de corte - 31/65 92/195
Sistema métrico
— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r -
lapiezaa Categoria ~ XPR A]u:'te = Flujo de corte Velocidad =~ Voltaje J‘alltl:;:r::_ Altura de  Retardode = Altura de Compensacion
cortar | decorte D de '::ﬂn"::: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
1 roceso . i0
mm - proteccion P sty mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3 1101 37 92 45 5842 = 132 | 508 5,08 0,1 2,54 2,2
4 3 101 37 92 45 | 002 1383 530 530 01 265 23
5 3 1101 37 92 45 4158 134 559 @ 559 0,2 2,79 2,3
6 1 1102 37 92 | 27 3336 137 559 559 03 279 = 24
7 1 1103 37 92 82 3017 136 580 @ 580 0,3 2,79 2,4
8 1 1103 37 92 | 82 2043 134 610 610 03 279 24
10 1 1104 37 92 77 2144 @ 138 625 @ 6,25 0,4 2,79 2,6
12 1 1105 37 | 92 72 1760 141 660 660 05 279 26
15 2 1105 37 92 72 1499 = 145 762 762 0,7 3,81 2,8
20 2 1105 37 92 | 72 973 152 762 762 11 381 31
25 2 1105 37 92 72 502 158 762 762 17 4,03 37
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Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Aj“;‘" de  Flujodecorte }yocidad  Voltsje “A:I:;:r:: Aturade Retardode Alturade Compensacion
cortar | de corte 1D de ':;ﬂn":;: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
pulg. : proteccion plasma - proteccidn pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
(1301(;?) 3 1101 37 92 45 216 132 0,200 | 0,200 0,1 0,100 0,09
3/16
(0.188) 3 1101 37 92 45 171 134 0,220 0,220 0,2 0,110 0,09
((; /245) 1 1102 37 92 27 120 138 0,220 | 0,220 0,3 0,110 0,09
5/16
(0.313) 1 1103 37 92 82 117 134 0,240 @ 0,240 0,3 0,110 0,09
3/8
(0,375) 1 1104 37 92 77 88 138 0,240 0,240 0,3 0,110 0,10
(:)/ g) 1 1105 | 37 92 72 64 142 0260 0260 05 04110 010
5/8
(0,625) 2 1105 37 92 72 54 147 0,300 0,300 0,7 0,150 0,11
3/4
(0.75) 2 1105 37 92 72 41 151 0,300 @ 0,300 1,0 0,150 0,12
(1) 2 1105 37 92 72 18 159 0,300 | 0,300 1,8 0,160 0,15
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Acero al carbono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

1) e

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, 0, Aire
Preflujo 23/49 - 78 /165
Flujo de perforacion - 33/69 96 /202
Flujo de corte - 32/69 51/108
Sistema métrico
E } AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Spesorade i .
la pieza a | Categoria  XPR A|us'te de  Flujodecorte o\ idad Voltaje t:;:;;:r::_ Altura de | Retardode Alturade Compensacidn
cortar | de corte | D de ‘::;n":iae Gas Gas de corte = del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
Cmm | AIOCESD " proteccidn plasma | proteccion i oiting mm mm | segundos =~ mm mm
5 3 1151 45 78 79 5058 @ 124 6,60 | 6,60 0,3 2,79 2,6
6 3 1151 45 78 79 4623 126 660 660 03 2,79 26
7 3 1151 45 78 79 4335 = 127 6,60 | 6,60 0,3 2,79 2,6
8 3 1151 45 78 79 | 3898 128 660 660 03 2,79 26
10 1 1152 45 78 79 3146 129 6,60 | 6,60 0,3 2,79 27
| 15 1 1153 45 78 W 2070 136 813 813 06 4,06 29
20 2 1153 45 78 77 1432 139 813 | 8,13 0,8 4,06 3,2
25 2 1153 45 78 | 77 | 1068 145 10,16 10,16 = 10 4,32 35 |
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Acero al carbono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria  XPR Ajuste de A PEEETE Velocidad = Voltaje LT Alturade Retardode Alturade Compensacion
perfora- transferen- . . )
cortar | decorte | D de sion de Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso . i
pulg. 5 proteccion plasma - proteccidn] pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3/16
(0.188) 3 1151 45 78 79 207 124 | 0,260 @ 0,260 0,3 0,110 0,10
(01 /245) 3 1151 45 78 79 182 126 0,260 @ 0,260 0,3 0,110 0,10
8/8 1 1152 45 78 79 127 129 0,260 0,260 0,3 0,110 0,11
(0,375) : , , , ,
(z)/g) 1 1153 45 78 77 105 132 0,260 @ 0,260 0,5 0,110 0,11
5/8 1 1153 45 78 77 73 138 0,320 0,320 0,6 0,160 0,12
(0’625) 1 1 1 1 1
(03’7‘;) 9 1153 45 78 77 50 138 0820 0320 08 0160 013
(1) 2 1153 45 78 77 41 145 0,400 @ 0,400 1,0 0,170 0,14
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Acero al carhono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

) a)) e ——

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420273 420365 420270 420406 420276 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, 0, ' hire
Preflujo 22/ 46 - 71/150
Flujo de perforacion - 49/103 71/150
Flujo de corte - 49 /103 99/210
Sistema métrico
— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria XPR Ajuste de A EDETS Velocidad = Voltaje DITEE Altura de Retardode Alturade Compensacion
cortar  ge corte perfora- de corte  del VTR e it rh de sangri
1D de cién de Gas e corte el arco A perioracion perforacion corte e sangria
roceso . in |
mm 5 proteccion plasma - proteccidn| mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 3 1252 | 30 90 45 | 5461 160 @ 6,60 @ 6,60 0,3 3,05 2,8
7 3 1262 30 90 45 | 5045 160 660 6,60 0,3 305 29
3 1252 | 30 90 45 | 4405 159 660 @ 6,60 0,3 3,05 3,0
10 3 1253 30 90 38 | 3334 158 660 6,60 0,3 305 31
15 1 1251 30 90 26 2610 = 157 6,35 6,35 0,4 2,80 3,1
20 1 1251 | 30 90 26 | 1829 162 @ 635 635 08 305 34
25 2 1251 30 90 26 1429 = 164 6,35 6,35 1,1 3,05 35
30 2 | 1251 30 | 90 26 1020 171 635 762 17 457 39
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Acero al carbono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Ai“:ft" de  Fluiodecote | yoiocidad  Valtaje tf;:‘;;:rz: Afturade Retardode Alturade Compensacion
cortar | de corte ID de ':;ﬁn"::; Gas Gas de corte = del arco cia perforacion perforacion, corte de sangria
roceso - io
pulg. 5 proteccion plasma - proteccidn| pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
(c: /245) 3 1252 30 90 45 215 160 0,260 | 0,260 0,3 0,120 0,11
3/8
(0.375) 3 1253 30 90 38 135 158 0,260 = 0,260 0,3 0,120 0,12
(z)/g) 1 1254 30 90 32 110 156 | 0,250 | 0,250 0,4 0,110 0,12
5/8
(0,625) 1 1251 30 90 26 100 158 0,250 @ 0,250 0,5 0,110 0,12
3/4
0.75) 1 1251 30 90 26 75 162 0,250 @ 0,250 07 0,120 0,13
(1) 2 1251 30 90 26 55 164 0,250 @ 0,300 1,1 0,120 0,14
1-1/4
(1.25) 2 1251 30 90 26 35 174 0,250 | 0,300 1,9 0,180 0,16
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Acero al carhono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Capuchdn de
retencion boquilla

420365

Escudo frontal

420491

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420279 420406 420276 420368

Rango de flujo (I/min / scfh)

) a) e ——

N, 0, Aire
Preflujo 21/45 - 57 /122
Flujo de perforacion - 45/ 95 57 /122
Flujo de corte - 45/ 95 57 /122
Sistema métrico
T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR Ai“sft" de  Fluodecorte | yocidad  Voltaje t:;:;:r:: Aturade Retardode Alturade Compensacidn
cortar | de corte | [D de ‘::;n":; Gas Gas de corte  del arco cia perforacion | perforacion  corte de sangria
roceso . i0
mm - proteccion D R mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
15 3 1206 @ 35 90 26 3100 147 650 6,50 0,4 3,80 48
20 1 | 1206 35 90 | 26 2300 149 650 650 06 3,30 4,2
25 1 1206 @ 35 90 26 1760 = 153 6,50 750 0,8 3,30 5,2
30 2 1206 35 9 | 26 1380 158 650 750 15 3,30 5,8
32 2 1206 = 35 90 26 1240 = 159 6,50 750 1,8 4,50 5,1
3 2 1206 35 90 | 26 920 162 650 750 27 4,50 5,5
40 2 1206 @ 35 90 26 850 165 6,50 750 3,2 4,50 5,8
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Acero al carhono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacién)

Sistema Anglosajon
Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria.  XPR Ajuste de AP EDEnT Velocidad =~ Voltaje LT Altura de Retardode Altura de | Compensacidn
perfora- transferen- ., . .
cortar | decorte | |D de i de Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion,  corte de sangria
— roceso . io
pulg. 5 proteccion plasma - proteccidn pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(g)/é) 3 1206 35 90 26 140 145 0,250 @ 0,250 0,4 0,150 0,15
S 1 1206 35 90 26 115 148 0,250 @ 0,250 0,5 0,130 0,15
(0,625) 1 1 Ll 1 1
((%2-,) 1 1206 35 90 26 95 148 | 0,250 | 0,250 0,7 0,130 0,16
(1) 1 1206 35 90 26 65 154 0,250 @ 0,300 1,0 0,130 0,18
1-1/4
(1,25) 2 1206 35 90 26 50 159 0,250 0,300 1,8 0,180 0,19
1(115/))2 2 1206 35 90 26 35 163 0,250 @ 0,300 3,0 0,180 0,20
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Acero al carhono - 460 A - Plasma 0, / proteccidn aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de retencion Boquilla Anillo Electrodo Tubito
de escudo frontal hoquilla 1 distribuidor del refrigerante
420200 520002 420365 520001 420819 420834 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, 0, hir
Preflujo 36/76 - 71/150
Flujo de perforacion - 58/ 122 123 /260
Flujo de corte - 58/122 97 / 205
Sistema métrico
_— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa ' Categoria  ypp  Mustede Flujo de corte 8 eiiAd Voltaje Aitwada Atturade) by g0 aitura Compensacidn
cotar | decorte  |pge PerioTaCion . 6as | decorte delarco TOSIC PO ioracion decorte  de sangria
de protec- protec- rencia  cion
mm . cion L cion mm/min | voltios mm mm | segundos =~ mm mm
12 3 1283 55 73 44 | 4440 163 | 71 71 0,4 6,3 4,3
15 | 3 1283 55 73 44 | 3970 164 71 71 0,5 63 4,1
20 3 1282 55 73 44 | 2820 157 72 | 75 07 3,6 4,4
TR 1281 55 =~ 73 44 | 2210 162 80 99 0,9 4,0 4,6
30 1 1281 55 73 44 | 1800 163 88 120 1,1 4,4 5,0
32 1 1281 55 73 44 | 1640 164 91 128 12 | 45 5,1
35 1 1281 55 73 44 | 1440 165 96 140 14 4,5 5,3
38 1 1281 556 = 73 44 | 1230 166 101 152 16 45 55
40 1 1281 55 73 44 | 1170 | 168 10,1 163 19 45 5,6
5 | 2 1284 55 73 44 | 990 172 101 196 26 47 5.7
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Acero al carbono - 460 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon
Espesar de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la piezaa | Categoria XPR hjuste de A EDET S Velocidad = Voltaje i hisne g Retardo de Alturade  Compensacion
cortar perfora- Gas transfe- perfora- > .
de corte ID de .. Gas de corte | del arco . ” perforacion  corte de sangria
pulg. proteccion P cion | pulg/min = voltios  pulg.  pulg.  segundos = pulg. pulg.
(g)/g) 3 1283 55 73 44 171 163 | 0,280 0,280 0,4 0,250 0,166
5/8
(0,625) 3 1283 55 73 44 151 164 0,280 0,280 0,5 0,250 0,160
(5445) 3 1282 55 73 44 116 156 | 0,280 0,280 0,6 0,140 0,169
7/8 ' '
(0.875) 3 1282 55 73 44 101 160 0,300 0,340 0,8 0,150 0,176
(1) 1 1281 55 73 44 86 162 | 0,320 0,400 0,9 0,160 0,182
1-1/4
(1,25) 1 1281 55 73 44 66 164 0,360 0,500 1,2 0,180 0,200
1-1/2 ' '
(15) 1 1281 55 73 44 49 166 | 0,400 0,600 1,6 0,180 0,216
1-3/4 ’ ’
(1.75) 2 1284 55 73 44 41 172 0,400 0,750 2,5 0,180 0,225
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Tablas de corte para procesos no ferrosos (acero inoxidable) - bajo el agua

Acero inoxidable - 80 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@mﬂ:ﬁ)j

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencién boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /134
Flujo de corte 68/144
Sistema métrico
e AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria  XPR hjuste de A 0EIEDS Velocidad | Voltaje LR Altura de | Retardode Altura de Compensacidn
cortar | de corte | D de '::::’:IZ Gas de corte | del arco tran:::ren- perforacion perforacion,  corte de sangria
mm S proteccion ST [LOEESL mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
3 3 2006 30 80 45 3400 119 5,00 5,00 0,3 2,50 1,6
4 3 | 2006 30 8o 45 | 2861 119 500 500 03 250 15
5 3 2007 30 80 40 2388 120 5,00 5,00 0,3 2,00 1,5
6 1 2007 30 80 40 | 1983 118 500 500 05 200 15
7 1 2007 30 80 40 1644 120 5,00 5,00 0,5 2,00 1,6
8 1 2007 30 8o 40 | 1371 124 500 500 06 200 16
10 1 2007 30 80 40 1027 | 128 | 5,00 & 5,00 0,6 2,00 18
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Acero inoxidable - 80 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMEH!CU POR COMPUTADORA

Espesor de - -
lapiezaa | Categoria|  XPR hjuste de ADIEIET Velocidad | Voltaje s Altura de  Retardo de Altura de  Compensacion
perfora- transferen- . ., )
cortar | de corte 1D de i de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i6 |
pulg. 5 proteccion plasma  proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. _ segundos | pulg. pulg.
(100122) 3 2006 30 80 45 124 119 0,200 | 0,200 0,3 0,080 0,06
SV 3 2006 30 80 45 99 120 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,1 875) 1 1 1 1 1
(01 /245) 1 2007 30 80 40 73 118 0,200 | 0,200 0,5 0,080 0,06
5/16
(0.313) 1 2007 30 80 40 54 124 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
3/8
(0,375) 1 2007 30 80 40 43 127 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
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Acero inoxidable - 80 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn

dee

scudo frontal
420200

Escudo frontal

420300

Capuchaén de

retencion boquilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24/ 51 0,4/6*

Boquilla

420290

Anillo
distribuidor

420323
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Electrodo

420303

Tubito del
refrigerante

420368

*Gabnesporhom(gpm
Sistema métrico
Espesorde AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
la pieza a | Categoria | XPR hjuste de AN DT Velocidad = Voltaje i) o Retardode Alturade  Compensacion
cortar | decorte | D de p?ff"m' Gas Gas de corte | del arco transf'e- per.fl’lra- perforacion  corte de sangria
proceso eon di plasma | proteccion i feaoa | oo
mm proteccion mm/min  voltios mm mm | segundos mm mm
3 3 2029 10 80 30 | 3404 120 500 500 03 | 200 16
4 3 | 2029 10 80 30 | 2866 124 500 500 03 200 15
5 3 2029 10 80 30 2387 126 5,00 | 5,00 0,5 2,00 1,5
6 1 2029 ‘ 10 80 ’ 30 1969 129 5,00 5,00 0,6 2,00 1,6
7 1 2029 | 10 80 30 1609 130 5,00 | 5,00 0,6 2,00 1,8
8 1 2029 ‘ 10 80 ’ 30 1310 132 5,00 @ 5,00 0,6 2,00 1,9
10 1 2029 10 80 30 889 135 5,00 | 5,00 0,8 2,00 1,9
12 2 2029 ‘ 10 80 ’ 30 706 137 5,00 5,00 0,8 2,00 1,8
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Acero inoxidable - 80 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)
(continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesorde : -
la pieza a | Categoria | XPR hjuste de AN EDETE Velocidad = Voltaje i) o Retardode Alturade  Compensacion
perfora- transfe- = perfora- . .
cortar | decorte | D de i de Gas Gas de corte  del arco rencia cidn perforacion  corte de sangria
roceso . i
pulg. 4 proteccion plasma - proteccidn pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
(10012?) 3 2029 10 80 30 124 122 0,200 | 0,200 0,3 0,080 0,06
3/16
(0,1875 3 2029 10 80 30 99 124 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
)
(c: /;;3) 1 2029 10 80 30 72 131 | 0,200 0,200 | 05 0,080 0,07
5/16
0.313) 1 2029 10 80 30 54 133 0,200 0,200 0,6 0,080 0,08
3/8
(0.375) 1 2029 10 80 30 36 134 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,08
(2)/5) 2 2029 10 80 30 28 137 0,200 | 0,200 0,8 0,080 0,07
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Acero inoxidable - 130 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scfh)

| N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150/ 320
Flujo de corte 135 /287
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria | XPR Aiusfte de Flujo de corte Velocidad = Voltaje trA;;:;:r::- AI::;:r:f He::;::n:e Alturade = Compensacion
cortar | de corte 1D de '::;:L: Gas Gas de corte | del arco cia P cidn P cién corte de sangria
roceso . i
mm 5 proteccion plasma . proteccidn mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 3 2051 52 90 52 2184 160 6,10 6,10 0,4 2,54 2,2
7 | 3 2051 52 90 52 | 2052 161 610 610 04 @ 254 2,2
8 3 2051 52 90 52 1834 163 6,10 6,10 0,5 2,54 2,2
10 1 2051 52 90 52 | 1466 166 610 610 05 254 23
12 1 2051 52 90 52 1321 167 6,10 6,10 0,6 2,54 2,3
15 2 2051 52 90 52 935 168 610 610 07 3,05 2,4
20 2 2051 52 90 52 533 180 6,10 6,10 1,3 3,05 2,8
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cero inoxidable - 130 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - -
lapiezaa | Categoria | XPR Ajuste de A EDETS Velocidad = Voltaje HATEED | EEDED et Alturade  Compensacidn
perfora- transferen- perfora- | perfora- .
cortar | de corte 1D de siin de Gas Gas de corte | del arco cia cidn sidn corte de sangria
roceso . i
pulg. 5 proteccion plasma . proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
(01 /245) 3 2051 52 90 52 86 160 0,240 | 0,240 0,4 0,100 0,09
5/16
(0.313) 3 2051 52 90 52 73 163 0,240 0,240 0,4 0,100 0,09
3/8
(0.375) 1 2051 52 90 52 59 166 | 0,240 | 0,240 0,55 0,100 0,09
(2)/2) 1 2051 52 90 52 50 167 0,240 | 0,240 0,6 0,100 0,09
5/8
(0,625) 2 2051 52 90 52 32 169 0,240 0,240 0,7 0,120 0,09
(03;‘;) 9 2051 52 90 52 | 23 175 0240 0240 1,2 0,120 0,10
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Acero inoxidable - 130 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scth)
' N, | H,0

Preflujo 38 0,42/ 6,5*

Flujo de perforacion 97 0,5/ 8*

Flujo de corte 34/73 0,5/8*
*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

Espesnrde' AJUSTES DEL SISTEMA ~ AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

lapiezaa  (Categoria XPR hjuste de AIEDETS Velocidad = Voltaje LIiea ) LD fiorn e Altura de | Compensacion
cotar | decorte |pge | PO . Gas | decorte delarco transfe- - perfora-  perfora- =00 ge sangria

cion de » rencia cion cion

mm A proteccion plasma - proteccidn mmimin  volties  mm mm  segundos mm mm
6 3 2052 25 920 25 | 2184 166 508 508 02 @ 254 = 22
7 3 2052 = 25 90 25 | 2057 168 508 508 03 254 2,3
8 3 2052 25 90 o5 | 1846 @ 172 508 508 04 | 254 2,5
10 1 2052 = 25 90 25 | 1486 178 508 508 05 254 27
12 1 2052 @ 25 90 o5 | 1326 @ 177 508 508 06 | 254 2,6
15 2 2052 25 90 25 852 181 635 635 07 3,05 3,0
20 2 2052 = 25 90 25 406 184 635 635 13 | 305 36

XPR Manual de instrucciones 809830ES 159




Acero inoxidable - 130 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

(continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor de - -
la piezaa | Categoria XPR hjuste de A EDETS Velocidad = Voltaje i) Lol it e Altura de = Compensacidn
perfora- transfe- = perfora- | perfora- .
cortar de corte 1D de sidn de Gas Gas de corte | del arco rencia ci6n cidn corte de sangria
— roceso . io
pulg. 4 proteccion plasma - proteccidn pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
(01 /245) 3 2052 25 90 25 86 166 0,200 | 0,200 0,2 0,100 0,09
5/16
0.313) 3 2052 25 90 25 73 172 0,200 0,200 0,4 0,100 0,10
3/8
(0.375) 1 2052 25 90 25 60 178 | 0,200 | 0,200 | 05 | 0,100 0,11
(z)/g) 1 2052 25 90 25 50 177 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
5/8
(0,625) 2 2052 25 90 25 27 183 0,250 | 0,250 0,8 0,120 0,13
(03/71_)) 2 2052 25 90 25 18 183 0,250 0,250 1,3 0,120 0,13
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Acero inoxidable - 170 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

@ 1) —m

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 19/ 40 0,4/6*
Flujo de perforacion 47 /100 05/8*
Flujo de corte 33/71 04/7*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

BN AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r : :
lapiezaa | Categoria = XPR hjuste de LI ET Velocidad = Voltaje LI B Alturade  Compensacion
cotar | decote |Dge | PONO opn | (e | L R G s de sangria
rnce:o cidn de IGas t[ias” rencia  cidn  racin s
mm s proteccion ~ Plasmd  PrOTeCCION | min  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
10 3 2058 30 90 30 1799 175 5,08 5,08 0,4 2,54 2,8
12 1 ‘ 2058 30 90 30 1595 ’ 177 5,08 5,08 0,5 2,54 2,9
15 1 2058 30 90 30 1256 = 178 | 508 508 05 @ 254 3,0
20 2 | 2058 30 90 30 869 185 762 762 13 254 34
25 2 2058 30 90 30 582 191 7,62 15,24 3,0 3,05 3,8
Sistema Anglosajon
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa | Categoria | XPR Ajuste de AIDEDETS Velocidad | Voltaje LT BT (5D Alturade = Compensacidn
cortar decorte | IDd perfora- de corte = del arco WA R BDEI corte de sangria
rncego cion de IGas Gas rencia = cion  racion g
pulg. 4 proteccign  P'2S™Ma proteceion pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos  pulg. pulg.
3/8
(0.375) 3 2058 30 90 30 73 175 0,200 | 0,200 0,4 0,100 0,11
(z)/g) 1 2058 30 90 30 60 178 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,11
5/8 1 2058 30 90 30 45 178 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,12
(0,625) Ll 1 1 1 Ll
3/4
(0.75) 2 2058 30 90 30 36 184 0,300 0,300 1,0 0,100 0,13
(:II) 2 2058 30 90 30 22 192 0,300 | 0,600 4,0 0,120 0,15
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Acero inoxidable - 170 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

1) emme—

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencién boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)
B
Preflujo 99/210
Flujo de perforacion 168 /355
Flujo de corte 151 /322

Sistema métrico

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
delapieza Categoria  XPR Aiusfte ] ALILIETL Velocidad | Voltaje trA;;:;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacidn
acortar | decorte | D de ‘::;n":iae Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o io
mm 8 proteccion RLEREN PRisciy mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
10 3 2057 54 90 54 1813 164 6,10 6,10 0,3 2,54 2,6
12 1 2057 54 | 90 54 | 1667 164 610 610 04 254 25
15 1 2057 54 90 54 1115 169 6,10 6,10 0,6 2,54 2,8
20 2 2057 54 90 54 641 177 6,10 6,10 1,3 | 3,05 3,2
25 2 2057 54 90 54 368 186 6,10 6,10 1,7 3,81 3,6
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Acero inoxidable - 170 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA
Espesor - -
delapieza | Categoria| XPR Aju:'te de Flujo de corte
acortar | de cort [JntEr
ecorte  IDde | .o Gas Gas 3
pulg. proceso proteccion plasma | proteccidn
3/8
(0,375) 3 2057 54 90 54 73 164 0,240 | 0,240 0,3 0,100 0,10
7/16
(0,438) 3 2057 54 90 54
(:)lg) 1 2057 54 90 54 64 164 0,240 | 0,240 0,4 0,100 0,10
9/16
oo | 2| = | o | = |
5/8 1 2057 54 90 54 36 171 0,240 @ 0,240 0,7 0,100 0,11
(0,625) 1 il 1 1 il
3/4
om| 2 [on| = | = | «
78 2 2057 54 90 54 20 181 0,240 | 0,240 1,4 0,135 0,13
(0,875) ) ) , , \
1
2 2057 54 90 54
(1) _
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Acero inoxidable - 300 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, CorePlus, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420362

Rango de flujo (/min / scfh)

Preflujo
Flujo de perforacion
Flujo de corte

N,
106 / 225
181/385
164 /351

Sistema métrico

Capuchdn de
retencién boquilla

420365
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Boquilla

420359

1) eam —»

dis

Anillo
tribuidor

420323

Electrodo Tubito del
refrigerante
420356 490368

— AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
lapiezaa Categoria xpg | Mustede Flujo de corte _ {e e eidad Voltaje D) P EACE S0 ey Compensacidn
cotar  decorte [pge | PONO Gas | decorte delarco transfe- - perfora- - perfora- - = o de sangria
cion de . rencia cion cion

mm s proteccion AT Riece mm/min  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 3 2054 | 54 90 54 | 2097 168 | 762 @762 04 | 432 3,1
15 3 2054 54 90 54 | 2424 174 782 762 05 432 3,2
20 1 2054 | 54 90 54 | 1663 179 | 762 762 09 | 508 3,4
25 1 2054 54 90 54 | 1299 182 762 1270 15 508 35
30 2 2054 | 54 90 54 986 185 | 762 @ 1524 20 508 3,6
32 | 2 | 2054 54 90 54 889 186 762 1524 22 508 3,6

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de : Flujo de cort Altura de | Altura de Retardod
la pieza a | Categoria XPR hjuste de ujo de corte Velocidad  Voltaje tra e ura de | etarto de Alturade ~ Compensacidn
cortar | decote  |pge | PENOT oD | ddan | DR | G RO de sangria
oceso cion de IGas Gas 5 rencia cion cion
pulg. ./ proteccion U s pulg./min  voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
(yg) 3 2054 54 90 54 107 172 | 0,300 0,300 0,4 | 0,170 0,12
o 3 2054 54 90 54 91 175 0,300 | 0,300 0,5 0,170 0,13
(0,625) 1 1 Ll 1 1
3/4
(0.75) 1 2054 54 90 54 68 178 0,300 | 0,300 0,8 0,200 0,13
(]) 1 2054 54 90 54 50 182 0,300 | 0,500 1,5 0,200 0,14
1-1/4
(1,25) 2 2054 54 90 54 35 186 0,300 | 0,600 2,2 0,200 0,14
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Acero inoxidable - 300 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

G 1D o=

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)

N, H,0
Preflujo 31/65 0,42 /6,5
Flujo de perforacion 75 /160 05/8*
Flujo de corte 59/126 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
- : . .
lapiezaa | Categoria  XPR hjuste de Flujo de corte QR Voltaje AEERLD | IITEC A Alturade  Compensacion
perfora- transfe- = perfora- = perfora- ’
cortar | de corte ID de ” Gas de corte  del arco . ” ” corte de sangria
roceso cion de lasma | proteccion e — —
mm s proteccién P p mm/min | voltios mm mm  segundos =~ mm mm
12 3 2055 22 90 22 1956 174 7,62 7,62 0,5 3,81 3,5
15 | 3 | 2085 | 22 920 20 | 1795 182 762 762 09 381 3,5
20 1 2055 22 90 22 1547 188 7,62 7,62 1,0 5,08 3,7
26 | 1 | 2085 | 29 90 22 | 1184 191 762 762 12 508 3,9
30 2 2055 22 90 22 904 193 7,62 15,24 1,9 5,08 4,0
32 | 2 | 2085 22 920 22 813 194 762 1524 20 508 47
Sistema Anglosajon
T AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r =
lapiezaa Categoria xpg | Mustede Aujodecorte SR Voltaje HAIHES | ERC BETI0D) e Compensacion
cortar | decorte | |Dd perfora- T | e | R BRI IR de sangria
rnce:n cion de IGas tGas . rencia cion cion g
pulg. ./ proteccign Plasma - proteccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
(z)/g) 3 2055 22 90 22 77 181 0,300 0,300 0,5 0,150 0,14
a2 3 2055 22 90 22 68 182 0,300 0,300 1,0 0,150 0,14
(0,625) ; : , , ,
3/4
(0.75) 1 2055 22 90 22 64 188 0,300 0,300 1,0 0,200 0,15
(]) 1 2055 22 90 22 45 191 0,300 0,300 1,2 0,200 0,15
1-1/4
(1.25) 2 2055 22 90 22 32 194 0,300 0,600 2,0 0,200 0,16
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Acero inoxidable - 460 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua
(Core, CorePlus, VWI, CorePlus, OptiMix)

Capuchan de retencion Capuchdn de . Anillo Tubito del
de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420200 420998 420365 420996 420358 420997 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (/min / scfh)
N,
Preflujo 126 / 267
Flujo de perforacion 186 /395
Flujo de corte 179/ 379
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de la i i
- . Categoria hjuste de 3.,0EDETRY Velocidad = Voltaje R Alturade Compensacidn
pieza a cortar perforacion transfe- | perfora- de perfo- .
de corte ID de s Gas | decorte delarco . ” i corte de sangria
r0ceso de protec- lasma_ nroteccidnl rencia cion racion
mm . cion p p mm/min  voltios  mm mm segundos mm mm
16 3 2081 54 70 55 2399 | 165 11,70 | 15,20 0,5 3,80 4,3
20 | A 2081 = 54 | 70 55 | 2003 168 1170 1520 06 380 43
25 1 2081 54 70 55 1735 = 170 | 11,70 | 1520 0,8 @ 3,80 44
| 30 | 1 2081 54 70 55 | 1281 178 1170 1780 13 380 45
35 2 2081 54 70 55 909 195 11,70 1780 21 8,90 5,4
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de la i i
- Categoria  xpp  Mustede Flujo de corte | 1o ciad Voltaje LTS LR LS BT g Compensacion
pieza a cortar perforacion transfe- | perfora- de perfo- .
de corte ID de Gas Gas [ decorte delarco " 7 i corte de sangria
ceso de protec- e nrotossidnl rencia cion  racidn
pulg. . cion p " pulg./min = voltios = pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
5/8
(0,625) 3 2081 54 70 55 95 165 0,460 | 0,600 0,4 0,150 0,17
3/4
(0.75) 1 2081 54 70 55 81 168 @ 0,460 0,600 0,5 0,150 0,17
(1) 1 2081 54 70 55 68 170 0,460 | 0,600 0,8 0,150 0,17
1-1/4 ’
(1.25) 1 2081 54 70 55 45 174 0,460 | 0,700 1,4 0,150 0,18
1-1/2 (1 ,5)‘ 2 2081 | 54 » 70 | 55 27 198 | 0,460 | 0,700 2,5 » 0,350 | 0,23
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Acero inoxidable - 460 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor
420200 520033 420365 420996 420323

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min / scth)

@:HDE]E:I)D

Electrodo

420997

Tubito del

refrigerante
420368

N, H,0
Preflujo 45 /95 0,38/ 6*
Flujo de perforacion 72 /152 0,40/ 6,25"
Flujo de corte 64 /135 0,35/5,5*
*Gallons per hour (gph)..
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de la i i
U ar Categoria XPR Ajuste de | Flujo de corte  § o\ ooy Voltaje e O Wterats Compensacion
pieza a cortar perfora- Gas transfe-  perfora-  de perfo- .
de corte ID de i Gas de corte | del arco . ” ” corte de sangria
cion de protec- rencia cion racion
proceso teccign Plasma © . s :
mm proteccion cion | mm/min  voltios mm mm  segundos| mm mm
16 3 2082 22 85 20 2027 174 10,20 | 15,20 0,5 5,10 5,1
20 3 2082 22 85 20 1867 175 10,20 @ 15,20 ‘ 0,6 5,10 ’ 5,2
25 1 2082 22 85 20 1667 177 10,20 | 17,80 0,7 5,10 5,2
30 1 2082 22 85 20 1345 180 10,20 1780 ‘ 1,3 5,10 ‘ 54
35 1 2082 22 85 20 1115 182 10,20 | 17,80 1,6 5,10 5,8
40 2 2082 22 85 20 992 184 | 10,20 1780 ‘ 1,8 5,10 ’ 6,1
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor de la i i
U ar Categoria XPR Austede  Flujodecorte § .y o Voltaje Aturadg | Attura de | Rotardo |, 4 Compensacion
pieza a cortar perfora- Gas transfe-  perfora-  de perfo- .
de corte 1D de " Gas de corte  del arco . ” i corte de sangria
roceso cion de i protec- rencia cion racion
pulg. proteccion p cion | pulg./min = voltios pulg. pulg.  segundos| pulg. pulg.
(056/25) 3 2082 22 85 20 80 174 0,400 0,600 0,5 0,200 0,20
3/4
(0.75) 3 2082 22 85 20 75 175 | 0,400 0,600 05 | 0,200 0,20
(]) 1 2082 22 85 20 65 177 0,400 | 0,700 0,7 0,200 0,20
1-1/4
(1.25) 1 2082 22 85 20 48 181 0,400 0,700 1,4 | 0,200 0,22
1(;1é)2 1 2082 22 85 20 40 183 | 0,400 0,700 1,7 0,200 0,24
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Tablas de corte para procesos de arco piloto extendido (EPA) - sobre el agua

Acero blando - 170 A - Plasma 02/proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,

OptiMix)

@:D:mz)m:ﬁ)j

Capuchan de retencion del Capuchdn de retencion . Anillo Tubito del
Escudo frontal . Boquilla i Electrodo .
escudo frontal boquilla distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.
Rango de flujo (I/min /scfh)
N, 0, Suministro
Preflujo 8/17 - 22/ 46
Flujo de perforacidn - - -
Flujo de corte - 33/70 53/113
Unidades
métricas
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesar de Flujo de gas del Altura d |
la pieza a jo te gas de Flujo de corte | Velocidad de ura e Voltaje de ' Retardo de Compensacion de
T ; ID de arco piloto ... aproximacio ” .
Categoria faproximacion arco  perforacion sangria
proceso Gas de Gas de n
de corte Gas .. Gas .
XPR proteccid proteccid . .
mm plasma 0 plasma 0 mm/min mm voltios  segundos mm
5 3 3120 5 5 78 79 5000 7,0 137 0,0 2,8
10 1 320 5 5 78 79 | 8100 70 138 00 2,9
15 1 3120 5 5 78 79 1950 7,0 143 0,0 3,1
20 | 2 [3120] 5 | 5 78 79 | 1400 7,0 144 00 34
25 2 3120 5 5 78 79 1050 7,0 148 0,0 3,7
30 2 | 3120 5 | 5 78 79 825 70 149 00 4,0
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Acero blando - 170 A - Plasma 02/proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de Flujo de gas del Altura d
la pieza a . ujo te gas ¢ Flujo de corte | Velocidad de u.ra e" Voltaje de |Retardo de Compensacion de
Categoria ID de arco piloto . .. aproximacio L. ’
cortar faproximacion arco  perforacidn sangria
decorte  proceso & Gasde o Gas de n
XPR as proteccid as proteccid . .
pulg. plasma 0 plasma n pulg/min pulg. voltios  segundos pulg.
3/16 3 3120 5 5 78 79 200 0,250 137 0,0 | 0,111
(0,188) ' ) )
174 3 3120 5 5 78 79 180 0,250 138 0,0 0,111
(0125) 1 1 1
((1)/52)) 1 3120 5 5 78 79 95 0,250 140 0,0 0,115
R 2 3120 5 5 78 79 60 0,250 144 0,0 0,133
(0,75) ) ) ,
(1) 2 3120 5 5 78 79 40 0,250 148 0,0 0,147
1-1/4
2 3120 5 5 78 79 30 0,250 149 0,0 0,160
(1,25)
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Acero blando - 300 A - Plasma 02/proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus,
VWI, OptiMix)

) a) e ——

Capuchan de retencion del Capuchan de retencion . Anillo Tubito del
Escudo frontal . Boquilla i Electrodo .
escudo frontal boquilla distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min /scfh)

N, 0, Suministro
Preflujo 13727 - 35/74
Flujo de perforacidn - - -
Flujo de corte - 47 /99 65/ 137
Unidades
métricas
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de ;
la pieza a i ID de ATpes gas Sl Flujo de corte | Velocidad de Altur_a de_ Voltaje de | Retardode Compensacitn
cortar  Categoria proceso HOD laproximacion APrOXIMAC! - eo perforacion  de sangria
de corte YPR Gas Gas de Gas Gas de on
mm plasma | proteccion = plasma |proteccion] mm/min mm voltios = segundos mm
10 3 3160 10 10 90 26 3750 7,0 159 0,0 3,8
| 15 1 3160 10 10 90 26 3050 70 160 00 39
20 1 3160 10 10 90 26 2300 7,0 160 0,0 41
| 25 1 3160 10 10 90 26 | 1800 70 = 1386 00 43
30 2 3160 10 10 90 26 1400 7,0 166 0,0 4.6
. 35 2 | 3160 10 10 90 26 1150 70 169 00 50
40 2 3160 10 10 90 26 950 7,0 172 0,0 5,2
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Acero blando - 300 A - Plasma 02/proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,

OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de Flujo de gas del Altura d
lapiezaa | Categoria ID de ujo de gas del arco Flujo de corte Velocidad de a r:xriama::i Voltaje de Retardo de Compensacidn
cortar de corte proceso faproximacion p . arco  perforacion de sangria
XPR Gas Gas de Gas Gas de on
pulg. plasma | proteccion = plasma | proteccion] pulg/min pulg. voltios | segundos pulg.
3/8
(0,375) 3 3160 10 10 90 26 150 0,250 159 0,0 0,150
1/2
(0.50) 3 3160 10 10 90 26 135 0,250 159 0,0 0,151
8/4 1 3160 10 10 90 26 95 0,250 160 0,0 0,160
(0,75) ' ) ,
(1) 1 3160 10 10 90 26 70 0,250 163 0,0 0,171
1-1/4
(1.25) 2 3160 10 10 90 26 50 0,250 167 0,0 0,190
1-1/2
(1.50) 2 3160 10 10 90 26 40 0,250 171 0,0 0,205
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Acero blando - 460 A - Plasma 02/proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,

OptiMix)

B[ e——m)

Capuchén de retencion del Capuchén de retencion . Anillo Tubito del
escudo frontal Escudo frontal boquilla Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420200 520002 420365 520001 420819 420834 420368
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.
Rango de flujo (/min /scfh)
N, 0, Suministro
Preflujo 14 /29 - 23/ 48
Flujo de perforacidn - - -
Flujo de corte - 58/123 98/ 207
Unidades
métricas
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de .
la pieza a : ID de ATPE gas LELEED Flujo de corte Velocidad de Altlm.' £ Voltaje de Retardo de Compensacion
cortar | Categoria proceso piloto aproximacion aproximac e perforacion  de sangria
decorte | "yoo Gas Gas de Gas Gas de 100
mm plasma | proteccion | plasma | proteccion | mm/min mm voltios segundos mm
12 3 3180 5 5 73 44 3900 7,0 157 0,0 4.6
| 15 3 [3180] 5 5 73 44 3450 70 160 00 47
20 3 3180 5 5 73 44 2825 7,0 161 0,0 4,8
. 25 1 3180 5 5 73 44 | 2200 70 163 00 50
30 1 3180 5 5 73 44 1750 7,0 164 0,0 5,3
| 35 1 3180 5 5 73 | 44 1400 70 166 00 56
40 1 3180 5 5 73 44 1200 7,0 169 0,0 5,8
45 2 3180 5 5 73 44 | 1000 70 170 00 61
50 2 3180 5 5 73 44 800 7,0 173 0,0 6,4
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Acero blando - 460 A - Plasma 02/proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de Flujo de gas del Altura d
la pieza a : 1D de ujo de g.las el arco Flujo de corte Velocidad de "n.' ¢ Voltaje de Retardo de Compensacion
. Categoria piloto aproximaci aproximac foraci d .
proceso proximacion " arco perforacion e sangria
de corte XPR Gas Gas de Gas Gas de | 1on |
pulg. plasma | proteccion = plasma | proteccion | pulg/min pulg. voltios segundos pulg.
(:)/g) 3 3180 5 5 73 44 150 0,250 158 0,0 0,183
- 3 3180 5 5 73 44 115 0,250 161 0,0 0,188
(0175) . 1 1 ’
(1) 1 3180 5 5 73 44 85 0,250 163 0,0 0,199
S 1 3180 5 5 73 44 65 0,250 164 0,0 0,211
(1 125) 1 ’ 3
1-1/2
1 3180 5 5 73 44 50 0,250 169 0,0 0,225
(1,50)
1-3/4
(175) 2 3180 5 5 73 44 40 0,250 169 0,0 0,237
(g) 2 3180 5 5 73 44 30 0,250 173 0,0 0,255
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Acero inoxidable-300 A-Plasma N2/proteccion N2 - EPA- sobre el agua (Core, CorePlus,

VWI, OptiMix)

QWD@))@W“:’D

Gapuchon de retencion del Gapuchdn de retencion . Anillo Tubito del
Escudo frontal . Bogquilla e Electrodo .
escudo frontal boquilla distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.
Rango de flujo (I/min /scfh)
N,
Preflujo 47 /99
Flujo de perforacidn -
Flujo de corte 172/ 365
Unidades métricas
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de la Flujo de gas del Velocidadde  Alturade  Voltajede Retardo de | G i0
pieza a cortar ’ Dt ujo de gas del arco Fiujo de corte elocidad de urade  Voltaje de  Retardo de = Compensacion
Categoria oceso piloto aproximacion | aproximacion arco perforacion | de sangria
decorte " Gas Gas de Gas Gas de . .
mm XPR o .. | mm/min mm voltios | segundos mm
plasma |proteccion| plasma | proteccion
12 3 3170 10 10 90 54 3050 7,0 172 0,0 3,4
’ 15 3 3170 10 10 90 54 2400 ‘ 7,0 174 0,0 3,6
20 1 3170 10 10 90 54 1750 7,0 176 0,0 3,7
| 25 1 3170 10 10 90 54 1300 70 180 0,0 3,7
30 2 3170 10 10 90 54 975 7,0 182 0,0 3,8
‘ 32 2 3170 10 10 90 54 875 ‘ 7,0 182 0,0 3,9
Unidades inglesas
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
Espesor de [2 Flujo de gas del Velocidadde  Alturade  Voltajede Retardo de | C idn
pieza a cortar ) T ujo de gas del arco Flujo de corte elocidad de urade  Voltaje de  Retardode Compensacidn
Categoria oceso piloto | aproximacion aproximacion  arco  perforacion de sangria
ul decorte " XPR 9 L 78 L ulg/min ul voltios | segundos ul
puig. plasma |proteccion| plasma |proteccion pug pulg. g pug.
7/16
(0,438) 3 3170 10 10 90 54 130 0,250 171 0,0 0,133
(:)/g) 3 3170 10 10 90 54 115 0,250 172 0,0 0,138
s/4 1 3170 10 10 90 54 75 0,250 176 0,0 0,143
(0,75) ) , ,
(1) 1 3170 10 10 90 54 50 0,250 181 0,0 0,147
1-1/4
(1.25) 2 3170 10 10 90 54 35 0,250 182 0,0 0,153
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Aluminio - 170 A - Plasma por aire / Proteccion de aire - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix)

) a)) anw

Capuchan de retencion del Capuchén de retencion . Anillo Tubito del
Escudo frontal . Boquilla i Electrodo .
escudo frontal boquilla distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

El proceso de corte estandar de 170 A con aire/aire EPA utiliza los mismos consumibles que el proceso de corte
estandar de 300 A con O,CC/aire.

Rango de flujo (I/min /scfh)

N, Suministro
Preflujo 13/ 27 35/74
Flujo de perforacidn - -
Flujo de corte - 113/ 240
Unidades métricas
Espesor de la AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
pieza a Flujo de gas del arco . Velocidad de | Alturade  Voltaje de = Retardo de Compensacion
e ; 1D de . Flujo de corte .., . ., .. .,
I Categoria piloto aproximacion = aproximacion arco perforacion  de sangria
proceso
de corte Gas Gas de Gas Gas de , .
mm XPR . . mm/min mm voltios segundos mm
plasma | proteccion | plasma | proteccion
6 3 3130 10 10 90 79 4450 70 174 0,0 2,9
10 3 3130 | 10 10 9 79 2750 70 | 177 0,0 3,1
15 1 3130 10 10 90 79 1600 7,0 182 0,0 3,4
20 | 2 3130 10 10 9 79 950 70 186 0,0 3,6
25 2 3130 10 10 90 79 700 7.0 192 0,0 3,8
Unidades inglesas
Espesor de la AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
pieza a Flujo de gas del arco . Velocidad de | Alturade  Voltaje de = Retardo de = Compensacion
. 1D de . Flujo de corte . . > ’
cortar Categoria 106650 piloto aproximacion = aproximacion arco perforacion  de sangria
ul te corte pXl’ﬂ 55 L0 L 30 ulg/min ul voltios segundos ul
pug. plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg pulg. g pulg.
1/4
(0,25) 3 3130 10 10 90 79 170 0,250 174 0,0 0,118
e 3 3130 10 10 90 79 115 0,250 176 0,0 0,122
(0,375) ! ! !
(z)/g) 1 3130 10 10 90 79 85 0,250 179 0,0 0,128
< 2 3130 10 10 90 79 40 0,250 186 0,0 0,143
(0175) U 1 1
(1) 2 3130 10 10 90 79 27 0,250 193 0,0 0,154
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Aluminio-300 A-Plasma N2/proteccion N2 - EPA- sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix)

Capuchan de retencion del Capuchén de retencion . Anillo Tubito del
Escudo frontal . Boquilla i Electrodo .
escudo frontal boquilla distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min /scfh)

N,
Preflujo 47 /99
Flujo de perforacidn -
Flujo de corte 172 / 365
Unidades métricas
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
la pieza a Flujo de gas del arco ; Velocidad de  Alturade  Voltaje de Retardode Compensacién
S ; 1D de . Flujo de corte . ., .., .. .
Categoria r0ceso piloto aproximacion aproximacion  arco | perforacion) de sangria
mm te corte XPR ks | L dF, b1 ) L dF, mm/min mm voltios | segundos mm
plasma |proteccion| plasma proteccionj
10 3 3170 10 10 90 54 4650 7,0 171 0,0 3,7
15 3 3170 10 10 90 54 3100 70 176 00 38
20 1 3170 10 10 90 54 1950 7,0 181 0,0 4,0
265 1 3170 10 10 90 54 1400 70 186 00 41
30 4 3170 10 10 90 54 975 7,0 194 0,0 4.3
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Aluminio - 300 A - Plasma N2/proteccion N2- EPA- sobre el agua (Core, CorePlus, YWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA . AJUSTES DEL CNC
la pieza a Flujo de gas del arco . Velocidad de = Alturade  Voltaje de Retardo de Compensacion
T ) 1D de . Flujo de corte — . L. .
Categoria foceso piloto aproximacion aproximacion, arco  perforacion  de sangria
ul decorte © XPR - LFE0 5 o ulg/min ul voltios | segundos ul
puig. plasma | proteccion | plasma | proteccion pug pulg. 9 pulg.
3/8
(0.375) 3 3170 10 10 90 54 190 0,250 171 0,0 0,145
(2)/52)) 3 3170 10 10 90 54 150 0,250 174 0,0 0,148
3/4 1 3170 10 10 90 54 85 0,250 180 0,0 0,157
(0,75) : . :
(1) 1 3170 10 10 90 54 55 0,250 186 0,0 0,163
1-1/4
(1.25) 4 3170 10 10 90 54 35 0,250 194 0,0 0,173
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Tablas de corte

Tablas de corte para procesos de ranurado - sobre el agua

Acero blando - 170 A - Plasma 0,/proteccidn de aire - Ranurado - sobre el agua (Core,
CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion del
Escudo frontal .
escudo frontal hoquilla

CGapuchén de retencion . Anillo Tubito del
Boquilla e Electrodo .
distribuidor refrigerante

10087904
(0.140)
10087907
(0.165)
10086655
(0.180)
10086657
(0.195)
10087909
(0.210)
10087911
(0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420200 10086659 420365 420242 10086653 420368

Rango de flujo (/min /scfh)
N, 0, Suministro
Preflujo 15 /32 - 3
Fluo de corte | - 111/235 99 /210
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Acero blando - 170 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

(continuacion)

Unidades métricas

Perfilde  ID de Guerpl.l de Amperaje Angulo | Presion del Presiﬁn.t'le Voltaje de arco | Velocidad | Separacidn Ret!as-o de Ancho  Profundidad -Angt!lo 'Had!u Tasa de remocion
laranura. proceso boquilla antorcha | plasma | proteccidn movimiento incluido | inferior de metal
1-7 XPR pulgadas | amperios | grados | Ib/pulg? Ib/pulg? voltios mm/min mm segundos =~ mm mm grados mm kg / hr

1 3001 0,140 170 575 85 40 210 381 5 3,0 17 10 59 4 21

2 3001 0,140 170 575 85 40 190 508 6 1,5 15 9 65 3 20

3 3001 0,140 170 575 85 40 210 508 14 1,5 15 8 71 3 18

4 3001 0,140 170 575 85 40 180 889 6 0,7 12 6 76 2 18

5 3001 0,140 170 575 85 40 210 889 20 0,7 12 4 92 3 15

6 3001 0,140 170 575 85 40 170 1270 6 0,4 10 5 83 2 17

7 3001 0,140 179 575 85 40 210 1270 23 0,4 10 3 104 3 13

Figura 6Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 7) para procesos de ranurado de acero blando de 170 A (Unidades métricas)
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Acero blando - 170 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)
(continuacion)

Unidades inglesas

Perfilde | ID de Guerpo de . Angulo | Presion del | Presion de . . .. | Retraso de Profundida  Angulo Radio | Tasa de remocidn
. Amperaje .. | Voltaje de arco | Velocidad | Separacidn .. Ancho Lo L
laranura| proceso boquilla antorcha | plasma | proteccion movimiento d incluido | inferior de metal
1-7 XPR pulgadas | amperios = grados @ Ib/pulg? Ib/pulg? voltios pulg/min pulg. segundos | pulg. pulg. grados pulg. Ib/h
1 3001 0,140 170 575 85 40 210 15 0,20 3,0 0,68 0,39 59 0,16 45
2 3001 0,140 170 575 85 40 190 20 0,25 1,5 0,59 0,34 65 0,12 44
3 3001 0,140 170 575 85 40 210 20 0,56 1,5 0,61 0,30 71 0,14 40
4 3001 0,140 170 575 85 40 180 35 0,24 0,7 0,46 0,24 76 0,09 40
5 3001 0,140 170 57,5 85 40 210 . 35 | 0,80 0,7 0,48 0,18 92 0,13 32
6 3001 0,140 170 575 85 40 170 . 50 | 0,22 0,4 0,38 0,19 83 0,07 37
7 3001 0,140 179 575 85 40 210 50 0,91 0,4 0,40 0,12 104 0,13 28
Figura 7Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 7) para procesos de ranurado de acero blando de 170 A (Unidades inglesas)
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Tablas de corte

Acero blando - 300 A - Plasma 0,/proteccidn de aire - Ranurado - sobre el agua (Core,
CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn . Anillo Tubito del
Boquilla i Electrodo .
distribuidor refrigerante

Capuchan de retencion del Escudo frontal _
escudo frontal boquilla
10087904
(0.140)
10087907
(0.165)
10086655
(0.180)
10086657
(0.195)
10087909
(0.210)
10087911
(0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420200 10086659 420365 420242 10086653 420368

Rango de flujo (I/min /scfh)
N, 0, Suministro
Preflujo 15/ 32 ' - -
Fijo d corte - © 111/235 151 /320
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Acero blando - 300 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

(continuacion)

Unidades métricas

Perfilde  ID de Guerpo de . Angulo | Presion del  Presion de . . .. | Retraso de Profundid| Angulo Radio | Tasa de remocidn
. Amperaje .. | Voltaje de arco  Velocidad | Separacion .. Ancho Lo L
laranura, proceso boquilla antorcha | plasma | proteccidn movimiento ad incluido | inferior de metal
1-7 XPR pulgadas | amperios | grados | Ib/pulg? Ib/pulg? voltios mm/min mm segundos mm mm grados mm kg / hr
3006 275
1 (desplaz| 0,180 (desplaza 575 85 70 240 254 19 4,0 29 12 70 10 28
amiento) miento)
2 3006 0,180 300 575 85 70 220 508 17 1,5 22 9 69 7 30
3 3006 0,180 300 575 85 70 185 889 11 0,5 16 8 69 4 35
4 3006 0,180 300 575 85 70 215 889 20 0,6 18 6 93 6 28
5 3006 0,140 300 575 85 70 220 1143 8 0,5 16 10 48 4 55
6 3006 0,180 300 575 85 70 175 1270 10 0,3 15 6 79 3 35
7 3006 0,180 300 575 85 70 220 1270 24 0,4 16 4 112 7 24
Figura 8Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 7) para procesos de ranurado de acero blando de 300 A (Unidades métricas)
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Acero blando - 300 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

(continuacion)

Unidades inglesas

Perfilde | ID de Guerpo de . Angulo | Presion del Presion de . . .. | Retraso de Profundid|  Angulo Radio | Tasa de remocidn
laranura| proceso boquilla Amperaje antorcha | plasma | proteccidn WAEREIENE)  [LC TR S FEE ) movimiento Ancho ad incluido | inferior e metal
1-7 XPR pulgadas | amperios | grados | lb/pulg? Ib/pulg? voltios pulg/min pulg. segundos pulg. pulg. grados pulg. Ib/h

3006 275
1 (desplaz| 0,180 (desplaza 57,5 85 70 240 10 0,76 4.0 1,14 | 0,48 70 0,39 62
amiento) miento)
2 3006 0,180 300 575 85 70 220 20 0,68 1,5 0,85 | 0,35 69 0,28 67
3 3006 0,180 300 575 85 70 185 35 0,42 0,5 0,63 0,32 69 0,15 76
4 3006 0,180 300 575 85 70 215 35 0,79 0,6 0,69 | 0,23 93 0,23 61
5 3006 0,140 300 57,5 85 70 220 45 0,33 0,5 0,61 | 0,39 48 0,16 121
6 3006 0,180 300 575 85 70 175 50 0,39 0,3 0,57 | 0,25 79 0,13 76
7 3006 0,180 300 575 85 70 220 50 0,93 0,4 0,61 | 0,15 112 0,29 52
Figura 9Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 7) para procesos de ranurado de acero blando de 300 A (Unidades inglesas)
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Ancho (pulg.)

Ancho: 1.14 pulg., Profundidad: 0.48 pulg.
Ancho: 0.85 pulg., Profundidad: 0.35 pulg.
Ancho: 0.63 pulg., Profundidad: 0.32 pulg.
Ancho: 0.69 pulg., Profundidad: 0.23 pulg.
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0.6
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Tablas de corte

Acero blando - 460 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core,

CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Anillo

Capuchén de retenci6n del Escudo frontal Bogquilla o
distribuidor

escudo frontal boquilla
10087904 (0.140)
10087907 (0.165)
10086655
420200 10086659 420365 (0.180) 420242
10086657 (0.195)
10087909 (0.210)
10087911 (0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

Rango de flujo (I/min /scfh)
N, 0, Suministro
Preflujo 15/ 32 - -
Flujo de corte - 111/ 235 151 /320

Electrodo

10086653

Tubito del
refrigerante

420368

XPR Manual de instrucciones 809830ES
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Acero blando - 460 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Unidades métricas
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Perfilde 1D de Guerpo de . Angulo | Presion del =Presion de = Voltaje de . .. | Retraso de Profundid|  Angulo Radio | Tasa de remocion de
. Amperaje . Velocidad = Separacion . Ancho L L
laranura| proceso boquilla antorcha = plasma | proteccion arco movimiento ad incluido inferior metal
1-7 XPR pulgadas amperios grados Ib/pulg? Ib/pulg? voltios mm/min mm segundos mm mm grados mm kg / hr
3011 380
1 (desplaz| 0,195 (desplaza| 575 85 70 265 254 25 5,0 33 19 65 12 56
amiento) miento)
2 3011 0,195 420 62,5 85 70 240 508 20 3 28 14 59 9 66
3 3011 0,195 420 62,5 85 70 200 889 11 1 22 10 70 7 63
4 3011 0,195 420 62,5 85 70 240 889 23 1,5 24 7 94 10 48
5 3012 0,195 @ 460 | 625 85 70 | 220 1143 15 1 24 11 66 8 74
6 3012 | 0,195 @ 460 | 625 85 70 205 @ 1270 14 0,5 21 9 72 6 75
7 3012 0,195 460 575 85 70 215 1270 24 0,5 21 9 72 7 74
Figura 10Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 7) para procesos de ranurado de acero blando de 460 A (Unidades métricas)
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5 Ancho: 24 mm, Profundidad: 11 mm
6 Ancho: 21 mm, Profundidad: 9 mm
7 Ancho: 21 mm, Profundidad: 9 mm
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Acero blando - 460 A - Plasma 0,/proteccion de aire - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

Perfilde  ID de Guerpo de . Angulo | Presion del = Presion de | Voltaje de . .. | Retraso de Profundid | Angulo Radio Tasa de remocidn de
laranura| proceso boquilla Amperaje antorcha = plasma | proteccion arco WLESLED] SR L movimiento Ancho ad incluido inferior metal
1-7 XPR pulgadas amperios grados Ib/pulg? Ib/pulg? voltios | pulg/min pulg. segundos | pulg. pulg. grados pulg. Ib/h

3011 380
1 (desplaz, 0,195 (desplaza| 57,5 85 70 265 10 0,97 5,0 1,31 0,75 65 0,47 124
amiento) miento)

2 3011 0,195 420 62,5 85 70 240 20 0,79 3 1,12 0,56 59 0,36 144
3 3011 0,195 420 62,5 85 70 200 35 0,43 1 0,88 | 0,41 70 0,26 139
4 3011 0,195 420 62,5 85 70 240 35 0,91 1,5 0,983 | 0,29 94 0,40 106
5 3012 0,195 460 625 85 70 220 35 060 1 0,94 0,44 66 | 0,31 | 163
6 3012 0,195 460 62,5 85 70 205 50 054 05 | 082 0,37 72 0,24 166
7 3012 0,195 460 575 85 70 215 50 0,95 0,5 0,82 | 0,35 72 0,26 163

Figura 11Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 7) para procesos de ranurado de acero blando de 460 A (Unidades inglesas)

0.0
-0.1

-0.2

Profundidad —%3

(pulg.)

-0.4

-0.5

-0.6

-0.7

-1.00 -0.75 -0.50 -0.25 0.00 0.25 0.50 0.75 1.00
Ancho (pulg.)

1 Ancho: 1.31 pulg., Profundidad: 0.75 pulg. 5 Ancho: 0.94 pulg., Profundidad: 0.44 pulg.
2 Ancho: 1.12 pulg., Profundidad: 0.56 pulg. 6 Ancho: 0.82 pulg., Profundidad: 0.37 pulg.
3 Ancho: 0.88 pulg., Profundidad: 0.41 pulg. 7 Ancho: 0.82 pulg., Profundidad: 0.35 pulg.
4 Ancho: 0.93 pulg., Profundidad: 0.29 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado -

sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion del CGapuchan de retencidn Anillo

Boguilla distribuidor

escudo frontal Escudo frontal boquilla

10087904 (0.140)
10087907 (0.165)
10086655 (0.180)
10086657 (0.195)
10087909 (0.210)
10087911 (0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420200 10086659 420365 420242

Rango de flujo (/min /scfh) ‘

Electrodo Tubito del
refrigerante
10086650 420368

0] = 10w e—mn

H, Ar N,
Preflujo - - 15/ 32
Flujo de corte 40/ 85 40/ 85 92 /195
188 809830ES Manual de instrucciones XPR
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Acero inoxidable - 170A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccidn - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades métricas

Perfilde, IDde | Cuerpode . Angulo = Flujo | Flujo | Flujo | Presidn de | Voltaje de . .. | Retraso de Profundid|  Angulo Radio | Tasa de remocidn
. Amperaje . Velocidad | Separacion L Ancho L L
laranura proceso | boguilla antorcha | de H, de Ar | de N, proteccidn arco movimiento ad incluido | inferior de metal
1-5 XPR | pulgadas | amperios @ grados pie pie | pie | Ib/pulg? voltios :mmlmin: mm :segundns mm mm grados | mm kg / hr
1 3016 | 0,165 170 575 40 40 3 40 210 508 6 1,0 16 7 74 5 18
2 3016 | 0,165 170 575 | 40 | 40 @ 3 40 180 889 1 0,5 13 5 84 4 18
3 3016 | 0,165 170 575 | 40 40 3 40 210 889 9 0,5 14 4 103 7 17
4 3016 | 0,165 170 575 | 40 | 40 @ 3 40 175 1270 2 0,3 12 4 99 4 17
5 3016 | 0,165 170 575 | 40 40 3 40 210 1270 10 0,3 13 3 121 8 14
Figura 12Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 5) para procesos de ranurado de acero inoxidable de 170 A (Unidades métricas)
o
-1
-2
5
Profundidad
(mm)

-4

1 Ancho: 16 mm, Profundidad: 7 mm
2 Ancho: 13 mm, Profundidad: 5 mm
3 Ancho: 14 mm, Profundidad: 4 mm

0.0

Ancho (mm)

4 Ancho: 12 mm, Profundidad: 4 mm
5 Ancho: 13 mm, Profundidad: 3 mm
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Acero inoxidable - 170A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccidn - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

Perfil de | 1D de Guerp9 de Aaporaio Angulo | Flujo | Flujo | Flujo Presiﬁn_de Voltaje de Velocidad | Separaci6n Retr_as_u de Ancho Profundid _Anglflu _Radiu Tasa de remocion
laranura| proceso  boquilla antorcha | de H2 ' de Ar | de N, | proteccion | arco movimiento ad incluido | inferior de metal
1-5 XPR pulgadas | amperios | grados = pie | pie | pie Ib/pulg? voltios | pulg/min | pulg. segundos = pulg. pulg. grados pulg. Ib/h
1 | 3016 0,165 170 575 40 40 3 40 210 20 @ 025 1,0 | 0,63 0,31 64 0,19 47
2 3016 0,165 170 575 | 40 | 40 3 40 180 35 0,10 0,5 0,50 | 0,22 70 0,18 47
3 3016 | 0,165 170 575 | 40 40 | 3 40 210 35 0,40 0,5 0,58 | 0,18 97 0,26 43
4 3016 | 0,165 170 575 | 40 40 3 40 175 50 0,10 0,3 0,43 0,17 83 0,16 43
5 3016 | 0,165 170 575 | 40 40 | 3 40 210 50 0,40 0,3 0,51 | 0,14 106 0,24 40

Figura 13Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 5) para procesos de ranurado de acero inoxidable de 170 A (Unidades inglesas)

0.00

—0.05
-0.10

Profundida
d _o1s
-0.20
-0.25

1

Ancho: 0.63 pulg., Profundidad: 0.31 pulg.
2 Ancho: 0.50 pulg., Profundidad: 0.22 pulg.
3 Ancho: 0.56 pulg., Profundidad: 0.18 pulg.

Ancho (pulg.)

0.0

0.3

4 Ancho: 0.43 pulg., Profundidad: 0.17 pulg.
5 Ancho: 0.51 pulg., Profundidad: 0.14 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado -
sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

N R -

Capuchan de retencidn . Anillo Tubito del
Boquilla A Electrodo .
distribuidor refrigerante

Capuchan de retencion del

escudo frontal Escudo frontal boquilla

10087904 (0.140)
10087907 (0.165)
10086655 (0.180)
10086657 (0.195)
10087909 (0.210)
10087911 (0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420200 10086659 420365 420242 10086650 420368

Rango de flujo (/min /scfh) ‘

H, Ar N,
Preflujo - - 15/ 32
Flujo de corte 50/ 106 50/ 105 99 /210

XPR Manual de instrucciones 809830ES 191
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Acero inoxidable - 300 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades métricas

Perfilde | ID de Buerpl_l de Aaporaio Angulo | Flujo | Flujo | Flujo Presiﬁn.de Voltaje de Velocidad | Separacidn Retr_as_u de Ancho Profundid _Anglflu _Radiu Tasa de remocion
laranura| proceso = bogquilla antorcha | de H2 ' de Ar | de N, proteccion | arco movimiento ad incluido | inferior de metal
1-5 XPR pulgadas | amperios = grados | pie | pie | pie Ib/pulgz | voltios | mm/min mm segundos mm mm grados mm kg / hr

1 /8021 0,210 300 575 50 50 3 45 | 220 @ 508 10 1,5 21 10 67 6 38

2 3021 0,210 300 575 | 50 | 50 | 3 45 185 889 3 1 17 8 72 4 38

3 3021 0,210 300 575 | 50 | 50 | 3 45 220 889 15 1 20 7 93 7 38

4 3021 0,210 300 575 | 50 | 50 | 3 45 167 1270 2 0,5 16 6 90 4 36

5 3021 0,210 300 575 | 50 | 50 | 3 45 220 1270 16 0,5 18 5 113 8 32

Figura 14Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 5) para procesos de ranurado de acero inoxidable de gas combustible mixto de 300 A (Unidades métricas)
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Acero inoxidable - 300 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

Perfilde | 1D de Guerpl_l de Aiporaie Angulo | Flujo | Flujo | Flujo Presiﬁn.de Voltaje de Velocidad | Separacidn Hetfas_u de Ancho Profundid _Anglflu _Hadiu Tasa de remocion
laranura| proceso @ boquilla antorcha | de H2 ' de Ar | de N, proteccion | arco movimiento ad incluido | inferior de metal
1-5 XPR pulgadas | amperios = grados | pie | pie | pie Ib/pulgz | voltios | pulg/min pulg. segundos | pulg. pulg. grados pulg. Ib/h
1 3021 0,210 300 575 | 50 50 3 45 | 220 @ 20 0,40 1,5 0,82 | 0,42 64 0,19 84
2 3021 0,210 300 575 | 50 | 50 | 3 45 185 35 0,20 1 0,72 | 0,31 77 0,15 87
3 3021 0,210 300 575 | 50 | 60 | 3 45 220 35 0,60 1 0,79 | 0,26 94 0,30 81
4 3021 0,210 300 575 | 50 | 50 | 3 45 167 50 0,10 0,5 0,63 | 0,24 89 0,15 82
5 3021 0,210 300 575 | 50 | 560 | 3 45 220 50 0,70 0,5 0,73 | 0,18 114 0,28 73

Figura 15Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 5) para procesos de ranurado de acero inoxidable de gas combustible mixto de 300 A (Unidades inglesas)
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0.0

Ancho (pulg.)

Ancho: 0.82 pulg., Profundidad: 0.42 pulg.
2 Ancho: 0.72 pulg., Profundidad: 0.31 pulg.
3 Ancho: 0.79 pulg., Profundidad: 0.26 pulg.
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0.4

4 Ancho: 0.63 pulg., Profundidad: 0.24 pulg.
5 Ancho: 0.73 pulg., Profundidad: 0.18 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 460 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado -
sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

N R -

Capuchan de retencidn . Anillo Tubito del
Boquilla A Electrodo .
distribuidor refrigerante

Capuchan de retencion del

escudo frontal Escudo frontal boquilla

10087904 (0.140)
10087907 (0.165)
10086655 (0.180)
10086657 (0.195)
10087909 (0.210)
10087911 (0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420200 10086659 420365 420242 10086650 420368

Rango de flujo (/min /scfh) ‘

H, Ar N,
Preflujo - - 15/ 32
Flujo de corte 50/ 106 50/ 105 137 /290

194 809830ES Manual de instrucciones XPR
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Acero inoxidable - 460 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades métricas

Perfilde ID de [Iuerpl_l de Nanerale Angulo | Flujo | Flujo | Flujo Presil’m.de Voltaje de Yelocidad | Separacidn Hetfas_u de Ancho Profundid .Angl!In _Hadiu Tasa de remocion
la ranura| proceso = hoquilla antorcha | de H2  de Ar | de N, | proteccion = arco movimiento ad incluido | inferior de metal

1-5 XPR pulgadas | amperios | grados | pie | pie | pie | Ib/pulg? voltios | mm/min mm segundos | mm mm grados | mm kg / hr

1 3026 0,250 460 575 50 50 3 @ 65 220 | 508 9 25 | 27 14 66 9 64

2 3026 | 0,250 460 575 50 50 3 65 190 889 4 1 24 9 83 7 61

3 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 50 | 3 65 220 889 13 1 25 8 91 9 60

4 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 50 | 3 65 183 1270 3 0,5 21 7 98 5 55

5 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 50 | 3 65 220 1270 15 0,5 23 6 111 9 52

Figura 16Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 5) para procesos de ranurado de acero inoxidable de gas combustible mixto de 460 A (Unidades métricas)
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Acero inoxidable - 460 A-Plasma gas combustible mixto / N, Proteccion - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

Perfilde | 1D de [}uerpl_l de Maporao Angulo | Flujo | Flujo | Flujo Presiﬁn.de Voltaje de Velocidad | Separacién Retfas.n de Ancho Profundid _Anglflu _Hadiu Tasa de remocion
laranura| proceso  boquilla antorcha | de H2 de Ar | de N,  proteccion arco movimiento ad incluido | inferior de metal
1-5 XPR pulgadas | amperios | grados | pie | pie  pie | Ib/pulg2 voltios | pulg/min pulg. segundos | pulg. pulg. grados pulg. Ib/h
1 3026 | 0,250 460 575 50 50 3 @ 65 220 20 0,40 2,5 1,04 | 0,52 64 0,36 135
2 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 50 | 3 65 190 35 0,30 1 0,92 0,34 86 0,30 123
3 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 60 | 3 65 220 35 0,60 1 1,00 | 0,30 97 0,38 122
4 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 50 | 3 65 183 50 0,20 0,5 0,78 | 0,28 90 0,20 122
5 3026 | 0,250 460 575 | 50 | 60 | 3 65 220 50 0,70 0,5 0,91 | 0,20 117 0,47 104

Figura 17Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 5) para procesos de ranurado de acero inoxidable de gas combustible mixto de 460 A (Unidades inglesas)
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Tablas de corte

Acero inoxidable- Todos los amperajes - Plasma N,/proteccion N, - Ranurado-
sobre el agua (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

N R -

Capuchan de retencidn . Anillo Tubito del
Boquilla A Electrodo .
distribuidor refrigerante

Capuchan de retencion del

escudo frontal Escudo frontal boquilla

10087904 (0.140)
10087907 (0.165)
10086655 (0.180)
10086657 (0.195)
10087909 (0.210)
10087911 (0.250)

Imagenes de ejemplo. El aspecto de sus piezas consumibles puede ser diferente.

420200 10086659 420365 420242 10086650 420368

Rango de flujo (/min /scfh)
H, Ar N,
Preflujo - ' - 15/32
Flujo de corte - ‘ - 236 /500

XPR Manual de instrucciones 809830ES 197
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Acero inoxidable - Todos los amperajes - Plasma N, / Proteccion N, - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,

OptiMix) (continuacion)

Unidades métricas

Perfilde = 1D de Cuerpo de . Angulo | Presion del = Presion de | Voltaje de . .. | Retraso de Profundid  Angulo Radio | Tasa de remocion de
\ Amperaje . Velocidad | Separacidn .. Ancho L L
laranura | proceso boquilla antorcha | plasma | proteccion arco movimiento ad incluido inferior metal
1-3 XPR pulgadas amperios grados Ib/pulg? Ib/pulg? voltios mm/min mm segundos mm mm grados mm kg / hr
1 3031 0,165 170 575 75 55 210 508 9 1,0 8 2 107 2 3
2 3032 0,180 300 575 75 55 220 508 8 1,5 15 7 76 5 18
3 3033 0,210 460 575 75 55 220 508 11 2,5 20 12 62 6 40

Figura 18Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 3) para todos los procesos de ranurado de acero inoxidable con Plasma N, / Proteccion N,(Unidades métricas)
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Acero inoxidable - Todos los amperajes - Plasma N, / Proteccion N, - Ranurado - sobre el agua (Core, CorePlus, VWI,
OptiMix) (continuacion)

Unidades inglesas

Perfil de | 1D de CGuerpo de . Angulo | Presion del = Presion de = Voltaje de . .. | Retraso de Profundid |  Angulo Radio Tasa de remocidn de
. Amperaje . Velocidad | Separacion . Ancho . L
laranura  proceso boquilla antorcha = plasma | proteccion arco movimiento ad incluido inferior metal
1-3 XPR pulgadas amperios grados Ib/pulg? Ib/pulg? voltios | pulg/min pulg. segundos | pulg. pulg. grados pulg. Ib/h
1 3031 0,165 170 575 75 55 210 20 0,30 1,0 0,30 0,12 85 0,14 9
2 3032 0,180 300 575 75 55 220 20 0,30 1,5 0,62 | 0,27 79 0,10 39
3 3033 0,210 460 575 75 55 220 20 0,30 2,5 0,74 | 0,46 93 0,23 85

Figura 19Perfiles de ranurado de ejemplo (1 — 3) para todos los procesos de ranurado de acero inoxidable con Plasma N, / Proteccion N, (Unidades inglesas)
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Geometria de antorcha para corte biselado

Tablas de corte

Las piezas consumibles XPR estan disefiadas para mantener un punto central de la herramienta
casi constante. La longitud de la antorcha y el diametro de la cara del escudo frontal varian segun
la corriente de corte, como se muestra en Tabla 6.

Consulte Tabla 6 para ver la geometria de bisel que se espera con las antorchas XPR que tienen
piezas consumibles ferrosas (acero al carbono) y no ferrosas (acero inoxidable/aluminio).

Punto central de la herramienta

Longitud de la antorcha

[

escudo
. frontal

Diametro
( de la caradel

Angulo del
cono

Tabla 6 - Geometrias de bisel en procesos ferrosos y no ferrosos de ejemplo

Geometria de bisel* para procesos ferrosos (acero al carbono)

" Diametro .
Angulo Longitud Punto central
Proceso de acero al carbono de la cara del .
del cono de la antorcha de la herramienta
escudo frontal
460 A acero al carbono 76° 8,64 mm 128,27 mm 133,81 mm
(0,340 pulg.) (5,050 pulg.) (5,268 pulg.)
300 A acero al carbono 76° 8,64 mm 128,27 mm 133,81 mm
(0,340 pulg.) (5,050 pulg.) (5,268 pulg.)
220 A acero al carbono 76 7,37 mm 129,08 mm 133,81 mm
(0,290 pulg.) (5,082 pulg.) (5,268 pulg.)
170 A acero al carbono 76 7,24 mm 128,45 mm 133,07 mm
(0,285 pulg.) (5,057 pulg.) (5,239 pulg.)
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Tablas de corte

Geometria de bisel* para procesos ferrosos (acero al carbono)

< Diametro .
Angulo Longitud Punto central
Proceso de acero al carbono de la cara del .
del cono de la antorcha de la herramienta
escudo frontal
130 A acero al carbono 76° 6,73 mm 129,21 mm 133,53 mm
(0,265 pulg.) (5,087 pulg.) (5,257 pulg.)
80 A acero al carbono 76° 6,10 mm 129,92 mm 133,83 mm
(0,240 pulg.) (5,115 pulg.) (5,269 pulg.)
50 A acero al carbono 76° 5,72 mm 130,07 mm 133,73 mm
(0,225 pulg.) (5,121 pulg.) (5,265 pulg.)
30 A acero al carbono 76° 5,46 mm 130,23 mm 133,73 mm
(0,215 pulg.) (5,127 pulg.) (5,265 pulg.)

Geometria de bisel* para procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio)

Angulo Diametro Longitud Punto central
Proceso no ferroso de la cara del .
del cono de la antorcha de la herramienta
escudo frontal
460 A no ferroso 76° 8,71 mm 128,27 mm 133,86 mm
(0,343 pulg.) (5,050 pulg.) (5,270 pulg.)
300 A no ferroso 76° 8,00 mm 128,85 mm 133,99 mm
(0,315 pulg.) (5,073 pulg.) (5,275 pulg.)
170 A no ferroso 76° 7,25 mm 128,96 mm 133,568 mm
(0,285 pulg.) (5,077 pulg.) (5,259 pulg.)
130 A no ferroso 76° 6,60 mm 129,06 mm 133,27 mm
(0,260 pulg.) (5,081 pulg.) (5,247 pulg.)
80 A no ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
(0,240 pulg.) (5,098 pulg.) (5,247 pulg.)
80 A no ferroso, humedo 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
(0,240 pulg.) (5,095 pulg.) (5,249 pulg.)
60 A no ferroso, seco 76 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
(0,240 pulg.) (5,093 pulg.) (5,247 pulg.)
60 A no ferroso, humedo 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
(0,240 pulg.) (5,095 pulg.) (5,249 pulg.)
40 A no ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
(0,240 pulg.) (5,093 pulg.) (5,247 pulg.)

* Las geometrias de bisel se basan en las dimensiones y caracteristicas de la antorcha descritas en el manual
de instrucciones que incluye su sistema de corte XPR.
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