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Registre o seu novo sistema Hypertherm

Beneficios do registro

VI Seguranca: o registro nos permite entrar em contato com vocé em caso de uma improvavel
ocorréncia de notificagdo de seguranga ou qualidade.

M Instrucdo: o registro lhe da acesso irrestrito ao conteudo de treinamento do produto on-line por
meio do Instituto de Corte da Hypertherm.

M Confirmacio de propriedade: o registro pode ser usado como comprovante de compra em
caso de perda de seguro.

Acesse www.hypertherm.com/registration para fazer um registro facil e rapido.

Se vocé tiver qualquer problema com o processo de registro do produto, entre em contato pelo e-mail
registration@hypertherm.com.

Para seu controle

Numero de série:

Data da compra:

Distribuidor:

Notas de manutengéo:

XPR, XPR170, XPR300, XPR460, HyDefinition, X-Definition, True Hole, True Bevel, Sensor THC, EasyConnect, LongLife, Arc
Response Technology, OptiMix, VWI, Core, CorePlus, Hypertherm, e Hypertherm Associates sédo marcas comerciais da
Hypertherm, Inc. e podem estar registradas nos Estados Unidos e em outros paises.

A gestao ambiental € um dos principais valores da Hypertherm e é essencial para 0 nosso sucesso e para 0 sucesso
dos nossos clientes. Nos esforgcamos para reduzir o impacto ambiental em tudo que fazemos. Para obter mais
informagdes: www.hypertherm.com/environment.

Empresa 100% de propriedade dos funcionarios

© 2020 - 2025 Hypertherm, Inc.


https://www.hypertherm.com/environment
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https://www.hypertherm.com/global

Hypertherm, Inc.

21 Great Hollow Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)
info@hypertherm.com (Main Office)

800-643-9878 Tel (Technical Service)
technical.service@hypertherm.com (Technical Service)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service)

Hypertherm México, S.A. de C.V.

52 55 5681 8109 Tel

52 55 5681 7978 Tel
soporte.tecnico@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Plasmatechnik GmbH

Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

Solaris @ Kallang 164

164 Kallang Way #03-13

Singapore 349248, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

marketing.asia@hypertherm.com (Marketing)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

htjapan.info@hypertherm.com (Main Office)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Europe B.V.

Laan van Kopenhagen 100

3317 DM Dordrecht

Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

em www.hypertherm.com/hci.

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.

B301, 495 ShangZhong Road

Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel

86-21-80231120 Fax

86-21-80231128 Tel (Technical Service)
techsupport.china@hypertherm.com (Technical Service)

South America & Central America: Hypertherm Brasil Ltda.
5511 5116-8015 Tel
tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Korea Branch

#3904. APEC-ro 17. Heaundae-gu. Busan.

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
marketing.korea@hypertherm.com (Marketing)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Pty. Limited

Level 57, 25 Martin Place
Sydney, New South Wales, 2000.
+61 (02) 9238 2138 Tel
www.hyperthermassociates.com

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd

A-18 / B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

Mathura Road, New Delhi 110044, India

91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax

htindia.info@hypertherm.com (Main Office)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Para recursos de treinamento e educagao, acesse o Instituto de Corte da Hypertherm (HCI)


https://go.bluevolt.com/hypertherm
https://go.bluevolt.com/hypertherm

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
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Introducao

O equipamento da Hypertherm marcado com as letras CE ¢é construido
em conformidade com o padrao EN60974-10. O equipamento deve ser
instalado e usado de acordo com as informagdes abaixo para alcangar
a compatibilidade eletromagnética.

Os limites requeridos pelo padrao EN60974-10 podem nao

ser adequados para eliminar totalmente a interferéncia quando

o equipamento afetado esta muito proximo ou possui um alto grau
de sensibilidade. Nesses casos, ¢ possivel que seja preciso usar
outras medidas para reduzir ainda mais a interferéncia.

Esse equipamento de corte se destina exclusivamente ao uso
em ambiente industrial.

Instalacao e uso

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento de plasma
de acordo com as instrugdes do fabricante.

Se for detectada qualquer perturbagéo eletromagnética, sera entao
responsabilidade exclusiva do usuario solucionar a situagdo com a
ajuda da assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa
solugao corretiva podera ser simplesmente o aterramento do circuito
de corte; consulte Aterramento da pega de trabalho. Em outros

casos, podera envolver a construgao de uma malha eletromagnética
que encerre a fonte de alimentagao e a obra juntamente com seus
respectivos filtros de entrada. Em qualquer dos casos, as perturbagoes
eletromagnéticas devem ser reduzidas ao ponto de ndo poderem mais
causar nenhum problema.

Avaliacao da area

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagéo
de possiveis problemas eletromagnéticos na area circundante.
Os seguintes fatores deverao ser levados em consideragao:

a. A existéncia de outros cabos de alimentagéo, cabos de
controle, cabos de sinalizagdo e telefonicos situados acima,
abaixo e adjacentes ao equipamento de corte.

b. Transmissores e receptores de radio e televisdo.
e. Computadores e outros equipamentos de controle.

d. Equipamento de seguranca essencial — por exemplo, guarda
de equipamentos industriais.

e. A saude das pessoas que estdo em volta — por exemplo,
pessoas que usam marca-passo ou aparelhos auditivos.

f. Equipamento usado para calibragdo ou medigéo.

g. Imunidade de outros equipamentos existentes no local.
O usuério devera certificar-se de que os demais equipamentos
que estéo sendo usados no local sdo compativeis. Isto podera
requerer medidas de protegdo adicionais.

h. Horario do dia em que as atividades de corte ou outras
atividades devem ser realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada dependera da
estrutura do prédio e de outras atividades que ocorrem no local.
A area circundante podera estender-se para além dos limites das
dependéncias.

Métodos de reducao de emissoes

Suprimento da rede elétrica

O equipamento de corte deve estar conectado ao suprimento
da rede elétrica, segundo as recomendagdes do fabricante.
Se ocorrer interferéncia, é possivel que seja necessario tomar
precaugdes adicionais, como, por exemplo, fazer a filtragem
do suprimento da rede elétrica.

Deve-se considerar a possibilidade de efetuar a protegéao do cabo

de suprimento dos equipamentos de corte com instalagéo permanente
usando conduites metalicos ou equivalentes. A protegao deve ser
eletricamente continua ao longo de todo o seu comprimento. A protegao
devera ser conectada ao suprimento da rede elétrica de corte, a fim

de manter bom contato elétrico entre o conduite e a protegéo da fonte
de alimentagéo de corte.

Manutencao do equipamento de corte

O equipamento de corte deve ser submetido a manutengéo de rotina,
segundo as recomendagdes do fabricante. Todas as portas e tampas
de acesso e de servigo devem estar fechadas e devidamente seguras
quando o equipamento de corte estiver em operagéo. O equipamento
de corte nao deve ser modificado de forma alguma, exceto conforme
estipulado nas instrugdes escritas do fabricante. Por exemplo, os
centelhadores que impactam o arco e os dispositivos de estabilizagdo
devem ser ajustados e submetidos a manutengéo de acordo com

as recomendagdes do fabricante.

Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser mantidos tdo curtos quanto possivel,
devem ser posicionados proximos entre si e ficar no nivel do chao
ou proximo ao nivel do chéo.

Fixacao equipotencial

Deve-se considerar fixar todos os componentes metalicos na instalagéo
de corte e de forma adjacente a instalagéo de corte.

Entretanto, se forem afixados & pega de trabalho, os componentes
metalicos aumentaréo o risco de que o operador leve um choque se
tocar nesses componentes metalicos e no eletrodo (bico dos cabegotes
de laser) ao mesmo tempo.

O operador deve usar material isolante para proteger-se de todos esses
componentes metalicos assim afixados.

Seguranga e conformidade
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Aterramento da peca de trabalho

Se a pega de trabalho nao estiver afixada a terra de modo a propiciar
seguranga elétrica ou néo estiver conectada a terra devido a seu
tamanho e posigdo — por exemplo, casco de navio ou construgao

de estruturas de ago — ¢ possivel que, em certos casos (mas nédo

em todos), uma conexdo que fixe a peca de trabalho & terra reduza
emissoes. E preciso ter cuidado para evitar que o aterramento da peca
de trabalho aumente o risco de lesdes aos usuarios ou que danifique
outros equipamentos elétricos. Quando necessario, o aterramento

da pega de trabalho deve ser efetuado por meio de conexéo direta

4 peca de trabalho; entretanto, em alguns paises que proibem a conexao
direta, a fixagao deve ser obtida por meio de capacitancias adequadas,
selecionadas de acordo com os regulamentos nacionais.

Nota: Por motivos de seguranga, o circuito de corte pode ou nao ser
aterrado. A alteragdo dos detalhes referentes ao aterramento so deve
ser autorizada por uma pessoa competente para avaliar se as alteragoes
aumentaréo o risco de lesdes se, por exemplo, forem permitidos
percursos de retorno capazes de danificar o circuito de aterramento

de outros equipamentos. Mais orientagdes sao fornecidas no

IEC 60974-9, Equipamento de Soldagem de Arco, Parte 9:

Instalagao e Uso.

Blindagem e protecao

A blindagem e a protecéo seletivas de outros cabos e equipamentos
localizados na area circundante podem reduzir os problemas de
interferéncia. No caso de aplicagdes especiais, pode-se considerar
a blindagem de toda a instalagao de corte a plasma.

12
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Garantia

Atencao

As pecas genuinas Hypertherm séo as pegas de reposigdo recomendadas
de fabrica para uso com o seu sistema Hypertherm. Quaisquer danos

ou lesbes causados pelo uso de outras pegas que nédo sejam pegas
genuinas Hypertherm poderéo néo ser cobertos pela garantia Hypertherm
e constituirdo uso inadequado do produto Hypertherm.

Vocé ¢ o unico responsavel pelo uso seguro do produto. A Hypertherm
nao oferece nenhuma garantia com relagao ao uso seguro do produto
em seu ambiente.

Geral

A Hypertherm, Inc. garante que seus produtos estaréo isentos de
defeitos de material ou mao-de-obra durante os prazos especificos
aqui determinados e de acordo com o seguinte: se a Hypertherm for
notificada de um defeito (i) referente a fonte de alimentagéo a plasma no
periodo de 2 (dois) anos a contar da data da entrega do produto a vocé,
com excegéo das fontes de alimentagédo da marca Powermax, que serdo
garantidas por um periodo de 3 (trés) anos a contar da data da entrega
do produto a vocé e (i) referente as tochas e cabos da tocha no periodo
de 1 (um) ano a contar da data da entrega do produto a vocé, com

a excegao da tocha curta HPRXD com cabo integrado, com um periodo
de 6 (seis) meses a contar da data de entrega do produto a vocé e,

no que diz respeito aos conjuntos do suporte motorizado da tocha, no
periodo de 1 (um) ano a contar da data da entrega do produto a vocé e,
com relagao aos produtos de Automagéo, 1 (um) ano a contar da data
da entrega do produto a vocé, com excegao do EDGE Connect CNC,
EDGE Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC,
EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC e do ArcGlide THC, que
serdo garantidos dentro do periodo de 2 (dois) anos a contar da data da
entrega do produto a vocé, e (i) com relagdo aos componentes do laser
a fibra Hylntensity por um periodo de 2 (dois) anos a contar da data da
entrega do produto a vocé, com a excegéo das cabecas do laser e de
cabos de fornecimento de feixe de fibra, que serdo garantidos dentro do
periodo de 1 (um) ano a contar da data de entrega do produto a voceé.

Todos os motores, acessorios para motores, alternadores e acessorios
para alternadores de terceiros estdo cobertos pelas garantias de seus
respectivos fabricantes e néo estéo cobertos por esta garantia.

Essa garantia ndo se aplicara a nenhuma fonte de alimentacéo da marca
Powermax que tenha sido usada com conversores de fase. Além disso,
a Hypertherm néo garante sistemas que tenham sido avariados em
decorréncia de alimentagao de baixa qualidade, quer proveniente

de conversores de fase, quer de alimentagao de linha de entrada.

Esta garantia ndo se aplicara a nenhum produto que tenha sido instalado
ou modificado de modo incorreto, nem que tenha sofrido qualquer
outro tipo de avaria.

A Hypertherm conserta, substitui ou ajusta o produto como solugao
Unica e exclusiva, se e somente se a garantia aqui estabelecida for
adequadamente invocada e se aplique. A seu exclusivo critério,

a Hypertherm consertara, substituira ou ajustara, sem 6nus, qualquer
produto defeituoso coberto por esta garantia, que devera ser devolvido,
mediante autorizagéo prévia da Hypertherm (a qual ndo sera recusada
sem motivo razoavel), devidamente embalado, ao centro de operagdes
da Hypertherm em Hanover, New Hampshire ou a um posto autorizado

de assisténcia técnica Hypertherm, com todos os respectivos custos,
seguro e frete pré-pagos pelo cliente. A Hypertherm nao sera
responsavel por nenhum conserto, substituicdo ou ajuste dos
produtos cobertos por esta garantia que ndo sejam aqueles
efetuados em conformidade com este paragrafo e com

o consentimento prévio da Hypertherm, por escrito.

A garantia acima estipulada ¢ exclusiva e substitui todas as demais
garantias, quer expressas, implicitas, estatutarias ou outras que digam
respeito aos produtos ou aos resultados que sejam obtidos dos
mesmos, e todas as garantias ou condigoes implicitas de qualidade
ou de facilidade de comercializagéo ou de adequagéo a uma finalidade
especifica ou contra infragdo. O acima exposto constituira o unico

e exclusivo recurso no caso de qualquer infragéo, pela Hypertherm,

de sua garantia.

E possivel que os distribuidores/OEMs oferegam garantias diferentes
ou adicionais, porém os distribuidores/OEMs n&o estao autorizados

a oferecer a vocé nenhum outro tipo de protegao de garantia adicional
nem a fazer a vocé nenhuma declaragéo afirmando ser tal garantia
vinculatdria a Hypertherm.

Indenizacao de patente

Salvo no caso de produtos nao fabricados pela Hypertherm ou
fabricados por outra empresa que néo a Hypertherm que nao estejam em
estrita conformidade com as especificagdes da Hypertherm, e no caso
de projetos, processos, formulas ou combinagdes nao desenvolvidas ou
supostamente desenvolvidas pela Hypertherm, a Hypertherm quitara ou
se defenderd, as suas proprias custas, de qualquer processo ou
procedimento judicial levantado contra vocé mediante a alegagéo de que
o uso do produto Hypertherm, isoladamente, e ndo em conjunto com
nenhum outro produto nao fornecido pela Hypertherm, infringe qualquer
patente de qualquer terceiro. Vocé devera notificar a Hypertherm
imediatamente quando tomar conhecimento de qualquer ameaga de agao
legal ou de agao legal efetivamente tomada, com relagéo a qualquer tipo
de infragéo alegada (e em qualquer outro evento que ndo seja superior a
14 (catorze) dias apods tomar conhecimento de qualquer agdo ou ameaga
de agao), e a obrigagéo de defesa da Hypertherm estara condicionada
ao exclusivo controle da Hypertherm e a cooperagéo e assisténcia

da parte indenizada na defesa da reclamagao.

Limitacao de responsabilidade

Em hipétese alguma a Hypertherm sera responsavel perante
qualquer pessoa ou entidade por qualquer dano incidental,
consequente, indireto, punitivo ou indenizacées exemplares
(incluindo, entre outros, lucros cessantes), independentemente
de tal responsabilidade basear-se ou nao em quebra de
contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita, violacao de
garantias, omissao de finalidade essencial ou qualquer outra
omissido, mesmo que tenha sido informada da possibilidade

de ocorréncia dos referidos danos. A Hypertherm nao sera
responsabilizada por qualquer perda do Distribuidor devido

ao tempo de paralisacao, producao perdida ou lucros cessantes.
E intencao do Distribuidor e da Hypertherm que esta disposicao
seja interpretada por um tribunal como sendo a mais ampla
limitacao de responsabilidade consistente com a legislacao
vigente.

Seguranga e conformidade
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Garantia

Cadigos nacionais e locais

Os codigos nacionais e locais que regem os encanamentos

e a instalagao elétrica prevalecerdo sobre qualquer instrugao contida
neste manual. Em hipdtese alguma a Hypertherm sera responsavel
por lesbes a pessoas ou danos a propriedade por motivo de qualquer
infragao de codigos ou de praticas de trabalho deficientes.

Limite de responsabilidade

Em hipotese alguma a responsabilidade da Hypertherm, se
existente, e quer ou nao a referida responsabilidade se baseie
em quebra de contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita,
violacao de garantias, omissao de finalidade essencial ou
qualquer outra omissao, com relacao a qualquer processo ou
procedimento judicial (seja em tribunal, arbitragem, processos
regulatérios ou qualquer outro meio) decorrente ou relacionado
ao uso dos produtos, podera exceder o valor agregado pago
pelos produtos que deram origem a referida reclamacao.

Seguro

Vocé deverd, em todas as ocasides, ter e manter seguros na quantidade
necessaria e do tipo requerido, e com cobertura suficiente e adequada,
para defender-se e para isentar a Hypertherm na eventualidade de
qualquer processo judicial que venha a decorrer do uso dos produtos.

Transferéncia de direitos

Vocé so podera transferir qualquer direito remanescente que possa ter
consoante este instrumento de garantia no caso de venda de todos —
ou de parte — de seus ativos ou de seu capital social a um sucessor
em participagdo que concorde em vincular-se a todos os termos

e condigdes estipulados nessa garantia. Vocé concorda em notificar

a Hypertherm, por escrito, com antecedéncia de 30 (trinta) dias,

sobre a realizagdo da mencionada transferéncia, sujeita a aprovagéo da
Hypertherm. Caso vocé deixe de notificar a Hypertherm dentro desse
prazo e de obter sua aprovagéo na forma aqui estipulada, a garantia aqui
estipulada nao tera validade nem efeito e vocé nao tera nenhum outro
recurso contra a Hypertherm, seja em conformidade com a garantia

ou de outra forma.

Cobertura de garantia do produto de jato

de agua
Produto

Bombas
HyPrecision

Sistema de remogao
de abrasivo
PowerDredge

Sistema de
reciclagem de
abrasivo EcoSift

Dispositivos de
medigdo de abrasivo

Atuadores de ar da
valvula liga/desliga

Cobertura das pecas

27 meses a contar da data de envio, ou
24 meses a contar da data de instalagao
comprovada, ou 4.000 horas, o que
ocorrer primeiro

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, 0 que ocorrer primeiro

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

600 horas de uso com o uso de filtro dedal
e cumprimento dos requisitos de qualidade
da agua da Hypertherm

Orificios de
diamante

Os consumiveis ndo sdo cobertos por essa garantia. Entre os
consumiveis, estdo, entre outros, vedagdes de agua de alta presséo,
valvulas de retengao, cilindros, valvulas de sangria, vedagdes de baixa
pressao, tubulagédo de alta presséo, filtros de agua de baixa e alta
pressdo e bolsas para coleta de abrasivo. Todas as bombas, acessorios
de bombas, tremonhas, acessorios de tremonhas, caixas de secagem,
acessorios de caixa de secagem e acessorios de tubulacéo de terceiros
estédo cobertos pelas garantias de seus respectivos fabricantes e nao

estéo cobertos por esta garantia.
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Tabelas de corte

Visao geral

Todos os processos de corte do XPR tém um numero exclusivo de identificagdo do processo,
também chamado de ID de processo). Cada ID de processo se alinha a um conjunto especifico
de valores pré-programados no banco de dados da tabela de corte eletronica.

As IDs de processos podem ser selecionadas por:
m  Tipo e espessura do metal
m  Corrente de corte
m  Tipos de gas de plasma e gas de protegéo

m  Numero da categoria do processo

Ao selecionar uma ID de processo na interface CNC ou na tela Operate (Operagéo) na interface
da web do XPR, o sistema de corte automaticamente usa as configuragdes daquele processo
com base nos valores pré-programados. As listas de opgdes de processos apresentadas na tela
permitem que vocé selecione, monitore e controle os processos a partir da interface CNC ou da
tela Operate (Operagéo) na interface da web do XPR.

As tabelas de corte da Hypertherm foram desenvolvidas para proporcionar a melhor qualidade com
o minimo de escoria. A selegdo manual das configuragdes do processo ndo é necessaria na maioria
dos casos. No entanto, é possivel usar os comandos de substituigdo ou compensagéo para ajustar
algumas configuragdes pré-programadas, dentro dos limites. Para obter informagbes sobre como
realizar essa tarefa, consulte o manual de instrugdes fornecido com o seu sistema de corte XPR.

XPR
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Tabelas de corte

Como usar as tabelas de corte

As tabelas de corte nesse manual servem somente para fins de referéncia. Veja as tabelas de corte
eletronicas que estdo na sua interface CNC ou na tela Operate (Operagéo) na interface da web do
XPR para ter acesso as opgdes mais confiaveis de selegdo de processo.

Para obter informagdes sobre como encontrar as tabelas de corte
eletronicas, veja o manual de instrugdes fornecido com o seu CNC.

Figura 1 — Cabegalhos da tabela do exemplo da tabela de corte

CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
=[] Altura de
da peca de Categoria |0 d Confi . Fluxo de corte Velocidade Tensao transfe- Altura de Retardona Alturade Compensagao
trabalho g ¢ Lonfliguragao decorte doarco . .. perfuragio perfuragio corte de kerf
decorte  processo  da perfuragio LAz
do XPR | de protecdo | Gisde Gas de .
mm - | mm/min | volts mm mm | segundos ~ mm mm
plasma | protegao

Terminologia e descricoes do processo da tabela de corte da XPR

Espessura da peca de trabalho

A espessura da peca de trabalho é a espessura real do metal que esta sendo cortado, e que
¢ medida em milimetros (mm) ou polegadas (pol) do sistema imperial.

Espessura principal do processo (PCT)

A tabela de corte para cada processo de corte contém uma faixa de possiveis espessuras. Os
processos de corte da Hypertherm tém como base uma ampla gama de espessuras, a fim de obter
o melhor equilibrio geral de produtividade e qualidade de corte (categoria de processo 1 para
XPR). A faixa otimizada ¢ chamada de espessura principal do processo (PCT). As espessuras que
sdo maiores ou menores do que a PCT fornecem resultados que tém um equilibrio diferente em
termos de qualidade de corte, velocidade de corte e capacidade de perfuragéo.

Nameros da categoria do processo

As tabelas de corte do XPR tém até cinco categorias de processos. Cada categoria tem um
numero exclusivo de categoria de processo (1 — 5), que corresponde ao desempenho que vocé
pode esperar. O numero da categoria de processo para o processo selecionado afeta o equilibrio
qualidade-velocidade.

Para obter os melhores resultados, a Hypertherm recomenda que vocé selecione o numero
1 da categoria de processo sempre que possivel. A Categoria 1 de processo representa uma
espessura otimizada (ou PCT) para o processo de corte com o melhor equilibrio geral entre
qualidade de corte e velocidade de corte.

Selegao de processo para ago-carbono na pagina 18 e Selegédo de processo para ago inoxidavel e
aluminio na pagina 22 descrevem os resultados que vocé pode esperar com diferentes numeros
de categoria de processo.
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Tabelas de corte

ID de processo do XPR

Ao selecionar uma ID de processo a partir da interface CNC ou da tela Operate (Operagao)
da interface da web do XPR, vocé automaticamente recebe as configuragdes otimizadas
recomendadas pela Hypertherm para esse processo.

As configuragdes otimizadas séo fruto de testes de laboratério abrangentes da Hypertherm. Alguns
pequenos ajustes nas configuragdes podem ser necessarios devido as diferengas nos sistemas
de corte, metais e consumiveis. Contudo, na maioria dos casos, vocé pode esperar melhores
resultados ao usar as configuragdes otimizadas que vém com a ID de processo.

Tensao do arco

O valor da tenséo do arco apresentado nas tabelas de corte serve somente para referéncia e é
estimado em uma configuragdo média de sistema de corte. O comprimento do cabo pode afetar
a tensdo do arco. Se os cabos do seu sistema de corte XPR forem mais curtos ou longos do que
a média, pode ser necessario ajustar as configuragdes para obter os resultados desejados.

Altura de perfuracdo e altura da transferéncia

Para a maioria dos processos, a tocha transfere o arco para a peca de trabalho da altura de
perfuragdo e em seguida se move para a altura de corte, depois que o tempo de retardo na
perfuracéo expira. Para alguns metais mais espessos que podem ser perfurados, a altura de
transferéncia é usada para posicionar a tocha mais perto da pega de trabalho. Isto gera um arco
mais confiavel. Apos a transferéncia do arco, a tocha se move para a altura de perfuragéo para
perfuragéo, seguido pela altura de corte para cortar.

As configuragbes de perfuracgéo e transferéncia nas tabelas de corte se
baseiam na tocha em um angulo de 90° em relagao a peca de trabalho.

Tempo de retardo na perfuracao

O tempo de retardo na perfuragéo apresentado nas tabelas de corte é estimado com consumiveis
moderadamente desgastados. Se os seus consumiveis apresentarem mais ou menos desgaste,
pode ser necessario ajustar as configuragdes para obter os resultados desejados.

Os consumiveis se deterioram naturalmente e se desgastam com o uso.
Conforme isso ocorre, o tempo necessario para perfuragdo da pega de
trabalho aumenta.

Compensacdo de kerf

Todas as tabelas de corte incluem os valores de compensagao de kerf. Vocé pode usar esses
valores com um controlador para compensar o caminho de corte e produzir uma pega no tamanho
correto. Os valores de compensacao de kerf apresentados nas tabelas de corte sdo estimados
com consumiveis novos. Se 0s seus consumiveis apresentarem mais desgaste, pode ser
necessario ajustar as configuragdes de compensagéo de kerf para obter os resultados desejados.

XPR
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Tabelas de corte

Selecdo de processo para ago-carbono

Tabela 1 — Resultados esperados de qualidade-velocidade em milimetros por minuto (mm/min)

0,/0, O,/ar
f;';‘e)ss”ra 30A 50A 80A 130A 170A 220A 300A 460A
0,50 5348 Categoria do processo da XPR
0,55 5223 Categoria 3
0,60 5098 Categoria 1
0,70 4615 Categoria 2
0,80 4217 Categoria 4
0,90 3967 Categoria 5
1 3604
1,2 2847
1,5 2198 *N, usado como gas
1,6 2023 de protegao
2 1490 tPerfuragdo com argonio
2,4 1358 4354 auxiliar

#Corte com argodnio auxiliar

A tecnologia com argénio
auxiliar para perfuragdo mais
espessa e corte severo mais
espesso esta disponivel com
consoles de conexao de gas
OptiMix, CorePlus e VWI.

Os engenheiros de processo
da Hypertherm Associates
trabalham para otimizar uma
gama de espessuras que
fornecem o melhor equilibrio
geral entre produtividade e
qualidade de corte para uma
ampla variedade de
processos. A faixa otimizada
¢ chamada de espessura
principal do processo (PCT).
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Tabelas de corte

0,/0, O,/ar

5:‘:)55”6 30A 50A 80A 130A 170A 220A 300A 460A
2000
1920
1830
1750
1680
1600
1530
1450
1370

1300

= 190
152 158
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Tabelas de corte

Tabela 2 — Resultados esperados de qualidade-velocidade em polegadas por minuto (pol/min)

0,/0, O,/ar
f::;;’ssura 30A 50A 80A 130A 170A 220A 300A 460A
26 GA 215 Categoria do processo da XPR
24 GA 200 Categoria 3
22 GA 170 Categoria 1
20 GA 155 Categoria 2
18 GA 110 Categoria 4
16 GA 85 Categoria 5
14 GA 60
12 GA 50 155 225
*N, usado como gas
de protegéo
*Perfuragdo com argdnio

auxiliar

#Corte com argodnio auxiliar

A tecnologia com argénio
auxiliar para perfuragdo mais
espessa e corte severo mais
espesso esta disponivel com
consoles de conexdo de gas
OptiMix, CorePlus e VWI.

Os engenheiros de
processo da Hypertherm
Associates trabalham para
otimizar uma gama de
espessuras que fornecem o
melhor equilibrio geral entre
produtividade e qualidade
de corte para uma ampla
variedade de processos.

A faixa otimizada é chamada
de espessura principal do
processo (PCT).
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Tabelas de corte

Tabela 3 — Opcgdes de categorias de processos e resultados esperados de qualidade-velocidade para processos

Categoria do processo da XPR

Ndmero Condicao

de ago-carbono

Descricao

Qualidade

Velocidade

= O melhor equilibrio geral entre

Espessura produtividade e qualidade de corte
1 principal do O processo é otimizado para essa | Muito boa Muito boa
processo (PCT) espessura
Praticamente isento de escoria
Uma boa escolha quando a
Mai qualidade do corte é mais Muito b
2 als espessas importante do que a velocidade L loter Menor
que a PCT . ) excelente
Um pouco de escéria de baixa
velocidade
Uma boa escolha quando a
3 Mais finas que velocidade é mais importante do M Mal
aPCT que a qualidade do corte enor aior
Praticamente isento de escoria
Partid | A partida pela borda deve ser feita,
bar::; apela exceto para processos com
4 Slie i argonio auxiliar Boa Baixa
maioria dos £ el hai .
processos possivel que haja escoria
espessa e de baixa velocidade
Espessura maxima para esses
processos
E necessaria a partida pela borda
As velocidades de corte sédo
muito lentas
Na maioria dos casos, espera-se
. 5 Separagio velocidades menores do que Muito baixa Muito baixa

254 mm (10 pol) por minuto

A qualidade do corte pode gerar
uma superficie aspera

Presenga significativa de escoria

Pode-se precisar de tecnologias
de corte em metal espesso

As configuragdes de perfuracgéo e transferéncia nas tabelas de corte se baseiam na tocha em um angulo de 90°
em relagdo a pega de trabalho.

Em geral, a Hypertherm recomenda processos de correntes menores
para obter a melhor qualidade de corte, e processos de maior corrente
para obter o melhor corte isento de escéria. Quando a velocidade é mais
importante do que a qualidade, utilize um processo de corrente maior.
Caso precise de orientagado, consulte as tabelas de corte.

XPR
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Tabelas de corte

Selecdo de processo para ago inoxidavel e aluminio

Tabela 4 — Recomendagbes do processo para ago inoxidavel e aluminio

Espessura da peca Tipo de metal e processo
de trabalho Aco inoxidavel Aluminio
1 0,036
40 A No/Ny* 40 A ar/ar
3 0,105
3,56 0,125 60 A ar/ar*
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 H,-mistura/N,* 130 A N,/H,O
16 0,625 170 A H,-mistura/N,* 170 A N,/H,O
20 0,750 170 A N,/H,O
300 A H,-mistura/N,*
25 1,000
32 1,250
300 A N,/H,O
38 1,500
460 A H,-mistura/N,
50 2,000**
64 2,500* 460 A H,-mistura/N,
Partida pela borda Aco inoxidavel Aluminio
75 3,000
460 A H,-mistura/N, 460 A H,-mistura/N,
90 3,500
100 4,000***
460 A H,-mistura/argonio Nao recomendado
130 5,000***

N,/H,O proporciona resultados muito bons no corte de ago inoxidavel. Certifique-se de usar a técnica de
perfuragéo correta ao usar N,/H,O para o corte de ago inoxidavel, porque os efeitos de resfriamento da agua
podem fazer com que as pogas fiquem maiores a medida que o metal se solidifica.

** Perfuragdo com argoénio auxiliar.

*** Corte com arg6nio auxiliar.

Processos de vazao para aco inoxidavel HyDefinition® (HDi)

As tabelas de corte para processos de vazao HyDefinition foram desenvolvidas em ago inoxidavel

SAE grau 304L. Ao cortar outros graus de ago inoxidavel, ajustes podem ser necessarios para

obter a melhor qualidade de corte.
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Se vocé decidir que é necessario ajustar a configuragdo pré-programada, use os comandos de
substituicdo ou de compensacao para fazer mudangas graduais no valor original. Para obter
informagdes sobre como fazé-lo, fale com o fornecedor da sua maquina de corte ou com a equipe
regional de Assisténcia Técnica da Hypertherm.

Tabela 5 — Resultados esperados de qualidade-velocidade, com base na categoria do processo, para ago inoxidavel

e aluminio

Numero da
categoria do
processo

Condicao da
categoria do
processo

Descricao da categoria

Qualidade

Velocidade

Categoria 1

Espessura principal
do processo (PCT)

= Quando possivel, selecione Categoria 1
para melhor qualidade e velocidade de
borda, com escoria minima.

= O processo ¢ otimizado para essa
espessura.

= Espere velocidades de corte que variam
de 1.016 mm/min — 3.048 mm/min
(40 pol/min = 120 pol/min).

= Isento de escoria, na maioria dos casos.

Muito boa
a excelente

Muito boa

Categoria 2

Mais espessas que
aPCT

= Na maioria das situagodes, vocé pode
esperar cortes com perfil reto e bordas
superiores afiadas.

= A cor da borda mais escura é possivel com
aco inoxidavel.

= Espere velocidades de corte menores do
que 1.016 mm/min (40 pol/min).

= E possivel que haja alguma escoria.

Boa a
muito boa

Menor

Categoria 3

Mais finas que a PCT

= Selecione a categoria 3 quando a
velocidade é mais importante do que a
qualidade da borda.

= Espere velocidades de corte maiores do
que 3.048 mm/min (120 pol/min).

= E possivel que haja alguma escoria.

Menor

Maior

Categoria 4

Apenas partida
pela borda

* E necessaria a partida pela borda.

= A cor da borda mais escura é possivel com
aco inoxidavel.

= E possivel que haja escoria espessa.

Boa

Baixa

Categoria 5

Separagio

= Essa é a espessura maxima para esses
processos.

* E necessaria a partida pela borda.

= Espere velocidades de corte menores do
que 250 mm/min (10 pol/min).

= A qualidade do corte pode ser aspera.
= Espere bastante escoria.

= Técnicas de corte em metal espesso podem
ser necessarias.

Muito baixa

Muito baixa

XPR
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Capacidades do console de conexao de gas por tipo

Vented Water

H ™
Gases/fluido CorePlus Injection™ (VWI)

OptiMix™

O2l N2| ar

Argonio (Ar) - . .
F5, argénio, H,O — — .

Mistura de
H,-N,-Argdnio

Console de conexao de gas Core

Proporciona desempenho excelente de corte em ago-carbono incomparavel e angularidade e
acabamento de borda com qualidade boa a excelente em aco inoxidavel de até 12 mm (0,5 pol).
O processo HDi de N, evita que o ar se misture no gas de plasma, gerando um acabamento

de borda mais brilhante.

Console de conexdo de gas CorePlus

Inclui todas as capacidades do console de conexéo de gas Core, além de marcagéo a argonio
e tecnologia assistida por argénio para perfuragdo mais espessa e corte severo mais espesso.

Console de conexdo de gas Vented Water Injection (VWI)

Inclui todas as capacidades dos consoles de conexéo de gas Core e CorePlus, além de corte de
aco inoxidavel e aluminio com qualidade muito boa a excelente, a partir da adigdo de processos
HDi F5 e Vented Water Injection (VWI) patenteada.

Console de conexdo de gas OptiMix
Inclui todas as capacidades dos consoles de conexéo de gas Core, CorePlus e VWI, além de

mistura de 3 gases (H,-N,-argénio) que oferece as mais opgdes para um corte de ago inoxidavel
e aluminio de qualidade muito boa a excelente.
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Processos onde a tocha esteja perpendicular a peca de trabalho

Muitos processos de corte e todos os processos de perfuragdo e marcagdo usam a tocha em uma
posigao perpendicular, com a tocha a um angulo de 90° em relagao a pega de trabalho.

Processos de corte

Durante os processos de corte, o arco plasma passa por toda a espessura da pega de trabalho.
O comprimento e o formato do corte se baseiam no caminho e na duragdo do movimento da tocha.

Processos de marcacao

Os processos de marcagdo usam argénio (Ar) ou nitrogénio (N,) para fazer marcas na peca de
trabalho, sem perfurar ou cortar através do metal. A marcagéo de pegas de trabalho para operagoes
secundarias, como dobras ou perfuragdes ou para identificagédo alfanumérica de pegas, séo
exemplos de processos de marcagao.

Com a marcagao com argonio, o tipo de metal, a espessura e o acabamento da superficie afetam a
qualidade da marcagao. As velocidades da tocha e niveis de corrente também afetam a marcagéo:

m  Velocidades mais baixas e correntes mais altas da tocha fazem com que as marcas sejam
mais profundas.

m  Velocidades mais altas e correntes mais baixas da tocha fazem com que as marcas sejam
mais rasas.

Pode ocorrer marcagéo de qualidade insatisfatéria ou abertura quando
a pecga de trabalho tiver menos do que 1,5 mm (0,06 pol ou 16 GA).

Processos de perfuragdo

Os processos de perfuragdo atravessam toda a espessura da peca de trabalho. A perfuragao é
também a primeira agéo envolvida no corte de uma pega. Comece pelas bordas se a perfuragao
nao for possivel.

Corte chanfrado

Durante o corte chanfrado, a tocha esta em um angulo (ndo perpendicular) em relagdo a peca
de trabalho. O angulo da tocha afeta o angulo de chanfro que é cortado.

A tocha e os consumiveis sdo projetados para que a posigéo da tocha fique entre 0° e 52°
enguanto a ponta da tocha permanega como o ponto mais proximo a pega de trabalho. Se precisar
de um angulo de mais de 52°, mova a tocha para cima e para longe da pecga de trabalho para
aumentar a folga.
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Figura 2 — Exemplo de orientagdo de uma tocha durante o corte chanfrado

o

1 Linha perpendicular: a linha imaginaria que Linha central da tocha: a linha imaginaria que
esta em um angulo de 90° em relagéo a pega se alinha ao eixo central da tocha.
de trabalho. Folga: a distancia vertical do ponto mais baixo
2 Angulo de chanfro: o angulo entre a linha central da tocha até a superficie da pecga de trabalho.
da tocha e uma linha imaginaria perpendicular a Verifique se a distancia ¢ de pelo menos
peca de trabalho. 2 mm — 3 mm (0,080 pol — 0,120 pol) para
3 Altura de corte: a distancia linear do centro da reduzir o contato da tocha com qualquer escéria
tocha até a superficie da peca de trabalho, na parte superior da peca de trabalho.
seguindo a linha central da tocha. Para obter Espessura nominal: a espessura vertical de uma
resultados ideais, selecione uma altura de corte pega de trabalho. Essa é a espessura da pega
que tenha como base um valor de “espessura de trabalho que o arco plasma corta, marca
eficaz” nas tabelas de corte. ou perfura.
Se uma altura de corte especifica for Espessura efetiva: a distancia que o arco plasma
inconsistente com o requisito de folga, selecione percorre pela pega de trabalho durante o corte.
uma altura de corte um pouco maior para evitar Esse valor ¢ igual & espessura nominal dividida
colisdes de tocha. pelo cosseno do angulo de chanfro.
4 Angulo do cone: todas as tochas XPR tém uma
conicidade de 76° que possibilita que vocé incline
ou posicione a tocha em um angulo de até 52°. Se
precisar de um angulo de mais de 52°, mova a
tocha para cima e para longe da peca de trabalho
para aumentar a folga.
Os ajustes de tensdo do arco para corte chanfrado se baseiam na
posicdo da tocha, da espessura da peca de trabalho, da velocidade de
corte e da altura de corte usados. Por essa razéo, as tabelas de corte
s6 incluem tensdes de arco para corte de posigao perpendicular.
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Tabelas de corte para corte chanfrado e tabelas de compensacao de chanfro

Tabelas de corte

Todos os processos do consumivel sdo capazes de fazer cortes chanfrados de até 52°. Escolha
as configuragdes de corte chanfrado na tabela de corte, com base na espessura efetiva do corte
chanfrado através da pega de trabalho.

Pode ser necessario compensar a tensdo do arco com base na altura de
corte efetiva e na espessura.

Para obter os melhores resultados em cortes chanfrados, a Hypertherm recomenda utilizar sua
tecnologia True Bevel™. Com a tecnologia True Bevel, vocé tem acesso as configuragdes de corte
projetadas para os angulos de chanfro e tamanhos de peca selecionados. Para mais informagoes,
consulte True Bevel technology — XPR bevel compensation charts (Tecnologia True Bevel — Tabelas
de compensacéo de chanfro do XPR) (809890) e Geometria da tocha para corte chanfrado na

pagina 167.

O software True Bevel da Hypertherm tem tabelas de corte especializadas chamadas de “tabelas
de compensacéo de chanfro”. Elas foram projetadas para oferecer os melhores resultados em
ago-carbono com intervengédo minima do operador.

Para obter informagdes sobre como encontrar e usar as tabelas de compensagédo de chanfro,
consulte o manual de instrugdes que vem junto com seu software CAM.

O software ProNest™ da Hypertherm também inclui tabelas de compensagéo de chanfro.

Para obter informagdes sobre os requisitos de compatibilidade com CNC
e sobre como usar as tabelas de compensagéo de chanfro com CNC que
ndo sdo da Hypertherm, entre em contato com o fornecedor da sua
maquina de corte ou com a equipe regional de Assisténcia Técnica

da Hypertherm.

Recomendacoes para obter os resultados desejados

Localizacao de defeitos na escoria

m A escoria € mais comum em uma peca de trabalho quente.

0 Muitas vezes, o primeiro corte de uma série produz menos escoria. Vocé pode esperar
mais escoria & medida que sao feitos mais cortes.

m  Alteragdes no fluxo de protegdo podem afetar a formagao de escédria em metais

nao ferrosos.

Problema

Causa*

Solucao

No ago-carbono, a escéria de baixa
velocidade é mais pesada, mas é mais
facil de remover.

O arco plasma passa a frente da tocha
quando a velocidade da tocha esta muito
baixa.

Aumente a velocidade
da tocha.

No ago-carbono, a escéria de alta
velocidade é mais fina, mas ¢ dificil
de remover.

O arco plasma fica atras da tocha quando
a velocidade da tocha esta muito alta.

Diminua a velocidade
da tocha.

* Consumiveis gastos ou danificados podem causar escoria intermitente.

XPR Manual de Instrugbes 809830PT
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Recomendacdes gerais

m  Vocé pode reduzir resultados indesejados e aumentar a vida util dos consumiveis usando
as configuragdes otimizadas que a Hypertherm recomenda.

O Sempre comece com as configuragdes otimizadas. Na maioria dos casos, as
configuragdes que vém com um ID de processo fornecem os melhores resultados.

O Se vocé decidir ajustar uma configuragdo otimizada, use os comandos de
compensagao ou substituicdo para fazer mudancgas adicionais, dentro dos limites.
Consulte Compensagdées/substituicées de ID de processo no manual de instrugoes
que vem junto com seu sistema de corte.

m  Mantenha a tocha longe da pega de trabalho durante o corte. Se a tocha tocar a pega
de trabalho, ela pode danificar o bico e o bocal da tocha. Também é possivel danificar
a superficie da peca de trabalho se a tocha tocar a pega de trabalho durante o corte.

m  Siga todas as recomendagodes para a manutencdo normal do sistema de corte.

m  Certifique-se de que realizou reparos e manutencgao de rotina no sistema de acionamento e
nos trilhos. A instabilidade nos sistemas de acionamento e no movimento dos trilhos pode
desestabilizar o movimento da tocha e criar padrdes irregulares de corte. Consulte o manual
de instrugdes que vem junto com a sua maquina ou mesa de corte para obter mais
informagdes sobre como realizar essas tarefas.

Recomendacdes para corte de posicao perpendicular
m  Sempre comece com as configuragdes otimizadas para a perfuragéo da espessura da pega

de trabalho que deseja cortar.

m A tocha deve ficar em um angulo de 90° em relagio a pega de trabalho para os processos
de posicgao perpendicular.

m Evite disparar a tocha no ar. E aceitavel iniciar um corte pela borda da pega de trabalho.
m  Evite que os percursos de saida se afastem da pecga de trabalho e estirem o arco plasma.
m  Siga essas etapas para evitar a perda de um arco plasma transferido:

a Finalize cada corte com o arco plasma ainda conectado a pecga de trabalho. Consulte
Protecao automatica contra erro de redugao gradual no manual de instrugdes que vem
junto com seu sistema de corte XPR.

0 Diminua a velocidade de corte quando o fim do corte estiver proximo.

O Interrompa o arco plasma antes que a pecga seja cortada completamente. Deixe o corte
ser finalizado durante a reducgéo gradual.

O Envie o caminho da tocha para a area de sucata para reduzir gradualmente.
Recomendacdes para perfuracao

m  Sempre comece com as configuragdes otimizadas para a perfuragdo da espessura da peca
de trabalho que deseja perfurar.

m  Use as configuragées recomendadas para altura de transferéncia e perfuragéao.
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Use as configuragdes recomendadas para o movimento da tocha. Se o movimento da tocha
ocorrer muito cedo, o arco plasma néo podera penetrar a peca de trabalho. Se o movimento
da tocha demorar muito, o tamanho do orificio de perfuragdo pode aumentar, o que pode
causar a perda do arco transferido.

Deixe uma distancia de entrada que seja parecida com a espessura da peca de trabalho
a ser perfurada.

o Por exemplo, para uma pecga de trabalho de 50 mm (2 pol), use uma entrada de
50 mm (2 pol).

Mantenha a tocha acima da altura de corte até que ela se afaste da poga de metal fundido
criada pela perfuragéo. Evitar a poga minimiza os danos ao bocal.

O Se atocha estiver muito perto da peca de trabalho, podem ocorrer danos aos
consumiveis e a tocha.

Se for dificil perfurar a peca de trabalho devido ao tipo de metal e espessura:

o Aumente o fluxo de perfuragdo de protegéo se essa fungao estiver disponivel
no seu CNC.

Para que esse recurso funcione, o sinal da perfuragéo de protegdo deve
estar ativado. Para obter informacées sobre como usar o sinal de
perfuragdo de protegéo, consulte o manual de instrugées fornecido junto
ao seu CNC.

0 Use uma técnica de “perfuragdo em movimento” ou “perfuracgéo flutuante”, mas sé se
vocé for um operador experiente.

Com a técnica de “perfuragdo em movimento” ou “perfuragéo flutuante”, o
movimento da tocha comega imediatamente apods a transferéncia do arco
e durante a perfuragdo. Nao tente usar essa técnica se nao for um
operador experiente. E possivel que haja danos & tocha, ao suporte
motorizado da tocha ou a outros componentes do sistema.

0 Escolha um processo auxiliar de argonio para perfurar uma pega de trabalho que seja
mais espessa do que 45 mm (1,75 pol) para ago-carbono. Os processos com argénio
auxiliar estdo disponiveis nos consoles de conexdo de gas CorePlus, VWI e OptiMix.

XPR
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A tecnologia de fluxo de perfuragdo de protegédo da Hypertherm pode reduzir os problemas
de tempo e altura da tocha que podem ter um efeito negativo.

Tecnologia de fluxo de perfuracao de protecao

Configuracées de retardo
na perfuragéo

= O operador seleciona o tempo (em segundos) necessario para perfurar

toda a espessura da pecga de trabalho.

O operador usa a interface CNC ou a tela Operate (Operagao)
na interface da web do XPR para inserir as configuragoes.

Sinal de fluxo de perfuracédo
de protegao

Esse sinal inicia a fungao de fluxo de perfuragdo de protegéao.

Esse sinal deve iniciar com o comando Plasma Start (Partida de plasma).
Consulte Aguarde o Estado de partida (5) no manual de instrugbes que
vem junto com seu sistema de corte.

Para obter informacées sobre comandos e sinais, consulte o CNC
Communication Protocol for the XPR Cutting System (Protocolo de
comunicac¢do do CNC para o sistema de corte XPR (10085793).

Configuragéo de fluxo de
perfuragdo de protecéo

Esse ajuste é usado durante as operagdes de perfuragao.
Esse ajuste fica ativo até que o retardo na perfuragéo termine.
Esse ajuste pode ser compensado ou substituido.

Recomendacdes para marcacao

m  Sempre comece com as configuragdes otimizadas.

m  Para obter melhores resultados, alterne os processos de marcagéo e corte. Marcar
o agrupamento inteiro antes de cortar pode reduzir a vida util dos consumiveis.

Recomendacdes para corte chanfrado

m  Quando possivel, perfure com a tocha em um angulo de 90° em relagao a pega de trabalho
e depois incline a tocha.

m  Se necessario, limite a velocidade da rotagio de inclinagao.

m  Mantenha uma folga de 2 mm — 3 mm (0,08 pol — 0,12 pol) entre a tocha e a peca

de trabalho.

m  Use a espessura eficaz da pega de trabalho para selecionar a velocidade de corte.

A tecnologia True Bevel™ oferece tabelas de corte de compensacéo de
chanfro flexiveis e ajustaveis ou tabelas de parametro de processo que
compensam automaticamente a altura da tocha e a velocidade de corte.
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Processos para aplicacoes especiais

Corte subaquatico

& ADVERTENCIA

O CORTE SUBAQUATICO PODE CAUSAR EXPLOSAO

Cortes subaquaticos com gases combustiveis ou cortes subaquaticos de ligas ndo
ferrosas podem causar exploséo.
= NAO corte sob a agua com gases combustiveis (mistura com H,) ou F5.
* NAO corte ligas nao ferrosas sob a agua ou em mesas de agua, a nio ser que consiga evitar
o acumulo de hidrogénio.
A néo remogéo de gas hidrogénio acumulado pode resultar em uma explosdo durante
a operagao do sistema de corte.

O corte subaquatico pode suprimir o ruido acustico, a fumaca e a claridade que o corte
a plasma produz.

Pode-se esperar que os niveis de ruido acustico fiqguem em média abaixo
dos 70 decibéis para varios processos durante o corte subaquatico de
pecas de trabalho que estejam até 75 mm (3 pol) abaixo da superficie
da agua.

O corte subaquatico também reduz a zona afetada pelo calor na pega de trabalho. Velocidades
de corte menores e uma borda de corte mais aspera e com maior escoéria também séo possiveis
durante o corte subaquatico em ago-carbono.

Certifique-se de obedecer a essas condigdes para o corte subaquatico:

Nao corte sob a agua com gases combustiveis (mistura com H,) ou F5. Pode ocorrer
uma explosao.

Nao corte ligas ndo ferrosas debaixo de dgua ou em uma mesa de agua, a menos que vocé

tenha instalado o equipamento de seguranca correto do fabricante da sua mesa ou do
fornecedor da maquina de corte.

Antes de cortar ligas néo ferrosas, fale com seu fornecedor de maquina de corte,
o fabricante da mesa e outros especialistas para fazer planos de avaliagdo de risco
e mitigagao de riscos que controlem o risco de explosdo do acumulo de hidrogénio.

Nao corte uma peca de trabalho que esteja mais de 75 mm (3 pol) abaixo da superficie
da agua. Essa agao pode ter um impacto negativo no desempenho do sistema de corte.

Nao use processos True Hole® sob a agua. Os processos True Hole ndo sdo compativeis
com o corte subaquatico.

O corte True Hole em uma mesa de agua sé € possivel se a superficie da
agua for baixada para no minimo 25 mm (1 pol) abaixo da superficie
inferior da peca de trabalho. Para obter informagdes sobre os processos
True Hole, entre em contato com o fornecedor da sua maquina de corte
ou com a equipe regional de Assisténcia Técnica da Hypertherm.

XPR
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m A tocha deve em um angulo de 90° em relagdo a pega de trabalho.

m O pré-fluxo deve estar ativado (ON) durante a detecgéo da altura inicial (IHS) para todos
os cortes subaquaticos.

Use o CNC ou a interface da web do XPR para ativar a detecgao de
altura inicial (IHS). Para obter informagdes sobre como realizar essa
tarefa, veja o manual de instrugdes que vem junto com seu CNC.

m Veja se o contato 6hmico esta desativado (OFF) para todos os cortes subaquaticos.

Para obter informagdes sobre como desativar o contato 6hmico, veja o
manual de instrugdes que vem junto com seu CNC.

As tabelas de corte subaquatico estéo listadas por corrente juntamente com as tabelas de corte
de ago inoxidavel e metais ferrosos. As configuragdes da tabela de corte subaquatico estédo
disponiveis para:

m  Processos ferrosos de 80 A e acima

m  Processos para ago inoxidavel de gas ndo combustivel de 80 A e acima

Corte de imagem espelhada

Os consumiveis para corte de imagem espelhada estéo disponiveis para todos os processos. Entre
eles, estdo um distribuidor de gas especifico e um bocal que fazem com que os gases espiralem na
direcdo oposta. Quando os gases giram na diregdo oposta, o “lado bom” do corte fica no lado
esquerdo da tocha.

Os consumiveis para corte de imagem espelhada geralmente sdo usados para cortar uma versao
“canhota” de uma pega “destra”. Os consumiveis para corte de imagem espelhada usam as
mesmas configuragdes dos consumiveis para processos padréo.

Para obter informagdes sobre consumiveis disponiveis para corte de

imagem espelhada, consulte o catalogo de Tochas e consumiveis
(880620).
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Instalac@o dos consumiveis

Certifique-se de que os consumiveis estéo instalados corretamente na tocha.

& ADVERTENCIA

W .

? O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

@i (OFF) até que todas as etapas da instalagdo ou manutengéo estejam
’ @: concluidas.
Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranga e de
S Conformidade) (80669C) para mais informacdes sobre seguranca.

Desligue a alimentagéo elétrica antes de realizar a instalagdo ou manutencgéo.

A chave de desconexao da linha deve PERMANECER na posigdo desligada

4 AVISO

UM ELETRODO FROUXO OU APERTADO DEMAIS PODE CAUSAR DANOS A TOCHA
Se vocé néo instalar e apertar corretamente o eletrodo, pode danificar a tocha.

E necessaria uma ferramenta para instalar e apertar corretamente o eletrodo da tocha. No use
as méaos. A Hypertherm recomenda apertar o eletrodo a um torque de 2,3 N'm — 2,8 N'm
(20 libras-forga/pol — 25 libras-forga/pol).

1. Remova a alimentacéao do sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posigéo desligada (OFF).
b. Certifique-se de que o LED indicador de alimentagdo nao esta aceso na fonte
de alimentagao de plasma ou outros componentes do sistema.

2. Selecione os melhores consumiveis para sua aplicagéo de corte ou marcagao.

3. Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone em cada anel retentor em todos
0s consumiveis.

Certifique-se de que os anéis retentores estejam brilhantes. Contudo, o
excesso de lubrificante pode obstruir a vazdo de gas. Remova lubrificante
indesejado, se houver.

4. Retire a tocha do receptaculo da tocha.
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Tabelas de corte

5. Use um pano limpo e sem fiapos para limpar as superficies interna
e externa da tocha, conforme mostrado em Figura 3.

Figura 3 - Limpe as
superficies da tocha

6. Instale os consumiveis na tocha, conforme mostrado em Figura 4:

Figura 4 — Instale os consumiveis na tocha

7. Instale a tocha no receptaculo da tocha. Consulte Instale a tocha no receptaculo da tocha na
pagina 35.
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Tabelas de corte

Instale a tocha no receptaculo da tocha

Verifique se a tocha esta instalada corretamente no receptaculo da tocha.

& ADVERTENCIA

Desligue a alimentagéo elétrica antes de realizar a instalagdo ou manutencgéo.

j O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

A chave de desconexéo da linha deve PERMANECER na posigédo desligada

@j (OFF) até que todas as etapas da instalagdo ou manutengdo estejam
’ ﬁ concluidas.
Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Segurancga e de
S Conformidade) (80669C) para mais informagdes sobre segurancga.

A AVISO

UM ELETRODO FROUXO OU APERTADO DEMAIS PODE CAUSAR DANOS A TOCHA
Se vocé néo instalar e apertar corretamente o eletrodo, pode danificar a tocha.

E necessaria uma ferramenta para instalar e apertar corretamente o eletrodo da tocha. Nao use
as méaos. A Hypertherm recomenda apertar o eletrodo a um torque de 2,3 N-m — 2,8 N-m
(20 libras-forga/pol — 25 libras-forga/pol).

Figura 5 — Conexdes do receptaculo da tocha

1 Arco piloto 4 Gas de protegéao
2 Retorno do liquido refrigerante 5 Suprimento de liquido refrigerante
3 Ohmico 6 Gas de plasma
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Tabelas de corte

1. Apliqgue uma camada fina de lubrificante de silicone nos quatro anéis retentores que estio no
corpo da tocha. Nao aplique silicone nos conectores elétricos de lato.

) J))

Certifique-se de que os anéis retentores estejam brilhantes. Contudo, o
excesso de lubrificante pode obstruir a vazido de gas. Se isso acontecer,
retire o excesso de lubrificante.

2. Instale a tocha no receptaculo da tocha:

a. Gire o corpo da tocha para cima com uma leve forga até sentir que ele se encaixa na
posigéo no receptaculo.

b. Use as méos para apertar a porca do acoplador da tocha até que a porca do acoplador nao
gire mais. Nao use ferramentas para apertar a porca do acoplador da tocha.

3. Certifique-se de que o corpo da tocha esteja totalmente instalado no receptaculo e que nao
haja espacgo entre o corpo e o receptaculo da tocha.

/N
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Tabelas de corte para processos ferrosos (aco-carbono) — acima da agua

Aco-carbono — 30 A — Plasma de 0,/Protecéo de 0, — acima da agua
(Core™, CorePlus™, VWI™, OptiMix™)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0,
Pré-fluxo 20/43 19/40
Fluxo de perfuracio - 38/80
Fluxo de corte - 27 /58
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tensio = Alturade = Alturade = Retardona = Altura Compensagio
trabalho | do corte 1D de deprotecio  Gisde  Gasde | decote  doarco transferéncia perfuracdo perfuragdo  de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mmi/min volts mm mm segundos mm mm
0,5 3 1051 28 76 24 5348 106 2,54 2,54 0,1 1,27 v 1,56
08 3 1051 28 76 24 | 4217 107 254 @ 254 02 1,27 15 |
1 3 1051 28 76 24 3604 108 2,54 2,54 0,3 1,27 1,6
| 12 | 3 1051 28 | 76 24 | 2847 109 254 254 03 127 15 |
1,5 3 1051 28 76 24 2198 111 2,54 2,54 0,3 1,27 1,6
| 2 | 3 1051 28 76 24 | 1490 116 805 305 04 152 17
2,5 3 1051 28 76 24 1325 116 3,05 3,05 0,4 1,52 1,7
3 [ 1 1051 28 | 76 24 | 1158 117 305 305 05 @152 18 |
4 2 1051 28 76 24 908 120 3,37 3,37 0,6 1,62 1,9
| 5 | 2 1051 28 76 24 | 726 123 388 | 388 07 152 20
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Aco-carbono — 30 A — Plasma de 0,/Protecéo de 0, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR Perfuragéo Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Altura de | Retardona = Altura Compensagao
trabalho | do corte IDde | deprotecio | @Gisde | Gasde | fdecorte  doarco  transferéncia perfurago = perfuragio = de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protegdo | pol/min volts pol pol  segundos pol pol
26 GA 3 1051 28 76 24 215 106 0,100 0,100 0,1 0,050 0,06
(0,018)
o € 3 1051 28 76 24 200 106 0,100 0,100 0,1 0,050 0,06
(01024) il 1 il il 1
22 GA
(0,030) 3 1051 28 76 24 170 107 0,100 0,100 0,2 0,050 0,06
2 3 1051 28 76 24 155 108 0,100 0,100 0,3 0,050 0,06
(0’03 6) il 1 il il 1
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
e 3 1051 28 76 24 85 111 0,100 0,100 0,3 0,050 0,06
(0,060) ) ) ; : .
14 GA 3 1051 28 76 24 60 116 0,120 0,120 0,4 0,060 0,07
(0’075) 1 1 1 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)
3/16
2 1051 28 76 24 30 122 0,150 0,150 0,7 0,060 0,08
(0,188)
Marcagao
3 ; Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo | de marcagdo do arco da marca
plasma protecio
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 0300 118V 1,9 mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8001 15 10 10 0100pol 290 118V 0,07 pol
imperial pol/min
. < Fluxo de corte . B
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gs df marcagdo | de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema |y anio Ar 9010 9 90 10 954mm 2240 85V 1,00 mm
meétrico mm/min
Sistema 5 i Ar 9010 9 90 10 0100pol 190 85V 0,04 pol
imperial pol/min
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Aco-carbono — 50 A — Plasmal/Protecao de ar de 0, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Eletrodo Tubo de dgua
420200 420237 420365 420234 420233 420231 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar
Pré-fluxo 20/ 42 - 35/74
Fluxo de perfuracio 20/ 42 - 35/74
Fluxo de corte - 14/30 32/68
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
ditl peca de Categoria | 1D de Confiauracio Fluxo de corte Velocidade = Tensao AIturaAde' Altura df Retardo Ea Altura = Compensagdo
rabalho u '5~ decorte =~ doarco | transferéncia = perfuracio = perfuracio | de corte de kerf
de corte | processo | da perfura?ao ey e - -
mm daXPR | de protegdo plasma | protegdo mm/min volts mm mm segundos mm mm
2,4 3 1060 50 72 44 4354 113 3,05 3,05 0,4 1,52 1,5
’ 2,5 3 1060 50 ‘ 72 44 4262 113 3,05 3,05 0,4 1,52 1,5
3 3 1060 50 72 44 3820 113 3,05 3,05 0,5 1,52 1,5
’ 3,5 1 1060 50 ‘ 72 44 3616 112 3,05 3,05 0,5 1,52 1,5
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 3,05 3,05 0,5 1,52 1,7
6 2 1061 50 72 30 1919 117 4,06 4,06 0,6 2,03 1,7
’ 7 2 1061 50 ‘ 72 30 1622 119 4,06 4,06 0,6 2,03 1,8
8 2 1061 50 72 30 1369 120 4,06 4,06 0,7 2,03 1,8
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Aco-carbono - 50 A - Plasma/Protegdo de ar de 0, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria Configuragio Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Alturade | Retardona @ Altura = Compensagao
trabalho | de corte | processo | daperfuragio | gisde | Gasde | Uecorte  doarco | transferéncia | perfuragio | perfuragio | decorte dekerf
pol daXPR | deprotecio | plasma | protegdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
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
(0,185)
3/16 1 1061 50 72 30 95 114 0,120 0,120 0,5 0,060 0,07
(011 88) 1 1 1 1 1
(3/;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
(0,313)
Marcacéo
Fluxo de corte
Gas de Gés de 1D Corrente . , Altura Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao de processo da marca Gas de Gs df de marcagdo | de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 0390 118V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8001 15 10 10 0100 pol = 2°0 118V 0,08 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1] Corrente = = Altura Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao de processo da marca Gas de Gs df de marcagdo | de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema -y i Ar 9018 12 70 10 954mm 2240 81V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 1 » s Ar 9018 12 70 10 0100pol 190 81V 0,05 pol
imperial pol/min
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Aco-carbono — 80 A — Plasma de 0,/Protegdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar
Pré-fluxo 38/80 - 49 /105
Fluxo de perfuracio - 38/80 49 /105
Fluxo de corte - 24 /52 46/98
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade | Tensdo Altura de Altura de  Retardona  Altura Compensagio
trabalho | do corte IDde | deprotecio  gas de Gisde | decorte | doarco  transferéncia perfuragdo | perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragio plasma | protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
3 3 1001 18 82 72 5582 114 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8
4 3 1002 18 82 68 4303 114 4,06 4,06 0,2 | 2,03 1,8
5 3 1002 18 82 68 3774 114 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8
6 1 1003 18 82 56 3048 116 4,06 4,06 0,3 | 2,03 1,9
7 1 1003 18 82 56 2648 117 4,06 4,06 0,3 2,03 1,9
8 1 1004 18 82 52 2417 118 4,06 4,06 0,4 | 2,03 2,0
9 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 4,37 4,37 0,5 | 2,03 2,1
12 2 1005 18 82 46 1405 123 5,08 5,08 0,7 2,03 2,3
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Aco-carbono — 80 A — Plasma de 0,/Protecéo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade | Tensdo Altura de Altura de Retardona  Altura Compensagao
trabalho | do corte 1D de protegdo Gas de gasde | decorte  doarco  transferéncia  perfuragdo  perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol
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)
((1)/245) 1 1003 18 82 56 110 117 0,160 0,160 0,3 0,080 0,07
5/16
1 1004 18 82 52 96 118 0,160 0,160 0,4 0,080 0,08
(0,313)
3/8 1 1005 18 82 46 75 120 0,160 0,160 0,5 0,080 0,08
(0’375) 1 1 1 1 1
(2)/2) 2 1005 18 82 46 55 123 0,200 0,200 0,7 0,080 0,09
Marcagao
; ; Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protegéo
Sistema |\ N, 8001 15 10 10 954mm 0390 118V 1,9 mm
meétrico mm/min
Sistema | N, 8001 15 10 10 0,100 pol = 2°0 118V | 0,07 pol
imperial pol/min
) ; Fluxo de corte . _
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema | 5 anio Ar 9001 15 50 10 3,048 mm 2240 78 V 1,4 mm
meétrico mm/min
Sistema | onio Ar 9001 15 50 10 0,120 pol 100 pol/min 78V 0,06 pol
imperial
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Aco-carbono — 130 A — Plasma de 0,/Protegdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@D o—

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar
Pré-fluxo 33/69 - 85/180
Fluxo de perfuragdo - 31/65 82/173
Fluxo de corte - 31/65 92/195
Sistema métrico
Espessura CONFIGURACOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade  Altura de per- Retardona | Altura = Compensagdo
trabalho do corte 1D de protecdo Gas de Gasde | decorte | doarco | transferéncia furagio  perfuragdo  de corte de kerf
mm processo | configuragdo  plasma | protegio | mm/min volts 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 01 265 = 22
5 3 1101 37 92 45 | 4681 134 5,59 5,59 0,2 2,79 2,3
6 1| 1102 | 37 92 27 | 4036 135 559 559 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 6,10 610 03 279 24
10 1 1104 37 92 77 2680 136 6,25 6,25 0,4 2,79 25
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 ) 1105 37 92 72 | 1044 149 7,62 762 1,1 381 33
25 2 1105 37 92 72 546 162 7,62 7,62 1,7 4,03 4,0
30 4 1106 37 92 58 | 434 165 p;aa“g::ja pg:’g::ja 03 457 44
32 4 1106 37 92 | 58 | 398 165 p::‘réi:za peﬁ’:fgija 03 | 457 4.6
38 5 1107 37 92 | 50 | 256 @ 174 p::’:g;a pg:’:)ig;a 03 457 5,7
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Aco-carbono — 130 A — Plasma de 0,/Protecdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de  Altura de per- Retardo na Altura | Compensagao
trabalho do corte IDde | deprotecio | Gasde | Gasde | e corte doarco | transferéncia | furagdo | perfuracdo  de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
10 GA 3 1101 37 92 45 240 134 0,200 0,200 0,1 0,100 0,09
(0,135)
3/16
3 1101 37 92 45 190 134 0,220 0,220 0,2 0,110 0,09
(0,188)
(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
(;/g) 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
((?/7‘:3) 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 4 | 1106 37 92 | 58 16 | 15 rartida | Parida 55 485 048
(1,25) pela borda  pela borda ! ! !
1-1/2 Partida Partida
(1.5) 5 1107 37 92 50 10 174 pela borda | pela borda 0,3 0,180 0,23
Marcacao
Fluxo de corte i
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gs df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 030 118V 1,9 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8001 15 10 10 0100pol 290 118V 0,07 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte i
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gs df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema - » s Ar 9001 15 50 10 305mm 2040 78V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema |y i Ar 9001 15 50 10 0120 pol 199 78V 0,06 pol
imperial pol/min
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Aco-carbono — 170 A — Plasma de 0,/Protecao de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

1) e

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar Argdnio
Pré-fluxo 23 /49 - 78 /165 -
Fluxo de perfuracao - 33/69 96 / 202 67 / 104*
Fluxo de corte - 32/69 51/108 -
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfurago de Fluxo de corte Velocidade | Tensdo Alturade | Alturade | Retardona  Altura Compensagao
trabalho | do corte ID de protegio Gs de Gis de de corte do arco | transferéncia | perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protegio | mm/min volts mm mm | segundos =~ mm mm
6 3 1151 45 78 79 5080 126 6,60 6,60 0,3 2,79 27
| 7 | 3 [ 1151 | 45 78 79 | 4768 127 660 660 03 279 27
8 3 1151 45 78 79 4288 128 6,60 6,60 0,3 2,79 2,7
10 1152 45 78 79 | 3461 128 660 660 03 279 28
12 1 1153 45 78 77 3061 129 6,60 6,60 05 2,79 2,6
| 15 | 1 [ 1153 | 45 78 77 | 2277 133 813 813 06 406 28
20 2 1153 45 78 77 1575 138 8,13 8,13 0,8 4,06 3,3
| 25 | 2 1153 45 78 77 1175 142 1016 1016 10 432 36
30 2 1155 45 78 74 867 144 | 10,16 = 10,16 | 2,4 | 3,81 43
| 32 | 2 | 1155 | 45 78 74 | 752 145 1016 10,16 30 381 46
34 2 1155 45 78 74 672 147 10,16 19,05 4.5 3,81 4,7
36 | 4 1157 30 78 74 592 149 10,16 1905 50 482 47
38 4 1157 30 78 74 512 151 10,16 | 19,05 6,0 | 4,32 47
400 4 1157 30 78 74 | 462 153 1016 1905 70 432 50
Partid Partida
36 4 1155 45 78 74 592 149 artea | oela 03 | 432 47
pela borda
borda
Partid Partida
38 4 1155 45 78 74 512 151 artica pela 0,3 4,31 4,7
pela borda
borda
Partid Partida
40 4 1155 45 78 74 462 153 aaa | oela 03 | 432 5,0
pela borda
borda
P | UL
44 4 1156 45 78 71 366 157 pela 0,3 4,32 54
pela borda
borda
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Aco-carbono — 170 A — Plasma de 0,/Protecao de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da peca de | Categoria XPR Perfuragiio Fluxo de corte
trabalho | docote | IDde | deprotegio  Gasde | Gasde
mm processo | configuragdo  plasma protegdo
pela borda
60 5 1156 45 78 71
t  Auxilio de argonio.
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da peca de | Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte
trabalho | docote | IDde | protecdo | Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo  plasma protecdo
((; /2‘:_)) 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
s/8 1 1152 45 78 79 140 128 0,260 0,260 0,3 0,110 0,11
(01375) il 1 1 1 1
1/2
oo |+ [ve] o [ = |~ [N
5/8 1 11563 45 78 77 80 135 0,320 0,320 0,6 0,160 0,11
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
em| 2 [ve] « | » | 7 R
(}) 2 1153 45 78 77 45 142 0,400 0,400 1,0 0,170 0,14
1-1/4
am| 2 || o | = |« |
1-3/8
2 1155 45 78 74 25 147 0,400 0,750 5,0 0,160 0,18
(1,375)
1-1/2t
aw | ¢ || = | = |« |
1-9/16*
4 1157 30 78 74 17 153 0,400 0,750 7.0 0,170 0,20
(1,563)
1-1/2
. Partida
18/4 1 4 4186 45 78 71 14 157 | Partida 1o 03 0170 022
(1,75) pela borda
borda
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Aco-carbono — 170 A — Plasma de 0,/Protecdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA I CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte lvelocidadede| Tenséo Alturade | Alturade | Retardona  Altura Compensagao
trabalho | do corte ID de de protecio | Gas de Gas de corte do arco | transferéncia | perfuragdo = perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
. Partida
2 5 | 1156 45 78 71 10 1g3 | fartida o 05 | 0170 024
) pela borda
borda
. Partida
23/8 | 5 | 1156 | 45 78 71 6 170 |~ Partida o 05 0170 027
(2,375) pela borda
borda
1t Auxilio de argonio.
Marcagao
3 3 Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema |\ N, 8005 18 20 15 950mm | 0520 121V 2,0 mm
meétrico mm/min
Sistema |\ N, 8005 18 20 15 0100pol 220 121V 0,08 pol
imperial pol/min
i i Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema |y o onio Ar 9008 18 55 15 950mm 2040 79V 1,9 mm
métrico mm/min
Sistema |y enio Ar 9008 18 55 15 0,100 pol 100 pol/min 79 V 0,08 pol
imperial
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Aco-carbono — 220 A — Plasma de 0,/Protecéo de ar — acima da agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

W) e

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420273 420365 420270 420406 420276 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar
Pré-fluxo 22 /46 - 71 /150
Fluxo de perfuracio - 49/103 71/150
Fluxo de corte - 103/ 103 64 /136
Sistema métrico
Espessura CUNFIGUHAGﬁES DO SISTEMA _ BONFIGUHAQﬁES DO CNC _
dapecade Categoria XPR Perfuragéo Fluxo de corte Velocidade ~ Tensao Alturade | Alturade Retardona  Altura Compensagio
trabalho | do corte 1D de de protecio | gés de @isde | decorte = doarco | transferéncia perfuraio perfuragio de corte de kerf
mm processo | configuragdo = plasma | protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
6 3 1252 30 90 45 6096 155 9,65 9,65 0,3 3,05 2,9
7 | s 1252 30 | 90 45 | 5628 155 965 965 03 305 3,0
8 3 1252 30 90 45 | 4908 155 965 @ 965 03 @ 3,05 3,1
10 3 1253 30 | 90 38 | 3715 154 965 965 03 305 3,2
12 1 1254 30 90 32 3315 155 9,65 9,65 0,4 3,05 3,1
15 | 1 1251 30 90 26 | 2899 155 965 965 05 279 3,2
16 1 1251 30 90 26 | 2769 | 155 @ 965 @965 05 @ 279 3,3
20 | 1 1251 30 | 90 26 | 2064 158 965 965 08 305 35
25 2 1251 30 90 26 1564 160 9,65 9,65 11 3,05 3,8
30 2 1251 30 90 26 | 1156 167 965 11,68 17 457 43
38 2 1251 30 90 26 766 = 176 = 9,65 | 1651 35 | 457 4,9
Partid Partida
40 4 1255 30 90 24 686 178 artdd - oela 15 457 5,0
pela borda
borda
Partid Partida
50 4 1255 30 90 24 330 185 artida - hela 15 | 457 55
pela borda
borda
Partida Partida
60 5 1255 30 90 24 158 189 pela 1,5 4,57 6,0
pela borda
borda
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Aco-carbono — 220 A — Plasma de 0,/Protecao de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da pega de | Categoria XPR | Perfuracdo de Fluxo de corte
trabalho | docorte  IDde | protegio = Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo = plasma | proteco
((; /24;_)) 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
(:)/52’) 1 1254 30 90 32 125 155 0,380 | 0,380 0,4 0,110 0,12
5/8
oo [ ] = | = | = |
(03/745) 1 1251 30 90 26 85 158 0,380 | 0,380 0,7 0,120 0,14
7/8
ams| * || o | = | = |
(}) 2 1251 30 90 26 60 160 0,380 | 0,380 1,1 0,120 0,15
1-1/4
(1.25) 2 1251 30 90 26
1(;1!___{)2 2 1251 30 90 26 30 176 0,380 | 0,650 3,6 0,180 0,19
1-3/4
(1.75) 4 1255 30 90 24
. Partida
(g) 4 1255 30 90 24 12 185 ;’:ﬁ;’;a pela | 15 | 0180 0,22
P borda
2-1/4
(2,25) 5 1255 30 90 24
. Partida
2(215/))2 5 | 1255 30 90 24 6 | 190 ;’:ﬁ;’;a pela | 156 | 0180 025
! P borda
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Aco-carbono — 220 A — Plasma de 0,/Protecdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacao)

Marcacao
; ) Fluxo de corte i ~
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca [ilas de [iats df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema N, Ar 8007 292 10 10 300mm 2320 130V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema N, Ar 8007 22 10 10 0110pol 200 130V 0,11 pol
imperial pol/min
; ) Fluxo de corte i _
Gés de Gés de 1D de Corrente . , Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca [ilas de [iats df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema |\ anio Ar 9007 292 25 30 300mm 2240 70V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema | oo Ar 9007 22 25 30 0110 pol | 190 70V 0,07 pol
imperial pol/min
50 809830PT Manual do Operador XPR



Aco-carbono — 300 A — Plasma de 0,/Protecéo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

0 e

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar Argdnio
Pré-fluxo 21/45 - 57 /122 -
Fluxo de perfuragdo - 45/95 57 /122 75/ 155t
Fluxo de corte 57 /120" 45/ 95 73 /154 -
Sistema métrico
Espessura GUNFIGURAGGES_ DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensao Altura de Altura de = Retardona  Altura Compensacéo
trabalho | do corte 1D de de protecio | Gis de Gas de decorte | doarco | transferéncia perfuracdo perfuracdo de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
10 3 1207 30 85 30 4500 147 9,60 9,560 0,3 3,30 3,2
12 3 1202 30 85 22 3940 147 9,50 9,50 0,4 3,80 | 4.7
15 1 1201 30 90 26 3440 148 9,50 9,50 0,4 3,80 3,6
16 1 1201 30 90 26 3280 150 9,50 9,50 0,5 3,80 | 3,7
20 1 1201 30 90 26 2550 153 9,60 9,50 0,6 3,30 4,2
25 1 1201 30 90 26 1950 155 9,50 9,50 0,8 3,30 | 4.4
30 2 1203 34 90 34 1530 157 9,50 12,50 1,5 3,30 5,1
40 2 1203 34 90 34 940 166 9,50 16,50 3,2 450 | 5,8
50* 4 1205 30 85 14 560 175 9,50 33,00 8,0 6,40 6,3
Partida Partida
50" 4 1204 30 85 14 560 175 pela 1,5 450 6,3
pela borda
borda
Partida Partida
60* 4 1204 30 85 14 385 183 pela 1,5 4,50 6,6
pela borda
borda
Partida Partida
70* 5 1204 30 85 14 250 192 : pela 1,5 3,30 8,0
pela borda
borda
Partida Partida
80" 5 1204 30 85 14 165 204 pela 1,5 3,30 9,6
pela borda
borda
N, usado como gas de protegao.
1t Auxilio de argonio.
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Aco-carbono — 300 A — Plasma de 0,/Protecéo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

180

130

90

55

30

Espessura CONFIGURAGTES DO SISTEMA
da peca de | Categoria XPR | Perfuracdo de Fluxo de corte
trabalho | do corte ID de protecdo Gas de Gas de
pol processo | configurago | plasma | protecio
3/8

(0,375) 3 1207 30 85 30
1/2*

(0.5) 3 1202 30 85 22
5/8

(0,625) 1 1201 30 90 26
3/4

(075) 1 1201 30 90 26
7/8

(0.875) 1 1201 30 90 26

1
1 1201 30 90 26
(1)

1-1/4

(1.25) 2 1203 34 90 34

1-1/2

(1.5) 2 1203 34 90 34

1-3/4*

(175) 2 1204 30 85 14
2" 4 1205 30 85 | 14
(2)

z 4 1204 30 85 14
2

2-1/4*

(2,25) 4 1204 30 85 14

2-1/2*

(2.5) 4 1204 30 85 14

2-3/4*

(2.75) 5 1204 30 85 14
s 5 1204 30 85 14
®)

147

151

154

195

0,380 | 0,380 0,3 0,130 0,13

0,380 | 0,380 0,5 0,130 0,15

0,380 | 0,380 0,7 0,130 0,19

0,380 | 0,500 1,8 0,180 0,20

0,380 | 0,850 4,5 0,180 0,22

. Partida
'Ta'é'drad pela | 15 | 0250 0,24
pela borda borda

. Partida
gaar::gija pela 1,5 | 0,180 0,38
P borda

N, usado como gas de protegao.

t Partida pela borda
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Aco-carbono — 300 A — Plasma de 0,/Protegao de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacao)

Marcacdo
) ; Fluxo de corte . ~
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegao processo tla marca Glas de Ga: df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecéo
Sistema N, Ar 8007 22 10 10 300mm 0390 130V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema N, Ar 8007 22 10 10 0110pol 200 130V 0,11 pol
imperial pol/min
) ) Fluxo de corte . ~
Gés de Gas de 1D de Corrente , - Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegao processo tla marca Glas de Ga: df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecéo
Sistema |y anio Ar 9007 29 25 30 300mm 2240 70 V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema | oo Ar 9007 22 25 30 0110 pol | 190 70V 0,07 pol
imperial pol/min
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Aco-carbono — 460 A — Plasma de 0,/Protegdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

] @:IID
Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 520002 420365 520001 420819 420834 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
Pré-fluxo N, 0, Air Ar
Fluxo de perfuragdo 36/76 - 71/150 -
Fluxo de corte - 58/122 123/ 260 109 / 230
Pré-fluxo - 58/ 122 97 / 205 74 /1 157
Sistema métrico
CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
Espessurada Fluxo de cort Altura de | Aftura d
peca de tra- | Categoria XPR Perfuragio 1o fe corte Velocidade | Tensdo wrate FATE  petardona  Altura Compensacao
balho do corte 1D d de protec 5 : de corte | do arco UL | (LAl perfuragio = de corte de kerf
e eprotecdo  Gasde | Gasde réncia | gio ¢
processo  configuragio, plasma | protecdo o [ [
mm mm/min volts mm mm segundos mm mm
12 3 1283 55 73 44 4940 162 7.1 7.1 0,4 6,3 4.3
| 15 | 3 | 1283 55 73 44 | 4420 163 7t 71 05 63 41
16 3 1283 55 73 44 | 4220 163 | 71 71 0,5 6,2 4,1
20 3 | 1282 55 73 44 | 3140 156 72 75 07 36 | 4.4
25 1 1281 55 73 44 2460 161 8,0 9,9 0,9 4,0 4.6
30 1 128t 55 73 44 | 2000 162 88 120 1,1 44 5,0
35 1 1281 55 73 44 | 1600 164 | 96 @ 14,0 1,4 45 5,3
40 1| 128 55 73 44 | 1300 167 101 163 19 45 | 5,6
45 2 1284 55 73 44 1110 171 10,1 19,6 2,6 47 5,7
50 2 1285 55 = 64 38 850 173 10,1 252 38 61 6,6
55 4 1288 55 64 38 750 176 101 9254 46 6,6 6,6
58 4 | 1288 55 64 38 | 690 178 101 254 48 70 | 6,9
60t 4 1288 55 64 38 640 180 10,1 25,4 5,1 7.4 7.1
64t ‘ 4 1288 55 64 38 540 183 10,1 25,4 7,0 8,2 7.3
65t 4 1288 55 64 38 530 184 10,1 25,4 7.2 8,2 7.3
Partida | Partida
55 4 1285 55 64 38 750 176 pela pela 1,5 6,6 6,7
borda | borda
Partida | Partida
60 4 1285 55 64 38 640 180 pela pela 2,0 7.4 71
borda | borda
Partida | Partida
64 4 1285 55 64 38 540 183 pela pela 2.0 8.2 7.3
borda = borda
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Aco-carbono — 460 A — Plasma de 0,/Protecdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema métrico

CONFIGURAGOES DO SISTEMA
Espessurada
pega de tra- | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte
balho | docorte | IDde  deprotecio Gasde | Gas de
o processo  configuragdo, plasma | protegdo

Partida | Partida
65 4 1285 55 64 38 530 184 pela pela 2.0 8.2 7.3
borda | borda

70 4 1285 55 64 38

Partida | Partida
75 5 1285 55 64 38 280 195 pela pela 2.0 8.1 8.8
borda | borda

80 5 1285 55 64 38

Partida | Partida
90 5 1285 55 64 38 170 198 pela pela 2.0 4.5 7.1
borda | borda

1001 5 1289 55 64 38

t Perfuragdo com argoénio auxiliar

t  Corte com argonio auxiliar
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Aco-carbono — 460 A — Plasma de 0,/Protecdo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
dapecade Categoria =~ XPR  Perfuragdo Fluko de corte
trabalho  docote | IDde  deprotecio  Gisde | Gasde
ol processo  configuragdo, plasma | protegéo
(:)/52,) 3 1283 55 73 44 190 162 | 0,280 0,280 0,4 0,250 0,166
5/8
omm| @ | | [ = |« |
(5’/745) 3 1282 55 73 44 129 155 | 0,280 | 0,280 0,6 0,140 0,169
7/8
omn| @ | | = [ = [ [N
(1) 1 1281 55 73 44 95 161 | 0,320 0,400 0,9 0,160 0,182
1-1/4
am | | [ s | | o [
1(;1é)2 1 1281 55 73 44 54 165 | 0,400 0,600 1,6 0,180 0,216
1-3/4
arm | 2 | [ s | = | [
(g) 2 1285 55 64 38 33 173 | 0,400 1,000 3,8 0,250 0,258
(22_;/5‘; 4 1288 55 64 38 28 177 | 0,400 1,000 4,7 0,270 0,272
%;5/)% 4 1288 55 64 38 22 183 | 0,400 1,000 7.0 0,320 0,287
2-1/4
(2,25) 4 1285 55 64 38
2-1/2 Partida | Partida
(2.5) 4 1285 55 64 38 22 183 pela pela 2,0 0,320 0,287
! borda | borda
2-3/4
3 Partida | Partida
@) 5 1285 55 64 38 11 197 pela pela 2,0 0,320 0,351
borda | borda
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Aco-carbono — 460 A — Plasma de 0,/Protecéo de ar — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

Espessura da CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
peca de traba- | Categoria XPR Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade de Tensdo Altura de trans- Altura de perfu- Retardo na per-
lho do corte 1D de de protegdo | Gas de corte do arco feréncia ragdo furagao
pol processo | configuragéo 548 U€ plasma proteco pol/min volts pol pol segundos
3-1/4 Partida pela | Partida pela
(3.25) 5 1285 55 64 38 8 196 borda borda 2,0
3-1/2 Partida pela  Partida pela
(35) 5 1285 55 64 38 7 198 borda borda 2,0
3-3/4 Partida pela | Partida pela
(3.75)" 5 1289 55 64 38 5 180 borda borda 2,0
4 Partida pela | Partida pela
(@) 5 1289 55 64 38 4 182 borda borda 2,0
t Perfuragdo com argoénio auxiliar
tt Corte com argonio auxiliar
Marcacéo
Fluxo de corte
Gas de Gés de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tenséo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecio
Sistema N, Air 8010 25 10 20 080mm 5800 115V 2.3 mm
meétrico mm/min
Sistema N, Air 8010 25 10 20 0110pol 190 115V 0.09 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte
Gas de Gas de 1D de Corrente = o = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gs df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema Ar Air 9019 28 35 40 280mm 1900 59V 2.5 mm
métrico mm/min
Sistema Ar Air 9019 28 35 40 0.110 pol 5 59V 0.10 pol
imperial pol/min
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ESTA PAGINA ESTA EM BRANCO.
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Tabelas de corte para processos nao ferrosos (aco inoxidavel) — acima da agua

Aco inoxidavel — 40 A — Plasma de N,/Protecao de N, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 49 /103
Fluxo de perfuracio 57 /120
Fluxo de corte 71/152
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade ~ Tenséo Altura de Altura de | Retardo na Altura | Compensagdo
trabalho | do corte 1D de deprotecio  Gasde  Gasde | decote  doarco  tramsferéncia perfuragdo perfuragdo | de corte de kerf
mm processo | configuragio | plasma | protedo | mmi/min volts mm mm segundos mm mm
0,8 3 2015 30 75 85 6100 . 124 5,00 5,00 0,2 3,60 1,4
1 3 2015 30 75 85 | 57156 124 500 500 0,2 3,50 1,3
1,2 3 2015 30 75 85 | 5345 124 5,00 5,00 0,2 3,40 13
15 3 2015 30 75 85 |4818 122 500 500 0,2 3,30 1,2
2 3 2015 30 75 85 4014 127 5,00 5,00 0,2 3,10 1,2
25 1 2014 30 90 68 | 3302 129 500 500 0,3 2,90 1,2
3 1 2014 30 90 68 2683 130 5,00 5,00 0,3 2,80 1,3
4 2 | 2013 30 90 64 | 1724 120 500 500 0,3 2,60 13
5 2 2012 30 90 55 1136 129 5,00 5,00 0,3 2,50 1,3
6 2 2012 30 90 55 | 918 132 500 @ 500 0,6 2,50 1,4
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Aco inoxidavel — 40 A — Plasma de N,/Prote¢ao de N, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuagao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade ~ Tensdo Altura de Altura de Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte 1D de protegdo Gisde  Gasde | decorte | doarco | transferéncia perfuracdo = perfuragdio | de corte de kerf
pol processo | configuragio | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
20 GA
(0,036) 3 2015 30 75 85 240 124 0,200 0,200 0,2 0,140 0,05
e 3 2015 30 75 85 210 124 0,200 0,200 0,2 0,140 0,05
(0,048) ' ) ' ] :
16 GA
(0,06) 3 2015 30 75 85 180 122 0,200 0,200 0,2 0,120 0,05
14 GA
3 2015 30 75 85 160 127 0,200 0,200 0,2 0,120 0,05
(0,075)
12 GA
1 2014 30 90 68 120 130 0,200 0,200 0,3 0,120 0,05
(0,105)
10 GA
(0,135) 1 2013 30 90 64 85 130 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
8/16 2 2012 30 90 55 60 128 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
(0,1875) ) ) ) ) )
(01 /245) 2 2012 30 90 55 32 133 0,200 0,200 0,6 0,100 0,06
Marcacéo
3 ) Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco tda marca
plasma protegéo
Sistema N, N, 8002 15 25 5 950mm 0300 120V 2,1 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8002 15 25 5 0,100 pol 290 120V 0,08 pol
imperial pol/min
3 ) Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de s df marcagdo | de marcagdo do arco tda marca
plasma protegéo
Sistema | ) anio N, 9002 9 90 10 950mm 0320 67 V 1,0 mm
métrico mm/min
Sistema | ) anio N, 9002 9 90 10 0,100 pol 190 67 V 0,04 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel — 60 A — Plasma de N./Protecao de N, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420309 420365 420297 420323 4203083 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 48/ 102
Fluxo de perfuragdo 63/134
Fluxo de corte 72 /154
Sistema métrico
Espessura CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade | Categoria = XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade | Alturade | Retardona = Altura | Compensagdo
trabalho | do corte ID de protegdo Gisde | Gasde | decorte doarco | transferéncia perfuragio = perfuragio  de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 124 500 500 03 250 15
6 2 2024 30 82 45 1697 126 5,00 5,00 0,6 2,50 1,4
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Aco inoxidavel — 60 A — Plasma de N,/Prote¢ao de N, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuagao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR | Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensao Altura de Alturade | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte ID de protegdo Gasde | Gasde | decorte doarco | transferéncia perfuragdo | perfuragdo = de corte de kerf
pol processo | configuragio  plasma | protegdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
12 GA 3 2026 30 82 65 120 124 0,200 0,200 0,3 0,120 0,06
(0,105)
10 GA
(0,135) 1 2026 30 82 65 95 123 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
8/16 1 2025 30 82 55 80 124 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ' ' ' ! !
(01 /245) 2 2024 30 82 45 65 126 0,200 0,200 0,6 0,100 0,06
Marcacao
. < Fluxo de corte . B
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema N, N, 8002 15 25 5 950 mm = 6390 120V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8002 15 25 5 0,100pol %0 120V 0,07 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte
Gas de Gas de 1D de Corrente . - Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegao processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema s nio N, 9009 11 90 10 950mm 2810 69V 1,1 mm
métrico mm/min
Sistema ) anio N, 9009 11 90 10 0,100 pol 150 69V 0,04 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel — 60 A — Plasma de N,/Protecdo de H,0 (VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (/min)
Pré-fluxo N, | )
Fluxo de perfuracio 27 /57 0,21/ 3*
Fluxo de corte 34/72 0,21/ 3*
Pré-fluxo 20/ 42 0,4/7*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade  Retardo na Altura Compensagéo
trabalho do corte ID de protegéo Gas de Gas de de corte do arco transferéncia perfuragdo | perfuragio | de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecio | mm/min volts 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 126 500 500 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 132 500 500 06 2,50 1,9
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | (Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho do corte ID de protegio Gas de Gas de de corte do arco transferéncia perfuragao | perfuragio | de corte de kerf
pol processo | configuragio = plasma | protecdo pol/min volts pol pol segundos pol pol
(10?152) 3 2028 10 80 30 120 120 0,200 @ 0,200 0,3 0,120 0,06
(1)01(;2) 1 2028 10 80 30 100 124 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
3/16 1 2028 10 80 30 80 129 0,200 @ 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ' ! ' ! !
(;’/;5) 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) ' ! ' ! '
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Aco inoxidavel — 60 A — Plasma de F5/Protecao de N, — acima da agua

(VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420309 420365 420297 420323 4203083 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (/min)
F5 N,
Pré-fluxo - 55/117
Fluxo de perfuragdo 40/ 84 53/114
Fluxo de corte 29 /62 88/188
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de Retardona  Altura Compensacao
trabalho | do corte ID de proteco Gisde | Gasde | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo perfuragio de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mmi/min volts mm mm | segundos mm mm
2,5 3 2023 30 82 55 3177 132 5,00 5,00 0,2 3,20 1,4
3 1 2023 30 82 55 2763 | 132 5,00 5,00 0,3 3,10 1,4
4 1 2022 30 82 45 2217 132 5,00 5,00 0,3 3,00 1,4
5 1 2021 30 82 40 1869 | 132 5,00 5,00 0,5 2,90 1,4
6 2 2020 30 82 35 1626 133 5,00 5,00 0,6 2,80 1,4
7 2 2020 30 82 35 1204 | 133 5,00 5,00 0,6 2,60 1,4
8 2 2020 30 82 35 1048 133 5,00 5,00 0,7 2,50 1,4
10 2 2020 30 82 35 832 | 134 5,00 5,00 0,8 2,30 1,4
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Aco inoxidavel — 60 A — Plasma de F5/Protecéo de N, — acima da agua
(VWI, OptiMix) HDi (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de  Retardona Altura Compensacdo
trabalho do corte 1D de protegdo Gas de [ Gas de de corte do arco | transferéncia | perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
12 GA 3 2023 30 82 55 120 132 0,200 0,200 0,3 0,140 0,05
(0,105)
10 GA
(0,135) 1 2022 30 82 45 95 132 0,200 0,200 0,3 0,120 0,06
8/16 1 2021 30 82 40 80 132 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ) ) ) ) ,
(01 /21_)) 2 2020 30 82 35 60 133 0,200 0,200 0,6 0,100 0,06
5/16
0,313) 2 2020 30 82 35 42 133 0,200 0,200 0,7 0,080 0,06
S 2 2020 30 82 35 30 133 0,200 0,200 0,8 0,080 0,06
(0,375)
Marcacdo
: ; Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema N, N, 8002 15 25 950 mm 6390 120V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8002 15 25 0100pol 290 120V 0,07 pol
imperial pol/min
. < Fluxo de corte . B
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema ) anio N, 9009 11 20 10 950 mm | 210 69V 1,1 mm
meétrico mm/min
Sistema i N, 9009 11 20 10 0,100 pol 190 69V 0,04 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel — 80 A — Plasma de N./Protecao de N, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420309 420365 420306 420323 420308 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
NZ
Pré-fluxo 51/108
Fluxo de perfuragdo 67 /143
Fluxo de corte 68/144
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR | Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade | Alturade  Retardona = Altura Compensagio
trabalho | do corte IDde  deprotegio | gas de Gés de de corte doarco transferéncia perfuragdo = perfuracio | de corte de kerf
mm processo |configuragde plasma | protecdo | mm/min volts 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 5,00 5,00 0,3 2,50 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 2237 | 116 5,00 5,00 0,5 2,00 1,5
7 1 2007 30 80 40 1853 117 5,00 5,00 0,5 2,00 1,5
8 1 2007 30 80 40 1543 | 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 1138 | 121 5,00 5,00 0,6 2,00 1,6
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Aco inoxidavel — 80 A — Plasma de N,/Protecao de N, — acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuagéo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tensdo Alturade = Alturade | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte IDde | deprotecio  gas de Gas de de corte doarco transferéncia perfuracdo | perfuragdo = de corte de kerf
pol processo |configuragdo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
10 GA 3 2006 30 80 45 140 118 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,135)
e 3 2006 30 80 45 110 118 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,1875) ) ) ) ) g
((; /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)
3/8 1 2007 30 80 40 48 120 0,200 0,200 0,6 0,080 0,06
(0,375)
Marcagao
. < Fluxo de corte . .
Gas de Gas de ID de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema |\ N, 8002 15 25 5 250mm | 0°°0 120V 1,6 mm
meétrico mm/min
Sistema |\ N, 8002 15 25 5 0,100 pol 250 pol/min| 120V 0,06 pol
imperial
. < Fluxo de corte . .
Gas de Gas de ID de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema. - )\ anio N, 9003 11 90 10 950 mm = 2240 67 V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema |y o onio N, 9003 11 90 10 0,100 pol 100 pol/min 67V 0,05 pol
imperial
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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de N.,/Protecdo de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (/min)

N, H,0
Pré-fluxo 30/64 0,2/3"
Fluxo de perfuragdo 37/79 0,2/83*
Fluxo de corte 24 /51 0,4/ 6*

*Galdes por hora (gph).

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA _ CﬂNFIGUHAGﬁES DO CNC _
dapecade Categoria XPR | Perfuracio de Fluxo de corte Velocidade Tensao Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | docorte | 1D de protecio | Gasde | Gasde | decorte | doarco  transferéncia perfuragdo perfuragdo | de corte de kerf
mm processo | configuragéo | plasma | protecdo | mm/min ‘ volts ~ 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 20 10 80 30 |3216 121 500 500 03 200 17
5 3 2010 10 80 30 2677 123 5,00 5,00 0,5 2,00 1,8
6 1 200 10 8 30 | 2208 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 1 200 10 80 | 30 | 1450 180 500 500 06 200 2,0
10 1 2010 10 80 30 956 134 5,00 5,00 0,6 2,00 2.1
12 2 | 2011 10 8 30 722 137 500 500 08 2,00 2,1
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR | Perfuracio de Fluxo de corte Velocidade Tensao Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte 1D de protegéo Gas de Gas de de corte doarco  transferéncia perfuragdo | perfuragdo = de corte de kerf
pol processo | configuragdo = plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(10?1(;?) 3 2010 10 80 30 140 120 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
SVIE 3 2010 10 80 30 110 123 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
(0,1875) ’ ’ ' ’ ’
(01’/245) 1 2010 10 80 30 80 124 0,200 0,200 0,5 0,080 0,07
5/16
0,313) 1 2010 10 80 30 60 132 0,200 0,200 0,6 0,080 0,08
8/8 1 2010 10 80 30 40 134 0,200 0,200 0,6 0,080 0,08
(0,375) ' ! ' ' '
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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) HDi (continuagao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tensao Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte IDde | deprotecio = Gasde @ Gasde | 9ecorte doarco  transferéncia = perfuragdo  perfuragdo = de corte de kerf
pol processo | configuragdo plasma | proteco | pol/min volts pol pol segundos pol pol
10 GA 3 2010 10 80 30 140 120 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
(0,135)
SVIE 3 2010 10 80 30 110 123 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
(0, 1 875) 1 1 ’ 1 1
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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de F5/Protecao de N, - acima da agua

(VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420309 420365 420306 420323 420308 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
F5 N,

Pré-fluxo - 52/110

Fluxo de perfuragdo 44 /93 23/49

Fluxo de corte 38/ 81 39/82

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC

da pecade | Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade @ Retardo na Altura Compensacao

trabalho | do corte 1D de protecdo Gisde | Gasde | decorte doarco |transferéncia perfuragdo = perfuracdo = de corte de kerf

mm processo | configurago | plasma | protedo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
3 3 2005 30 80 55 4248 125 5,00 5,00 0,3 3,00 1,7
4 3 2005 30 80 55 3052 123 5,00 5,00 0,3 3,00 1,7
5 3 2004 30 80 45 2362 122 5,00 5,00 0,3 2,50 1,7
6 1 2004 30 80 45 1916 124 5,00 5,00 0,5 2,60 1,7
8 1 2003 30 80 35 1376 128 5,00 5,00 0,6 2,00 1,8
10 1 2002 28 80 28 1065 134 5,00 5,00 0,6 2,00 1,7
12 2 2001 20 86 20 864 135 5,00 5,00 0,8 2,00 1,8
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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de F5/Protecao de N, - acima da agua
(VWI, OptiMix) HDi (continuacao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tenséo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte IDde | deprotecdo = gas de Gas de de corte doarco transferéncia perfuragdo | perfuragdo = de corte de kerf
pol processo |configuragdo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
10 GA 3 2005 30 80 55 140 124 0,200 0,200 0,3 0,120 0,07
(0,135)
Sl 3 2005 30 80 55 105 122 0,200 0,200 0,3 0,100 0,07
(0,1 875) 1 1 1 1 1
(01 /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
(01375) 1 1 1 1 1
wie 2 2002 28 80 28 36 135 0,200 0,200 0,8 0,080 0,07
(0,438) 1 ’ ’ ’ 1
(:)/g) 2 2001 20 86 20 34 134 0,200 0,200 0,8 0,080 0,07
Marcacdo
; ; Fluxo de corte i
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecio processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema |\ N, 8002 15 25 5 950mm | 0300 120V 1,6 mm
meétrico mm/pol
Sistema N, N, 8002 15 25 5 0100pol 290 120V 0,06 pol
imperial pol/min
i i Fluxo de corte . =
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo | de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema | oo N, 9003 11 90 10 250mm | 240 67V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema | oo N, 9003 11 90 10 0,100 pol |100 pol/min 67 V 0,05 pol
imperial
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N./Protecdo de N,- acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 92/195
Fluxo de perfuragdo 150/ 320
Fluxo de corte 135 /287
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Alturade | Retardo na Altura Compensacao
trabalho do corte 1D de de i Gis d Béis d de corte doarco | transferéncia perfuragdo perfuragdo = de corte de kerf
protecio EBL a3 f .
mm processo configuragio plasma | protecio | mm/min volts 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 6,10 6,10 0,4 | 2,54 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 6,10 6,10 0,7 | 3,05 2,5
20 2 2051 52 90 52 559 180 6,10 6,10 1,3 3,05 2,8
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuagao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte 1D de de protegio | Gs de Bas de de corte doarco  transferéncia perfuragdo | perfuragdo = de corte de kerf
pol processo | configuragdo| plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
((; /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)
8/8 1 2051 52 90 52 65 169 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
(0’375) 1 1 1 1 1
(:)/S) 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) ) ) ) , ,
3/4
(0.75) 2 2051 52 90 52 25 180 0,240 0,240 1,2 0,120 0,11
Marcagao
; 3 Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco tda marca
plasma protegdo
Sistema |\ N, 8004 18 20 15 950mm = 0390 145V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema | N, 8004 18 20 15 0100pol 220 145V 0,07 pol
imperial pol/min
. . Fluxo de corte . .
Gas de Gas de ID de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
| plasma protecdo
Sistema | 5 anio N, 9004 20 65 15 950mm 810 101V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema | 5 anio N, 9004 20 65 15 0,100 pol | 190 101V 0,08 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecéo de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

N, H,0
Pré-fluxo 38/80 0,42/ 6,5*
Fluxo de perfuracio 97 / 205 05/8*
Fluxo de corte 34/73 0,5/8*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho do corte D de de ) . . decorte = doarco | transferéncia | perfuragdo | perfuragio  de corte de kerf
protecdo LB a2 f .
mm processo configuragio plasma protegio | mm/min volts 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 03 254 2.3
8 3 2052 25 90 25 2017 174 5,08 5,08 0,4 2,54 2,4
10 1 2062 25 90 25 | 1618 175 508 508 05 254 2,4
12 1 2052 25 90 25 1453 177 5,08 5,08 0,6 2,54 2,56
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 imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte IDde | deprotecio | Gas de Gisde | decorte | doarco  transferéncia perfuragdo | perfuragio = de corte de kerf
pol processo |configuragdo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos  pol pol
(01'/2‘:3) 3 2052 25 90 25 95 172 0,200 0,200 0,2 0,100 0,09
5/16
(0.313) 3 2052 25 90 25 80 174 0,200 0,200 0,4 0,100 0,09
3/8 1 2052 25 90 25 65 175 0,200 0,200 0,5 0,100 0,09
(0,375) ! ! ' ! !
(2){;) 1 2052 25 90 25 55 177 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecéo de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) HDi (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURACOES DO SISTEMA ﬂﬂNFIGURAQﬁES DO CNC _
dapecade = Categoria = XPR | Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade |  Tensdo Alturade | Alturade Retardona  Altura
trabalho | docorte | |Dde | deprotecdo | Gas de Gisde | decote  doarco  transferéncia perfuracio perfuracio de corte
pol processo |configuragdo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos  pol
174 3 2052 25 90 25 95 172 0,200 0,200 0,2 0,100
(0,25)
SO 3 2052 25 90 25 80 174 0,200 0,200 0,4 0,100
(0' 31 3) ’ ’ ) ’

Compensacao
de kerf

pol
0,09

0,09
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -

acima da agua (OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
H, Argdnio N,

Pré-fluxo - - 103 /220

Fluxo de perfuragdo 8/17 12 /25 150/ 320

Fluxo de corte 8/17 12/25 136 /288

Sistema métrico

P CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGDES DO CNC

dapecade Categoria| XPR | Perfuraio Fluxo de corte Velocidade  Tensdo Alturade | Alturade  Retardona  Altura | Compensagio

trabalho | docorte | |Dde | de protegdo Gés de plasma Gisde | decorte  doarco | transferéncia perfuragio perfuragio de corte de kerf

mm processo | configuragdo |y, | Arganio| N, | protecio] mmi/min volts mm mm segundos mm mm
6 3 2060 52 4 12 | 24 | 52 2413 169 5,08 5,08 0,3 2,54 2,6
7 3 2060 52 4 | 12 | 24 | 52 1954 170 | 5,08 5,08 0,3 2,54 2,6
8 3 2060 52 4 | 12 | 24| 52 1834 174 5,08 5,08 0,4 2,54 2,6
10 1 2053 53 6 10 |24 | 53 1613 176 | 5,08 5,08 0,5 2,54 2,6
12 1 2053 53 6 10 | 24 | 58 1453 178 5,08 5,08 0,6 2,54 2,6
15 2 2061 50 8 | 12 | 20| 52 1121 186 | 6,10 6,10 0,7 3,05 2,7
20 2 | 2061 50 8 | 12 | 20| 52 737 191 7,62 7,62 1,5 3,81 2,9
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix) HDi (continuacdo)

Sistema imperial
Espessura _ CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de (;ategu;m XPR | Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade | Tensdo Alturade | Atturade Retardona  Altura  Compensagdo
trabalho €0 €Or€ IDde | de protecdo Gas de plasma Gas de | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo = perfuragdo  de corte de kerf
pol processo | configuragdo |y, | Argdnio| N, | protecio] mm/min volts mm mm segundos mm mm
(01 /22) 3 2060 52 9 | 256 b0 | 52 80 170 0,200 0,200 0,3 0,100 0,10
5/16
0,313) 3 2060 52 9 | 256 b0 | 52 72 174 0,200 0,200 0,4 0,100 0,10
(033/,?5) 1 2053 53 13 21 | 50| 53 65 176 0,200 0,200 0,5 0,100 0,10
(é/g) 1 2053 53 13 21 60| 53 55 179 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
(056/25) 2 2061 50 17 | 25 | 42 | B2 40 188 0,240 0,240 0,8 0,120 0,11
((‘;3/7;) 2 2061 50 17 | 25 42 | B2 30 190 0,300 0,300 1,5 0,150 0,11
Marcacao
Fluxo de cort
Gas de Gas de 1D de Corrente = 10 €é eor e’ Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecio processo da marca :I:ssr:: p[::;:;u marcagdo de marcagdo do arco tda marca
Sistema | N, 8004 18 20 15 250mm =~ 6300 145V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema |\ N, 8004 18 20 15 0100pol %0 145V 0,07 pol
imperial pol/min
Fluxo de cort
Gas de Gas de 1D de Corrente = 10 £e cor e' Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecio processo da marca EI:ssr:: p[::;:;u marcagdo de marcagdo do arco da marca
Sistema | o anio N, 9004 20 65 15 250mm 810 101V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema |y o anio N, 9004 20 65 15 0100 pol 190 101V 0,08 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 99/ 210
Fluxo de perfuragdo 168/ 355
Fluxo de corte 151 /322
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade Categoria XPR | Perfuragiio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade  Retardona  Altura | Compensagdo
trabalho | do corte ID de protego Gés de Gés de decorte = doarco  transferéncia = perfuracdo = perfuracdo = de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 6,10 6,10 | 0,4 | 2,54 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 | 705 177 782 762 25 343 31
Partid Partida
25 4 2057 54 90 54 405 189 artica pela 0,5 3,81 3,6
pela borda
borda
i | o
30 4 2057 54 90 54 289 194 pela 0,5 3,81 3,6
pela borda borda
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) HDi (continuagéo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade | Tensdo Altura de Altura de = Retardo na Altura | Compensagdo
trabalho | docorte = |Dde protecio | Gasde | Gasde | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo = perfuragdo = de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecio | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(3/57) 3 2057 54 90 54 80 165 0,240 0,240 0,3 0,100 0,11
(yg) 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) 1 1 1 1 1
3/4
(0.75) 2 2057 54 90 54 30 175 0,300 0,300 25 0,120 0,12
1 Partida Partida
4 2057 54 90 54 15 190 pela 0,5 0,150 0,14
1) pelaborda "
. Partida
114 4 o057 | 54 90 54 10 196 Fatida o 07 0150 0,14
(1,25) pelaborda "'
Marcacao
Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gs de Gs df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema N, N, 8005 18 20 15 950mm | 0300 121V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8005 18 20 15 0100pol | 2°0 121V 0,08 pol
imperial pol/min
) ; Fluxo de corte .
Gas de Gés de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao e marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema |, o onio N, 9005 18 55 15 950mm = -o10 96V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema |y onio N, 9005 18 55 15 0,100 pol 190 96 V 0,07 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, H,0
Pré-fluxo 19/40 0,4/6*
Fluxo de perfuracio 47 /100 0,5/8*
Fluxo de corte 33/ 71 0,4/7*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Aturade | Retardona  Altura  Compensagdo
trabalho | do corte ID de protegiio Gas de Gisde | decorte  doarco | transferéncia perfuragdo | perfuragio  de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecio | mm/min volts 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 5,08 5,08 0,5 2,54 2,9
20 2 | 2058 30 90 30 | 978 174 762 762 13 254 32
25 4 | 2058 30 90 30 | 778 @ 1g3 | Partida - Patida o5 g05 0 4y
pela borda | pela borda
30 4 | 2058 30 90 30 | 633 1gg  Partida | Parida o go g8y 44
pela borda  pela borda
32 4 | 2058 30 90 30 | s78 @ 191  Patida | Partida g gy 45
pela borda | pela borda
38 4 | 2058 30 90 30 | 434 1o5  Partida o Partida 45 gy 47
pela borda | pela borda
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) HDi (continuagao)

Sistema imperial

Espessura GONFIGURAGﬁES DO SISTEMA _ CﬂN_FI[iUHAGﬁES D_[l CNC _
dapecade (Categoria XPR | Perfuragdio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Aturade | Retardona  Altura  Compensagdo
trabalho | do corte ID de protecdo Gas de Gisde | decorte  doarco transferéncia perfuragio  perfuragio decorte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
3/8
(0,375) 3 2058 30 90 30 80 167 0,200 0,200 0,40 0,100 0,11
(z)/g) 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) ) ) ) , ,
(03445) 2 2058 30 90 30 40 172 0,300 0,300 0,50 0,100 0,12
! 4 | 2058 30 90 30 30 | 184  atida | Partida g4 5400 0,16
1) pela borda | pela borda
1-1/4 Partida Partida
(1.25) 4 2058 30 90 30 23 191 g e 0,80 0,150 0,18
1-1/2 Partida Partida
(1.5) 4 2058 30 90 30 17 195 | borda polaborga 10| 0150 018
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protegdo de N, -
acima da agua (OptiMix) HDi

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (/min)
H, Argdnio N,
Pré-fluxo - - 101 /215
Fluxo de perfuragdo 8/17 12/25 162 /345
Fluxo de corte 8/17 12 /25 154 / 327
Sistema métrico
T CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGTES DO CNC _
dapecade  Categoria| XPR  Perfuragio Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade  Retardona | Altura | Compensagdo
trahalho | docorte | IDde | deprotegdo |  Gés de plasma Gasde | decorte  doarco  transferéncia perfuragio  perfuragio decorte = de kerf
mm processo  configuragdo | y, | Arganio| N, = protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
10 3 2059 54 6 8 26 54 1975 169 5,08 5,08 0,4 2,54 2,9
12 1 2059 54 6 8 26 54 | 17385 174 508 508 05 254 29
15 1 2059 54 6 8 | 26 54 1375 174 5,08 5,08 0,5 2,54 2,9
20 2 2062 54 6 10 24 54 | 940 183 7,62 762 14 254 36
Partida Partida
25 4 2063 54 8 6 |26 54 540 192 pela 0,5 3,05 4,0
pela borda
borda
. Partida
Partida
30 4 2064 54 8 | 12 20 54 398 198 pela 0,5 4,57 4,2
pela borda
borda
. Partida
Partida
32 4 2064 54 8 | 12 20 54 352 200 pela 0,5 4,57 4.4
pela borda
| | borda
Partida Partida
38 4 2064 54 8 | 12 20 54 256 206 : pela 0,5 4,57 4.7
pela borda
| | borda
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecdo de N,
(OptiMix) HDi (continuagéo)

Sistema imperial

B CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
da pecade | Categoria| XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade =~ Tensdo | Alturade = Alturade Retardona  Altura  Compensagdo
trahalho | docorte  |Dde | deprotecio | Gés de plasma Gisde | decorte  doarco |transferéncia perfuragdo perfuragio decorte = de kerf
pol processo | configuragdo | Argonio N, = protecdo | pol/min volts pol pol segundos | pol pol
3/8 3 2059 54 6 8 | 26 54 80 168 0,200 | 0,200 0,4 0,100 0,12
(0,375)
(g)/g) 2059 54 6 8 | 26 | 5454 65 176 0,200 @ 0,200 0,5 0,100 0,11
5/8 2059 54 6 8 | 26 54 50 177 0,200 | 0,200 0,5 0,100 0,12
(0,625) 1 1 1 1 1
(03/72) 2 2062 54 6 10 24 54 | 40 181 0300 0300 1,0 0100 0,14
1 Partida Partida
4 2063 54 8 6 | 26 54 20 193 pela 0,5 0,120 0,16
(1 pela borda borda
. Partida
118 1 4 o063 54 |8 6 26 54 | 17 | 196 ‘atda " 05 0150 0,16
(1,125) pelaborda | “
. Partida
1141 4 o064 54 8 12 26 54 14 ooo | Patida 05 0,180 0,17
(1,25) pela borda borda
_ . Partida
1120 4 2064 54 8 12 20 54 | 10 206 etida o 05 0180 019
(1,5) pelaborda "
Marcacao
Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecio processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema N, N, 8005 18 20 15 950mm  05°0 121V | 2,0mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8005 18 20 15 0,100 pol 250 121V | 0,08 pol
imperial pol/min
; ; Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema | ) anio N, 9005 18 55 15 950mm =~ o810 96V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema | ) anio N, 9005 18 55 15 0100 pol 120 96V | 0,07 pol
imperial pol/min
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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

1) e1m =

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 106 / 225
Fluxo de perfuragdo 181 /385
Fluxo de corte 178 / 370
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade = Retardona = Altura Compensagéo
trabalho | do corte IDde | deprotecio  Gas de Gisde | decorte doarco  transferéncia perfuragdo perfuragio de corte de kerf
mm processo | configuragdo plasma | protecdo | mm/min volts 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 7,62 0,5 4,32 3,1
20 1 2054 54 90 54 | 1820 @ 172 762 7,62 0,9 5,08 35
25 1 2054 54 90 ‘ 54 1429 177 762 12,70 1,5 5,08 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 ‘ 54 947 182 762 15,24 2,2 5,08 4,2
Partid Partida
38 4 2100 54 90 58 515 194 ariaa pela 0,8 5,08 4,2
pela borda
borda
Partid Partida
40 4 2100 54 90 58 455 196 aaa o ela 0,8 5,08 4,1
pela borda
| borda |
Partida Partida
44 4 2100 54 90 58 343 201 pela 0,9 6,35 3,9
pela borda
| | borda |
Partid Partida
50 5 2100 54 90 58 264 204 aaa o ela 1,0 6,35 6,0
pela borda
| borda |
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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de N,/Prote¢ao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade | Tensdo Alturade | Alturade | Retardona | Altura Compensacao
trahalho do corte IDde |deprotecio | Gas de Gas de decorte = doarco | transferéncia | perfuragdo | perfuragdo de corte de kerf
pol processo |configuragdo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(z)/g) 3 2054 54 90 54 118 168 0,300 | 0,300 0,4 0,170 0,12
P 3 2054 54 90 54 100 168 0,300 @ 0,300 0,5 0,170 0,12
(0,625)
3/4
(0.75) 1 2054 54 90 54 75 171 0,300 | 0,300 0,8 0,200 0,14
(}) 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
- . Partida
12 4 9100 54 90 | 58 | 20 194 PAtida o 05 | 0,200 0,17
(1,5) pela borda borda
. Partida
184y, 2100 54 90 | 58 13 | g01 | Patida oo 08 | 0,250 0,15
(1,75) pela borda borda
. Partida
8 5 2100 54 90 58 10 | o0  ratida 10 0,250 0,25
()] pelaborda '
Marcacao
; ; Fluxo de corte i
Gés de Gés de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tenséo Larguras
plasma protecio processo tda marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema N, N, 8006 18 25 15 2,50 mm 2540 mm/min| 135V 1,5 mm
metrico
Sistema N, N, 8006 18 25 15 0,100 pol = 100 pol/min 135V | 0,06 pol
imperial
; ; Fluxo de corte i
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema |5 i N, 9006 22 55 15 2,50 mm 2540 mm/min| 92V 2,8 mm
metrico |
Sistema | 5 i N, 9006 22 55 15 0,100 pol | 100 pol/min | 92V 0,11 pol
imperial
XPR Manual do Operador 809830PT 85



Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

N, H,0
Pré-fluxo 31/65 0,42/ 6,5*
Fluxo de perfuracio 75 /160 0,5/8*
Fluxo de corte 59/126 0,5/8
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR | Perfuragiio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade  Retardona = Altura Compensagio
trabalho | do corte 1D de protecdo Gisde Gasde | decorte  doarco transferéncia perfuracio perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragio = plasma | protecdo | mm/min volts ~ mm mm segundos mm mm
12 3 2055 22 90 22 2159 174 7,62 7,62 0,5 3,81 3,6
| 15 3 2055 22 | 90 22 | 1975 175 762 762 0,9 381 35
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 | 7,62 12 508 42
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 48
38 2 2055 22 90 22 639 201 7,62 17,78 3,5 6,35 54
Partida Partida
40 4 2055 22 90 22 612 202 : pela 0,5 6,35 5,4
pela borda
| borda
Partida Partida
44 4 2055 22 90 22 564 203 pela 0,6 6,35 54
pela borda
borda
Partida | Potida
50 4 2055 22 90 22 403 210 pela 1,0 6,35 5,7
pela borda borda
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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de N,/Protegao de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) (continuagéo)

Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da peca de | Categoria XPR | Perfuragiio de Fluxo de corte
trabalho | docote  IDde | protecio | Gisde | Gasde
pol processo | configuracdo = plasma protecdo
(:')/g) 3 2055 22 90 22 85 174 0,300 @ 0,300 0,5 0,150 0,14
5/8
o] @ [==| = | » | = |
(:/745) 1 2055 22 90 22 70 180 0,300 @ 0,300 1,0 0,200 0,15
1
1 2055 22 90 22
(1) _
1-1/4
(1,25) 2 2055 22 90 22 35 191 0,300 | 0,600 2,0 0,200 0,19
1-1/2
aw | 2 == | = | » | = |
. Partida
18/4 1 4 05 29 90 22 90 | o003 | Patda 1 05 | 0250 0,21
(1,75) pela borda
borda
2 4 2055 22 90 22
2
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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

H, Argédnio N,
Pré-fluxo - - 118/ 250
Fluxo de perfuracao 24 /51 48 /102 150/ 320
Fluxo de corte 23 /50 47 /101 134 /288
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade| Tensdo ~ Alturade | Alturade  Retardona  Altura | Compensagdo
trabalho | docorte | IDde | deprotecio | Gasdeplasma | gssde | decorte = doarco transferéncia perfuragio perfuragio e corte de kerf
mm processo | configuragio | g Argﬁniu’ N, | protecéo | mm/min = volts 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
. Partida
Partida
40 4 2065 54 18 | 24 |18 54 597 185 pela 0,8 5,08 4.7
pela borda
borda
. Partida
Partida
50 4 2066 54 12 | 48 O 54 441 180 pela 0,9 6,35 5,4
pela borda
borda
. Partida
Partida
60 4 2066 54 12 48 O 54 289 184 pela 0,9 6,35 4,6
pela borda
borda
Partida Partida
70 5 2066 54 12 48 O 54 202 193 : pela 1,3 6,35 4.7
pela borda borda

88 809830PT Manual do Operador XPR



Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecdo de N, -

acima da agua (OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade| Tensdo = Alturade | Alturade Retardona| Altura | Compensagdo
trabalho | docote | IDde | deprotecio | Gésdeplasma | gssde [ decorte = doarco transferéncia perfuragao perfuragio de corte de kerf
pol processo | configuragdo ’Argﬁnin’ N, | protecdo | pol/min = volts pol pol | segundos | pol pol
(10/2) 3 2065 54 18 24 18 54 80 171 0,350 | 0,350 0,4 0,200 0,17
(056/25) 3 2065 54 18 24 |18 54 70 173 0,350 0,350 0,7 0,200 0,17
(3/71) 1 2056 54 24 21 15 54 | 55 | 186 @ 0350 0350 08 | 0,200 0,18
(}) 1 2056 54 24 21 15 54 40 187 0,350 0,350 1,2 0,200 0,19
1-1/4
(1,25) 2 2056 54 24 | 21 | 15 54 35 189 0,350 | 0,600 2,8 0,200 0,20
1-1/2
(1.5) 2 2065 54 18 | 24 |18 54 25 190 0,350 0,700 3,5 0,200 0,19
. Partida
18/4 4 9066 54 12 48 0 54 | 20 | 17o | Patida o 08 | 0200 017
(1,75) pela borda
! borda
2 Partida Relies
4 2066 54 12 | 48 O 54 17 181 pela 0,8 0,250 0,22
2) pela borda
borda
. Partida
2141 4 o0s6 | 54 12 48 0 54 | 12 | 13  Fatda o7 09 0250 0,19
(2,25) pela borda
! borda
. Partida
2112 5 9066 54 |12 48 0 54 | 10 185 ‘atida “o." 10 0,250 0,17
(2,5) pela borda
! borda
. Partida
2-3/4 5 2066 54 12 48 0 54 8 19o  Patida " " 12 | 0250 0,18
(2,75) pela borda
! borda
3 Partida | " 2rida
5 2066 54 12 | 48 O 54 6 200 pela 1,5 0,250 0,20
(3) pela borda
borda
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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -

acima da agua (OptiMix) (continuacdo)

Marcacao
; ; Fluxo de corte . ~
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagao do arco da marca
plasma protecao
Sistema | N, 8006 18 25 15 2,50 mm 2540 mm/min| 135V | 1,5mm
metrico
Sistema | N, 8006 18 25 15 0,100 | 100 pol/min | 135V | 0,06 pol
imperial
; ; Fluxo de corte . ~
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo e marcacdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema | ) anio N, 9006 292 55 15 2,50 mm 2540 mm/min 92V 2,8 mm
metrico
Sistema | ) anio N, 9006 29 55 15 0,100 pol =100 pol/min = 92V | 0,11 pol
imperial
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420998 420365 420996 420358 420997 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente..
Faixa de fluxo (/min)
N,
Pré-fluxo 126 / 267
Fluxo de perfuragdo 186 / 395
Fluxo de corte 179/ 379
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA » [}ﬂNFIﬁUHAGﬁES DO CNC _
dapecade  Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Alturade  Retardona  Altura Compensacao
trabalho do corte ID de de protecio | Gasde | Gas de decorte | doarco transferéncia perfuragdo | perfuracdo de corte de kerf
mm processo | configuragéo  plasma | protecio | mm/min volts 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 14,20 15,20 ’ 0,6 3,80 ‘ 4,3
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 14,20 17,80 ’ 1,3 8,90 ‘ 5,0
35 1 2081 54 70 55 1010 193 14,20 17,80 2,1 8,90 5,2
Partida = Partida
40 4 2081 54 70 55 716 200 pela pela 1,3 11,40 5,6
borda borda
Partida | Partida
45 4 2081 54 70 55 626 206 pela pela 2,3 11,40 5,9
borda borda
Partida | Partida
50 4 2081 54 70 55 527 209 pela pela 1,3 11,40 6,1
borda borda
Partida | Partida
55 4 2081 54 70 55 441 204 pela pela 2,3 7,60 5,7
borda borda
Partida = Partida
60 4 2081 54 70 55 361 207 pela pela 1,3 7,60 6,1
borda borda
Partida | Partida
65 4 2081 54 70 55 281 208 pela pela 1,3 7,60 6,2
borda borda
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA _ [}ﬂNFI[ilJFlA[;ﬁES DO CNC _
dapecade  Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade | Tensdo  Alturade = Alturade | Retardona Altura | Compensagio
trabalho do corte ID de protecio | Gisde | Gas de decorte | doarco transferéncia perfuragdo perfuracio de corte de kerf
pol processo | configuragdo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
5/8
(0,625) 3 2081 54 70 55 105 166 0,560 | 0,600 0,4 0,150 0,17
(03/7‘;) 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 0,560 | 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(;15/)2 1 2081 54 70 55 30 195 0,560 0,700 2,6 0,350 0,21
1-3/4 Partida = Partida
(1.75) 4 2081 54 70 55 25 206 pela pela 1,3 0,450 0,23
! borda borda
9 Partida | Partida
©) 4 2081 54 70 55 20 209 pela pela 1,3 0,450 0,24
borda borda
0-1/4 Partida = Partida
4 2081 54 70 55 16 205 pela pela 2,3 0,300 0,23
(2,25)
borda borda
9-1/2 Partida | Partida
(2.5) 4 2081 54 70 55 12 208 pela pela 1,3 0,300 0,25
' borda borda
Marcacao
Fluxo de corte
Gas de Gés de 1D de Corrente . , Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gs df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema N, N, 8011 25 25 40 954mm 2240 94V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8011 25 25 40 0,100 pol 100 pol/min| 94V 0,06 pol
imperial
Fluxo de corte
Gas de Gas de 1D de Corrente . , Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gs df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema |y anio N, 9020 30 55 40 954mm 2240 55V 2,6 mm
métrico mm/min
Sistema s N, 9020 30 55 40 0,100 pol 100 pol/min| 55V 0,10 pol
imperial
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

@:}DH]EJD:I)D

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 520033 420365 420996 420323 420997 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente..

Faixa de fluxo (I/min)

N, H,0
Pré-fluxo 45 /95 0,38/ 6*
Fluxo de perfuragéo 72 /152 0,40/ 6,25"
Fluxo de corte 64 /135 0,35/5,5*
*Galdes por hora (gph)..
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragio de |  Fluxodecorte | Velocidade | Tensdo | Alturade | Alturade Retardona  Altura Compensagdo
trabalho do corte ID de protegio Gisde Gasde | Uecorte  doarco tramsferéncia perfuragdo perfuragio decorte de kerf
mm processo | configuragéo | plasma | protecdo | mm/min volts mm mm  segundes  mm mm
16 3 2082 29 85 20 | 2896 | 175 @ 1170 1520 | 05 | 5,10 47
20 3 2082 22 85 20 | 2187 177 1170 1520 06 5,10 5,0
25 1 2082 22 85 20 | 1689 179 11,70 1780 07 5,10 5,2
30 1 2082 22 | 85 20 | 1430 181 1170 1780 13 5,10 5,4
35 1 2082 29 85 o0 | 1268 | 183 @ 1170 1780 | 17 | 5,10 5,6
40 2 | 2082 22 85 20 | 1002 185 1170 1780 18 5,10 5,9
45 2 2082 22 85 20 922 192 | 11,70 1780 1,9 6,40 6,4
Partid Partida
50 4 2082 22 85 20 781 195 atdd ' hela | 2,0 6,40 6,7
pela borda
borda
Partid Partida
55 4 2082 292 85 20 661 199 artida 1 ela 22 | 6,40 71
pela borda
borda
Partid Partida
60 4 2082 22 85 20 564 201 aaa - ela 24 640 75
pela borda
borda
Partid Partida
65 4 2082 22 85 20 496 202 arida 1 ela 26 | 6,40 79
pela borda
borda
it || oA
70 5 2082 29 85 20 455 204 pela 29 | 6,40 8,3
pela borda
borda
Partida Partida
75 5 2082 22 85 20 395 206 N pela 3,0 | 6,40 8,8
pela borda borda
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) (continuagéo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da peca de | Categoria XPR Perfuragio de | Fluxo de corte
trabalho | do corte ID de protecio | Gasde | Gas de
pol processo configuragdo | plasma | proteco
(056/25) 3 2082 22 85 20 | 115 175 0460 0600 05 0200 0,18
3/4
o) 3 2082 22 85 20
(}) 1 2082 22 85 20 65 179 | 0,460 0700 = 07 0200 0,21
1-1/4
aam| 1| om | = | e | o [
1(11é)2 1 2082 22 85 @ 20 46 | 184 0,460 0700 17 0200 0,23
1-3/4
(1,75) 2 2082 2 ®1® _
. Partida
2 4 2082 22 85 20 | 30 | 196 FPatida o 20 0250 0,27
2 pela borda
borda
2-1/4
aam| ¢ |22 | = [ | |
. Partida
2172 4 2082 22 85 20 | 20 | o202 < Patida oo 25 0250 0,31
(2,5) pela borda
! borda
2-3/4
(2,75) ° 2082 2 ®1® _
. Partida
3 5 2082 22 85 20 | 15 | o0  PaMida o 30 0250 0,35
®) pela borda
borda
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -

acima da agua (OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420998 420365 420996 420358 420997 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
H, Ar N,
Pré-fluxo - - 151 /320
Fluxo de perfuragdo 31/66 179 /380 160/ 339
Fluxo de corte 31/66 162 /343 160/ 339
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapegade | Categoria | XPR | Perfuragio Fluxo de corte Velocidade Tensdo = Alturade | Alturade Retardona Altura | Compensagdo
trabalho | docorte | |Dde | deprotegio|  Gés de plasma Gasde | decorte  doarco  transferéncia perfuragdo perfuragdo  de corte de kerf
mm processo | configuragdo y, | Arganio| N, | protecdo | mmimin | volts mm mm | segundos ~ mm mm
16 3 2073 54 27 26 22 55 | 2322 181 14,2 178 0,4 5,1 5,1
20 3 2073 54 27 26 22 55 |1857 183 142 178 08 51 51 |
25 3 2071 54 28 28 19 55 | 1381 201 14,2 178 1,0 8,9 6,0
\ 30 \ 1 ] 2071 54 28 928 19 ] 55 [ 1162 \ 205 14,2 \ 178 1,2 8,9 \ 6,0 \
35 1 2071 54 28 28 19 55 | 1040 207 14,2 178 15 8,9 6,0
38 1 2071 54 28 28 19 55 | 968 208 142 178 16 89 = 60 |
40 2 2072 54 31 31 13 55 | 920 @205 142 216 17 | 102 6,0
\ 45 \ 2 ] 2072 54 31 31 13 ] 55 | 800 \ 210 14,2 \ 216 1,8 10,2 \ 6,1 \
50 2 2072 54 31 31 13 55 | 680 @218 142 | 216 2,1 11,4 6,4
55 4 2074 60 26 49 0 55 | 627 210 142 318 27 127 69 |
60 4 2074 60 26 49 0 55 | 587 | 212 142 318 34 127 6,9
65 4 2077 54 926 49 o 55 | 521 o214 Edge Edge . 5o 5.8
start start
Partida Partida
70t 4 2077 54 26 49 0 55 | 454 | 208 N pela | 1.0 | 10.20 5.8
pela borda
borda
75 5 2075 55 25 45 o 55 | asa o1 998 Edge . 500 a7
start start
Partida Partida
80 5 2075 55 |25 45 | 0 55 244 | 219 ” pela 1.0 | 760 46
pela borda
borda
90 5 2075 55 25 45 o 55 | 148 9oy £d9e Bdge ., o0 49
start start
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacao)

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapegade | Categoria | XPR | Perfuragio Fluxo de corte Velocidade  Tensdo = Alturade  Alturade Retardona Altura  Compensagio
trahalho | docorte | |Dde | deprotecio|  Gés de plasma Gisde | decorte  doarco transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragéo y, | Arganio| N, | protecdo | mmimin | volts mm mm | segundos ~ mm mm
Partida Partida
o5t 5 2076 54 25| 35 10 55 128 212 pela 3,5 7,6 5,1
pela borda borda
. Partida
Partida
130 5 2076 54 25| 35 10 55 76 238 pela 5,0 7,6 5,6
pela borda borda
t  Perfuragdo com argonio auxiliar ou partida pela borda.
t  Corte com arg6nio auxiliar
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapegade | Categoria | XPR | Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade  Tensdo = Alturade  Alturade Retardona Altura  Compensagio
trahalho | docorte | |Dde | deprotecio|  Gés de plasma Gisde | decorte  doarco | transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
pol processo configuragd | Argonio| N, | protecio | polimin = wolts pol pol | segundos pol pol
(056/35) 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 92 181 0,560 | 0,700 0,4 0,200 0,202
(C:)3/74L;')) 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 77 183 0,560 @ 0,700 0,7 0,200 0,202
(]) 3 2071 54 28 | 28 19 55 53 203 0,560 @ 0,700 1,0 0,350 0,234
1-1/4
(1.95) 1 2071 54 28 28 19 55 43 206 | 0560 0700 1,3 0,350 0,238
1(;1é)2 1 2071 54 28 | 28 19 55 38 208 0,560 @ 0,700 1,6 0,350 0,236
1-3/4
(1.75) 2 2072 54 31| 31 | 13 55 32 209 0,560 | 0,850 1,8 0,400 0,237
(22)f 2 2072 54 31| 31 | 13 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
?;5/)% 4 2074 60 26| 49 O 55 21 214 0,560 | 1,250 45 0,500 0,27
. Partida
2-3/4 4 2077 54 26 49 0 55 18 ogog Fatida o 10 0400 0,23
2,750 pela borda borda
3 Partida Partida
5 2075 55 25 | 45 0 55 12 216 pela 1,0 0,400 0,30
® pela borda borda
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapegade | Categoria | XPR | Perfuragio Fluxo de corte Velocidade  Tensdo = Alturade  Alturade Retardona Altura  Compensagio
trahalho | docorte | |Dde | deprotecio|  Gés de plasma Gisde | decorte  doarco transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
pol processo |configuragdo y,  Arganio| N, | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
. Partida
8172 5 | 2075 55 25 45 0O 55 6 9oy | Patida 0o " 30 0300 0,190
(3,5) pela borda
! borda
_ . Partida
88/4 5 9076 54 25 35 10 55 | 5 211 P 85 0800 0,200
(8,75) pela borda
borda
4 Partida Partida
5 2076 54 25| 35 10 55 5 216 pela 4,0 0,300 0,200
4) pela borda
borda
. Partida
4121 5 oo76 B4 25 35 10 55 4 | o0 Patida o 45 0300 0210
(4,5) pela borda
borda
5 Partida Partida
5 2076 54 25| 35 10 55 3 236 pela 5,0 0,300 0,220
B)r pela borda
borda
t Perfuragdo com argonio auxiliar ou partida pela borda.
t  Corte com argoénio auxiliar
Marcacdo
) ) Fluxo de corte . _
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Glas de Gats df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema N, N, 8011 25 25 40 | 254mm 2240 94V 1,45 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8011 25 25 40 0,1 pol 100 94V | 0,057 pol
imperial pol/min
Cutflow
Plasma gas | Shield gas Process ID | Mark current Plasma gas Shield gas Marking height | Marking speed | Arc voltage Mark widths
Sistema Ar N, 9020 30 55 40 954mm 2240 55V 2,6 mm
meétrico mm/min
Sistema Ar N, 9020 30 55 40 0,1 pol 100 55V 0,10 pol
imperial pol/min
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Tabelas de corte para processos ndo ferrosos (aluminio) — acima da agua

Aluminio - 40 A - Plasma a ar/Protecao de ar - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI,Core, OptiMix)

@:mz)m:ﬁ)j

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420291 420365 420288 420314 420294 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

N, Ar
Pré-fluxo 17 /35 32 /67
Fluxo de perfuracio - 54 /115
Fluxo de corte - 66/ 141
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragéo Fluxo de corte Velocidade  Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensagao
trabalho | do corte IDde | deprotecdo | gas de Gasde | decorte = doarco  transferéncia | perfuragdo = perfuragio = de corte de kerf
mm processo | configuragdo  plasma ’ protecio | mm/min volts mm mm segundos mm mm
1,5 3 2019 30 90 85 4799 137 5,00 5,00 0,2 3,00 1,56
2 3 | 2019 30 90 85 | 3964 135 500 500 02 300 14
2,5 1 2018 30 90 68 3230 133 5,00 5,00 0,3 3,00 1,3
| 3 [ 1 2018 30 90 68 | 2596 132 500 500 03 270 13
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 13
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 a ar/Protecao de ar - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
dapegade Categoria | XPR | Perfuracdo de Fluxo de corte
trabalho | docote  IDde  protecio = Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo | plasma | protegdo
20 GA 3 2019 30 90 85 240 137 0,200 0,200 0,2 0,120 0,06
(0,036) il 1 1 Ll 1
16 GA
0,051) 3 2019 30 90 85
14 GA 3 2019 30 90 85 180 137 0,200 0,200 0,2 0,120 0,07
(01064) ! 1 1 1 ll
12 GA
oo @ 2| @ | | = |
10 GA
1 2018 30 90 68 120 132 0,200 0,200 0,3 0,120 0,05
(0,102)
1/8
(0,125) 1 2017 30 90 64
8/16 2 2016 30 90 55 130 0,200 0,200 0,3 0,100 0,05
(0,1875) ! ! ! ! !
1/4
(0,25) 2 2016 30 90 55
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Aluminio - 40 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI,CorePlus, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de dgua
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 49 /103
Fluxo de perfuracao 57 /120
Fluxo de corte 71/152
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade| Tensdo @ Alturade | Alturade  Retardo na Altura Compensacao
trabalho | docorte = |Dde deprotecio | Gasde | Gasde [ decorte doarco transferéncia perfuragdo = perfuragio = de corte de kerf
mm processo | configuragdo plasma protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
1,5 3 2015 30 75 85 4781 131 5,00 5,00 0,2 3,00 1,3
2 3 2015 30 75 85 | 3494 132 500 500 02 | 300 1,3
2,5 1 2014 30 90 | 68 2740 | 132 5,00 5,00 0,3 3,00 1,3
3 1 2014 30 90 68 2246 @ 131 | 5,00 5,00 0,3 | 2,70 1,3
4 2 2013 30 90 64 1641 130 5,00 5,00 0,3 2,50 1,2
5 2 | 2012 30 90 55 |1287 131 500 500 03 = 250 1,2
6 2 2012 30 90 | 55 1055 | 137 5,00 5,00 0,6 2,50 1,3
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Aluminio - 40 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tensdo = Alturade | Alturade = Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte 1D de de protegéo Gisde | Gas de do arco transferéncia perfuracdo | perfuragdo = de corte de kerf
pol processo | configuragio | plasma | protecdo | pol/min = volts pol pol segundos pol pol
16 GA 3 2015 30 75 85 210 130 0,200 | 0,200 0,2 0,120 0,05
(0,051)
14 GA
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
(0,102) 1 2014 30 90 68 120 132 0,200 | 0,200 0,3 0,120 0,05
18 1 2013 30 90 64 85 130 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,05
(0,125)
IO 2 2012 30 90 55 60 130 0,200 | 0,200 0,3 0,100 0,05
(0,1875) 1 ) ) ) )
(01 /245) 2 2012 30 90 55 32 139 0,200 | 0,200 0,6 0,100 0,05
Marcaca
; : Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao e marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 mm/min| 120 V 2,1 mm
metrico
Sistema |\ N, 8002 15 25 5 0,100 pol = 250 pol/min | 120V | 0,08 pol
imperial
a . Fluxo de corte . .
Gas de Gas de ID de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema o anio N, 9011 12 90 10 2,50 mm 2540 mm/min 76 V 0,8 mm
métrico
Sistema o snio N, 9011 12 90 10 0,100 pol = 100 pol/min | 76 V 0,03 pol
imperial
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Aluminio - 60 A - Plasma a ar/Protecao de ar - acima da agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420309 420365 420297 420323 420294 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, Ar
Pré-fluxo 24 /51 24 /50
Fluxo de perfuragdo - 91/193
Fluxo de corte - 56 /120
Sistema métrico
Espessura | CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURACGES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo | Alturade  Alturade Retardona | Altura  Compensagdo
trabalho | do corte 1D de de protecio | Gas de Gés de de corte doarco transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 5,00 0,3 250 16
5 1 2027 30 80 45 1928 | 131 500 @ 5,00 0,3 2,50 1,6
6 2 2027 30 80 45 1713 131 500 5,00 0,3 250 15
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade Tensao Altura de Altura de | Retardo na Altura | Compensagdo
trabalho | do corte IDde | deprotecio | Gas de Gisde | decorte | doarco transferéncia perfuragio = perfuragdo | de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma protecdo pol/min volts pol pol segundos pol pol
(1001(032A) 3 2027 30 80 45 120 130 0,200 0,200 0,3 0,100 0,07
LS 1 2027 30 80 45 95 130 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,125)
8/16 1 2027 30 80 45 80 129 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
(0,1875) ! ! ! ! !
((; /;;_)) 9 | 2027 30 80 | 45 65 132 0200 0200 03 0100 0,06
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Aluminio - 60 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 48 /102
Fluxo de perfuracao 63/134
Fluxo de corte 72 /154
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade ~ Tensdo Altura de Alturade | Retardona |  Altura Compensagdo
trabalho | do corte IDde | deprotecio = Gasde | Gasde | decorte | doarco | transferéncia | perfuragdo | perfuragio de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecio | mm/min volts mm mm segundos mm mm
3 1 2026 30 82 65 2776 129 5,00 5,00 0,3 3,20 1,6
4 1 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 1,4
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade (Categoria XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Alturade | Retardona  Altura Compensacao
trabalho | docorte | D de protecio | Gasde | Gasde | decorte  doarco | transferéncia perfuragio perfuragio  de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protegdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
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
(0,1875 1 2025 30 82 55 80 131 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
)
(01 /245) 2 2024 30 82 45 60 132 0,200 0,200 0,6 0,100 0,05
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Aluminio - 60 A - Plasma de N,/Protegdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Marcacdo
; ; Fluxo de corte . ~
Gés de Gés de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema N, N, 8002 15 25 5 950mm = 0300 120V 1,8mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8002 15 25 5 0100 pol = 2°0 120V | 0,07 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte .
Gés de Gés de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema 5 s N, 9012 14 90 20  250mm 2040 77V 13mm
meétrico mm/min
Sistema 5 s N, 9012 14 90 20 0,100 pol 100 pol/min 77V 0,05 pol
imperial
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Aluminio - 60 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, H,0
Pré-fluxo 27 /57 0,2/3*
Fluxo de perfuracio 34/72 0,2/3*
Fluxo de corte 20/42 0,4/7*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensio Aturade | Alturade Retardona  Altura | Compensagdo
trabalho | do corte 1D de protegio Gds de Gds de decorte  doarco  tramsferéncia perfuracéo perfuracio de corte de kerf
mm processo | configuragdo = plasma ‘ protecio | mm/min volts mm mm segundos mm mm
3 1 2028 10 80 30 2754 122 5,00 5,00 0,3 2,50 1,4
4 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 80 30 |1698 128 500 500 06 250 15
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade |  Tensdo Mturade  Altrade Retardona Altura Compensagio
trabalho | do corte 1D de proteco Gés de Gés de decorte  doarco  tramsferéncia perfuracio perfuracio de corte de kerf
pol processo | configuragdo = plasma ‘ protegio | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(10(?1g2A) 3 2028 10 80 30 120 126 0,200 0,200 0,3 0,120 0,05
(0'11/25) 1 2028 10 80 ’ 30 100 122 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
3/16
(0,1875 1 2028 10 80 30 80 122 0,200 0,200 0,3 0,100 0,06
)
(01'/2‘:__,) 2 2028 10 80 ’ 30 65 ‘ 124 0,200 0,200 0,6 0,100 ’ 0,05
s/8 2 2028 10 80 30 18 138 0,200 0,200 0,8 0,120 0,06
(0,375) ' ' ' ' '
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Aluminio - 80 A - Plasma a ar/Protecao de ar - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420309 420365 420306 420323 420294 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, Ar
Pré-fluxo 51/107 | -
Fluxo de perfuragdo 23/48 43/ 91
Fluxo de corte - . 69/147
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURACGES DO CNC
da pecade | Categoria XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade |  Tensdo Aturade | Alturade = Retardona  Altura = Compensacdo
trabalho | do corte ID de protegdo Gés de Gés de decorte  doarco  transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragio | plasma ‘ protegio | mm/min volts 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 | 31438 129 500 5,00 03 200 16
5 3 2009 30 80 40 2520 129 5,00 5,00 0,3 2,00 1,5
6 1 2000 30 | 80 40 | 2005 127 500 5,00 05 200 15
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 131 500 5,00 06 200 17
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Alturade = Retardona = Altura | Compensacao
trabalho | docorte | 1D de protegéo Gisde | Gasde | decote | doarco | transferéncia | perfuragdo = perfuragio = de corte de kerf
pol processo | configuragio | plasma | protegdo | pol/min - wolts pol pol  segundos pol pol
(0‘:31/;,?5) 3 2008 30 80 55 100 130 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
(01,/2‘:_)) 1 2009 30 80 40 70 126 0,200 0,200 0,5 0,080 0,06
5/16
0.313) 1 2009 30 80 40 55 128 0,200 0,200 0,6 0,080 0,06
€ 1 2009 30 80 40 40 130 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
(0,375) ! ! ! ! !
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Aluminio - 80 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@:)DD)E)@:I)D

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de dgua
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (/min)
N,
Pré-fluxo 51/108
Fluxo de perfuracao 67 /143
Fluxo de corte 68/144
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | docorte | D de protecio | Gasde | GBasde | decote | doarco | transferéncia perfuragio = perfuragio = de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protegdo | mm/min volts 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 5,00 5,00 0,3 2,50 1,6
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 5,00 5,00 0,5 2,00 1,6
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 5,00 5,00 0,6 2,00 1,7
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Aluminio - 80 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de = Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte ID de protecdo Gisde | Basde | decorte doarco | transferéncia perfuragdo | perfuracdo = de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protegdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(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 /21_)) 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)
s/8 1 2007 30 80 40 48 124 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
(0,375) ) ) ) , ,
Marcagao
; ; Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecio processo tda marca Gas de s df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protegéo
Sistema |\ N, 8002 15 25 5 950mm = 0320 120V 1,6 mm
meétrico mm/min
Sistema |\ N, 8002 15 25 5 0100 pol 290 120V 0,06 pol
imperial pol/min
) ; Fluxo de corte . _
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo tda marca Gas de s df marcagdo | de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema | 5 anio N, 9013 16 90 20 950 mm =~ 2240 78 V 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema o snio N, 9013 16 90 20 0,100 pol 100 pol/min 78 V 0,06 pol
imperial
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Aluminio - 80 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, H,0
Pré-fluxo 30/64 0,2/3*
Fluxo de perfuracio 37179 0,2/3*
Fluxo de corte 24 /51 0,4/ 6*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR Perfuragéo de Fluxo de corte Velocidade Tensdo Altura de Altura de | Retardona = Altura Compensagao
trabalho | docorte | D ge protecio | Gasde | Gasde | decorte | doarco | transferéncia | perfuragio = perfuragdo = de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 | 20100 10 8o 30 | 3216 122 500 500 03 200 16
5 3 2010 10 80 30 2677 124 5,00 5,00 0,3 2,00 1,6
6 1 2010 10 80 30 2203 126 5,00 5,00 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 8o 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 de N,/Protecao de H,0 - acima da agua

(VWI, OptiMix) (continuacao)
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | (Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensagio
trabalho | do corte 1D de protecdo Gisde | Gasde | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo = perfuragdo  de corte de kerf
pol processo | configurago | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
178 3 2010 10 80 30 140 120 0,200 0,200 0,3 0,080 0,07
(0,125)
e 3 2010 10 80 30 110 122 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,1875) ) ) ) ) g
((: /245) 1 2010 10 80 30 80 126 0,200 0,200 0,5 0,080 0,06
5/16
1 2010 10 80 30 60 129 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
(0,313)
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) ) 9 , , )
(10/2) 2 2011 10 86 30 28 135 0,200 0,200 0,8 0,080 0,06
XPR Manual do Operador 809830PT 1



Aluminio - 130 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de dgua
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 92/195
Fluxo de perfuracao 150/ 320
Fluxo de corte 135/ 287
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensacao
trabalho | do corte ID de protecio Gas de Gasde | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo = perfuragdo | de corte de kerf
mm processo | configuragio | plasma | protecdo | mm/min volts 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 172 610 610 04 2,54 2,5
8 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 | &2 90 52 | 1178 178 10 610 07 | 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 de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragéo de Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Altura de | Retardo na Altura Compensagao
trabalho | docorte | D ge protecio | Gasde | Gasde | decorte  doarco | transferéncia perfuraco | perfuragio | de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(01 /245) 3 2051 52 90 52 100 172 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
5/16
3 2051 52 90 52 82 173 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
(0,313)
3/8 1 2051 52 90 52 65 174 0,240 0,240 0,5 0,100 0,10
(0’375) 1 1 1 1 1
(:)/52)) 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) 1 1 1 1 1
3/4
(0.75) 2 2051 52 90 52 30 180 0,240 0,240 1,2 0,120 0,10
Marcacao
Fluxo de corte
Gas de Gés de 1D de Corrente , - Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gas df marcacao de marcacao do arco da marca
plasma protecao
Sistema |\ N, 8004 18 20 15 950 mm 0990 145V 1,3 mm
meétrico mm/min
Sistema |\ N, 8004 18 20 15 0100pol 220 145V 0,05 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte
Gas de Gés de 1D de Corrente , , Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gs df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protecao
Sistema | o anio N, 9014 24 65 15 950mm 2240 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema |5 N, 9014 24 65 15 0,100 pol 100 pol/min 88V 0,08 pol
imperial
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Aluminio - 130 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 1,0
Pré-fluxo 38 0,42/ 6,5*
Fluxo de perfuracio 97 0,5/8*
Fluxo de corte 34/73 0,5/8*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURACGES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade Retardona  Altura Compensagio
trabalho | do corte IDde | deprotecio | gas de Gds de decorte = doarco | transferéncia | perfuragio perfuragio de corte de kerf
mm processo |configuragdo| plasma protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
6 3 2052 25 90 25 2413 171 6,10 6,10 0,4 2,54 2,5
8 3 | 2052 25 9 | 25 2083 173 6,10 610 05 254 25
10 1 2052 25 90 25 1702 175 6,10 6,10 0,6 2,54 2,5
12 1| 2052 25 90 25 | 1382 178 610 610 08 254 25
15 2 2052 25 90 25 1178 181 6,10 6,10 0,9 3,05 2,8
20 2 | 2052 25 9 | 25 762 | 185 6,10 610 13 305 32
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensao Altura de Altura de | Retardona| Altura Compensacao
trabalho | do corte IDde | deprotecio @i de Gisde | decorte | doarco | transferéncia | perfuragdo | perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragéo,  plasma protecdo pol/min volts pol pol segundos pol pol
(01 /245) 3 2052 25 90 25 95 172 0,240 0,240 @ 04 | 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)
3/8 1 2052 25 90 25 70 175 0,240 0,240 0,6 0,100 0,10
(01375) 1 1 Ll 1 1
(:)lg) 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) 1 1 1 1 1
((;3;45) 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 de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de dgua
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
H, Argdnio N,

Pré-fluxo - - 103/ 220

Fluxo de perfuragdo 8/17 12 /25 150/ 320

Fluxo de corte 8/17 12/25 139/299

Sistema métrico

T CONFIGURAGOES DO SISTEMA CNC SETTINS

dapecade Categoria| XPR | Perfuragio Fluxo de corte Velocidade Tensdo | Alturade = Alturade Retardona Altura | Compensagdo

trabalho | docorte | |Dde | de protegdo Gas de plasma Gasde | decorte  doarco  transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf

mm processo configuragio |y, prganio| N, | protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
6 3 2060 52 4 12 | 24 52 2413 174 5,08 5,08 0,3 2,54 2,4
7 3 2060 52 4 | 12 | 24 52 2205 177 52 5,08 0,3 2,54 2,4
8 3 2060 52 4 12 | 24 52 1885 180 52 5,08 0,4 2,54 2,5
10 1 2053 53 6 10 | 24 53 1340 186 52 5,08 0,5 2,54 2,6
12 1 2053 53 6 10 | 24 53 1100 188 52 5,08 0,6 2,54 2,5
15 2 2061 50 8 | 12 20 52 1016 190 6,10 6,10 0,7 3,05 2,6
20 2 2061 50 8 12 20 52 813 194 6,10 6,10 1,5 3,05 2,9
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Aluminio - 130 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CNC SETTINS
dapecade Categoria | XPR | Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade ~ Tensdo Alturade | Alturade Retardona| Altura | Compensagio
trabalho | docorte | Dde | de protecdo Gas de plasma Gisde | decorte  doarco  transferéncia | perfuragdo  perfuragdo de corte de kerf
pol processo configuragéo | |y, [prggnio| N, | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
((; /21_)) 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)
(2)/2) 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)
((:)3/745) 2 2061 50 8 12 | 20 52 35 1938 0,240 0,240 1,5 0,120 0,11
Marcacao
Fluxo de corte i
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gs df marcagdo | de marcagao do arco da marca
plasma protecao
Sistema N, N, 8004 18 20 15 950mm | 0390 145V | 1,3mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8004 18 20 15 0,100 pol | _2°0 145V | 0,05 pol
imperial pol/min
; : Fluxo de corte i ~
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo | de marcacdo do arco da marca
plasma protecio
Sistema |5 anio N, 9014 24 65 15 950mm | 2240 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema |5 s N, 9014 24 65 15 0,100 pol 190 88V | 0,08 pol
imperial pol/min
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Aluminio - 170 A - Plasma a ar/Protec@o de ar - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420513 420365 420524 420260 420258 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, Ar
Pré-fluxo 25 /52 78 /166
Fluxo de perfuragdo - 99/ 210
Fluxo de corte - 99/ 210
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURACOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade Retardona  Altura = Compensagio
trabalho | do corte ID de protegdo Gés de Gisde | tdecorte  doarco | transferéncia perfuragiio = perfuragio de corte de kerf
mm processo | configuragdo . plasma | protecio | mmimin volts mm mm segundos mm mm
6 3 2101 40 78 77 4826 136 5,59 5,59 0,3 2,79 2,9
7 3 2101 40 78 77 4566 136 5,59 5,59 0,3 2,79 2,9
8 3 2101 40 78 77 4166 | 136 5,59 5,59 0,4 2,79 29
10 3 2101 40 78 77 3385 136 5,59 5,59 0,4 2,79 2,7
12 1 2101 40 78 77 2665 138 5,59 5,59 0,6 2,79 2,7
15 1 2101 40 78 77 1769 145 762 762 0,7 3,81 2,5
20 2 2101 40 78 77 1086 151 7,62 7,62 1,0 3,81 2,9
25 2 2101 40 78 77 786 155 762 762 1,2 3,81 3,0
Partid Partida
30 4 2101 40 78 77 486 162 atidd - hela 0,3 457 3,1
pela borda
borda
Partid Partida
32 4 2101 40 78 77 376 165 artica pela 0,3 4,57 3,1
pela borda
borda
Partida | | orida
38 4 2101 40 78 77 256 172 pela 0.3 4.57 3.4
pela borda
borda
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Aluminio - 170 A - Plasma a ar/Protegdo de ar - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
dapecade Categoria XPR | Perfuragdio de Fluxo de corte
trabalho | docorte = IDde | proteio | Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo | plasma protegdo
(C; /2‘::__,) 3 2101 40 78 77 190 136 0,220 0,220 0,3 0,110 0,12
5/16
oo @ |z | « | = [ ~ |
8/8 3 2101 40 78 77 140 136 0,220 0,220 0,4 0,110 0,11
(01375) ! 1 1 1 1
1/2
oo | [z | o | = | |
5/8 1 2101 40 78 77 60 147 0,300 0,300 0,8 0,150 0,10
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
om| 2 = [ « | » |~ |
(1) 2 2101 40 78 77 30 155 0,300 0,300 1,2 0,150 0,12
1-1/4
. Partida
1120 4 9101 40 78 77 10 | 7o | Patida o 03 0180 0,13
(1,8 pela borda borda
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Aluminio - 170 A - Plasma de N,/Prote¢ao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI,CorePlus, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de dgua
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 99/210
Fluxo de perfuracao 168/ 355
Fluxo de corte 161 /322
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade =~ Tensdo Altura de Alturade Retardona  Altura Compensacao
trabalho | docorte | IDde protecio | Gasde | Basde | decorte | doarco | transferéncia  perfuragdo = perfuragio  de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
6 3 2057 54 90 54 5969 154 6,10 6,10 0,3 2,54 24
7 3 2057 54 90 54 5735 156 6,10 6,10 | 0,3 2,54 2,4
8 1 2057 54 90 54 5375 157 6,10 6,10 0,4 2,54 2,3
10 1 2057 54 90 54 4560 159 6,10 6,10 | 0,4 2,54 2,2
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 6,10 6,10 | 1,6 3,81 2,6
Partida Partida
25 4 2057 54 90 54 556 187 pela borda bpﬁl;ia 0,5 3,81 2,8
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Aluminio - 170 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial |

Espessura v CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade =~ Tensdo Altura de Alturade Retardona  Altura Compensacao
trabalho do corte ID de protegdo Gas de Gasde | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo = perfuragdo  de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
((: /245) 3 2057 54 90 54 235 154 0,240 0,240 0,3 0,100 0,09
S 3 2057 54 90 54 190 158 0,240 0,240 0,4 0,100 0,09
(0’375) il 1 1 1 1
(2)/5) 1 2057 54 90 54 120 163 0,240 0,240 0,7 0,100 0,09
) 1 2057 54 90 54 75 167 0,240 0,240 1,0 0,120 0,09
(0,625) 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
(1) 2 2057 54 90 54 20 188 0,240 0,240 2,0 0,150 0,11
Marcagao
; ) Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de s df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protegéo
Sistema N, N, 8005 18 20 15 950 mm 0300 121V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8005 18 20 15 0,100 pol 250 pol/min 121V | 0,07 pol
imperial
) ) Fluxo de corte . ~
Gas de Gas de ID de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gds df marcagdo de marcagdo do arco da marca
plasma protecdo
Sistema |5 snio N, 9015 24 55 15 950 mm 5810 97 V 1,7 mm
meétrico mm/min
Sistema | ) anio N, 9015 24 55 15 0,100 pol 150 pol/min 97V | 0,07 pol
imperial
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Aluminio - 170 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 1,0

Pré-fluxo 19/40 0,4/ 6*

Fluxo de perfuracio 47 / 100 0,5/8*

Fluxo de corte 33/ 71 0,4/7*

*Galdes por hora (gph).

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC

dapecade Categoria  XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade = Alturade | Retardona = Altura | Compensagdo

trabalho | docorte | |p de protecdo Gisde | Gasde de corte doarco  transferéncia perfuragio perfuragio = de corte de kerf

mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mmi/min volts 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 7,62 7,62 0,6 2,54 2,8
15 1 2058 30 90 30 1502 174 7,62 7,62 0,9 2,54 2,8
20 2 2058 30 90 30 978 180 7,62 7,62 2,3 2,54 3,0
25 2 2058 30 90 30 778 185 7,62 7,62 4,0 2,54 3,3
30 4 2058 30 90 30 | e42 189 p::fg;a p::fg;a 03 254 34
32 4 2058 30 90 30 | 590 = 190 pg:fg;a pj:‘fg:ia 04 | 254 3.4
38 5 2058 30 90 30 | 484 195 pg:f:ga p;:’sg;a 05 254 36
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Aluminum - 170 A - N, Plasma / H,0 Shield - above water (VWI, OptiMix) (continued)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR | Perfuracio de Fluxo de corte Velocidade Tenséo Altura de Altura de = Retardo na Altura Compensacao
trabalho | docorte | |p de protecio | @asde | Gasde | decorte | doarco | fransferéncia perfuragio = perfuragdo  de corte de kerf
pol processo | configuragdo  plasma | protecdo pol/min volts pol pol segundos pol pol
3/8
(0,375) 3 2058 30 90 30 80 168 0,300 0,300 0,4 0,100 0,11
(2)/5) 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
3/4
(0.75) 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
114 4 o058 30 9 = 30 23 1gg  Patida | Partida g4 5400 0,14
(1,25) pela borda pela borda ! ! !
1-1/2 Partida Partida
(1.5) 5 2058 30 90 30 17 195 pela borda pela borda 0,5 0,100 0,14
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Aluminio - 170 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix)

Q)D))D@j))@jﬂ@n:m

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
H, Argdnio N,
Pré-fluxo - - 101 /215
Fluxo de perfuragdo 8/17 12 /25 162/ 345
Fluxo de corte 8/17 12/25 160/ 340
Sistema métrico
e CONFIGURACOES DO SISTEMA _ CONFIGURAGOES DO CNG _
dapegade | Categoria = XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade Tensdo  Alturade | Alturade Retardona Altura | Compensagdo
trabalho | docorte = IDde | de protegdo Gas de plasma Gas de | decorte | doarco | transferéncia | perfuragdo perfuragéo de corte de kerf
mm processo | configuragio |y Argdnio N, | protecdo| mm/min | volis mm mm segundos mm mm
10 3 2059 54 6 8 26 | 54 3334 172 5,08 5,08 0,4 2,54 2,5
12 1 2059 54 6 8 26 ’ 54 2934 179 5,08 5,08 0,6 2,54 2,5
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 1213 192 7,62 7,62 1,1 2,54 2,9
25 2 2063 54 8 6 26 | 54 913 196 7,62 15,24 1,9 3,05 3,2
Partida Partida
30 2 2064 54 8 12 | 20 54 650 198 : pela 0,5 4,57 3,2
pela borda borda
Partid Partida
32 2 2064 54 8 12 |20 54 | 552 | 199 amda - ela 05 | 457 33
pela borda borda
. Partida
Partida
38 4 2064 54 8 12 20 | 54 384 202 pela 0,5 4,57 3,3
pela borda borda
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Aluminio - 170 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protegao de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espossura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade| Categoria |  XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade Tensdo ~ Alturade | Alturade Retardona Altura | Compensagdo
trabalho | docorte | IDde | de protecdo Gas de plasma Gas de | decorte | doarco | transferéncia | perfuracdo perfuragéo de corte de kerf
pol processo | configuragdo |y, | Arggnio| N, | protecdo] pol/min - volts pol pol  segundos pol pol
s/8 3 2059 54 6 8 26 | 54 135 171 0,200 | 0,200 0,4 0,100 0,10
(0,375)
(:)/g) 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
(gl,;é_)) 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 0,183
. Partida
1140 4 o064 54 8 12 20 54 | 22 199 Fatda " 05 0180 013
(1,25) pela borda borda
. Partida
120 4 2064 54 8 12 20 54 | 15 202 PaM oea | o5 0180 0,13
(1,5) pela borda borda
Marcacao
Fluxo de corte
Gés de Gas de 1D de Corrente , - Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegio processo da marca glzssr:: p'r;:ts:a:;u marcagao e marcacao do arco da marca
Sistema N, N, 8005 18 20 15 950mm = 0390 121V 1,8mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8005 18 20 15 0100pol 20 121V | 0,07 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegéo processo da marca ;:ss':: p'r;::e;ﬁeu marcagdo de marcagdo do arco da marca
Sistema 5 anio N, 9015 24 55 15 250mm o0 97V | 17 mm
métrico mm/min
Sistema, -\ anio N, 9015 24 55 15 0100pol 10 97V | 0,07 pol
imperial pol/min
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Aluminio - 300 A - Plasma de N./Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@WD@)}@I}%@

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 106 / 225
Fluxo de perfuracao 181 /385
Fluxo de corte 178 / 370
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade Tenséo Alturade  Alturade @ Retardo na Altura | Compensagao
trabalho | do corte 1D de protecdo Gis de Gisde | decorte  doarco transferéncia perfuragio = perfuragio  de corte de kerf
mm processo | configuragdo  plasma protegdo mm/min volts mm mm segundos mm mm
10 3 2054 54 90 54 5182 168 7,62 7,62 0,4 3,81 3,4
12 3 2054 54 90 54 | 4542 170 | 762 762 04 38t 3,4
15 3 2054 54 90 54 3582 172 7,62 7,62 0,5 3,81 3,4
20 1 2054 54 90 54 | 2064 181 7,62 7,62 09 508 37
25 1 2054 54 90 54 1564 185 7,62 12,70 1,5 5,08 3,8
Partida Partida
30 4 2054 54 90 54 1248 191 pela pela 0,5 6,35 4,2
borda | borda
Partida Partida
38 4 2100 54 90 58 643 201 pela pela 0,6 6,35 4.8
borda borda
Partida = Partida
40 4 2100 54 90 58 559 205 pela pela 0,6 6,35 4.8
borda v borda
Partida Partida
44 4 2100 54 90 58 399 212 pela pela 0,8 6,35 4.8
borda borda
Partida = Partida
50 5 2100 54 90 58 270 218 pela pela 1,0 6,35 4.9
borda borda
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Aluminio - 300 A - Plasma de N,/Protecao de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade Tenséo Alturade  Alturade @ Retardo na Altura | Compensagao
trabalho do corte 1D de protegdo Gas de Gas de de corte doarco transferéncia perfuragdo | perfuragdo | de corte de kerf
pol processo | configuragdo = plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
3/8
(0.375) 3 2054 54 90 54 210 168 0,300 0,300 0,4 0,150 0,13
((1)/52)) 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
((?;45) 1 2054 54 90 54 85 180 0,300 0,300 0,8 0,200 0,14
(:) 1 2054 54 90 54 60 185 0,300 0,500 1,5 0,200 0,15
o Partida  Partida
(1.25) 4 2054 54 90 54 45 193 pela pela 0,5 0,250 0,17
! borda borda
1-1/2 Partida | Partida
(1.5) 4 2100 54 90 58 25 201 pela pela 0,5 0,250 0,19
! borda » borda
1-3/4 Partida = Partida
(1.75) 4 2100 54 90 58 15 213 pela pela 0,8 0,250 0,19
! borda | borda
2 Partida Partida
@) 5 2100 54 90 58 10 219 pela pela 1,0 0,250 0,19
borda borda
Marcacao
Fluxo de corte
Gés de Gas de 1D de Corrente . , Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegao processo da marca Gas de Gas df marcacao de marcagdo do arco da marca
plasma protegao
Sistema N, N, 8006 18 25 15 2,50 mm 2540 135V 0,7 mm
métrico mm/min
Sistema N, N, 8006 18 25 15 0,100 pol |100 pol/min| 135V 0,03 pol
imperial
Fluxo de corte i
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegdo processo da marca Gas de Gas df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema |y snio N, 9016 28 45 15 2,50 mm 2540 70V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema | snio N, 9016 28 45 15 0,100 pol 100 pol/min| 70 V 0,06 pol
imperial
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Aluminio - 300 A - Plasma de N,/Protegao de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, H,0
Pré-fluxo 31/65 0,42 /6,5*
Fluxo de perfuracio 75/ 160 0,5/8*
Fluxo de corte 59/126 0,5/8*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
da pecade Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade = Alturade  Retardona = Altura  Compensagdo
trabalho | do corte 1D de protecdo Gas de Gis de de corte doarco  transferéncia perfuragdo perfuragdo  de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 29 90 22 2010 180 7,62 7,62 0,7 3,81 3,7
20 1 2055 22 90 22 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 29 90 22 1006 194 7,62 1778 3,6 5,08 45
Partid Partida
38 4 2055 22 90 22 766 200 arida pela 0,4 6,35 4,7
pela borda
borda
Partida Partida
40 4 2055 22 90 22 724 200 N pela 0,4 6,35 48
pela borda
borda
Partida Partida
44 4 2055 22 90 22 644 200 pela 0,4 6,35 5,0
pela borda
borda
Partid Partida
50 4 2055 22 90 292 524 200 aca - hela 1,0 6,35 5,3
pela borda
| | borda
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Aluminio - 300 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) (continuagao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURACOES DO SISTEMA
da pecade | Categoria XPR | Perfuragéio de Fluxo de corte
trabalho | docote = IDde | protecio | Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo | plasma protecdo
(g)/g) 3 2055 22 90 22 90 179 0,300 0,300 0,5 0,150 0,15
5/8
aum| o [ | 2 [ | - (RN
(:/745) 1 2055 22 90 22 70 183 0,300 0,300 1,0 0,200 0,16
1
1 2055 22 90 22
(1)
. Partida
1120 4 o085 | 22 90 22 30 | o200 ~ Partida . 04 | 0250 0,19
(1,5) pelaborda '
2 4 2055 22 90 22
2
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Aluminio - 300 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protegao de N, -
acima da agua (OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

H, Argdnio N,
Pré-fluxo - - 118/ 250
Fluxo de perfuragdo 24 /51 48 /102 150/ 320
Fluxo de corte 23 /50 47 /101 152 /326
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DOCNG
dapecade| Categoria | XPR | Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tenso Alturade | Alturade Retardona Altura | Compensagdo
trabalho = docorte = IDde | de protegdo Gas de plasma Gasde | decorte  doarco | transferéncia  perfuracdo perfuracdo de corte de kerf
mm processo | configuragdo | prgapio| N, | protegdo | mmi/min volts mm mm segundos mm mm
12 3 | 2065 54 18| 24 18 54 | 3810 171 889 | 889 | 04 | 508 4,0
15 3 2065 54 18 24 18 54 | 3442 175 889 889 05 508 41
20 1 2056 54 24 | 21 15 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 42
30 2 2056 54 24 21 15 54 | 1480 192 889 | 1270 | 1,9 | 508 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 54
. Partida
Partida
40 4 2065 54 18 24 | 18 54 582 197 pela 0,5 6,35 5,5
pela borda
borda
. Partida
Partida
44 4 2066 54 12 | 48 0 54 470 185 pela 0,5 6,35 5,8
pela borda
borda
Baiide | AL
50 4 2066 54 12 | 48 0 54 391 187 pela 0,5 6,35 6,0
pela borda borda
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Aluminio - 300 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protegdo de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

BrEm CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade| Categoria | XPR | Perfurado Fluxo de corte Velocidade =~ Tensdo Aturade | Alturade  Retardona  Altura | Compensacdo
trahalho | docorte | |Dde | deprotecio = Bés de plasma Gisde | decorte  doarco  transferéncia | perfuragdo perfuragio decorte | de kerf
pol processo | configuragéo | y | prganio N, | protecdo | polimin | volts pol pol | segundos = pol pol
(:)/g) 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
(3/74%) 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
1-1/4
(1.25) 2 2056 54 24 21 15 54 50 194 0,350 | 0,500 2,2 0,200 0,18
1(11é)2 2 2065 54 18 24 18 54 | 25 = 202 0850 0,600 40 0250 0,21
. Partida
18/4 1 4 o066 54 12 48 0 54 | 18 | 184  Fatida " 05 0250 023
(1,75) pela borda borda
. Partida
2 4 2066 54 12 | 48 O 54 15 187 Partida pela 0,5 0,250 0,24
2 pelaborda "
Marcacao
Fluxo de corte
Gés de Gés de 1D de Corrente . , Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo da marca Gas de Gids df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema N, 8006 18 25 15 950mm 2240 135V | 07 mm
métrico mm/min
Sistema N, 8006 18 25 15 | 0100pol 199 135V | 0,03 pol
imperial pol/min
Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegao processo da marca Gas de Gids df marcagao de marcagdo do arco da marca
plasma protegdo
Sistema. ) anio N, 9017 08 35 15 050mm 2240 77V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema. ) anio N, 9017 28 35 15 | 0100pol 199 77V | 0,06 pol
imperial pol/min
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Aluminio - 460 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420998 420365 420996 420358 420997 420368

Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente..

Faixa de fluxo (I/min)

N,
Pré-fluxo 126/ 267
Fluxo de perfuragéo 186 / 395
Fluxo de corte 179/ 379
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade (Categoria XPR Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Altura de | Retardona  Altura Compensacao
trabalho | do corte 1D de protecdo Gas de Gds de decorte | doarco transferéncia perfuragdo perfuragio decorte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecio | mm/min Cwits  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 11,70 1520 06 380 48
25 3 2081 54 70 55 2344 175 11,70 15,20 0,8 3,80 47
30 1 | 2081 54 70 55 | 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
Partid | Partida
40 4 2081 54 70 55 1189 195 odapeR - oa 1,3 | 6,40 5,2
borda
borda
Partid | Partida
45 4 2081 54 70 55 943 | 200 aMCaped e 15 | 6,40 5,4
borda
borda
Partida pela R
50 4 2081 54 70 55 743 204 b p pela 1,3 6,40 5,7
orda
borda
Partida pela Partida
55 5 2081 54 70 55 585 209 p pela 1,5 6,40 5,9
borda
borda
Partida pela R
60 5 2081 54 70 55 465 214 b P pela 1,3 6,40 6,2
orda
borda
Partida pela Partida
65 5 2081 54 70 55 320 217 b p pela 1,3 6,40 6,4
orda borda
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Aluminio - 460 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - acima da agua
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA _ _ CONFIGURAGOES DO CNC _
da peca de | (Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Altura de | Retardona  Altura Compensacao
trabalho | do corte 1D de protegdo Gas de Gés de decorte  doarco transferéncia perfuragdo perfuragio decorte dekerf
pol processo | configuragdo  plasma | protecio | pol/min volts pol pol segundos pol pol
5/8
(0,625) 3 2081 54 70 55 155 171 0,460 0,600 0,4 0,150 0,19
(5445) 3 2081 54 70 55 125 172 0,460 0,600 0,5 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
(1.5) 1 2081 54 70 55 51 193 0,460 0,600 1,6 0,250 0,20
. Partida
1-8/4 2081 54 70 55 3g | 1gg |Tatidapela) © " 13 |o0250| 0,21
(1,75) borda borda
2 Partida pela Partida
4 2081 54 70 55 28 205 pela 1,3 0,250 0,23
@) borda borda
. Partida
2Nl A e 2081 54 70 55 91 gqq Patidapela © " 45 00250 0,24
(2,25) bt borda
. Partida
212 g 2081 54 70 55 15 | oy FPatidapelal © " 43 0250 0,25
(2,5) borda borda
Marcacdo
; ) Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo e marcagdo do arco da marca
plasma protecio
Sistema N, N, 8011 25 25 40 954mm =~ 2240 94V 0,9 mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8011 25 25 40 0,100 pol 100 94V 0,03 pol
imperial pol/min
; ) Fluxo de corte .
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecdo processo da marca Gas de Gas df marcagdo e marcacdo do arco da marca
plasma protecio
Sistema Ar N, 9021 42 35 25 954mm =~ 2240 57V 1,4 mm
meétrico mm/min
Sistema Ar N, 9021 42 35 25 0,100 pol 190 57 V 0,05 pol
imperial pol/min
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Aluminio - 460 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - acima da agua (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 520033 420365 420996 420323 420997 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente..

Faixa de fluxo (I/min) ‘

N, H,0
Pré-fluxo 45/ 95 0,38/ 6"
Fluxo de perfuragdo 72 /152 0,40/ 6,25
Fluxo de corte 64 /135 0,35/5,5*
*Galdes por hora (gph)..
Sistema métrico
Espessura da ‘ CUNFIGUHAQﬁES DO SISTEMA GDNFIGUHAGﬁES DO CNC
pecadetra-  (Categoria XPR Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade  Tenséo Alturade  Alturade Retardona Altura = Compensacao
balho do corte ID de protecdo Gisde = Gisde | decorte  doarco transferéncia perfuragio perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragio | plasma | protecio | mmimin S wlts  mm mm ‘ segundos ’ mm ‘ mm
16 3 2082 22 85 20 3536 178 11,70 15,20 0,4 6,40 5,2
20 3 | 2082 29 85 20 | 2072 180 11,70 1520 06 640 53
25 1 2082 22 85 20 2572 187 11,70 15,20 0,7 7,60 5,6
30 | 1 2082 22 85 20 | 2087 190 1170 1520 08 760 58
35 1 2082 22 85 20 1749 193 11,70 17,80 1,0 7,60 5,9
40 2 2082 22 85 20 | 1539 195 11,70 1780 1,2 760 6,2
45 2 2082 22 85 20 1375 196 11,70 17,80 1,4 7,60 6,7
Partida Partida
50 4 2082 22 85 20 1175 198 : pela 1,4 7,60 71
pela borda
borda
Partida Partida
55 4 2082 22 85 20 983 201 pela 1,6 7,60 7,6
pela borda
| | borda
Partida Partida
60 4 2082 22 85 20 869 203 : pela 1,7 7,60 8,0
pela borda
| | borda
Partida Partida
65 5 2082 22 85 20 789 204 pela 1,9 7,60 8,5
pela borda
| | borda
Partida | Forida
70 5 2082 22 85 20 709 206 pela 2,0 7,60 8,8
pela borda
borda
Partid Partida
75 5 2082 22 85 20 649 | 204 artda - ela 20 | 6,40 8,8
pela borda borda
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Aluminio - 460 A - Plasma de N,/Protecao de H,0 - acima da agua
(VWI, OptiMix) (continuagéo)

Sistema imperial

Espessura da CONFIGURAGOES DO SISTEMA
peca de tra- | Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte
balho | do corte ID de protecio | Gasde | Gasde
pol processo | configuragio | plasma | protecdo
(056/25) 3 2082 22 85 20 140 178 0,460 0,600 0,4 0,250 0,20
3/4
SENEIENENEY 000
(:) 1 2082 22 85 20 100 187 0,460 0,600 0,7 0,300 0,22
1-1/4
HENEIENENEY 00
1(;1é)2 1 2082 22 85 20 63 194 0,460 0,700 1,0 | 0,300 0,24
1-3/4
am | 2 e | = | s | o |
. Partida
2 4 2082 22 85 20 45 | q9g fatida o 14 0300 0,28
2 pela borda
borda
2-1/4
(2,25) 4 2082 22 85 20
. Partida
2-1/2 4 2082 22 85 20 30 | 04  Fatida o 18 0300 0,33
(2,5) pela borda
borda
2-3/4
(275) 5 2082 22 85 20
. Partida
8 5 2082 29 85 | 20 95 | 203 atida o0 20 0250 0,35
®) pela borda
borda
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Aluminio - 460 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -

acima da agua (OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420998 420365 420996 420358 420997 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
H, Ar N,
Pré-fluxo - - 151 /320
Fluxo de perfuracio 31/66 179 /380 160/ 339
Fluxo de corte 31/66 162 /343 160/ 339
Sistema métrico
B CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNG
da peca de | Categoria = XPR Perfuracio Fluxo de corte Velocidade  Tensdo Altura de Alturade | Retardona Altura @ Compensagio
e d - .
trabalho | docorte | |Dde | deprotegio  Gés de plasma Gisde | decorte | doarco transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragio . | prgonio| N, | protegdo | mmimin volts mm mm segundos mm mm
16 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 5046 178 14,2 17,8 0,3 51 5,1
20 3 2073 54 27 26 22 55 |3958 183 14,2 178 06 5,1 51 |
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 14,2 178 1,1 8,9 60
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 | 2200 20 14,2 178 13 89 60
40t 2 2072 54 31 31 13| 55 ]| 2210 199 14,2 21,6 1,4 10,2 6,0
500 2 2072 54 31 31 13 55 |1810 211 142 216 17 114 64 |
55+ 4 2074 60 26 49 0 55 | 1610 04 Fartida | Patida 40450 6,9
pela borda pela borda
60" 4 2074 60 26 49 0 55 | 1410 o0 Fatida | Partida o o5 g9
pela borda pela borda |
65 4 2077 54 26 49 0 55 | 1210 09 | Fartida | Partida [y 4500 5g
pela borda»pela borda
70" 4 2077 54 26 49 0 55 | 1010 o0p Fartida  Partida 54509 5g
pela borda pela borda
75 5 2075 65 95 45 0 55 | 8i0 @ o209 | Patida | Partida 1o, y00 1 gy
pela borda pela borda
80 5 | 2075 55 95 45 0 55 | 625 @ o013 ratida  Partida g g 46
pela borda pela borda |
90 5 2075 55 925 45 0 55 | 300 @091  Patida | Partida 1,5 oeq 49
pela borda pela borda
t Perfuragdo com argonio auxiliar ou partida pela borda.
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Aluminio - 460 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria  XPR | Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade | Tensdo = Alturade  Alturade Retardona Alura  Compensagdo
trabalho | docorte | IDde | de protegdo Gas de plasma Gasde | decorte  doarco transferéncia perfuracdo | perfuracdo de corte de kerf
pol processo | configuragdo | y, | prganio N, | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(056/25) 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 200 178 0,560 0,700 0,3 0,200 0,202
(c?;‘;) 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 166 182 0,560 0,700 0,5 0,200 0,202
(078/55) 3 2073 54 27 | 26 | 22 55 132 186 0,560 0,700 0,7 0,200 0,202
! 3 2071 54 28 | 28 19 55 112 197 0,560 0,700 1,0 0,350 0,234
(1) |
(11-12/54) 1 2071 54 28 | 28 19 55 101 199 0,560 0,700 1,1 0,350 0,238
1(;15/)2 1 2071 54 28 | 28 19 55 90 201 0,560 0,700 1,3 0,350 0,236
(11_,271/3‘)1* 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
2-1/4 Partida » Partida
(2,25) 4 2074 60 26 @ 49 0 55 60 205 pela borda pela borda 1,0 0,500 0,27
2-1/2 Partida Partida
2.5) 4 2074 60 26 @ 49 0 55 50 208 S e e 1,0 0,500 0,275
2-3/4 Partida Partida
(2,75) 4 2074 60 26 @ 49 0 55 40 202 pela borda pela borda 1,0 0,400 0,230
8 5 2075 55 25 45 0 55 | 30 | ofo retida  Paida ©y5 5400 0303
3) pela borda pela borda
3-1/4 Partida Partida
(3.25) 5 2075 55 25 | 45 0 55 21 215 pela borda pela borda 1,5 0,300 0,180
3-1/2 Partida Partida
(3.5) 5 2075 55 25 | 45 0 55 12 221 T Y 2,5 0,300 0,190

t Perfuragdo com argonio auxiliar ou partida pela borda.
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Aluminio - 460 A - Plasma de gas de combustivel misto/Protecao de N, -
acima da agua (OptiMix) (continuacdo)

Marcagao
; : Fluxo de corte . _
Gas de Gas de 1D de Corrente = = Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protegao processo da marca Gas de Gas df marcagdo | de marcagao do arco da marca
plasma protegao
Sistema N, N, 8011 25 25 40 954mm 2240 94V 0.86 mm
meétrico mm/min
Sistema N, N, 8011 25 25 40 | 0100pol 190 94V | 0.034 pol
imperial pol/min
; : Fluxo de corte . .
Gas de Gas de 1D de Corrente - - Altura de Velocidade Tensdo Larguras
plasma protecao processo tla marca Gas de Gas df marcagao | de marcagdo do arco ta marca
plasma protecdo
Sistema Ar N, 9021 42 35 25 954mm 2240 57 V 1.36 mm
métrico mm/min
Sistema Ar N, 9021 42 35 25 0100 pol | 190 57V 0.054 pol
imperial pol/min
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ESTA PAGINA ESTA EM BRANCO.
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Tabelas de corte para processos ferrosos (aco-carbono) — subaquatico

Aco-carbono - 80 A - Plasma de 0,/Protegao de ar (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar
Pré-fluxo 38/80 - 49 /105
Fluxo de perfuracio - 38/80 49 /105
Fluxo de corte - 24 /52 46 /98
Sistema métrico
Espessura CONFIGURACOES DO SISTEMA CONF_IBUHAG(]ES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade Tensao Altura de | Alturade @ Retardo na Altura Compensagdo
trabalho | do corte 1D de protegdo Gis de Gés de de corte doarco transferéncia perfuragdo | perfuragdo  de corte de kerf
processo | configuragdo = plasma | protecdo | mm/min volts ‘ mm mm segundos ‘ mm ‘ mm ‘
3 1001 18 82 72 5023 118 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8
3 1002 18 82 68 | 3878 118 406 406 02 203 18
3 1002 18 82 68 3367 120 4,06 4,06 0,2 2,03 1,8
1 1003 18 82 56 | 2520 124 406 406 03 203 19
1 1003 18 82 56 2121 123 4,06 4,06 0,3 2,03 2,0
1 1004 18 82 52 | 1939 121 406 406 04 203 20
1 1004 18 82 52 1667 | 122 = 406 = 4,06 0,5 2,03 2,0
10 1 1005 18 82 46 | 1494 123 437 437 05 203 21
12 2 1005 18 82 46 1338 125 5,08 5,08 0,7 2,03 2,2
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Aco-carbono - 80 A - Plasma de 0,/Protecao de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURACOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade Tensao Alturade = Alturade | Retardo na Altura Compensagao
trabalho | do corte 1D de protegéo Gas de Gas de de corte do arco transferéncia perfuracdo = perfuragio  de corte de kerf
pol processo | configuragio = plasma | protegdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
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)
8/16 3 1002 18 82 68 140 119 0,160 0,160 0,2 0,080 0,07
(011 88) 1 1 1 1 1
(01 /245) 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
(0’31 3) 1 1 1 1 1
< 1 1005 18 82 46 60 123 0,160 0,160 0,5 0,080 0,08
(0,375) il 1 1 il il
(:)/g) 2 1005 18 82 46 50 126 0,200 0,200 0,7 0,080 0,09
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Aco-carbono - 130 A - Plasma de 0,/Protecdo de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@D o—

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar

Pré-fluxo 33/69 - 85/180

Fluxo de perfuragdo - 31/65 82/173

Fluxo de corte - 31/65 92/195

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC

dapecade (Categoria XPR | Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade | Alturade = Retardona = Altura | Compensacdo

trabalho | do corte 1D de protegdo Gés de Gés de de corte doarco | transferéncia perfuragdo = perfuragio = de corte de kerf

mm processo | configuragio = plasma | protecio | mm/min volts mm mm segundos mm mm
3 3 1101 37 92 45 5842 132 5,08 5,08 0,1 2,54 2,2
4 3 1101 37 92 45 5002 133 5,30 5,30 0,1 2,65 2,3
5 3 1101 37 92 45 4158 @ 134 5,59 559 0,2 279 23
6 1 1102 37 92 27 3336 137 5,59 5,69 0,3 2,79 2,4
7 1 1103 37 92 82 3017 136 5,80 5,80 0,3 2,79 2,4
8 1 1103 37 92 82 2943 134 6,10 6,10 0,3 2,79 2,4
10 1 1104 37 92 77 2144 = 138 6,25 6,25 0,4 279 26
12 1 1105 37 92 72 1760 141 6,60 6,60 0,5 2,79 2,6
15 2 1105 37 92 72 1499 145 7,62 7,62 0,7 3,81 2,8
20 2 1105 37 92 72 973 152 7,62 762 1,1 3,81 3,1
25 2 1105 37 92 72 502 158 7,62 7,62 1,7 4,03 37
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Aco-carbono - 130 A - Plasma de 0,/Protecdo de ar - subaguatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da pecade | Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte
tabalho | docorte  IDde | protegio | Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo | plasma | protegdo
10 GA 3 1101 37 92 45 216 132 0,200 0,200 0,1 0,100 0,09
(0,135)
3/16
o @ || o | = |« |
(01 /2‘:__)) 1 1102 37 92 27 120 138 0,220 0,220 0,3 0,110 0,09
5/16
RISy 00
s/8 1 1104 37 92 77 88 138 0,240 0,240 0,3 0,110 0,10
(0’375) i 1 i 1 1
1/2
an| s | o | = | = |
5/8 2 1105 37 92 72 54 147 0,300 0,300 0,7 0,150 0,11
(0,625) i 1 1 1 L
3/4
am| 2 [vos| @ | = |~ |
(1) 2 1105 37 92 72 18 159 0,300 0,300 1,8 0,160 0,15
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Aco-carbono - 170 A - Plasma de 0,/Protegao de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

) e

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de dgua
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, ' Ar
Pré-fluxo 23/49 78 /165
Fluxo de perfuracao - 33/69 96 /202
Fluxo de corte - 32/69 51/108
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR Perfurago de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Altura de Altura de | Retardo na Altura | Compensagéo
trabalho | docorte | D de protecio | Gasde | Gasde | fecorte | doarco | transferéncia perfuragio | perfuragio  de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecio | mm/min volts mm mm segundos mm mm
5 3 1151 45 78 79 5258 124 6,60 6,60 0,3 2,79 2,6
6 3 1151 45 78 79 4623 | 126 6,60 6,60 0,3 2,79 2,6
7 3 1151 45 78 79 4335 127 6,60 6,60 0,3 2,79 2,6
3 1151 45 78 79 3898 | 128 6,60 6,60 0,3 2,79 2,6
10 1 1152 45 78 79 3146 129 6,60 6,60 0,3 2,79 2,7
15 1 1153 45 78 77 2070 | 136 8,13 8,13 0,6 4,06 2,9
20 2 1153 45 78 77 1432 139 8,13 8,13 0,8 4,06 3,2
25 2 1153 45 78 77 1068 | 145 10,16 10,16 1,0 4,32 3,5
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Aco-carbono - 170 A - Plasma de 0,/Protecao de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA _ CﬂNFIﬁUHAGﬁES DO CNC _
da pecade | Categoria XPR  |Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade = Alturade  Retardona | Altura | Compensacdo
trabalho | docorte | D de protegdo Gisde  Gasde | Uecorte  doarco  tramsferéncia perfuragdo perfuragio  decorte  de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
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
(01375) 1 1 1 1 1
(é/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
(3/72) 2 1153 45 78 77 59 138 0,320 0,320 0,8 0,160 0,13
(:) 2 1153 45 78 77 41 145 = 0,400 0400 1,0 0170 0,14
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Aco-carbono - 220 A - Plasma de 0,/Protecao de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI,CorePlus, OptiMix)

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420273 420365 420270 420406 420276 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar
Pré-fluxo 22/46 - 71/150
Fluxo de perfuracio - 49 /103 71/150
Fluxo de corte - 49 /103 99/210
Sistema métrico
Espessura CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade  Retardona | Altura | Compensagdo
trabalho | do corte 1D de de protecdo | @as de Gis de de corte doarco  transferéncia perfuragdo = perfuragdo | de corte de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecio | mm/min volts 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 1252 30 90 45 5045 160 6,60 6,60 0,3 3,05 29
8 3 1252 30 90 45 4405 159 6,60 6,60 0,3 3,05 3,0
10 3 1253 30 90 38 3334 158 6,60 6,60 0,3 3,05 3,1
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 6,35 6,35 0,8 3,05 3,4
25 2 1251 30 90 26 1429 164 6,35 6,35 1,1 3,05 3,56
30 2 1251 30 90 26 1029 171 6,35 7,62 1,7 4,57 3,9
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Aco-carbono - 220 A - Plasma de 0,/Protecdo de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI,CorePlus, OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA _ CUNF!GURAGﬁES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragdo de Fluxo de corte Velocidade Tensdo Altura de Alturade | Retardona | Altura | Compensagdo
trabalho | do corte ID de protegdo Gisde  Basde | decorte  doarco tramsferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(01 /21_)) 3 1252 30 90 45 215 160 0,260 0,260 0,3 0,120 0,11
< 3 1253 30 90 38 135 158 0,260 0,260 0,3 0,120 0,12
(0’375) il 1 1 ’ i)
(10/2) 1 1254 30 90 32 110 156 0,250 0,250 0,4 0,110 0,12
o 1 1251 30 90 26 100 158 0,250 0,250 0,5 0,110 0,12
(0,625) ) 5 y , ,
(63;45) 1 1251 30 90 26 75 162 0,250 0,250 0,7 0,120 0,13
(::) 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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Aco-carbono - 300 A - Plasma de 0,/Protecao de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

()

) emm e

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N, 0, Ar

Pré-fluxo 21/45 - 57 /122

Fluxo de perfuragdo - 45/95 57 /122

Fluxo de corte - 45/ 95 57 /122

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da peca de | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tensdo Alturade | Alturade @ Retardo na Altura Compensagao
trabalho | do corte IDde | deprotecio | gas de Gis de de corte doarco transferéncia perfuragdo = perfuragdo = de corte de kerf

mm processo | configuragdo| plasma protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
15 3 1206 35 90 26 3100 147 6,50 6,50 0,4 3,80 4,8
20 1 1206 35 90 26 2300 | 149 6,50 6,50 0,6 3,30 4,2
25 1 1206 35 90 26 1760 153 6,50 7,50 0,8 3,30 52
30 2 1206 35 90 26 1380 | 158 6,50 750 1,5 3,30 5,8
32 2 1206 35 90 26 1240 159 6,50 7,50 1,8 4,50 51
38 2 1206 35 90 26 920 | 162 6,50 750 2,7 4,50 5,5
40 2 1206 35 90 26 850 165 6,50 7,50 3,2 4,50 58
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Aco-carbono - 300 A - Plasma de 0,/Protecdo de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CUNFIGUHAGﬁES DO SISTEMA _ CﬂNFIﬁUHAGﬁES DO CNC _ _
dapecade Categoria | XPR | Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade @ Retardona  Altura Compensagio
v trabalho | do corte IDde | deprotecio | gas de Gés de decorte  doarco transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
pol processo |configuragdo| plasma protecio | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(2)/5) 3 1206 35 90 26 140 145 0,250 0,250 0,4 0,150 0,15
e 1 1206 35 90 26 115 148 0,250 0,250 0,5 0,130 0,15
(0,625) ) ) 0 " ,
(5’;‘;) 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
1174
(1,25) 2 1206 35 90 26 50 159 0,250 0,300 1,8 0,180 0,19
1(;1,;)2 2 1206 35 90 26 35 163 0,250 0,300 3,0 0,180 0,20
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Aco-carbono - 460 A - Plasma de 0,/Protecdo de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 520002 420365 520001 420819 420834 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

N, 0, Air Ar

Pré-fluxo 36/76 - 71 /150 -

Fluxo de perfuracio - 58/122 123 /260 109/ 230

Fluxo de corte - 58/122 97/ 205 74 / 157

Sistema métrico

CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
Espessura
dapecade | Categoria XPR Perfuragio FLOCDED Velocidade = Tensdo LD | LI Retardona = Altura Compensacao
trabalho do corte 1D de de protecio = Gas de Gasde | decorte | doarco trijnsfe- perf_ura- perfuracdo | de corte de kerf
processo  configuragdo, plasma | protecdo . — e

mm mm/min volts mm mm segundos mm mm
12 3 . 1283 . 55 73 44 4440 163 7.1 7.1 0,4 6,3 43
15 3 1283 55 73 44 3970 164 7.1 7.1 0,5 6,3 41 ‘
20 3 1282 55 73 44 2820 157 7,2 7.5 0,7 3,6 4.4
25 1 1281 55 73 44 2210 162 8,0 9,9 0,9 4,0 4,6 ‘
30 1 1281 . 55 73 44 1800 163 8,8 12,0 1,1 4.4 5,0
32 1 1281 55 73 44 1640 164 9,1 12,8 1,2 4.5 5,1 ‘
35 1 1281 55 73 44 1440 165 9,6 14,0 1,4 45 5,3
38 1 1281 55 73 44 1230 166 10,1 15,2 1,6 4.5 5,5
40 1 1281 . 55 73 44 1170 168 10,1 16,3 1,9 45 5,6
45 2 1284 55 73 44 990 172 10,1 19,6 2,6 47 5,7 ‘
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Aco-carbono - 460 A - Plasma de 0,/Protecdo de ar - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

CONFIGURAGOES DO SISTEMA

Espessura Fluxo de cort
dapecade Categoria  XPR  Perfuragie o o

trabalho | docorte = IDde  deprotecio  Gasde | Gasde

ol processo  configuragio, plasma | protegdo

(z)/g) 3 1283 55 73 44 171 163 | 0,280 | 0,280 0,4 0,250 0,166

5/8
oo | @ [ [ e | = |« [
(5’;45)) 3 1282 55 73 44 116 156 | 0,280 0,280 0,6 0,140 0,169

7/8
oy | @ || = | [ o [

(1) 1 1281 55 73 44 86 162 | 0,320 | 0,400 0,9 0,160 0,182
1-1/4

aem | | | [ e | o
1-1/2

(1.5) 1 1281 55 73 44 49 166 | 0,400 | 0,600 1,6 0,180 0,216
1-3/4

i | 2 | [ s | = | o |
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Tabelas de corte para processos nao ferrosos (aco inoxidavel) — subaquatico

Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de N,/Protecao de N, - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 51/108
Fluxo de perfuracio 67 /134
Fluxo de corte 68 /144
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR | Perfuragio de Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade | Alturade Retardona | Altura  Compensagio
trabalho | do corte ID de protecdo Gés de Gds de decorte  doarco  transferéncia perfuracio perfuragdo de corte de kerf
mm processo | configuragdo = plasma | protecdo | mm/min volts 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 80 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 80 40 | 18371 124 500 500 06 200 1,6
10 1 2007 30 80 40 1027 128 5,00 5,00 0,6 2,00 1,8
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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura GDNFIGURAGﬁES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuracdo de Fluxo de corte Velocidade Tensdo Altura de Altura de = Retardo na Altura | Compensagdo
trabalho | do corte ID de protegéo Gas de Gas de de corte doarco  transferéncia  perfuragdo | perfuragdo @ de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protedo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
10 GA 3 2006 30 80 45 124 119 0,200 0,200 0,3 0,080 0,06
(0,135)
Bl 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 /21_)) 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
8/8 1 2007 30 80 40 43 127 0,200 0,200 0,6 0,080 0,07
(0,375) ) ) ) , ,
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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de N,/Protegao de H,0 - subaquatico (VWI, OptiMix)

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (/min)
N, H,0
Pré-fluxo 30/64 0,2/3"
Fluxo de perfuracio 37/79 0,2/3*
Fluxo de corte 24 /51 0,4/6*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade Tensdo Alturade | Altura de = Retardo na Altura Compensagao
trabalho do corte IDde | deprotecio  Gas de Gas de de corte doarco  transferéncia | perfuragdo perfuragdo = de corte de kerf
mm processo |configuragdo| plasma protecdo mm/min volts mm mm segundos mm mm
3 3 2029 10 80 30 3404 120 5,00 5,00 0,3 2,00 1,6
4 3 2029 10 80 30 2866 124 5,00 5,00 0,3 2,00 1,5
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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Aco inoxidavel - 80 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - subaguatico (VWI, OptiMix)

(continuacao)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
dapecade Categoria | XPR | Perfuragio Fluxo de corte
tabalho  docote | IDde deproteio Gasde | Gasde
pol processo |configuragéo| plasma protecéo
(1001(;2) 3 2029 10 80 30 124 122 0,200 | 0,200 0,3 0,080 0,06
3/16
o * |2n| o | = | o |
(01 /245) 1 2029 10 80 30 72 131 0,200 | 0,200 0,5 0,080 0,07
5/16
aoo| 1 |2o| w0 | e | o |
3/8 1 2029 10 80 30 36 134 0,200 | 0,200 0,6 0,080 0,08
(0'375) 1 1 1 1 1
1/2
oo | 2 oo 0 [« |« |
154 809830PT Manual do Operador XPR



Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecao de N, - subaquatico

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
NZ

Pré-fluxo 92/195

Fluxo de perfuragdo 150/ 320

Fluxo de corte 135 /287

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade | Tenséo Altura de Altura de | Retardona  Altura Compensagdo
trabalho | do corte 1D de de protegio | gas de Gas de de corte doarco | transferéncia perfuragdo | perfuragio = de corte de kerf

mm processo | configuragio = plasma | protecdo | mmi/min volts 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 6,10 6,10 0,4 2,54 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 6,10 6,10 0,5 2,54 2,3
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 6,10 6,10 0,7 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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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - subaquatico

(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacao)

Sistema imperial

Espessura CUNFIGUHAGﬁES DO SISTEMA CONFIGURAGﬁES DOCNC _
da pecade | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade | Tenséo Altura de Altura de | Retardona  Altura Compensagao
trabalho | do corte IDde | deproteio | gas de Gisde | decorte  doarco | transferéncia perfuragiio | perfuragio de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protegdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(01 /245) 3 2051 52 90 52 86 160 0,240 0,240 0,4 0,100 0,09
5/16
3 2051 52 90 52 73 163 0,240 0,240 0,4 0,100 0,09
(0,313)
8/8 1 2051 52 90 52 59 166 0,240 0,240 0,5 0,100 0,09
(01375) 1 1 1 1 1
(é/g) 1 2051 52 90 52 50 167 0,240 0,240 0,6 0,100 0,09
5/8 2 2051 52 90 52 32 169 0,240 0,240 0,7 0,120 0,09
(0,625) 1 1 1 1 1
((‘;3/7;) 2 2051 52 90 52 23 175 0,240 0,240 1,2 0,120 0,10
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecéo de H,0 - subaquatico (VWI, OptiMix)

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)
N, H,0
Pré-fluxo 38 0,42/ 6,5*
Fluxo de perfuracio 97 05/8*
Fluxo de corte 34/73 0,5/8*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Alturade Retardona  Altura | Compensagdo
trabalho do corte IDde | deprotecio | @as de Gisde | decorte | doarco | transferéncia perfuragdo perfuragio de corte de kerf
mm processo | configuragio | plasma protegio | mm/min volts mm mm segundos mm mm
6 3 2052 25 90 25 2184 166 5,08 5,08 0,2 2,54 2,2
7 3 2052 25 90 25 2057 | 168 5,08 5,08 0,3 2,54 2,3
8 3 2052 25 90 25 1846 172 5,08 5,08 0,4 2,54 2,5
10 1 2052 25 90 25 1486 | 178 5,08 5,08 0,5 2,54 2,7
12 1 2052 25 90 25 1326 177 5,08 5,08 0,6 2,54 2,6
15 2 2052 25 90 25 852 | 181 6,35 6,35 0,7 3,05 3,0
20 2 2052 25 90 25 406 184 6,35 6,35 1,3 3,05 3,6
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Aco inoxidavel - 130 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - subaquatico (VWI, OptiMix)

(continuacao)

Sistema imperial

Espessura CUNFIGURAGGES DO SISTEMA _ CONHGUHAGﬁES D_U CNC _
dapecade | Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensio Alturade | Alturade Retardona  Altura  Compensagdo
trabalho do corte 1D de de protecio |  gés de Gas de decorte  doarco transferéncia perfuracio perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo | pol/min volts pol pol  segundos pol pol
(01 /245) 3 2052 25 90 25 86 166 0,200 0,200 0,2 0,100 0,09
5/16
3 2052 25 90 25 73 172 0,200 0,200 0,4 0,100 0,10
(0,313)
8/8 1 2052 25 90 25 60 178 0,200 0,200 0,5 0,100 0,11
(0,375) ) ) , , ,
(g)/g) 1 2052 25 90 25 50 177 0,200 0,200 0,6 0,100 0,10
5/8 2 2052 25 90 25 27 183 0,250 0,250 0,8 0,120 0,13
(0,625) 1 1 1 1 1
3/4
(075) 2 2052 25 90 25 18 183 0,250 0,250 1,3 0,120 0,13
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - subaquatico (VWI, OptiMix)

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 19/40 0,4/6*
Fluxo de perfuracio 47 /100 0,5/8*
Fluxo de corte 33/ 71 0,4/7*
*Galdes por hora (gph).
Sistema métrico
Espessura CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Alturade | Aturade  Retardona Altura  Compensagio
trabalho | do corte IDde | deprotecdo | G de Gas de decorte  doarco transferéncia perfuracio perfuracdo de corte de kerf
mm processo | configuragdo  plasma protecio | mm/min volts 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 177 508 508 05 254 2,9
15 1 2058 30 90 30 1256 178 5,08 5,08 0,5 2,54 3,0
20 2 2058 30 90 30 869 185 762 | 762 13 254 3,4
25 2 2058 30 90 30 582 191 7,62 15,24 3,0 3,05 3,8
Sistema imperial
Espessura CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pega de | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aiturade | Alturade  Retardona  Altura | Compensagdo
trabalho | do corte IDde | deprotecdo | g de Gas de de corte doarco | transferéncia | perfuragdo | perfuragio  de corte de kerf
pol processo | configuragdo  plasma protecio | pol/min volts pol pol segundos pol pol
3/8
(0.375) 3 2058 30 90 30 73 175 0,200 0,200 0,4 0,100 0,11
(:’)lg) 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) 1 1 1 1 Ll
(:/74%) 2 2058 30 90 30 36 184 0,300 0,300 1,0 0,100 0,13
(}) 2 2058 30 90 30 22 192 0,300 0,600 4.0 0,120 0,15
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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecao de N, - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de dgua
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)

N,

Pré-fluxo 99/ 210

Fluxo de perfuragdo 168/ 355

Fluxo de corte 151 /322

Sistema métrico

Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC

dapecade (Categoria XPR Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade | Alturade  Retardona  Altura  Compensagdo

trabalho | do corte IDde | deprotecio | gas de Gés de de corte doarco | transferéncia | perfuragdo perfuragdo  de corte de kerf

mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 6,10 6,10 | 0,4 2,54 2,5
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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Aco inoxidavel - 170 A - Plasma de N,/Protecdo de N, - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix) (continuacdo)

Sistema imperial

Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA
da pecade | Categoria XPR Perfuragiio Fluxo de corte
tabalho | docorte  IDde | deprotecdo  Gasde | Gasde
pol processo | configuragdo | plasma | protecdo
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
(:)/52)) 1 2057 54 90 54 64 164 0,240 0,240 0,4 0,100 0,10
9/16
ENEIRNENEY
5/8 1 2057 54 90 54 36 171 0,240 0,240 0,7 0,100 0,11
(0,625) 1 i) 1 1 ’
3/4
am| 2 |2 | s | o | o |
7/8 2 2057 54 90 54 20 181 0,240 0,240 1,4 0,135 0,13
(0,875) il 1 1 il 1
1
2 2057 54 90 54
(1) _
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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de N,/Protecéo de N, - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

1) e1m =

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.
Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 106 / 225
Fluxo de perfuragdo 181 /385
Fluxo de corte 164 / 351
Sistema métrico
Espessura | CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade =~ Tensdo Alturade | Alturade Retardona  Altura  Compensagdo
trabalho | do corte 1D de de protecdo | gas de Gisde | decorte  doarco | transferéncia perfuracdo perfuragio decorte  de kerf
mm processo | configuragdo | plasma | protecdo | mm/min volts 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 | 2424 174 7,62 762 05 4,32 3,2
20 1 2054 54 90 54 | 1663 @ 179 7,62 762 09 | 5,08 34
25 1 | 2054 54 90 54 | 1209 182 762 1270 15 508 35
30 2 2054 54 90 54 086 185 7,62 15,24 2,0 5,08 3,6
32 2 | 2054 54 90 54 889 186 762 1524 22 508 36
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURACOES DO CNC
dapecade (Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade =~ Tensdo Altura de Alturade Retardona  Altura | Compensagdo
trabalho | do corte IDde | deprotecio | gis de Gisde | decorte  doarco | transferéncia | perfuragdo perfuragdo | de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma | protedo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(:)/S) 3 2054 54 90 54 107 172 0,300 0,300 0,4 0,170 0,12
I 3 2054 54 90 54 91 175 0,300 0,300 0,5 0,170 0,13
(0,625) ) g ; , )
(83/745) 1 2054 54 90 54 68 178 0,300 0,300 0,8 0,200 0,13
(1) 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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Aco inoxidavel - 300 A - Plasma de N,/Protecdo de H,0 - subaquatico (VWI, OptiMix)

I) @1me=——mo

Capa de protegdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente.

Faixa de fluxo (I/min)
N, H,0
Pré-fluxo 31/65 0,42/ 6,5*
Fluxo de perfuracio 75/ 160 0,5/8*
Fluxo de corte 59/126 0,5/8*
*Galdes por hora (gph)..
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGGES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuracdo Fluxo de corte Velocidade = Tensdo Aturade | Alurade Retardona  Altura = Compensagio
trabalho | do corte 1D de de protegio | gas de Gisde | decorte  doarco transferéncia perfuragdo perfuragio decorte de kerf
mm processo | configuragio = plasma ‘ protecdo | mm/min volts mm mm segundos mm mm
12 3 2055 22 90 22 1956 174 7,62 7,62 0,5 3,81 3,6
15 3 205 22 | 90 | 22 | 1795 182 = 762 762 09 381 35
20 1 2055 22 90 22 1547 188 7,62 7,62 1,0 5,08 3,7
25 1 2055 22 | 90 22 | 1184 191 762 | 762 12 508 39
30 2 2055 22 90 22 904 193 7,62 15,24 1,9 5,08 4,0
32 2 2055 = 22 | 90 | 22 813 194 762 1524 20 508 47
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURACOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade ~ Tensdo Altura de Altura de | Retardona  Altura Compensacao
trabalho | docorte | |Dde | deprotecio | Gasde | Gasde | decorte | doarco | transferéncia | perfuraio | perfuragdo | de corte de kerf
pol processo | configuragdo | plasma protegdo pol/min volts pol pol segundos pol pol
(z){g) 3 2055 292 90 292 77 181 0,300 0,300 05 @ 0,150 0,14
it 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) 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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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de N,/Prote¢ao de N, - subaquatico
(Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

@:DHEJ o))

Capa de protecdo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gés Electrodo Tubo de agua
420200 420998 420365 420996 420358 420997 420368

Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente..

Faixa de fluxo (I/min)
N,
Pré-fluxo 126 / 267
Fluxo de perfuragéo 186 /395
Fluxo de corte 179/ 379
Sistema métrico
Espessura CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
da pecade | Categoria XPR Perfuragio Fluxo de corte Velocidade = Tensao Altura de | Altura de Retardona| Altura Compensagao
trabalho do corte ID de deprotecio  Gisde  Gasde | Uecorte  doarco tramsferncia perfuracéo perfuracio de corte de kerf
mm processo  configuragéo plasma | protegdo | mm/min volts mm mm | segundos  ~ mm mm
16 3 2081 54 70 55 | 2399 = 165 1170 1520 05 3,80 4,3
20 1 2081 = 54 70 55 | 2003 168 1170 1520 06 380 4,3
25 1 2081 54 70 55 1735 170 11,70 15,20 0,8 3,80 4.4
30 1 2081 | 54 70 55 | 1231 173 1170 1780 13 380 45
35 2 2081 54 70 55 909 195 11,70 17,80 21 8,90 54
Sistema imperial
Espessura CONFIGURACGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tensao Alturade = Altura de Retardona| Altura Compensagao
trabalho | do corte ID de de proteio | Gasde | Gasde [ decorte | doarco  transferéncia perfuragdo perfuragio| de corte de kerf
pol processo | configuragdo| plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(02/25) 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 2 2081 54 70 55 27 198 0,460 | 0,700 2,5 0,350 0,23
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Aco inoxidavel - 460 A - Plasma de N,/Protecéao de H,0 - subaquatico (VWI, OptiMix)

@:HDE]U:I)D

Capa de protegéo Bocal Capa do bico Bico Distribuidor de gas Electrodo Tubo de agua
420200 520033 420365 420996 420323 420997 420368
Imagens de exemplo. A aparéncia de seus consumiveis pode ser diferente..

Faixa de fluxo (I/min) ‘

N, H,0
Pré-fluxo 45 /95 0,38/ 6*
Fluxo de perfuragéo 72 /152 0,40/ 6,25*
Fluxo de corte 64 /135 0,35/5,5*
*Galdes por hora (gph)..
Sistema métrico
Espessura CONFIGURAGGES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | (Categoria XPR Perfuragio |  Fluxo de corte | Velocidade = Tensdo Alturade | Alturade Retardona  Altura Compensagio
trabalho do corte 1D de deprotecio Gasde Gasde | decote  doarco  transferéncia perfuragdo perfuraio de corte de kerf
mm processo  configuragdo plasma | protecdo | mm/min volts 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 1020 1520 06 510 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 1020 1780 1,3 510 5,4
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 1020 1780 18 510 6,1
Sistema imperial
Espessura CONFIGURAGOES DO SISTEMA CONFIGURAGOES DO CNC
dapecade | (Categoria XPR Perfuragdo Fluxo de corte Velocidade = Tenséo Altura de Altura de  Retardona  Altura Compensacéo
trabalho do corte 1D de de protegio | Gisde = Gasde | de corte doarco | transferéncia perfuragdo perfuragdo de corte de kerf
pol processo | configuragéo plasma | protecdo | pol/min volts pol pol segundos pol pol
(0,56/25) 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 0,5 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(;15/)2 1 2082 22 85 20 40 183 0,400 0,700 1,7 0,200 0,24
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Geometria da tocha para corte chanfrado

Os consumiveis XPR séo projetados para manter um ponto central de ferramenta quase constante.
O comprimento da tocha e o didmetro do bocal variam com a corrente de corte, conforme mostrado

na Tabela 6.

Consulte a Tabela 6 para ver a geometria de chanfro que vocé pode esperar das tochas XPR que
possuem consumiveis para metais ferrosos (ago-carbono) e néo ferrosos (ago inoxidavel/aluminio).

Ponto central da ferramenta

Comprimento da tocha

[

Diametro
( da face

de protecédo

Angulo do
cone

Tabela 6 — Geometrias de chanfro para processos de amostra ferrosos e néo ferrosos

Geometria de chanfro* para processos ferrosos (aco-carbono)
Angulo Diametro da face Comprimento Ponto central
Processo de ago-carbono ~
do cone de protecéo da tocha da ferramenta
Aco-carbono 460 A . 8,64 mm 128,27 mm 133,81 mm
(0,340 pol) (5,050 pol) (5,268 pol)
Aco-carbono 300 A 26 8,64 mm 128,27 mm 133,81 mm
(0,340 pol) (5,050 pol) (5,268 pol)
Acgo-carbono 220 A 76 7,37 mm 129,08 mm 133,81 mm
(0,290 pol) (5,082 pol) (5,268 pol)
Acgo-carbono 170 A 76° 7,24 mm 128,45 mm 133,07 mm
(0,285 pol) (5,057 pol) (5,239 pol)
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Geometria de chanfro* para processos ferrosos (aco-carbono)

Angulo Diametro da face Comprimento Ponto central
Processo de aco-carbono ~
do cone de protecao da tocha da ferramenta
Aco-carbono 130 A 26 6,73 mm 129,21 mm 133,53 mm
(0,265 pol) (5,087 pol) (5,257 pol)
Acgo-carbono 80 A 76 6,10 mm 129,92 mm 133,83 mm
(0,240 pol) (5,115 pol) (5,269 pol)
Aco-carbono 50 A 76° 5,72 mm 130,07 mm 133,73 mm
(0,225 pol) (5,121 pol) (5,265 pol)
Aco-carbono 30 A 76° 5,46 mm 130,23 mm 133,73 mm
(0,215 pol) (5,127 pol) (5,265 pol)

Geometria de chanfro* para processos nao ferrosos (aco inoxidavel e aluminio)

- Angulo Diametro da face Comprimento Ponto central
Processos nao ferrosos ~
do cone de protecéao da tocha da ferramenta
Néo ferroso 460 A 76 8,71 mm 128,27 mm 133,86 mm
(0,343 pol) (5,050 pol) (5,270 pol)
Néo ferroso 300 A 76° 8,00 mm 128,85 mm 133,99 mm
(0,315 pol) (5,073 pol) (5,275 pol)
Nao ferroso 170 A 76° 7,25 mm 128,96 mm 133,58 mm
(0,285 pol) (5,077 pol) (5,259 pol)
Nao ferroso 130 A 76° 6,60 mm 129,06 mm 133,27 mm
(0,260 pol) (5,081 pol) (5,247 pol)
80 A nao ferroso, seco 76 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
(0,240 pol) (5,093 pol) (5,247 pol)
80 A nao ferroso, umido 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
(0,240 pol) (5,095 pol) (5,249 pol)
60 A niao ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
(0,240 pol) (5,093 pol) (5,247 pol)
60 A nio ferroso, Umido 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
(0,240 pol) (5,095 pol) (5,249 pol)
40 A nao ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
(0,240 pol) (5,093 pol) (5,247 pol)

* As geometrias de chanfro tém como base as dimensées e caracteristicas da tocha descritas no manual de instrugées
fornecido junto ao seu sistema de corte XPR.
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	Aço-carbono – 460 A – Plasma de O2/Proteção de ar – subaquático (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)

	Tabelas de corte para processos não ferrosos (aço inoxidável) — subaquático
	Aço inoxidável – 80 A – Plasma de N2/Proteção de N2 – subaquático (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 80 A – Plasma de N2/Proteção de H2O – subaquático (VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 130 A – Plasma de N2/Proteção de N2 – subaquático (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 130 A – Plasma de N2/Proteção de H2O – subaquático (VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 170 A – Plasma de N2/Proteção de H2O – subaquático (VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 170 A – Plasma de N2/Proteção de N2 – subaquático (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 300 A – Plasma de N2/Proteção de N2 – subaquático (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 300 A – Plasma de N2/Proteção de H2O – subaquático (VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 460 A – Plasma de N2/Proteção de N2 – subaquático (Core, CorePlus, VWI, OptiMix)
	Aço inoxidável – 460 A – Plasma de N2/Proteção de H2O – subaquático (VWI, OptiMix)

	Geometria da tocha para corte chanfrado
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