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Registre su nuevo sistema Hypertherm

Beneficios de registrarlo

VI Seguridad: Su registro nos permite contactarle en el caso excepcional de necesitar alguna
notificacion de seguridad o calidad.

M Educacioén: El registro le brinda acceso gratuito al contenido de capacitacion sobre productos en
linea a través del Instituto de corte Hypertherm.

M Confirmacion de propiedad: El registro puede servir como constancia de compra en caso
de una pérdida de seguro.

Registrelo de manera rapida y facil en www.hypertherm.com/registration.
Si tiene algun problema con el proceso de registro de productos, escriba a registration@hypertherm.com.

Para su constancia

Numero de serie:

Fecha de compra:

Distribuidor:

Notas de mantenimiento:

XPR, HyDefinition,X-Definition, True Hole, True Bevel, Sensor THC, EasyConnect, LongLife, Arc Response Technology, OptiMix,
VW], Core, y Hypertherm son marcas comerciales de Hypertherm, Inc. y pueden estar registradas en Estados Unidos u otros
paises. Las deméas marcas comerciales son propiedad exclusiva de sus respectivos propietarios.

La responsabilidad ambiental es uno de los valores fundamentales de Hypertherm y es esencial para nuestra
prosperidad y la de nuestros clientes. Nos esforzamos por reducir el impacto ambiental en todo lo que hacemos.
Para mas informacion: www.hypertherm.com/environment.

© 2020 Hypertherm, Inc.
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Al

ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual
(80669C), Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and

Radio Frequency Warning Manual (80945C). Failure to follow safety
instructions can result in personal injury or in damage to equipment.

Copies of the manuals may accompany the product in electronic and printed

formats. You can also obtain copies of the manuals, in all languages available
for each manual, from the “Documents library” at www.hypertherm.com.

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

MPEAYNPEXMOEHWME! Mpeaun na pabotute ¢ koeto 1 aa e obopynsaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMKTE 3a 6€30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO

Ha BalMA NpoayKT, ,MHCTpyKuma 3a 6e3onacHocT u cboteeTcTare” (80669C),
2MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT u cboTBeTcTBHe Ha Waterjet* (80943C)

u ,MIHCTpyKUMA 3a npeaynpemaeHue 3a paguodectora (80945C).

Konusa Ha pbroBogacTBaTa MOKE Aa NPUApPYKaBaT NPOAYKTa B €M1EKTPOHEH
1 B neyateH popmat. MoxeTe Aa NonyymTe Konua Ha PbKOBOACTBATA,
npeAnaraHy Ha BCuuku eanuu, ot ,Documents library* (Bubnuoteka

3a AOKyMEHTH) Ha agpec www.hypertherm.com.

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege lébi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend
(80669C), Vegjoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse
hoiatusjuhend (80945C). Ohutusjuhiste eiramine vdib pdhjustada vigastusi

ja kahjustada seadmeid.

Juhiste koopiad véivad olla tootega kaasas elektroonilises ja triikivormingus.
Juhiste koopiaid koigis iga kdsiraamatu jaoks saadaolevas keeles saate
hankida ka ,Documents library (dokumentide raamatukogust)” lehel
www.hypertherm.com.

FI (SUOMI/FINNISH)

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

Kéyttooppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa
ja tulostetussa muodossa. Voit saada kéyttdoppaiden kopiot kaikilla
kielilla "latauskirjastosta”, joka on osoitteessa www.hypertherm.com.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

si preététe bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro
bezpeénost a dodrZovani predpisi (80669C), Manuélu pro bezpednost

a dodrZovani pfedpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu
varovani ohledné rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu,

a to v elektronické i tisténé formé. Kopie pfiru¢ek a manuall ve véech
jazykovych verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvoreny, naleznete
v ,Knihovné dokument(* na webovych strankach www.hypertherm.com.

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).

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles a partir de la « Bibliothéque

de documents » sur www.hypertherm.com.

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), gennemlzeses.

Kopier af manualerne kan ledsage produktet i elektroniske og trykte formater.
Du kan ogsa fa kopier af manualer, pa alle sprog der er til radighed for hver
manuel, fra “Dokumentbiblioteket” pa www.hypertherm.com.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét 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 kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher und Anleitungen
kénnen in den jeweils verfuigbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpwv B€oete oe Aettoupyia ornolovdrnote eEOMAIOHO TNG
Hypertherm, SiaBacte Tig 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou Mpoidvtog
Kat 610 eyxelpibio aopdAeiag kat oupudppwons (80669C), oto eyxelpibio
aopdleiag kat ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kat oTo gyyelpiSio
npoeiSonoirioewy yia g padioouyvdtnres (80945C).

Avtiypada Twv eyxelpidiwv uropei va cuvoSedouv To MPOIOV 0e NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va Aaete avtiypada twv eyxepidinv
og OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kabe eyxelpidio and tnv Yndlaxr
BiBAoBrikN eyypadwv (Documents library) otn 8ladiktuakr Tornobeoia
www.hypertherm.com.

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).

Pueden venir copias de los manuales en formato electrénico e impreso
junto con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales,
en todos los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca

de documentos” en www.hypertherm.com.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,
olvassa el a biztonsagi informaciokat a termék kézikonyvében, a Biztonsagi
és szabalykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabalykévetési kézikényvben (80943C) és a Radidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven)

a www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library”
(Dokumentum kényvtar) részben is beszerezheték.

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 dalam format elektronik maupun cetak.
Anda juga dapat memperoleh salinan manual, dalam semua bahasa yang
tersedia untuk setiap manual, dari "Perpustakaan dokumen"

di www.hypertherm.com.
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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).

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

del manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, dall"Archivio documenti” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricirui echipament Hypertherm, cititi

instructiunile de siguranté din manualul produsului, manualul de sigurantd
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 manualului in format tiparit si electronic.
De asemenea, dumneavoastra puteti obtine copii ale manualelor, in toate limbile
disponibile pentru fiecare manual, din cadrul sectiunii ,Biblioteca documente”
aflaté pe site-ul www.hypertherm.com.

JA (B Z5E/JAPANESE)

4 | Hypertherm #2837 21ET B E0IC. TORRHRBAZICH ZR2ER.
(et dVTSAT VAR =TIV (80669C), U+—%2—Txw b
DEEEDAV T4 7 A1 (80943C)., EEKEL ] (80945C) & HEid+
CEEL,

SEBEDIE—IE. BF 74—~ v b, TRIZHREE L TRSBICERE
NTVWEY, FFHBEZEIE. wwwhyperthermcom D TRF a1 XV S T75
U] DoBEECAFTEET,

KO (%=0{/KOREAN)

Z 3! Hypertherm &H|E AL&5t7| Mol M& HEAe ot &l 7 &4
MEA(80669C), HEIM o+ L 7 & MHAM(80943C) 22| M
Futs A1 MHEA(80945C)01 Lot RI= oHX RIEIE o MAIR.

TR A QIME HaloE MYEM MO MED B MSE

= A& LCt www.hypertherm.com 2| 'Documents library (£ A1 2} 0|2 E{E])
HME ZE ¢o{2 0|88 £ e MBM MES P2+ JA&LICL

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMCBb! Mepen pa6otoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMBLTECH C MHCTPYKLMAMKU N0 6€30MacHOCTH, NpeACTaBNeHHbIMA

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C MPOAYKTOM,

B PyxoBoacTse no 6esonacHocti u coorsetctauto (80669C),

B PyxosozacTae no 6e30nacHOCTH M COOTBETCTBHIO /1 BOAOCTPYHHOM
peskm (80943C) n PyKoBoACTBE 110 NPeAyNPemaeHHI0 0 paano4acToTHOM
nanyqermnn (80945C).

Honumn pyKoBogcTB, KOTOpblE MOCTABNAOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOMyT GbiTh
NPEeACTaB/EHbl B 3NIEKTPOHHOM M ByMarHOM Buae. Konum pyKoBoacTs Ha BCex
A3blKax, Ha KOTOPbIE NEPEBEAEHO TO U MHOE PYKOBOACTBO, MOXHO TaKkKe
3arpyauTb B pasaene «bubnmoteka aoKkymeHTOB» Ha Be6G-caiTe
www.hypertherm.com.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

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. De handleidingen, elke handleiding
beschikbaar in alle talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Documentenbibliotheek”
op www.hypertherm.com.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolognosti Hypertherm
si precitajte bezpe¢nostné pokyny v ndvode na obsluhu vasho zariadenia

av Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C), Manuali

o0 bezpednosti a sdlade s normami pre systém rezania vodou (80943C)

a v Manuéli s informéciami o radiofrekvencii (80945C).

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku
alebo tlatenu podobu. Képie navodov, vo vSetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.

NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte

utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket pa www.hypertherm.com.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

Izdelku so lahko prilozeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki.
Izvode priro€nikov v vseh razpoloZljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
dokumentov “Documents library” na naslovu www.hypertherm.com.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sig zapozna¢ z instrukcjami bezpieczenstwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa

i zgodnosci (80669C), podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci systeméw
strumienia wody (80943C) oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci
radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostepnionym
jezyku, mozna réwniez znalezé w ,Bibliotece dokumentow” pod adresem
www.hypertherm.com.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
proditajte uputstva o bezbednosti u svom priruéniku za proizvod,

Priruéniku o bezbednosti i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti
i usaglasenosti Waterjet tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem

o radio-frekvenciji (80945C).

Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

i tampanom formatu. Takode moZzete da pronadete kopije priru¢nika, na svim
jezicima koji su dostupni za svaki od priru¢nika, u “Biblioteci dokumenata”
(“Documents library”) na www.hypertherm.com.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,
leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual
de Segurancga e de Conformidade (80669C), no Manual de Segurancga
e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia
de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem acompanhar os produtos nos formatos eletrénico
e impresso. Também é possivel obter cdpias dos manuais em todos os idiomas
disponiveis para cada manual na “Biblioteca de documentos” em
www.hypertherm.com.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sikerhets- och efterlevnadsmanualen fér
Waterjet (80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C)
for viktig sékerhetsinformation innan du anvander eller underhéller
Hypertherm-utrustning.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgéngliga sprak
i dokumentbiblioteket (Documents library) p& www.hypertherm.com.
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TH (ms1lna/THAI)

fudan! newnsldemgunsalues Hypertherm wavwua lusagudunsti
duanutsansslugiianisldaud dladuanulasadsuaznajia
MW (80669C), gilamuanuilaansivuaznsfianusmiumsidmea
JTULIaLAasIa (80943C) uaz giladudauiiaanuanuiing (80945C)
mslddfidamdunsihaunnuilsaadoansinaliianisuiaifuniaiia
anuRezdagUnIot

fumpndduwngdalugluuudidinnsefinfuazuuuisfuunuuidie wen
A s ; . e
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TR (TURKCE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, triintintiziin 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 triinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Documents library” (Dosyalar kitapligi) bashgindan da elde
edebilirsiniz.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc
cac hudng dan an toan trong hudng dan si dung san pham cla ban,
S&'tay An toan va Tuédn thu (80669C), S6 tay An toan va Tuén thd Tia nudc
(80943C), va Hu'dng dan Canh bdo Tén s6' Vo tuyén (80945C). Khéng tuan
tha cac huwéng dan an toan cé thé dan dén thuong tich ca nhan hoéc hu
hong thiét bi.

Ban sao ciia cac hudng dan st dung cé thé di kém san pham & dinh dang
dién t&r va ban in. Ban ciing ¢6 thé 1ay ban sao clia cac huéng dan st dung,
thudc tat ca cac ngdn ngi hién cé cho tiing hudng dan st dung, tir “Thu

vién tai liéu” tai dia chi www.hypertherm.com.
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Compatibilidad Electromagnética (ECM)

Introduccion

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

la compatibilidad electromagnética.

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

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

Instalacién y uso

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

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

en que dejen de ser problematicas.

Evaluacion del area

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

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

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

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

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

f. Los equipos usados para calibracion y medicion.

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

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

Las dimensiones del area circundante a considerar dependeran de

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

Métodos para reducir las emisiones

Red eléctrica

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

Se debera considerar la posibilidad de apantallar el cable

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

de energia de corte.

Mantenimiento de los equipos de corte

Los equipos de corte deben recibir mantenimiento periodicamente

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

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

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

Cables de corte

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

Conexién equipotencial

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

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

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

Seguridad y cumplimiento
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Compatibilidad Electromagnética (ECM)

Puesta a tierra de la pieza a cortar

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

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

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

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

Apantallamiento y blindaje

El apantallamiento y blindaje selectivos de otros cables y equipos

del area circundante pueden aliviar los problemas de interferencias.

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

Atencion

Las piezas originales Hypertherm son las piezas de repuesto
recomendadas por la fabrica para los sistemas Hypertherm. Cualquier
dano o lesion producidos por el uso de piezas que no sean originales
de Hypertherm no estaran cubiertos por la garantia y se consideraran
como un uso incorrecto del producto Hypertherm.

Usted es el unico responsable del uso seguro del producto.
Hypertherm no garantiza ni puede garantizar el uso seguro del
producto en su entorno.

Generalidades

Hypertherm, Inc. garantiza que sus productos no tendran defectos de
materiales ni de fabricacién por el tiempo especifico establecido en este
documento y conforme a lo siguiente: si se notifica a Hypertherm de

un defecto (i) relacionado con la fuente de energia plasma en el término
de los dos (2) afios siguientes a la fecha de envio, con excepcion de las
fuentes de energia marca Powermax, cuyo plazo sera de tres (3) afios

a partir de la fecha de envio, (i) relacionado con la antorcha y sus cables
y mangueras, en el transcurso del afio (1) siguiente a la fecha de envio,
con excepcion de la antorcha corta HPRXD con conjunto de cables y
mangueras integrado, el que sera un periodo de seis (6) meses a partir
de la fecha de envio y, con respecto a los conjuntos elevadores de
antorcha, en el transcurso del afio (1) siguiente a la fecha de envio

y con respecto a los productos Automation, un afio (1) a partir de

la fecha de envio, con la excepcion de los CNC EDGE Connect,
EDGE Connect T, EDGE Connect TC, EDGE Pro, EDGE Pro Ti,
MicroEDGE Pro y el ArcGlide THC, cuyo plazo debera ser de dos (2)
afios a partir de la fecha de envio y (iii) con respecto a los componentes
del laser de fibra optica Hylntensity, en el transcurso de (2) afios a partir
de la fecha de envio, con la excepcion de los cabezales laser y la 6ptica
de salida, cuyo plazo sera de un (1) afio a partir de la fecha de envio.

Todos los motores, accesorios para motores, alternadores y accesorios
para alternadores fabricados por terceros estan cubiertos por las
garantias de los respectivos fabricantes y no estan cubiertos por

esta garantia.

Esta garantia no se aplicara a ninguna fuente de energia marca
Powermax que se haya usado con convertidores de fases. Ademas,
Hypertherm no garantiza ninguin sistema dafado a consecuencia de
la mala calidad de la energia, ya sea por convertidores de fases o por
la linea de alimentacion eléctrica. Esta garantia no se aplica a ningun
producto que haya sido mal instalado, modificado o dafiado de

otro modo.

Hypertherm ofrece como Unico y exclusivo recurso la reparacion,

el reemplazo o el ajuste del producto, siy solo si, se apela debidamente
a la garantia y la misma es aplicable tal como se estipula en este
documento. Hypertherm, a su exclusiva discrecion, reparara, reemplazara
o0 ajustara sin cargo alguno los productos defectuosos cubiertos por
esta garantia, los cuales se devolveran, con la autorizacion previa de
Hypertherm (que no se negara injustificadamente) y bien embalados,

al centro de operaciones de Hypertherm en Hanover, New Hampshire,
o a instalaciones de reparacion autorizadas por Hypertherm, con todos
los costos, seguro y transporte prepagados por el cliente. Hypertherm

no sera responsable de ninguna reparacion, reemplazo ni ajuste
de productos cubiertos por esta garantia, a menos que se hagan
en cumplimiento de lo establecido en el parrafo anterior y con

el consentimiento previo y por escrito de Hypertherm.

La garantia definida anteriormente es exclusiva y reemplaza a todas

las demas garantias expresas, implicitas, estatutarias o de otro tipo
relacionadas con los productos o los resultados que pueden obtenerse
con ellos, y a todas las garantias o condiciones implicitas de calidad

o comercializacion o aptitud para un propésito determinado, o contra
violaciones de derechos de terceros. Lo anterior constituira el tnico

y exclusivo recurso de cualquier incumplimiento de esta garantia por
parte de Hypertherm.

Los distribuidores o fabricantes originales pueden ofrecer garantias
diferentes o adicionales, pero ellos no estan autorizados a brindarle
a usted ninguna proteccion de garantia adicional ni hacerle ninguna
representacion que pretenda ser vinculante para Hypertherm.

Indemnizacion por patente

Con la tnica excepcion de los casos de productos no fabricados por
Hypertherm, o fabricados por una persona no perteneciente a
Hypertherm y que no cumpla estrictamente las especificaciones

de Hypertherm y, en casos de disefos, procesos, formulas o
combinaciones que no haya desarrollado o se pretenda que haya
desarrollado Hypertherm, Hypertherm tendra derecho a defender

o transar, a su cuenta y cargo, cualquier demanda o procedimiento
entablado en contra de usted que alegue que el uso del producto
Hypertherm, por su cuenta y no en combinacion con ningun otro
producto no provisto por Hypertherm, viola la patente de algun tercero.
Usted debera notificar a Hypertherm con prontitud al recibir notificacion
de cualquier demanda o amenaza de demanda relacionada con cualquier
supuesta violacion de estas caracteristicas (y, en cualquier caso, nunca
después de los catorce [14] dias siguientes a tener conocimiento

de cualquier demanda o amenaza de demanda); la obligacion de
Hypertherm a defender dependera de que Hypertherm tenga total
control de la defensa de la demanda, y reciba la cooperacion

y la asistencia de la parte indemnizada.

Limitacion de responsabilidad

Hypertherm no sera responsable en ningtin caso ante ninguna
persona o entidad de ningun dafio incidental, emergente
directo, indirecto, punitivo o ejemplares (incluido, entre otros,
la pérdida de ganancias) sin importar que tal responsabilidad
se base en incumplimiento de contrato, responsabilidad
extracontractual, responsabilidad estricta, incumplimiento de
garantia, incumplimiento de objetivo esencial o cualquier otro,
incluso si se advirtié de la posibilidad de que ocurrieran dichos
dafos. Hypertherm no sera responsable de ninguna pérdida
del Distribuidor basada en el tiempo de inactividad, pérdida
de producciéon o pérdida de ganancias. Es la intenciéon

del Distribuidor y de Hypertherm que esta disposicion sea
interpretada por un tribunal como la limitacion mas amplia

de responsabilidad acorde con la ley aplicable.

Seguridad y cumplimiento
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Cadigos locales y nacionales

Los caodigos locales y nacionales que regulan la plomeria y las
instalaciones eléctricas tendran precedencia sobre cualquiera de las
instrucciones incluidas en este manual. En ningun caso Hypertherm sera
responsable por lesiones personales o dafios materiales ocasionados
por cualquier violacién de codigos o practicas de trabajo deficientes.

Limite maximo de responsabilidad

La responsabilidad de Hypertherm, de haberla, en ningtin caso
superara el monto total abonado por los productos que dieron
origen a tal reclamacion, ya sea que la responsabilidad

se base en incumplimiento de contrato, responsabilidad
extracontractual, responsabilidad estricta, incumplimiento de
garantias, incumplimiento de objetivo esencial o cualquier otro
por cualquier demanda, proceso judicial, pleito o procedimiento
(va sea de tribunal, de arbitraje, regulador o de cualquier otro)
que surjan o estén relacionados con el uso de los productos.

Seguro

Usted tendra y mantendra en todo momento un seguro por los

montos y tipos, y con la cobertura suficiente y apropiada, para defender
y mantener a salvo a Hypertherm de los dafios y perjuicios que surgieran
de cualquier demanda entablada por el uso de los productos.

Transferencia de derechos

Usted puede transferir los derechos restantes que le otorgue el presente
documento Unicamente en relacion con la venta de todos o casi todos
los activos o capital social a un sucesor interesado que acepte regirse
por todos los términos y condiciones de esta garantia. Usted conviene
en notificar de ello a Hypertherm, por escrito y en el transcurso de los
treinta (30) dias anteriores a la transferencia, e Hypertherm se reserva
el derecho de aprobarlo. De no notificar a tiempo a Hypertherm y buscar
su aprobacion conforme a lo establecido en este documento, se anulara
y quedara sin efecto la garantia aqui establecida y usted ya no contara
con ningun recurso ulterior contra Hypertherm en virtud de la garantia

o de otra manera.

Cobertura de garantia para productos
de chorro de agua

Producto

Bombas
HyPrecision

Sistema

de extraccion
de abrasivos
PowerDredge

Sistema de reciclaje
de abrasivos EcoSift

Dispositivos
de medicion
de abrasivos

Accionadores

de valvula de aire
ON/OFF
(encender/apagar)

Orificios diamante

Las piezas consumibles no estan cubiertas por esta garantia. Las piezas

Cobertura de piezas

27 meses a partir de la fecha de envio,
0 24 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, o 4000 horas,
lo que ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
o 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
o 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
o 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
0 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

600 horas de uso con filtro de dedal

y cumplimiento de los requisitos de calidad

de agua de Hypertherm

consumibles incluyen, pero no se limitan a, sellos de agua de alta
presién, valvulas de retencion, cilindros, valvulas de descarga, sellos
de baja presion, tuberia de alta presion, filtros de agua de baja y alta
presion y bolsas de recoleccion de abrasivos. Todas las bombas,
accesorios para bombas, tolvas y accesorios para tolvas, secador
de caja, accesorios para secador de caja y accesorios de plomeria
fabricados por terceros estan cubiertos por las garantias de los
respectivos fabricantes y no estan cubiertos por esta garantia.
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Tablas de corte

Descripcion general

Las tablas de corte de este manual se usan a modo de referencia. Vea las tablas de corte electronicas
gue estan en su Control Numérico por Computadora o interfaz web para obtener las opciones
de seleccion de procesos mas fiables.

Los graficos en esta seccion son solo a modo de referencia.

Las tablas de corte de Hypertherm estan disefiadas para ofrecer la mejor calidad con un minimo de
escoria. Sin embargo, debido a las diferencias en las instalaciones y los materiales de los sistemas
de corte, puede que sea necesario ajustar las configuraciones para obtener los resultados que desea.

Si tiene alguna consulta sobre como modificar los ajustes de proceso
y las elecciones de consumibles, comuniquese con su proveedor de
maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Tiempo de retardo de perforacion

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

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

Altura de perforacion y altura de transferencia

Para la mayoria de los procesos, la antorcha transfiere el arco a la pieza a cortar desde la altura de
perforacion y luego avanza hasta la altura de corte después de que expira el retardo de perforacion.
En el caso de algunos de los materiales mas gruesos que pueden ser perforados, la altura

de transferencia se utiliza para posicionar la antorcha mas cerca de la pieza a cortar. Esto crea

un arco mas confiable. Después de la transferencia del arco, la antorcha avanza hacia la altura

de perforacion para realizar la perforacion, seguida por la altura de corte para el corte.

La compensacion de sangria

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

Categoria de corte

Use la categoria de corte que aparece en las tablas de corte como ayuda para elegir el proceso que
se adapte a sus necesidades, para obtener calidad de corte y velocidad segun el tipo de material
y el espesor.

Se recomienda el arranque desde el borde para los procesos que tienen
una categoria de corte de 4 0 5.

Voltaje del arco

El voltaje del arco que figura en las tablas de corte es a modo de referencia y se calcula segun
una configuracion promedio de sistema de corte. La longitud del conjunto de cables y mangueras
puede influir en el voltaje del arco real. Si los conjuntos de cables y mangueras de su sistema

de corte XPR son mas cortos o mas largos que el promedio, puede que sea necesario ajustar

las configuraciones para obtener los resultados que desea.

Procesos ventilados HyDefinition® inox (HDi)

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

Si decide que es necesario modificar un ajuste preprogramado, use los
comandos de compensacion para hacer cambios incrementales en el valor

original. No se recomienda la seleccién manual de ajustes de proceso.

Las tabla de corte para procesos ventilados HyDefinition se enumeran por amperaje.

18
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Tablas de corte

Como usar las tablas de corte

Las tablas de corte electronicas estan disponibles en la pantalla de tabla de corte del CNC
o la interfaz web XPR.

Para obtener informacién sobre como encontrar las tabla de corte
electronicas, consulte el manual de instrucciones que incluye su CNC.

En este manual hay disponibles tablas de corte impresas. Comienzan en pagina 29.

Las tablas de corte de este manual se usan a modo de referencia. Use
siempre las tablas de corte electrénicas que estan en su CNC o interfaz
web XPR para obtener la informacion de seleccion de procesos mas
precisa y completa.

Tablas de corte de posicion estandar de corte, marcado y perforacion

Use las tablas de corte como guia sobre la seleccidon de procesos, en especial si los ajustes
de la ID de proceso no son satisfactorios para su aplicacion.

Los ajustes preprogramados que incluye una ID de proceso estan disefiados
para brindar el mejor equilibrio entre calidad y productividad con consumibles
que tienen un estado promedio.

Los resultados que usted espera de un proceso pueden influir en la seleccién del proceso.
En algunos casos, la calidad de corte es importante. En otros casos, la velocidad es importante.
A menudo, la mejor opcion equilibra estos requisitos. (Ver Seleccion de proceso en la pagina 24.)

Espesor del niicleo del proceso (PCT)

La tabla de corte para cada proceso de corte contiene un rango de espesores posibles.

Los ingenieros de procesos trabajan para optimizar el rango de espesores (categoria de proceso 1
para XPR). El rango ¢ptimo se denomina espesor del nucleo del proceso (PCT). Los espesores
mayores y menores que el PCT pueden dar resultados variados en relacion con la calidad de corte,
la velocidad de corte y la capacidad de perforacion.

Categorias de procesos

Las tablas de corte XPR tienen hasta 5 categorias de procesos. Cada categoria tiene un numero
de categoria de proceso exclusivo (1 - 5) que se relaciona con el rendimiento que puede esperar
cuando seleccione este proceso. El numero de categoria de proceso para el proceso que usted
elija cambia el equilibrio entre calidad-velocidad.

Para obtener los mejores resultados, Hypertherm recomienda que seleccione el numero

de categoria de proceso 1 cada vez que sea posible. La categoria 1 representa un espesor
optimizado (o PCT) para ese proceso de corte con el mejor equilibrio general de calidad
de corte y velocidad de corte.

Tabla 1 en la pagina 21 describe los resultados que puede esperar con diferentes numeros
de categoria de proceso.

XPR
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Corte en hisel

Todos los procesos de consumibles pueden realizar cortes en bisel de hasta 52°. Elija los ajustes
de corte en bisel (como la velocidad) en la tabla de corte, basandose en el espesor eficaz del corte
en bisel real y el material.

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

Para obtener los mejores resultados del corte en bisel, Hypertherm recomienda el uso de su
tecnologia True Bevel. Con la tecnologia True Bevel, obtiene los ajustes de corte disefiados para
los angulos en bisel y tamafos de piezas deseados. Para mas informacion, vea Tecnologia True
Bevel - Tablas de corte compensacién de bisel XPR (809890) y Geometria de antorcha para corte
biselado en la pagina 118.

Hypertherm recomienda una separacion de 2,5 mm entre la antorcha
y la pieza a cortar durante el corte en bisel.

Voltaje del arco

Los voltajes de arco proporcionados en las tablas de corte solo sirven a modo de referencia.
Los voltajes de arco reales variaran con la configuracion del sistema.

20
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Ajuste de perforacion

Tablas de corte

Los ajustes de perforacion de las tablas de corte se basan en los angulos de la posicion estandar
de la antorcha (en angulo de 90° con la pieza a cortar).

Tabla 1 - Opciones de categorias de procesos y resultados esperados
de calidad-velocidad para procesos ferrosos (acero al carbono)

Numero de Condicién
la categoria de la categoria | Descripcion de la categoria Calidad Velocidad
de procesos de procesos
Categoria 1 Espesor del Mejor equilibrio general de productividad Muy buena | Muy buena
nucleo del y calidad de corte.
proceso (PCT) El proceso se optimiza para este espesor.
Espere velocidades de corte que varien
entre 2.030 mm/min - 3.810 mm/min
(80 pulg./min - 150 pulg./min).
En la mayoria de los casos, sin escoria.
Categoria 2 Mayor espesor Buena eleccion cuando la calidad del Muy buena | Mas baja
que el PCT borde es mas importante que la velocidad. | - excelente
Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 2.030 mm/min (80 pulg./min).
Espere algo de escoria a baja velocidad.
Categoria 3 Menor espesor Buena eleccion cuando la velocidad Mas baja Mas
que el PCT es mas importante que la calidad del elevada
borde.
Espere velocidades de corte que sean
superiores a 3.810 mm/min (150 pulg./min).
En la mayoria de los casos, resultados sin
escoria.
Categoria 4 Solo arranque Se requiere arranque desde el borde. Buena Baja
desde el borde Se puede presentar algo de escoria
gruesa a baja velocidad.
Categoria 5 Corte de Es el espesor maximo para estos Muy baja Muy baja
separacion procesos.
Se requiere arranque desde el borde.
Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 250 mm/min (10 pulg./min).
La calidad del borde de corte puede
ser rugosa.
Se puede presentar escoria considerable.
En general, Hypertherm recomienda procesos de bajo amperaje para
obtener una mejor calidad del borde de corte, y procesos de amperaje
mas alto para obtener mejores cortes sin escoria. Cuando la velocidad
sea mas importante que la calidad, use un proceso de mayor amperaje.
Ver las tablas de corte para orientacion.
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Tabla 2 - Opciones de categorias de proceso y resultados esperados de calidad-velocidad
para procesos no ferrosos

Numero de |Condicién de
la categoria |la categoria Descripcion de la categoria Calidad Velocidad
de procesos |de procesos

Categoria 1 Espesor del nucleo del | = Cuando sea posible, seleccione la Muy Muy buena
proceso (PCT) Categoria 1 para obtener calidad del borde | buena -
y velocidad optimas con minima escoria. excelente

= El proceso se optimiza para este espesor.

= Espere velocidades de corte que varien
entre 1016 mm/min-3048 mm/min
(40 pulg./min-120 pulg./min).

= En la mayoria de los casos, sin escoria.

Categoria 2 | Mayor espesor que = En la mayoria de las situaciones, puede Buena - Mas baja
el PCT esperar bordes de corte recto con bordes | muy buena
superiores afilados.

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

= Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 1016 mm/min (40 pulg./min).

= Se puede presentar algo de escoria.

Categoria 3 | Menor espesor que = Seleccione la Categoria 3 cuando la Mas baja |Mas
el PCT velocidad sea mas importante que la elevada
calidad del borde.

= Espere velocidades de corte que sean
superiores a 3048 mm/min (120 pulg./min).

= Se puede presentar algo de escoria.

Categoria 4 | Solo arranque desde = Se requiere arranque desde el borde. Bueno Baja

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

= Se puede presentar algo de escoria gruesa.

Categoria® | Corte de separacion * Es el espesor maximo para estos procesos. | Muy baja | Muy baja
= Se requiere arranque desde el borde.

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

= La calidad del borde de corte puede ser
rugosa.

= Se puede presentar escoria considerable.

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

En general, Hypertherm recomienda los procesos sin escoria. La escoria
en procesos no ferrosos es dificil de quitar. Segun la consola de conexion
de gas, el sistema de corte XPR ofrece los siguientes procesos de corte
no ferroso: Aire/Aire, No/N,, N,/H,0O, F6/N, y gas de combustible
mixto/N,. Ver las tablas de corte para orientacion.
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Tabla 3 — Recomendaciones de procesos para calidad de corte en base al espesor y el tipo de metal no ferroso

Espesor del metal Tipo de metal
Métrico (mm) Imperial (pulg.) Acero inoxidable Aluminio
1 0.036
40 A N,/N, 40 A Aire/Aire
3 0.105
3,5 0.125 60 A Aire/Aire
60 A N,/N,
5 0.188 60 A N,/N,
6 0.250
80 A F5/N, 80 A N,/H,0
10 0.375
12 0.500 130 A H,-mixto/N, 130 A N,/H,0
16 0.625 170 A Hy-mixto/N,
170 A N,/H,0
20 0.750
25 1.000 .
300 A H,-mixto/N, 300 A N,/H,0
50 2.000
75 3.000 -
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Seleccion de proceso

Todos los procesos de corte XPR tienen un nimero de identificacion de proceso exclusivo

(ID de proceso). Cada ID de proceso corresponde a un conjunto especifico de valores
preprogramados en la base de datos de la tabla de corte en la memoria de la fuente de energia
de plasma.

Los procesos de la base de datos se pueden seleccionar por:
m  Tipo de material y espesor
m  Corriente de corte
m  Tipos de gas de proteccion y de plasma
m  Categoria de procesos
Cuando seleccione una ID de proceso del CNC o de la pantalla de operacion en la interfaz web

XPR, el sistema de corte activa automaticamente los ajustes preprogramadas para ese proceso
en base a los valores de la base de datos.

Las listas de opciones de procesos en pantalla le permiten seleccionar, monitorear y controlar
procesos directamente desde la pantalla del CNC o de operacion en la interfaz web XPR.

En la mayoria de los casos no es necesaria la seleccion manual de ajustes de proceso.

Sin embargo, puede adaptar algunos ajustes preprogramados con comandos de anulacion
0 compensacion, dentro de ciertos limites. Para obtener informacion sobre como hacer esto,
refiérase al manual de instrucciones que incluye su sistema de corte XPR.

Como usar las ID de procesos para acceder a los ajustes dptimos

Cuando seleccione una ID de proceso del CNC o de la interfaz web XPR, obtiene automaticamente
los ajustes optimizados que Hypertherm recomienda para ese proceso.

Los ajustes preprogramados surgen de las exhaustivas pruebas de laboratorio de Hypertherm.
Debido a las diferencias en los sistemas de corte, los materiales y los consumibles, puede que
sea necesario en ocasiones adaptar los ajustes. Sin embargo, en la mayoria de los casos, puede
esperar los mejores resultados cuando use los ajustes predeterminados que vienen con una

ID de proceso.
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Como instalar los consumibles

& ADVERTENCIA

-0
? \ UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconecte la energia eléctrica durante la instalacion o el mantenimiento.

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

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

El cabezal de antorcha que viene con el juego del conjunto de antorcha XPR (428846 o 428488)
trae preinstaladas piezas consumibles de acero al carbono XPR 170 A o piezas consumibles
de acero al carbono XPR 300 A.

Para obtener orientacion sobre como elegir los mejores consumibles para sus necesidades
de corte o marcado, refiérase a Como usar las tablas de corte en la pagina 19. Si necesita cambiar
las piezas consumibles, siga este procedimiento.

Si necesita intercambiar las piezas consumibles, siga estos pasos.

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion apagado (OFF).
b. Verifique que el indicador luminoso de encendido no esté iluminado en la fuente de energia
plasma, consola de conexion de gas o consola de conexion de antorcha.

2. Siaun no lo hizo, elija los mejores consumibles para sus necesidades de corte y marcado.

3. Aplique una delgada capa de lubricante de silicona (027055) a cada o-ring en todos
los consumibles.

Los o-rings deben verse lustrados. Demasiado lubricante podria obstruir
el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si lo hubiera.

4. Use un pafio limpio que no deje pelusas para limpiar las superficies
internas y externas de la antorcha.

5. Instale los consumibles en la antorcha como se muestra en la Figura 1:
a. Asegurese de que el tubito del refrigerante esté instalado.

b. Instale el electrodo @. Use una herramienta para consumibles
(104119 0 429013) para ajustar el electrodo entre 2,3 N-m-2,8 N-m
de torsion.

XPR
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Un electrodo flojo o demasiado apretado puede provocar dafios en la
antorcha. Hypertherm recomienda una torsion de entre 2,3 N'm-2,8 N'm
para ajustar un electrodo.

Hypertherm ofrece una herramienta de torsion del electrodo (429013)
para ajustar los componentes de la antorcha XPR. Viene precalibrada

a 2,5 N'm.
¢. Instale el anillo distribuidor @ en la boquilla.
d. Instale el conjunto de boquilla y anillo distribuidor @.
e. Instale el capuchon de retencion de la boquilla @.
f. Instale el escudo frontal @.
g. Instale el escudo de proteccion @.

Figura 1 — Instalar los consumibles en la antorcha

104119 429013

Precalibrado:
2,3 N'm-2,8 N'm

“Bien ajustado” 60)8

6. Instale la antorcha en el receptaculo de la antorcha. Refiérase a Cémo instalar la antorcha
en el receptaculo de la antorcha en la pagina 27.

26 809830ES Manual de instrucciones XPR



Tablas de corte

1. Instale la antorcha y el receptéaculo adjunto en el soporte de montaje de la antorcha. Refiérase
a Cémo instalar la antorcha en el soporte de montaje de la antorcha en el XPR170 Instruction
Manual (Manual de instrucciones del XPR170) (810060) o el XPR300 Instruction Manual
(Manual de instrucciones del XPR300) (809480).

Como instalar la antorcha en el receptaculo de la antorcha

1. Aplique una delgada capa de lubricante de silicona (027055) a cada uno de los 4 o-rings
en el interior del cuerpo de antorcha.

No aplique silicona en los conectores eléctricos de laton.

Los o-rings deben verse lustrados. Demasiado lubricante podria obstruir
el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si lo hubiera.

1 Arco piloto 4 Gas de proteccién
2 Retorno refrigerante 5 Alimentacion refrigerante
3 Ohmico 6 Gas plasma

2. Coloque el cuerpo de antorcha en el receptaculo de la antorcha y ajuste con la mano:

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

b. Ajuste la tuerca del acoplador de la antorcha con la mano hasta que deje de girar.
Ajuste solo con la mano. No use herramientas.
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Tablas de corte

3. Asegurese de introducir por completo el cuerpo de antorcha en el receptaculo de la antorcha.
No debe quedar ningun espacio entre el cuerpo de antorcha y el receptaculo de la antorcha.

Incorrecto
—>

YAN

 eem—

o 0

< Correcto
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Tablas de corte

Tablas de corte para procesos ferrosos (acero al carbono) - sobre el agua

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

(Core™, VWI™, OptiMix™)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla distribuidor refrigerante
420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368
Rango de flujo (I/min / scth)
NZ UZ
Preflujo 20/43 19/ 40
Flujo de perforacion 20/43 19/ 40
Flujo de corte - 27 /58
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad = Voltaje = Altura de Altura de | Retardo de Altura | Compensacion
material de corte | |D de perforacidn Gas Gas de corte ' del arco | transferencia perforacion  perforacion de corte  de sangria
mm proceso |de proteccion plasma | proteccion| mm/min | voltios mm mm segundos  mm mm
0,5 5348 106 0,1 1,5
08 4217 107 0,2
1 3604 108 2,54 2,54 1,30 1,6
1,2 3 2847 ‘ 109 0,3 1,5
1,5 2198 111 1,6
1051 28 76 24
2 1490 116 o 7
2,5 1325 116 3,05 3,05 ' 1,7
3 153 117 0,5 1,02 18
4 908 120 3,37 3,37 0,6 1,9
5 2 521 123 3,81 3,81 0,7 1,52 2,0
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Tablas de corte

Acero al carbono - 30 A - Plasma 0, / proteccion 0, - sobre el agua (Core, YWI, OptiMix)

(continuacidn)

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad = Voltaje = Altura de Altura de | Retardo de Altura de Compensacion
material | de corte | |D de perforacion Gas Gas de corte = del arco transferencia perforacion  perforacion corte de sangria
pulg. proceso | deproteccion plasma | proteccion| pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos  pulg. pulg.
0.018
(CA 26) 215 106 o 0.06
0.024 '
(CA 24) 200 106 0.06
0.030
(CA 22) 170 107 0.2 0.06
oy 0.100 0.100 0.050 s
(CA 20) 155 108 0.06
0.048
110 109 0.3 0.06
(CA18) 1051 28 76 24
0.060
(CA 16) 85 111 0.06
0.075
(CA 14) 60 116 0.07
0.105 04
) 50 116 0.120 0.120 0.07
(CA12) 0.060
0.135
(CA 10) 40 118 0.5 0.07
3/16 30 122 0.150 0.150 0.7 0.08
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado o2 2 F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V 1,9 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min 118V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado o2 2 F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9010 9 90 10 954 mm | 2240 85V 1,00 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9010 9 90 10 0.100 pulg. pulg./min 85V 0.04 pulg.
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Tablas de corte

Acero al carbono - 50 A - Plasma 0,/proteccidn aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencidn Escudo frontal Capuchin de. retencidn Boquilla Anillo distribui- Electrodo Tubito del refrigerante
de escudo frontal hoquilla dor
420200 420237 420365 420234 420233 420231 420368
Rango de flujo (I/min /scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 20/ 42 - 35/ 74
Flujo de perforacion 20/ 42 - 35/ 74
Flujo de corte - 24 /52 31/67
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
material | Categoria  |D de Ajuste de Flujo de corte Velocidad = Voltaje = Altura de_ Altura de Retardo _(!e Altura cnmpensalfiﬂn
de corte | praceso perforacion de corte = del arco | transferencia perforacion perforacion de corte de sangria
deescudo | Gas  Gasde .
mm XPR frontal  plasma  proteccion mm/min v mm mm segundos = mm mm
2,4 4354 113 0.4 1,5
25 3 4262 113 ‘ 1,5
3 1060 44 3820 113 3,05 3,05 152 1,5
3,5 3616 112 1,5
4 1 50 72 3144 113 0.5 1,6
5 2322 115 1,7
6 1061 30 1919 117 06 1,7
7 1622 119 4,06 4,06 ' 2,03 1,8
8 1369 120 0,7 1,8
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Tablas de corte

Acero al carbono - 50 A - Plasma 0,/proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

(continuacion)

Sistema anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
del Categoria  |D de Ajuste de Flujo de corte | Velocidad | Voltaje | Altura de Altura de |Retardode Altura Compensacidn
material proteccion de corte | del arco | transferencia A perforacion perforacion de corte de sangria
de corte | proceso e Gas Gas
XPR .. i i i
pulg. perforacion plasma | proteccion| pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos = pulg. pulg.
0.105
(12 CA) 3 155 113 0.4 0.06
0.135 1060 44 0.120 0.120 0.060
: 145 112 ’ ’ ’ 0.06
(10CA) 1 50 79 0.5
3/16 95 114 0.07
1/4 1061 30 70 118 0.6 0.07
0.160 0.160 0.080
5/16 55 120 0.7 0.07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Gas d Altura de Velocidad | Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso | de marcado | Gas plasma as ?, marcado de marcado | del arco = de marcado
proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,564 mm 6350 118V | 2,0mm
métrico mm/min
Sistema 250
anglosajon ) N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min 118V | 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Gas d Altura de Velocidad | Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso | de marcado  Gas plasma = F, marcado de marcado = del arco = de marcado
proteccion
Sistema Ar Aire 9018 12 70 10 2,54 mm 2540 81V | 13mm
meétrico mm/min
Sistema Ar Aire 9018 12 70 10 0.100 pulg. 100 81V | 0.05 pulg.
anglosajon pulg./min
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Tablas de corte

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

@:»:mm:ﬁ)j

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 38/80 - 49/105
Flujo de perforacion - 38/80 49 /105
Flujo de corte - 38/80 46 /98
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
. . | Categoria| XPR Ajuste de ATDERCTIY Velocidad  Voltaje AETALD [T | T Alturade = Compensacion
material perfora- transfe- = perfora- = de perfo- .
decorte | ID de - Gas Gas | decorte del arco . » . corte de sangria
10Ceso cion de lasma oteccidn rencia cion racion
mm - proteccion P p mm/min | voltios mm mm  segundos mm mm
3 1001 72 5582 114 1,8
4 3 4303 114 0,2 18
1002 68
5 3774 114 1,8
6 3048 | 116 4,06 4,06 1,8
1003 56 0,3
7 : 18 82 2648 117 2,03 1,9
8 2417 | 118 0,4 2,0
1004 52 —
9 2081 119 05 2,1
10 1807 | 121 4,37 4,37 ' 2,1
— 2 1005 46
12 1405 123 5,08 5,08 0,7 2,3
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Tablas de corte

Acero al carhono - 80 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
2 q Categoria XPR Ajuste de ATEDET S Velocidad  Voltaje Limaeh | iees) [ Altura de Compensacidn
material perfora- Gas transfe- = perfora-  de perfo- .
decorte | |D de . Gas de corte  del arco . . i corte de sangria
cion de : protec- rencia cion racion
roceso o
pulg. 4 proteccidn plasma cion | pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
0.135
1001 72 180 114 0.07
(CA 10) 3 0.2
3/16 1002 68 155 | 114 0.07
1/4 1003 18 892 56 110 117 0.160 | 0.160 0.3 0.080 0.08
5/16 1 1004 52 96 | 118 0.4 0.08
3/8 75 120 0.5 0.08
1005 46 e —
1/2 2 55 | 123 0.200 | 0.200 0.7 0.09
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente B Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V 1,9 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg /min 118V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente 8 Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9001 15 50 10 3048mm 2040 78V 1,4 mm
meétrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9001 15 50 10 0.120 pulg. pulg /min 78 V 0.06 pulg.
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Tablas de corte

Acero al carhono - 130 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 33/69 - 85/180
Flujo de perforacion - 31/65 82/173
Flujo de corte - 31/65 92/195
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i Flujo de corte . .| Altura de »
r::aterial Categoria XPR Aju;te de I Velocidad = Voltaje transferen- Altura de Retardode Alturade Compensacion
decorte  Dge P "La' Gas Gas | decorte delarco cia perforacion perforacion  corte de sangria
cion de
roceso o i
mm : proteccion plasma - proteccidng mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 6502 134 5,08 5,08 0,1 2,54 2,2
4 3 1101 45 5557 | 134 | 530 5,30 0,1 2,65 | 2,2 |
5 4681 134 0,2 2,3
5,59 569 ——————
6 1102 27 4036 135
7 1103 g2 3602 134 5,80 5,80 0,3 979 2,3
8 1 3282 1384 6,10 6,10 ‘
10 1104 a7 9o 77 2680 136 6,25 6,25 0,4 2,5
12 2200 | 187 | 6,60 6,60 0,5
15 1105 79 1665 142 0,7 381 2,8
20 2 1044 | 149 | 762 7,62 1,1 ‘
25 546 162 1,8 4,03 4,0
30 A 1106 55 434 165 4,4
32 308 165 Arranque desde 0,3 4,57 4,6
el borde
38 5 1107 50 256 174 57
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Tablas de corte

Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del ; i Flujo de corte . . Altura de ”
nl:aterial Categoria XPR Ajusfte de I Velocidad = Voltaje transferen- Altura de  Retardode = Altura de = Compensacion
de corte 1D de per ":Ia' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
cion de
roceso .- plasma |protecciony . .
pulg. 5 proteccion n 4 pulg./min  voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
0.135
240 134 0.200 0.200 0.1 0.100 0.09
(CA10) 3 1101 45
3/16 190 134 0.2 0.09
0.220 0.220
1/4 1102 27 150 135 0.09
5/16 1103 82 130 134 0.3 0.110 0.09
1 e 0.240 0.240
3/8 1104 77 110 136 0.10
1/2 87 92 80 138 0.260 0.260 0.5 0.10
5/8 60 144 0.7 0.11
1105 72 0.150
3/4 2 45 147 0.300 0.300 1.0 0.12
1 20 164 1.8 0.160 0.16
1-1/4 4 1106 58 16 165 0.18
Arranque desde 0.3 0.180
1-1/2 5 1107 50 10 174 el borde 0.23
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado = s e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 0320 118V 1,9 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min 118V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado = s e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9001 15 50 10 3,05 mm 2040 78 V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema ) 100
Anglosajon Ar Aire 9001 15 50 10 0.120 pulg. pulg./min 78V 0.06 pulg.
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Tablas de corte

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

AR o—

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 23/49 - 78 /165 -
Flujo de perforacion - 33/69 96 /202 67 / 140t
Flujo de corte - 33/69 50/ 105 -
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Flujo de corte . .| Altur. Altur. Retart ”
del Categoria XPR Ajuste de U Velocidad = Voltaje -~ [0 BEELER Alturade ~ Compensacion
material | decorte = |Dd perfora- oD | Ay | SRR | FREES | R de sangria
® ' cidnde IGas tﬁas rencia | cion cidn
roceso e asma | proteccion . .
mm : proteccion p y mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 5080 126 2,7
7 3 1151 4768 | 127
79 0,3
8 4288 128 6,60 6,60 2,79 27
10 1152 3461 128
12 1 3061 129 0,5 2,8
15 45 2077 = 133 0,6
1153 77 8,13 8,13 4,06
20 1575 138 0,8 3,3
25 1175 142 1,0 4,32 3,6
30 867 144 2,5 4.3
32 9 1155 78 74 752 145 10,16 3,0 3,81
34 672 147 10,16 4,5 4,6
361 592 149 5,0 47
| E—— 1157 30
40t 462 153 19,05 7,0 4.9
38 4 1155 512 151 03 432 47
40 462 153 Arranque desde
45
44 366 157 el borde 5.4
50 1156 71 267 162
5 0,5
60 152 170 6,9
t Asistido por argon.
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Flujo de corte . .| Altura de | Altura de Retardode .
del | Categoria| XPR hjuste de I Velocidad = Voltaje Alturade = Compensacidn
material decorte  |pge = PO e e < e de sangria
ruce:n cidnde as tl'ias” rencia cidn cidn
—— e asma | proteccion . -
pulg. . proteccion p p pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 200 127 0.11
1151
5/16 79 170 ‘ 128 0.3 0.11
0.260 0.260 0.110
3/8 1152 140 128 0.11
1/2 1 115 ‘ 129 0.5 0.10
5/8 45 80 135 0.6 0.11
T 1 1153 77 0.320 0.320 | 0160
3/4 65 137 0.8 0.13
1 45 142 1.0 0.170 0.14
1-1/4 1155 78 30 \ 145 0.400 3.0 0.150 0.18
1-3/8 2 25 147 0.400 50 0.160 0.18
1-1/2t 74 20 151 ' 0.18
| EE—— 1157 30 0.750 |  ———
1-9/16t 17 153 7.0 0.19
1-1/2 1155 20 151 0s | 0170 0.19
1-3/4 | 45 14 157 Arranque desde | 0.22
2 . 1156 71 10 163 el borde 05 0.24
2-3/8 6 170 ' 0.27
t Asistido por argon.
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion = proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V 2,0 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosaion N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. oulg./min 118V | 0.08 pulg.
. Flujo de corte . -
Gas Gas de ID de Corriente P gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion = proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9008 18 15 15 2,54 mm 2540 79V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosaion Ar Aire 9008 18 15 15 0.100 pulg. oulg./min 79V 0.08 pulg.
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Tablas de corte

Acero al carbono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI,
OptiMix)

) a) anp ——

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420273 420365 420270 420406 420276 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 22 /46 - 717150
Flujo de perforacion - 49/1083 71 /150
Flujo de corte - 49/103 64 /136
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria |  XPR A'"?'te e 1,00 IERS Velocidad = Voltaje ‘:Ir;u'::f:f Alturade | Retardode Altura = Compensacion
material = decorte = |D de ':;?6“": Gas Gas | decorte delarco rencia perforacion | perforacion de corte  de sangria
roceso <. i0
mm . proteccion L SEIT) LA mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6100 155 3,1
1252 45 5630 155 3,2
3 0,3
4910 155 3,05 3,2
10 1253 38 3720 155 3,5
12 1254 32 3320 155 9,65 0,4 3,1
15 2900 155 9,65 3,2
1 0,5 2,79
16 2770 155 3,2
30 90
20 2060 158 0,8 3,5
1251 26 —————— 3,05
25 1560 160 1,1 3,8
30 2 1160 167 11,68 1,7 4,2
38 760 176 16,50 3,5 48
40 4 690 178 4,57 5,0
50 1255 24 330 185 Arranque desde 15 55
el borde
60 5 158 189 6,0
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Tablas de corte

Acero al carbono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Flujo de corte . .| Altura de Lo
del Categoria XPR A’":fte de I Velocidad Voltaje transfe- Alturade | Retardode Altura = Compensacion
material | de corte ID de Ill_!’ n:ia- Gas Gas de corte  del arco rencia perforacion | perforacion de corte de sangria
cion de
roceso - lasma | proteccion . .
pulg. : proteccion n p pulg./min  voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
1/4 1252 45 240 155 0.12
3 — 0.3 0.120
3/8 1253 38 150 155 0.13
1/2 1254 32 125 155 0.4 0.110 0.12
5/8 ; 110 155 0.380 0.5 ' 0.13
3/4 85 158 0.380 0.7 0.14
7/8 75 160 0.8 0.120 0.14
1251 26
1 30 90 60 160 1.1 0.15
1-1/4 2 40 170 0.500 1.9 0.17
1-1/2 30 176 0.650 3.5 0.19
1-3/4 20 182 0.21
2 4 12 185 0-180 0.22
1955 04 Arranque desde 15 -
2-1/4 5 8 188 el borde 0.23
2-1/2 6 190 0.25
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, Air 8007 16 10 10 2,54 mm 6350 125V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 250
Anglosajén N, Air 8007 16 10 10 0.100 pulg. pulg./min 125V 0.11 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado > L e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Air 9007 29 25 30 2,79 mm 2540 60V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajén Ar Air 9007 22 25 30 0.110 pulg. pulg./min 60V 0.07 pulg.
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Tablas de corte

Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix)

@) anp

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Rango de flujo (/min / scth)
N, 0, Aire Ar
Preflujo 21/45 - 57 /122 -
Flujo de perforacion - 45/ 95 57 /122 75/ 155t
Flujo de corte 56 / 120" 45/ 95 57 /122 -
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Flujo de corte . . Alturade Alturade Retardo L.
del | Categoria| XPR Rjuste de J Velocidad = Voltaje Alturade =~ Compensacidn
material | g perfora- transfe- | perfora- | de perfo- .
ecorte | IDde - Gas Gas | decorte | delarco . ” o corte de sangria
cion de | tecel6 rencia cion racion
roceso e asma | proteccion . .
mm - proteccion p p mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
10 3 1207 85 30 4500 147 0,3 3,30 3,2
12* 1202 22 3940 147 04 4,7
15 3440 148 ' 3,80 3,6
30 9,50
16 3280 150 0,5 3,7
1 1201 26
20 00 2550 153 9,50 0,6 42
25 1950 155 0,8 3,30 4,4
30 1530 157 12,50 1,5 5,1
1203 34 34
40 2 940 166 16,50 3,2 4,50 5,8
50* t 1205 560 175 33,00 8,0 6,40 6,3
50* 560 175 6,3
60* 4 30 85 14 385 183 450 6,6
1204 Arranque desde 15 '
70* 250 192 el borde 8,0
5 3,30
80" 165 204 9,5

N, usado como gas de proteccion.

t Asistido por argon.
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Tablas de corte

Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix) (continuacidn)

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Flujo de corte . . Alturade Alturade Retardo ..
del Categoria XPR Rjuste de / Velocidad  Voltaje Altura de Compensacion
material | decorte = |pge | PENOT s | G e | DEED | FER EEMEIT de sangria
U e IGas t""“s rencia cion racion
roceso e asma | proteccion . .
pulg. : proteccion p p pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
3/8 3 1207 85 30 180 147 0.3 0.130 0.13
1/2* 1202 22 155 147 0.4 0.150 0.19
5/8 130 151 0.380 0.5 0.15
0.380
3/4 105 154 0.16
1 1201 26 0.7 0.130
7/8 90 90 154 0.19
1 75 156 1.0 0.18
1-1/4 55 163 0.500 1.8 0.20
1203 34
1-1/2 ) 40 165 0.300 | 0.650 3.0 0.180 0.22
1-3/4 1204 30 170 0.850 4.5 0.22
2+t 1205 21 175 1.300 8.0 0.24
0.250
2* 21 175 0.24
2-1/4* 4 85 14 17 181 0.26
2-1/0* 1204 14 1g5 | Amanquedesde | g 0.27
el borde 0.180
2-3/4* 5 10 192 0.31
3* 7 195 0.38
N, usado como gas de proteccion.
t Asistido por argon.
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, Aire 8007 16 10 10 2,54 mm 6350 130V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 250
Anglosajon N, Aire 8007 16 10 10 0.100 pulg. oulg./min 130V 0.11 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Gas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9007 22 25 30 2,79 mm 2540 70V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajén Ar Aire 9007 22 25 30 0.110 pulg. oulg./min 70V 0.07 pulg.
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Tablas de corte

Tablas de corte para procesos no ferrosos (acero inoxidable) - sobre el agua

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

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 49/1083
Flujo de perforacion 57 /120
Flujo de corte 71/152
Sistema métrico
BN AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aj"s: D6 Flujo de corte Velocidad | Voltaje trA;;:;:r::- AI:'::r:f Retardode  Alturade = Compensacidn
material | decorte |pge | PEI U0 as Gas | decorte delarco . porio perforacion | corte de sangria
roceso cion de lasma | proteccidn o —
./ proteccion P p mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6100 124 3,60 1,4
5715 124 3,50 1,3 ‘
3 2015 75 85 5345 124 0,2 3,40 1,3
4818 122 330 | 1,2
4014 127 3,10 1,2
30 5,08 5,08
3302 129 2,90 | 1,2
1 2014 68
2683 130 03 2,80 1,3
2013 90 64 1724 129 ' 2,60 1,3 ‘
2 1136 129 1,3
2012 55 1 254
918 132 0,6 1,4
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de AL AFIE Velocidad = Voltaje SITIEL | B0 Retardo de | Alturade @ Compensacion
material = decorte | |Dd perfora- de corte | del arco IATED | (LT perforacion | corte de sangria
ruce:n cién de I as Gas” cia cin
pulg. . proteccign  P'as™a proteccin pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos pulg. pulg.
0.036
(CA 20) 240 124 0.05
0.048 0.140
(CA 18) 210 124 0.05
0.06 | 3 2015 75 85 0.2
(CA 16) 180 122 0.05
0.075
(CA14) 30 160 127 | 0200 | 0.200 0.120 0.05
0.105
(CA 12) 1 2014 68 120 130 0.05
0.135 0.3
(CA 10) 2013 20 64 85 130 0.05
3/16 60 128 0100 0.05
2 2012 55
/4 32 133 0.6 0.06
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas df’, marcado = de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm 0320 118V 2,1 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon| N, | N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min | 118V 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9002 9 20 10 954mm 0320 67 V 1,0 mm
métrico | | mm/min »
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9002 9 90 10 0.100 pulg. pulg./min 67 V 0.04 pulg.
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Acero inoxidable - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agu (Core, VWI, OptiMix)

Tablas de corte

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420309

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,
Preflujo 48 /102
Flujo de perforacion 63/134
Flujo de corte 72 /154

Sistema métrico

Capuchdn de
retencion boquilla

420365

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420297 420323 420303 420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria pﬁirlfl:::c['izn Flujo de corte Velocidad = Voltaje ‘,::;“I::f:e Alturade Retardo de | Alturade  Compensacion
material U . i i i
de corte p:'[)]c::n o I(;‘.as t[;as” de corte | del arco rencia perforacion  perforacion  corte de sangria
mm cion plasma - protecclon) o imin | voltios mm mm segundos mm mm
2,6 3 3105 124 3,20 1,5
3 2026 65 2776 124 03 2,80 1,5
4 1 30 82 2245 123 5,08 5,08 ' 1,5
5 2025 55 1886 124 2,54 1,5
6 2 2024 45 1697 126 0,6 1,4
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)
HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Ai'f'm de  Fluodecote | yoicidad  Voltaje ‘::l"l::f:“ Alturade Retardode Alturade Compensacion
material | decorte | |Dde ':;: :::;:EI' Gas Gas de corte = del arco rencia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i - -
pulg. - cion P[0T pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 3 120 124 0.120 0.06
0.135 2026 6o 0.3
(C.A 10) ; 30 82 95 123 0.200 | 0.200 ' 0.06
3/16 | 2025 55 80 124 0.100 0.06
1/4 2 2024 45 65 126 0.6 0.06
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado pIE:;a pr[:taesc:Fﬂn marcado | de marcado | del arco marcado
i
i'ztt:’;: N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm msr:fn?in 120V 1,8 mm
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 | 0.100 pulg. pulg./min 120V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado pI[::;a pr[jtaesc;ﬂn marcado | de marcado | del arco marcado
i
?T:Ztt:’;: Ar N, 9009 11 90 10 2,54 mm msnf/:noin 69V 1,1 mm
Sistema » ‘ 150
Anglosajén Ar N, 9009 11 90 10 0.100 pulg. pulg./min 69V 0.04 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 60 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scth)
N, H,0
Preflujo 27 /57 0,21/3*
Flujo de perforacion 34/72 0,21/ 3*
Flujo de corte | 20/ 42 0,4/ 7
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTE_S DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
. - Categoria XPR hjuste de ATPEDCETI Velocidad = Voltaje b Altura de  Retardo de Altura de | Compensacion
material perfora- transferen- .. o .
decorte | IDde i de Gas Gas de corte  del arco " perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i i
mm d proteccion plasma _ proteccion mm/min | voltios | mm mm segundos mm mm
3 3065 122 15
¢ 1 2028 10 80 30 2062 126 5,08 5,08 03 2,54 L
5 1516 130 1,7
6 2 1179 132 0,6 1,9
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
n':aterial Categoria = XPR A'":'te de  Flujodecorte |y citad Voltaje tr‘:'::;:r::_ Altura de | Retardode Alturade = Compensacion
decorte D de I::?ﬁnu:iae- Gas Gas | decorte delarco " perforacion perforacion corte  de sangria
roceso . i0
pulg. - proteccion RSN o pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 3 120 120 0.3 0.120 0.06
0.135
100 124 0.06
(CA10) 1 2028 10 80 30 0.200 | 0.200 0.3 0.100
3/16 80 129 : 0.06
1/4 50 132 0.6 0.07
3/8 20 144 0.8 0.120 0.09
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 60 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
F5 N,
Preflujo - 55/117
Flujo de perforacion 40/84 53/114
Flujo de corte 29 /62 88 /188
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de ARG Velocidad = Voltaje Hiace Altura de L Alturade = Compensacion
material | decorte = D g perfora- de corte | del arco MR- perforacion L corte de sangria
mce:n cidn de Gas Gas” rencia racion
mm 5 proteccidn plasma  proteccign mm/min | voltios mm mm | segundos  mm mm
2,5 3 3177 132 0,2 3,20 1,4
2023 55
3 2763 132 03 3,10 1,4 |
4 1 2022 45 2217 132 ' 3,05 1,4
5 2021 40 1869 132 0,5 2,90 1.4 |
30 82 5,08 5,08
6 1626 133 06 2,80 1,4
7 1445 133 ’ 2,60 1,4 |
2 2020 35
8 1305 133 0,7 2,54 1,4
10 1100 134 0,8 2,30 1,4
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 60 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi
(continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de AN DT Velocidad = Voltaje LU Altura de G Alturade = Compensacion
material | decorte = |Dg perfora- de corte | del arco MR- perforacion L corte de sangria
rnce:n cién de IGas Gas N rencia racion
pulg. 5 proteccign P2SMa proteceion pulg/min | voltios = pulg. pulg. segundos  pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 3 2023 55 120 132 0.140 0.05
0.135 0.3
(CA 10) ; 2022 | 45 95 132 | 0.120 0.06
3/16 2021 30 82 40 80 132 | 0200 | 0.200 0,100 0.06
1/4 60 | 133 0.6 ' 006
5/16 2 2020 35 52 133 0.7 0.06
0.080
3/8 » » » 45 | 183 » 08 . 006
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 g Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion = proceso | de marcado as as df’, marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, | 8002 15 25 5 | 0.100 pulg. pulg./min | 120V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 g Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion = proceso | de marcado as as d?, marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 054mm 2040 67 V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, | 9003 11 90 10 | 0.100 pulg. pulg./min | 67 V 0.05 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /143
Flujo de corte 68/ 144
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aj“;‘" de  Fluiodecote | yoiicigad  Voltaje tr‘:.::;:r:: Aturade Retardode Alturade Compensacion
material | de corte = |D de ':;ﬂn":;: Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion,  corte de sangria
roceso o io
mm 4 proteccion plasma | proteccidn mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 118 1,5
2006 45 0,3 2,54
4 3220 118 1,6
5 2692 118 1,6
6 2237 116 0,5 1,5
30 80 5,08 5,08
7 1853 117 1,5
1 2007 40 2,03
8 1543 118 1,6
9 1304 119 0,6 1,6
10 2 1138 121 1,6
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 80 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)
HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de IR ES Velocidad = Voltaje s Alturade Retardode Altura | Compensacion
. perfora- transferen- .. . -
material | de corte | |D de sién de Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion de corte = de sangria
roceso . io -
pulg. 4 proteccion plasma | proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.135
140 118 0.100 0.061
(CA10) 3 2006 45 0.3
3/16 110 118 0.064
1/4 30 80 84 116 0.200 0200 0.5 0.060
P 0.080
5/16 1 2007 40 60 118 0.6 0.031
3/8 48 120 ' 0.064
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Bas d Altura Velocidad Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e de marcado = de marcado del arco | de marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V 1,6 mm
v meétrico v mm/min |
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. oulg./min 120V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Bas d Altura Velocidad Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e de marcado = de marcado del arco | de marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 2,54 mm 2540 67 V 1,3 mm
v meétrico v mm/min v |
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 1 90 10 0.100 pulg. oulg./min 67 V 0.05 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencidn Escudo frontal Gapflrchﬂn de_ Boquilla . A|_1i|||_1
de escudo frontal retencidn boquilla distribuidor
420200 420300 420365 420290 420323
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2 /83"
Flujo de corte 24 51 0,4/6*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

Electrodo Tubito del
refrigerante
420303 420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMI'ER_IGU POR COMPUTADORA

Espesor . .
del Categoria | XPR A|usft i Flujo de corte Velocidad =~ Voltaje t:‘;;:;:r::- Altura de Retardode Altura = Compensacidn
material | de corte  ID de ‘::;n":iae Gas Gas de corte | del arco perforacion perforacion de corte = de sangria
roceso . i
’ proteccion plasma . proteccion mm/min ‘ voltios ’ mm ‘ mm segundos mm mm
3820 118 03 1,8
3 3216 121 ’ 17
2677 123 1,8
2010 2203 126 0,5 18
86 30 5,08 5,08 2,03
1 1794 128 1,9
1450 130 06 2,0
956 134 ' 2,1
2011 722 | 137 | 08 2,1
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ai"sfte de AOREDEL S Velocidad | Voltaje t:‘;;:;:r::- Altura de  Retardode Altura = Compensacion
material | de corte  ID de ‘::;n":iae as Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion, de corte de sangria
— roceso . io
pulg. - proteccidn P IOSEEL pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 3 140 120 0.3 0.07
3/16 110 123 0.07
1/4 2010 80 80 124 0.5 0.07
‘ v ; 110 30 =0 ‘ e ‘ 0.200 0.200 e 0.080 e
3/8 40 134 ' 0.08
716 2010 31 186 o8 0.08
1/2 | 2011 86 28 138 ' 0.08
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 80 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla
420200 420309 420365
Rango de flujo (I/min / scfh)
F5 N,
Preflujo - 52/110
Flujo de perforacion 44 /93 23/ 49
Flujo de corte 38/ 81 39/82

Sistema métrico

Boquilla

420306

Anillo
distribuidor
420323

Electrodo

420303

@m@:ﬂ)j

Tubito del
refrigerante

420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR Aiu;te = Flujo de corte Velocidad = Voltaje tr“a:rtl:;:r::n- Altura de  Retardode  Altura  Compensacion
material | de corte | D de I::ﬂno:;: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion de corte = de sangria
roceso o io
mm : proteccion plasma - proteccidn mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
3 4248 125 1,7
2005 55 3,05
4 3 3052 123 0,3 17
5 2004 30 80 45 2362 122 054 1,7
6 1 1916 124 508 5,08 0,5 ' 18
8 2003 35 1376 128 06 1,8
10 ) 2002 28 28 1065 = 134 ‘ 2,03 17
12 2001 20 86 20 864 135 0,8 1,8
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 80 A - Plasma F5 / proteccidn N, - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

(continuacion)
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : - T -
del Categoria | XPR Rjuste de AOREDETE Velocidad = Voltaje i Altura de Retardode Alturade Compensacidn
material g perfora- transferen- ., .. .
ecorte D de ion de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
cion
roceso . i |
pulg. 5 proteccion plasma - proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.135
140 124 0.120 0.07
(CA 10) 3 2005 55 0.3
3/16 30 105 | 122 0.07
0.100
1/4 2004 80 45 70 124 0.5 0.07
5/16 1 2003 35 55 ‘ 129 0200 0200 06 0.07
3/8 40 132 ' 0.07
2002 28 28 0.080
7116 ) 3 | 135 o8 0.07
1/2 2001 20 86 20 34 134 ' 0.07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente B fasd Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V 1,6 mm
métrico mm/pulg.
Sistema 250
Anglosaion N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg /min 120V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente B fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 2,54 mm 2540 67 V 1,3 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 11 90 10 0.100 pulg. pulg /min 67 V 0.05 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 130 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)
HDi

g 1)) c—m

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150/ 320
Flujo de corte 150/ 320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de RIREDE Velocidad | Voltaje e Altura de  Retardode Alturade Compensacion
ial perfora- transferen- . > -
material | de corte | D de i de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i
mm : proteccion plasma | proteccin mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
2413 167 2,3
0,4
3 2257 167 2,3
2017 168 05 2,54 2,4
10 ] 2051 52 90 52 1613 169 6,10 6,10 ' 2,4
12 1453 170 0,6 2,4
15 1029 174 0,7 2,5
E— 2 ——— 3,05
20 559 180 1,3 2,8
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Tablas de

corte

Acero inoxidable - 130 A - Plasma N, / proteccidn N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)
HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aj“:fte de  Fuiodecote | yoicidad  Voltsje tﬂ;‘s';:r':fl Alturade Retardode Alturade Compensacion
material | de corte 1D de '1?6"0:1’: Gas Gas de corte | del arco perforacion perforacion’  corte de sangria
roceso . i
pulg. : proteccion plasma _ proteccidn pulg./min = voltios pulg. puly. | segundos  pulg. pulg.
1/4 3 95 167 0.4 0.09
5/16 80 168 0.09
0.5 0.100
3/8 65 169 0.10
1 2051 52 90 52 0.240 0.240
1/2 55 170 0.6 0.09
5/8 35 178 0.7 0.10
2 0.120
3/4 25 180 1.2 0.11
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 2,54 mm 6350 145V 1,7 mm
métrico » mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 0.100 pulg. oulg./min 145V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,54 mm 3810 101V 2,0 mm
métrico » » mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9004 20 65 15 0.100 pulg. oulg./min 101V | 0.08 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 130A - Plasma N, / proteccidn H,0 - sobre el agua (VWI and OptiMix)

Capuchan de retencion

Capuchdn de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla
420200 420469 420365
Rango de flujo (/min / scth)
N, H,0
Preflujo 38/80 0.42/6.5*
Flujo de perforacion 97 /205 0.5/8*
Flujo de corte 97 /205 0.5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420315 420314 420356 420368

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor . - .
el Categoria  xpp USO8 Fulodecorte | velcidad  Voltsie oo "* Alurade Retardode Aturade  Compensacion
material | de corte = |D de I::?;nn:i:- Gas Gas de corte | del arco " perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i
mm r proteccion plasma - proteccion mm/min | voltios mm ’ mm ‘ segundos mm mm
6 2413 171 0,2 2,54 2,3
3 2257 173 0,3 2,3
2017 174 5,08 5,08 0,4 054 2,4
10 . 2052 25 90 25 1613 175 0,5 ' 2,4
12 1453 177 0,6 2,5
15 937 182 0,7 2,8
2 6,35 6,35 3,05
20 457 193 1,3 3,6
Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Aj"sfte de SRR Velocidad = Voltaje trAalltllsl;:r::- Altura de Retardode Alturade | Compensacion
material | de corte = |D de '::;n":;' Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o i
pulg. s proteccion LI [P pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
1/4 3 95 172 0.2 0.09
5/16 80 174 0.4 0.09
0.200 | 0.200 0.100
3/8 65 175 0.5 0.09
— 1 2052 25 90 25
1/2 55 177 0.6 0.10
5/8 30 187 0.8 0.12
2 0.250 | 0250 ———— 0.120
3/4 20 192 1.3 0.14
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Tablas de corte

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

(OptiMix) HDi

@:DDDE:I)D

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 103 /220
Flujo de perforacion 8/17 12/25 150/ 320
Flujo de corte 8/17 12/25 150/ 320
Sistema métrico
Espesar ‘ AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Catego- Ajuste Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de = Altura de Retardo de Aturade | Compensacidn
: ’ XPR |de perfo- transferen- perfora- = perfora- .
material ria T Gas plasma Gas | decorte = delarco . . " corte de sangria
ID de |racionde cia cion cion
de Bﬂl‘te prutec_
proceso | protec- » . )
e H,  Ar | N, cion | mm/min voltios mm mm segundos mm mm
2413 163 03 2,6
| 7 3 2060 52 4 12 52 | 1954 163 ’ | 2,6 |
24 1834 164 5,08 5,08 0,4 2,54 2,6
10 1613 166 0,5 | 2,6 |
| 1 2053 53 6 10 53
12 | | | » 1453 168 0,6 2,6
15 1121 ’ 172 6,10 6,10 0,7 3,05 27
2 2061 50 8 12 | 20 52 |
20 737 175 7,62 7,62 1,5 3,81 2,9
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del Ajust Fluj rh . . >
p 081 Catego- juste ujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de = Altura de Retardo de T | BT
material . XPR |de perfo- transferen- perfora- = perfora- .
ra . Gas plasma Gas | decorte del arco . ” ” corte de sangria
e Process |racionde i cia cion cion
ID | protec- protec- : :
pulg. i H, ' Ar | N, | cion ] pulg./min voltios pulg. pulg.  segundos = pulg. pulg.
1/4 80 163 0.3 0.10
3 2060 52 4 12 52 E—
5/16 73 164 0.4 0.10
24 0.200 | 0.200 ————— 0.100
3/8 65 165 0.5 0.10
1 2053 53 6 10 53 —
1/2 55 169 0.6 0.10
5/8 40 173 0.240 | 0.240 0.8 0.120 0.11
2 2061 50 8 12 20 52
3/4 30 174 ‘ 0.300 0.300 1.5 0.150 0.11
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado L > F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 2,54 mm 6350 145V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 145V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado L 2 F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,54 mm 3810 101V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9004 20 65 15 0.100 pulg. pulg./min 101V 0.08 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)
HDi

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 99/ 210
Flujo de perforacion 168 /355
Flujo de corte 168 /355
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aj“sft" de  Fluiodecorte | yoiosidad  Voltaje ‘:'r:'n':f:“ Afturade Retardode Altra  Compensacidn
material | de corte 1D de ':f;n": Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion perforacion de corte de sangria
i
— roceso o i
mm : proteccidn PES phece mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1994 165 0,3 27
12 ’ 1834 ‘ 165 6,10 6,10 0,4 | 2,54 2,6
15 1226 168 | 0,6 | 28
20 o 2057 54 90 54 705 ‘ 177 762 7,62 | 2,5 | 3,43 3,2
25 405 189 ' 15,24 4.0 3,6
30 4 289 194  Amanque desde 0,5 381 3,6
el borde
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor
i i Fluj rt . . i
del Categoria |  XPR A‘"sfte de HDCOEI Velocidad = Voltaje I:Ir:'n':f:f Altura de Retardode Altura = Compensacidn
material | decorte = D de ';?;n[': Gas de corte = del arco rencia perforacion perforacion de corte de sangria
— roceso .. lasm roteccion . p
pulg. . proteccion plasma - proteccio pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
3/8 3 80 165 0.3 0.11
1/2 ’ 70 165 0.240 0.240 0.4 0.100 0.10
5/8 40 169 0.7 0.11
3/4 2057 54 90 54 30 ‘ 175 0.300 0.300 2.5 0.120 0.12
1 15 190 ' 0.600 4.0 0.14
0.150
1-1/4 4 10 196 | Amanque desde 07 0.14
el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G G Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado s s di marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 121V 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado L 2 ?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 2,54 mm 3810 96V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9005 18 55 15 0.100 pulg. pulg./min 96 V 0.08 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix) HDi

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 19/40 0,4/6*
Flujo de perforacion 47 /100 0,5/8*
Flujo de corte 47 /100 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria xpgp  Mustede Flujo de corte {10 idad Voltaje Atura dg | Attura do Retardode ;. Compensacion
material | decorte = |Dge = PO decorle | delarco UonSie | erfora- | perfora- [T de sangria
rnce:n cion de Gas Gas . rencia cion cion
mm : proteccion e Etese mm/min | voltios mm mm | segundos ~ mm mm
10 3 | 1975 168 0,4 28
12 1735 ’ 172 5,08 5,08 28
1 0,5 2,54
15 | 1375 170 3,0
20 978 ’ 174 7,62 3,3 3,2
2 2058 30 90 30 7,62
25 778 183 15,24 3,0 3,05 41
30 633 189 07 44
32 4 578 199 | Amanquedesde | g 3,81 45
el borde S —
38 ‘ » ‘ » 434 195 1,0 ‘ 47
Sistema Anglosajon
o AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Ajuste de A Velocidad = Voltaje HTES EAD BETLE Alturade = Compensacidn
material | decorte = |pge = PO decorle | delarco UnSie | erfora- | perfora- [T de sangria
rnce:n cion de Iﬁas Gas 5 rencia cin cidn
pulg. : proteccion [ ] pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
3/8 3 80 167 0.4 0.11
1/2 65 ‘ 173 0.200 0.200 0.11
E— 1 0.5 0.100
5/8 | 50 169 | 0.12
3/4 2058 30 90 30 40 ’ 172 0.300 1.0 0.12
E— 2 0.300 pe——
1 30 184 0.600 3.0 0.120 0.16
1-1/4 4 23 ’ 191 Arranque desde 0.8 0.150 0.18
1-1/2 | | | | 17 | 195 el borde 1.0 0.19
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) HDi

@ 1) o——m

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

Rango de flujo (I/min / scfh)

H, | Ar N,
Preflujo - - 101 /215
Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345
Flujo de corte 8/17 12/25 162 /345
Sistema métrico
Esgesor ‘ AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
. Ajuste de Flujo de corte . . Altura de ”
del Categoria  XPR P Velocidad = Voltaje transi Altura de Retardode Alturade Compensacion
material perlora- decorte delarco Moo norforacion perforacin  corte de sangria
decorte IDde cignde  0aS Plasma Gas pro- cia " p 9
roceso  protec- io
. . e H,  Ar N, R mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 1975 169 0,4 » 29
12 1 2059 , 8 2 1735 | 174 508 | 508 o5 ey | 20
15 1375 169 ' ' » 2,9
’ 20 | 2 | 2062 | 54 10 24 | 54 940 ‘ 183 7,62 7,62 | 1,4 | 3,6
25 2063 | 6 26 | 540 192 3,05 4,0
o, o 398 | 198 | Aranquedesde | . 42
32 2064 12 1 20 352 200 el borde ' 4,57 4.4
38 256 206 47
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) HDi (continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor
Ajuste de Flujo de corte . . Altura de ”
del Cateqori J ‘ I Velocidad = Voltaje Altura de Retardode Alturade Compensacion
material ategorial XPR | perfora- decorte  del transferen- foracidn nerforaci rt d .
de corte  Process | cién de Gas plasma Bas pro- e corte  del arco via  Perforacion perforacion  corte e sangria
D rotec- teccion . -
pulg. s R , | Ar | N, pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
3/8 3 80 168 0.4 0.12
’ 1/2 ; 2059 6 8 | 26 65 176 0.200 0.200 05 0.100 0.11
5/8 50 167 ' ' 0.12
‘ 3/4 2 2062 54 10 | 24 54 40 181 0.300 0.300 1.0 0.14
1 4 20 193 0.16
| 2063 6 | 26
1-1/8 | 8 17 197 Arranque desde 05 0.120 0.16
1-1/4 0064 12 | 20 14 200 el borde ' ' 0.17
1-1/2 10 206 0.19
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion proceso de marcado as as e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V | 0,08 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.098 pulg. oulg./min 121V 2.0 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion proceso de marcado as as e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 2,54 mm 3810 96V 0,07 mm
meétrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9005 18 55 15 0.098 pulg. oulg./min 96V 1.8 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 106/ 225
Flujo de perforacion 181 /385
Flujo de corte 181 /385
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
§ - Categoria XPR Ajuste de A DEDETE Velocidad ~ Voltaje ey e Altura de Compensacion
materia de corte perfora- de corte = del arco LEL I (R e ROl corte de sangria
:Ec::n cignde = 04 Gas rencia = cion | racion 9
mm 5 proteccion plasma  proteccidn| mm/min | voltios mm mm  segundos| mm mm
12 2997 168 0,4 3,1
1 3 4,32
15 2666 168 7,62 0,5 3,1
20 1829 172 0,9 3,5
— 1 2054 54 7,62
25 1429 ‘ 177 12,70 1,5 3,4
30 1084 180 2,0 4,0
2 54 90 15,24 5,08
32 947 182 2,2 4,2
38 515 194 | 08 4,2
40 4 2100 58 455 ‘ 196 | Arranque desde ’ ’ 4.1
44 343 201 el borde 0,9 635 3,9
50 5 264 204 1,0 = 6,0
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesordel i i
: - Categoria XPR Ajuste de AEAEE Velocidad Voltaje L ER | LD | [ Altura de Compensacion
material de corte 1D d perfora- de corte = del arco WAL | RIS (R de sangria
®  cion de Iﬁas tﬁas rencia | cion | racion 9
roceso . i
pulg. 5 proteccion plasma - profecclony pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg.
1/2 118 168 0.4 0.12
3 0.170
5/8 100 168 0.300 | 05 0.12
3/4 , 2054 54 75 171 0.300 0.8 0.14
1 55 177 0500 @ 1.5 0.14
54 90 0.200
1-1/4 2 38 181 0.600 2.2 0.17
1-1/2 4 20 | 194 0.5 0.17
1-3/4 2100 58 13 o0y | Amanquedesde g 0.15
el borde 0.250
2 5 10 205 1.0 0.25
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g g Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion A proceso de marcado L o df’, marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8006 18 15 25 2,54 mm 2540 135V 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon N, N, 8006 18 15 25 0.100 pulg. pulg./min 135V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion A proceso de marcado o2 ge e marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9006 22 55 15 2,54 mm 2540 92V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9006 22 55 15 0.100 pulg. pulg./min 92V 0.11 pulg.
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

[ —) )]
Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 31/65 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 75/ 160 0,5/8*
Flujo de corte 75 /160 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria ypp  Austede Flujo de corte | 1o cidad Voltaje Attura de/ AR o by o o aigura de Compensacion
material | de corte = |pd perfora- de corte = del arco WAL= | [ perforacion  corte de sangria
rnce:o cion de Gas Gas” cia cion
mm J proteccion [0 s e mm/min  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 2159 174 0,5 3,5
3 3,81
15 1975 | 175 0,9 3,5
7,62
20 ; 1702 180 1,0 4.0
25 1302 | 183 7,62 1,2 4,2
5,08
30 994 189 1,9 4.6
2055 22 90 22 15,24
32 2 879 | 191 2,0 4.8
38 639 201 17,78 3,5 5,4
40 612 202 0,5 635 5,4
744 4 564 203 Arranque desde 06 i 5.4
el borde
50 403 210 1,0 5,7
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor . .
. i Flujo de corte . . Altura de | Altura de ..
del Categoria,  XPR Rjuste de I Velocidad  Voltaje Retardo de Alturade Compensacion
material | de corte = |Dd perfora- de corte = del arco LRI | [ perforacion  corte de sangria
cidnde IGas t[ias cia cion
roceso n asma | proteccion .| .
pulg. 4 proteccion p P pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
1/2 85 174 0.5 0.14
3 0.150
5/8 75 176 0.14
0.300 1.0
3/4 70 180 0.15
1 0.300
1 50 183 1.2 0.200 0.17
2055 22 90 22
1-1/4 35 191 0.600 2.0 0.19
1-172 25 201 0.700 35 0.21
1-3/4 22 203 Arranque desde 0.5 0.250 » 0.21
| 2 15 211 el borde 1.0 0.23
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua

(OptiMix)

g 1)) =—mw

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 118/ 250
Flujo de perforacion 24 /51 48 /102 150/ 320
Flujo de corte 24 /51 48/102 150/ 320
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor . . ;
del Categoria | XPR Ajuste de Flujo de corte Veloci Voltaje Altura de | Altura de Retardo T | BT
material  decorte  1Dge | "ETU®  Gas plasma Gadde | o) argo | ansie- | perfora- deperfo-| = de sangria
cion de p Gas pro-1 corte rencia  cion | racidn
roceso . i
mm 5 proteccion| H, | Ar N, [T mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 2032 171 0,4 4,3
3 18 | 24 | 18
15 1848 172 8.69 0,6 43
20 1 2056 1340 186 5.80 ' 0,8 4,6
25 24 | 21 | 15 1040 187 ' 1,3 5,08 47
30 924 188 15,24 25 5,0
2 54 54
38 639 190 17,78 3,5 4.8
2065 18 | 24 | 18
40 597 185 0,8 4,6
50 4 441 180  Arranque desde | 0,9 5,4
60 2066 12 148 | 0 289 184 el borde 0,9 6,35 4,6
70 5 202 193 1,3 4,7
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua

(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor T -
. j Flujo de corte Veloci- . Altura de  Alturade Retardo L.
del | Categoria hjuste de J Voltaje Alturade = Compensacidn
material | decorte _ A(h  Perfora- e lasma dadde | o argo Uransfe- perfora- de perfo- . de sangria
Process ID| cidn de p Gas pro-]  corte rencia  cion | racién
Lo teccion . . [
pulg. proteccion| H, | Ar N, pulg./min voltios = pulg. pulg. 'segundos pulg. pulg.
1/2 80 171 0.4 0.17
3 18 | 24 | 18
5/8 70 173 07 0.17
0.350
3/4 2056 55 186 0.8 0.18
0.350
1 24 | 21 | 15 40 ‘ 187 1.2 0.200 0.19
1-1/4 35 189 0.600 2.8 0.20
1-1/2 2065 54 18 | 24 | 18 54 25 190 0.700 3.5 0.19
1-3/4 20 172 08 0.17
2 4 17 181 ' 0.22
2-1/4 13 183 0.9 0.19
2066 19 48 o0 Arranque desde
2-1/2 10 185 el borde 1.0 0.250 0.17
2-3/4 5 8 193 1.3 0.18
3 6 200 1.5 0.20
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 fas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado = 2 ?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8006 18 25 15 954mm 2040 135V 1,5mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon N, N, 8006 18 25 15 0.100 pulg./min 135V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . -
Gas Gas de 1D de Corriente 8 fas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado = 2 ?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar N, 9006 20 55 15 954mm 2040 92V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9006 22 55 15 0.100 pulg. oulg/rmin 92V | 0.1 pulg.
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Tablas de corte

Tablas de corte para procesos no ferrosos (aluminio) - sobre el agua

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420291 420365 420288 420314 420294 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, Aire
Preflujo 17 /35 32/67
Flujo de perforacion - 54/115
Flujo de corte - 66 /141
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
n?aterial Categoria XPR A‘"sfte de ATBLECTT Velocidad = Voltaje t:::;:r::_ Altura de Retardode Alturade = Compensacion
decorte  |Dde ‘:i’;n“:fe' Gas Gas |decorte delarco " perforacion perforacin  corte de sangria
— roceso o i
mm - proteccion IEETIE UL mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
1,5 4799 137 1,5
3 2019 85 0,2
2 3964 135 3,05 ‘ 1,4
2,5 3230 133 1,3
1 2018 68
3 30 920 2596 | 132 5,08 5,08 03 2,70 1,3 ‘
4 2017 . 64 1632 131 ' 1,2
5 2 1070 131 2,54 1,3
2016 55 ]
6 911 135 0,6 1,4
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Tablas de corte

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

(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor del i i
n?aterial Categoria XPR A‘"sfte de ATELRCETI Velocidad = Voltaje trAa:ltl:;:rl::- Altura de Retardode Alturade = Compensacion
decorte |pge ¥ °:Ia' Gas Gas | decorte delarco ia perforacion perforacion.  corte de sangria
cion de
— roceso . i
pulg. - proteccion RER Pt pulg./min  voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(8'22%) 240 137 0.07
(825:16) 210 137 0.06
o064 | 3 2019 85 0.2
(C.A 14) 180 137 0.120 0.07
(8;2312) 30 90 160 135 0.200 0.200 0.05
(g'/:ci%) ] 2018 68 120 132 0.05
1/8 2017 64 85 132 03 0.05
3/16 ) 2016 55 60 130 0.100 0.05
1/4 32 137 0.6 006
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Aluminio - 40 A - Plasma N, / proteccidn N, - sobre el agua (Core)

Tablas de corte

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 49 /1083
Flujo de perforacion 57 /120
Flujo de corte 717152
Sistema métrico
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria xpg  Austede ALLIETC e Voltaje Aturado |\ o de | Retando de| Attura de Compensacion
material | decorte = |D de perfora- G G o del arco LTI 5 perforacion perforacion  corte de sangria
ocesp | Ui0n 08 s i corte cia
r . i
mm 8 proteccion PLERN PRIsetil mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
1,5 4781 131 1,3
3 2015 75 85 0,2
2 3494 132 3,05 1,3
25 2740 132 1,3
1 2014 68
3 | 30 2246 131 5,08 5,08 03 2,70 1,3
4 2013 90 64 1641 130 ' 1,2
5 1287 131 2,54 1,2
2012 55
6 1055 137 0,6 1,3
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Tablas de corte

Aluminio - 40 A - Plasma N, / proteccidn N, - sobre el agua (Core) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de AIpEDEI LATER Voltaje i Altura de Retardode Alturade @~ Compensacion
material | de corte ID de perfora- G G R del arco TR perforacion perforacion,  corte de sangria
ocesD cion de I as a3 1 corte cia
pulg. 4 proteccign  P'as™a proteccion pulg./min voltios  pulg. pulg.  segundos pulg. pulg.
0.036
(CA 20) 240 137 0.07
0.051
(CA 16) 210 137 0.06
0.06 3 2015 85 0.2
(CA 14) 180 137 0.120 0.07
0.081 30 90 0.200 0.200
(CA 12) 160 135 0.05
0.102
(CA 10) ; 2014 68 120 132 0.05
1/8 2013 64 85 132 03 0.05
3/16 60 130 0.100 0.05
2 2012 55
1/4 32 137 0.6 0.06
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso | de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V | 2,1 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg /min 120V | 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso | de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9011 12 920 10 2,54 mm 2540 76V 0,8 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9011 12 90 10 0.100 pulg. oulg./min 76 V 0.083 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 60 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion

de escudo frontal Escudo frontal retencion boguilla
420200 420309 420365
Rango de flujo (/min / scfh)
N, Aire
Preflujo 24 /51 24 /50
Flujo de perforacion - 91/193
Flujo de corte - 56 /120

Capuchén de

Sistema métrico

420297

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420294

Tubito del
refrigerante
420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aj"::e L Flujo de corte Velocidad = Voltaje 1:\;::;:::_ Altura de | Retardode Altura de  Compensacidn
material | de corte | ID de '::6“":11’ Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
0ceso o io
mm - proteccion PLERN et mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 2688 130 1,7
4 2027 30 80 45 2229 ’ 180 5,08 5,08 0,3 2,54 ES
5 1928 131 1,6
6 2 1713 131 15
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de ATPEDETI Velocidad = Voltaje t:‘;::;:r:i_ Altura de Retardode Altura de  Compensacion
material | de corte | de '::l::’:; - Gas | decorte delarco " T perforacion perforacion corte - de sangria
— roceso o io
pulg. s proteccidn A s pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.102
(CA10) 3 120 130 0.07
1/8 2027 30 80 45 95 ’ 130 0.200 0.200 0.3 0.100 0.06
3/16 80 129 0.06
1/4 2 65 132 0.06
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Tablas de corte

Aluminio - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

Capuchén de
retencion boguilla

420365

420309

Rango de flujo (/min / scfh)

Preflujo
Flujo de perforacion
Flujo de corte

N,
48/102
63/134
72/ 154

Sistema métrico

)

Boquilla Anillo
1 distribuidor
420297 420323

Electrodo

420303

Tubito del
refrigerante
420368

Ee AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ai"s: D6 Flujo de corte Velocidad = Voltaje trl\;;:;:r::- Altura de Retardode Alturade = Compensacidn
material | de corte = |D de ':i’;n“;ae' - Gas | decorte delarco " perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o io
mm : proteccion PLERN mEetul mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 2776 129 3,20 1,6
2026 65
4 2245 130 0,3 15
82 5,08 5,08
5 2025 55 1886 131 2,54 1,5
s 2 2024 45 1697 1832 0,6 1,4 |
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de AIREDEI Velocidad ~ Voltaje trAalltl:;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacidn
material | decorte = D de ‘:;;Lo:;' Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o io
pulg. : proteccidn plasma - proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
0.102
(CA 10) 30 2096 65 120 131 s 0.120 0.07
‘ 0.125 ‘ 30 892 65 100 ’ 128 0.200 0.200 ' 0.06 ‘
3/16 2025 55 80 131 0.100 0.06
1/4 | 2 2024 45 60 ’ 132 0.6 ' ‘ 0.06
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Tablas de corte

Aluminio - 60 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

(continuacion)
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso e marcado | as :s e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
?T:ztt‘:':: N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm mif;?:)in 120V 1,8 mm
Af;;i’;zn N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pufg‘f’/?nin 120V | 0.07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | as :s e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
iztt‘:';j Ar N, 9012 14 90 20 2,54 mm an?/iﬁn 77V 1,3mm
Af;(t)es’:jzn Ar N, 9012 14 90 20 0.100 pulg. pul1gc.)/0min 77V 0.05 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 60 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Rango de flujo (/min / scfh)

Preflujo
Flujo de perforacion
Flujo de corte

Escudo frontal

420300

N,
27/ 57
34/72
20/ 42

Capuchén de
retencion boguilla

420365

420296

H,0
0,2/3*
0,2/3*
0,4/7*

*Gallons per hour (gph)

Sistema métrico

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420303

Tubito del
refrigerante
420368

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor : Flujo de corte Aturade  Altura de Retardod
del  Categoria xpp  Mustede u Velocidad  Voltaje , - o e Aturd de REIArtote . . ge  Compensacin
: perfora- transferen- perfora- = perfora- .
material = decorte  |D de : Gas Gas | decorte delarco : i i corte de sangria
r0ceso cion de swa. | orefsecida cia cion cion
mm - proteccion P p mm/min | voltios mm mm  segundos ~mm mm
3 2754 122 3,05 1,4
4 2402 124 0,3 1,4
2028 10 80 30 5,08 5,08 2,54
5 2050 126 1,4
6 2 1698 128 0,6 3,05 1,5
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Ajuste de AIpEnE Velocidad  Voltaje A | R e [E e Altura de = Compensacidn
material | decorte  |pge = PENOR e e de sangria
roce:n cignde = 83S Gas cia cin cin
pulg. - proteccion RSN [Recs ) pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
0.102
(CA 10) 3 120 126 0.120 0.05
18 1 100 122 0.3 . 006
3/16 2028 10 80 30 80 129 0.200 0.200 0.100 0.06
14 ) 65 124 0.6 . 005
3/8 18 138 0.8 0.120 | 0.06
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capy’c hén de' Boquilla . A'.'i"l.] Electrodo Tul.litn del
de escudo frontal retencion boguilla distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420294 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, Aire

Preflujo 51/107 -
Flujo de perforacion 23/48 43 /91
Flujo de corte - 69 /147

Sistema métrico

Espeso AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r .
del Categoria  XPR A'"sft o0 Flujo de corte Velocidad | Voltaje trA;::;:r::- Altura de  Retardo de Alturade Compensacidn
material | de corte | |D de I::t:nu:iae Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
mm 8 proteccion AR Piectil mm/min | voltios mm mm segundos ~ mm mm
3 3874 128 1,7
2008 55
4 3143 129 0,3 1,6
5 2520 129 1,5
30 80 5,08 5,08 2,03
6 2005 127 0,5 1,5
1 2009 40
8 1297 128 1,6
0,6
10 2 1019 131 1,7
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de Flujo do cartg Velocidad = Voltaje i iR Altura de  Retardo de Alturade Compensacion
. perfora- transferen- . oo .
material | decorte | |D de sion de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
] roceso . i
pulg. 8 proteccion [0 (BT pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos = pulg. pulg.
3/16 3 2008 55 100 130 0.3 0.06
1/4 70 126 0.06
| E—— 30 80 0.200 0.200 0.080
5/16 1 2009 40 55 128 0.6 0.06
3/8 40 130 ' 0.07
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /143
Flujo de corte 68/114
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Aju:'te B Flujo de corte Velocidad  Voltaje trA;:lz;:rz:- Altura de Retardode Altura de | Compensacidn
material | de corte = |D de l::?ﬁnn::: Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso . io
mm - proteccion PR bt mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 120 1,7
2006 45 2,50
4 3 3220 | 119 0,3 1,6
5 2692 118 1,5
30 80 5,08 5,08
6 2237 120 0,5 16
1 2007 40 2,03
8 1543 122 1,7
0,6
10 2 1138 125 17
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Tablas de corte

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

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  xpn Al e Fulodeote | voucidad  Voltsie | """ %°  twrade Retardode Atura de  Compensaciin
material | de corte D de I::ﬁnu:;: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
pulg. - proteccion RERN Ebtoresl pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
1/8 140 120 0.100 0.07
T 2006 45 0.3
3/16 110 118 0.06
1/4 30 80 84 120 0.200 0.200 0.5 0.080 0.06
5/16 2007 40 64 122 06 ' 0.07
3/8 48 124 ' 0.07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V | 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg./min 120V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado Gas Gas e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 2013 16 20 20 2,54 mm 2540 78V 1,5 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9013 16 90 20 0.100 pulg. pulg./min 78V 0.58 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

@R v—m

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capy’c hén de' Boquilla . A'.'i"l.] Electrodo Tul.litn del
de escudo frontal retencion boguilla distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24 /51 0,4/6*
*Gallons per hour (gph)
Sistema métrico
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de Flujo e corty Velocidad = Voltaje LG Altura de  Retardode Alturade = Compensacidn
material | de corte 1D de pn.z[fora- G G de corte = del arco trans!eren- perforacion perforacion  corte de sangria
cion de b 2 cia
mm U proteccidn el Entecs mm/min  voltios mm mm | segundos  ~ mm mm
3 3820 121 1,7
4 3 3216 122 0,3 1,7
5 2677 124 1,6
6 2010 10 80 30 2203 126 5,08 5,08 05 2,03 1,6
7 1 1794 128 1,6
8 1450 = 129 17
10 2 956 133 06 1,8

82 809830ES Manual de instrucciones XPR



Tablas de corte

Aluminio - 80 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de ARG Velocidad | Voltaje it Altura de Retardode Alturade = Compensacion
material | de corte ID de pt.a[iora- G G de corte  del arco trans!eren- perforacion perforacion  corte de sangria
cion de as as cia
pulg. — proteccion PR Bsi pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
1/8 80 140 120 03 0.07
3/16 110 122 ' 0.06
1/4 2010 80 126 0.5 0.06
5/16 1 10 86 30 60 | 129 0.200 0.200 06 0.080 0.07
3/8 40 132 0.07
7116 31 134 08 0.07
1/2 2011 28 135 0.06
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Tablas de corte

Aluminio - 130 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150/ 320
Flujo de corte 150 /320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria ypp  Mustede Fluio do corts S Voltaje Attwa do |y e [Retarin de| Attura da Compensacion
. perfora- transferen- L. » .
material | decorte | |D de sion de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
mm - proteccion [0 [0 mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
2413 154 25
0,4
3 2358 168 2,5
2078 169 05 2,54 25
10 ’ 2051 52 90 52 1594 171 6,07 6,07 ' 2,5
12 1354 174 0,6 25
15 1178 178 0,7 2.4
2 3,04
20 635 182 1,3 27
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Tablas de corte

Aluminio - 130 A - Plasma N, / proteccidn N, - sobre el agua (Core, YWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Ajuste de A IEDETY Velocidad = Voltaje A Altura de Retardode Alturade Compensacion
. perfora- transferen- L .o .
material | de corte | D de o de Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn perforacion,  corte de sangria
— roceso . i
pulg. . proteccion L) (OEESLT pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
1/4 3 100 168 0.10
5/16 83 169 05 0.10
i 0.100
3/8 65 170 0.10
1 2051 52 90 52 0.240 0.240
1/2 50 | 175 | 0.6 0.10
5/8 45 179 0.7 0.09
— 2 0.120
3/4 30 | 181 1.2 0.10
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 15 20 2,54 mm 6350 145V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 15 20 0.100 pulg. oulg./min 145V | 0.05 pulg.
. Flujo de corte i .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9014 24 65 15 2,54 mm 2540 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosaién Ar N, 9014 24 65 15 0.100 pulg. oulg./min 88V 0.08 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 130 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 38 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 97 0,5/8*
Flujo de corte 97 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  xpgp  lustede uiglisierts Velocidad = Voltaje Aturad | Atturade | Retardo |\, Compensacion
i perfora- transfe- | perfora- | de perfo- )
material = decorte = IDde : Gas gas | decorte | delarco . i i corte de sangria
ocesp | 0107 de oma | ortescidn rencia cion racion
mm s proteccion P y mm/min | voltios mm mm  segundos,  mm mm
6 3 2413 154 0,4 2,5
2083 156 0,5 25
| 2,54
10 1702 158 0,6 2,5
| E— 1 2052 25 90 25 6,10 6,10 e
12 1382 ‘ 160 0,8 2,5
15 1178 164 1,0 2,8
2 3,05
20 762 170 1,3 3,2
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de ATIEIETD Velocidad = Voltaje i | P [Em Altura de = Compensacidn
i perfora- transfe- | perfora-  de perfo- .
material | de corte = ID de L Gas Gas | decorte | delarco . o o corte de sangria
cesp | 0107 de oma | aroteecidn rencia cién  racién
pulg. 4 proteccion P 4 pulg./min = voltios | pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
1/4 5 95 154 0.4 0.10
5/16 83 156 0.5 0.10
"~ 0100 [
3/8 70 157 0.6 0.10
| E—— 1 2052 25 90 25 0.240 0.240 —— T
1/2 50 161 0.8 0.10
5/8 45 165 1.0 0.11
I | 2 0.120 1
3/4 35 168 1.2 0.12
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Tablas de corte

Aluminio - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua (OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 103 /220
Flujo de perforacion 8/17 12/25 150 /320
Flujo de corte 8/17 12/25 150 /320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Catotori Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de = Altura de Retardo Altura de | Compensacidn
] g XPR | perfora- Gas olasma de corte | del arco transfe-  perfora- | de perfo- corte de sangria
de corte | Process | cion de P Gas pro- rencia cion racion
1D rotec- i
mm - e H, | Ar N, LEETT mm/min = voltios mm mm  segundos ~ mm mm
2413 163 03 2.4
3 2060 52 4 12 50 2205 164 ' 2.4
8 | | | 24 1885 165 5,08 5,08 0,4 2,54 25
10 1340 167 0,5 2,6
1 2053 53 6 10
12 53 1100 169 0,6 25
15 1016 172 0,7 2,6
2 2061 50 8 12 20 52 6,10 6,10 ————— 3,05
20 813 175 1,5 29
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Tablas de corte

Aluminio - 130 A - Plasma gas combustible mixto / proteccidn N, - sobre el agua (0ptiMix)

(continuacion)

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
Ajuste de Flujo de corte . .| Altura de Alturade Retardo .
del .
material Categoria| XPR | perfora- Bas ol V[:zelo::rlta: lx;)llta:fo transfe- = perfora- = de perfo- M:;:ede colzpse::art;;on
de corte  Process  cidn de as plasma ' eas pro- rencia | cion | racion g
1D rotec- io
pulg. - o H, | Ar N, L] pulg./min voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
1/4 95 163 0.3 0.09
3 2060 52 4 12 52 E—
5/16 75 165 0.4 0.10
24 0.200 | 0.200 ———— 0.100
3/8 55 166 0.5 0.10
1 2053 53 6 10 53 "
1/2 40 170 0.6 0.10
5/8 40 173 0.8 0.10
2 2061 50 8 12 20 52 0.240 0.240 ——— 0.120
3/4 35 174 1.5 0.10
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado = o e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm | 030 118V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. . 118V 0.05 pulg.
én pulg./min
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Bas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as B marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9014 24 65 15 954mm | 2040 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9014 24 65 15 0.100 pulg. . 88V 0.08 pulg.
- pulg./min
jon
88 809830ES Manual de instrucciones XPR



Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420524 420260 420258 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, Aire
Preflujo 25/52 78 /166
Flujo de perforacion - 99/210
Flujo de corte - 99/210
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Aju:'te = Flujo de corte Velocidad ~ Voltaje trAaI:n:;:r:: l::l::r:e H:t::::ade Alturade = Compensacidn
material pertora- : . . i
de corte :Ec::u i de Gas Gas” de corte | del arco cia cidn sidn corte de sangria
mm - proteccion R Muecaul mm/min  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
4826 136 3,0
0,3
4566 136 29
3 5,569 5,59
4166 136 04 2,79 29
10 3385 136 ' 2,8
12 1 2665 138 5,58 5,88 0,6 2,7
15 1 2101 40 78 77 1769 145 0,7 2,5
20 5 1086 151 7,62 7,62 1,0 3,81 29
25 786 155 1,2 3,0
30 486 162 3,1
32 4 376 165  /\manque desde 0,3 4,57 3,1
el borde
38 256 172 3,4
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma aire / proteccion aire - sobre el agua (Core, YWI, OptiMix)

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de ATIEIETE Velocidad | Voltaje LT O LT OB i o] Alturade = Compensacidn
material | de corte | |Dd perfora- de corte | del arco WA | [T T corte de sangria
rnce:u cion de IGas Gas 3 rencia cidn cin
pulg. 5 proteccign  P'as™? proteccion pulg/min  voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
1/4 190 136 0.3 0.12
5/16 3 165 136 0.1
0.220 | 0.220 0.4 0.110
3/8 140 136 0.11
1/2 95 139 0.6 0.10
5/8 2101 40 78 77 60 147 0.8 | 0.10
34 , 45 | 150 | 0300 0300 10 | 0.150 | 0.11
1 30 155 1.2 0.12
1-1/4 A 15 165  Amanque desde 05 | 0180 | 0.12
1-1/2 10 172 el borde 0.14
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 99 /210
Flujo de perforacion 168 /355
Flujo de corte 168/ 355
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
i Categoria  xpp  lustede Flujo de corte |y cidad Voltaje R e S it Compensacion
material perfora- Gas transferen- perfora- | perfora- .
de corte | IDde . Gas de corte  del arco . ” ” corte de sangria
cion de protec- cia cion cion
proceso .. | plasma - . ;
mm proteccion cion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 3 5969 154 0,30 2,4
7 5735 156 ‘ 0,32 2.4
254 |
8 5375 157 0,35 23
10 ! 4560 = 159 6.10 6.10 0,45 2,2 |
‘ 2057 54 90 54 ! -
15 5 2220 166 0,92 3,05 23
20 1156 178 1,58 » 2,6
25 4 556 1g7 |~ Amanquedesde | o, 381 2.8
el borde
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

(continuacion)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
E . Categoria| XPR Ajuste de AP E A Velocidad = Voltaje e | D {5 Altura de | Compensacion
material perfora- Gas transferen-| perfora-  perfora- y
decorte = |D de . Gas de corte  del arco . .. . corte de sangria
pulg. proteccién P cion | pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
1/4 3 235 154 0.3 0.10
3/8 190 158 04 | 0.100 0.10
1/2 , 120 163 0.240 | 0.240 0.7 0.09
5/8 2057 54 90 54 75 | 167 1.0 0.120 0.09
3/4 2 50 176 1.5 0.10
0.150
1 4 20 1gg ~ /wmanque desde 2.0 0.11
el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente B Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosaién N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. oulg./min 121V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion = proceso | de marcado as as E marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,54 mm 3810 97V 1,7 mm
meétrico mm/min
Sistema 150
Anglosaion Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. oulg./min 97V 0.07 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

G0 —w

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 19/40 0,4/6*
Flujo de perforacion 4717100 0,5/8*
Flujo de corte 47 /100 05/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
o Categoria  xpp  Muste de Fluio do corto s Voltaje Atura e | o e | Retardode| Alturade Compensacion
material perfora- transferen- . .. .
de corte | ID de vionde | 84S Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
mm s proteccion D mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1994 168 0,4 27
12 ; 1834 170 ‘ 0,6 2,8
15 1502 174 7,62 7,62 0,9 2,8
20 978 180 2,3 3,0
2 2058 30 90 30 2,54
25 778 185 4,0 3,3
30 . 642 189 0,3 3,4
39 590 190 Arranque desde 0.4 34
el borde
38 5 434 195 0,5 36
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
: q Categoria|  XPR Ajuste de ATPEDETI Velocidad = Voltaje i Altura de | Retardo de | Alturade Compensacion
material perfora- transferen- .. - .
de corte  |D de i de Gas Gas de corte | del arco perforacion perforacion| corte de sangria
roceso . io
pulg. 5 proteccion D) IESEL pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3/8 3 80 168 0.4 0.11
172 1 70 171 0.6 0.11
5/8 55 175 0.300 0.300 1.0 0.11
3/4 2058 30 90 30 40 179 \ 2.0 0.100 0.12
1 30 185 4.0 0.13
1-1/4 4 23 190 ‘ Arranque desde 0.3 0.14
1-1/2 5 17 195 el borde 0.5 0.14
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua (OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 101 /215
Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345
Flujo de corte 8/17 12/25 162 /345
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR A’::ft:r:f ALPCICT Velocidad Voltaje trAaI;:;:r::- AI::'r:r:f th::::- Altura de | Compensacidn
material er Gas plasma de corte | del arco . pert er corte de sangria
de corte | Process | cion de Gas pro- cia cion racion
1D rotec- i
mm 8 clén H, | Ar | N, | teccion mm/min | voltios mm mm  segundos, ~mm mm
10 3 3334 172 0,4 2,5
12 2059 8 26 2934 179 5,08 5,08 0,6 2,5
1 6 2,54
15 2150 179 07 2,5
20 2062 10 24 1213 192 7,62 1,1 2,9
— 2 54 54 7,62
25 2063 6 26 913 196 15,24 1,9 3,05 3,2
30 8 650 198 3,2
32 4 2064 12 20 552 199  Amanquedesde g 4,57 33
el borde
38 384 202 3,3
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor - - T
del Categoria  XPR Ajuzte d_e APE AT Velocidad | Voltaje iAItu;a de- Alt:fra df dHeta:lfin_ Altura de = Compensacidn
material periora Gas plasma decorte delarco oo PErOra e PENIOT it de sangria
de corte | Process | cion de Gas pro- cia cion racion
D rotec- it '
pulg. 5 o H, A N, teccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
3/8 3 135 171 v 0.4 0.10
12 2059 8 26 110 | 181 | 0200 0200 06 00
1 6 | 0.100
5/8 75 178 0.8 0.10
34 | ) 2062 54 10 24 54 50 191 0300 | 0300 | 10 o
1 2063 6 35 196 ' 0.600 2.0 0.120 0.13
1-1/4 8 20 22 199 0.13
4 2064 12 . Amanquedesde |5 | g0
1-1/2 15 202 el borde 0.13
Marcado
. Flujo de corte i .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 fas d Altura de Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | delarco = marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V 1,8mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. oulg./min 121V | 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 fas d Altura de Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | delarco = marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,54 mm 3810 97V | 17mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. oulg./min 97V | 0.07 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, YWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N,
Preflujo 106 / 225
Flujo de perforacion 181 /385
Flujo de corte 181 /385
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aiusft — Flujo de corte Velocidad = Voltaje trl:lrtll;;:r::- Altura de | Retardode Altura de K Compensacidn
material | decorte = D de '::;H"Lae Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
mm 8 proteccion RN R mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 5182 168 0.4 3,4
12 3 4542 170 769 ' 3,81 3,4
15 3582 172 7,62 ' 0,5 3,4
2054 54
20 2064 181 0,9 3,7
1 5,08
25 1564 185 12,70 1,5 3,8
54 90
30 1248 191 0,5 4,2
38 4 643 201 06 4.8
40 559 205 Arranque desde ) 6,35 48
2100 58 el borde
44 399 212 0,8 4,8
50 5 270 218 1,0 5,0
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Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion N, - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Tablas de corte

(continuacion)
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
del Categoria XPR Rjuste de ALREDETI Velocidad | Voltaje HATES Altura de Retardode Altura de A Compensacion
material perfora- transferen- .y ” .
de corte 1D de i de Gas Gas de corte = del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso - i
pulg. 4 proteccion plasma - proteccign pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
3/8 210 168 04 0.14
1/2 3 170 171 ' 0.150 0.13
0300 —————
5/8 130 172 0.300 0.5 0.13
2054 54
3/4 ’ 85 180 0.8 0.15
1 54 90 60 185 0.500 1.5 0.15
1-1/4 45 193 0.17
0.5 0.250
1-1/2 4 25 201 Arranque desde 0.19
1-3/4 2100 58 15 213 el borde 0.8 0.190
2 5 10 219 1.0 0.192
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g G Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as d?, marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V 07 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 121V 0.03 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G G Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as d?, marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,54 mm 3810 97V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. pulg./min 97V 0.06 pulg.
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Tablas de corte

Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 31/65 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 75/ 160 0,5/8*
Flujo de corte 75 /160 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aju::e = Flujo de corte Velocidad  Voltaje t:alrtll;;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacidn
material | de corte | D de '::i’ﬂn":; Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn perforacion  corte de sangria
— roceso . io
mm - proteccion [0 R mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
12 2286 179 0,5 3,8
| — 3 7,62 3,81
15 2010 180 07 4,0
20 1 1702 184 762 8,89 1,2 4,0
25 1302 188 15,24 1,9 4,2
5,08
30 1086 192 3,1 4.4
2 2055 22 90 22 17,78
32 1006 194 3,6 45
38 766 200 4.7
40 4 724 | 200 ‘ Arranque desde 0,4 6.35 4.8
44 644 200 el borde ' 5,0
50 524 | 200 1,0 50
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Aluminio - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Tablas de corte

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTE_S DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de ALRODGTIE Velocidad  Voltaje trAaIrtllsl;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacion
material = de corte 1D de '::g?;‘: Gas Gas de corte | del arco perforacion perforacion.  corte de sangria
roceso . i i
pulg. 5 proteccion plasma - proteccign pulg./min _ voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
1/2 90 179 0.5 0.15
0.150
5/8 75 180 0.300 0.8 0.15
0.300
3/4 70 183 1.0 0.16
1 2055 22 90 22 0.200
1 50 188 0.600 2.0 0.16
1-1/2 30 200 Arranque desde 0.4 0.19
0.250
2 | 20 200 el borde 1.0 0.21
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Tablas de corte

Aluminio - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 118/250
Flujo de perforacion 24 /51 48 /102 150 /320
Flujo de corte 24 /51 48 /102 150 /320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode AHtiwa o || Camgeasacién
material Categoria| XPR | perfora- _ de corte | del arco transfe-  perfora- | perfora- corte de sannia
de corte | Process | cion de asjasa Gas pro- rencia cion cion 9
1] rotec- i
mm pcién H, | Ar | N, LI 1] mm/min | voltios mm mm | segundos | ~mm mm
12 3810 171 0,4 4,0
3 2065 18 | 24 | 18 | e
15 3442 175 0,6 4.0
20 2356 182 0,9 4,2
1 i 5,08
25 2056 188 8,89 1,2 4,2
2056 24 | 21 15 — m————
30 1480 192 1,9 4,6
54 54 12,70 | (- h—
32 2 1245 194 2,3 4,7
38 645 202 15,24 4,0 54
2065 18 | 24 | 18 | e
40 v v | 582 197 6.35 55
a4 470 185 Arranque desde 05 ) —5,8
2066 12 | 48 0 el borde
50 391 | 187 6,0
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Tablas de corte

Aluminio - 300 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua
(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Catotoria Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode Attura de | Camgensacién
material g XPR | perfora- Gas olasma de corte  del arco transfe- = perfora- = perfora- corte de sangria
de corte | Process | cion de P Gas pro- rencia cion cion
D rotec- i
pulg. pcién , | Ar | N, T pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/2 3 2065 18 | 24 | 18 150 171 0.4 0.16
5/8 130 176 0.6 .
| 0,350 ~ ote
3/4 . 95 181 0.350 0.8 0.200 0.17
1 2056 24 | 21 | 15 80 188 ’ 1.2 ' |
54 54 o047
1-1/4 ) 50 194 0.500 2.2 0.19
1-1/2 2065 18 | 24 | 18 25 202 \ 0.600 4.0 0.21
1-3/4 18 184 0.23
4 2066 12 48 0 Aranque desde | 5| (o5
2 15 187 el borde 0.24

Marcado

Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente g J Gas d Alturade | Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | as :ns e marcado | de marcado | delarco | marcado
plasma | proteccion
iztt‘::j‘ N, N, 8006 18 25 15 2,54 mm mﬁfrgn 135V | 07 mm
Sistema 100
Anglosajon N, N, 8006 18 25 15 0.100 pulg. oulg./min 135V | 0.03 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente g J Gas d Alturade | Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | as :ns e marcado | de marcado | delarco | marcado
plasma | proteccion
fﬁﬁ?ﬁ Ar N, 9017 28 35 15 2,54 mm mﬁ’;ﬂn 77V 1,4mm
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9017 28 35 15 0.100 pulg. oulg./min 77V | 0.06 pulg.
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Tablas de corte

Tablas de corte para procesos ferrosos (acero al carbono) - bajo el agua

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

cal:l:c:::ug: ;:::::Ilﬂﬂ Escudo frontal retE:'(]::lﬁc: 'Illl:lqd:illa Boguilla distArlilIIJIII:i]dnr Electrodo
420200 420246 420365 420243 420242 420240
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 38/80 - 49/105
Flujo de perforacion - 38/80 49/105
Flujo de corte - 38/80 46/98

Sistema métrico

Tubito del
refrigerante

420368

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de EIpEDES Velocidad = Voltaje HiTen Altura de Retardode Alturade  Compensacion
material | de corte perfora- decorte | delarco | 1" orforacién perforacis te de sangri

1D de i de Gas Gas e corte el arco ia perforacion perforacion  corte e sangria
roceso . i

mm s proteccion plasma _ proteccidn mm/min  voltios mm mm segundos mm mm

3 1001 72 5023 118 1,8

4 3 3878 118 0,2 1,8
1002 68

5 3367 120 1,8

6 2529 124 4,06 4,06 1,9
1003 56 0,3

7 ; 18 82 2121 1283 2,03 1,9

8 1939 121 0,4 2,0
1004 52

9 1667 122 05 2,0

10 1494 123 4,37 4,37 ' 2,0

2 1005 46
12 1338 125 5,08 5,08 0,7 2,2
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de EIpEDES Velocidad = Voltaje HiTen Altura de Retardode Alturade  Compensacion
. perfora- transferen- .. » 7
material | de corte 1D de i de as Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i i i
pulg. . proteccion plasma _ proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 203 118 0.1 0.07
T 3 1001 72
(CA 10) 162 118 0.2 0.07
3/16 1002 18 89 68 140 119 0160 | 0160 0.080 0.07
1/4 1003 56 88 125 0.3 0.08
5/16 1 1004 52 77 121 0.4 0.08
3/8 60 123 0.5 0.08
1005 46 ' T
1/2 2 | 50 126 » 0.200 0.200 0.7 » 0.09
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Tablas de corte

Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 33/69 - 85/180
Flujo de perforacion - 31/65 82/173
Flujo de corte - 31/65 92/195
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de AIREDEI Velocidad =~ Voltaje i Altura de Retardode Altura de Compensacion
. perfora- transferen- . .o .
material | de corte 1D de sidn de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i
mm : proteccion plasma - proteccidn mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 5842 132 5,08 5,08 o4 2,54 2,2
4 3 1101 45 5002 133 5,30 5,30 ' 2,65 2,3
5 4158 134 0,2 2,3
5,59 5,59
6 1102 27 3336 137 2.4
7 3017 136 5,80 5,80 0,3 2.4
1103 82 2,79
8 1 37 92 2943 134 6,10 6,10 2.4
10 1104 77 2144 138 6,25 6,25 0,4 2,6
12 1760 141 6,60 6,60 0,5 2,6
15 1499 145 0,7 2,8
1105 72 3,81
20 2 973 152 7,62 7,62 1,1 3,1
25 502 158 1,7 4,03 3,7
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Tablas de corte

Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Spesor
. i Flujo de corte . . Altura de o
del Categoria XPR Ajuste de I Velocidad =~ Voltaje Altura de Retardode Altura de Compensacion
. perfora- transferen- . .o .
material | de corte 1D de ion d Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
cion de
roceso .. lasma | proteccion . .
pulg. : proteccion p 4 pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
0.135
216 132 0.200 0.200 0.1 0.09
(CA10) 3 1101 45
3/16 171 134 0.2 0.09
0.220 0.220
1/4 1102 27 120 138 0.110 0.09
5/16 1103 82 117 134 00.3 0.09
 ara | 1 37 92 0.240 0.240
3/8 1104 77 88 138 0.10
1/2 64 142 0.260 0.260 0.5 0.11
5/8 54 147 0.7 0.11
— 1105 72 0.150
3/4 2 41 151 0.300 0.300 1.0 0.12
1 18 159 1.8 0.160 0.15
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Tablas de corte

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

AR o—o

Capuchén de retencin Escudo frontal Cap}l’c hén de. Boquilla . A'.'i"l.] Electrodo Tul.litn del
de escudo frontal retencion boguilla distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 23/49 - 78 /165
Flujo de perforacion - 33/69 96 /202
Flujo de corte - 33/69 50/ 105

Sistema métrico

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Ai“s:" de  Fluiodecote ¥ yoocigad  Valtaje tfa';:;:r:: Aturade Retardode Alturade  Compensacidn
material = de corte | D de ‘::e;n":; Gas Gas de corte = del arco cia perforacion | perforacion  corte de sangria
i
— roceso . io
mm ./ proteccion B mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
5 5258 124 2,6
6 . 1151 4623 126 2,6
7 79 4335 127 6,60 6,60 0,3 2,79 2,6
8 3898 128 2,6
45 78
10 , 1152 3146 129 27
| 15 2070 136 0,6 20
8,13 8,13 4,06
20 1153 77 1432 139 0,8 3,2
25 1068 145 1016 1016 1,0 4,32 35
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Ai“s:" de  Fluiodecote ¥ yoocidad  Valtaje t:a':‘;;:r:: Aturade Retardode Alturade  Compensacidn
material | de corte | D de '::;n"L: Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso . io
pulg. 5 proteccion plasma - proteccidn] pulg./min voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3/16 1151 207 124 0.10
1/4 79 182 126 0.3 0.10
0.260 0.260 0.110
3/8 1152 127 129 0.11
1/2 1 45 78 105 132 \ 0.5 0.11
5/8 73 138 0.6 0.12
1153 77 0.320 0.320 0.160
3/4 , 59 138 0.8 0.13
1 41 145 0.400 0.400 1.0 0.170 0.14
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Tablas de corte

Acero al carbono - 220 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion

Capuchdn de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boguilla Boguilla
420200 420273 420365 420270
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, Aire
Preflujo 22/ 46 717150
Flujo de perforacion - 49/103 71/150
Flujo de corte - . 49/103 64 /136

Sistema métrico

Anillo
distribuidor Electrodo
420406 420276

Tubito del

refrigerante

420368

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor = -
del Categoria XPR A'ursfte de AP ET Velocidad | Voltaje trAaI:;;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacion
material | de corte | |D de '::ﬂn":: Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn perforacion| corte de sangria
roceso . io
mm 5 proteccion L) [ITGECSL) mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
5460 160 2,8
7 1252 45 5040 160 ‘ 2,9
3 6,60 6,60 0,3 3,05
4400 159 3,0
10 1253 30 3330 158 3,1
30 90
15 . 2610 157 0,4 2,80 3,1
20 1830 162 0,8 3,4
1251 26 6,35 6,35
25 0 1430 164 1,1 3,05 3,5
30 1030 171 1,7 3,9
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Catogoria  xpR  Mloel® FUo e Sote | elocdad ~ Voltaje A2 ©°  Alurade Retardode Alturade  Compensaciin
material | de corte ID de I::?ﬂnuzla; Gas de corte = del arco cia perforacion perforacion,  corte de sangria
roceso . i i
pulg. 8 proteccion P LT pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
1/4 1252 45 215 160 0.11
0.260 0.260 0.3 0.120
3/8 1253 38 135 158 0.12
1/2 1254 110 156 0.4 0410 0.11
5/8 1 30 90 100 158 0.250 0.5 ' 0.12
3/4 26 75 162 0.250 0.7 0.13
1251 0.120
1 55 164 1.1 0.14
2 0.300
1-1/4 35 174 1.9 0.180 0.16
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Tablas de corte

Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 21/45 - 57 /122
Flujo de perforacion - 45/95 57 /122
Flujo de corte - 45/ 95 57 /122
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Catogoria ypp  Meclete Fulodecorte  f veicidad  Vatale | N "°  Aturade Retardode Attrade  Compensacitn
material | de corte | D de ‘:;n":iae Gas Gas de corte | del arco " perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o io
mm : proteccion plasma - proteccidn mm/min  voltios ’ mm mm segundos mm mm
15 3 3100 147 650 0,4 3,80 4,8
20 . 2300 149 \ ' 0,6 4,2
25 1760 153 0,8 3,30 5,2
30 0 1206 35 90 26 1380 158 \ 6,50 1,5 5,8
32 1240 159 750 1,8 5,1
38 5 920 162 27 4,50 5,5
40 850 165 3,2 5,8
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR Ai“sfte de ATENEE Velocidad = Voltaje tr‘\alltll;;:r::- Altura de | Retardo de Altura de | Compensacion
material | de corte | D de ‘::;nu::e Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o io
pulg. - proteccion AET | PO pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
1/2 3 140 145 0.4 0.150 0.15
5/8 115 148 ‘ 0.250 0.5 0.15
3/4 95 148 0.7 0.130 0.16
1206 35 90 26 0.250
R 65 154 1.0 0.18
1-1/4 50 159 0.300 1.8 0480 0.19
1-1/2 35 163 3.0 ' 0.20
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Tablas de corte

Tablas de corte para procesos no ferrosos (acero inoxidable) - bajo el agua

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

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Capuchdn de
retencion boquilla

420365

Escudo frontal

420309

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /134
Flujo de corte 68 /144

Sistema métrico

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420306 420323 420303 420368

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

del  Categoria  XPR Ai“:ft" de  Fuiodecorte  §yeisigad  Voltaje t:::;:r:: Altura de Retardode Alturade Compensacidn
material | de corte 1D de I::?ﬂnuzlt Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria

roceso . io

mm 5 proteccion plasma - proteccidn mm/min | voltios mm mm segundos mm mm

3 2006 3400 119 050 1,6

4 3 45 | 2861 | 119 03 ’ 15

5 30 80 2388 120 1,5

6 2007 40 1983 118 | 508 5,08 0s 208

7 1 1644 120 1,6

8 1371 124 06 1,6

10 2 2007 30 80 40 1027 128 ' 2,08 1,8
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Tablas de corte

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

(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMI’EH!CU POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR hjuste de ATREDE Velocidad | Voltaje LA Altura de Retardo de Altura de  Compensacion
- perfora- transferen- .. > .
material | de corte 1D de i de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i6 |
pulg. 5 proteccion plasma - proteccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. _ segundos | pulg. pulg.
0.135
(CA10) 3 2006 45 124 119 0.3 0.06
AL 99 120 006
1/4 30 80 73 118 0.200 0.200 05 0.080 0.06
5/16 1 2007 40 54 124 ‘ 06 0.07
3/8 43 127 0.07
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 80 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla
420200 420300 420365
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24 /51 0,4/6*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

. Anillo Tubito del
Boguila distribuidor Electrodo refrigerante
420290 420323 420303 420368

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA : AJUSTES DEL GON'_I'HGL NUMERICO POR GUMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de ARG Velocidad = Voltaje WATE Y LAT0 Retardode Alturade = Compensacion
material  decorte  |pge PO o | fen | CHEES GG perforacion  corte de sangria
rnceZo cinde 03 Gas rencia cién
mm p proteccion plasma - proteccidn mm/min | voltios mm mm | segundos ~ mm mm
3 3404 120 1,6
0,3
4 3 2866 124 1,5
5 2387 126 0,5 1,5
6 2010 80 1969 129 1,6
10 30 508 | 5,08 2,03
7 1 1609 130 0,6 1,8
8 1310 132 .20
10 _ 889 135 08 2,0
[ 12 | 2011 86 706 | 137 ’ 18
Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR hjuste de ARG Velocidad = Voltaje WATE Y LAT0 Retardode | Alturade  Compensacion
material | decorte |pge = PEVOT lelcorts | delarca | ANSHE | perfora: perforacidn  corte de sangria
rnce:o citn de Gas Gas rencia | cion
pulg. s proteccion PR | IO pulg./min = voltios pulg. puly. | segundos  pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 3 124 122 03 0.06
3/16 2010 50 99 124 v 0.06
1/4 10 30 72 131 0.200 | 0.200 0.5 0.080 0.07
5/16 1 54 133 06 0.08
3/8 36 134 ' 0.08
\ 1/2 2 2011 86 28 137 0.8 0.07
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 130 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua (Core, YWI, OptiMix)

Capuchan de retencidn
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

Capuchaén de

retencion boguilla

420318 420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

| N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150/ 320
Flujo de corte 150/ 320

Sistema métrico

. Anillo Tubito del
Boguila distribuidor Electrodo refrigerante
420315 420314 420356 420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR _GUMPUTAI]ORA
del | Categoria  XPR Ajuste de RN Velocidad = Voltaje AT e AT B Alturade  Compensacidn
material = decorte  |pge | e R W e de sangria
me:u cignde 83 Gas cia cién cién
mm - proteccion LI A mm/min | voltios ‘ mm ‘ mm ‘ segundos | mm mm
2184 160 2,9
0,4
7 3 2052 161 2,2
1834 163 05 2,54 2,3
10 2051 52 90 52 1466 166 6,10 6,10 ' 23
12 1321 167 0,6 23
15 935 168 0,7 2,4
2 3,05
20 533 180 1,3 2,8
Sistema Anglosajon
BN AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de A IEDETY Velocidad =~ Voltaje D LA [ Alturade = Compensacidn
material  decorte = |pge | PoNOd e T e R e de sangria
me:u cidn de IGas tl'ias - cia cion cion .
pulg. - proteccign P'asma | proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 5 86 160 0.4 0.09
5/16 73 163 0.09
05 0.100
3/8 59 166 0.09
1 2051 52 90 52 | 0.240 | 0.240
1/2 50 167 0.6 0.09
5/8 32 169 0.7 0.09
2 0.120
3/4 23 175 1.2 0.10
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 38 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 97 0,5/8*
Flujo de corte 97 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i ' ' '
. . Categoria XPR hjuste de AIDEDET Velocidad = Voltaje i) Lo [k o Altura de | Compensacion
material perfora- transfe- = perfora- | perfora- .
decorte | |Dde i Gas Gas de corte | del arco . » » corte de sangria
r0ceso cion de lasma roteccidn rencia cion cion
mm 5 proteccién P p mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
2184 166 0,2 2,2
3 2057 = 168 03 2,3
8 1846 172 5,08 5,08 04 | 254 2,5
10 ] 2052 25 90 25 1486 178 05 2,7
12 1326 177 0,6 2,6
15 852 181 0,8 3,0
— 2 6,35 635 ———— 305 ——————
20 406 184 1,3 3,6
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
8 - Categoria |  XPR hjuste de A ILDETRS Velocidad = Voltaje ATELD | (TA D [T Altura de = Compensacidn
materia decorte D perfora- decorte | dolarco | Tonelo- | perfora- | perfora- | o de sangria
m::u cidn de IGas fas_' rencia | cidn cidn -
pulg. . proteccign P'asma  Proteccion pulg./min | voltios = pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 3 86 166 0.2 0.09
5/16 73 172 0.4 0.10
0.200 | 0.200 0.100
3/8 60 178 0.5 0.11
1 2052 25 90 25
2 50 177 | 06 ‘ 0.10
5/8 27 183 0.8 0.13
— 2 0.250 | 0.250 {0120 e
34 | 18 183 | 13 ‘ 0.13
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion

de escudo frontal Escudo frontal retencion boguilla
420200 420472 420365
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 19/40 0,4/ 6*
Flujo de perforacion 47 /100 0,5/8*
Flujo de corte 47 /100 05/8*

Capuchén de

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

420324

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

@ 1) —m

Tubito del
refrigerante
420368

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
nI:ateriaI Categoria  xpp  Mustede LIBERERE Velocidad | Voltaje e et Compensacion
perfora- transfe- = perfora- de perfo- .
decorte | |Dde " Gas Gas de corte | del arco - o 2 corte de sangria
rocesp | Ci0" de e P rencia cion racion
mm - proteccion P p mm/min | voltios mm mm segundos ~ mm mm
10 3 1799 175 0,4 2,8
12 1595 ’ 177 5,08 5,08 05 054 29
15 | 2058 30 90 30 1256 178 ' ' 3,0
20 869 ’ 185 7,62 1,3 3,4
2 7,62
25 582 191 15,24 3,0 3,05 3,9
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMI'E_RIGIJ POR COMPUTADORA
Espesor del i i
E - Categoria | XPR Rjuste de IR EL Velocidad =~ Voltaje e Altura de | Compensacion
material 5 transfe- | perfora- de perfo- .
perfora p p
decorte | |Dde o Gas Gas de corte | del arco : - e corte de sangria
10680 cion de lasma oteceidn rencia cion . racion
pulg. 8 proteccion P p pulg./min = voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
3/8 3 73 175 » 0.4 0.11
1/2 60 178 | 0200 0.200 05 0100 0.11
5/8 2058 30 920 30 45 178 ' ' 0.12
3/4 36 184 0.300 | 1.0 0.13
2 0.300
1 22 192 0.600 3.0 0.120 0.15
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 170 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

@:»:mﬂ:ﬂ)j

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
| N,
Preflujo 99/210
Flujo de perforacion 168/ 355
Flujo de corte 168 /355
Sistema métrico
Espesor ‘ AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR Ajuste de AIREDEIT Velocidad | Voltaje t:;:;:r::_ Altura de Retardode Alturade Compensacion
material | de corte ID de I::l::?:lae Gas Gas de corte = del arco perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . it |
| mm 4 proteccion plasma - proteccion mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1813 164 0,3 2,6
12 1667 164 0,4 2,54 2,5
15 2057 54 90 54 1115 169 6,10 6,10 0,6 2,8
20 o 641 177 1,3 3,05 3,1
25 368 186 1,7 3,81 3,6
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL GUNTBUL NUMI’:HvIGll POR GOMPUTADI]HA
del Categoria XPR Ajuste de AN EI Velocidad | Voltaje trA;;:;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacion
material | de corte | |D de ‘::;L"Lae as Gas de corte | del arco perforacion perforacion  corte de sangria
] roceso . i
pulg. 5 proteccion ETID Iz pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos |  pulg. pulg.
3/8 3 73 164 0.3 0.10
7/16 68 164 04 0.10
1/2 64 164 ' 0.100 0.10
9/16 50 168 0.6 0.10
2057 54 90 54 0.240 0.240
5/8 36 171 0.7 0.11
3/4 27 175 1.2 0.120 0.12
7/8 2 20 181 1.5 0.135 0.13
1 14 187 1.7 0.150 0.14
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Capuchdn de
retencion boquilla

420365

Escudo frontal

420362

Rango de flujo (I/min / scfh)

| N,
Preflujo 106/ 225
Flujo de perforacion 181 /385
Flujo de corte 181 /385

Sistema métrico

‘ AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420359 420323 420356 420368

Espesor
. i Flujo de corte . .| Alturade  Altura de Retardode ”
del Categoria |  XPR Ajuste de I Velocidad  Voltaje Alturade ~ Compensacidn
material | decote  pge | PO Gas Gas | decorte delarco transfe- - perfora- - perfora- 0 de sangria
cion de | ; rencia cion cion
roceso - asma | proteccion ] . i T
mm 5 proteccion 4 4 mm/min  voltios mm mm  segundos  mm mm
12 2997 168 0,4 3,1
3 4,32
15 2424 174 7,62 0,5 3,2
20 1663 179 0,9 3,4
1 2054 54 920 54 7,62
25 1299 182 12,70 1,5 5.08 3,5
30 986 185 2,0 ' 3,6
2 15,24
32 889 186 2,2 3,6

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor : - . .
del Categoria XPR hjuste de RIpEhE Velocidad  Voltaje A irmes Alturade  Compensacion
material = decorte = |pge | PENOT 8 6 Conph | fE | MRLEES | R R de sangria
oceso cion de I as tas" rencia cion cion
p proteccign  Plasma - proteccion pulg./min  voltios = pulg. pulg. | segundos  pulg. ’ pulg.
1/2 107 172 0.4 0.12
3 0.170
5/8 91 175 0.300 0.5 » 0.13
3/4 2054 54 90 54 68 178 0.300 0.8 0.14
1 50 182 0.500 15 0.200 0.14
1-1/4 2 35 186 0.600 2.2 0.14
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 300 A - N, Plasma / proteccion H,0 - bajo el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion

Capuchén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boguilla
420200 420475 420365
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 31/65 0,42 /6,5
Flujo de perforacion 75/ 160 0,5/8*
Flujo de corte 75 /160 0,5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

G 1D e

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420359 420323 420356 420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria xpp  Mustede Flujo de corte e Voltaje Altura do | Alturado Retardode) . 4 Compensacion
material | decorte = |pge | PEOE decorle | delarco [Onsic  perfora- | perfora- T de sangria
rnce:n cion de Gas Gas . rencia cion cion g
mm ./ proteccion SLELE R mm/min | voltios mm mm  segundos =~ mm mm
12 1956 174 0,5 3,5
3 3,81
15 1795 ’ 182 0,9 3,5
7,62
20 1547 188 1,0 3,7
1 2055 22 90 22 7,62
25 1184 ’ 191 1,2 3,9
5,08
30 904 193 1,9 4.0
2 15,24
32 813 | 194 2,0 47
Sistema Anglosajon
Espesor ‘ AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de AIDEDETS Velocidad = Voltaje e | En D i 0 Alturade = Compensacion
material | decorte | |Dg perfora- de corte | del arco WG | [ | T corte de sangria
rnce:n cidn de Gas Gas 3 rencia cion cién g
pulg. 5 proteccion plasma | proteccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/2 77 181 0.5 0.14
— 3 0.150
5/8 68 182 0.14
0.300 1.0
3/4 2055 292 90 292 64 188 0.300 0.15
1 45 ‘ 191 | 1.2 0.200 0.15
1-1/4 2 32 194 0.600 2.0 0.16
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Tablas de corte

Geometria de antorcha para corte biselado

Las piezas consumibles XPR estan disefiadas para mantener un punto central de la herramienta casi
constante. La longitud de la antorcha y el diametro de la cara del escudo frontal varian segun la
corriente de corte, como se muestra en Tabla 4.

Consulte Tabla 4 para ver la geometria de bisel que se espera con las antorchas XPR ante consumibles
ferrosos (acero al carbono) y no ferrosos (acero inoxidable/aluminio).

Punto central de la herramienta

Longitud de la antorcha

Diametro
de la cara del
escudo frontal

Angulo del cono

Tabla 4 - Geometrias de bisel en procesos ferrosos y no ferrosos de ejemplo

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

< Diametro .

Angulo Longitud Punto central
Proceso de acero al carbono de la cara del .

del cono de la antorcha de la herramienta

escudo frontal
300 A acero al carbono 76° 8,64 mm 128,27 mm 133,81 mm
220 A acero al carbono 76° 7,37 mm 129,08 mm 133,81 mm
170 A acero al carbono 76° 7.24 mm 128,45 mm 133,07 mm
130 A acero al carbono 76° 6,73 mm 129,21 mm 133,53 mm
80 A acero al carbono 76° 6,10 mm 129,92 mm 133,83 mm
50 A acero al carbono 76° 5,72 mm 130,07 mm 133,73 mm
30 A acero al carbono 76° 5,46 mm 130,23 mm 133,73 mm
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Tablas de corte

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

Angulo Diametro Longitud Punto central
Proceso no ferroso de la cara del .

del cono de la antorcha de la herramienta

escudo frontal

300 A no ferroso 76° 8,00 mm 128,85 mm 133,99 mm
170 A no ferroso 76° 7.25 mm 128,96 mm 133,58 mm
130 A no ferroso 76° 6,60 mm 129,06 mm 133,27 mm
80 A no ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
80 A no ferroso, humedo 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
60 A no ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
60 A no ferroso, humedo 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
40 A no ferroso, seco 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm

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