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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.

XPR300 Manual de instrucciones 809830ES 9



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
configuracién 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.

10
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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 15.

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 Seleccidén de proceso en la pagina 14.)

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 (por lo general en el medio
del rango general de espesores). El rango 6ptimo 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 13 describe los resultados que puede esperar con diferentes numeros
de categoria de proceso.

XPR300 Manual de instrucciones 809830ES 11



Tablas de corte

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. Tenga en cuenta que puede que haya que compensar los voltajes del arco
para la altura de corte eficaz real.

Para mas informacion, ver Geometria de antorcha para corte biselado en la pagina 99.

Hypertherm recomienda una separaciéon 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.

12 809830ES Manual de instrucciones XPR300



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 - Las opciones de categoria de proceso y resultados esperados de calidad-velocidad

Numero

de la
categoria

de procesos

Condicion
de la categoria
de procesos

Descripcion de la categoria

Calidad

Velocidad

Categoria 1

Espesor del
nucleo del
proceso (PCT)

= Mejor equilibrio general de productividad
y calidad de corte.

= 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.

Muy buena

Muy buena

Categoria 2

Superior al PCT

= Buena eleccion cuando la calidad del

= Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 2.030 mm/min (80 pulg./min).

= Se puede presentar algo de escoria
a baja velocidad.

borde es mas importante que la velocidad.

Muy buena
- excelente

Mas baja

Categoria 3

Menor al PCT

= Buena eleccion cuando la velocidad
es mas importante que la calidad del
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.

Mas baja

Mas
elevado

Categoria 4

Solo arranque
desde el borde

= Se requiere arranque desde el borde.

= Se puede presentar algo de escoria
gruesa a baja velocidad.

Buena

Baja

Categoria 5

Corte de
separacion

= Es el espesor maximo para estos
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.

Muy baja

Muy baja
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Tablas de corte

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 calidad
no es tan importante como la velocidad, usted puede aplicar un proceso
de mayor amperaje. Ver las tablas de corte para orientacion.

Seleccion de proceso

Todos los procesos de corte XPR tienen un numero 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, usted puede adaptar algunos ajustes preprogramados a los comandos de anulacion
o compensacion dentro de ciertos limites. Para obtener informacién sobre cémo hacer esto,
consultar el Manual de instrucciones del XPR300 (809483).

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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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™, YWI™, OptiMix™)

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla
420200 420228 420365
Rango de flujo (/min / scth)
N, 0,
Preflujo 20/ 43 19/ 40
Flujo de perforacion 20/ 43 19/ 40
Flujo de corte - 27 /58

Sistema métrico

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

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad Voltaje = Alturade | Alturade Retardode Altura | Compensacion
material | de corte | |D de perforacion 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
05 5348 106 o1 | 15
0,8 4217 ‘ 107 0,2 1,5
1 3604 108 2,54 2,54 1,27 1,6
12 3 2847 \ 109 0,3 1,5
1,5 1051 - 7 04 2198 ‘ 111 1,6
2 1490 116 1,7
25 1395 116 3,05 3,05 04 17
3 1 1153 117 0,5 152
4 908 120 3,37 3,37 0,6 1,9
5 | 2 521 | 123 3,88 3,88 07 | 154 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
(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 0.15 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 0.040 pulg.
16 809830ES Manual de instrucciones XPR300




Tablas de corte

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

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368

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
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
4 c Categoria  XPR Ajuste de AL Velocidad  Voltaje e Alturade ~ Compensacion
material decorte  IDd perfora- T | L | PR | R | BRI de sangria
roce:u cién de Gas Gas rencia | cion | racion g
mm - proteccidn plasma  proteccidn mm/min  voltios mm mm  segundos mm mm
3 1001 72 5582 114 1,8
4 4303 114 0,2 1,8
1002 68
5 3774 114 18
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)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368

Rango de flujo (/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 Flujo de corte . .| Altura de "
ni:aterial Categoria | XPR A’“::e de ) Velocidad Voltaje - AMurade Retardode Aturade ~Compensacion
decorte  IDge P "La- Gas Gas | decorte delarco cia perforacion perforacion  corte de sangria
cion de
e roceso .- | plasma protecciong . .
mm - proteccion p p 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 5,30 5,30 0,1 2,65 2,2
5 4681 134 0,2 2,3
5,59 5,59
6 1102 27 4036 135 23
7 3602 134 5,80 5,80 0,3 23
1103 82 2,79
8 1 3282 134 6,10 6,10 2.4
10 1104 37 9 77 2680 136 6,25 6,25 0,4 25
12 2200 137 6,60 6,60 0,5 2,6
15 1665 142 0,7 2,8
— 1105 72 e 381 e
20 2 1044 149 7,62 7,62 1,1 &8
25 546 162 1,8 4,03 4,0
30 4 1106 58 434 165 4,4
32 398 165 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 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)

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla Boguilla
420200 420513 420365 420261
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

Anillo
distribuidor
420260

Electrodo

420258

Tubito del
refrigerante
420368

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Spesor .
. i Fl rt . . ..
del | Categoria| XPR Ajuste de TDEDET Velocidad = Voltaje gty s o Alturade = Compensacidn
material  decorte  |pge = PO T R e e e de sangria
me:n ci6n de IG“S tl'ias . rencia  cién  cin
e m I 10N A q
mm . proteccion plasina - proteccio mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 5080 126 27
7 3 1151 4768 127
79 0,3
8 4288 128 6,60 6,60 2,79 27
10 1152 3461 128
192 1 3061 129 0,5 28
15 2277 133 0,6 28
1153 77 8,13 8,13 4,06
20 1575 138 0,8 33
45 78
25 ) 1175 142 1,0 4,32 \ 3,6 \
30 867 144 10,16 | 10,16 25 a8t 43
32 752 145 3,0 ' 4,6
1155 74
38 512 151 4,31 a7
40 4 462 153 Arranque desde 0,3 5,0
44 366 157 el borde 4,32 54
- 1156 71
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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 Fluj rt . . .
del Categoria XPR A'“sfte de JOCEI) Velocidad = Voltaje I:Ir:::f:f AI:':;:r:f Re:::;:::e Alturade ~ Compensacidn
material | decorte = |pge = PEUd Gas | decorte delarco 'e- pert peric corte de sangria
e roceso cion de lasma | proteccion fenc e oo
pulg. . proteccion P p pulg/min  voltios = pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 1151 200 127 0.11
5/16 1151 79 170 128 0.3 0.11
0.260 0.260 0.110
3/8 1152 140 ‘ 128 0.11
1/2 115 129 0.5 0.10
5/8 1153 77 80 ‘ 135 0.6 0.11
0.320 0.320 | 0.160
3/4 45 78 65 137 0.8 0.13
1 1153 77 45 142 1.0 0.170 0.14
— — 0.400 | 0.400
1-1/4 30 145 3.0 0.150 0.18
1155 74
1-1/2 20 151 03 0.19
1-3/4 14 157 | Aranque desde ' 0.170 0.22
| E— 1156 71 el borde
2 10 163 05 0.24
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente G Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion = proceso | de marcado = = e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. oulg./min 118V | 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion = proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9008 18 15 15 250mm 2240 79V 1,9mm
meétrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajén Ar Aire 9008 18 15 15 0.100 pulg. pulg./min 79V 0.08 pulg.
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Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix)

q) @)

Tablas de corte

@):)):»:D]E)ﬂ:ﬁj

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Rango de flujo (I/min / scth)
N, 0O, 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
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR hjuste de AIpED N Velocidad  Voltaje S Alturade  Compensacidn
. perfora- transfe- | perfora-  de perfo- .
material | de corte | D de - Gas Gas | decorte | delarco . ” o corte de sangria
r0ceso cion de lasma roteccidn rencia cion racion
mm - proteccién P p mm/min  voltios mm mm | segundos ~mm mm
12* 1202 85 22 3940 147 47
3 0,4 3,80
15 30 3440 148 9,50 3,6
20 ; 1201 26 2550 153 0,6 4,2
25 90 1950 155 9,50 9,50 0,8 3,30 4.4
30 1530 157 12,50 15 51
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 A 450 6,6
1204 rranque desde 15 )
70* 250 192 el borde 8,0
5 3,30
80* 165 204 9,5
* N, usado como gas de proteccion.
t VWIy OptiMix solamente.
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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 T
. 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
® ' cion de IGas tﬁ“s rencia | cion racion
roceso e asma | proteccion . . I
pulg. : proteccion p p pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/2* 3 1202 85 22 155 147 0,4 0,150 0,19
5/8 130 151 0,5 0,15
3/4 30 105 154 0,380 0,16
1 1201 26 0,7 0,130
7/8 90 90 154 0,19
1 75 156 0,380 1,0 0,18
1-1/4 55 163 0,500 1,8 0,20
1203 34 34 1
1-1/2 o 40 165 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 30 85 14 17 181 0,26
21720 1204 14 igs | 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 VWIy OptiMix solamente.
Marcado
. ‘ Flujo de corte ‘ . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8007 16 10 10 954mm | 0390 130V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosain N, N, 8007 16 10 10 0.100 pulg. oulg./min 130V 0.11 pulg.
. ‘ Flujo de corte ‘ . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9007 18 25 30 3,00 mm 2540 70V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajén Ar Aire 9007 18 25 30 0.110 pulg. pulg./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)

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 420303 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N,
Preflujo 49/103
Flujo de perforacion 57 /120
Flujo de corte 71/152
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
del | Categoria | XPR hjuste de ATPERCTT Velocidad  Voltaje el Retardo de = Alturade = Compensacidn
; perfora- transferen- perfora- . 5
material | de corte = ID de - as Gas | decorte = delarco . ” perforacion | corte de sangria
roceso cion de lasma |proteccion - —
mm 5 proteccién P p mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
0,8 6100 124 3,60 1,4
B 5715 | 124 350 | 1,3
1,2 3 2015 75 85 5345 124 0,2 3,40 1,3
15 4818 122 3,30 1,2 ‘
2 4014 127 3,10 1,2
30 5,00 5,00
25 3302 129 2,90 1,2
1 2014 68
3 2683 130 03 2,80 1,3
4 2013 90 64 1724 129 ' 2,60 \ 1,3
5 2 1136 129 1,3
| 2012 55 2,50 |
6 918 132 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)
(continuacion)

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : - - '
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
®  cion de | .~ tGas cia cion
roceso o io - -
pulg. . proteccidn plasma | protecclon 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 0.200 | 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 G 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, 8001 15 10 10 954mm 0320 118V 2,10 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min 118V 0.082 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado = ge e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9002 9 20 10 950 mm =~ 0320 67 V 1,00 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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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Capuchén de
retencion boguilla

420365

Escudo frontal Boquilla

420309 420297

Rango de flujo (/min / scfh)

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

Sistema métrico

Anillo
distribuidor Electrodo
420323 420303

Tubito del
refrigerante
420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR pﬁi:f'::::::n ATCOED Velocidad | Voltaje I:Irtaunr:f:e Altura de | Retardo de | Altura de Compensacion
material . it io i
de corte p:gc::u de protec- I(;as fas-' de corte | del arco rencia perforacion  perforacion  corte de sangria
mm cion plasma - protecclont o mimin | voltios mm mm segundos mm mm
2,5 3 3105 124 3,20 1,5
3 2026 65 2776 124 03 2,80 15
4 1 30 82 2245 123 5,00 5,00 ' 1,5
5 2025 55 1886 124 2,50 15
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)

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR pﬁ'r'f':::c'::n Flujo de corte | yelogidad  Valtaje ‘::l"l::f:“ Alturade  Retardode Alturade Compensacidn
material | de corte de corte | del arco " perforacion perforacion  corte de sangria
pulg. cion plasma | profeccion pulg./min = voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(8;(:5;) 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 Gas Gas d?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 120V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 | 0.100 pulg. pulg./min 120V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 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, 9009 11 20 10 2,50 mm 3810 69 V 1,1 mm
métrico » mm/min
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)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, ‘ H,0
Preflujo 27 /57 0,21/ 38*
Flujo de perforacion 34/72 ‘ 0,21/3*
Flujo de corte 20/ 42 0,4/7*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
n':aterial Categoria = XPR A'":'te de  Flujodecorte |y cidad Voltaje t:::;:r::- Altura de | Retardode Alturade = Compensacion
decorte D de I::?ﬁnu:iae- Gas Gas | decorte delarco " perforacion perforacion corte de sangria
roceso . i0
mm - proteccion plasma _ proteccion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3065 140 1,5
4 1 2062 138 0,3
2028 10 80 30 5,00 5,00 ' 2,50 L
5 1516 136 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
nl:aterial Categoria XPR hjuste de ALREDETI Velocidad = Voltaje tr‘:lltlls:;:r::- Altura de Retardode Altura de | Compensacion
de corte 1D de ':?g:'g: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| corte de sangria
i
roceso . i -
pulg. 5 proteccion plasma _ proteccion 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
(CA 10) 1 2028 10 80 30 0.200 | 0.200 0.3 0100
3/16 80 129 ' 0.06
4 , 50 132 06 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)

(@:[mm:ﬁ)j

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 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
B AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajusfte de sldsleorts Velocidad | Voltaje ‘:I,:lnr:f:f Altura de d':etil::- Alturade = Compensacién
material decote  IDde | PT U0 gas gas | decorte delarco " perforacion "° P corte de sangria
e roceso cidn de lasma | proteccion fene rasi
mm ./ proteccion P p mm/min | voltios mm mm | segundos  mm mm
25 3 3177 132 0,2 3,20 1,4
E— 2023 55 T
3 v 2763 | 132 0s 310 14
4 1 2022 45 2217 132 ' 3,00 1,4
5 2021 50 o 40 1869 132 so0 | 500 0P 2,90 | 1,4
6 1626 133 ' ' 06 2,80 1,4
7 1445 133 ’ 2,60 | 14
2 2020 35 T
8 1305 133 0,7 » 2,50 1,4
10 » » » 1100 134 » . 08 | 230 1,4
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 60 A - Plasma F5 / proteccion N, - sobre el agua (VWI, OptiMix)
(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 2,50 mm 6350 120V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, | 8002 15 25 5 | 0.100 pulg. pulg./min | 120V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 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 250mm 2240 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, YWI, OptiMix)

Capuchan de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

Capuchdn de
retencion boguilla

420309 420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

Preflujo
Flujo de perforacion

N,

51/108
67 /143

Flujo de corte

68/144

Sistema métrico

Anillo
Boquilla e Electrodo
1 distribuidor
420306 420323 420303

Tubito del
refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor - -
del Categoria | XPR A‘"::e de A CIETID Velocidad = Voltaje tr“;;:;:r::- Altura de | Retardo de Altura de Compensacion
material = de corte D de '::_’ﬂn":; Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion| corte de sangria
i
roceso o io
mm s proteccion B mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 118 1,5
2006 45 0,3 2,50
4 3220 118 1,6
5 2692 118 1,6
6 2237 116 0,5 1,5
30 80 5,00 5,00
7 1853 117 15
1 2007 40 2,00
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)

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de IR ES Velocidad = Voltaje s Altura de Retardode Altura de Compensacion
. perfora- transferen- .. . -
material | de corte | |D de sién de Gas Gas de corte  del arco cia perforacion perforacion,  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 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 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 6350 2,50 mm 120V 1,6 mm
v meétrico v mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 oulg./min 0.100 pulg. | 120V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 2540 2,50 mm 67 V 1,3mm
v meétrico v mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 1 90 10 oulg./min 0.100 pulg. 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)

Capuchdn de

Capuchan de retencion

de escudo frontal Escudo frontal retencion boguilla
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

@:)[)D))E)m:ﬁ)j

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

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR Aiusfte de ADCEEE Velocidad | Voltaje 1::::;:::_ Altura de | Retardode Alturade Compensacion
material | de corte  ID de T;n":; Gas Gas de corte | del arco cia perforacién perforacion  corte de sangria
|
roceso . io
: proteccion SLELT G e mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3820 118 03 1,8
3 3216 121 ’ 17
2677 123 1,8
2010 2203 126 05 1,8
10 86 30 5,00 5,00 2,00
1 1794 128 1,9
1450 130 | 06 2,0
956 134 ' 2,1
12 | 2011 722 137 08 21
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Aiusfte de ADCEEE Velocidad | Voltaje 1:‘;;:;:::_ Altura de | Retardode Alturade Compensacion
material | de corte  ID de T;n":; Gas Gas de corte | del arco cia perforacién perforacion  corte de sangria
|
— roceso . i
pulg. : proteccion SLELT G e 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
:5/1 5 ) 110 30 &0 ‘ 0 ‘ 0.200 0.200 e 0.080 008
3/8 40 134 ' 0.08
7/16 2010 31 136 08 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)

Capuchan de retencion

Capuchdn de

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

Sistema métrico

420306

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420303

Tubito del
refrigerante

420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Aj"::e de APCIETS Velocidad = Voltaje 1::::;:::_ Altura de  Retardode Altura de | Compensacion
material | de corte | |D de '::_’6::; Gas Gas de corte = del arco cia perforacidn perforacion  corte de sangria
i
roceso o io
mm : proteccion e mm/min  voltios mm mm segundos mm mm
3 4248 125 1,7
2005 55 300
4 3 3052 123 ‘ 0,3 1,7
5 30 2362 122 1,7
2004 80 45 250
6 ; 1916 124 ‘ 5,00 5,00 0,5 1,8
8 2003 35 1376 128 06 1,8
10 9 2002 28 28 1065 134 ‘ ' 2,00 1,7
12 2001 20 86 20 864 135 0,8 1,8
XPR300 Manual de instrucciones 809830ES 35



Tablas de corte

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

(continuacion)
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : - : :
del  Categoria  XPR A’“:fte de  Fuiodecote | yoiosidad  Voltsje if;;:;:r:: Aturade Retardode Alturade Compensacidn
material | decorte = |D de '"_’, ":Ia' Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
cion de
roceso . i |
pulg. 5 proteccion plasma - proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.135
140 124 0.120 0.07
(CA10) 3 2005 56 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 2,50 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 2,50 mm 2540 67 V 1,3 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosaion Ar N, 9003 11 90 10 0.100 pulg. pulg /min 67 V 0.05 pulg.
36 809830ES Manual de instrucciones XPR300




Tablas de corte

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

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 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 Ajuste de RIpEDEL Velocidad | Voltaje LT Altura de Retardo de | Altura de = Compensacion
material | de corte L decorte  delarco "' jorforacidn perforacién corte | de sangr
ID de i de Gas Gas e corte el arco via  Perforacion perforacion  corte e sangria
— roceso o i
mm 5 proteccion plasma | protectin mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
2413 163 2,3
0,4
3 2257 162 2,3
2017 160 05 2,54 2,4
10 1 2051 52 90 52 1613 159 6,10 6,10 ' 2.4
12 1453 161 0,6 2,4
15 1029 171 0,7 2,5
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)

(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 95 163 0.4 0.09
5/16 80 161 0.09
RS E— 0.5 0.100 [
3/8 65 158 0.10
1 2051 52 90 52 0.240 0240 e —
1/2 55 162 0.6 0.09
5/8 35 175 0.7 0.10
2 0.120
3/4 25 178 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 2,50 mm 6350 145V 1,7 mm
métrico » mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 0.100 pulg. oulg./min 145V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente r Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,50 mm 3810 101V 2,0 mm
métrico » » mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9004 20 65 15 0.100 pulg. oulg./min 101V | 0.08 pulg.
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Tablas de corte

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

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

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

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

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajusfte de ALPUIETI Velocidad = Voltaje t:::;:r::- Altura de Retardode Alturade | Compensacion
material = decorte D de ':i’;n": Gas Gas de corte | del arco " perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
mm s proteccion [0[RI mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 2413 159 0,2 2,50 2,3
3 2257 161 0,3 2,3
8 2017 163 5,08 5,08 0,4 954 2,4
10 2052 25 90 25 1613 167 0,5 ' 2.4
12 1453 169 0,6 25
15 937 171 0,7 2.8
2 6,35 6,35 3,05
20 457 179 1,3 3,6
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de ALRODETE Velocidad =~ Voltaje t:::;:r::- Altura de Retardode Alturade = Compensacion
material | de corte | |D de ';?;L"L: Gas Gas de corte | del arco . perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o i
pulg. s proteccidn plasma _ proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
1/4 3 95 159 0.2 0.09
5/16 80 163 . 0.09
0.200 0.200 0.100
3/8 65 167 0.5 0.09
1 2052 25 90 25
1/2 55 170 0.6 0.10
5/8 30 172 0.8 0.12
2 0.250 0.250 0.120
3/4 20 177 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)

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 (/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 Mturade | Compensacion
; - XPR |de perfo- transferen- perfora- = perfora- .
material rna i Gas plasma Gas | decorte delarco ; o . corte de sangria
ID de racionde cia cion cion
de l:[lrte pmtec-
proceso | protec- o . X
mm i H,  Ar | N, cion | mm/min voltios mm mm segundos mm mm
6 2413 163 03 2,6
7 3 2060 @ 52 4 | 12 52 1954 163 \ ' 2,6
8 24 1834 164 5,08 5,08 0,4 2,54 2,6
10 1613 166 05 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 29
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del Ajust Fluj rt . . >
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 delarco . ” ” corte de sangria
e Process |racionde i cia cion cion
ID | protec- LS . .
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
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 6350 250mm | 145V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 pulg./min 0.100 pulg. 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 3810 2,50 mm 101V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajén Ar N, 9004 20 65 15 oulg./min 0.100 pulg. 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)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420327

Rango de flujo (/min / scfh)

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

Sistema métrico

Capuchén de
retencion boguilla

420365

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420324 420314 420356 420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor

del Categoria | XPR Ajusfte de AL IEIEDS Velocidad = Voltaje I:Ir:'n':f:f Alturade Retardode Altura = Compensacion
material | decorte = |D de '::;n": Gas Gas de corte = del arco rencia perforacion perforacion de corte de sangria
roceso o i
mm : proteccion plasma . proteccion 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 2,8
20 2057 54 90 54 705 ‘ 177 760 7,62 2,5 3,43 3,2
25 405 189 ' 15,24 4,0 3,6
30 4 289 ‘ 194 | Amanque desde 05 381 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)
(continuacion)

Sistema Anglosajon

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria |  XPR A‘"sfte de ALIEIEDS 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 - i
pulg. . proteccion B el 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 Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas di marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 | 0.100 pulg. pulg/min | 121V 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente i Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado Gas Gas ?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 2,50 mm 3810 96V 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)

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla
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 0,5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

. Anillo Tubito del
Boguila distribuidor Electrodo refrigerante
420324 420314 420356 420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor : - . .
del | Categoria| XPR Ajuste de ATECRETI Velocidad =~ Voltaje e | TR O (iR 0] Alturade = Compensacidn
material = decorte = |pge | PETOT e e e e e de sangria
ruce:u cion de IE"S tﬁas 5 rencia cion cion
mm : proteccign  Pas™a - PrOTECCIONE mrmin  voltios mm mm | segundos  mm mm
10 3 1975 168 0,4 2,8
12 1735 172 5,08 5,08 2,8
1 0,5 254
15 1375 170 3,0
20 978 174 7,62 1,5 3,2
2 2058 30 90 30 7,62
25 778 183 15,24 4,0 3,05 4,1
30 633 189 0,5 4.4
32 4 578 199 | Armanquedesde | o 3,81 45
el borde
38 434 195 0,8 47
Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| XPR Ajuste de ATECRETI Velocidad = Voltaje e | TR O (iR 0] Alturade = Compensacidn
material = decorte = |pge | PENOT e e e e e de sangria
ruce:n cion de IE"S tﬁas 5 rencia cion cidn
pulg. : proteccign P'asma - 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
1 | 0.5 0.100
5/8 50 169 0.12
3/4 2058 30 90 30 40 172 0500 | 0300 1.0 0.12
1 30 184 ' 0.600 4.0 0.120 0.16
1-1/4 23 191 . .
4 Arranque desde 0.5 0.150 0.18
1-1/2 17 195 el borde 0.8 0.19
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Tablas de corte

Acero inoxidable - 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 (/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 GCOMPUTADORA
del Cateqoria LB AL IEIEDRS Velocidad = Voltaje LR Altura de Retardode Altura de = Compensacion
material : Ll [l Gas plasma de corte  del arco L perforacion perforacion  corte de sangria
decorte [Dde | cidn de p Gas pro- cia
roceso = protec- i
mm - s i H,  Ar N, L mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1975 169 0,4 29
12 2059 8 | 26 1735 174 5,08 5,08 2,9
1 6 0,5 2,64
15 1375 169 2,9
20 2062 10 | 24 940 183 7,62 1,4 3,6
25 9 2063 54 6 | 26 54 540 192 762 3,8 3,05 4,0
30 398 198 ' 15,24 47 4,2
8
32 0064 12 920 352 200 5,0 457 4.4
38 4 256 90 = Amanque desde 0,5 47
el borde
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesar Ajuste de ‘ Flujo de corte Aitura de
del : s I Velocidad = Voltaje Altura de Retardode Alturade Compensacion
material Categoria  XPR | perfora- de corte  del arco L IELE erforacion perforacion  corte de sangria
de corte Process cignde  CasPlasma e pro- ca - :
D rotec- i0
pulg. s R , | Ar | N, RS pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
3/8 | 3 | 80 168 0.4 0.12
’ 1/2 2059 8 | 26 65 176 0.200 0.200 0.11
1 6 0.5 0.100
5/8 50 167 0.12
‘ 3/4 2062 54 10 | 24 54 40 181 0.300 1.0 0.14
1 2 2063 6 | 26 20 193 0.300 4.0 0.16
1-1/4 ' 14 200 0600 ¢y 0.17
' | 2064 8 12 2 . 0-120 .
112 | 4 10 gpe = Armanquedesde | g 0.19
el borde
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado Gas Gas d?, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V | 0,08 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 | 0.100 pulg. ' pulg/min | 121V 2.0 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, 9005 18 55 15 2,50 mm 3810 96V 0,07 mm
métrico | mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9005 18 55 15 0.100 pulg. pulg./min 96 V 1.8 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420362

Rango de flujo (/min / scfh)

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

Sistema métrico

Capuchén de
retencion boguilla

420365

420359

1) e =

Anillo

distribuidor
420323

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante
420368

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
e Categoria  ypp | Mustede Flujo do corte _ usete Voltaje e e el Compensacidn
material decorte | |D perfora- pn | e | ELERS | PG EELIE de sangria
roc::u cién de Gas Gas 5 rencia cion racion g
mm - proteccidn plasma | proteccionieriin | voltios | mm mm  segundos  mm mm
12 2097 168 0,4 3,1
3 4,32
15 2666 168 7,62 05 3,1
20 1829 172 0,9 35
1 2054 54 7,620
25 1499 177 12,70 1,5 34
30 1084 180 2,0 4,0
2 54 90 15,24 5,01
32 947 182 2,2 4,2
38 515 194 o8 42
T ,
0 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 13 901 | Armanquedesde 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 2,50 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 20 55 15 2,50 mm 2540 92V 2,80 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)

Cam | ufi—

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 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 hjuste de AOREDELE Velocidad = Voltaje WATEED LT Retardo de  Altura de = Compensacion
material decorte [pge | PO decorte | delarco UOSIOren Rerfora- o oracion| corte de sangria
rnce:o cionde =~ 0as Gas cia cidn
mm 4 proteccion plasma | proteceion mm/min  voltios mm mm  segundos  mm mm
12 2159 174 0,5 35
3 3,81
15 1975 175 0,9 35
7,62
20 ] 1702 180 1,0 4,0
25 1302 183 762 1,2 42
5,08
30 994 189 2,5 46
s 2055 22 90 22 15,24
32 2 879 | 191 2,8 4.8
38 639 201 17,78 3,5 5,4
40 612 202 0,5 635 5,4
44 4 564 203 Arranque desde 06 f 54
el borde
50 403 210 1,0 57
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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 - . .
del  Categoria  XPR A’:rsft:r:" Fluio de corte { yo1ocidad  Valtaie “A;::;:r:: “p':‘r',’:r:e Retardo de Alturade ~Compensaci6n
material | de corte | |D de p" i Gas Gas de corte | del arco cia ci6n perforacion  corte de sangria
cion de
roceso . io i
pulg. 4 proteccion plasma | proteccion 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 2.8 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)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boquilla 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 Categoria . XPR Ajuste de Flujo de corte Veloci- Voltaje Altura de | Altura de Retardo Afturade | Compensacién
material | decorte 1pge | PET"®  Gas plasma dadde | ol argo Uransfe- | perfora- de perfo- de sangria
cion de P Gas pro-| corte rencia = cidn | racidn
roceso . i
mm - proteccion H, = Ar N, RN mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 2032 171 0,4 4.3
3 18 | 24 | 18
15 1848 172 8.89 0,6 4.3
20 2056 ; 1340 186 8.89 ' 0,8 4,6
25 24 | 21 15 1040 187 ' 1,3 5,08 4,7
30 924 188 15,24 2,5 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 1 48 | 0 289 184 el borde 0,9 6,35 4,6
70 5 202 193 1,3 47
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Tablas de corte

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

(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
. j Flujo de corte Veloci- . Altura de  Alturade Retardo L.
e Categoria hjuste de J Voltaje Alturade = Compensacidn
L de corte XPR perfora- Gas pl L L del arco LR L DL s corte de sangria
material Process ID| cidn de asplasma | Gas pro-| corte rencia = cidn | racidn g
Lo teccion . . [
proteccion H, Ar N, ! mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
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 15 950 mm 2040 135V 1,50 mm
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 15 950 mm 2040 92V | 2,80 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 3,00 ‘ 1,4
2,5 3230 133 1,3
1 2018 68
3 30 920 2596 | 132 5,00 5,00 03 2,70 1,3 ‘
4 2017 . 64 1632 131 ' 1,2
5 2 1070 131 2,50 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:;:ri:- Altura de Retardode Alturade = Compensacion
decorte | D de ‘::tia;nozlae- Gas Gas | decorte delarco ia perforacion perforacion.  corte de sangria
— 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
(8',:2%) ] 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

Capuchan de retencidn
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420291

Capuchaén de

retencion boguilla

420365

Rango de flujo (/min / scfh)

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

Sistema métrico

Boquilla Anillo
9 distribuidor
420288 420314

Electrodo Tuhito del
refrigerante
420303 420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR hjuste de AIREDEI LATER Voltaje e Altura de Retardode Alturade @~ Compensacion
material | decorte | |Dg perfora- e del arco T perforacion perforacion  corte de sangria
rnce:u cionde =~ 03 Gas | corte cia
mm 4 proteccion plasma - proteccin mm/min | voltios mm mm  segundos  mm mm
1,5 4781 131 1,3
3 2015 75 85 0,2
2 3494 132 3,00 1,3
25 2740 | 132 1,3
1 2014 68
B 30 2246 | 131 5,00 5,00 0s 270 | 1,3
4 2013 90 64 1641 130 ' 1,2
5 1287 131 2,50 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

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor - . ;
del Categoria XPR hjuste de AIpEDEI LI Voltaje i Altura de Retardode Alturade @~ Compensacion
material | decorte | |Dg perfora- R del arco TR perforacion perforacion  corte de sangria
® ' cion de IGas tﬁas corte cia
roceso . i
pulg. 4 proteccion plasma | 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 2019 85 0.2
(CA 14) 180 137 0.120 0.07
0.081 90 0.200 0.200
(CA 12) 160 135 0.05
0.102
(CA 10) ; 2018 68 120 132 0.05
1/8 2017 64 85 132 03 0.05
3/16 60 130 0.100 0.05
2 2016 55
1/4 32 137 0.6 0.06
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado = de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,50 mm 6350 120V 2,1 mm
meétrico mm/min
Sistema 950
Anglosa- N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. . 120V 0.08 pulg.
ion pulg./min
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado U = e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9011 12 20 10 2,50 mm 2540 76 V 0,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9011 12 90 10 0.100 pulg. . 76 V 0.03 pulg.
- pulg./min
jon
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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

. Anillo Tubito del
Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420297 420323 420294 420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor : .
del  Categoria  XPR Al"::e L Flujo de corte Velocidad = Voltaje 1:\;::;:::_ Altura de | Retardode Altura de  Compensacidn
material | de corte = |D de '::6“":11’ Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn 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 5,00 5,00 0,3 2,50 ES
5 1928 131 16
6 2 1713 131 15
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de ATEAFE Velocidad = Voltaje t:‘;::;:r:i_ Altura de Retardo de Altura de = Compensacidn
material = decorte  |D 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 0.070
1/8 2027 30 80 45 95 ’ 130 0.200 0.200 0.3 0.100 0.060
3/16 80 129 0.060
174 2 65 132 0061
XPR300 Manual de instrucciones 809830ES 57



Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420309

Capuchaén de

retencion boguilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

Preflujo

N,

48 /102

Flujo de perforacion
Flujo de corte

Sistema métrico

63/134
72 /154

Boquilla Anillo
1 distribuidor
420297 420323

Electrodo T“l_llill del
refrigerante
420303 420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor : .
del Categoria XPR Ajuste de ApEDEI Velocidad | Voltaje t::l:;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacion
material | decorte D de Z?;L“;Z' Gas Gas | decorte delarco " perforacion perforacidn  corte de sangria
roceso o io
mm : proteccion plasma - proteccin mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 2776 123 3,20 1,6
2026 65
4 2245 = 124 0,3 15
' 30 82 5,00 5,00
5 2025 55 1886 125 2,50 1,5
6 2 2024 45 1697 125 0,6 1,4
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ai"s:e de 1,00 IS Velocidad =~ Voltaje trA;;:;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacidn
material | de corte  |D de ':i’;n“:;' o Gas | decorte delarco . perforacion perforacién  corte de sangria
— roceso o io
pulg. . proteccion SR HCEE] pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
0.102
(CA 10) 30 2026 65 120 131 o 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 2,50 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 2,50 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)

Capuchan de retencidn Escudo frontal GapEJ't: hén de_ Boquilla . A'.“"'.] Electrodo Tut_litn del
de escudo frontal retencidn boquilla distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 27 /57 0,2/3*
Flujo de perforacion 34/72 0,2/3*
Flujo de corte 20/ 42 0,4/7*
*Gallons per hour (gph)
Sistema métrico
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  IDde | PV g Gas | decorte delarco ransferen- - perfora- - perfora- “oie e sangria
proceso onn dF. plasma | proteccion I oo oo
mm proteccion mm/min  voltios mm mm segundos = mm mm
3 2754 | 122 | 2,50 1,4
4 2028 10 80 30 2402 124 5,00 5,00 03 2,00 =
5 2050 126 1,4
6 2 1698 128 06 250 | 15
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de A ILDETRS Velocidad  Voltaje R e Alturade  Compensacin
material decote  IDde | PUT | pa Gas | decorte delarco transferen- perfora- - perfora- o6 " de sangria
proceso con dF, lasma | proteccion . z - = =
pulg. proteccion p p pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos = pulg. pulg.
(8;101%) 3 120 126 0.120 0.05
& 1 2028 10 80 30 199 122 0.200 | 0.200 > w
3/16 80 122 : : 0.100 0.06
1/4 0 65 124 0.6 0.05
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)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Preflujo

Flujo de perforacion

Flujo de corte

Capuchén de

Escudo frontal retencion boguilla
420309 420365
Rango de flujo (/min / scfh)
N, Aire
51 /107 -
23 /48 43 /91
- 69 /147

Sistema métrico

420306

Anillo
distribuidor

420323

Electrodo

420294

Tubito del

refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor : .
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 5,00 5,00 2,00
6 2005 127 0,5 1,5
1 2009 40
8 1297 128 06 1,6
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)

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Rango de flujo (/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 Al e Ao deote | voucidad  Voltsie | """ %°  twrade Retardode Atura de  Compensaciin
material | de corte | ID de 'l?ﬁ"":;: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i0
mm 2 proteccion plasma  proteccidn mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 120 1,7
— 2006 45 2,500
4 3 3220 119 03 16
5 2692 118 15
30 80 5,00 5,00
6 2237 120 05 16
1 2007 40 2,000
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

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
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 3 2006 140 120 0.100 0.07
45 0.3
3/16 3 2006 110 | 118 0.06
1/4 30 80 84 120 0.200 0.200 0.5 0.080 0.06
5/16 1 2007 40 64 122 06 ' 0.07
3/8 48 124 ' 0.07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as g2 e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 250 mm | 0320 120V 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. . 120V 0.06 pulg.
o pulg./min
jon
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9013 16 90 20 2,50 mm 2540 78 V 1,5 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9013 16 90 20 0.100 pulg. . 78V 0.58 pulg.
jon pulg./min
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn Escudo frontal GapEJ't: hén de_ Boquilla . A'.“"'.] Electrodo Tul_litn del
de escudo frontal retencidn boquilla distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
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*
*Gallons per hour (gph)
Sistema métrico
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 | decorte = |D de pt.a[iora- G G de corte  del arco trans!eren- perforacion perforacion  corte de sangria
cion de as 2 cia
mm froceso proteccion plasma . proteccion mm/min  voltios mm mm | segundos  ~ mm mm
3 ' 3820 @ 121 17
4 3 3216 122 03 17
5 2677 124 1,6
6 2010 10 80 30 2203 | 126 5,00 5,00 05 2,00 1,6
7 1 1794 128 ' 1,6
8 1450 129 17
10 2 956 133 06 1,8
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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)

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn 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 Aiusfte de RIpED Velocidad = Voltaje t:‘;::;:r::- Altura de Retardode Alturade Compensacion
material | de corte 1D de ‘::;nuriae . Gas | decorte delarco T perforacidn perforacion corte  de sangria
roceso . i
mm - proteccidn R PRt mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 2413 154 2,5
0,4
3 2358 168 2,5
2078 169 05 2,54 2,5
10 , 2051 52 90 52 1594 171 6,07 6,07 ' 2,5
12 1354 174 0,6 2,5
15 1178 178 07 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 A'“sfte de A IEDETY Velocidad = Voltaje t:::;:r::- Altura de  Retardode Altura de ~Compensacidn
material | decorte | D de I::l:nuzlae Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn perforacion,  corte de sangria
— roceso . i
pulg. . proteccion L SELE) R 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 ID de Corriente g Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as E marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 15 20 2,50 mm 6350 145V 1,3 mm
meétrico mm/min
Sistema 950
Anglosa- N, N, 8004 18 15 20 0.100 pulg. . 145V 0.05 pulg.
jon pulg./min
. 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, 9014 24 65 15 2,50 mm 2540 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9014 24 65 15 0.100 pulg. . 88V 0.08 pulg.
on pulg./min
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/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 NUME_HIGU POR _GUMPUTADUHA
del Categoria |  XPR Ajuste de AIPEDEI Velocidad = Voltaje e Altura de = Compensacidn
i perfora- transfe- | perfora- de perfo- .
material | decorte  ID de . Gas Gas | decorte  del arco . ” ” corte de sangria
10Ges0 cion de lasma roteccidn rencia cion | racion |
mm 4 proteccién P 4 mm/min | voltios mm mm  segundos  mm mm
6 3 2413 154 0,4 25
8 2083 = 156 0,5 25
2,54
10 1702 158 0,6 25
1 2052 25 90 25 6,10 6,10
12 1382 160 08 25
15 1178 164 1,0 2,8
2 3,05
20 762 170 13 3,2
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de AIREDEI Velocidad = Voltaje e Altura de = Compensacidn
i perfora- transfe- | perfora- | de perfo- )
material = decorte = IDde o Gas Gas de corte | del arco . » s corte de sangria
r0Geso cion de lasma roteccidn rencia cion racion
pulg. s proteccién P p pulg./min = voltios | pulg. pulg. segundos  pulg. pulg.
1/4 3 95 154 0.4 0.10
5/16 83 ‘ 156 0.5 0.10
0.100
3/8 70 157 0.6 0.10
1 2052 25 90 25 0.240 | 0.240
1/2 50 16t 0.8 0.10
5/8 45 165 0.11
2 0.120
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)

g 1)) —o

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Rango de flujo (/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
o ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de  Altura de = Retardo Altura e | Compensacidn
material | C2ted0ria  XPR  perfora- _ e corte | del arco transfe- perfora-  de perfo- corte e sanaria
de corte | Process | cion de ESIEHIE Gas pro- rencia cion racion g
1D protec- teccion . .
mm o , | Ar N, mm/min  voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 2413 163 03 2.4
7 3 2060 52 4 12 50 2205 164 ' 2.4
8 24 1885 165 5,08 5,08 0,4 2,54 2,5
10 1340 167 0,5 2,6
1 2053 53 6 10 "
12 53 1100 169 0,6 2,5
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 250mm | 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
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Tablas de corte

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

AR =

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 - 120/ 255
Flujo de corte - 120/ 255
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
R 16 | 165 | Amanquedesde . | oo | 02
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)

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (/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
E : Categoria| XPR Ajuste de ATEEDCTIY Velocidad = Voltaje LT R T Altura de = Compensacion
material perfora- BGas transferen- perfora- = perfora- )’
de corte | D de . Gas de corte  del arco . ” ” corte de sangria
cion de protec- cia cion cion
proceso .- plasma . - :
mm proteccidn cion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 5969 | 204 030 24
5735 195 0,32 24
—————| 254
8 5375 180 0,35 2,3
10 1 as60 [ ase | %0 O ous 2,2
2057 54 90 54 ! !
15 ) 2220 166 0,92 3,00 2,3
20 1156 | 178 1,58 2,6
25 4 556 187 Arranque desde o, 8,81 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. proteccin P25 gy pulg/min voltios pulg. pulg.  segundos  pulg. pulg.
1/4 3 235 204 0.3 0.10
3/8 190 158 04 | 0.100 0.10
1/2 , 120 163 0.24 0.24 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 2,50 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 2,50 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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Aluminio - 170 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Tablas de corte

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 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 47 /100 0,5/8"
Flujo de corte 4717100 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
nI:ateriaI Categoria|  XPR Ajuste de ATPEDETI Velocidad = Voltaje i Altura de | Retardo de | Alturade Compensacion
perfora- transferen- . . .
de corte | ID de sionde | 088 Gas de corte | del arco perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . io i
mm 4 proteccion plasma _ proteccidng mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1994 168 0,4 2,7
12 1 1834 170 0,6 2,8
15 1502 174 7,62 7,62 0,9 2,8
20 978 180 2,3 30
2 2058 30 90 30 2,54
25 778 185 4,0 3,3
30 . 642 189 0,3 3,4
32 590 190 Arranque desde 0,4 3,4
el borde
38 5 434 195 \ 0,5 3,6
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
n[:aterial Categoria|  XPR hjuste de ATLIEIEDRS Velocidad = Voltaje iR Altura de  Retardo de | Alturade Compensacion
decorte  |pge  Perfor Tomh | e | R e e e de sangria
B idn de Gas Gas ca |P p g
roceso - i0
pulg. - proteccion LETIE LT, pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3/8 3 80 168 0.4 0.11
R 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 | Aranque 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)

Q)}D@D@j))@jﬂé@

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 101 /215
Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345
Flujo de corte 8/17 12/25 162 /345
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : .
el Categoria, XPR Al::'t:r:f Flujo de corte Velocidad | Voltaje trAalltl:;:r::- AI::;:I_:_E d':et:ﬂ:_ Altura de  Compensacion
material er Gas plasma de corte  del arco . perit er corte de sangria
de corte | Process | cion de Gas pro- cia cion racion
1D protec- teccion . .
mm i 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 '~ 254
15 2150 179 07 2,5
20 | 2062 10 | 24 1213 192 7,62 1,1 2,9
2 54 T | 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 | 1gg | Armanquedesde 4,57 33
el borde
38 | 384 202 | 33
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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 . -
del Categoria  XPR A'::ft:r:f APE AT Velocidad Voltaje “A;;:;:r::_ M::fr:r:f dl:et::'i:_ Altura de = Compensacion
material er Gas plasma de corte  del arco . pert her corte de sangria
de corte | Process | cion de Gas pro- cia cion racion
D rotec- i
pulg. 5 o H, A N, teccion pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
3/8 3 135 171 0.4 0.10
1/2 2059 8 26 110 181 0.200 0.200 0.6 0.10
1 6 0.100
5/8 75 178 0.8 0.10
3/4 o 2062 54 10 24 54 50 191 0.300 0.300 1.0 0.11
1 2063 6 35 196 ' 0.600 2.0 0.120 0.13
1-1/4 8 20 22 199 0.13
e 2064 12 Amanque desde |5 | 1g0
1-1/2 15 202 el borde 0.13
Marcado
. 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 N, N, 8005 18 20 15 2,50 mm 6350 121V 1,8mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. . 121V | 0.07 pulg.
- pulg./min
jon
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado = ae e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,50 mm 3810 97V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosa- Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. . 97V 0.07 pulg.
> pulg./min
jon
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn 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
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Categoria  xpp Sl U Fulodecorte | veicidad  Vatale | N '° Aturade Retardode Aftrade  Compensaciin
material | de corte | |D de '::;n":lae Gas Gas | decorte delarco T perforacion perforacin corte  de sangria
roceso o i
mm 4 proteccion plasma - proteccion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 5182 168 04 3,4
12 3 4542 170 760 ' 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 15 3,8
54 90
30 1248 191 0,5 4,2
38 4 643 201 0.6 4,8
40 559 205 Arranque desde ’ 6,35 4,8
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
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Rjuste de ALREDETI Velocidad | Voltaje HATES Altura de Retardode Altura de A Compensacion
. perfora- transferen- - ” .
material | 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
0.300
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 Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,50 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 Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,50 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.
XPR300 Manual de instrucciones 809830ES 79




Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 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  xpp USO8 Fulodecorte | vetcidad  Voltaje | 22 '°  Atwrade Retardode Atrade  Compensacion
material ~decorte D de ':%;‘:: Gas Gas | decote delarco T perforacion perforacion corte de sangria
roceso e i
mm 5 proteccion plasma - proteccin mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
12 2286 179 0,6 3,8
e - 7,62 3,81
15 2010 180 07 4,0
20 ] 1702 184 769 8,89 1,2 4,0
25 1302 188 1524 | 19 42
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 47
40 A 724 | 200 | Amanquedesde = 0.4 6,35 48
44 644 200 el borde ' 5,0
50 524 200 1,0 5,0
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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)

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boquilla 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
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Catotori Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de Retardode e e
material goria,  XPR | perfora- Bas plasma de corte | del arco transfe- = perfora- = perfora- corte e sangrid
de corte | Process | cion de P Gas pro- rencia cion cion
ID protec- teccion . q
mm cion , | Ar | N, mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
12 3 2065 18 | 24 | 18 3810 171 0,4 4,0
15 3442 175 0,6
‘ 8,89 ! \L
20 ; 2356 182 0,9 5.08 4,2
25 2056 188 8,89 1,2 '
2056 24 | 21 | 15 ‘ ' . -
30 54 54 1480 192 1270 1,9 4.6
32 2 1245 194 ‘ ' 23 47
38 2065 18 | 24 | 18 645 202 15,24 4,0 5,4
40 582 197 635 5,5
44 4 2066 ol a8 | o 470 185 A"a;q;:rj:Sde 0,5 ' 5,8
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
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
Ajuste de Flujo de corte . .| Alturade Altura de Retardode o
ma[::IriaI Categoria| XPR | perfora- Gas ol ‘?:0::::: lx;‘g:‘; transfe- = perfora- = perfora- AT:::G Cut::pse:"sart;:iun
de corte | Process | cion de B BRI Gas pro- rencia cion cion 9
1] rotec- io
pulg. pcién , | Ar | N, T pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/2 150 171 0.4 0.16
3 2065 18 | 24 | 18
5/8 130 176 ‘ 0.6 0.16
0.350
3/4 ; 95 181 0.350 0.8 0.200 0.17
1 2056 24 | 21 | 15 80 188 ' 1.2 ' 0.17
54 54
1-1/4 5 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 |5 455
2 15 187 el borde 0.24
Marcado
. Flujo de corte . -
Gas Gas de ID de Corriente 8 Gas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma | proteccion
Sistema N, N, 8006 18 25 15 250mm | 2040 135V 0,7 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- N, N, 8006 18 25 15 0.100 pulg. . 135V 0.03 pulg.
y pulg./min
jon
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g g Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as df’, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma | proteccion
Sistema Ar N, 9017 8 35 15 950 mm 2240 77V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9017 28 35 15 0.100 pulg. . 77V 0.06 pulg.
> pulg./min
jon
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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)

3))

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencién 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
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : - . : ;
del Categoria |  XPR A'”:'te de 3,00 IS Velocidad = Voltaje t:::;:r::- Altura de Retardode Alturade  Compensacion
material | decorte | D de '::ﬂn":la; Gas Gas de corte = del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . io
mm - proteccion LT AL mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
3 1001 72 5023 118 1,8
4 3 3878 18 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 123 2,03 1,9
8 1939 121 0,4 2,0
1004 52 e ————
9 1667 122 05 2,0
10 ) 1005 » 1494 128 437 4,37 ' 2,0
12 1338 125 5,08 5,08 07 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
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Rjuste de IR ES Velocidad = Voltaje LUl 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 . i i i i
pulg. 4 proteccion plasma - proteccion pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 203 118 0.1 0.07
e 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
14 1003 . 56 88 125 0.3 0.08
5/16 1 1004 52 77 121 0.4 0.08
8B 60 123 0.5 0.08
1005 46 ' i
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)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 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 xpp | Mustede Flujo de corte | idad Voltaje Aturade |\ o de |Rotardods | Aftura de Compensacion
. perfora- transferen- o .o 7
material | de corte 1D de i de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
mm : proteccion plasma - proteccidn mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 5842 132 5,08 5,08 .y 2,54 2,2
4 3 1101 45 5002 133 5,30 5,30 ' 2,65 2.3
5 4158 134 0,2 23
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)

Capuchan de retencidn Escudo frontal Capuchaén de Boquilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencidn boquilla 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
Flujo de corte - 33/69 50/ 105
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor = -
del Categoria  XPR A'“sfte de AOPEIEnLE Velocidad = Voltaje t:;:;;:r::_ Altura de | Retardode Alturade =Compensacion
material | de corte | D de ‘::;n":iae as Gas de corte = del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . io
mm s proteccion IR O mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
6 4623 126 2,6
|7 3 1151 4335 127 26
79 6,60 6,60 0,3 2,79
8 3898 128 2,6
10 1152 45 78 3146 120 27
15 2070 136 813 613 0,6 406 2,9
20 1153 77 | 1432 139 7 ’ 08 ’ 3,2
25 1068 145 10,16 10,16 1,0 4,32 3,5
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria  XPR Aiusft 200 Flujo de corte Velocidad = Voltaje t::tl:;:r::- Altura de | Retardode Alturade | Compensacion
material | de corte | D de ‘::;“"Lae Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso . io
pulg. 8 proteccion PLER Htsccion) pulg./min = voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 3 1151 79 182 126 03 0.10
38 1152 127 129 0260  0.260 ' 0.110 011
1/2 1 45 78 105 132 0.5 0.11
58 73 138 0.6 012
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 - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

1)) erm =

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencién boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Rango de flujo (I/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 Retardo de Attrade  Compensacitn
material | de corte | |D de ‘::;n“:iae Gas Gas | decorte delarco " perforacidn perforacin 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 \ ' . 06 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 7,50 1,8 5,1
38 s 920 162 27 4,50 5,5
40 850 165 3,2 5,8
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor = -
del Categoria  XPR A'“sfte de ATPIGIE Velocidad = Voltaje t:;:;;:r::_ Altura de | Retardo de Altura de | Compensacion
material | de corte | |D de ‘::;n":iae Gas Gas de corte = del arco ia perforacion perforacion  corte de sangria
— roceso o io
pulg. - proteccion LEETE | [T 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 0.5 015
3/4 1 95 148 0.7 0.130 0.16
— 1206 35 90 26 0.250 | ——
R ‘ 65 = 154 1.0 0.18
1-1/4 0 50 159 0.300 1.8 0.180 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)

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

Capuchén de
retencion boguilla

420309 420365

Rango de flujo (/min / scfh)

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

Sistema métrico

420306

Anillo
distribuidor

420323 420303

Electrodo

GCE ) B ——)

Tubito del

refrigerante

420368

B AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| XPR hjuste de ATPUIGCT Velocidad | Voltaje Altu;a = Altura de | Retardode Altura de | Compensacidn
material | de corte | |p HLLICER de corte  del transferen- o foracion perforacis rt d i
de P Gas Gas e corte | del arco sia  Merforacidn perforacién corte e sangria
roceso e i
mm - proteccion ST COECSL mm/min = voltios mm mm segundos mm mm
3 3400 119 1,6
2006 2,50
4 3 45 2861 19 0,3 | 15 |
5 2388 120 1,5
30 80
6 1983 118 | 500 5,00 16
2007 40 05 2,00
7 1 1644 120 1,6
8 1371 124 06 16
10 2 2007 30 80 40 1027 128 2,00 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

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMEH!CU POR COMPUTADORA

Espesor - -
del Categoria  XPR hjuste de ATREDE Velocidad | Voltaje LA Altura de Retardo de Altura de  Compensacion
torial 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
124 119 0.06
(CA 10) 3 2006 45 0.3
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 retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420300

Capuchdn de
retencion boguilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

Preflujo
Flujo de perforacion

Flujo de corte

N,
30/64
37/79
24 /51

H,0
0,2/3*
0,2/3*
0,4/ 6*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

420290

Anillo
distribuidor

420323

@:)[)D))E)m:ﬁ)j

Electrodo Tuhito del
refrigerante
420303 490368

Ee AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR Aj";te de Emolicics Velocidad = Voltaje ‘,:Ir;";:f:f M:'::r:_e Retardode Alturade = Compensacion
material ~decote |Dde | PEIO as gas | decorte | delarco o BT foracion  corte de sangria
roceso cion de lasma | proteccion fenc —
mm 8 proteccion P p 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 5,00 5,00 2,00
7 1 1609 130 0,6 1,8
8 1310 132 2,0 |
10 | 889 135 08 2,0
12 2011 | 86 706 137 ' ‘ 1,8
Sistema Anglosajon
Ee AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria xpp  Plustede Emolicics Velocidad = Voltaje Altura de {Attura de o e aftira da Compensacion
. perfora- transfe- = perfora- » .
material | de corte | D de . as Gas de corte | del arco ) .. perforacion  corte de sangria
roceso cion de lasma | proteccion fence oo
pulg. 8 proteccion P p pulg/min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 5 124 122 0 0.06
3/16 2010 o0 9 | 124 .00
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)

@:[ME)D:ID

Capuchan de retencion Escudo frontal Capuchdn de Boguilla Anillo Electrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 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
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ajuste de A EDETS Velocidad = Voltaje TR TR T 00 Alturade  Compensacidn
material | de corte | |Dd perfora- i | e [FHELET DR | IR s de sangria
me:n cidn de Gas Gas - cia cion cion
mm 5 proteccion plasma - proteccidn mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
2184 160 2,2
— 04
7 3 2052 161 2,2
| 1834 163 05 2,54 2,3
10 ’ 2051 52 90 52 1466 166 6,10 6,10 ' 2,3
12 | 1321 167 0,6 2,3
15 935 168 0,7 2.4
2 | 3,05
20 533 180 1,3 2,8
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Ajuste de IR Es Velocidad = Voltaje B Alturade  Compensacidn
i perfora- transferen- perfora- = perfora- .
material | de corte D de . as Gas | decorte | del arco : ” ” corte de sangria
roceso cion de lasma | proteccion o oo £ T
pulg. - proteccion P p pulg./min  voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 3 86 160 0.4 0.09
5/16 73 163 0.09
0.5 0.100
3/8 59 166 0.09
S 2051 592 90 52 0.240 | 0240 Ik —
1/2 50 167 0.6 0.09
5/8 32 169 0.7 0.09
2 1 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 retencion

Capuchdn de

de escudo frontal Escudo frontal retencién boquilla
420200 420469 420365
Rango de flujo (I/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

Boquilla

420315

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

@:DDDD:ID

Tubito del
refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor del i i
sl Categoria  xpg  Muste de Flujo de corte |1 cidad Voltaje i) Lo TRl o Compensacion
material perfora- transfe- = perfora- perfora- .
decorte = |Dde " Gas Gas de corte | del arco . o o corte de sangria
ogesg | 00 de ama | arotacain rencia cion cion
mm J proteccién P p mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
6 2184 166 0,2 2,2
7 3 2057 168 0,3 2,3
8 1846 172 5,08 5,08 0,4 2,54 25
10 2052 25 90 25 1486 178 0,5 27
12 1326 177 0,6 2,6
15 852 181 0,8 3,0
2 6,35 6,35 3,05
20 406 184 1,3 3,6
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
4 . Categoria XPR hjuste de A EDETS Velocidad = Voltaje i) Lol it e Altura de = Compensacidn
material decorte | IDd perfora- o | e | R | R | R de sangria
rnce:u cion de IGas Gas” rencia cion cidn g
pulg. 8 proteccign P2SMa proteccion pulg./min | voltios = pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/4 5 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
1/2 50 177 0.6 0.10
5/8 27 183 0.8 0.13
2 0.250 0.250 i 0.120
3/4 18 183 1.3 0.138
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Tablas de corte

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

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

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

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

Boquilla

420324

Anillo
distribuidor Electrodo
420314 420356

Tubito del
refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUME_RIGO POR COMPUTADORA

Espesor del i i
E - Categoria | XPR Rjuste de RIpEn Velocidad =~ Voltaje e Altura de | Compensacion
material perfora- transfe- | perfora- de perfo- .
decorte | |Dde . Gas Gas de corte | del arco " b - corte de sangria
10Ges0 cion de lasma roteccidn rencia cion . racion
mm 4 proteccién P p mm/min | voltios mm mm  segundos ~ mm mm
10 3 1799 175 0,4 2,8
12 1595 ] 177 5,080 | 5,08 2,9
0,5 2,54
15 2058 30 90 30 1256 178 3,0
20 869 185 7,62 15 3,4
2 7,620
25 582 191 15,24 4,0 3,05 3,9
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del ; i '
. - Categoria | XPR hjuste de I ET Velocidad = Voltaje LI B s Altura de | Compensacion
material perfora- transfe- | perfora- de perfo- .
decorte | |Dde - Gas Gas de corte | del arco . » » corte de sangria
[ r0Ceso cion de lasma roteccitn rencia cion racion
pulg. s proteccion P p pulg./min ’ voltios pulg. pulg. segundos  pulg. pulg.
3/8 3 73 175 0.4 0.11
1/2 60 ] 178 0.200 | 0.200 0.11
0.5 0.100
5/8 | 2058 30 90 30 45 178 | 0.12
3/4 36 ] 184 0.300 1.0 0.13
2 0.300 »
1 22 192 0.600 | 4.0 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)

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 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (/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 xpg  Mustede Flujo de corte 180 o siiad Voltaje Alturade | s o) |Retanio dal| Aftina de Compensacidn
i erfora- transferen- o > ’
material | de corte | |D de I::i(m de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
mm ArO%ES0 " roteccidn plasma - proteccion|” . imin | voltios mm mm | segundos ~ mm mm
10 3 1813 164 0,3 2,6
12 1667 164 0,4 2,54 25
15 2057 54 90 54 1115 169 6,10 6,10 0,6 2,8
20 9 641 177 1,3 3,05 3,1
25 368 186 1,7 3,81 3,6
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria  XPR Ajuste de AIREDEIT Velocidad | Voltaje TS Altura de Retardode Alturade Compensacion
material | de corte ID de ‘::;:?:Iae Gas Gas de corte = del arco tranz::ren- perforacion perforacion  corte de sangria
pulg. - proteccion plasma - proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg.  segundos = pulg. pulg.
3/8 3 73 164 0.3 0.10
7/16 68 164 0.4 0.10
1/2 64 164 0.100 0.10
v 9/16 50 168 0.6 0.10
 E— 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 v 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)

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

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del  Categoria xpp  Mustede Flujo de corte |y i Voltaje oy e I erers Compensacion
material = decote  |pge | PonOr® decorte | delarco | Tonfe- | perfora- | perfora- | T de sangria
ruce:n cionde 83 Gas rencia cion cion
mm 8 proteccidn Wlasma | proteccion F e imin | voltios mm mm  segundos mm mm
12 2097 168 0,4 3,1
3 4,32
15 24924 174 7,62 05 3,2
20 1663 179 0,9 3,4
1 2054 54 90 54 7,62
25 1299 182 12,70 15 5 08 ] 35
30 086 185 2,0 ' 3,6
2 15,24
32 889 186 2,2 36

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor : Flujo de corte Altura de | Altura de Retardod
del | Categoria | XPR hjuste de ul Velocidad  Voltaje ura e Altura e RE1rdode »y, o e Compensacidn
material | de corte | |D g perfora- oD | Ao | D | B | RO de sangria
rnce:n cion de IGas Gas 5 rencia cion cion
pulg. ./ proteccign  Plasma picee pulg./min  voltios = pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/2 107 172 0.4 0.12
3 T 0.170
5/8 | 91 175 0.300 0.5 v 0.13
3/4 2054 54 90 54 68 178 0.300 0.8 0.14
1 50 182 0.500 1.5 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)

Capuchan de retencidn

Capuchaén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla
420200 420475 420365
Rango de flujo (/min / scfh)
N, H,0

Preflujo 31/65 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 75 /160 05/8"
Flujo de corte 75/160 0,5/8*

*Galones por hora (gph)

Sistema métrico

@m})@j))@jm@

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

AJUSTES DEL SISTEMA

AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA

Espesor : - .
del Categoria XPR hjuste de RIpEhE Velocidad  Voltaje Wm0 REre Alturade  Compensacion
material = decorte = |pge | PENOT I B e de sangria
rnce:n cion de Iﬁas tﬁas N rencia cion cion
mm 8 proteccign P'2SMa  PrOCCION) oo imin  voltios mm mm  segundos =~ mm mm
192 1956 174 0,5 35
3 3,81
15 1795 182 0,9 3,5
7,62
20 1547 188 1,0 37
1 2055 292 90 292 7,620
25 1184 191 1,2 39
5,08
30 904 193 25 4,0
2 15,24
32 813 194 3,0 47
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria = XPR hjuste de RIpEh e Velocidad = Voltaje e Alturade = Compensacidn
i perfora- transfe- | perfora- | perfora- .
material | de corte | D de i Gas Gas | decorte | delarco . » » corte de sangria
roceso cidn de lasma | proteccion felc e =
pulg. 5 proteccién P p 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 22 90 22 64 188 0.300 0.15
1 45 ] 191 RE: 0.200 0.15
1-1/4 2 32 194 0.600 3.0 0.16
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Geometria de antorcha para corte biselado

Tablas de corte

Las piezas consumibles XPR 300 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 2.

Consulte Tabla 2 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 2 - 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
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
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 del XPR300 (809483).
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