NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero al carbono Rango de flujo — I/min/scth
., O, Aire
Plasma O, / proteccién O, Profiuio = =T73750
30 A Flujo de corte | 25 /52 0/0

Nota: el aire debe estar conectado para usar este proceso. Se usa como el gas de preflujo.

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
) Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L e
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
= - = mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma | proteccion | plasma |proteccion
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
17 17 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
0, 0, 78 94 - 180
2 120 1490
35 0,4
2,5 122 1325
7 3* 123 1,5 1160 27 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Anglosajon
) . . . . Altura Tiempo de
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad .
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L .
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pulg. |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg- pug: pug pug: 9
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
17 17 0.05 0.09
0.036 116 165
0.048 117 110 0.3
0, 0, 78 94 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
7 0.135* 123 0.06 40 0.11 0.5
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 105
Ar Aire 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 80

* Para este espesor se recomienda usar perforacion terminada.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
Hy O, Aire
Plasma O, / proteccién O, Profio 575 25795
50 A Flujo de corte | 25 /52 0/0

Nota: el aire debe estar conectado para usar este proceso. Se usa como el gas de preflujo.

220747 220555 220754 220554 220553 220552 220340
Métrico
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S .,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion
0,8 110 6500
1 111 1,0 5000 2,0
1,2 112 4150 0,0
1,5 114 3200
2 115 1,3 2700 2,6
2,5 117 2200 0,1
o, o, 70 30 81 14 : 200
3 119 1800 0,2
4 121 1,5 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 2,0 780 4,0 0,5
8 130 630
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg. pug: puig puig- 9
0.030 110 270
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
0, 0, 70 30 81 14 200
0.105 118 80 0.1
0.135 120 60 0.2
0.06 0.12
3/16 121 50 0.3
1/4 125 35
0.08 0.16 0.5
5/16 130 25
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alorflujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 118
Ar Aire 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 77
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero al carbono Rango de flujo - I/min/scfh
., . 0O, Aire
Plasma O, / proteccion aire Prefiujo 070 1767161
80 A Flujo de corte | 23/48 | 41/87
@» ‘) P oI —o
220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- . s mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccién| plasma | proteccion
2 112 9810 01
2,5 115 2,5 7980 38 150 '
3 117 6145
0,2
4 120 4300
23
5 121 3670 03
o, Aire 48 23 78 6 123 3045 4,0 200 '
8 125 2,0 2430 0,4
10 127 1810 0,5
12 130 1410 50 0,7
10 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Anglosajén
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
) Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma | proteccion pulg- puig: pug pug: 9
0.075 112 400 01
0.105 115 0.10 290 0.15 150 )
0.135 117 180 0.2
23 3/16 120 155 '
. 1/4 123 110 0.3
O, Aire 48 23 78 0.16 200
5/16 125 96 0.4
0.08
3/8 127 75 0.5
1/2 130 50 0.7
0.20
10 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.10 25 0.25 0.9
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scfh
., . O, Aire
Plasma O, / proteccion aire Prefiujo 070 1277100
80 A Flujo de corte | 23748 | 47 /100
@ JP ——2>
220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesm: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte S .
equivalente inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
. . N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccién | plasma |proteccion
2 9810 o1
2,5 25-8,6 7980 3,8 150 '
3 6145
0,2
4 4300
39
5 3670 03
O, Aire 48 39 78 2,0 6 3045 4,0 200 '
8 2,0-8,6 2430 0,4
10 1810 0,5
12 1410 0,7
5,0
17 15 1030 250 0,8
20 25-8,6 545 6,3 0,9
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor. Distancia  |Velocidad Altura - Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte L )
equivalente inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
0
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg. pulg. Rango (pulg) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
0.075 400 0.1
0.105 0.1 -0.34 290 0.15 150 )
0.135 180
0.2
39 3/16 165
. 1/4 110 0.3
O, Aire 48 39 78 0.08 0.16 200
5/16 96 0.4
0.08 - 0.34
3/8 75 0.5
1/2 50 0.7
0.20
17 5/8 37 250 0.8
3/4 0.1 - 0.34 25 0.25 0.9
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte bajo agua de acero al carbono Rango de fiujo - I/min/scth
. . O, Aire
No menos de 75 mm bajo la SL.JpeI’fI.CIe del agua - YRS
Plasma O, / proteccién aire Flujo de corte | 23748 | 41/87

80 A

G P =

£)

9)) @

Q)

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Métrico
Gases Valor Valor Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . . del ) . ... | retardo de
seleccionados preflujo flujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial s
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
- - - mm \Y mm mm/min mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
4 116 3877 0,2
5 118 3407
23 6 122 2746 4,0 200 03
o, Aire 48 23 78 8 125 2,0 2162 '
10 129 1639
12 132 1271 0,5
10 5,0 250
15 136 922 0,7
Anglosajoén
Espesor . . . . Tiempo de
Gases Valor Valor Voltaje Distancia Velocidad Altura de
. . . del . L retardo de
seleccionados preflujo flujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial .
material perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ulgadas \Y ulgadas ulg/min | pulgadas Factor segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccién pulg pug puig puig % 9
0.135 115 0.10 162 0.150 150 0o
3/16 117 140 '
23 1/4 123 99 0.3
. 0.16 200
o, Aire 48 23 78 5/16 125 0.08 86 0.4
3/8 128 ' 68 0.5
1/2 133 45 0.7
10 0.20 250
5/8 137 33 0.8
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero al carbono Rango de flujo - I/min/scfh
., . 0O, Aire
Plasma O, / proteccion aire Profiuo 070 Tio2/ 25
130 A Flujo de corte | 33 /70 | 45/ 96
6) GIP o
220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia [Velocidad Altura L Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte S .
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. . . mm voltios mm mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccién | plasma |proteccion
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
4 5550 0,2
28 126
5 2,8 4795 5,6
(] 127 4035
32 0,3
8 129 3360 200
3,0 6,0
. 10 130 2680
O, Aire 32 84
12 132 3,3 2200 6,6 0,5
15 135 1665 0,7
22 3,8
20 138 1050 7,6 1,0
50 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375
45 Arranque desde el borde
38 167 255
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  [Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg- puig- puig puig: g
0.135 124 0.10 240 0.20 0.1
28 3/16 126 190 0.2
0.11 0.22
1/4 127 150
32 5/16 129 132 0.3
0.12 0.24 200
3/8 130 110
O, Aire 32 84 172 132 0.13 80 0.26 0.5
5/8 135 60 0.7
22 0.15
3/4 138 45 0.30 1.0
50 1 141 0.16 20 190 1.8
1-1/4 160 15
0.18 Arranque desde el borde
1-1/2 167 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
. . 0, Ai
Plasma O, / proteccion aire Preflujo 070 ez ,'rf 5
Flujo de corte| 33/70 | 45/96

SED))) R ——)

220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700
Nota: El rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Meétrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte _ -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
. . . mm mm Rango (mm) | mm/min | mm [Factor %| segundos
plasma |proteccién| plasma | proteccion | plasma |proteccion
3 2,5-8,6 6505 5,0 0,1
91 4 5550 0,2
5 2,8-8,6 4795 5,6
6 4035
0,3
8 3360 200
23 3,0-8,6 6,0
. 10 2680
0, Aire 15 84 2,0
12 3,3-8,6 2200 6,6 0,5
15 1665 0,7
15 38-86
20 1050 7,6 1,0
25 4,0 - 8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4,0
33 4,5 -8,6
38 255 Arranque desde el borde
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Separacion Espesor: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo L del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L e
equivalente inicial perforacion
Gas Gas do Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pul Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pug: pulg- 90 Ipuig-) | pulg puig: g
0.135 0.10 — 0.34 240 0.20 0.1
21 3/16 190 0.2
0.11 -0.34 0.22
1/4 150
5/16 132 0.3
0.12-0.34 0.24 200
23 3/8 110
0, Aire 15 84 0.08 1/2 0.13 -0.34 80 0.26 0.5
5/8 60 0.7
15 0.16 - 0.34
3/4 45 0.30 1.0
1 0.16 — 0.34 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.40 220 4.0
33 0.18 - 0.34
1-1/2 10 Arranque desde el borde
Marcado
G Valor fiui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo aloriijo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

* Sugerencias para la perforacion de 32 mm (1-1/4 pulg.) de acero al carbono: 1. poner en ON (encendido) el preflujo en el IHS (sensado de altura
inicial), 2. usar el contacto éhmico en el IHS, 3. usar perforacién terminada la perforar.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte bajo agua de acero al carbono Rango de fiujo - I/min/scth
. _ O, Aire
No menos de 75 mm bajo la SL.JperfI.CIe del agua Frofio 575 Tio07 278
Plasma O, / proteccion aire Flujo de corte | 33/70 | 45796

130 A

QP ==

0)1) o ) B

220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . del ) o retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacién inicial s
material perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
. - - mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
28 5 127 2,8 4212 5,6
129 2998 0,3
3,0 6,0
0O, Aire 32 32 84 99 10 131 2412 200
12 133 33 1980 6,6 0,5
15 138 3,8 1497 7,6 0,7
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . del ) e retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacién inicial s
material perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ulgadas | voltios ulgadas ulg/min | pulgadas Factor segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg pug puig puig % 9
3/16 127 171 0.2
28 0.11 0.22
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3
) 32 0.12 0.24
o, Aire 32 84 3/8 130 99 200
22 1/2 134 0.13 72 0.26 0.5
5/8 140 54 0.7
0.15 0.30
52 3/4 144 41 1.0
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acel‘o al ca I‘bonO Rango de flujo = I/min/scfh
., . (e} Aire
Plasma O, / proteccién aire 2
2/ P Preflujo 0/0 [128/270
200 A Flujo de corte | 39 /82 |48/ 101
@ P —»
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte s -
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. - o mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
5 123 5700
0,2
6 124 5250
8 125 3,3 4355 6,6 03
10 126 3460 '
12 128 3060 0,5
O, Aire 23 42 74 18 15 131 41 2275 89 200 0,6
20 133 ' 1575 ' 0,8
25 143 1165 1,0
32 145 5.1 750 102 Arranque
38 152 510 desde el
50 163 255 borde
Anglosajén
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte s s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion pulg. pug: puig puig: g
3/16 230
124 0.2
1/4 200
5/16 125 0.13 171 0.26 03
3/8 126 140 '
1/2 128 115 0.5
O, Aire 23 42 74 18 5/8 131 80 200 0.6
0.16 0.32
3/4 133 65 0.8
1 143 45 1.0
1-1/4 145 0.20 30 0.40 Arranque
1-1/2 152 20 desde el
2 163 10 borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo = I/min/scfh
., . O Aire
Plasma O, / proteccion aire 2
2/ P Preflujo 0/0 |[114/240
200 A Flujo de corte | 43 /90 | 49 /102
@ I
220637 220658 220845 220659 220353 220662 220700
Nota: Para el corte imagen especular, usar 220996 (capuchén de retencion boquilla) y 220350
(anillo distribuidor).
Meétrico
Gases Valor Valor Separacion Espesm: Distancia Velocidad Altura qe Tiempo de
. . . . del material . perforacion retardo de
seleccionados preflujo flujo de corte minima R antorcha-pieza | de corte L s,
equivalente inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
- - - mm mm Rango (mm) | mm/min | mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
5 5700
0,2
6 5250
8 33-84 4355 6,6 03
10 3460 '
12 3060 200 0,5
0, Aire 23 83 69 42 2,0 15 2275 0,6
41-8,4 8,2
20 1575 0,8
25 1165 1,0
10,2
32 750 2,7
51-84
38 510
Arranque desde el borde
50 255
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Separacion Espesm: Distancia Velocidad Altura d.e Tiempo de
. . . del material ) perforaciéon | retardo de
seleccionados preflujo de corte minima R antorcha-pieza | de corte L s
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg) | pulg/min ul Factor Seaundos
plasma | proteccion | plasma | proteccién | plasma | proteccion pulg- pulg- golpulg) | puig puig- % 9
3/16 230
0.2
1/4 200
5/16 0.13-0.33 171 0.26 03
3/8 140 '
1/2 115 200 0.5
0, Aire 23 83 69 42 0.08 5/8 80 0.6
0.16 — 0.33 0.32
3/4 65 0.8
1 45 1.0
0.40
1-1/4 30 2.7
0.20 - 0.33
1-1/2 20
Arranque desde el borde
2 10
Marcado
. Distancia Velocidad Voltaje
Ga}ses VaI0|" . Valor Amperaje antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados preflujo flujo de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 124
Ar Aire 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 61
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION
Corte bajo agua de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
. .. O Aire
No menos de 75 mm bajo la superficie del agua 2
J ] P ) 9 Preflujo 0/0 |[128/270
Plasma O, / proteccién aire Flujo de corte | 39/82 | 487101
200 A
Nota: Preflujo debe estar en ON (encendido) durante el IHS.
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . del . L retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial »
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
.y . . mm voltios mm mm/min mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccién | plasma | proteccion %
8 126 3878
0,3
. 10 127 3,3 3116 6,6
0O, Aire 23 42 74 18 200
12 129 2764 0,5
15 133 41 2052 8,2 0,6
Anglosajoén
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . del . L retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial .
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de laad i laad la/mi load Factor s q
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulgadas | voltios pulgadas pulgfmin | pulgadas | o, egundos
1/4 125 180 0.2
5/16 126 154
0.13 0.26 0.3
. 3/8 127 126
o, Aire 23 42 74 18 200
1/2 129 104 0.5
5/8 135 72 0.6
0.16 0.32
3/4 137 59 0.8
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero al carbono Rango de flujo = I/min/scfh
‘s . 0O, Aire
Plasma O, / proteccion aire Profio 30727
260 A Flujo de corte| 42/88 |104 /220

@ ) —

220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte s -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. . - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % /| segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 150 2,8 2440 8,5 300
12 3850 0,4
15 155 3130 0,5
80 20 159 2170 0,6
22 166 8.6 1930 90 250 0,7
o, Aire 22 49 25 171 1685 0,8
28 170 1445 0,9
49 32 172 1135 95 200 1,0
84 38 174 895
44 185 4,8 580
50 188 405 Arranque desde el borde
58 193 290
64 202 195
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte A s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma | proteccién| plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg- puig: pulg pug: 9
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 3/8 150 0.11 180 0.33 300
1/2 145 0.4
5/8 155 115 0.5
80 3/4 159 90 0.6
778 166 0.14 75 0.35 250 07
O, Aire 22 49 1 171 65 0.8
1-1/8 170 55 0.9
49 1-1/4 172 45 0.38 200 1.0
84 1-1/2 174 35
1-3/4 185 0.19 22
2 188 15 Arranque desde el borde
2-1/4 193 12
2-1/2 202 8
Marcado
. . Distancia Velocidad Voltaje
Gases . Valor flujo Amperaje .
. Valor preflujo antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Aire 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero al carbono (estandar) Rango de flujo - I/min/scfh
.y . O Aire
Plasma O, / proteccion aire -
2/ P Preflujo 0/0 [180/275
260 A Flujo de corte| 42 /88 [104 /220
= :
220637 220741 220740 220542 220436 220541 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion EsPesot Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
- o o mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |[Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 28-176 2440 8,5 300
12 3850 0,4
15 3130 0,5
80 20 2170 0,6
22 3,6 -76 1930 9,0 250 07
O, Aire 22 49 2,0 25 1685 0,8
28 1445 0,9
49 32 1135 9,5 200 1,0
*
84 38 895 2,0
44 48-176 580
50 405
58 290 Arranque desde el borde
64 195
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte S -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig: pulg- 9o tpuig) | puig puig- 9
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 378 0.11 - 0.30 180 0.33| 300
1/2 145 0.4
5/8 115 0,5
80 3/4 90 0.6
778 0.14 -0.30 75 0.35 250 07
O, Aire 22 49 0.08 1 65 0.8
1-1/8 55 0.9
49 1-1/4 45 0.38 200 1.0
84 1-1/2* 35 2.0
1-3/4 0.19-0.30 22
2 15
2-1/2 12 Arranque desde el borde
2-1/2 8
Marcado
. . Distancia Velocidad Voltaje
Gases . Valor flujo Amperaje .
. Valor preflujo antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Aire 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68

*Si tiene algun problema como demasiada escoria en el escudo frontal o fallas en el encendido de la antorcha, vea la variante de tabla de corte para
perforacion de metal grueso.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo = I/min/scfh
H =z O, Aire
(variante para perforacion de metal grueso) mreie T 075 Te5 /150
Plasma O, / proteccion aire Flujo de corte | 47 /99 |54 /115
260 A
220637 220897 220896 220898 220436 220899 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte S -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
. . . mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |[Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
25 36-176 1685 9,0 250 0,8
28 1445 1,0
32 1135 9,5 200 1,2
. 38* 895 3,0
0, Aire 22 20 74 19 2,0 23 48-76 580
50 405
58 290 Arranque desde el borde
64 195
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Separacion Espesor: Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo - del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte L s
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion puig: pulg- 90 1puig | puid pug: 9
1 0.14 - 0.30 65 0.35 250 0.8
1-1/8 55 1.0
1-1/4 45 0.38 | 200 1.2
. 1-1/2* 35 3.0
O, Aire 22 20 74 19 0.08 1-3/4 019 - 0.30 20
2 15
2-1/4 T2 Arranque desde el borde
2-1/2 8
Marcado
] Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 122
Ar Aire 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 62

Los consumibles correspondientes a esta pagina estan concebidos para la perforacion de metal grueso. Su uso
solo se recomienda si tiene algun problema de demasiada escoria en el escudo frontal o fallas en el encendido
de la antorcha al utilizar los consumibles para corte en bisel estandar.
Usar el proceso de perforacion de metal grueso puede dar lugar a una reduccion de la duracién de los consumibles
en un 20%.
* Sugerencias para la perforacién de 38 mm (1-1/2 pulg.) de acero al carbono:

1. poner en ON (encendido) el preflujo en el IHS (sensado de altura inicial),

2. usar la fuerza de detencion en el IHS,

3. usar perforacion terminada al perforar
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte bajo agua de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
. _ O Aire
No menos de 75 mm bajo la superficie del agua 2
| P 9 Preflujo 0/0 |[130/275
Plasma O, / proteccion aire Flujo de corte | 42/88 | 104 /220
260 A
Nota: Preflujo debe estar en ON (encendido) durante el IHS.
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. . del ) e retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco |antorcha-pieza| de corte | perforacion inicial s
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. . - mm voltios mm mm/min mm Factor % | Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion
8 4889
150 0,3
76 49 10 2,8 3997 8,4 300
12 152 3501 0,4
. 15 156 2830 0,5
0O, Aire 22 49
80 20 160 1958 0,6
3,6 9,0 250
49 22 162 1750 0,7
84 25 165 1527 0,8
28 170 4,8 1311 9,6 200 0,9
Anglosajon
. Espesor . . . . Tiempo de
Gases Valor Valor flujo Voltaje Distancia | Velocidad Altura de
. . del . L retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco |antorcha-pieza| de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas . .
9
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulgadas | voltios pulgadas pulg/min | pulgadas | Factor % | Segundos
5/16 194
150 0.3
76 46 3/8 0.11 162 0.33 300
1/2 153 131 0.4
5/8 157 104 0.5
0O, Aire 22 49
80 3/4 159 81 0.6
0.14 0.35 250
49 7/8 162 68 0.7
84 1 165 59 0.8
1-1/8 171 0.19 50 0.38 200 0.9
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OPERACION

NINGENIERIA

N INSTALAR

Acero al carbono
Plasma O, / proteccion aire
400 A

Rango de flujo = I/min/scfh

0O, Aire
Preflujo 0/0 [190/400
Flujo de corte |66 / 140|137 / 290

220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L .
inicial perforacion
Gas Gas de Gas | Gasde Gas | Gasde . .
. - - mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
12 139 4430 0,4
15 142 3,6 3950 7,2 05
20 146 2805 0,7
200
22 148 3,8 2540 7,6 0,8
25 150 4,0 2210 8,0 0,9
0, Aire 24 50 60 50 30 1563 .6 1790 9,2 1,1
40 158 ' 1160 11,6 250 1,9
50 167 53 795 19,1 360 5,2
60 173 6.4 580
70 183 ' 380 Arranque desde el borde
80 197 7.9 180
Anglosajén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura - Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte . -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig. puig- pu'g puig- 9
172 140 170 0.4
5/8 143 0.14 150 0.28 0.5
3/4 145 115 0.6
200
7/8 148 0.15 100 0.30 0.8
1 151 0.16 85 0.32 0.9
. 1-1/4 163 65 0.36 1.2
0, Aire 24 50 60 50
1-1/2 157 0.18 48 1.6
0.45 250
1-3/4 160 40 2.5
2 168 0.21 30 0.75 360 5.5
2-1/4 171 25
0.25
2-1/2 175 20 Arranque desde el borde
3 193 0.31 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 123
Ar Aire 20 10 30 10 25 3,0 0.12 1270 50 55
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono
Plasma O, / proteccion aire
400 A

Rango de flujo = I/min/scfh

0, Aire
Preflujo 0/0 [190/400
Flujo de corte |66 / 140|137 / 290

220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Nota: El rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . . Separacion Espesm: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo Valor flujo de corte - del material . de perforacion | retardo de
seleccionados minima . antorcha-pieza | de corte s .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
. N . mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion
12 4430 0,4
15 3,6-94 3950 72 0,5
20 2805 0,7
200
22 38-94 2540 7,6 0,8
25 4,0-94 2210 8,0 0,9
O, Aire 24 50 60 50 2,0 30 46-04 1790 9,2 1,1
40 ' ' 1160 | 11,6| 250 1,9
50 53-94 795 19,1 | 360 5,2
60 580
6,4 - 9,4
70 380 Arranque desde el borde
80 79-9,4 180
Anglosajén
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo - del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L y
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
0
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion pulg. pulg. Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %) - segundos
1/2 170 0.4
5/8 0.14 - 0.37 150 | 0.28 0.5
3/4 115 0.6
200
7/8 0.15-0.37 100 0.30 0.8
1 0.16 — 0.37 85 0.32 0.9
. 1-1/4 65 0.36 1.2
0, Aire 24 50 60 50 0.08
1-1/2 0.18 - 0.37 48 1.6
0.45 250
1-3/4 40 2.5
2 0.21 - 0.37 30 0.75 360 5.5
2-1/4 25
0.25 - 0.37
2-1/2 20 Arranque desde el borde
3 0.31 - 0.37 10
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo aloriujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 123
Ar Aire 20 10 30 10 25 3,0 0.12 1270 50 55
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte bajo agua de acero al carbono Rango de flujo — I/min/scth
. .. O2 Aire
No men 75 mm rfici I
o menos de 75 bajo la SI.Jpe .ce del agua Prefluio 570 15907200
Plasma O, / proteccién aire Flujo de corte |66 /140|137 /290
400 A
Nota: Preflujo debe estar en ON (encendido) durante el IHS.
7\ \ S N
Q) 9)) =W ==
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor del| Voltaje | Distancia | Velocidad Altura de 1‘:;‘:52 j:
seleccionados preflujo de corte material | del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -
perforacién
Gas Gas de Gas Gas Gas Gas . . Factor
. . . mm voltios mm mm/min mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
16 144 3398 0,6
3,6 72
20 147 2535 0,7
. 22 150 3,8 2311 7,6 200 0,8
0O, Aire 24 50 60 50
25 153 4,0 1997 8,0 0,9
30 155 46 1624 9,2 1.1
40 160 ' 1039 115 250 1,9
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Espesor del| Voltaje | Distancia | Velocidad Altura de rT:;"rgg j:
seleccionados preflujo de corte material | del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -
perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas ulgadas | voltios ulgadas ulg/min | pulgadas Factor Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg puig puig puig % 9
5/8 144 135 0.5
0.14 0.28
3/4 146 104 0.6
7/8 150 0.15 90 0.30 200 0.8
O, Aire 24 50 60 50 1 154 0.16 77 0.32 0.9
1-1/4 156 59 0.36 1.2
1-1/2 159 0.18 43 1.6
0.45 250
1-3/4 162 36 2.5
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION

Acero inoxidable
Plasma N, / protecciéon N,
45 A

)

Rango de flujo = I/min/scth
N,
Preflujo 24 /51
Flujo de corte 75/ 159

D am —

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte s -
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. - - mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 62 49 2,5 3,8 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
Anglosajoén
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  [Velocidad Altura » Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte S s,
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg-. pug: pu'g puig: 9
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 62 49 0.10 0.15 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65
Nota: Este proceso da un borde de corte mas oscuro que el de acero inoxidable con F5/N, a 45 A.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., F5 N
Plasma F5 / proteccion N 2
P 2 Preflujo 0/0 | 43791
45 A Flujo de corte | 8 —17 | 65/138
0 \
@W 0) o) @ T ==
220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Métrico
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte s »
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm [Factor%| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
49 25 150
F5 N, 35 18 62 2 101 3175 3,8
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
104 1435
11 6 110 2,0 845 190 0,5
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L L
inicial perforaciéon
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. puig- puig puig. 9
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
49 0.10 150
0.075 100 130
F5 N, 35 18 62 0.15
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
11 0.08 190
1/4 110 30 0.5
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Nota: este proceso da un borde de corte mas lustroso que el de acero inoxidable con N,/N, a 45 A.
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION

HDi acero inoxidable
Plasma F5 / proteccion N,
60 A

) »

Rango de flujo = I/min/scfh

F5 N,
Preflujo 0/0 76 /160
Flujo de corte | 20/42 | 58/122

B I —

220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia | Velocidad Altura de ;r:::_gg j:
seleccionados preflujo de corte material | del arco |antorcha-pieza | de corte |perforacion inicial s,
perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas . . Factor
» » . mm voltios mm mm/min mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
3 114 2770
35 4 117 2250 0,3
F5 N, 70 40 90 2,0 4,0 200
5 118 1955
45 6 120 1635 0,5
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. . - . .. ... | retardo de
seleccionados preflujo de corte material del arco | antorcha-pieza | de corte |perforacion inicial s
perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas ul voltios ul ulg/min ul Factor Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg- pulg- pulg puig- % 9
0.105 113 120
35 0.135 116 95 0.3
F5 N, 70 40 90 0.08 0.16 200
3/16 118 80
45 1/4 120 60 0.5
Marcado
G Val Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
gses a O',’ alor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados preflujo de corte - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min \
No No 10 10 10 10 15 2,5 0.1 6350 250 95
Ar N2 90 10 90 10 8 2,5 0.1 2540 100 82
HPR400XD Auto Gas - 806163 4-61



NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
., F5 N
Plasma F5 / proteccion N 2
P 2 Preflujo 0/0 |67/142
80 A Flujo de corte| 31/65 |87 /185
@ )
220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura y Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. o - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
4 108 3,0 2180 45 0,2
5 110 2,7 1700 41 03
F5 N, 33 23 65 60 6 112 2,5 1225 3,8 150 '
8 116 895 0,4
3,0 45
10 120 560 0,5
Anglosajon
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura Y Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte _ s,
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. puig- pug pu'g: 9
0.135 108 0.12 105 0.18 0.2
3/16 110 0.11 60 0.17 03
F5 N, 33 23 65 60 1/4 112 0.10 45 0.156 1560 ’
5/16 116 35 0.4
0.12 0.18
3/8 120 25 0.5
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 95
Ar N, 50 10 50 10 12 3,0 0.12 2540 100 60
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., N,
Plasma N, / protecciéon N, Prefiujo 57/ 905
130 A Flujo de corte 79/168
I\ 0 M
) @ am —o
220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte s -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ) .
. . - mm voltios mm mm/min [ mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
163 1960 0,3
8 165 3,0 1630 6,0 0,4
200
10 156 1300 0,5
N, N, 19 51 75 23
12 162 3,6 900 7,0 0,8
15 167 3,8 670
Arranque desde el borde
20 176 4,3 305
Anglosajon
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion puig. puig- puig puig- 9
1/4 153 75 0.3
5/16 165 0.12 64 0.24 0.4
200
3/8 156 55 0.5
N, N, 19 51 75 23
1/2 162 0.14 30 0.28 0.8
5/8 167 0.156 25
Arranque desde el borde
3/4 176 0.17 15
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Nota: este proceso da un borde de corte mas oscuro e irregular, con mas escoria y bordes mas cercanos
a la perpendicular que el de H35/N, a 130 A.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 |76/160
130 A Flujo de corte| 26 /54 |68/ 144
K \
| . N
9 @ «IW >
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S .
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Escudo . .
. . mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma | frontal
8 150 1140
49 03
10 154 980
37 12 168 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 4,5
04 15 162 580 0,8
20 165 360 1,3
16 25 172 260 Arranque desde el borde
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte s .
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pulg. | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig- pulg puig- 9
5/16 150 45
49 0.3
3/8 154 40
37 1/2 158 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 0.18
04 5/8 162 20 0.8
3/4 165 15 1.3
16 1 172 10 Arranque desde el borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Nota: este proceso da un borde de corte mas liso y lustroso, con menos escoria y bordes menos
perpendiculares que el de N,/N, a 130 A.
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., H35 N,
Plasma H35 y N, / proteccion N, Profiuo 0/0 To7/908
130 A Flujo de corte | 13/28 | 71/150
0 m
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte del material| del arco |antorcha-pieza| de corte L -,
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . . Factor
. . . ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 %
150 1835
38 152 3,0 15616 | 6,0 0,3
10 163 1195 200
H35 N, 19 51 75 32 18
12 160 3,5 875 7,0 0,5
27 15 168 38 670 7.6 0,8
20 176 4,3 305 77 180 1,3
Anglosajén
Gases . Valor flujo Espesor del| Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte material |del arco |antorcha-pieza| de corte S .,
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul voltios ul dla/min L oul Factor sequndos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 pulg. puig- puig PUG-1 o 9
1/4 150 70
38 5/16 152 0.12 60 0.24 0.3
3/8 153 50 200
H35 N, 19 51 75 32 18
172 160 0.14 30 0.28 0.5
27 5/8 168 0.15 25 0.30 0.8
3/4 176 0.17 15 0.31| 180 1.3
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Nota: este proceso da un borde de corte mas liso y lustroso, con menos escoria y bordes menos

perpendiculares que el de N,/N, a 130 A. El color del borde es mas plateado que el del H35/N,,.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo = I/min/scth
., N,

Plasma N, / proteccion N, Prefiujo 577905

130 A Flujo de corte | 125/ 260

@ J)) —=D>

220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571

Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.

Métrico
Gases . Valor flujo Separacion EsPesm: Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gasde | Gas | Gasde .
o o - mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccién| plasma [proteccion
1960 0,3
3,0 -10,0 1630 6,0 0,4
200
10 1300 0,5
N, N, 19 51 75 63 2,0
12 3,6-10,0 900 7,0 0,8
15 3,8-10,0 670
Arranque desde el borde
20 4,3-10,0 305
Anglosajon
Gases ) Valor flujo Separacion Espeso:: Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte s .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Cas Gas de ul ul Rango (pulg.) ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig- pulg- gotpuig) | pUld puig- °
1/4 75 0.3
5/16 0.12-0.40 64 0.24 0.4
200
3/8 55 0,5
N, N, 19 51 75 63 0.08
1/2 0.14 - 0.40 30 0.28 0.8
5/8 0.16 - 0.40 25
Arranque desde el borde
3/4 0.17 - 0.40 15
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
.y H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 | 90/190
130 A Flujo de corte | 26 /54 | 114 /240
= A\
@ )P —=>
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion ESpeSOI: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo L del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L s
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
N . N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion %
8 1140
0,3
10 980
12 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 63 2,0 4,5-10,0
15 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Arranque desde el borde
Anglosajon
. . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
Gases seleccionados|  Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
de corte minima . antorcha-pieza | de corte L .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pug: pulg- go pug) | pulg pug: ° 9
5/16 45
0.3
3/8 40
1/2 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 63 0.08 0.18 - 0.40
5/8 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Arranque desde el borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo = I/min/scfh
.y H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N -
yNo/p 2 Preflujo 0/0 |97/205
130 A Flujo de corte | 13 /28 120 /250
@ ) —=
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
. . Valor flujo Separacion Espesor‘ Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
Gases seleccionados Valor preflujo . del material . perforacion | retardo de
de corte minima R antorcha-pieza | de corte o B
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas | Gas . Factor
M M N ) ) mm mm Rango (mm) mm/min | mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 %
6 1835
3,0-10,0 1516 6,0 03
10 1195 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 2,0
12 35-10,0 875 70 05
15 38-10,0 670 76 08
20 3,0-10,0 305 77 | 180 13
Anglosajén
. . Valor flujo Separacion Espesor‘ Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
Gases seleccionados Valor preflujo . del material . perforacion | retardo de
de corte minima . antorcha-pieza | de corte L »
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas | Gas d ul Rango (pulg) do/min | oul Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 pulg- pulg- golpdg.) | pulg PUg-l g 9
1/4 70
5/16 0.12-0.40 60 0.24 0.3
3/8 50 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 0.080
172 0.14-0.40 30 0.28 0.5
5/8 0.15-0.40 25 0.30 0.8
3/4 0.17 - 0.40 15 0.31| 180 1.3
Marcado
ol Amperaje Distancia Velocidad Voltaje
Gases seleccionados|  Valor preflujo Vg:;;;’g antorcha-pieza de marcado del arco
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y N2
Plasma N, / proteccién N
2P 2 Preflujo 111/ 235
200 A Flujo de corte | 137 /290
o’))))))) —» )
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - s mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
8 159 3000 0,4
10 160 2700 0,5
N, N, 17 42 84 42 12 161 3,8 2400 7,6 200 0,6
15 163 1800 0,8
20 167 1000 1,0
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia  |Velocidad Altura Ny Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte material del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. pulg- pulg pulg- 9
5/16 159 118 0.4
3/8 160 110 0.5
N, N, 17 42 84 42 1/2 161 0.15 90 0.3 200 0.6
5/8 163 65 0.8
3/4 167 45 1.0
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 [116/245
200 A Flujo de corte | 30 /63 |104 / 220
‘ 0 )
y) =) ="
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
8 1790 0,4
175 9,0 9,0
10 1620 0,5
H35 N, 17 43 88 52 12 170 1450 100 0,6
15 173 75 1200 75 0,7
20 177 820 0,8
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura Ny Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. puig- pulg puig- 9
5/16 70 0.4
175 0.35 0.35
3/8 65 0.5
H35 N, 17 43 88 52 1/2 170 55 100 0.6
5/8 173 0.30 45 0.30 0.7
3/4 177 35 0.8
Marcado
] Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 y N, / proteccién N -
yWNoi'p 2 Preflujo 0/0 [116/245
200 A Flujo de corte | 11 /24 [118/250
‘ NN
I —3r )
D)
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte del material| del arco |antorcha-pieza| de corte L -,
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . . Factor
- - N ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma |proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 %
8 160 2000 0.4
10 161 4,0 1900 8,0 | 200 0,5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 12 162 1800 0,6
15 167 4,6 1600 | 70 150 0,8
20 171 51 1000 75 1,0
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte del material| del arco [antorcha-pieza| de corte S s
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul voltios ul dla/min Lol Factor sequndos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 pulg: puig- puig UG- o 9
5/16 160 79 0.4
3/8 161 0.16 75 0.320| 200 0.5
H35 N, 17 4 87 41 42 20 1/2 162 70 0.6
5/8 167 0.18 60 [0.270 150 0.8
3/4 171 0.20 45 0.300, 1.0
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo = I/min/scfh
., . N, Aire
Plasma N, / proteccion aire Prefio | 127/270] 0/0
260 A Flujo de corte| 54 /114 | 116/ 245
) D
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte S s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. . . mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 160 6375
8 158 4910 0,3
10 157 3440
12 161 2960 0,4
75 200
15 163 2520 0,5
N, Aire 12 47 79 56 20 164 3,8 1590 0,6
25 168 1300 0,8
32 171 875 1,0
38 179 515
44 190 365 Arranque desde el borde
50 195 180
Anglosajon
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte s s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. pUig- pu'g puig- 9
1/4 160 240
5/16 158 193 0.3
3/8 157 140
172 161 110 0.4
0.3 200
5/8 163 95 0.5
N, Aire 12 47 79 56 3/4 164 0.15 70 0.6
1 168 50 0.8
1-1/4 171 35 1.0
1-1/2 179 20
1-3/4 190 14 Arranque desde el borde
2 200 6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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NINGENIERIA

N INSTALAR

OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 [127/270
260 A Flujo de corte | 40 /84 (122 /260
) ))IT) D
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S .
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- . - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion
8 2030
188 11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 173 9,0 1710 0,4
15 171 1465 0,5
20 175 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 120
25 180 785 0,7
32 185 75 630 1,0
38 186 510
44 189 390 Arranque desde el borde
50 200 270
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura L Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L .
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pulg. |Factor % | segundos
plasma [proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion pulg. pu'g- pug puig: 9
5/16 80
188 0.45 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 173 0.35 65 0.35 0.4
5/8 171 55 0.5
3/4 175 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.36 120
1 180 30 0.7
1-1/4 185 0.30 25 1.0
1-1/2 186 20
1-3/4 189 15 Arranque desde el borde
2 200 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N -
yNo /P 2 Preflujo 0/0 [132/280
260 A Flujo de corte | 13 /27 [163 /345
) D
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material| del arco [antorcha-pieza| de corte L s
inicial  [perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas . . Factor
. . ., ) . mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma|proteccion| mixto 1| mixto 2 %
6 170 3980
8 173 3085 0,3
10 175 2190
60 21
12 176 1790 0,5
8,0 | 200
15 177 1650 0,7
H35 N, 12 49 87 60 20 179 4.0 1320 0,8
25 182 920 1,0
32 186 755 1,2
40 26 38 189 510
24 195 390 Arranque desde
el borde
50 202 270
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material| del arco [antorcha-piezal de corte o s
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul voltios ul ula/min [oul Factor| sequndos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma|proteccion| mixto 1| mixto 2 pulg- puig- pulg UG- o 9
1/4 170 150
5/16 173 121 0.3
3/8 175 90
60 21
1/2 176 0.5
65 0.32| 200
5/8 177 0.7
H35 N, 12 49 87 60 3/4 179 0.16 55 0.8
1 182 35 1.0
1-1/4 186 30 1.2
40 26 1-1/2 189 20
1-3/4 187 15 Arranque desde
el borde
2 202 10
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alorfiujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
4-74 HPR400XD Auto Gas - 806163



N INGENI

ERIA

N INSTALAR

OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
.y H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 [127/270
260 A Flujo de corte | 40 /84 [122 /260
N ‘ \ =
) 3)) @ P —
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Notas: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor. Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo - del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L .
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde Gas Gas de Gas Gas de . Factor
o . o mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccion| plasma |proteccion %
8 2030
11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 9,0-10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 2,0 120
25 785 0,7
32 75 -10,0 630 1,0
38 510
44 390 Arranque desde el borde
50 270
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesm: Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material ) de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte L .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg) | pulg/min | pul Factor sequndos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig: pulg- g0 tpuig) | pulg pug: % 9
5/16 80
0.45-0.40 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 0.35-0.40 65 0.35 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.08 0.36| 120
1 30 0.7
1-1/4 0.30 -0.40 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Arranque desde el borde
2 10
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63

HPR400XD Auto Gas - 806163
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scth
.y . N Aire
Plasma N, / proteccion aire :
2P Preflujo  [127/270| 0/0
260 A Flujo de corte |54 /114 [116 / 245
@ _JP —=>
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte S .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
N N ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccién| plasma |proteccion %
6 6375
4910 03
10 3440
12 2960 0,4
75 200
15 2520 0,5
N, Aire 12 47 79 56 2,0 20 3,8 -10,0 1590 0,6
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Arranque desde el borde
50 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia  |Velocidad Altura » Tiempo de
. Valor preflujo . del material ) de perforacion| retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte s .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg) | pulg/min | pul Factor sequndos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion puig: pulg. 90 puig-) | pulg pulg: % 9
1/4 240
5/16 193 0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
0.3 200
5/8 95 0.5
N, Aire 12 47 79 56 0.08 3/4 0.15-0.40 70 0.6
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Arranque desde el borde
2 6
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alorfiuje peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
.y H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N -
yRNo I'p 2 Preflujo 0/0 [132/280
260 A Flujo de corte | 13/27 [163/345
@ )P =
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion EspeSOI: Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo L del material ) perforacion |retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte L .
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . Factor
- . N ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma|proteccién|plasma(proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 %
6 3980
8 3085 0,3
10 2190
60 21
12 1790 0,5
8,0 | 200
15 1650 0,7
H35 N, 12 49 87 60 2,0 20 4,0-10,0 1320 0,8
25 920 1,0
32 755 1,2
40 26 38 510 A
aa 390 rranque desde
el borde
50 270
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Separacion EspeSOI: Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . del material . perforacion |retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte L .,
equivalente inicial perforacién
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul ul Rango (pulg.) | pulg/min |pul Factor sequndos
plasmal|proteccion|plasmalproteccion|plasma|proteccion|mixto 1[mixto 2 pUig- pu'g. g0 tpuig 7| pulg e 9
1/4 150
5/16 121 0.3
3/8 90
60 21
1/2 0.5
65 0.32| 200
5/8 0.7
H35 N, 12 49 87 60 0.08 3/4 0.16 — 0.40 55 0.8
1 35 1.0
1-1/4 30 1.2
40 26 1-1/2 20
1-3/4 15 Arranque desde
el borde
2 10
Marcado
G Valor flu Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alorlujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63

HPR400XD Auto Gas - 806163 4-77



NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., . N, Aire
Plasma N, / proteccion aire Frofio | 42750 [1a67370
400 A Flujo de corte | 86 / 182 [102 / 217

@ )P —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . L retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte |perforacion inicial »
perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas | Gasde . . Factor
. . - mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion %
12 158 3300 0,3
3,8 9,9 260
15 159 2800 0,4
20 162 2340 0,5
. 4,6 13,8
N, Aire 30 50 85 31 25 164 1940 300 0,6
30 176 6,4 1450 19,2 0,8
40 177 570
4.6 Arranque desde el borde
45 187 430
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . S retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte |perforacion inicial »
perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg- pulg- puig puig- 9
1/2 158 125 0.3
0.156 0.39 260
5/8 159 105 0.4
3/4 162 95 0.5
_ 0.18 0.54
N, Aire 30 50 85 31 1 164 75 300 0.6
1-1/4 176 0.25 50 0.75 0.8
1-1/2 177 25
0.18 Arranque desde el borde
1-3/4 187 17
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., H35 N,
Plasma H35 / proteccion N, Prefio 570 e 300
400 A Flujo de corte | 86 / 182 [123 / 260

)

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte s L
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
Y s - mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion %
20 180 1100 14,5 150 0,7
25 181 905 1,0
30 184 800 19,0 | 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 9,0
40 186 600 2,0
50 192 400
Arranque desde el borde
60 198 280
Anglosajén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul dla/min | oul Factor sequndos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- pug: puig pug: % 9
3/4 180 45 0.53 | 150 0.7
1 181 35 1.0
1-1/4 184 30 0.75 | 210 1.5
1-1/2 186 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.35
1-3/4 189 20
2 192 15
Arranque desde el borde
2-1/4 198 12
2-1/2 202 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
-, H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N -
yRNo /P 2 Preflujo 0/0 [194/410
400 A Flujo de corte | 36 /77 |194 /410
)
220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion| retardo de
seleccionados de corte ._, |del arco|antorcha-pieza| de corte L .
material inicial  |perforacion
Gas Gasde | Gas | Gasde Gas | Gasde Gas | Gas . . Factor
. - = ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion [ mixto 1 [ mixto 2 %
12 157 2750 0,4
15 159 2390 0,5
40 46 14
20 166 1810 0,7
25 172 1310 300 1,0
30 186 5,3 1080 | 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 40 720
187 19 3,0
45 635
60 50 190 6.4 520
60 192 ' 410 Arranque desde
70 194 310 el borde
80 210 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  [Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion| retardo de
seleccionados de corte .. |del arco|antorcha-pieza| de corte L -,
material inicial  |perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas ul voltios ul ula/min lout Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 pulg. puig- pu'g PUG o 9
1/2 157 105 0.4
5/8 159 90 0.5
40 0.18 0.5
3/4 166 75 0.7
1 172 50 300 1.0
1-1/4 182 0.21 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 186 30 08 2.0
1-3/4 | 187 25 ) 3.0
60 2 190 20
0.25
2-1/4 192 17 Arranque desde
2-1/72 194 15 el borde
3 202 10
Marcado
] Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
4-80 HPR400XD Aute Gas - 806163




NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo = I/min/scfh
., . N, Aire
Plasma N, / proteccion aire Prefio 42790 [126 /310
400 A Flujo de corte |86 /182 {102 /217

@ )P —r>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571

Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.

Métrico
Gases . Valor flujo Separacion ESpeSOI: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo L del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte S s
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
- N N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
12 3300 0,3
3,8-11,6 9,9 260
15 2800 0,4
20 2340 0,5
46-11,6 13,8
N, Aire 30 50 85 31 2.0 25 1940 300 0,6
30 6,4-11,6 1450 | 19,2 0,8
40 570
46-116 Arranque desde el borde
45 430
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion ESpeSOI: del Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte S .
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion pug: puig. 90 tpuig) | pulg puig: 9
1/2 125 0.3
0.156 - 0.46 0.39 | 260
5/8 105 0.4
3/4 95 0.5
0.18 — 0.46 0.54
N, Aire 30 50 85 31 0.08 1 75 300 0.6
1-1/4 0.25 - 0.46 50 0.75 0.8
1-1/2 25
0.18 — 0.46 Arranque desde el borde
1-3/4 17
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50

HPR400XD Auto Gas - 806163 4-81



OPERACION

NINGENIERIA

N INSTALAR

Corte en bisel de acero inoxidable
Plasma H35 / proteccion N,
400 A

Rango de flujo = I/min/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 [189/400
Flujo de corte |86 / 182|123 / 260

@ )P 2z

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesm: Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte S .
equivalente inicial perforacién
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde .
. . - mm mm Rango (mm) | mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
20 1100 14,5 150 0,7
25 905 1,0
30 800 19,0 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 2,0 90-11,6
40 600 2,0
50 400
Arranque desde el borde
60 280
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Separacion Espesm: Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte S -
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde ul ul Rango (pulg.) | pulg/min ul Factor % | segundos
plasma [proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig: pulg. 90 puig) | puig puig- g
3/4 45 0.63 150 0.7
1 35 1.0
1-1/4 30 0.75 210 1.5
1-1/2 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.08 0.36 - 0.46
1-3/4 20
2 15
Arranque desde el borde
2-1/4 12
2-1/2 10
Marcado
] Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
4-82 HPR400XD Aute Gas - 806163



NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo = I/min/scth
y H35 N,
Plasma H35 y N, / proteccion N, Prefiio 570 i/ 410
Flujo de corte | 36/ 77 [194 /410
) @ IPW —=>
220637 220707 220712 220708 220405 220709 990571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Meétrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . del material . perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial  [perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . Factor
N N ool ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma proteccion| plasma proteccion{mixto 1|mixto 2 %
12 2750 0,4
15 2390 0,5
40 4,6-11,6 14
20 1810 0,7
300
25 1310 1,0
30 53-11,6 1080 | 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 2,0
40 720 19 3,0
50 520
60
60 6,4-11,6 410 Arranque desde
70 310 el borde
80 180
Anglosajén
Gases . Valor flujo Separacion Espeso:: del Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo - material . perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial  |perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul ul Rango (pulg.) | pulg/min |pul Factor sequndos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma proteccion{mixto 1|mixto 2 puig- pulg. 90 tpuig) | pulg PUG g 9
1/2 105 0.4
5/8 90 0.5
40 0.18 — 0.46 0.5
3/4 75 0.7
1 50 300 1.0
1-1/4 0.21 -0.46 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 0.08 1-1/2 30 08 2.0
1-3/4 25 ' 3.0
60 2 20
0.26 - 0.46
2-1/4 17 Arranque desde
2-1/2 15 el borde
3 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50

HPR400XD Auto Gas - 806163
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
. ., . Aire
Plasma aire / proteccion aire
P Preflujo 45/95
45 A Flujo de corte 78 /165
Q) aCIW ==
)
220747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte s -
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. . - mm voltios mm mm/min | mm [Factor %| segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion
1,2 130 4750
1,5 115 4160
49 2 113 2,5 3865 3,8 0,2
Aire Aire 35 19 62 2,5 110 3675 150
3 107 2850
33 102 1,8 2660 2,7 0,3
6 117 3,0 1695 45 0,6
Anglosajén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ulg. [Factor %| segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg- puig- pulg puig. 9
0.040 130 220
0.051 115 170
49 0.10 0.15 0.2
0.064 113 160
Aire Aire 35 19 62 0.102 110 140 150
0.125 102 0.07 110 0.11 0.3
33 3716 114 90 0.4
0.12 0.18
1/4 117 60 0.6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Aire 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
HPR400XD Auto Gas - 806163 4-85



NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
Pl ire / t . : Aire
asma alre / proteccion aire Preflujo 73/ 154
130 A Flujo de corte 78 /165
® TP =
)
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza| de corte L .
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
., . . mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
6 163 2,8 2370 5,6 0,2
1920
154 0,3
10 3,0 1465 6,0
200
Aire Aire 19 31 75 23 12 156 1225 0,5
15 158 3,3 1050 6,6 0,8
20 162 3,5 725 7,0 1,3
25 172 4,0 525 Arranque desde el borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza| de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ula/min ul Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg. puig. puig puig- % 9
1/4 1563 0.11 90 0.22 0.2
5/16 76
154 0.3
3/8 0.12 60 0.24
200
Aire Aire 19 31 75 23 1/2 156 45 0.5
5/8 158 0.13 40 0.26 0.8
3/4 162 0.14 30 0.28 1.3
1 172 0.16 20 Arranque desde el borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peray antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min| voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 82

Nota: este proceso produce un borde de corte mas irregular que es menos perpendicular que
el del H35/N, a 130 A.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
-, H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 |76/160
130 A Flujo de corte | 26 /54 |68/ 144
0 2 )  — )
@M Em))
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . ) de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte s L
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas Gas de Gas | Gasde . .
- - . mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma| proteccion |plasma| proteccion |plasma| proteccién
8 1775
49 158 5,0 6,5 130 0,3
10 1615
37 12 1455 0,5
H35 N, 19 32 75 156
15 1305 77 170 0,8
24 4,5
20 157 940 1,3
16 25 176 540 Arranque desde el borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte material del arco |antorcha-pieza| de corte s »
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma| proteccion |plasma| proteccion |plasma| proteccion pulg- puig- pu'g pu'g- 9
5/16 70
49 158 0.20 0.26 130 0.3
3/8 65
37 172 55 0.5
H35 N, 19 32 75 156
5/8 50 0.31 170 0.8
24 0.18
3/4 157 40 1.3
16 1 176 20 Arranque desde el borde
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
-, H35 N
Plasma H35 y N, / proteccién N 2
yNo/p 2 Preflujo 0/0 |97/205
130 A Flujo de corte | 13/28 |71 /150
. ‘ — ) |
1)) @ 13D
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia  |Velocidad Altura c!e Tiempo de
. Valor preflujo del del . perforacion | retardo de
seleccionados de corte . antorcha-pieza| de corte L s
material | arco inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . . Factor
. o . ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion | plasma |proteccion| mixto 1 | mixto 2 %
6 156 2215
8 157 35 1915 70 0,3
10 158 1615
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
12 159 1455 0,5
15 160 3,0 1215 | 6,0 0,8
20 163 815 1,3
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje | Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion | retardo de
seleccionados de corte ., |del arco|antorcha-pieza| de corte L .
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas ul voltios ul dla/min loul Factor sequndos
plasma|proteccion|plasma |proteccién|plasma |proteccion| mixto 1 | mixto 2 pulg- pug: pulg PUg o 9
1/4 156 85
5/16 157 0.14 75 0.28 0.3
3/8 158 65
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
172 159 55 0.5
5/8 160 0.12 45 0.24 0.8
3/4 163 35 1.3
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peray antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
., N
Plasma N, / proteccion N .
2/ P 2 Preflujo 118 /240
200 A Flujo de corte | 135 /287
) M — — )
3 )
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
. . . mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
8 6000 0,3
10 158 4750 0,4
N, N, 17 43 73 43 12 6,4 3500 9,0 140 05
15 166 2350 0,6
20 165 1000 0,8
Anglosajén
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. puig- puig puig: 9
5/16 236 0.3
3/8 158 200 0.4
N, N, 17 43 73 43 1/2 0.25 120 0.35 140 0.5
5/8 166 80 0.6
3/4 165 50 0.8
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
HPR400XD Auto Gas - 806163 4-89



NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
-, H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 [1187240
200 A Flujo de corte | 34 /72 |90/ 190
) PP @aIP ==
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- = - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma [proteccion| plasma |proteccion|
8 5000
152 0,3
10 4400
H35 N, 17 43 73 43 12 150 6,4 3800 9,0 140 04
15 3000 0,5
20 159 1450 0,6
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma [proteccion| plasma [proteccion| plasma [proteccion pulg- pug: puig puig- 9
5/16 197
152 0.3
3/8 180
H35 N, 17 43 73 43 172 150 0.25 140 0.35 140 0.4
5/8 110 0.5
3/4 159 70 0.6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
. H35 N,
Plasma H35 y N, / proteccion N, Prefiuio 570 a1/ 76
200 A Flujo de corte | 13727 [126 /267

P @ @I =

220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia [Velocidad Altura » Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte . del arco |antorcha-pieza| de corte s »
material inicial perforacién
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas . . Factor
s . . ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma [proteccion| plasma|proteccion|plasma [proteccion| mixto 1 | mixto 2 %
8 4350
0,3
10 158 4000
H35 N, 17 44 73 44 42 20 12 6,4 3650 9,0 | 140 0,4
15 162 2450 0,5
20 170 1050 0,6
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura » Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte . del arco |antorcha-pieza| de corte s s,
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas ul voltios ul ula/min | bl Factor sequndos
plasma [proteccion|plasma|proteccion|plasma [proteccidn| mixto 1 [ mixto 2 pulg. pug: pug PUg- 1 o 9
5/16 171
0.3
3/8 158 160
H35 N, 17 44 73 44 42 20 172 0.25 140 0.35 | 140 0.4
5/8 162 80 0.5
3/4 170 50 0.6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo pera) antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
., . N Aire
Plasma N, / proteccion aire :
2/ P Preflujo |125/265| 0/0
260 A Flujo de corte | 50 /105 | 1137240
1\ ‘ \! \
M «IPH —=>
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte L s
material inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion
6 7900 0,2
172
8 6,4 6415 9,0 140 0,3
10 171 4930 0,4
12 164 4290 0,5
15 165 3330 8,0 200 0.6
N, Aire 12 49 74 56 20 171 1940 '
25 177 40 1440 11,0 260 0,8
32 191 ' 940
38 195 520
Arranque desde el borde
44 202 320
50 205 215
Anglosajén
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte S -,
material inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma [proteccion pulg- puig- pu'g pUig- 9
1/4 179 300 0.2
5/16 0.25 253 0.35 140 0.3
3/8 171 200 0.4
1/2 164 160 0.5
5/8 165 120 0.32 200 0.6
N, Aire 12 49 74 56 3/4 171 80 )
1 177 55 0.42 260 0.8
0.16
1-1/4 190 40
1-1/2 195 20
Arranque desde el borde
1-3/4 202 12
2 205 8
Marcado
] Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
4-92 HPR400XD Aute Gas - 806163




NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
-, H35 N
Plasma H35 / proteccion N -
P 2 Preflujo 0/0 [127/270
260 A Flujo de corte | 33770 [118/250
‘ " E—  — ) |
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacién retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte s s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 7200 0,2
11,0 11,0
8 170 6660 100 0,3
10 10,0 6120 10,0 0,4
12 162 5160 0,5
15 163 3720 8,5 110 06
H35 N, 12 49 76 58 20 166 2230 '
25 174 76 1930 11,0 150 0,8
32 175 ' 1510
38 176 1150
Arranque desde el borde
44 183 670
50 190 390
Anglosajoén
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma | proteccion | plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig- pug puig: 9
1/4 280 0.2
0.45 0.45
5/16 170 262 100 0.3
3/8 0.40 250 0.40 0.4
1/2 162 190 0.5
5/8 163 130 0.33 110 06
H35 N, 12 49 76 58 3/4 166 90 )
1 174 75 0.45 160 0.8
0.30
1-1/4 175 60
1-1/2 176 45
Arranque desde el borde
1-3/4 183 25
2 190 14
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo = I/min/scfh
., . N Aire
Plasma N, / proteccion aire 2
2/ P Preflujo 42/90 [146/310
400 A Flujo de corte | 68 /144 (103 / 219
@W H T IW ==
220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura Ny Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ) .
. . - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
12 165 4480 0,4
3,8 12,5 330
15 159 3770 0,5
20 163 2740 0,6
. 18,0 440
N, Aire 30 50 70 31 25 169 1850 0,7
30 175 4,1 1410
40 188 810 Arranque desde el borde
50 206 410
Anglosajon
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura Y Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte _ s,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccién pulg- pu'g- pug pu'g: 9
172 165 170 0.4
0.15 0.5 330
5/8 159 140 0.5
3/4 163 115 0.6
0.7 440
. 1 169 70 0.7
N, Aire 30 50 70 31
1-1/4 177 50
0.16
1-1/2 178 35
Arranque desde el borde
1-3/4 198 25
2 206 16
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50

4-94
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NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
. N, Aire
Plasma H35 / proteccion N, Profuie s 85/ 400
400 A Flujo de corte |86/ 182 (123 / 260

@ )P ==

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L .
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
.. .. ., mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma | proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion %
20 170 2420 13,56 150 0,7
25 175 1820 1,0
30 177 1590 18,9 210 1,6
40 180 1190 2,0
H35 N, 30 45 86 45 9,0
50 188 790
60 200 450
Arranque desde el borde
70 208 310
80 210 210
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia | Velocidad Altura - Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S »
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul dla/min | oul Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig: pug pug: % 9
3/4 170 100 0.53 | 150 0.7
1 175 70 1.0
1-1/4 177 60 0.74 | 210 1.5
1-1/2 180 50 2.0
H35 N, 30 45 86 45 1-3/4 184 0.35 40
2 188 30
2-1/4 200 20 Arranque desde el borde
2-1/2 208 15
3 210 10
Marcado
} Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50

HPR400XD Auto Gas - 806163 4-95



NINGENIERIA

N INSTALAR
OPERACION
Aluminio Rango de flujo - I/min/scfh
- H35 N,
Plasma H35 y N, / proteccion N, — 570 Trea 410
400 A Flujo de corte | 36 /77 |194 /410

@ ) —r>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Meétrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacién |retardo de
seleccionados de corte ., |del arco|antorcha-pieza| de corte o ;
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . . Factor
. . . ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma |proteccion | plasma|proteccion| mixto 1 | mixto 2 %
12 165 5190 0,4
15 157 4710 0,5
40 4,6 14
20 159 3620 0,7
300
25 166 2620 1,0
30 171 5,3 2170 16 1,5
H35 N, 30 45 88 45 60
40 175 1440 19 2,0
60 50 185 1000
60 195 6,4 450 Arranque desde
70 200 310 el borde
80 208 210
Anglosajoén
Gases ) Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura d.e Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacién |retardo de
seleccionados de corte ., |del arco|antorcha-pieza| de corte s .,
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas ul voltios ul ula/min loul Factor sequndos
plasma |proteccion|plasma |proteccion | plasma|proteccion| mixto 1 [ mixto 2 pulg- pUig- pu'g PUIg-| o 9
1/2 155 200 0.4
5/8 157 180 0.5
40 0.18 0.5
3/4 159 150 0.7
300
1 166 100 1.0
1-1/4 171 0.21 80 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 175 60 0.8 2.0
1-3/4 180 50
60 2 185 0.95 40
2-1/4 195 . 20 Arranque desde
el borde
2-1/2 200 15
3 208 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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