Tablas de corte y tablas de marcado
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Acero al carbono - 45 A - aire - con proteccion
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220817 220854 220941 220842 220857
(220958 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
: . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material ant?alrs:::-m? rfAItu_r a d.e. ial retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
pieza perforacion inicia T corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
2 5560 128 7910 125
0,2 1,4
3 3960 128 5590 128
4 0,4 2800 128 3960 128
6 1,5 3,8 250 1430 130 2110 127 15
8 06 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 2,1
20 Arranque desde el borde 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Anglosajon
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material ant?nlrs:::-m? r'AItu.r a d.e. ial retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
pieza perforacion inicia T corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min v pulg/min v pulgadas
CA 16 0.1 249 128 320 125 0.053
CA 14 0.2 225 128 320 125 0.054
CA 10 0.4 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 0.6 48 130 72 127 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
s/4 Arranque desde el borde 7 151 10 145 0.086
7/8 6 154 7 151 0.103
1 4 157 154 0.119
Rango de flujo de gas - slpm / scth
151 /320 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte y tahlas de marcado

Acero inoxidable - 45 A - aire - con proteccion

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
: . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material D LU retardo de | Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
t h _nt r' wr o w I » {] . {] .
antorcha-pieza perforacion inicial T corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
3,8 250
6 0.6 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ’ 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4,6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 240 145 320 142 2,4
Arranque desde el borde
20 160 149 205 146 3,1
Anglosajon
: . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material e Aitura de retardo de Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
torcha-ni rforacién inicial u ocida . ocida .
antorcha-pieza perforacion inicia perforacién corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min v pulg/min v pulgadas
CA 16 0.1 237 125 320 128 0.017
CA 14 0.2 230 126 320 129 0.022
CA 10 0.4 90 130 134 128 0.041
0.15 250
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Arranque desde el borde 7 148 9 145 0.116
7/8 5 151 6 149 0.137
Rango de flujo de gas - slpm / scth
151 /320 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
Powermax45 XP Manual del operador 809243 139




Tablas de corte y tablas de marcado

4

NINGENIERIA

N INSTALAR

Aluminio - 45 A - aire - con proteccion
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220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
: . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material ant?alrs:::-m? rfAItu_r a d.e. ial retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
pieza perforacion inicia T corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129 15
4 0,4 3670 133 5650 129 '
6 38 250 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 15 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
Arranque desde el borde
16 360 152 340 148 2,5
Anglosajon
: . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material ant?llrs:::-m'a AItu.r a d.e. . retardo de | Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
pieza perforacion inicial perfocicion corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulg/min v pulgadas
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 0.4 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 120 134 184 130 0.061
1/4 0.06 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Arranque desde el borde 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117
Rango de flujo de gas - slpm / scth
151 /320 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
140 809243 Manual del operador Powermax45 XP




Acero al carbono - FineCut - aire - con y sin proteccion

NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte y tahlas de marcado

220955 (deflector) 220854 220930 220842 220947
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
. . Distancia e .. Tiempo retardo de Recomendado .
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial perforacitn Velo:;lrl:: de Voltsje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min v mm
0,5 8250 78
0,6 40 0.0 8250 78 07
0,8 0,1 8250 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
1,5 3,8 250
1,5 6400 78 1,2
2 45 04 4800 78
3 0,5 2500 78 1,3
4 0,6 1900 78
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente I]lslancl.a Altura de perforacion inicial [ reta.rfi (e Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion corte Voltaje
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 0.0 325 78 0.025
CA 24 ' 325 78 0.029
CA 22 40 325 78 0.024
CA 20 01 325 78 0.020
CA 18 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
CA 16 0.4 250 78 0.046
CA 14 45 ' 200 78 0.049
CA12 05 120 78 0.052
CA 10 95 78 0.051
Rango de flujo de gas - slpm / scth
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
Powermax45 XP Manual del operador 809243 141




Tablas de corte y tablas de marcado

Acero inoxidable - FineCut - aire - con y sin proteccion

NINGENIERIA

N INSTALAR

220955 (deflector) 220854 220930 220842 220947
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
. . Distancia e .. Tiempo retardo de Recomendado .
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial perforacitn Velo:;lrl:: de Voltsje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min v mm
0,5 00 8250 68 0,6
0,6 40 ' 8250 68 05
0,8 0,1 8250 68
1 0,2 8250 68 0,6
1,5 0.5 2,0 400 6150 70
2 45 04 4800 71 10
3 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 84 1,5
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente I]lslancl.a Altura de perforacion inicial [ reta.rfi (e Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacidn corte Voltaje
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 0.0 325 68 0.024
CA 24 ' 325 68 0.021
CA 22 40 0.1 325 68 0.018
CA 20 325 68 0.017
CA 18 0.02 0.08 400 0.2 325 68 0.036
CA 16 0.4 240 70 0.039
CA 14 45 ' 200 70 0.040
CA12 0.5 120 80 0.049
CA 10 0.6 75 80 0.055
Rango de flujo de gas - slpm / scth
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
142 809243 Manual del operador Powermax45 XP




Acero al carbono - FineCut de baja velocidad - aire - con y sin proteccion

NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte y tahlas de marcado

220955 (deflector) 220854 220930 220842 220947
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
. . Distancia e .. Tiempo retardo de Recomendado .
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial perforacitn Velo:;lrl:: de Voltsje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min v mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
40 1,5 3,8 250 0,8
1,5* 3800 75
2 04 3700 76 0,7
3 45 0,5 2750 78 1,3
4 0,6 1900 78 1,5
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente I]lslancl.a Altura de perforacion inicial [ reta.rfi (e Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion corte Voltaje
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 0.0 150 70 0.026
CA 24 ' 150 68 0.024
CA 22 30 150 70
CA 20 01 150 71 0.025
CA 18 40 0.06 0.15 250 0.2 150 73 0.031
CA 16* 0.4 150 75 0.029
CA 14* 150 76 0.027
CA12 45 05 120 78 0.052
CA 10 95 78 0.051
Rango de flujo de gas - slpm / scth
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
* No un corte sin escoria.
Powermax45 XP Manual del operador 809243 143




Tablas de corte y tablas de marcado

Acero inoxidable - FineCut de baja velocidad - aire - con y sin proteccion

NINGENIERIA

N INSTALAR

220955 (deflector) 220854 220930 220842 220947
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
Distancia Tiempo retardo de Recomendado
. . i i e s i - .
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial perforacitn Velo::rl:: de Voltsje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min v mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,2 3800 69 0,6
0,5 2,0 400
1,5 40 04 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,6
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente Ao Altura de perforacion inicial U L Velocidad de Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion corte Voltaje
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min v pulgadas
CA 26 150 69
0.0 0.028
CA 24 30 150 69
CA 22 150 69 0.025
0.1
CA 20 150 69
0.023
CA 18 0.02 0.08 400 0.2 145 69
CA 16 40 0.4 115 69 0.022
CA 14 ' 110 69 0.021
CA 12 45 0.5 120 80 0.049
CA 10 0.6 75 80 0.055
Rango de flujo de gas - slpm / scth
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
144 809243 Manual del operador Powermax45 XP
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Acero inoxidable - 45 A - F5 - con proteccion

INSTALAR

Tablas de corte y tahlas de marcado
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220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
: . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material D LU retardo de | Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
t h _nt r' wr o w I » {] . {] .
antorcha-pieza perforacion inicial T corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
8 630 150 860 144 2,1
3,8 250 0,8
10 1,5 435 153 525 147 2,3
12 Arranque desde el borde 340 156 440 150 2,5
Anglosajon
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material LB R retardo de Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
torcha-ni Horacién inicial d . .
antorcha-pieza perforacion inicial perforacion corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min v pulg/min v pulgadas
1/4 0.6 32 147 47 141 0.075
0.15 250
3/8 0.06 0.8 18 152 22 146 0.088
1/2 Arranque desde el borde 12 157 16 151 0.101
Rango de flujo de gas - slpm / scth
149 /315 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)

Powermax45 XP

No se recomienda Fb para su uso en espesores menores

a 7 mm (1/4 pulg.) o para su uso con consumibles FineCut.

Manual del operador
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Tablas de corte y tablas de marcado

NINGENIERIA

N INSTALAR

Marcado y avellanado - aire - con proteccion

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Acero al carbono
Corriente |Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial Ti:eT:_':l:e Velocidad de marcado v"“;j: odel Ancho Profundidad
A mm | pulg mm | pulg segundos | mm/min |pulglmin v mm | pulg mm | pulg
Marcado ligero
10 | 64 025 | 64 | 025 | O |2540 100 | 134 | 279 | 0.11 |<0,02/<0.001
Marcado pesado
10 | 46 018 | 46 | 018 | 0 | 2540| 100 | 111 | 279 | 0.11 | 0,09 |0.0035
Avellanado
0 | 64 025 | — | — | 005 | —  — | — [198]0078]025] 001
Acero inoxidable
Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial Ti::;';:e Velocidad de marcado Vultaa:j‘:z udd Ancho Profundidad
A mm | pulg mm | pulg segundos | mm/min |pulglmin v mm | pulg mm | pulg
Marcado ligero
10 | 51 02 | 51 | 02 0 | 5080 | 200 | 123 | 2,03 | 0.08 |<0,02 <0.001
Marcado pesado
10 | 64 025 | 64 | 025 | O [3175 | 125 | 133 | 254 | 0.1 | 0,08 |0.003
Avellanado
0 | 64 025 | — | — | 005 | — | — | — |203) 008 023]0.009
Aluminio
Corriente |Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial Ti::;l;:e Velocidad de marcado Vul;::j‘:a udel Ancho Profundidad
A mm | pulg mm | pulg segundos | mm/min |pulglmin v mm | pulg mm | pulg
Marcado
11 | 25 01 | 51 | 02 | 0 [5080 200 | 98 | 089 0.035]<0,02 <0.001
Avellanado
0 | 32 0125 — | — | o185 | — | — | — 0890035 009 00035
Rango de flujo de gas - slpm / scth
136 /290  Caliente (flujo de corte)
141 /300  Frio (postflujo)
146 809243 Manual del operador Powermax45 XP




NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte y tahlas de marcado

Marcado y avellanado - argon - con proteccion

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)

Acero al carbono

Corriente |Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial Ti:eT:_':l:e Velocidad de marcado v"“;j: odel Ancho Profundidad
A mm | pulg mm | pulg segundos | mm/min |pulglmin v mm | pulg mm | pulg
Marcado ligero
10 | 20 008 | 20 | 008 | ©0 [3175 125 | 44 | 1,220.048 |<0,02/<0.001
Marcado pesado
15 | 15 006 | 15 | 006 | O [3175| 125 | 42 | 1,22 | 0.048|<0,02/<0.001
Avellanado
20 | 82 0125 | — | — [ o025 | — | — | — |099]0.039 <002 <0.001
Acero inoxidable
Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial Ti::;';:e Velocidad de marcado Vultaa:j‘:z udd Ancho Profundidad
A mm | pulg mm | pulg segundos | mm/min |pulglmin v mm | pulg mm | pulg
Marcado ligero
12 | 25 o1 | 25 | 01 | 0 |3175] 125 | 46 | 1,40 | 0.055 <0,02/<0.001
Marcado pesado
15 | 25 01 | 25 | o1 | o0 [2540| 100 | 46 | 2,16 | 0.085 | 0,02 | 0.001
Avellanado
0 | 32 o0125| — | — | 026 | — | — | — |094 0037 018 0.007
Aluminio
Corriente |Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial Ti::;l;:e Velocidad de marcado Vul;::j‘:a udel Ancho Profundidad
A mm | pulg mm | pulg segundos | mm/min |pulglmin v mm | pulg mm | pulg
Marcado
16 | 05 002 | 05 | 002 | O [4445| 175 | 42 | 0,63 | 0.025 |<0,02/<0.001
Avellanado
20 [ o5 o002 | — | — | o4 | — | — | — |0660026 004 00015

Rango de flujo de gas - slpm / scth
120/ 255  Caliente (flujo de corte)
122 /260  Frio (postflujo)
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