NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

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

Capuchdn de retencion Escudo frontal Bapu’t:hén de Boquilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla distribuidor refrigerante
420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
NZ l]2
Preflujo 20/ 43 19740
Flujo de perforacion 20/ 43 19/ 40
Flujo de corte - 27 /58
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del |Categoria| XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad | Voltaje | Altura de Altura de | Retardo de | Altura ' Compensacion
material | de corte | 1D de perforacion Gas Gas de corte | del arco |transferencia| perforacion |perforacion  de corte  de sangria
mm proceso |de proteccion| plasma |proteccion] mm/min | voltios mm mm segundos | mm mm
0,5 5348 106 0,1 1,5
0,8 4217 107 0,2 1,5
1 3604 108 2,54 2,54 1,30 1,6
1,2 3 2847 109 0,3 1,5
1,5 2198 111 1,6
1051 28 76 24
2 1490 116 04 1,7
2,5 1325 116 3,05 3,05 152 1,7
3 1 1153 117 0,5 1,8
4 9 908 120 3,37 3,37 0,6 1,9
5 521 123 3,81 3,81 0,7 1,52 2,0
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| XPR Ajuste de Flujo de corte Velocidad | Voltaje | Altura de Altura de | Retardo de |Alturade Compensacion
J
material | de corte | ID de perforacion Gas Bas de corte | del arco |transferencia| perforacion |perforacion| corte de sangria
pulg. proceso |de proteccion | plasma | proteccion | pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos | pulg. pulg.
0.018
(CA 26) 215 106 o 0.06
0.024 ’
(CA 24) 200 106 0.06
0.030
(CA 22) 170 107 0.2 0.06
e 0.100 0.100 0.050
(CA 20) 155 108 0.06
0.048
110 109 0.3 0.06
(CA 18) 1051 28 76 24
0.060
(CA 16) 85 111 0.06
0.075
(CA 14) 60 116 0.07
0.105 04
) 50 116 0.120 0.120 0.07
(CA12) 0.060
0.135
(CA 10) 40 118 0.5 0.07
3/16 30 122 0.150 0.150 0.7 0.08
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G fasd Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as tE F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm | 0390 118V 1,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. oulg.min 118V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado HE s f’, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9010 9 90 10 2,54 mm 2540 85V 1,00 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9010 9 90 10 0.100 pulg. oulg./min 85V 0.04 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchon de retencidn Capuchon de retencidn . Anillo Tubito del
lllie escudo frontal Escudo frontal ’ boquilla Boguilla distribuidor Electrodo refrigerante
420200 420237 420365 420234 420233 420231 420368
Rango de flujo (I/min /scth)
N, o, Aire
Preflujo 20/ 42 - 35/74
Flujo de perforacion 20/ 42 - 35/ 74
Flujo de corte - 24 /52 31/67
Sistema métrico
Espesor de AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
material | Categoria | [D de Ajuste de Flujo de corte Velocidad | Voltaje | Altura de. Altura de Retardo ld'e Altura Bompensatimn
de corte | proceso perforacion de corte | del arco | transferencia | perforacion | perforacion | de corte | de sangria
mm XPR dzr:zi:;l 0 pI:::Ia pr[:::c::ﬁn mm/min v mm mm segundos | mm mm
2,4 4354 113 04 15
25 3 4262 113 ' 1,5
3 1060 44 3820 113 1,5
3,05 3,05 1,62
3,5 3616 112 1,5
4 1 50 72 3144 113 05 1,6
5 2322 115 1,7
6 1919 117 1,7
1061 30 0,6
7 2 1622 119 4,06 4,06 2,03 1,8
8 1369 120 07 1,8
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Tablas de corte

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

Sistema anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CNC
d9|_ Categoria| 1D de Ajuste de | Hujo de corte |Velocidad | Voltaje | Altura de Altura de | Retardode| Altura Compensacion
material proteccion de corte | del arco | transferencia | perforacion |perforacion de corte de sangria
de corte | proceso de Gas Gas
pulg. XPR perforacidn plasma |proteccionf pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos | pulg. pulg.
0.105
(12 CA) 3 155 113 0,4 0.06
0.135 1060 44 0.120 0.120 0.060
: 145 112 ’ ’ ’ 0.06
(ocA | 1 50 72 05
3/16 95 114 0.07
1/4 1061 30 70 118 0,6 0.07
2 0.160 0.160 0.080
5/16 55 120 07 0.07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente Bas d Altura de Velocidad | Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso | de marcado | Gas plasma LU f’, marcado de marcado | del arco | de marcado
proteccidn
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min 118V | 0.08 pulg.
. Fujo de corte . .
Gas Gas de ID de Corriente Bas d Altura de Velocidad | Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso | de marcado | Gas plasma as F, marcado de marcado | del arco | de marcado
proteccion
Sistema Ar Aire 0018 12 70 10 2,54 mm 2540 81V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
anglosajon Ar Aire 9018 12 70 10 0.100 pulg. oulg./min 81V | 0.05 pulg.
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Tablas de corte
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Acero al carbono - 80 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

CGapuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boguilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 9 distribuidor refrigerante
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 38/80 - 49 /105
Flujo de perforacion - 38/80 497105
Flujo de corte - 38/80 46 /98
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
> . | Categoria| XPR Ajuste de Al O B Velocidad | Voltaje Hime e ity | GEmD Altura de | Compensacion
material decorte | IDd perfora- T | o | R | R R e de sangria
rnce:o cion de Gas Gas" rencia cion racion 9
mm s proteccidn EE St R mm/min | voltios mm mm | segundos| mm mm
3 1001 72 5582 114 1,8
4 3 4303 114 0,2 1,8
1002 68
5 3774 114 18
6 3048 116 4,06 4,06 1,8
1003 56 0,3
7 ] 18 82 2648 117 2,08 1,9
8 2417 118 0,4 2,0
1004 52
9 2081 119 05 21
10 1807 121 4,37 4,37 ' 2.1
2 1005 46
12 1405 123 5,08 5,08 0,7 23
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
p .1 | Categoria XPR hjuste de AT LECT Velocidad | Voltaje i ity i (D Altura de Compensacidn
material perfora- Gas transfe- | perfora- | de perfo- .
de corte 1D de " Gas de corte | del arco . ., \r corte de sangria
cion de I protec- rencia cion racion
roceso .
pulg. P proteccidn plasma cion | pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos| pulg. pulg.
0.135
1001 72 180 114 0.07
(CA10) 3 0.2
3/16 1002 68 155 114 0.07
1/4 1003 18 82 56 110 117 0160 | 0.160 0.3 0.080 0.08
5/16 1 1004 52 96 118 0.4 0.08
3/8 75 120 0.5 0.08
1005 46
1/2 2 55 123 0.200 0.200 0.7 0.09
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P J fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 254mm | 6390 118V 1,9 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. oulg./min 118V 0.07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9001 15 50 10 3,048 mm | 2240 78V 1,4 mm
meétrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9001 15 50 10 0.120 pulg. pulg./min 78V 0.06 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchdn de retencion

Capuchén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla Boguilla
420200 420255 420365 420252
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 33/69 - 857180
Flujo de perforacion - 31/65 82/173
Flujo de corte - 31/65 92/195

Sistema métrico

Anillo
distribuidor
420242

Electrodo

420249

Tubito del

refrigerante

420368

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del 3 i Flujo de corte . . Altura de ..
nlraterial Categoria | XPR A'"sfte de v Velocidad | Voltaje tran:feren- Altura de |Retardode | Altura de | Compensacion
decorte | IDde | "¢ ":Ia' Gas Gas | decorte | del arco via perforacion perforacion)  corte de sangria
cion de
roceso |l i0 . .
mm s proteccion plasma | protecciong mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 6502 134 5,08 5,08 0,1 2,54 2,2
4 3 1101 45 5557 134 5,30 5,30 0,1 2,65 2,2
5 4681 134 0,2 2,3
5,69 5,59
6 1102 27 4036 135 2,3
7 3602 134 5,80 5,80 0,3 23
1103 82 2,79
8 1 3282 134 6,10 6,10 2,4
10 1104 a7 02 77 2680 136 6,25 6,25 0,4 2,5
12 2200 137 6,60 6,60 0,5 2,6
15 1665 142 0,7 2,8
1105 72 3,81
20 2 1044 149 762 762 1,1 3,3
25 546 162 1,8 4,03 40
30 4 1106 58 434 165 4,4
32 398 165 | /manque desde 03 4,57 46
el borde
38 5 1107 50 256 174 57
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NINGENIERIA
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Tablas de corte
Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix) (continuacion)
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
. - Categoria XPR Ajuste de Sluslichns Velocidad | Voltaje i Altura de |Retardode Alturade | Compensacion
material perfora- transferen- L .o =
decorte | 1D de cidn de Gas Gas | decorte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . io
pulg. ! proteccion [ ) [T, pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.135
240 134 0.200 0.200 0.1 0.100 0.09
(CA 10) 3 1101 45
3/16 190 134 0.2 0.09
0.220 0.220
1/4 1102 27 150 135 0.09
5/16 1103 82 130 134 0.3 0.110 0.09
1 ] 0.240 | 0.240
3/8 1104 77 110 136 0.10
1/2 87 92 80 138 0.260 | 0.260 0.5 0.10
5/8 60 144 0.7 0.11
1105 72 0.150
3/4 2 45 147 0.300 | 0.300 1.0 0.12
1 20 164 1.8 0.160 0.16
1-1/4 4 1106 58 16 165 .
Arranque desde 03 0.180 0.18
1-1/2 5 1107 50 10 174 el borde 0.23
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente B ) a Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as dF, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm | 0390 118V 1,9 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. pulg./min 118V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente B fasd Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado EE 2 e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9001 15 50 10 305mm | 2940 78V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9001 15 50 10 0.120 pulg. pulg./min 78V 0.06 pulg.
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Tablas de corte
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Acero al carhono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua (Core, VWI, OptiMix)

Capuchdn de retencion

Capuchén de

de escudo frontal Escudo frontal retencion boquilla Boguilla
420200 420513 420365 420261
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 23749 - 78 /165
Flujo de perforacion - 33/69 96 /202
Flujo de corte - 33/69 50/ 105

Sistema métrico

Anillo

distribuidor
420260

Electrodo

420258

Tubito del
refrigerante

420368

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. j Fluj rt . .| Altur Alt Retar »
del | Categoria| XPR “'"::e D wode corte Y yetocidad | Voltsje tm':l:':e pe'r';: r:“ :;f::ade Mturade  Compensacion
material rt periora- rt I il s e rh ngri
decorte | IDde cidn de Iﬁas tgas de corte | del arco rencia cién cidn corte de sangria
roceso . io
mm : proteccion plasma | protecclon mm/min | voltios mm mm segundos | mm mm
5080 126 27
7 3 1151 4768 127 2,7
79 0,3
8 4288 128 6,60 6,60 2,79 27
10 1152 3461 128 2,8
12 1 3061 129 0,5 2,8
15 2277 133 0,6 2,8
1153 77 8,13 8,13 4,06
20 1575 138 0,8 3,3
45 78
25 9 1175 142 1,0 4,32 3,6
30 867 144 10,16 10,16 2,5 381 4,3
32 752 145 3,0 ' 4,6
1165 74
38 512 151 4,31 47
40 4 462 163 Arranque desde 0,3 5,0
44 366 157 el borde 4,32 54
1156 71
50 5 267 162 0,5 5,9
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Tablas de corte
Acero al carbono - 170 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix) (continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria| XPR ‘:j:::: :e SCANEEE: Velocidad | Voltaje ‘:Ir:::f:e ‘:]I:l:fr: r:e R:::;::ade Altura de | Compensacion
material faz . : : i
de corte |r 261:0 siin de Iﬁas t[;as” de corte | del arco rencia cién cidn corte de sangria
pulg. . proteccion| P'2SMa | PrOECCION oy jmin | voltios | pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/4 3 1151 200 127 0.11
5/16 3 1151 79 170 128 0.3 0.11
0.260 | 0.260 0.110
3/8 1152 140 128 0.11
1/2 1 115 129 0.5 0.10
5/8 1153 77 80 135 0.6 0.11
T — - 0320 | 08320 [ ———— 0.160 [
3/4 2 45 78 65 137 0.8 0.13
1 1153 77 45 142 1.0 0.170 0.14
2 — 0.400 0.400
1-1/4 30 145 3.0 0.150 0.18
1155 74
1-1/2 4 20 151 03 0.19
1-3/4 14 157 | Arranque desde ' 0.170 0.22
1156 71 el borde
2 5 10 163 0.5 0.24
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l g Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado s EE dF, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350 118V | 2,0 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. oulg./min 118V | 0.08 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar Aire 9008 18 15 15 2,54 mm 2540 79V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosaion Ar Aire 9008 18 15 15 0.100 pulg. oulg./min 79V 0.08 pulg.
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Tablas de corte
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Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccion aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix)

Capuchon de retencion Escudo frontal CGapuchan de Boquilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 9 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0O, Aire Ar
Preflujo 21745 - 57 /122 -
Flujo de perforacion - 45/ 95 57 /122 75/ 1551
Flujo de corte 56 /120" 45795 57 /122 -
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
., i Flujo de cort . .| Altura de | Altura de | Retard .
del Categoria | XPR hjuste de ujo te corte Velocidad | Voltaje ura e | ura e | netarco Altura de Compensacion
; perfora- transfe- | perfora- | de perfo- 5
material | de corte | D de " Gas Gas [ decorte | del arco . o " corte de sangria
cion de , teccii rencia cion racion
roceso o
mm - proteccion plasma - proteceiont o imin - voltios mm mm | segundos K ~mm mm
12* 1202 85 22 3940 147 47
3 0,4 3,80
15 30 3440 148 9,50 3,6
20 1 1201 26 2550 153 0,6 4,2
25 90 1950 155 9,50 9,50 0,8 3,30 4.4
30 1530 157 12,50 1,6 51
1203 34 34
40 2 940 166 16,50 3,2 450 58
50* 1205 560 175 33,00 8,0 6,40 6,3
50* 560 175 6,3
60" 4 30 85 14 385 183 4,80 6,6
1204 Arranque desde 15 )
70* 250 192 el borde 8,0
5 3,30
80* 165 204 9,5

N, usado como gas de proteccion.

t VWIy OptiMix solamente.
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NINGENIERIA
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Tablas de corte
Acero al carbono - 300 A - Plasma 0, / proteccidn aire - sobre el agua
(Core, VWI, OptiMix) (continuacion)
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor - p
del Categoria | XPR Ajuste de AP Velocidad | Voltaje Hiroils ity ) G Altura de Compensacion
material | decorte | [pge | PENU o |l | DD pEc | CBrine) de sangria
® | cion de Iﬁas tﬁas rencia | cidn | racion
roceso L i0
pulg. P proteccion R pulg./min | voltios puly. puly. | segundos | pulg. pulg.
1/2* 3 1202 85 22 155 147 0,4 0,150 0,19
5/8 130 151 0,5 0,15
3/4 30 105 154 0,380 0,16
1 1201 26 0,7 0,130
7/8 00 90 154 0,19
1 75 156 0,380 1,0 0,18
1-1/4 55 163 0,500 1,8 0,20
1203 34 34
1-1/2 9 40 165 0,650 3,0 0,180 0,22
1-3/4 1204 30 170 0,850 4.5 0,22
2* 1 1205 21 175 1,300 8,0 0,24
0,250
2* 21 175 0,24
2-1/4* 4 30 85 14 17 181 0,26
2-1/2* 1204 14 1gs | Aranquedesde |, g 0,27
el borde 0,180
2-3/4* 5 10 192 0,31
3* 7 195 0.38
* N, usado como gas de proteccion.
t VWIy OptiMix solamente.
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G fasd Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion = proceso de marcado tE tE f’, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, Aire 8007 16 10 10 954mm | ©3°0 130V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 250
Anglosajén N, Aire 8007 16 10 10 0.100 pulg. pulg./min 130V 0.11 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente p Bas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion = proceso de marcado EE e f’, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema Ar Aire 9007 22 25 30 279 mm | 2249 70V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema . 100
Anglosajon Ar Aire 9007 22 25 30 0.110 pulg. pulg./min 70V 0.07 pulg.
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Tablas de corte

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

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

Capuchdn de retencion Escudo frontal Capuchén de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N,
Preflujo 49/103
Flujo de perforacion 57 /120
Flujo de corte 717152
Sistema métrico
Espes AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
pesor : -
del Categoria | XPR Ajuste de ApibenE Velocidad | Voltaje L | Bz e Retardo de | Altura de | Compensacion
material | decorte | IDgd perfora- de corte | del arco e I perforacion | corte de sangria
ooy | ciinde IG“S Gas cia cidn
— roceso . i
mm . proteccion plasma . proteccion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
0,8 6100 124 3,60 1,4
1 5715 124 3,560 1,3
1,2 3 2015 75 85 5345 124 0,2 3,40 1,3
| 15 | 4818 | 122 3,30 1,2
2 4014 127 3,10 1,2
30 5,08 5,08
25 3302 129 2,90 1,2
| — 1 2014 68
3 2683 130 03 2,80 1,3
4 2013 90 64 1724 129 ' 2,60 1,3
5 2 1136 129 1,3
2012 55 2,54
6 918 132 0,6 1,4
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor = -
del Categoria | XPR Ajuste de LA Velocidad | Voltaje it Retardo de | Altura de | Compensacion
material | de corte | D P T de corte | del arco LSS0 (i1 perforacion |  corte de sangria
® | cion de IGas tﬁas cia cion
— roceso . i
pulg. p proteccion plasma | proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.036
(CA 20) 240 124 0.05
o048 | 0.140
(CA 18) 210 124 0.05
o006 | 3 2015 75 85 0.2
(CA 16) 180 122 0.05
0.075
(CA14) 30 160 127 0.200 | 0.200 0.120 0.05
0.105
(CA12) 1 2014 68 120 130 0.05
0.135 0.3
(CA 10) 2013 90 64 85 130 0.05
3/16 60 128 0.100 0.05
— 2 2012 55
1/4 32 133 0.6 0.06
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente p J fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso | de marcado as as e marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm | 0390 118V 2,1 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. oulg.min 118V | 0.08 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9002 9 90 10 954mm | 0390 67 V 1,0 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosaion Ar N, 9002 9 90 10 0.100 pulg. pulg./min 67 V 0.04 pulg.
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchin de retencidn Escudo frontal ﬁap!I’[: hén de. Boquilla . A'.Ii"l.] Electrodo Tul.Jito del
de escudo frontal retencion boquilla distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 487102
Flujo de perforacion 63/134
Flujo de corte 72 /154
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTI.EMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
':'9'_ | Categoria | XPR p:':;:::::n Flujo de corte Velocidad | Voltaje Atlrta"nr:f:f Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacidn
material i it i
de corte p:g(i:n e p.n’atec- pI[a;::l a pmz,::: . de corte | del arco rencia perforacion | perforacion |  corte de sangria
mm cion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
25 3 3105 124 3,20 15
3 2026 65 2776 124 03 2,80 1,5
4 1 30 82 2245 123 5,08 5,08 15
5 2025 55 1886 124 2,54 1,5
6 2 2024 45 1697 126 0,6 1,4
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Categuria| xpp | Aot de Fuiodecorte  {velcidad | Voltsie oo Altwrade  Retardo de | Aturade  Gompensacidn
material | de corte | D de ':;: :rr:t'::" Gas Gas de corte | del arco rencia perforacidn | perforacion|  corte de sangria
roceso L. i0
puly. . cion B PR pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
(CO';?E;) 3 120 124 0.120 0.06
0.135 2026 65 0.3
(CA 10) 1 30 82 95 123 | 0.200 | 0.200 ' 0.06
3/16 2025 55 80 124 0.100 0.06
1/4 2 2024 45 65 126 0.6 0.06
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J P Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado pla::Ia pm::c:;,m marcado | de marcado | del arco marcado
Sistema N, N, 8002 15 25 5 954mm 0390 120V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosaién N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. oulg./min 120V 0.07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g ) p Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado pla::m pru::c:;')n marcado | de marcado | del arco marcado
Sistema Ar N, 9009 1 90 10 2,54 mm 8810 69V 1,1 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosain Ar N, 9009 11 90 10 0.100 pulg. pulg./min 69V 0.04 pulg.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
Tablas de corte

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

Gapuchon de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla l distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 27157 0,21/ 3"
Flujo de perforacion 34/72 0,21/3*
Flujo de corte 20/ 42 0,4/7*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
> q Categoria XPR Ajuste de FTICACE Velocidad | Voltaje i i Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacion
material perfora- transferen- . o .
de corte | D de siin de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion  perforacion.  corte de sangria
roceso .. io
mm 4 proteccion (S IOCERE mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3065 140 1,5
4 1 2062 138 0,3 1,6
2028 10 80 30 5,08 5,08 2,54
5 1516 136 17
6 2 1179 132 0,6 1,9
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
PESOTE!| Categoria | xpp | Alustede  Fluiodecorte by i Voitaje | MUY |y de | Retardode  Alturade | Compensacion
material perfora- transferen- .o " .
de corte | |Dde siin de Gas Gas de corte | del arco ia perforacion | perforacion|  corte de sangria
i0
roceso " i0
pulg. 8 proteccion (L5 AT pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 3 120 120 0.3 0.120 0.06
0.135
100 124 0.06
(CA 10) 1 2028 10 80 30 0.200 | 0.200 0.3 0.100
3/16 80 129 ’ 0.06
1/4 9 50 132 0.6 0.07
3/8 20 144 0.8 0.120 0.09
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
F5 N,
Preflujo - 557117
Flujo de perforacion 40/84 53/114
Flujo de corte 29 /62 88/188
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de apCln Velocidad | Voltaje e Altura de pek Altura de | Compensacion
material | decorte  |pge | PO e lcortelt (Rueliaccon [l Comarcy perforacion LARZIR de sangria
mce:n cion de Iﬁas Eas” rencia racion
mm ./ proteccin PaSMma pteetl mm/min | voltios mm mm | segundos| mm mm
2,5 3 3177 132 0,2 3,20 1,4
2023 55
3 ] 2763 132 ‘ 03 3,10 1,4
4 1 2022 45 2217 132 ' 3,05 1,4
5 2021 40 1869 132 ‘ 0,5 2,90 1,4
30 82 5,08 5,08
6 1626 133 06 2,80 1,4
7 1445 | 133 ’ 2,60 14
2 2020 35
8 1305 133 0,7 2,54 1,4
10 1100 134 ‘ 0,8 2,30 1,4
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de apl e Velocidad | Voltaje L Altura de i Altura de | Compensacion
material | de corte | |D d P de corte | del arco LS perforacion EDEH corte de sangria
ruce:u cion de Iﬁas tﬁas” rencia racion
pulg. p proteccion| P2S™MA | PrOTCCCIONE e imin | voltios | pul. pulg. [segundos  pulg. pulg.
0.105
(CA12) 3 2023 55 120 132 0.140 0.05
0.135 0.3
(CA 10) 2022 45 95 132 0.120 0.06
3/16 2021 80 82 40 80 132 | 0200 | 0.200 0100 0.06
1/4 60 133 0.6 : 0.06
5/16 2 2020 35 52 133 0.7 0.06
0.080
3/8 45 133 | 0.8 0.06
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente G fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado g EE F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 954mm | ©9°0 120V 1,8 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg./min 120V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente s Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado e i f’, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 954mm | 2240 67 V 1,3 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 11 90 10 0.100 pulg. oulg./min 67V 0.05 pulg.
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /143
Flujo de corte 687144
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| xpp | Alie e Fuio deorte ) Vlucidad | Voltaje | Moro o | Altwrade Retardode Altura de  Compensacion
material | de corte | D de ':;;::: Gas Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion| corte de sangria
roceso i i0
mm P proteccion [~ | (ITELD mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 118 15
2006 45 0,3 2,54
4 3 3220 118 1,6
5 2692 118 1,6
6 2237 116 0,5 15
30 80 5,08 5,08
7 1853 117 1,5
1 2007 40 2,03
8 1543 118 1,6
9 1304 119 0,6 1,6
10 2 1138 121 1,6
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Tablas de

corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

(continuacidn)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| xpp | AlSie e Fuio de6orte Y Velucidad | Voltje | oro o | Altwade Retardode  Mtura  Compensacion
material | de corte | 1D de ':;;n":: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion de corte | de sangria
roceso ie i0
pulg. p proteccion plasma | proteccitn pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.135
140 118 0.100 0.061
(CA 10) 3 2006 45 0.3
3/16 110 118 0.064
1/4 30 80 84 116 0.200 0.200 0.5 0.060
0.080
5/16 1 2007 40 60 118 06 0.031
3/8 48 120 ’ 0.064
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J 8 Altura Velocidad Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso de marcado as as d?, de marcado | de marcado | delarco | de marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg./min 120V 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura Velocidad Voltaje Anchos
plasma | proteccion | proceso de marcado EE EE F, de marcado | de marcado del arco | de marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 11 90 10 2,54 mm 2540 67V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén Ar N, 9003 11 90 10 0.100 pulg. pulg./min 67V 0.05 pulg.
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/ 3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2 /3"
Flujo de corte 24 51 0,4/6*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| xR | AUEteO° Fuiodecorte | voucidad | Voltaje | A2 ° | Aturade Retardode  Atura | Gompensacidn
material | de corte | D de ':;I,m“:la; Gas Gas de corte | del arco via perforacion perforacion de corte | de sangria
— roceso - i
mm - proteccion P L mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 118 1,8
0,3
4 3 3216 121 1,7
5 2677 123 1,8
6 2010 2203 126 0,5 1,8
10 86 30 5,08 5,08 2,08
7 1 1794 128 1,9
8 1450 130 2,0
0,6
.10 | ) 956 134 2,1
12 2011 722 137 0,8 2,1
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Ai"::e - Flujo de corte Velocidad | Voltaje 1:::;:::_ Altura de |Retardode  Alura | Compensacidn
material | de corte | D de ':::6“":;; Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| de corte | de sangria
— roceso - i
pulg. . proteccion P L pulg.min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 3 140 120 0.3 0.07
3/16 110 123 0.07
1/4 2010 80 80 124 0.5 0.07
i5/16 1 110 30 60 1392 0.200 0.200 oe 0.080 0.08
3/8 40 134 ' 0.08
7/16 2010 31 136 0.08
| —— 2 0.8
1/2 2011 86 28 138 0.08
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
F5 N,
Preflujo - 527110
Flujo de perforacion 44 /93 23/ 49
Flujo de corte 38 /81 39/82
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el | Categoria  ypp | Al e Fuio decorte \ Velocdad | Voltje | Ao tc | Mturade | Retardode  tura  Gompensacidn
material | de corte | ID de I:;?;no:iae- Gas Gas de corte | del arco cia perforacion| perforacion, de corte | de sangria
roceso L. i0
mm P proteccion LB [ mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 4248 125 1,7
2005 55 3,05
4 3 3052 123 0,3 1,7
5 30 2362 122 1,7
2004 80 45 2,54
6 ] 1916 124 5,08 5,08 0,5 1,8
8 2003 35 1376 128 06 1,8
10 9 2002 28 28 1065 134 ' 2,03 1,7
12 2001 20 86 20 864 135 0,8 1,8
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
del | Categoria  ypp | Ale e Fuio de6orte { Veloidad | Voltae | ore | Aitwade | Retardo de | Altwra de | Gompensacién
material | decorte IDde | P o:la- Gas Gas de corte | del arco via perforacion | perforacion|  corte de sangria
cion de
roceso L. i0
pulg. ! proteccidn I ) pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.135
140 124 0.120 0.07
(CA10) 3 2005 55 0.3
3/16 30 105 122 0.07
0.100
1/4 2004 80 45 70 124 0.5 0.07
5/16 1 2003 35 55 129 0.200 0.200 06 0.07
3/8 40 132 ’ 0.07
2002 28 28 0.080
7/16 ) 36 135 08 0.07
1/2 2001 20 86 20 34 134 ’ 0.07
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 254mm | 030 120V 1,6 mm
métrico mm/pulg.
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg./min 120V | 0.06 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado as as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9003 1 90 10 954 mm | 240 67 V 1,3 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9003 11 90 10 0.100 pulg. oulg./min 67 V 0.05 pulg.
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NINGENIERIA

N INSTALAR
Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,

Preflujo 92/195

Flujo de perforacion 150 /320

Flujo de corte 150 /320

Sistema métrico

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Aju:fte L Flujo de corte Velocidad | Voltaje trAaIrtl:;:rl::- Altura de | Retardo de | Alturade | Compensacidn
material | de corte | |D de ':::6“":: Gas Gas de corte | del arco cia perforacidn| perforacion|  corte de sangria
roceso - i
mm s proteccion pesy e mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
2413 163 23
0,4
7 3 2257 162 2,3
2017 160 05 2,54 2,4
10 1 2051 52 90 52 1613 159 6,10 6,10 ' 2,4
12 1453 161 0,6 2,4
15 1029 171 0,7 2,5
2 3,05

20 5569 180 1,3 2,8
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N INGENIERIA
N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el | Categoria| ypp | MSe te Fulo 0o ote Y Vlocad | Volaie | o oc | Altwade Retardode Alurade  Compensacion
material | decorte | |D de ':;;n":: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso . i
pulg. P proteccion LA [EET pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/4 3 95 163 0.4 0.09
5/16 80 161 0.09
0.5 0.100
3/8 65 158 0.10
1 2051 52 90 52 0.240 0.240
1/2 55 162 0.6 0.09
5/8 35 175 0.7 0.10
2 0.120
3/4 25 178 1.2 0.11
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l g Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado g L d?, marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 954mm | 6390 145V 1,7 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8004 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 145V 0.07 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Bas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado tE as F, marcado | de marcado = del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,54 mm 3810 101V 2,0 mm
meétrico mm/min
Sistema 150
Anglosajon Ar N, 9004 20 65 15 0.100 pulg. oulg /min 101V | 0.08 pulg.
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal CGapuchan de Boquilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 9 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 38/80 0.42 / 6.5*
Flujo de perforacion 97 / 205 0.5/8*
Flujo de corte 97 / 205 0.5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
del Categoria | XPR Ajus't e de Ll i Velocidad | Voltaje t::;:;:r::_ Altura de |Retardode | Altura de | Compensacion
material | decorte | |pge | P '":' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| corte de sangria
cion de
roceso . i0
mm e proteccidn [T ) mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
2413 159 0,2 2,54 2,3
3 2257 161 0,3 23
2017 163 5,08 5,08 0,4 054 2.4
10 ] 2052 25 90 25 1613 167 0,5 ' 2,4
12 1453 169 0,6 25
15 937 171 0,7 2.8
2 6,35 6,35 3,05
20 457 179 1,3 3,6
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Aiusft - Flujo de corte Velocidad | Voltaje tr‘\;;:;:r::- Altura de |Retardode | Alturade | Compensacidn
material | de corte | ID de ':;;"":;' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| corte de sangria
roceso - i
puly. s proteccion - ED) | E pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. puly.
1/4 3 95 159 0.2 0.09
5/16 80 163 0.4 0.09
0.200 0.200 0.100
3/8 65 167 0.5 0.09
1 2052 25 90 25
1/2 55 170 0.6 0.10
5/8 30 172 0.8 0.12
2 0.250 0.250 0.120
3/4 20 177 1.3 0.14
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Tablas de corte

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

(OptiMix)

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 103/ 220
Flujo de perforacion 8/17 12/25 150/ 320
Flujo de corte 8/17 12725 150/320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Catego- Ajuste Flujo de corte Velocidad | Voltaje Altura de | Altura de |Retardo de WRach | o
ial : XPR |de perfo- transferen- perfora- | perfora- .
material ria | p Gas plasma Gas | decorte | delarco . .o .o corte de sangria
de corte D de |racionde cia cion cion
proceso | protec- protec-
mm cién H, | Ar | N, | cion | mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 2413 163 03 2,6
7 3 2060 52 4 12 52 1954 163 ' 2,6
8 24 1834 164 5,08 5,08 0,4 2,54 2,6
10 1613 166 0,5 2,6
1 2053 53 6 10 53
12 1453 168 0,6 2,6
15 1121 172 6,10 6,10 0,7 3,05 2,7
2 2061 50 8 12 | 20 52
20 737 175 762 7,62 1,5 3,81 29
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i luj . . I I .
nI:ater' : Catego- Ajuste Flujo de corte Velocidad | Voltaje Altura de | Altura de |Retardode Wik || e
1a : XPR |de perfo- transferen-| perfora- | perfora- p
ra L, Gas plasma Gas | decorte | del arco \ » » corte de sangria
de corte Process |racion de i cia cion cion
ID | protec- protec- . .
pulg. cién H, | Ar | N, | cion | pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/4 80 163 0.3 0.10
3 2060 | 52 4 |12 52
5/16 73 164 0.4 0.10
24 0.200 0.200 0.100
3/8 65 165 0.5 0.10
1 2063 53 6 10 53
1/2 55 169 0.6 0.10
5/8 40 173 0.240 | 0.240 0.8 0.120 0.11
2 2061 50 8 12 | 20 52
3/4 30 174 0.300 | 0.300 1.5 0.150 0.11
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P ) fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 20 15 254mm | 0390 145 v 17 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajn N, N, 8004 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 145V 0.06 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de ID de Corriente h ) fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9004 20 65 15 2,54 mm 8810 101V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosajn Ar N, 9004 20 65 15 0.100 pulg. pulg./min 101V 0.08 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchdn de retencion
de escudo frontal

Escudo frontal

420200 420327
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 997210
Flujo de perforacion 168 /355
Flujo de corte 168 /355

Sistema métrico

Capuchén de
retencion boquilla

420365

420324

Anillo
distribuidor
420314

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante
420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ai";te e Flujo de corte Velocidad | Voltaje ‘:Ir:::f:e Altura de |Retardode| Altura | Compensacion
material | de corte | ID de ':;6““;1— Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion perforacion| de corte de sangria
roceso .. io
mm 4 proteccion [ | [ mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1994 165 0,3 27
12 . 1834 165 6,10 6,10 0,4 2,54 2,6
15 1226 168 0,6 2,8
20 9 2057 54 90 54 705 177 769 7,62 25 3,43 3,2
25 405 189 ' 15,24 4,0 3,6
30 4 289 194 | Amanque desde 0,5 881 3,6
el borde
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Tablas de corte

N INGENIERIA
N INSTALAR

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

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
del Categoria | XPR A'"::e e Flujo de corte Velocidad | Voltaje ‘:Ir::::f:e Altura de |Retardode| Altura | Compensacion
material | de corte | ID de ':;6““::; Gas Gas de corte | del arco rencia perforacion perforacion de corte |  de sangria
roceso .. io
pulg. d proteccion PR L pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
3/8 3 80 165 0.3 0.11
1/2 , 70 165 0.240 | 0.240 0.4 0.100 0.10
5/8 40 169 0.7 0.11
3/4 2057 54 90 54 30 175 0.300 2.5 0.120 0.12
2 0.300
1 15 190 0.600 4.0 0.14
0.150
1-1/4 4 10 19 | Aranquedesde | 4, 0.14
el borde
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 254mm | 6390 121V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 121V 0.08 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 2,54 mm 8810 96V 2,0 mm
meétrico mm/min
Sistema 150
Anglosaion Ar N, 9005 18 55 15 0.100 pulg. pulg/min 96V 0.08 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 19740 0,4/6*
Flujo de perforacion 47 /100 05/8*
Flujo de corte 47 /100 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de AT CECT: Velocidad | Voltaje Hima ity Mo hE Altura de | Compensacion
material | decorte | [pge | PO ot | e | S | DELIE | BRI e de sangria
mce:n cion de IGas Gas 5 rencia cion cion
mm - proteccion| P2SMa LU ) mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
10 3 1975 168 0,4 2,8
12 1735 172 5,08 5,08 2,8
1 0,5 2,54
15 1375 170 3,0
20 978 174 7,62 3,3 3,2
2 2058 30 90 30 7,62
25 778 183 15,24 3,0 3,05 4.1
30 633 189 0,7 4.4
32 4 578 191 | Amanquedesde [T g 3,81 45
el borde
38 434 195 1,0 47
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR ‘:]i:rsft:r:e T Velocidad | Voltaje I:Irtaunr:f:e :I:I::r:e R:::;::ade Altura de | Compensacion
material x . 3 . i
fle corte Innc[::n cion de IGas tﬁas . tecorte | del arco rencia cion cion corte de sangria
r o
pulg. - proteccidn plasma | proteccion pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
3/8 3 80 167 0.4 0.11
1/2 65 173 0.200 0.200 0.11
1 0.5 0.100
5/8 50 169 0.12
3/4 2058 30 90 30 40 172 0.300 1.0 0.12
2 0.300
1 30 184 0.600 3.0 0.120 0.16
1-1/4 23 191 . b
4 Arranque desde 0.8 0.150 0.18
1-1/2 17 195 el borde 1.0 0.19
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Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,

Preflujo - - 101/ 215

Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345

Flujo de corte 8/17 12/25 162 /345

Sistema métrico

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor Mustede|  Flujo de corte Altura de
del P Jus u Velocidad | Voltaje f Altura de |Retardode | Altura de | Compensacion
material Categoria ~ XPR | perfora- Gas pl de corte | del arco T erforacion perforacion,  corte de sangria
decorte| IDde | cignde | OO PISTA o oo ca " s J
roceso | protec- io
mm . s cién H, | Ar | N, LT mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1975 169 0,4 2,9
12 2059 8 | 26 1735 174 5,08 5,08 2,9
1 6 0,5 2,54
15 1375 169 2,9
20 2062 10 | 24 940 183 7,62 1,4 3,6
25 9 2063 54 6 | 26 54 540 192 762 3,8 3,05 4,0
30 398 198 ' 15,24 4.7 4,2
8
32 2064 12 | 20 352 200 5,0 457 4,4
38 4 256 g0 | AAranquedesde 0,5 47
el borde
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N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
Ajust Fluj rt . .| Altur ..
del : I LDCOED Velocidad | Voltaje LA Altura de |Retardode | Altura de | Compensacion
material Categoria  XPR | perfora- Gas pl de corte | del arco LRVl erforacion perforacion,  corte de sangria
de corte | Process | cion de EBMEEIE | oo pro- cia |7 p 9
ID rotec- teccion . .
pulg. s cién H, | Ar | N, eoclo pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
3/8 3 80 168 0.4 0.12
1/2 2059 8 | 26 65 176 0.200 | 0.200 0.11
1 6 0.5 0.100
5/8 50 167 0.12
3/4 2062 54 10 | 24 54 40 181 0.300 1.0 0.14
1 2 2063 6 | 26 20 193 0.300 4.0 0.16
1-1/4 14 200 0-600 5.0 0.17
: 2064 8 12 | 20 . 0-120 .
112 | 4 10 g0 | Amanquedesde | g 0.19
el borde
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P ) Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V | 0,08mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.098 pulg. pulg./min 121V 2.0 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P ) Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso e marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9005 18 55 15 2,54 mm 8810 96V 0,07 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosaion Ar N, 9005 18 55 15 0.098 pulg. pulg./min 96 V 1.8 pulg.
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Tablas de corte

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

Gapuchon de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla l distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 106 / 225
Flujo de perforacion 181 /385
Flujo de corte 181 /385
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesordel i i
) q Categoria XPR Ajuste de AT OE B Velocidad | Voltaje iy | LI e Altura de Compensacion
material decorte | D d perfora- e | e | Db | R G de sangria
roce:u cion de IGas tGas" rencia cion racion 9
mm . proteccign| Pasma  PrOCCIOM vrymin | voltios | mm mm | segundos| mm mm
12 2997 168 0,4 3,1
——— 3 e 1 432
15 2666 168 7,62 0,5 3,1
20 1829 172 0,9 3,5
1 2054 54 762
25 1429 177 12,70 1,5 3,4
30 1084 180 2,0 4,0
2 54 90 15,24 5,08
32 947 182 2,2 4,2
38 515 194 08 4,2
40 4 455 196 '
9100 58 Arranque desde 41
44 343 201 el borde 0,9 635 3,9
50 5 264 204 1,0 ' 6,0
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Tablas de corte

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

(continuacidn)

Sistema Anglosajon

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesordel i i
o . Categoria XPR Ajuste de Slusiiclince Velocidad | Voltaje ity | LR ) e Altura de Compensacion
materia decorte | |Dd M Cortn | (Gl | USRS Rl R i de sangria
® | cion de IGas tﬁas rencia | cion | racidn 9
roceso o i
pulg. h proteccion plasma protecciong pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/2 118 168 0.4 0.12
3 0.170
5/8 100 168 0.300 0.5 0.12
3/4 ] 2054 54 75 171 0.300 0.8 0.14
1 55 177 0.500 1.5 0.14
54 90 0.200
1-1/4 2 38 181 0.600 2.2 0.17
1-1/2 4 20 194 0.5 0.17
1-3/4 2100 58 13 901 | Arranque desde [, 0.15
el borde 0.250
2 5 10 205 1.0 0.25
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g ) Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso de marcado a2 as F, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8006 18 15 25 2,54 mm 2540 135V 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon N2 N, 8006 18 15 25 0100pulg. | | 188V 0.08 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion proceso de marcado tE as F, marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9006 22 55 15 2,54 mm 2540 92V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon| A" N, 9006 22 55 15 0100 pulg. |\ 92V | 0.11 pulg.
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NINGENIERIA
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Acero inoxidable - 300 A - Plasma N, / proteccion H,0 - sobre el agua (VWI, OptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preﬂuio 31/65 0,42 /6,5*
Flujo de perforacion 757160 05/ 8"
Flujo de corte 75/160 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR A;:f::r:" Flujo de c0te { yetogidad | Voltaje tr‘::';;:r':: ‘::'r"’:r:“ Retardo de | Altura de ~ Compensacion
material a . . io i
de corte I,,,Dc::,, sion de Igas Gas” de corte | del arco cia cidn perforacion | corte de sangria
mm b proteccign| P'2Ma pecec mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
12 2159 174 0,5 3,5
3 3,81
15 1975 175 0,9 3,5
7,62
20 1 1702 180 1,0 4,0
25 1302 183 7,62 1,2 4,2
5,08
30 994 189 1,9 4.6
2055 22 90 22 15,24
32 2 879 191 2,0 4.8
38 639 201 1778 3,5 5,4
40 612 202 0,5 6.35 5.4
m 4 564 203 Arranque desde 0.6 ) 5.4
el borde
50 403 210 1,0 57
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  XPR Ai"s;“’ de | Fluodecorte | yorocigad | Voltaje tr:':';;:r:: A':':;:r:f Retardo de | Alturade Compensacion
material | de corte | 1D de ':;;n"::; Gas Gas de corte | del arco cia ’ cidn perforacién | corte de sangria
roceso . i0
pulg. h proteccidn plasma | proteccin pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/2 85 174 0.5 0.14
3 0.150
5/8 75 176 0.14
0.300 1.0
3/4 70 180 0.15
1 0.300
1 2055 90 00 90 50 183 1.2 0.200 0.17
1-1/4 9 35 191 0.600 2.0 0.19
1-1/2 25 201 0.700 3.5 0.21
1-3/4 4 22 203 Arranque desde 0.5 0.250 0.21
2 15 211 el borde 1.0 0.23
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NINGENIERIA

N INSTALAR

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

(OptiMix)

Capuchon de retencion

Gapuchan de

de escudo frontal Esoudo frontal retencion boquilla Boguilla
420200 420362 420365 420359
Rango de flujo (I/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 118 /250
Flujo de perforacion 24 /51 4817102 150/ 320
Flujo de corte 24 /51 48 /102 150/320

Sistema métrico

Anillo
distribuidor
420358

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante
420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de Flujo de corte Veloci- Voltaje Altura de | Altura de | Retardo WRech | R
material | decorte | IDde | PETU® | Gas plasma dadde | ol argo | transfe- | perfora- |de perfo-| = de sangria
cidn de P Gas pro-| corfe rencia | cion | racion
roceso . i
mm . proteccion| H, | Ar | N, 6L mm/min | voltios mm mm |segundos| mm mm
12 2032 171 0,4 4,3
3 18 | 24 | 18
15 1848 172 8.60 0,6 4,3
20 2056 ] 1340 186 889 ' 0,8 4,6
25 24 | 21 | 15 1040 187 ' 1,3 5,08 47
30 924 188 15,24 2,5 5,0
2 54 54
38 639 190 1778 3,5 4.8
2065 18 | 24 | 18
40 597 185 0,8 4,6
50 4 441 180 | Arranque desde | 0.9 54
60 2066 12 148 | 0 289 184 el borde 0,9 6,35 4,6
70 5 202 193 1,3 47
56 809830ES Manual de instrucciones XPR




NINGENIERIA
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Fluj rt Veloci- . | Al Alt Retar o
del Categoria XPR Ajusfte de LDCO R d::l:ile Voltaje trau“r:f:e pel:lr:r:e deep:rl:: Altura de | Compensacion
material perfora- | ar : : " cort ngri
de corte Process ID| cidn de e [:as Pro-1 corte delarco | " oncia | cion | racién = O de sangria
. n . .
pulg. proteccion| H, | Ar | N, eeei pulg./min| voltios | pulg. pulg. | segundos| pulg. pulg.
1/2 3 18 | 24 | 18 80 171 0.4 0.17
5/8 70 173 0.350 0.7 0.17
3/4 ] 2056 55 186 0.350 ' 0.8 0.18
1 24 | 21 | 15 40 187 ' 1.2 0.200 0.19
1-1/4 ) 35 189 0.600 2.8 0.20
1-1/2 2065 54 18 | 24 | 18 54 25 190 0.700 35 0.19
1-3/4 20 172 08 0.17
2 4 17 181 ' 0.22
2-1/4 2066 19 | a8 0 13 183 Arranque desde 0.9 0.19
2-1/2 10 185 el borde 1.0 0.250 0.17
2-3/4 5 8 193 1.3 0.18
3 6 200 1.5 0.20
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as ie marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8006 18 25 15 054mm | 2040 135V | 15mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajén N, N, 8006 18 25 15 0.100 pulg/min 135V | 0.06 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P l Gas d Altura de | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado bE e e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9006 292 55 15 054mm | 2040 92V 2,8 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9006 22 55 15 0.100 pulg. oulg./min 92V | 0.11 pulg.
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N INSTALAR

Tablas de corte

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

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

CGapuchon de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boguilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420291 420365 420288 420314 420294 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, Aire
Preflujo 17 /35 32/67
Flujo de perforacion - 54 /115
Flujo de corte - 66 /141
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
g q Categoria | XPR Ajuste de SRRl Velocidad | Voltaje i i Altura de | Retardo de | Alturade = Compensacion
material perfora- transferen- . o s
de corte | D de sion de Gas Gas | decorte | del arco cia perforacion| perforacion| corte de sangria
roceso .. i
mm - proteccidn sty pouees mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
1,6 4799 137 1,5
3 2019 85 0,2 T
2 3964 135 3,05 1,4
2,5 3230 133 1,3
1 2018 68
3 30 90 2596 132 5,08 5,08 03 2,70 1,3
4 2017 64 1632 131 ' 1,2
5 2 1070 131 2,54 1,3
2016 55 | E——
6 911 135 0,6 1,4
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Tablas de corte

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

AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
4 q Categoria | XPR Ajuste de SRRl Velocidad | Voltaje i i Altura de | Retardo de | Alturade = Compensacion
material perfora- transferen- .o o 2
de corte | [Dde sion de Gas Gas | decorte | del arco cia perforacion| perforacion| corte de sangria
roceso . i
pulg. s proteccion RN e pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.036
(CA 20) 240 137 0.07
0.051
(CA 16) 210 137 0.06
0.064 3 2019 85 0.2
(CA 14) 180 137 0.120 0.07
0.081 30 90 0.200 0.200
(CA 12) 160 135 0.05
0.102
(CA 10) ] 2018 68 120 132 0.05
1/8 2017 64 85 132 03 0.05
3/16 60 130 0.100 0.05
2 2016 55
1/4 32 137 0.6 0.06
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Tablas de corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420291

Capuchén de
retencion boquilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,
Preflujo 49/103
Flujo de perforacion 57/120
Flujo de corte 717152

Sistema métrico

Boguilla Anillo
1 distribuidor
420288 420314

Electrodo

420303

Tubito del
refrigerante

420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR hjuste de AT Ol G LT Voltaje it Altura de | Retardo de | Alturade | Compensacion
material | de corte | |D de S [ [ tad de del arco LD G perforacion | perforacion|  corte de sangria
oceso cion de : as a3 | corte cia
mm ./ proteccign P2SMa piecEe mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
1,5 4781 131 1,3
3 2015 75 85 0,2
2 3494 132 3,05 1,3
2,5 2740 132 1,3
1 2014 68
3 30 2246 131 5,08 5,08 03 2,70 1,3
4 2013 90 64 1641 130 ’ 1,2
5 2 1287 131 2,54 1,2
2012 55
6 1055 137 0,6 1,3
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : . :
del Categoria | XPR Ajuste de AT Ol G R Voltaje it Altura de | Retardode | Alturade | Compensacion
material | decorte | D pertera- Rl del arco LD G perforacidn perforacion,  corte de sangria
® | cidn de IG“ tﬁﬂs corte cia
roceso o i
pulg. p proteccion plasma | proteccion pulg./min | voltios pulg. puly. | segundos |  pulg. pulg.
0.036
(CA 20) 240 137 0.07
0.051
(CA 16) 210 137 0.06
0.06 3 2019 85 0.2
(CA 14) 180 137 0.120 0.07
0.081 30 90 0.200 0.200
(CA 12) 160 135 0.05
0.102
(CA 10) 1 2018 68 120 132 0.05
1/8 2017 64 85 132 03 0.05
3/16 60 130 0.100 0.05
2 2016 55
1/4 32 137 0.6 0.06
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado EE 2 F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350 120V 2,1 mm
meétrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. . 120V 0.08 pulg.
ion pulg./min
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado g B e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9011 12 90 10 2,54 mm 2540 76V 0,8 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9011 12 90 10 0.100 pulg. . 76 V 0.03 pulg.
jon pulg./min
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420294 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, Rire
Preflujo 24 /51 24 /50
Flujo de perforacion - 91/193
Flujo de corte - 56 /120
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del - Categoria xR | U 08 Fuiodecorte{ velcidad | Vatale | A" ' Altwade Retardode  Atwra de | Compensacion
material | decorte = |D de ':;;n":;' Gas Gas de corte | delarco cia perforacion | perforacion|  corte de sangria
mm PIOCES0" proteccidn [0 [ mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
3 2688 130 1,7
4 1 2229 130 1,6
2027 30 80 45 5,08 5,08 0,3 2,54
5 1928 131 1,6
6 2 1713 131 1,5
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor : -
del Categoria | XPR A|usfte te o e Velocidad | Voltaje trAz:rtll;;:r::- Altura de | Retardo de = Altura de | Compensacion
material | de corte | D de '::li’;nmt: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion | perforacion| corte de sangria
roceso ie i0
pulg. ./ proteccion LI Ly pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
0.102
(CA 10) 3 120 130 0.07
1/8 1 2027 30 80 45 95 130 0.200 0.200 0.3 0.100 0.06
3/16 80 129 0.06
1/4 2 65 132 0.06
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NINGENIERIA

N INSTALAR
Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 48/102
Flujo de perforacion 63/134
Flujo de corte 72 /154
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Categoria xpp | AU I8 Fuio decorte A velocidad  Voltaje | "o '* Alturade Retardode Alturade | Compensacion
material | decorte | IDde ':;l,)n“:: Gas Bas de corte | del arco via perforacin perforacion  corte de sangria
roceso o i
mm - proteccion I O mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 2776 123 3,20 1,6
2026 65
4 1 2245 124 0,3 1,5
30 82 5,08 5,08
5 2025 55 1886 125 2,54 1,5
6 2 2024 45 1697 125 0,6 1,4
Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor = -
del Categoria| XPR A'"::e L Abdbecis Velocidad | Voltaje trAaII:I;:r::- Altura de |Retardode | Alturade | Compensacion
material | de corte | |Dde ':_’6““:'1' Gas Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion| corte de sangria
i
roceso e i0
pulg. - proteccion PRI pte pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.102
(CA 10) 30 2096 65 120 131 o 0.120 0.07
0.125 ] 30 892 65 100 128 0.200 0.200 ’ 0.06
3/16 2025 55 80 131 0.100 0.06
1/4 2 2024 45 60 132 0.6 ' 0.06
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Mg INGENIERIA
INSTALAR

Tablas de corte

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

Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente 8 g fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | EE :s ?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8002 15 25 5 954mm | 0390 120V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. pulg./min 120V 0.07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente 8 d fas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado | s :s F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9012 14 20 20 954mm | 2°40 77V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosajon Ar N, 9012 14 90 20 0.100 pulg. oulg./min 77V 0.05 pulg.
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Tablas de corte

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

Capuchin de retencin Escudo frontal Bap!{c hén de. Boquilla . A'.li"? Electrodo Tu'.]it“ del
de escudo frontal retencion boquilla distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 27 /57 0,2/3*
Flujo de perforacion 34/72 0,2/3*
Flujo de corte 207/ 42 0,4/7*
*Gallons per hour (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Rl B e P —
material | decorte | D de l:;ilill de Gas Eas” de corte | del arco cia cidn cidn corte de sangria
mm PIOSESY ! proteccian (| (R mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
3 2754 122 3,05 1,4
4 1 2402 124 0,3 1,4
2028 10 80 30 5,08 5,08 2,54
5 2050 126 1,4
6 2 1698 128 0,6 3,05 1,5
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de flislielonis Velocidad | Voltaje T EICE HATEI ) D LD Altura de | Compensacidn
material | de corte 1D de p'_’fim' Gas Gas de corte | del arco irans!eren- per.f ?ra- per.f !Jra- corte de sangria
cion de . cia cion cion
puly. . proteccion P e pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
(8,61\(1%)) 3 120 126 0.120 0.05
1’8 1 2028 10 80 30 199 122 0.200 0.200 > 006
3/16 80 122 0.100 0.06
1/4 9 65 124 0.6 0.05
3/8 18 138 0.8 0.120 0.06
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420294 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, Aire
Preflujo 517107 -
Flujo de perforacion 23/ 48 43791
Flujo de corte - 69/ 147
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de STl Velocidad | Voltaje Himeadts Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacion
. perfora- transferen- . . z
material | de corte | |D de cidn de Gas Gas de corte | del arco via perforacion perforacion| corte de sangria
mm ArO%eS0 | proteccion L2 |[TCE) mm/min | voltios mm mm  segundos = mm mm
3 3874 128 1,7
2008 65
4 3 3143 129 0,3 1,6
5 2520 129 1,5
30 80 5,08 508 — 2,03
6 2005 127 0,5 1,5
1 2009 40 ]
8 1297 128 06 1,6
10 2 1019 131 ' 17
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria xpg | Austede | Fliodecorte  Jy i voitae | MU398 | o de Retardode Alturade Compensacidn
ial perfora- transferen- . . .
material | de corte | D de cidn de Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| corte de sangria
pulg. ) proteccion L2EIE e pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
3/16 3 2008 55 100 130 0.3 0.06
1/4 70 126 0.5 0.06
30 80 0.200 0.200 —— 0.080
5/16 1 2009 40 55 128 0.6 0.06
3/8 40 130 ' 0.07
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368
Rango de flujo (Vmin / scfh)
N,
Preflujo 51/108
Flujo de perforacion 67 /143
Flujo de corte 68/114
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del - Categoria| xpR | Ale e Fuio decote | Volocidad |~ Volaie | ore'° | Aturade Retardode | Atura de | Compensaciin
material | de corte | D de ':;;:LZ' Gas Gas de corte | del arco via perforacion perforacion| corte de sangria
roceso o io
mm P proteccion e et mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3820 120 1,7
2006 45 2,50
4 3 3220 119 0,3 1,6
5 2692 118 1,5
30 80 5,08 5,08
6 2237 120 0,5 1,6
1 2007 40 2,08
8 1543 122 06 1,7
10 2 1138 125 ' 1,7
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del - Categoria| xpR | Ale e Fulodeearte 1 velcidad  Voltje | s lturade  Retardode | Atura e Compensacidn
material | de corte | 1D de ':;;no:;' Gas Gas de corte | del arco via perforacion perforacion| corte de sangria
roceso L. i0
pulg. p proteccion et P pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/8 3 2006 140 120 0.100 0.07
45 0.3
3/16 3 2006 110 118 0.06
1/4 30 80 84 120 0.200 0.200 0.5 0.080 0.06
5/16 1 2007 40 64 122 0.6 ’ 0.07
3/8 48 124 ' 0.07
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J G Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso | de marcado 2 EE d?, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccidn
Sistema N, N, 8002 15 25 5 954mm | 0390 120V 1,6 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8002 15 25 5 0.100 pulg. . 120V 0.06 pulg.
on pulg./min
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J Gas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso | de marcado as as e marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9013 16 90 20 254mm | 2940 78V 1,5 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9013 16 90 20 0.100 pulg. . 78 V 0.58 pulg.
jon pulg./min
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Tablas de corte

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

Capuchin de retencin Escudo frontal Bap!{c hén de. Boquilla . A'.li"? Electrodo Tu'.]it“ del
de escudo frontal retencion boquilla distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24 /51 0,4/6*
*Gallons per hour (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de AD et Velocidad = Voltaje e Altura de |Retardode Alturade | Compensacion
material | de corte 1D de ';?;:::: Gas Gas de corte | del arco tran:::ren- perforacion perforacion| corte de sangria
mm PIOCESO | proteccion pena pecoes mm/min  voltios mm mm | segundos | mm mm
3 3820 121 1,7
4 3 3216 122 0,3 1,7
5 2677 124 1,6
6 2010 10 80 30 2203 126 5,08 5,08 05 2,03 1,6
7 1 1794 128 1,6
8 1450 129 1,7
10 2 956 133 06 1,8
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Tablas de corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del - Categoria xR | MU 08 Fulo e oore Y veocidad | Valtsie | o °  Atwrade Retardode Alturade  Compensacii
material | de corte | 1D de ':;l,m"::; Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso L. i0
pulg. b proteccion HlaEalyriecoel pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/8 80 140 120 0.07
3 0.3
3/16 110 122 0.06
1/4 2010 80 126 0.5 0.06
5/16 1 10 86 30 60 129 0.200 | 0.200 06 0.080 0.07
3/8 40 132 ' 0.07
7/16 31 134 0.07
2 0.8
1/2 2011 28 135 0.06
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420318

Capuchén de

retencion boquilla

420365

Rango de flujo (I/min / scfh)

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

Sistema métrico

Boquilla

420315

Anillo
distribuidor

420314

Electrodo

420356

Tubito del
refrigerante

420368

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Categoria|  xpp  MUSte e Fuiodecorte veocidad | Voltaje | o oc | Aturade Retardode Atura e Compensacion
material | decorte | D de ':?;:T; Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion|  corte de sangria
mm ArOSeS0 ! proteccidn plasma | proteccin mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
6 2413 154 2,5
0,4
7 3 2358 168 2,5
8 2078 169 05 2,54 2,5
10 . 2051 52 90 52 1594 171 6,07 6,07 ' 2,5
12 1354 174 0,6 2,5
15 1178 178 0,7 2,4
2 3,04
20 635 182 1,3 2,7
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
el Categoria  xpR | Ste 0% Fuiodecarte | Velocidad | Votale | oot Aturade | Retardode Altura de  Compensacion
material | de corte | |D de ':;;““:It Gas Gas de corte | del arco ia perforacion perforacion| corte de sangria
roceso . it
pulg. - proteccién P ) pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundes |  pulg. pulg.
1/4 3 100 168 0.10
5/16 83 169 0.5 0.10
0.100
3/8 65 170 0.10
1 2051 52 90 52 0.240 0.240
1/2 50 175 0.6 0.10
5/8 45 179 0.7 0.09
— 2 ——— 0.120
3/4 30 181 1.2 0.10
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Bas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado HE as F, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8004 18 15 20 254mm | 030 145V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8004 18 15 20 0.100 pulg. . 145V 0.05 pulg.
jon pulg./min
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P l g Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso de marcado as as d?, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9014 24 65 15 954mm | 2040 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9014 24 65 15 0.100 pulg. ) 88V 0.08 pulg.
on pulg./min
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 38 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 97 05/8*
Flujo de corte 97 05/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria XPR Ajuste de Al o B Velocidad | Voltaje it | Altura de =~ Compensacion
material | de corte | |D g perfora- e | e | S0 | BT O e de sangria
roce:u cion de IGas Eas” rencia cion racion
mm - proteccion | P25Ma R mm/min | voltios mm mm | segundos| mm mm
6 3 2413 154 0,4 2,5
2083 156 0,5 2,5
2,54
10 1702 158 0,6 2,5
1 2052 25 90 25 6,10 6,10
12 1382 160 0,8 2,5
15 1178 164 1,0 2,8
2 3,05
20 762 170 1,3 3,2

Sistema Anglosajon

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| ypp | Avstede | Fluiodecorte  §yo cid  Volae rurade | Alturade Retardo . o0 ponnensacidn
material | decorte | D4 LR leoorte) | el areo) || Castost | parforasSide perfe o de sangria
roce:u cidn de IGas Gas rencia | cion | racidn
pulg. - proteccion | P22 UEEE pulg./min | voltios | pulg. puly. |segundos| pulg. pulg.
1/4 . 95 154 0.4 0.10
5/16 83 156 0.5 0.10
0.100
3/8 70 157 0.6 0.10
1 2052 25 90 25 0.240 0.240
1/2 50 161 0.8 0.10
5/8 45 165 1.0 0.11
1 2 A 0.120
3/4 35 168 1.2 0.12
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Tablas de corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 103 /220
Flujo de perforacion 8/17 12/25 1507320
Flujo de corte 8/17 12725 150/ 320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del ) Ajuste de Flujo de corte Velocidad  Voltaje Altura de | Altura de | Retardo MRt | et
material Categoria| XPR | perfora- Gas ol de corte | del arco transfe- | perfora- | de perfo- corte de sanaria
de corte | Process | cidn de a3pasia Gas pro- rencia cion racion 9
ID rotec- i
mm g cléin H, | Ar | N, L) mm/min | voltios mm mm | segundos ' ~mm mm
6 2413 163 03 2,4
7 3 2060 52 4 12 59 2205 164 ' 2,4
8 24 1885 165 5,08 5,08 0,4 2,54 25
10 1340 167 0,5 2,6
1 2053 53 6 10
12 53 1100 169 0,6 25
15 1016 172 0,7 2,6
2 2061 50 8 12 | 20 52 6,10 6,10 3,05
20 813 175 1,5 29
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N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
:;el Ajuste de Flujo de corte Velocidad | Voltai Altura de | Altura de | Retardo Murade .
material Categoria| XPR | perfora- Gas ol :::; r:e deul ;I:u transfe- | perfora- | de perfo- cl:lr:le ¢ "ﬂp:a":a;;""
de corte | Process | cidn de apasia Gas pro- rencia cion racion 9
ID rotec- i
pulg. J cidn H, | Ar | N, L) pulg/min | voltios pulg. pulg. | segundos pulg. pulg.
1/4 95 163 0.3 0.09
3 2060 52 4 12 52
5/16 75 165 0.4 0.10
24 0.200 0.200 0.100
3/8 55 166 0.5 0.10
1 20563 53 6 10 53
1/2 40 170 0.6 0.10
5/8 40 173 0.8 0.10
2 2061 50 8 12 | 20 52 0.240 0.240 0.120
3/4 35 174 1.5 0.10
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente G l fas d Altura de | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8001 15 10 10 954mm | 0590 118V 1,3 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8001 15 10 10 0.100 pulg. . 118V | 0.05 pulg.
jon pulg./min
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 Bas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado tE e e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9014 24 65 15 254mm | 2240 88V 2,0 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9014 24 65 15 0.100 pulg. . 88V 0.08 pulg.
jon pulg./min
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Tablas de corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420524 420260 420258 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, Aire
Preﬂuio 25 /52 78 /166
Flujo de perforacion - 120/ 255
Flujo de corte - 120/ 255
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Apj::::r:e Slnichns Velocidad | Voltaje tr‘:::l:;:r:: ‘::::;: r:e R:::;::ade Altura de | Compensacion
material 3 . . : i
de corte ::c::u i de IGas Eas” de corte | del arco via cidn sidn corte de sangria
mm - proteccion| PaSMa pisccs mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
6 4826 136 3,0
0,3
7 4566 136 2,9
3 5,59 5,59
8 4166 136 0.4 2,79 29
10 3385 136 ' 2,8
12 1 2665 138 5,68 5,88 0,6 27
15 1 2101 40 78 77 1769 145 0,7 25
20 o 1086 151 7,62 7,62 1,0 3,81 2,9
25 786 155 1,2 3,0
30 486 162 3,1
32 4 376 165 | firanque desde 0,3 4,57 3,1
el borde
38 256 172 3,4
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria| XPR Api::::r:e LA Velocidad | Voltaje Atlr:lunr:f:e ‘:::fr: r;ie R::;::ade Altura de | Compensacion
material a . . . i
fe corte :Ec(::u cidn de IG"S tﬁas . decorte | delarco | " oia | cidn cin corte de sangria
pulg. ! proteccin| Pasma | PrOCCONy o e jmin | voltios | pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/4 190 136 0.3 0.12
5/16 3 165 136 0.11
— 0.220 0.220 0.4 0.110
3/8 140 136 0.11
1/2 1 95 139 0.6 0.10
5/8 2101 40 78 77 60 147 0.8 0.10
3/4 o 45 150 0.300 0.300 1.0 0.150 0.11
1 30 155 1.2 0.12
1-1/4 15 165 b
4 Arranque desde 0.3 0.180 0.12
1-1/2 10 172 el borde 0.14
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 99 /210
Flujo de perforacion 168 /355
Flujo de corte 168 /355
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
> . Categoria| XPR hjuste de Slauichs Velocidad | Voltaje Mt | T fEo o Altura de | Compensacion
material perfora- Gas transferen-| perfora- | perfora- 2
decorte | IDde " @Gas de corte | del arco . ” ” corte de sangria
cion de protec- cia cion cion
proceso .- | plasma i . .
mm proteccion cion mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
6 3 5969 204 0,30 2.4
5735 195 0,32 2,4
2,54
8 5375 180 0,35 23
10 ! 4560 159 610 610 0,45 2,2
20567 54 90 54 ! -
15 9 2220 166 0,92 3,05 2,3
20 1156 178 1,68 2,6
25 4 556 1g7 | Aranquedesde | o, | 381 28
el borde

78 809830ES Manual de instrucciones XPR




NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
> . Categoria| XPR Ajuste de SlmulEhue Velocidad | Voltaje L | lim s G o Altura de | Compensacion
material perfora- Gas transferen-| perfora- | perfora- .
de corte | D de .. Gas de corte | del arco \ » . corte de sangria
e cion de lasma protec- cia cion cion
pulg. proteccion| P cion | pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/4 3 235 204 0.3 0.10
3/8 190 158 0.4 0.100 0.10
1/2 ] 120 163 0.240 0.240 0.7 0.09
5/8 2057 54 90 54 75 167 1.0 0.120 0.09
3/4 2 50 176 1.5 0.10
0.150
1 4 20 1gg | f\manque desde 2.0 0.11
el borde
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente l Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado Gas Gas d?, marcado | de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6850 121V 1,8 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajon N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. oulg./min 121V | 0.07 pulg.
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma | proteccion | proceso | de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,54 mm 8810 97V 17 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosaién Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. pulg./min 97V 0.07 pulg.

XPR Manual de instrucciones 809830ES 79



Tablas de corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 19/40 0,4/6*
Flujo de perforacion 477100 05/8*
Flujo de corte 47 /100 05/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
S teral | Categoria | XPR Aluste de Fuiodecorte | vetocidad | Voltge | Aot ©° | Altwade  Retardo de  Aturade. | Compensacion
de corte | D de ':;l,m“:;' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion | perforacion|  corte de sangria
roceso . i
mm E proteccion I IS mm/min voltios mm mm segundos mm mm
10 3 1994 168 0,4 27
12 ] 1834 170 0,6 2,8
15 1502 174 762 762 0,9 2,8
20 978 180 2,3 3,0
2 2058 30 90 30 : 2,54 :l
25 778 185 4,0 3,3
30 4 642 189 0,3 34
32 590 190 A”a;ql;‘;j:Sde 0,4 3,4
38 5 434 195 0,5 3,6
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
nl:aierial Categoria, XPR A'"::" de SEILUEERIE Velocidad |  Voltaje l:::;:r::- Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacion
de corte | ID de ':_’ﬁn“:;' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion | perforacion|  corte de sangria
i
roceso . i
pulg. s proteccion RN LY pulg/min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
3/8 3 80 168 0.4 0.11
1/2 70 171 0.6 b
1 oot
5/8 55 175 0.300 0.300 1.0 0.11
3/4 ) 2058 | 30 90 30 40 179 2.0 of00 | 012 |
1 30 185 4.0 0.13
1-1/4 4 23 190 Arranque desde 0.3 0.14
1-1/2 5 17 195 el borde 0.5 0.14
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NINGENIERIA
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Tablas de corte

Aluminio - 170 A - Plasma gas combustible mixto / proteccion N, - sobre el agua (0ptiMix)

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 101 /215
Flujo de perforacion 8/17 12/25 162 /345
Flujo de corte 8/17 12/25 162 /345
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria.  XPR A':rs::r:f SEIIEESE Velocidad | Voltaje irAaI::;:r::- AI:I:;: r:f th:rr'::_ Altura de | Compensacidn
material per Gas plasma de corte | del arco . pert er corte de sangria
de corte | Process | cion de Gas pro-| cia cion racion
1] rotec- i
mm . ciéin H | Ar | N, | teccidn mm/min | voltios mm mm | segundos| mm mm
10 3 3334 172 0,4 2,5
12 2059 8 26 2934 179 5,08 5,08 0,6 2,5
1 6 254
15 2150 179 0,7 2,5
20 2062 10 24 1213 192 762 1,1 29
2 54 54 7,62
25 2063 6 26 913 196 15,24 1,9 3,05 3,2
30 8 650 198 3,2
32 4 2064 12 | 20 552 | 199 | Aranquedesde | g 457 33
el borde
38 384 202 3,3
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Tablas de corte

NINGENIERIA

N INSTALAR

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

(OptiMix) (continuacion)

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
5e| Ajuste de Flujo de corte Velocidad | Voltaje Altura de | Altura de | Retardo HRrech | TR
material Categoria  XPR pu-affura- Gas plasma de corte | del arco "a"s!m"- per.f ora- (D p?tm- corte de sangria
de corte | Process | cion de Gas pro- cia cion racion
1D rotec- i
pulg. . cién H, | Ar | N, | teccidn pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos| pulg. pulg.
3/8 3 135 171 0.4 0.10
1/2 2059 8 26 110 181 0.200 0.200 0.6 0.10
1 6 0.100
5/8 75 178 0.8 0.10
3/4 o 2062 54 10 24 54 50 191 0.300 0.300 1.0 0.11
1 2063 6 35 196 ' 0.600 2.0 0.120 0.13
1-1/4 8 20 22 199 0.13
4 2064 12 Arranque desde |5 | 1g0
1-1/2 15 202 el borde 0.13
Marcado
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente g fas d Altura de Velocidad Voltaje | Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado e b f’, marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 254mm | 0390 121V | 1.8mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosa- N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. . 121V | 0.07 pulg.
jon pulg./min
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g J fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado 2 e e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,54 mm 8810 97V 1,7 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosa- Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. . 97V 0.07 pulg.
2, pulg./min
jon
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 106 /225
Flujo de perforacion 181 /385
Flujo de corte 181 /385
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria  xpR | MUSe 0® Fuiodecorte { velocidad | Voltale " ©°  Aitwade Retardode Aturade | Compensaciin
material | de corte | D de ':;;n":: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion|  corte de sangria
roceso L. i0
mm p proteccion [0 P mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
10 5182 168 04 3,4
12 3 4542 170 760 ' 3,81 3,4
15 3582 172 7,62 ' 0,5 3,4
2054 54
20 2064 181 0,9 3,7
1 5,08
25 1564 185 12,70 1,5 3,8
54 90
30 1248 191 0,5 4.2
38 4 643 201 0.6 4.8
40 559 205 Arranque desde ’ 6,35 48
2100 58 el borde
44 399 212 0,8 4,8
50 5 270 218 1,0 5,0
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N INSTALAR

Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor
. i Fluj rt , . Alt .
del Categoria |  XPR A'usit o ujo de corte Velocidad | Voltaje tran:;:r::- Altura de |Retardo de | Altura de | Compensacidn
material | decorte | Dde | PO 0::- Gas Gas de corte | del arco via perforacidn perforacion) corte de sangria
cion de
roceso . lasma | proteccion . .
pulg. p proteccion p P : pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos & pulg. pulg.
3/8 210 168 0.4 0.14
1/2 3 170 171 ' 0.150 0.13
0.300
5/8 130 172 0.300 0.5 0.13
2054 54
3/4 ] 85 180 0.8 0.15
1 54 90 60 185 0.500 1.5 0.15
1-1/4 45 193 0.17
0.5 0.250
1-1/2 4 25 201 Arranque desde 0.19
1-3/4 2100 58 15 213 el borde 0.8 0.190
2 5 10 219 1.0 0.192
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente g l fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado g 2 e marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 6350 121V 0,7 mm
métrico mm/min
Sistema 250
Anglosajén N, N, 8005 18 20 15 0.100 pulg. pulg./min 121V 0.03 pulg.
. Flujo de corte . .
Gas Gas de 1D de Corriente 8 fas d Altura de Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion | proceso | de marcado g e e marcado de marcado del arco marcado
plasma proteccion
Sistema Ar N, 9015 24 55 15 2,54 mm 3810 97V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema 150
Anglosaién Ar N, 9015 24 55 15 0.100 pulg. oulg./min 97V 0.06 pulg.
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Tablas de corte

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

@:»:MDD:I)D

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 31/65 0,42 / 6,5*
Flujo de perforacion 75 /160 0,5/8*
Flujo de corte 757160 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del - Categuria|  xpR AUt U8 Fuiodecorte A voucidad  Voltie | v | Mturade Retardode tura e Compensaciin
material | decorte = [D de '::;;:IZ' Gas Gas | decorte | delarco cia perforacidn perforacion  corte de sangria
roceso .o i0
mm - proteccion P it mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
12 2286 179 0,5 3,8
3 762 — 3,81
15 2010 180 0,7 4,0
20 1702 184 8,89 1,2 4,0
1 7,62
25 1302 188 15,24 1,9 4,2
5,08
30 1086 192 3,1 4.4
2 2055 22 90 22 1778 —————
32 1006 194 3,6 4,5
38 766 200 47
40 724 200 Arranque desde 0,4 4,8
4 6,35
44 644 200 el borde 5,0
50 524 200 1,0 5,0
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajusfte de ATILECT Velocidad | Voltaje tr‘::;;:r::- Altura de |Retardode Alturade Compensacion
material | de corte | D de '::;nn:iae- Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso L io
pulg. y proteccion pE Al P lanity pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos  pulg. pulg.
1/2 90 179 0.5 0.15
3 —— 0.150
5/8 75 180 0.300 0.8 0.15
0.300
3/4 70 183 1.0 0.16
1 2055 22 90 22 0.200
1 50 188 0.600 20 | 0.16
1-1/2 4 30 200 Arranque desde 0—4 0.250 0.19
2 20 200 el borde 1.0 0.21
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Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla l distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
H, Ar N,
Preflujo - - 118/250
Flujo de perforacion 24 /51 487102 150 /320
Flujo de corte 24 /51 487102 150 /320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
. Ajuste de Flujo de corte . . | Altura de | Altura de [Retardode .
del . Velocidad | Voltaje Altura de | Compensacin
T Categoria| XPR | perfora- Gas ol de corte | del arco transfe- | perfora- | perfora- corte de sanaria
de corte | Process | cidn de £ [ERINE Gas pro- rencia cion cion 9
1D rotec- i
mm . 41 H, | Ar | N, i mm/min | voltios mm mm | segundos| mm mm
12 3810 171 0,4 4,0
3 2065 18 | 24 | 18
15 3442 175 0,6 4,0
8,89
20 2356 182 0,9 4,2
1 5,08
25 2056 188 8,89 1,2 4,2
2056 24 | 21 15
30 1480 192 1,9 4,6
54 54 12,70
32 2 1245 194 2,3 47
38 645 202 15,24 4.0 5,4
2065 18 | 24 | 18
40 582 197 6.35 55
44 4 470 1g5 | Aranquedesde | o ' 5,8
2066 12 | 48 0 el borde
50 391 187 6,0
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Tablas de corte

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

NINGENIERIA

N INSTALAR

Sistema Anglosajon
E AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
spesor - -
del ; Ajuste de Flujo de corte Velocidad | Voltaje Altura de | Altura de |Retardode Hrrach | e
e Categoria| XPR | perfora- Gas ol de corte | del arco transfe- | perfora- | perfora- corte de sanaria
de corte | Process | cidn de EB[LEHIE Gas pro- rencia cion cion 9
ID rotec- i
pulg. . cidn H, | Ar | N, e pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/2 150 171 0.4 0.16
3 2065 18 | 24 | 18
5/8 130 176 0.6 0.16
0.350
3/4 95 181 0.8 0.17
1 0.350 0.200
1 2056 54 24 | 21 15 54 80 188 1.2 0.17
1-1/4 ) 50 194 0.500 2.2 0.19
1-1/2 2065 18 | 24 | 18 25 202 0.600 4.0 0.21
1-3/4 18 184 0.23
4 2066 12 148 | 0 Aranque desde | 5 | o5
2 15 187 el borde Do)
Marcado
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente P l Gas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccidn proceso de marcado as as e marcado | de marcado | del arco marcado
plasma | proteccion
Sistema N, N, 8006 18 25 15 954mm | 2040 135V 0,7 mm
meétrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- N, N, 8006 18 25 15 0.100 pulg. . 135V 0.03 pulg.
ion pulg./min
Flujo de corte
Gas Gas de 1D de Corriente 8 l Gas d Alturade | Velocidad Voltaje Anchos de
plasma proteccion proceso de marcado as as fe marcado | de marcado | del arco marcado
plasma | proteccion
Sistema Ar N, 9017 28 35 15 254mm | 2240 77V 1,4 mm
métrico mm/min
Sistema 100
Anglosa- Ar N, 9017 28 35 15 0.100 pulg. . 77V 0.06 pulg.
gl pulg./min
jon
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Tablas de corte

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

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

Capuchdn de retencion Escudo frontal CGapuchén de Boquilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 38/80 - 49/105
Flujo de perforacion - 38/80 49/105
Flujo de corte - 38/80 46/98
Sistema métrico
Espeso AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
r .
el Categuria| xpR At de Fuio dooorte 1 Velocdad | Votale | oo | Mturade Retardode  Atura e | Compensacion
material | de corte | D de ':;Enn:;' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion| perforacion| corte de sangria
roceso o i
mm . proteccidn plasma | proteccitn mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 1001 72 5023 118 1,8
4 3 3878 118 0,2 1,8
1002 68
5 3367 120 1,8
6 2529 124 4,06 4,06 1,9
1003 56 0,3
7 ] 18 82 2121 123 2,03 1,9
8 1939 121 0,4 2,0
1004 52
9 1667 122 05 2,0
10 1494 123 4,37 4,37 ' 2,0
2 1005 46
12 1338 125 5,08 5,08 0,7 2,2
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Tablas de corte

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

Sistema Anglosajon

Espesar AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de AL LR Velocidad | Voltaje Himad Altura de | Retardode | Altura de | Compensacion
material | de corte ML e Curiel | arca N e i e fraeian e el || U Elganoe
1D de sion de Gas Gas e corte el arco oia  Perforacion perforacion  corte e sangria
roceso L i0
pulg. P proteccion I ) pulg.Jmin | voltios pulg. puly. | segundos | pulg. pulg.
0.105
(CA 12) 203 118 0.1 0.07
0135 3 1001 72
(CA 10) 162 118 0.2 0.07
3/16 1002 18 8o 68 140 119 | 0160 | 0.160 0.080 0.07
1/4 1003 56 88 125 0.3 0.08
5/16 1 1004 52 77 121 0.4 0.08
3/8 60 123 0.5 0.08
1005 46
1/2 2 50 126 0.200 0.200 0.7 0.09
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Tablas de corte

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

Gapuchon de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla l distribuidor refrigerante
420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 33/69 - 85/180
Flujo de perforacion - 31/65 82/173
Flujo de corte - 31/65 92/195
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria |  XPR Ai":‘te - Flujo de corte Velocidad | Voltaje trAalrtlI;;:r::- Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacidn
material | decorte | ID de '::?6::13; Gas Gas de corte | del arco cia perforacion| perforacion| corte de sangria
roceso .. i
mm 4 proteccion (TED [ mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 5842 132 5,08 5,08 0.1 2,54 2,2
4 3 1101 45 5002 133 5,30 5,30 ' 2,65 23 ‘
5 4158 134 550 559 0,2 2,3
6 1102 27 3336 137 ' ' 2,4
7 1103 80 3017 136 5,80 5,80 0,3 979 2,4
8 1 37 92 2943 134 6,10 6,10 ' 2,4
10 1104 77 2144 138 6,25 6,25 0,4 26
12 1760 141 6,60 6,60 0,5 2,6
15 1105 70 1499 145 0,7 281 2,8
20 2 973 152 7,62 7,62 11 ' 3,1
25 502 158 1,7 4,03 3,7
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Acero al carbono - 130 A - Plasma 0, / proteccion aire - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

(continuacidn)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XpR e 08 Fuiodecorte X veloidad | Voltaje | o2 ° | Aturade. Retardo de | Altura de | Compensaciin
material | de corte | D de ':;l,m":; Gas Gas de corte | del arco cia perforacion| perforacion| corte de sangria
roceso A ]
pulg. p proteccion plasma | proteccin pulg./min | voltios puly. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 3 1101 45 216 132 0.200 0.200 0.1 0.09
3/16 171 134 0.2 0.09
0.220 0.220 :l
1/4 1102 27 120 138 0.110 0.09
5/16 1103 82 117 134 00.3 :
1 —— 37 92 0.240 0.240 9.09
3/8 1104 77 88 138 0.10
1/2 64 142 0.260 | 0.260 0.5 0.11
5/8 1105 70 54 147 0.7 0.150 0.11
3/4 2 41 151 0.300 | 0.300 1.0 ’ 0.12
1 18 159 1.8 0.160 0.15
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Tablas de corte

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

Capuchdn de retencion Escudo frontal Capuchan de Boquilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 9 distribuidor refrigerante
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
Rango de flujo (/min / scfh)
N, 0, Aire
Preflujo 23/ 49 - 78 /165
Flujo de perforacion - 33/69 96 /202
Flujo de corte - 33/69 50/ 105
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| xpR | AU 08 Fuio decorte 1 elocidad | Voltaie | e oc | Aturade. Retardode | Altura de | Compensaciin
material | de corte | ID de ':;l,m“:‘i' Gas Gas | decorte | delarco cia perforacidn perforacion| corte de sangria
roceso . io
mm b proteccion et isso ) mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
4623 126 2,6
3 1151 4335 127 2,6
79 6,60 6,60 0,3 2,79
3898 128 2,6
10 ; 1152 45 78 3146 129 27
15 2070 136 0,6 2,9
8,13 8,13 4,06
20 o 1153 77 1432 139 0,8 3,2
25 1068 145 10,16 10,16 1,0 4,32 3,5
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
0 -
del Categoria| XPR A'"::e iz AibbE Velocidad | Voltaje t:::::r::- Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacion
material | de corte | |D de ':?6:;1' Bas Gas de corte | del arco via perforacion| perforacion| corte de sangria
i
roceso e i0
pulg. 4 proteccion D pulg./min | voltios pulg. pulg. segundos pulg. pulg.
1/4 3 1151 182 126 0.10
79 0.3
3/8 1152 127 129 0.260 0.260 0.110 0.11
1/2 1 105 132 0.5 0.11
45 78
5/8 73 138 0.6 0.12
1153 77 0.320 0.320 0.160
3/4 o 59 138 0.8 0.13
1 41 145 0.400 0.400 1.0 0.170 0.14
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Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal CGapuchan de Boquilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 9 distribuidor refrigerante
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, 0O, Aire
Preflujo 21745 - 67 /122
Flujo de perforacion - 45/ 95 57 /122
Flujo de corte - 45795 57 /122
Sistema métrico
Espes AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
pesor - :
del | Categoria| XPR A'u::e i iR slisoats Velocidad | Voltaje trA;::;:r::- Altura de |Retardo de | Altura de | Compensacion
material | de corte | D de ?ﬁnu::: Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion| corte de sangria
i
roceso o i
mm - proteccion [ mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
15 3 3100 147 0,4 3,80 4.8
6,50
20 i 2300 149 0,6 4,2
25 1760 153 0,8 3,30 5,2
30 9 1206 35 90 26 1380 158 6,50 1,5 58
32 1240 159 750 1,8 5,1
38 3 920 162 2,7 4,50 55
40 850 165 3,2 5,8
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria| XPR Ai"::e de LDCOED Velocidad | Voltaje tr“z::l:;:r::- Altura de | Retardo de | Altura de | Compensacion
material | de corte | D de ';?6“":'1_ Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion|  corte de sangria
roceso . i
pulg. p proteccion asIE [eseeR pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/2 3 140 145 0.4 0.150 0.15
5/8 115 148 0.250 0.5 0.15
3/4 1 95 148 0.7 0.130 0.16
1206 35 90 26 0.250
1 65 154 1.0 0.18
1-1/4 50 159 0.300 1.8 0.19
2 0.180
1-1/2 35 163 3.0 0.20
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Tablas de corte

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

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

Capuchdn de retencion
de escudo frontal

420200

Escudo frontal

420309

Rango de flujo (I/min / scfh)

N,
Preflujo 517108
Flujo de perforacion 67 /134
Flujo de corte 68 /144

Sistema métrico

Capuchén de
retencion boquilla

420365

Bogquilla

420306

Anillo
distribuidor
420323

Electrodo

420303

Tubito del
refrigerante
420368

Espes AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
or -
del Categoria |  XPR Alu::e = Flujo de corte Velocidad | Voltaje tr‘;l;:;:r::- Altura de |Retardo de | Altura de | Compensacidn
material | de corte | |D de '::6“'):;' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion | perforacion| corte de sangria
i
roceso . io
mm - proteccion [ | [GE mm/min | voltios mm mm segundos mm mm
3 3400 119 1,6
2006 2,50
4 3 45 2861 119 0,3 1,5
5 2388 120 1,5
30 80
6 1983 118 5,08 5,08 1,6
2007 40 0,5 2,08
7 1 1644 120 1,6
8 1371 124 06 1,6
10 2 2007 30 80 40 1027 128 ' 2,03 1,8
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Acero inoxidahle - 80 A - N, Plasma / proteccion N, - bajo el agua (Core, VWI, OptiMix)

(continuacion)
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del - Categoria xpR  Mse e Fuiodecorte 1 vecidad | Voltaje ot ©° | Aturade. Retardo de  Aturade. Compensacion
material | de corte | ID de ':;6:;1' Gas Gas de corte | del arco cia perforacion perforacion  corte de sangria
roceso o i0
pulg. y proteccion plasma | proteccin pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 3 2006 45 124 e 0.3 006
3/16 99 120 0.06
174 30 80 73 118 0.200 0.200 05 0.080 0.06
5/16 1 2007 40 54 124 06 0.07
3/8 43 127 ' 0.07
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Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 30/64 0,2/3*
Flujo de perforacion 37/79 0,2/3*
Flujo de corte 24 /51 0,4 /6*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de ATHLECT Velocidad | Voltaje Hiima i) e Retardode | Alturade = Compensacion
material | decorte | |Dge PO G 6 D | e | g B perforacion|  corte de sangria
ocesd cion de | as 2y rencia | cion
mm 8 proteccign| Pas™a et mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
3 3404 120 1,6
0,3
4 3 2866 124 1,5
5 2387 126 0,5 1,5
6 2010 80 1969 129 1,6
10 30 5,08 5,08 2,03
7 1 1609 130 0,6 1,8
8 1310 132 2,0
10 889 135 2,0
2 0,8
12 2011 86 706 137 1,8
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR A;:rsit:r:e Flujo de corte Velocidad | Voltaje Atlr:lunr:f:e zl:::r:e Retardode | Alturade | Compensacidn
material a . : io i
de corte I'[])c::n i de I[;as t(;as” decorte | delarco | o . perforaciin - corte de sangria
r .
pulg. s proteccidn plasma -\ profoGaion pulg./min | voltios pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
0.135
(CA 10) 3 124 122 0.3 0.06
3/16 2010 80 99 124 0.06
1/4 10 30 72 131 0.200 0.200 0.5 0.080 0.07
5/16 1 54 133 06 0.08
3/8 36 134 ' 0.08
1/2 2 2011 86 28 137 0.8 0.07
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Tablas de corte

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

Capuchon de retencion Escudo frontal Gapuchan de Boguilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla q distribuidor refrigerante
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 92/195
Flujo de perforacion 150/820
Flujo de corte 150/ 320
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria| XPR ‘:f:rs:er:e AR E Velocidad | Voltaje tr‘\;rtll;:r:: ‘:::;:r:e R::::::ade Altura de | Compensacion
material EF : . . i
de corte Ll)]c(::n siin de Gas Gas” de corte | del arco cia cidn Gidn corte de sangria
mm s proteccidn [EEDL | [ I mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
2184 160 2,2
0,4
7 3 2052 161 2,2
1834 163 05 2,54 2,3
10 ] 2051 52 90 52 1466 166 6,10 6,10 ' 2,3
12 1321 167 0,6 2,3
15 935 168 0,7 2,4
2 3,05
20 533 180 13 2,8
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria| XPR hjuste de DG e Velocidad | Voltaje L Aturade | Compensacidn
material | de corte | D d perfora- de corte | del arco PR |G | i corte de sangria
mce:n cidn de IEas tﬁas" cia cidn cion
pulg. p proteccign| Pasma  PrOTECCIONY e imin | voltios | pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/4 3 86 160 0.4 0.09
5/16 73 163 0.09
0.5 0.100
3/8 59 166 0.09
1 2051 52 90 52 0.240 0.240
1/2 50 167 0.6 0.09
5/8 32 169 0.7 0.09
2 0.120
3/4 23 175 1.2 0.10

98 809830ES Manual de instrucciones XPR



NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

@:[m:)l::mj

Capuchon de retencion Escudo frontal CGapuchan de Boquilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 9 distribuidor refrigerante
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 38 0,42/ 6,5*
Flujo de perforacion 97 05/8*
Flujo de corte 97 05/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
- . Categoria XPR Rjuste de Fiujo e corte Velocidad | Voltaje Attura de | Attura de| Retardo le Altura de | Compensacion
material perfora- transfe- | perfora- | perfora- .
de corte | D de " Bas Bas de corte | del arco " - o corte de sangria
10680 cion de lasma otecsiin rencia cion cion
mm . proteccion | P p mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
2184 166 0,2 2,2
3 2057 168 0,3 23
1846 172 5,08 5,08 0,4 2,54 25
10 ] 2052 25 90 25 1486 178 0,5 27
12 1326 177 0,6 2,6
15 852 181 0,8 3,0
2 6,35 6,35 3,05
20 406 184 1,3 3,6
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
. q Categoria XPR Ajuste de PR Velocidad | Voltaje i R L O T e Altura de | Compensacion
materia de corte IDd il de corte | del arco s e Al corte de sangria
nce:n cion de IG“ tGas" rencia cion cion 9
r o
pulg. - proteccion plasma | proteccion pulg./min | voltios pulg. puly. | segundos | pulg. pulg.
1/4 3 86 166 0.2 0.09
5/16 73 172 0.4 0.10
0.200 0.200 0.100
3/8 60 178 0.5 0.11
1 2052 25 90 25
1/2 50 177 0.6 0.10
5/8 27 183 0.8 0.13
2 0.250 0.250 0.120
3/4 18 183 1.3 0.18
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Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preflujo 19/40 0,4 /6*
Flujo de perforacion 47 /100 0,5/ 8*
Flujo de corte 477100 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
U . Categoria | XPR Ajuste de ATHLACTE Velocidad | Voltaje i i | LTl e Altura de | Compensacion
materia decorte | | perfora- Wocorte | dellaccal | ansicsiperforacHdeiperiv S o de sangria
rgc(::u cion de IGas Gas N rencia cion racion 9
mm p proteccién | Pas™? proteccidn BN voltios mm mm | segundos| mm mm
10 3 1799 175 0,4 2.8
12 1595 177 5,08 5,08 2,9
1 0,5 2,54
15 2058 30 90 30 1256 178 3,0
20 869 185 762 1,3 3,4
2 762
25 582 191 15,24 3,0 3,05 3,9
Sistema Anglosajon
AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
Espesor del i i
g q Categoria | XPR Ajuste de ATHLECTE Velocidad | Voltaje i i | LT e Altura de | Compensacion
material decorte | |pge | PO e T B e e s de sangria
roce:u cion de IG“ tﬁas N rencia cion racion 9
pulg. - proteccidn | P52 | PrOCCION L fmin | voltios | pulg. pulg. | segundos| pulg. pulg.
3/8 3 73 175 0.4 0.11
1/2 60 178 0.200 0.200 0.11
1 0.5 0.100
5/8 2058 30 90 30 45 178 0.12
3/4 36 184 0.300 1.0 0.13
2 0.300
1 22 192 0.600 3.0 0.120 0.15
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Tablas de corte

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

Capuchin de retencidn Escudo frontal Eapfl,u hén de. Boquilla . A'.Ii"l.] Electrodo Tul.Jito del
de escudo frontal retencion boquilla distribuidor refrigerante
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 99/210
Flujo de perforacion 168 / 855
Flujo de corte 168 / 355
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de AT OE Velocidad | Voltaje i i Altura de  Retardo de | Altura de = Compensacion
material | de corte | D de ':::10::; Gas Gas de corte | del arco tranz::ren- perforacion perforacion| corte de sangria
mm ArO%eS0. | proteccion [0 LR mm/min | voltios mm mm | segundos | mm mm
10 3 1813 164 0,3 2,6
12 ] 1667 164 0,4 2,54 2,5
15 2057 54 90 54 1115 169 6,10 6,10 0,6 28
20 9 641 177 1,3 3,05 3,1
25 368 186 1,7 3,81 3,6
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Ajuste de b0 Velocidad | Voltaje it Altura de  Retardo de | Altura de = Compensacion
material | de corte | |D de ':?;:’::: Gas Gas de corte | del arco lranz::ren- perforacion perforacion| corte de sangria
pulg. LR proteccidn LB i pulg/min | voltios pulg. pulg. segundos | pulg. pulg.
3/8 3 73 164 0.3 0.10
7/16 68 164 0.10
1/2 64 164 04 0.100 0.10
9/16 1 50 168 0.6 0.10
2057 54 90 54 0.240 0.240
5/8 36 171 0.7 0.11
3/4 27 175 1.2 0.120 0.12
7/8 2 20 181 1.5 0.135 0.13
1 14 187 1.7 0.150 0.14
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Gapuchon de retencion Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo Hlectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla l distribuidor refrigerante
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N,
Preflujo 106 / 225
Flujo de perforacion 181/385
Flujo de corte 181/385
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR Alf::ft:r:e AL R Velocidad | Voltaje ‘:Irtal::f:e ‘::I::r:e H:Z:;::ade Altura de | Compensacion
material a . . : i
aterial | de corte I,.,Dc::u i de I[;as tﬁas ) de corte | del arco rencia cidn cién corte de sangria
mm s proteccign| P125Ma | BrOTCCOIONE i Voltios mm mm | segundos | mm mm
12 2997 168 0,4 3,1
—— 3 - 432
15 2424 174 7,62 0,5 3,2
20 1663 179 0,9 3,4
1 2054 54 90 54 7,62
25 1299 182 12,70 1,5 5.08 3,5
30 986 185 2,0 ' 3,6
2 15,24
32 889 186 2,2 3,6
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria | XPR Ajuste de AT Lo Velocidad | Voltaje Hiredle B i e Alturade | Compensacidn
material | decorte | [pge | PO e | (g | PUSE | EEICE | R e de sangria
rnce:u cion de Iﬁas tGas . rencia cion cion
pulg. p proteccign| P1SMa | PrOTCCCONE oy jmin | voltios | pulg. pulg. | segundos | pulg. pulg.
1/2 107 172 0.4 0.12
3 0.170
5/8 91 175 0.300 0.5 0.18
3/4 1 2054 54 90 54 68 178 0.300 0.8 0.14
1 50 182 0.500 1.5 0.200 0.14
1-1/4 2 35 186 0.600 2.2 0.14
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NINGENIERIA

N INSTALAR

Tablas de corte

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

Capuchén de retencion Escudo frontal Capuchén de Boauilla Anillo Hectrodo Tubito del
de escudo frontal retencion boquilla 1 distribuidor refrigerante
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368
Rango de flujo (I/min / scfh)
N, H,0
Preﬂuio 31/65 0,42 /6,5*
Flujo de perforacion 75 /160 05/8*
Flujo de corte 757160 0,5/8*
*Galones por hora (gph)
Sistema métrico
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del Categoria | XPR AI:.::ft:r:e SLANE e Velocidad | Voltaje :Ir;“;:f:f ?]I::;:r:f R:::;:::e Alturade | Compensacion
material | de corte I,Ec::,, i de |Eas Gas ) de corte | del arco rencia Gidn cidn corte de sangria
mm p proteccign| P'25™MA rotecciont . afmin voltios mm mm | segundos| mm mm
12 1956 174 0,5 3,5
3 3,81
15 1795 182 0,9 3,5
762
20 1547 188 1,0 3,7
1 2055 22 90 22 762
25 1184 191 1,2 3,9
5,08
30 904 193 1,9 4,0
2 15,24
32 813 194 2,0 47
Sistema Anglosajon
Espesor AJUSTES DEL SISTEMA AJUSTES DEL CONTROL NUMERICO POR COMPUTADORA
del | Categoria xpg | Mustede| Fluiodecorte Yy id Voltae Arade Alturade Retardode . o p ' oompensacion
material | decorte | pge | POO da corto | dol argp | Tonsfe- | perfora- | perfora- | T de sangria
ruce:u cidn de IEas Gas g rencia cidn cion 9
pulg. / proteccin  P25™Ma O pulg./min | voltios pulg. puls. | segundos | pulg. pulg.
1/2 77 181 0.5 0.14
3 0.150
5/8 68 182 0.14
0.300 1.0
3/4 1 2055 22 90 22 64 188 0.300 0.15
1 45 191 1.2 0.200 0.15
1-1/4 2 32 194 0.600 2.0 0.16

XPR Manual de instrucciones 809830ES 103




