Réglages de parametres de coupe en fonction de
I’épaisseur de la tole.
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Torche a plasma InterpCNC-2

Réglages de coupe
Matiere Epaisseur Courant Buse Type detdle : (+ plate
[ACIER [2 30 [A08 " voilée
FE I P . I " ondulée
ALU 25 50
INOX i Largeur de saignée : '1‘I— mm
E Hauteur de transfert - [3— mm
8 Hauteur d'amorgage : ,7_ mm
:g Tempo. d'amorgage : [400 ms
;g Vitesse de descente : |06 m/min
gg v Hauteur de coupe : ,3— mm
Tempo. avant coupe © |0 ms
Ajouter ce nouveau réglage a la base de données... ‘ Vitesse de coupe : W =
Supprimer ce réglage de la base de données... ‘ [~ Activerle THC —> Tensiondarc : ,E_— Vv
Options
[ Utiliser la plage rapide Z pour le palpage | Appliquer le rayon d'action du palpage (200 mm) oK
[~ Les tracés couvrant moins de |ZD mm ? sont effectués 3 [20 =3 % de |a vitesse nominale i
‘orche a plasma X

Veuillez monter la buse 30 A/ A 0.8

et régler le controle de courant sur 30 A.

Buse Statistiques d'utilisation Maximum
> 30A Allumages R
A0S Mintes Remplacée

e 00

o R - Remplacée
Z(: ;; Allqulnna;:: = % Remplacée
,ﬁﬁ Mg:i:: ; = 480 Remplacée
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EAIR LIQUIDE

WELDING
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