Un nuevo sistema de gas doble
para marcado, tallado y perforado

Marcado superior

W Alta velocidad de marcado o tallado en acero al carbono, acero
inoxidable, aluminio y otros metales hasta 7,6 m/min.

B Genera agujeros y perforaciones para iniciar taladros.

B Los pardmetros variables de salida le permiten regular el ancho y
profundidad de las marcas, perforaciones y tallas.

Disefio optimizado

B E| disefio del electrodo maximiza la vida de las piezas consumibles
reduciendo el coste de operacion.

B Posibilidad de cambio entre marcado o tallado fuerte y ligero sin
cambiar las piezas consumibles.

B El disefio de la antorcha permite un cambio de consumibles rdpido
y facil.

B La antorcha de inicio por contacto elimina los problemas de ruido
por alta frecuencia.

B El sensor neumatico del capuchdn garantiza seguridad al operador.

Operacian flexible

B E| disefio de la antorcha de gas doble separa el gas plasma del de
proteccion.

B nterface de maquina de CNC para control de sistemas autométicos
de todas las funciones incluyendo control de intensidad activa.

B Longitud de los cables hasta 30 m.

B Se aplica facilmente a cualquier sistema de control de movimiento X-Y.

B Se puede utilizar como un sistema independiente o montado junto
con las herramientas de corte por plasma en la misma estacién de la
antorcha,

B Las sefiales de tension del arco estén disponibles para el control
activo de la altura de la antorcha.

Maxima fiabilidad

B Fuente de energia chopper para uso industrial que proporciona un
factor de utilizacién del 100%.

B Respaldado por la garantia de Hypertherm: dos afios para la fuente
de energfa, un afio para la antorcha.

Supera el comportamiento de los aparatos de marcado con
tinta y polvo

B Marcado en chapas himedas o con aceite.
B Funciona en ambientes hiimedos, sin problemas de atasco de polvo.

El “ArcWriter” realiza marcas temporales o
permanentes en las superficies metalicas.
El sistema de gas doble incluye una fuente
de energia con parametros regulables,

con antorcha y un juego de cables.
Adicionalmente se pueden adquirir los
modulos para el control de la intensidad

y la tension del arco.

Hypertherm esta registrado por 1S0 9001.



Marcado y tallado ligero Marcado y tallado fuerte Perforacion o agujereado

Componentes estandar del Especificaciones
sistema ArcWriter
B Antorcha de marcado mecanizado con gas doble ~|Fuente de energia
, Eléctricas
B Fuente de energia Tension de vacio
" [ OCV nominal 235 VCC a tensién nominal de entrada
Cables de conexion para la. antorcha ) Corrente de salida 4-19 amperios, ajustable con incrementos de 1 A
B Tablero de control de voltaje del arco (opcional) Tension 120 VCD
) . ) Factor de utilizacién a 40°C | 100% (19 A, 120 V cc)
B Panel de control de la intensidad (opuonal) Tensién de entrada 200 VCA, trifésico, 50-60 Hz
B Accesorios de montaje y control de altura 208 VCA, tritdsico, 60 Hz
( . |) 240 VCA, trifasico, 60 Hz
Opciona 400 VCA, trifasico, 50-60 Hz
440 VCA, trifasico, 60 Hz
480 VCA, trifasico, 60 Hz
Datos de comportamiento 000 VCA, tfdsico, 50-60 He
Dimensiones y peso
® Marcas Iigeras Profundidad 716 mm
o - Anchura 321 mm
Claramente visibles en la superficie de las chapas Altura 475 mm
recientemente marcadas, las marcas ligeras tienen muy poca Peso 55 kg

o ninguna profundidad y pueden cubrirse o retirarse con una

segunda operacién cuando se desee. Requisitos de los gases

Gas plasma Aire o H5 (Gas premezclado conteniendo

Anchura 0,5-1,0 mm 5% hidrégeno y 95% argén)
Profundidad Menos de 0,03 mm Gas de proteccisn Aire
Velocidad de avance 3=7m/min -
Calidad del gas
Aire Limpio, seco y sin aceite
® Marcado 1 tallado fuerte H5 5% hidrégeno, 95% argon, premezclado

Las caracteristicas dimensionales de las marcas o tallas

fuentes estén controladas por la intensidad, tipo de gas y la Tasa del caudal y presiones

. . ) ! Gas plasma 28 I/min @ 6.9 bar provistos en en regulador
veloqdad IdeI avange.lEI ArcWriter deja muy poca o ninguna P de Ia fuente de podgr
escoriaalo argo de las marcas. Gas de proteccién 141 I/min @ 6.9 bar provistos en el regulador
Anchura 0,6-1,0 mm de la fuente de poder
Profundidad 0,08-0,25 mm
Velocidad de avance 3-7m/min Antorcha

Tipo Gas doble, mecanizado
m Perforaciones [Ayujeros] Gas Gas de proteccién y plasma (ver requisitos de los gases)

Estas marcas son redondas, sus caracteristicas dimensionales Método de inicio Inicio por contacto
se controlan por la intensidad, tipo de gas y el tiempo de Sensor capuchén Neumatico

permanencia. - -
Dimensiones y peso

Diametro 1,0-1,5 mm Didmetro 381 mm
Profundidad 0,5-1,0 mm Longitud 280 mm
Tiempo de permanencia ~ 300—1000 ms Peso 08 kg

Hypertherm y ArcWriter son marcas registradas de Hypertherm, Inc. y pueden estar registradas en Estados Unidos y/o en otros paises.
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