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9 – Ajuste Command THC

Tiem. purga Especifica el tiempo de retardo a partir de la ignición de la antorcha hasta que se habilita el avance, si la 

retroalimentación de arco encendido (opción Retroal. arco enc.) está Off. Ajuste a 0 (cero) el tiempo de 
purga (Tiem. purga) si la retroalimentación de arco encendido (opción Retroal. arco enc.) está On.

Tiem. perfor. Especifica el tiempo de retardo desde que la antorcha termina de bajar hasta que se inicia el avance a la 

velocidad de fluencia. Este valor permite que la antorcha de plasma perfore completamente el material antes 
de avanzar.

Tiem. fluenc. Especifica el tiempo que la antorcha avanza a la velocidad de fluencia después de la perforación del 

material. La velocidad de fluencia (Vel. fluencia) es un porcentaje de la velocidad de corte programada y se 
establece mediante un parámetro de ajuste de la pantalla Velocidades. Una vez transcurrido el tiempo de 
fluencia, el CNC acelera a la velocidad de corte total.

Ret. apg. arco Especifica el tiempo de espera antes de indicar una señal de interrupción de corte. Este retraso ayuda a 

minimizar molestos disparos al avanzar la antorcha por rutas anteriormente cortadas de diseños 
complejos anidados.

Pausa Especifica el tiempo que se detendrá momentáneamente el avance al final de un corte. Esta pausa permite que la 

antorcha suba por completo y despeje cualquier irregularidad en el corte antes de continuar al 
siguiente segmento.

Ret. aceler. Retrasa la activación del control automático por voltaje, de modo que la mesa de corte pueda alcanzar una 

velocidad de corte estable. Este parámetro debe ajustarse lo más bajo posible pero sin dejar que la 
antorcha se estrelle al principio de un corte.

Tiem. ret. de retrac. Especifica el retraso entre el final de la señal de corte y la retracción de la antorcha.

Salida ignición Habilita la salida de ignición para encender la antorcha de plasma. Si su sistema de plasma requiere 

una señal de ignición por separado, ponga Ignición en On. Si el sistema no requiere una señal de ignición 
por separado, ponga esta opción en Off.

Control altura Permite al operador seleccionar el modo manual o automático para la operación del Command THC. 

El modo manual inhabilita el control de altura de la antorcha y permite que la antorcha corte a la altura 
y voltaje especificados. El modo automático hace que sea el THC el que controle la subida y bajada 
de la antorcha para mantener el voltaje en el valor de referencia especificado.

Retrac. total/parcial Selecciona una distancia para la retracción parcial o total de la antorcha. En el modo retracción 

total, la antorcha se retrae a la posición de origen. En el modo retracción parcial, la antorcha se retrae a 
la distancia establecida. 

Reint. p/ falla transfer. Especifica la cantidad de veces que el CNC intentará disparar la antorcha en caso que falle 

la ignición.

Tiem. transfer. Este parámetro especifica el tiempo utilizado para tratar de encender la antorcha. La ignición la confirma 

la entrada sensado del arco (Retroal. arco enc. [retroalimentación arco encendido]) al CNC.

Aj. corrien. arco Permite que el usuario ajuste la corriente de arco en la fuente de plasma. Esta función utiliza la salida 

valor de corriente BCD (Val. corrien. BCD) proveniente del CNC para activar las entradas BCD a la fuente 
del plasma y admite el código de programa de pieza EIA RS-274D G59 V

value Fvalue para el ajuste 

de corriente.

Porc. corriente esquina Permite al operador mejorar la calidad de corte en las esquinas seleccionando un ajuste 

de corriente menor para este corte. Este valor es un porcentaje del parámetro Aj. corrien. arco (anterior) 
y se activa cuando la salida inhabilitar altura antorcha (Inhab. altura antorcha) está On.




                                    

                                    
                                                                            

                                


                                
                                                                                            

                            
                                
                                    
                                    Share
                                
                                




                            

                        


                        
                            
                                Páginas:
                                    
            1
                …
                216
                217
                218
                219
                220
                …
                268
        

                            

                             Descargar
                            
                                 Quejarse
                                
                                    	mal Marca
	mal Modelo
	no legible


                                

                            

                        

                    

                

            


            
                Advertising
                
                    
                

            


                            
                    Este manual se refiere a los siguientes productos:
                    
                        
                                                            EDGE Pro SERCOS III Shape Cutting Control Rev.3,                                                            EDGE Pro SERCOS II Shape Cutting Control Rev.3,                                                            EDGE Pro Picopath Shape Cutting Control Rev.3,                                                            EDGE Pro HyPath Shape Cutting Control Rev.4,                                                            EDGE Pro Ti Shape Cutting Control Rev.2,                                                            806693 Rev.3,                                                            80669C Rev.2,                                                            806690 Rev.2,                                                            EDGE Pro SERCOS II Shape Cutting Control Rev.4,                                                            EDGE Pro SERCOS III Shape Cutting Control Rev.4,                                                            THC ArcGlide,                                                            MAXPRO200 Rev.1,                                                            HPR260XD Manual Gas,                                                            HPR260XD Auto Gas,                                                            HPR130XD Manual Gas Rev.2,                                                            HPR130XD Auto Gas Rev.2,                                                            MicroEDGE Pro Shape Cutting Control Rev.1,                                                            HPR400XD Manual gas,                                                            HPR400XD Auto Gas                                                    

                    

                

            
            
        

    


    
        
        
    


        
    
    
        
            
                 Marcas Más Populares
                                    	 Apple
	 Bissell
	 Brother
	 Canon
	 Casio
	 Cisco
	 Craftsman
	 Dell
	 FRIGIDAIRE
	 Garmin
	 GE
	 HP
	 LG
	 Motorola
	 Nikon
	 Panasonic
	 Pioneer
	 Samsung
	 Sharp
	 SINGER
	 Sony
	 Whirlpool
	 Yamaha




                
                     Todas las marcas
                
            

        

        
            
                 Manuales populares
                    	Fitbit - Flex
	Nikon - D5000
	Nikon - D40
	Nikon - D3100
	Nikon - D90
	Nikon - D7000
	Nikon - D80
	Nikon - D3000
	HP - Officejet Pro 8600
	Canon - EOS 60D



                
                     Lista completa
                
            

        

    




        
    


    
            Home
        |
            ¿Quiénes somos?
        |
            Contactanos
        |            
            Para titulares de derechos
        |        
            Marcas
        |
            Manuales populares
        |
            Recientemente añadido
        
        
            
            Manuals Directory
        

        © 2012–2024, PDFmanuales.com
Todos los derechos reservados.

    




    









