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1- TERMINOLOGIA

1.1-LASER

1.1.1 —Modo

Questo parametro indicala modalita di lavoro della sorgente laser:

a) CW —Modo Continuo

Potenza

(W]

Pcom

Tempo [sec]

b) GP —Modo Impulsato

Potenza A
[W]

Pcom

Smmer
Power

Tempo [sec]
c) SP—Maodo Super-Impulsato

Potenza

(W]

Potenza
Di Picco

Pcom

Smmer
Power |

Tempo [sec]



d) HP —Modo Hyper-Impulsato

Potenza

(W]

Potenza
Di Picco

A

Pcom

Smmer
Power >

Tempo [sec]

1.1.2 —Freq.

La frequenza € definita come il numero di impulsi in un tempo di 1 secondo, ogni volta che si
utilizza il laser in modo impulsato. Tale valore & espresso in Hertz [HZ].

Es.

P
(W]

Alta Frequenza

Bassa Frequenza




1.1.3 —Duty

E il parametro denominato Duty-Cycle. Esso indica la percentuale di potenza attiva Ton
all’interno del periodo di tempo T, ogni volta che si utilizza il laser in modo impulsato. Tale valore
viene espresso in [%).

Es. a
Ton Toff
=] L
(W]
|
<
T (periodo) Tempo [sec]

Duty-Cycle=(Ton/T) x 100

1.1.4 —Potenza

Indicail valore di potenzalaser comandata Pcom. Nel modo Continuo la potenza reale corrisponde
con la potenza comandata, nel caso di un parametro impulsato, la potenza reale € una potenza media
calcolatain base a valore del Duty-Cycle. Tale valore viene espresso in Watt [W].

1.2—- GAS DI PROCESSO

1.2.1 —Tipodi Gas

Indica il tipo di gas di processo da utilizzare durante il taglio. | gas di taglio vengono cosi
denominati:

1) O2-0Ossigeno

2) N2 -Azoto

3) Air—Aria

4) Ausiliario — Disponibile

1.2.2 —Press.Gas

Indica il valore di pressione del gas di processo, che s utilizza durante il piercing e il taglio. Tale
valore viene espresso in [bar].



1.2.3 —Delay Gas

Indicail tempo di attesa primadi iniziareil processo di taglio, dopo |’ operazione di piercing. Questa
istruzione consente a gas di stabilizzarsi a valore di pressione di taglio. Esso viene inserito sempre
dopo I'attivazione dei parametri di taglio. Tale valore viene espresso in millesmi di secondo
[msec].

1.3—-MACCHINA

1.3.1 —Stand-Off

Indicaladistanza S tra la superficie dellalamiera e |’ ugello di taglio, regolata dal sensore capacitivo
0 dal sensore meccanico. Tale vaore & espresso in [mm].

1.3.2 —Focae

Indica la posizione del punto focale F rispetto alla superficie della lamiera. Un valore positivo
indica che tale punto s trova al di sopra della superficie, mentre viceversa un valore negativo indica
che esso s trova a di sotto della superficie. Tale valore viene espresso in [mm].

Ugello

Punto Focale

F+T /
- |

-
/% O\

133 —Feed

Indica la velocita di avanzamento della macchina durante il processo di taglio. Tale velocita €
espressa in [mm/min].

1.3.4 —Delay

Durante il processo di piercing, indica il tempo di durata di ogni singola istruzione. Tale valore &
espresso in millesimi di secondo.

1.3.5 —Vd.Attacco

Indica la percentuale di riduzione della velocita durante I’ attacco. Tale valore é espresso in [%)].



1.3.6 -/AEPreforo

Indica il diametro consigliato del pre-foro per innescare il taglio in ata pressione. Tae vaore é
espresso in [mm].

1.3.7 —Vel. Preforo

Indica la velocita consigliata per eseguire il pre-foro per innescare il taglio in alta pressione. Tale
valore viene espresso in [mm/min).



PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:

MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

TAGLIO

Platino 1325/1530 — LW Gold 2040

PRC PL2200

Revl - Ed. 0 — 15 Febbraio 1999

DENOMINAZIONE TABELLE: P2200 RO
CIRCUITO GAS: 1997
ELENCO MATERIALI:

Denom. Materiale Abbr. Materiale Tipo di Gas Complet.

Pi-Cam Materiale

FE-O2 MS Acciai Comuni Ossigeno 99.95% 100%
INOX-N2 SS Accial Inossidabili Azoto 99.99% 90%
ALMG5-N2 AL Alluminio AIMg5 0 3 Azoto 99.99% 80%
FE-O2L ML Acciai Comuni Ossigeno 99.90% 0%
FE-H20 (solo Gold) MH Acciai Comuni 0ss.99.95% + Acqua 0%
BRASS-N2 BR Ottone Azoto 99.99% 50%
INOX-02 SO Accial Inossidabili Ossigeno 99.95% 10%
FE-N2 MN Acciai Comuni Azoto 99.99% 0%
ZINC-N2 ZN Accial Zincati Azoto 99.99% 0%
GALVA-N2 GA Accial Galvanizzati Azoto 99.99% 0%
PLEXI-N2 PL Plexiglass-PVC Azoto 99.99% 80%
TITAN-AR TI Titanio Argon 99.99% 0%
QUAR-AIR QU Quarzo Aria Compressa 0%
WOOD-N2 WO Legno Azoto 99.99% 0%




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1 - Ed. 0 — 15 Febbraio 1999

P2200 RO

1997

FE-O2

Accia Comuni

Ossigeno 99.95%
SP |CODICE TABELLA*
1 P2200ROM S010-01
15 | P2200ROMS015-01
2 P2200ROM S020-01
2.5 | P2200ROM S025-01
3 P2200R0OM S030-01
4 P2200ROM S040-01
5 P2200R0OM S050-01
6 P2200R0OM S060-01
8 P2200R0OM S080-01
10 | P2200ROM S100-01
12 P2200ROM S120-01
15 | P2200ROM S150-01




Materiale: Fe-O2 M acchina: Platino - LW Gold rlil\_l
PRC-PL 2200 K Da

Spessore (mm): 1 Laser:

Lente: 5" Data Emissione; 15 Febbraio 1999 ‘=ﬂ
A ugdlo (mm): 2 Nome Tabelle: P2200_RO n

Codice:  P2200ROM S010-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 6000-6300 | 4200-4500 J2000-2200y 400-450 J7000-900¢1500-2000
Modo: GP GP GP GP GP GP
Potenza (W): 1650 1000 800 1000 1800 100
Freq. (Hz): 1000 800 150 50 800 1000
Duty (%): 90 80 60 23 85 55
Press. Gas (bar): 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno] Ossigeno]jOssigeno]  Aria
Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2
Focale (mm): 0 0 0 0 0 0
Delay Gas:
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm
Linea 2 (Media): Utilizzare per forida @ =5mm a @ =8 mm Linea 6 (Tracciatura Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =2 mm a @ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 2 mm Linea8: Linea disponibile
Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: Fe-O2

Spessore (mm): 2
Lente: 5"

A ugello (mm): 2

M acchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0M S020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

L )

—

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.7

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4000-4500}2400-2600]1000-1200] 280-310 }|5000-6000]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 1800 100

Freq. (Hz): 900 800 150 50 800 1000

Duty (%): 92 85 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ >8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea 2 (Media):

Utilizzareda@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: Fe-O2 Macchina: Platino - LW Gold rl_l\_l

Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL2200 I = D 5 J

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 E:'

/E ugello (mm): 2 NomeTabelle:  P2200 RO "

Codice: P2200R0M S015-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 150

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5300-5800]3200-3500]1100-1300] 300-350 |6000-7000]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1400 1100 1000 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 150 50 800 1000

Duty (%): 90 80 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 3 3 3 3 3 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 100 100 100 100 100 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida @ =5mm a @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <2 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: Fe-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 2.5

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codices P2200R0OM S025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.7

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3600-3800]2400-2600§1800-2000] 90-100 ]4000-4500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 300 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 300 20 800 1000

Duty (%): 85 85 68 20 85 55

Press. Gas (bar): 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: R1.5 mm su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=5mm a @ =8 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: R1 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=3mma@=5mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R0.8 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: Fe-O2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice: P2200ROM S030-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1200

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.7

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-3200§2200-2300}1600-1800] 220-250 |3400-4000J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 300 50 800 1000

Duty (%): 90 85 68 23 85 55

Press. Gas (bar): 2.7 2.7 2.7 2.7 2.7 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitd non elevata; utilizzare

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare da@ =3 mma @ =5 mm Linea 7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: Fe-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codices P2200R0OM S040-01

izl
-

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2000 2000

Freq. (Hz): 100 100

Duty (%): 16 18

Press. Gas (bar): 1.5 15

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2500-2700}2100-2300]2000-2200] 150-200 }2800-3300]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1350 1300 1200 800 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 800 50 800 1000

Duty (%): 97 85 68 27 85 55

Press. Gas (bar): 2.6 2.4 2.4 2 2.4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 300 300 300 300 300 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 12 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare
su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare perforida@=6mma @ =12 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):

Utilizzare perforida@=4mma@ =6 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 7:

Linea disponibile

Linea 4 (Speciale):

Utilizzare per forida @ <4 mm
Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 8;

Linea disponibile




Materiale: Fe-O2

Spessore (mm): 5

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

PARAMETRI DI PIERCING:

Codices P2200R0OM S050-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2000 2000

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 19 22

Press. Gas (bar): 1.6 1.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2200-2500]1800-2000J1500-1700] 150-190 }2700-2800]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1450 1200 1200 1100 1650 100

Freq. (Hz): 800 800 700 50 800 1000

Duty (%): 85 85 64 23 87 55

Press. Gas (bar): 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 15 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da@=7.5mma @ =15 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =5mma @ =7.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori per fori da @ <5 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: Fe-O2

M acchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codices P2200R0OM S060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1500

Modo: GP GP

Potenza (W): 2200 2200

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 17 23

Press. Gas (bar): 1.6 1.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1800-2000J1600-1800]1300-1500] 160-180 }2300-2500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1700 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 700 20 800 1000

Duty (%): 85 80 60 20 85 55

Press. Gas (bar): 2.2 2.2 2.2 2.6 2.2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 1 (Fac.): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Med): Utilizzare per forida @ =9 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Diff.): Utilizzare per forida @ =6 mma @ =9 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori per fori da @ < 6 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: Fe-O2 Macchina: Platino - LW Gold rl_lﬁ

Spessore (mm): 8 Laser: PRC-PL2200 Kﬂa

Lente: 7.5 Data Emissione: 15 Febbraio 1999 - B |

[/Eugedlo (mm): 2.5 NomeTabelle.  P2200 RO ‘ “i ‘
Codice: P2200R0M S080-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1500 1500 1500 200

Modo: GP GP GP GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 1500

Freq. (H2): 100 120 140 800

Duty (%): 19 22 25 90

Press. Gas (bar): 1.5 1.5 1.5 1.5

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.4

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale ] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 1100-1300§1000-1100] 800-850 | 80-100 [1400-1600]J1500-2000
Modo: GP GP GP GP GP GP
Potenza (W): 1500 1400 1300 1900 1900 100
Freq. (Hz): 800 800 700 20 800 1000
Duty (%): 90 78 72 20 85 55
Press. Gas (bar): 1.5 15 1.5 1.9 1.5 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +1 +1 +1 +1 +1 0
Delay Gas: 800 800 800 800 800 -
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 20 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm
Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=12mma@=20mm |Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =8 mma @ =12 mm Linea7: Linea disponibile

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <8 mm Linea8: Linea disponibile
Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: Fe-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

10 Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codices P2200R0OM S100-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500 1500 1500 2000 800

Modo: GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 2200 1750

Freq. (Hz): 50 100 100 100 800

Duty (%): 13 16 20 23 85

Press. Gas (bar): 15 15 1.5 15 1.5

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.5

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1200]1050-1150J1000-1100J1000-1100§1200-1400]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1750 1700 1600 1600 2000 100

Freq. (Hz): 800 800 800 800 800 1000

Duty (%): 85 85 85 85 85 55

Press. Gas (bar): 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +2 +2 +2 +2 +2 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 1000 1000 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 25 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 2 mm su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 15 mm a @ = 25 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =10 mm a @ = 15 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 10 mm Linea 8: Linea disponibile

Attivare la funzione "Pre-piercing”




Materiale: Fe-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 12 Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codicee P2200R0OM S120-01

izl
-

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 2000 2000 2000 3000 1000 800

Modo: GP GP GP GP GP CwW

Potenza (W): 2200 2200 2200 2200 2200 2000

Freq. (Hz): 50 100 120 140 140 -

Duty (%): 18 22 24 28 30 -

Press. Gas (bar): 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 1.0

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.6 -0.6

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1000-1100f 900-950 | 880-920 | 850-900 |1100-1200]J1500-2000

Modo: CW GP GP GP CW GP

Potenza (W): 2000 2000 1900 1800 2200 100

Freq. (Hz): - 1000 1000 1000 - 1000

Duty (%): - 95 93 91 - 55

Press. Gas (bar): 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +2.3 +2.3 +2.3 +2.3 +2.3 0

Delay Gas: 1200 1200 1200 1200 1200 -

Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 30 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =24 mm a @ = 30 mm

Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =12 mma@=24mm |JLinea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 2 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 12 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: Fe-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

15 Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codices P2200R0OM S150-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 3000 3000 3000 3500 1000
Modo: GP GP GP GP GP CW
Potenza (W): 2200 2200 2200 2200 2200 2000
Freq. (Hz): 50 100 110 120 130 -
Duty (%): 21 25 29 33 37 -
Press. Gas (bar): 1.9 2.1 2.1 2.1 2.1 1.1
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2
Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.6 -0.6
Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 750-800 | 700-750 | 680-720 | 640-670 | 800-850 |1500-2000
Modo: Cw GP GP GP CwW GP
Potenza (W): 2000 2000 2000 1830 2200 100
Freq. (Hz): - 1000 1000 20 - 1000
Duty (%): - 95 93 94 - 55
Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.5 1.1 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +2.8 +2.8 +2.8 +1.5 +2.8 0
Delay Gas: 1500 1500 1500 1500 1500 -
Vel. Attacco : 98% 98% 98% 99% 98% -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 37 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ = 23 mm a @ = 37 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=15mma@=22mm [Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 2 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 15 mm Linea 8: Linea disponibile




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1 - Ed. 0 — 15 Febbraio 1999

P2200 RO

1997

INOX-N2

Accia Inossidabili

Azoto 99.99%
SP |CODICE TABELLA*
1 P2200R0SS010-01
1.5 P2200R0SS015-01
2 P2200R0SS020-01
2.5 P2200R0SS025-01

P2200R0SS030-01

P2200R0SS040-01

P2200R0SS050-01

o0~ lw

P2200R0SS060-01




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6900-7200J3700- 4000]1800-2000 - - 1500-2000

Modo: Cw CwW Ccw - - GP

Potenza (W): 2200 1100 500 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 - - 0

Delay Gas: - - - - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =1mma@ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 70

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5500-6000§3500- 4000]1800-2000 - - 1500-2000

Modo: Cw CwW CwW - - GP

Potenza (W): 2200 1600 1200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 11 11 11 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.3 -1.3 -1.3 - - 0

Delay Gas: 100 100 100 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 2

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4000-4600§1700-2000]1500-1800 - - 1500-2000]

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 1200 1000 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 12 12 12 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.5 -1.5 -1.5 - - 0

Delay Gas: 100 100 100 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma@ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 2.5

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3500- 3900R700- 3000j1500- 1800 - - 1500-2000]

Modo: Cw CWwW Cw - - GP

Potenza (W): 2200 2000 1500 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.7 -1.7 -1.7 - - 0

Delay Gas: 200 200 200 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma@ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS030-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il
L

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2800-3200J2800-3200] 1500-1700 - - 1500-2000,

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 2200 1700 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 13 13 13 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.9 -1.9 -1.9 - - 0

Delay Gas: 200 200 200 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - - -

Vel. preforo (mm/m): 700 700 700 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare da@=2mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 4

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1300-1600]1300-1600]1300-1600 - - 1500-2000

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 14 14 14 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -2.8 -2.8 -2.8 - - 0

Delay Gas: 400 400 400 - - 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - - -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 2.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 2.5 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per fori da @ > 2.5 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 5

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2.5

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS050-01

PARAMETRI DI PIERCING:

-

izl

L )

-

—

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100- 1300J1.100- 1300]1100- 1300 - - 1500-2000,

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 15 15 15 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -3.2 -3.2 -3.2 - - 0

Delay Gas: 500 500 500 - - 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 3 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 6

Lente: 7.5"

A ugelo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0SS060-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 800

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 200

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -5

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 900-1100 | 900-1100 | 900-1100 - - 1500-2000]

Modo: Ccw Cw Cw - - GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 14 14 14 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -3.0 -3.0 -3.0 - - 0

Delay Gas: 500 500 500 - - 150

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 3 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Al

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

APPLICAZIONE: TAGLIO

MACCHINA: PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040
LASER: PRC PL2200

EDIZIONE TABELLE E DATA: Rev. 1 - Ed. 0 — 15 Febbraio 1999
DENOMINAZIONE TABELLE: P2200 RO

CIRCUITO GAS: 1997

DESCRIZIONE MATERIALE: ALMG5-N2

MATERIALE: Leghe di Alluminio- AIMg5 o AlIMg3
GASDI TAGLIO: Azoto 99.99%

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

SP |CODICE TABELLA*
1 P2200ROAL010-01
1.5 | P2200ROAL015-01
2 P2200ROAL020-01
2.5 P2200R0OAL025-01
3 P2200ROAL030-01

4 P2200ROAL040-01




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 1 Laser: PRC-PL2200
Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio
ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P2200_Ro

Codice: P2200ROAL 010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (H2): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6000-8500]3000-3500]2000-2500 -

Modo: CW CW CW -

Potenza (W): 2200 1500 1300 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 10 10 10 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -0.8 -0.8 -0.8 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ =1 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materialee ALM G5-N2 Macchina: Platino- LW Gold
Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL2200

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio
ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P2200_Ro

Codice: P2200R0OAL 015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (H2): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4200-6200]2500-3000}2000-2500 -

Modo: CW CW CW -

Potenza (W): 2200 1700 1500 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 10 10 10 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -1 -1 -1 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ = 1.5 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 2 Laser: PRC-PL2200
Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio
ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P2200_Ro

Codice: P2200RO0AL 020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-4000]2500-3500§2500-3500, -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 1800 1800 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -1.5 -1.5 -1.5 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materialee ALM G5-N2 Macchina: Platino - LW Gold
Spessore (mm): 2.5 Laser: PRC-PL2200

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio
ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P2200 RO

Codices P2200R0OAL 025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1700-2500]1000-1100J1000-1100 -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 2000 2000 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -2 -2 -2 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): 1 1 1 -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materialee ALM G5-N2 Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 3 Laser: PRC-PL2200

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio

ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P2200_Ro
Codice: P2200ROAL030-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1600] 600-800 | 600-800 -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 2000 2000 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -2 -2 -2 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): 1 1 1 -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLItSelezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida@ =8 mma @ =18 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4 Laser: PRC-PL2200
Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio
ZE ugelo (mm): 2.5 Nome Tabelle.  P2200_Ro

Codice: P2200R0OAL 040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 600-1000 | 600-1000 | 600-1000 -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 2200 2200 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 14 14 14 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -3.5 -3.5 -3.5 -

Delay Gas: 70% 70% 70% -

Vel. Attacco : 300 300 300 -

Apreforo (mm): 1 1 1 -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 3.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

DENOMINAZIONE TABELLE:

CIRCUITO GAS:

DESCRIZIONE MATERIALE:

MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO
PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1 - Ed. 0 — 15 Febbraio 1999
P2200_RO

1997

BRASS-N2

Ottone

Azoto 99.99%

SP |CODICE TABELLA*
0.5 | P2200ROBR005-01
1 P2200ROBR010-01
12 P2200ROBR015-01
1.5 P2200ROBR020-01




Materiale: BRASS-N2

Spessor e (mm): 0.5
Lente: 5"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice: P2200R0OBR005-01

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4200-4500]4200-4500 - - - -

Modo: CwW CwW

Potenza (W): 1400 1400

Freq. (Hz): - -

Duty (%): - -

Press. Gas (bar): 2 2

Tipo Gas: Azoto Azoto

Stand off (mm): 0.6 0.6

Focale (mm): -1 -1

Delay Gas: 200 200

Vel. Attacco : - -

Apreforo (mm):
Vel. preforo (mm/m):

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: BRASS-N2

Spessore (mm): 1
Lente: 5"
A ugello (mm): 2

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice: P2200ROBR010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1700-2000J1600-1900, - - - -

Modo: CW CW - - - -

Potenza (W): 2200 1600 - - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 - - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto - - - -

Stand off (mm): 0.7 0.7 - - - -

Focale (mm): -2.4 -2.4 - - - -

Delay Gas: 200 200 - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 - - - -

Vel. preforo (mm/m): 340 340 - - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI

Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione": "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: BRASS-N2

Spessor e (mm): 1.2
Lente: 5"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codices P2200R0BRO012-01

2

il

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1600-1900J1500-1800 - - - -

Modo: CW CwW - - - -

Potenza (W): 2200 1600 - - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 - - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto - - - -

Stand off (mm): 0.7 0.7 - - - -

Focale (mm): -2.4 -2.4 - - - -

Delay Gas: 200 200 - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 15 - - - -

Vel. preforo (mm/m): 340 340 - - - -

NOTEDELLE LINEE DI TAGLI¢

Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione": "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: BRASS-N2

Spessore (mm): ' 1.5
Lente: 5"
A ugello (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice: P2200ROBR015-01

Applicazione: taglio

=

il

N° Step:

4 5 6

7

8

Delay (ms):
Modo:

Potenza (W):
Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):
Tipo Gas:

Stand off (mm):
Focale (mm):
Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea:

1

3

4 5 6

Feed (mm/m):
Modo:

Potenza (W):
Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):
Tipo Gas:

Stand off (mm):
Focale (mm):
Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):
Vel. preforo (mm/m):

Facile

Media

Difficile

Speciale] Veloce Trac.

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI

Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione": "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

DENOMINAZIONE TABELLE:

CIRCUITO GAS:

DESCRIZIONE MATERIALE:

MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO
PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1 - Ed. 0 — 15 Febbraio 1999
P2200 RO

1997

PLEXI-N2

Plexiglass/ PVC

Azoto 99.99%

SP |CODICE TABELLA*
5 P2200R0OPL 050-01
11.5| P2200ROPL115-01
20 P2200ROBR200-01




Materiale: PLEXI-N2

Spessor e (mm): 5
Lente: 7.5"
ZE ugelo (mm): 3

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione: 15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_RO

Codice:

P2200R0OPL 050-01

il

2

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: CW

Potenza (W): 10

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5000 - - - - -

Modo: CwW

Potenza (W): 1000

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

0

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: PLEXI-N2

Spessore (mm): 11.5
Lente: 7.5"
A ugello (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice:

P2200ROPL 115-01

il

=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: CW

Potenza (W): 500

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 800 - - - - -

Modo: CW

Potenza (W): 500

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

0

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: PLEXI-N2

Spessore (mm): 20
Lente: 7.5"
A ugello (mm): NO

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

M acchina: Platino - LW Gold

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_RO

Codice:

P2200R0PL 200-01

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: CW

Potenza (W): 10

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 300 - - - - -

Modo: CW

Potenza (W): 250

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

0

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:

MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

TAGLIO

Platino 1325/1530 — LW Gold 2040

PRC PL2200

Revl - Ed. 1-15 Febbraio 1999

DENOMINAZIONE TABELLE: P2200 R1
CIRCUITO GAS: 11-1998
ELENCO MATERIALI:

Denom. Materiale Abbr. Materiale Tipo di Gas Complet.

Pi-Cam Materiale

FE-O2 MS Acciai Comuni Ossigeno 99.95% 100%
INOX-N2 SS Accial Inossidabili Azoto 99.99% 90%
ALMG5-N2 AL Alluminio AIMg5 0 3 Azoto 99.99% 80%
FE-O2L ML Acciai Comuni Ossigeno 99.90% 0%
FE-H20 (solo Gold) MH Acciai Comuni 0ss.99.95% + Acqua 0%
BRASS-N2 BR Ottone Azoto 99.99% 50%
INOX-02 SO Accial Inossidabili Ossigeno 99.95% 10%
FE-N2 MN Acciai Comuni Azoto 99.99% 0%
ZINC-N2 ZN Accial Zincati Azoto 99.99% 0%
GALVA-N2 GA Accial Galvanizzati Azoto 99.99% 0%
PLEXI-N2 PL Plexiglass-PVC Azoto 99.99% 80%
TITAN-AR TI Titanio Argon 99.99% 0%
QUAR-AIR QU Quarzo Aria Compressa 0%
WOOD-N2 WO Legno Azoto 99.99% 0%




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1- Ed. 1 —15 Febbraio 1999

P2200 R1

11-1998

FE-O2

Accia Comuni

Ossigeno 99.95%
SP |CODICE TABELLA*
1 P2200R1M S010-01
15 | P2200R1IMS015-01
2 P2200R1M S020-01
25 | P2200R1IMS025-01
3 P2200R1M S030-01
4 P2200R1M S040-01
5 P2200R1M S050-01
6 P2200R1M S060-01
8 P2200R1M S080-01
10 | P2200R1MS100-01
12 P2200R1M S120-01
15 | P2200R1MS150-01




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino - LW Gold

Spessore (mm): 1

Laser:

r ]
PRC-PL 2200 R D a

Lente: 5"

Data Emissione:

A ugdlo (mm): 2 Nome Tabe

le:

15 Febbraio 1999 ﬂ
P2200 R1 in

Codice: P2200R1M S010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.5

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6000-6300 | 4200-4500 J2000-2200y 400-450 J7000-900¢1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1650 1000 800 1000 1800 100

Freq. (Hz): 1000 800 150 50 800 1000

Duty (%): 90 80 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno] Ossigeno]jOssigeno]  Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas:

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per forida @ =5mm a @ =8 mm Linea 6 (Tracciatura Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =2 mm a @ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 2 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale FE-O2

Spessore (mm): 2
Lente: 5"

A ugello (mm): 2

M acchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice: P2200R1M S020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

L )

—

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.5

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4000-4500}2400-2600]1000-1200] 280-310 }|5000-6000]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 1800 100

Freq. (Hz): 900 800 150 50 800 1000

Duty (%): 92 85 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ >8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea 2 (Media):

Utilizzareda@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino - LW Gold r I_'H_l

Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL2200 I = D 5 J

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 E:'

/E ugello (mm): 2 NomeTabelle:  P2200 R1 "

Codice: P2200R1M S015-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 150

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.5

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5300-5800]3200-3500]1100-1300] 300-350 |6000-7000]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1400 1100 1000 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 150 50 800 1000

Duty (%): 90 80 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 100 100 100 100 100 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida @ =5mm a @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <2 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 2.5

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice P2200R1M S025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.4

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3600-3800]2400-2600§1800-2000] 90-100 ]4000-4500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 300 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 300 20 800 1000

Duty (%): 85 85 68 20 85 55

Press. Gas (bar): 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: R1.5 mm su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=5mm a @ =8 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: R1 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=3mma@=5mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R0.8 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice: P2200R1M S030-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1200

Modo: GP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.4

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-3200§2200-2300}1600-1800] 220-250 |3400-4000J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 300 50 800 1000

Duty (%): 90 85 68 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitd non elevata; utilizzare

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare da@ =3 mma @ =5 mm Linea 7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1M S040-01

izl
-

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2000 2000

Freq. (Hz): 100 100

Duty (%): 16 18

Press. Gas (bar): 1.2 1.2

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2500-2700}2100-2300]2000-2200] 150-200 }2800-3300]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1350 1300 1200 800 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 800 50 800 1000

Duty (%): 97 85 68 27 85 55

Press. Gas (bar): 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 300 300 300 300 300 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 12 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare
su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare perforida@=6mma @ =12 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):

Utilizzare perforida@=4mma@ =6 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 7:

Linea disponibile

Linea 4 (Speciale):

Utilizzare per forida @ <4 mm
Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 8;

Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 5

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

PARAMETRI DI PIERCING:

Codices P2200R1M S050-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2000 2000

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 19 22

Press. Gas (bar): 1.2 1.2

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2200-2500]1800-2000J1500-1700] 150-190 }2700-2800]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1450 1200 1200 1100 1650 100

Freq. (Hz): 800 800 700 50 800 1000

Duty (%): 85 85 64 23 87 55

Press. Gas (bar): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 15 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da@=7.5mma @ =15 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =5mma @ =7.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori per fori da @ <5 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

M acchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codices P2200R1M S060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1500

Modo: GP GP

Potenza (W): 2200 2200

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 17 23

Press. Gas (bar): 1.2 1.2

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1800-2000J1600-1800]1300-1500] 160-180 }2300-2500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1700 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 700 20 800 1000

Duty (%): 85 80 60 20 85 55

Press. Gas (bar): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 1 (Fac.): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Med): Utilizzare per forida @ =9 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Diff.): Utilizzare per forida @ =6 mma @ =9 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori per fori da @ < 6 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino - LW Gold r Uﬁ

Spessore (mm): 8 Laser: PRC-PL2200 Kﬂa

Lente: 7.5 Data Emissione: 15 Febbraio 1999 - B |

[/Eugedlo (mm): 2.5 NomeTabelle:  P2200 R1 ‘ “i ‘
Codice: P2200R1M S080-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1500 1500 1500 200

Modo: GP GP GP GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 1500

Freq. (H2): 100 120 140 800

Duty (%): 19 22 25 90

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.4

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale ] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 1100-1300§1000-1100] 800-850 | 80-100 [1400-1600]J1500-2000
Modo: GP GP GP GP GP GP
Potenza (W): 1500 1400 1300 1900 1900 100
Freq. (Hz): 800 800 700 20 800 1000
Duty (%): 90 78 72 20 85 55
Press. Gas (bar): 0.6 0.6 0.6 0.8 0.6 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +1 +1 +1 +1 +1 0
Delay Gas: 800 800 800 800 800 -
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 20 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm
Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=12mma@=20mm |Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =8 mma @ =12 mm Linea7: Linea disponibile

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <8 mm Linea8: Linea disponibile
Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

10 Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice P2200R1M S100-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500 1500 1500 2000 800

Modo: GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2800 2800 2800 2800 1750

Freq. (Hz): 50 100 100 100 800

Duty (%): 13 16 20 23 85

Press. Gas (bar): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.5

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1200]1050-1150J1000-1100J1000-1100§1200-1400]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1750 1700 1600 1600 2000 100

Freq. (Hz): 800 800 800 800 800 1000

Duty (%): 85 85 85 85 85 55

Press. Gas (bar): 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +2 +2 +2 +2 +2 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 1000 1000 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 25 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 2 mm su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 15 mm a @ = 25 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =10 mm a @ = 15 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 10 mm Linea 8: Linea disponibile

Attivare la funzione "Pre-piercing”




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

12 Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice P2200R1M S120-01

izl
-

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 2000 2000 2000 3000 1000 800

Modo: GP GP GP GP GP CwW

Potenza (W): 2200 2200 2200 2200 2200 2000

Freq. (Hz): 50 100 120 140 140 -

Duty (%): 18 22 24 28 30 -

Press. Gas (bar): 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.6 -0.6

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1000-1100f 900-950 | 880-920 | 850-900 |1100-1200]J1500-2000

Modo: CW GP GP GP CW GP

Potenza (W): 2000 2000 1900 1800 2200 100

Freq. (Hz): - 1000 1000 1000 - 1000

Duty (%): - 95 93 91 - 55

Press. Gas (bar): 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +2.3 +2.3 +2.3 +2.3 +2.3 0

Delay Gas: 1200 1200 1200 1200 1200 -

Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 30 mm
Raggio minimo raccordi: R2 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =24 mm a @ = 30 mm

Raggio minimo raccordi: R2 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =12 mma@=24mm |JLinea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R2 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 12 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 15

Lente: 7.5"

[/Eugedlo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1M S150-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 3000 3000 3000 3500 1000
Modo: GP GP GP GP GP CW
Potenza (W): 2200 2200 2200 2200 2200 2000
Freq. (Hz): 50 100 110 120 130 -
Duty (%): 21 25 29 33 37 -
Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2
Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.6 -0.6
Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 750-800 | 700-750 | 680-720 | 640-670 | 800-850 |1500-2000
Modo: Cw GP GP GP CwW GP
Potenza (W): 2000 2000 2000 1830 2200 100
Freq. (Hz): - 1000 1000 20 - 1000
Duty (%): - 95 93 94 - 55
Press. Gas (bar): 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +2.8 +2.8 +2.8 +1.5 +2.8 0
Delay Gas: 1500 1500 1500 1500 1500 -
Vel. Attacco : 98% 98% 98% 99% 98% -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 37 mm
Raggio minimo raccordi: R2 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ = 23 mm a @ = 37 mm
Raggio minimo raccordi: R2 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=15mma@=22mm [Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R2 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 15 mm Linea 8: Linea disponibile




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1- Ed. 1 —15 Febbraio 1999

P2200 R1

11-1998

INOX-N2

Accia Inossidabili

Azoto 99.99%
SP |CODICE TABELLA*
1 P2200R1SS010-01
1.5 P2200R1SS015-01
2 P2200R1SS020-01
2.5 P2200R1SS025-01

P2200R1SS030-01

P2200R1SS040-01

P2200R1SS050-01

o0~ lw

P2200R1SS060-01




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice: P2200R1SS010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6900-7200]3700-4000]1800-2000 - - 1500-2000

Modo: Cw Cw Ccw - - GP

Potenza (W): 2200 1100 500 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 8 8 8 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 - - 0

Delay Gas: - - - - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =1mma@ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice: P2200R1SS015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 70

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5500-6000§3500- 4000]1800-2000 - - 1500-2000

Modo: Cw CwW CwW - - GP

Potenza (W): 2200 1600 1200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 9 9 9 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.3 -1.3 -1.3 - - 0

Delay Gas: 100 100 100 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 2

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice P2200R1SS020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4000-4600§1700-2000]1500-1800 - - 1500-2000]

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 1200 1000 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.5 -1.5 -1.5 - - 0

Delay Gas: 100 100 100 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma@ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 2.5

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codices P2200R1SS025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3500- 3900R700- 3000j1500- 1800 - - 1500-2000]

Modo: Cw CWwW Cw - - GP

Potenza (W): 2200 2000 1500 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 11 11 11 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.7 -1.7 -1.7 - - 0

Delay Gas: 200 200 200 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma@ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice: P2200R1SS030-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il
L

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2800-3200J2800-3200] 1500-1700 - - 1500-2000,

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 2200 1700 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 12 12 12 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -1.9 -1.9 -1.9 - - 0

Delay Gas: 200 200 200 - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - - -

Vel. preforo (mm/m): 700 700 700 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2 mma@ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 4

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice: P2200R1SS040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1300-1600]1300-1600]1300-1600 - - 1500-2000

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 13 13 13 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -2.8 -2.8 -2.8 - - 0

Delay Gas: 400 400 400 - - 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - - -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 2.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 2.5 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per fori da @ > 2.5 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 5

Laser:

PRC-PL 2200

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2.5

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice: P2200R1SS050-01

PARAMETRI DI PIERCING:

-

izl

L )

-

—

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1300]1100-1300} 1100-1300 - - 1500-2000,

Modo: CW Cw Cw - - GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 14 14 14 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -3.2 -3.2 -3.2 - - 0

Delay Gas: 500 500 500 - - 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 3 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 6

Lente: 7.5"

A ugelo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice: P2200R1SS060-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7

Delay (ms): 800

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 200

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -5

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 900-1100 | 900-1100 | 900-1100 - - 1500-2000]

Modo: Ccw Cw Cw - - GP

Potenza (W): 2200 2200 2200 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 14 14 14 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -3.0 -3.0 -3.0 - - 0

Delay Gas: 500 500 500 - - 150

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 3 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per fori da @ > 3 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Al

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

APPLICAZIONE: TAGLIO

MACCHINA: PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040
LASER: PRC PL2200

EDIZIONE TABELLE E DATA: Rev. 1 - Ed. 1 —15 Febbraio 1999
DENOMINAZIONE TABELLE: P2200 R1

CIRCUITO GAS: 11-1998

DESCRIZIONE MATERIALE: ALMG5-N2

MATERIALE: Leghe di Alluminio- AIMg5 o AIMg3
GASDI TAGLIO: Azoto 99.99%

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

SP |CODICE TABELLA*
1 P2200R1AL010-01
1.5 | P2200R1AL015-01
2 P2200R1AL 020-01
25 | P2200R1AL025-01
3 P2200R1AL030-01

4 P2200R1AL 040-01




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

PRC-PL 2200

Spessore (mm): 1 Laser:
Lente: S"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm):

2 Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1AL 010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (H2): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6000-8500]3000-3500]2000-2500 -

Modo: CW CW CW -

Potenza (W): 2200 1500 1300 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 10 10 10 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -0.8 -0.8 -0.8 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ =1 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




15 Febbraio 1999

Materialee ALM G5-N2 Macchina: Platino- LW Gold
Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL2200

Lente: 5" Data Emissione:

ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1AL 015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (H2): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4200-6200]2500-3000}2000-2500 -

Modo: CW CW CW -

Potenza (W): 2200 1700 1500 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 10 10 10 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -1 -1 -1 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ = 1.5 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

PRC-PL 2200

Spessore (mm): 2 Laser:
Lente: S"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm):

2 Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1AL 020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-4000]2500-3500§2500-3500, -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 1800 1800 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -1.5 -1.5 -1.5 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Spessor e (mm): 2.5
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codices P2200R1AL025-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1700-2500] 1000-1100]1000-1100 -

Modo: Cw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 2000 2000 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -2 -2 -2 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): 1 1 1 -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Macchina: Platino- LW Gold

PRC-PL 2200

15 Febbraio 1999

P2200_R1

Materialee ALM G5-N2

Spessore (mm): 3 Laser:

Lente: 5" Data Emissione:

ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle:
Codice:

P2200R1AL 030-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1600] 600-800 | 600-800 -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 2000 2000 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -2 -2 -2 -

Delay Gas: 300 300 300 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% -

Apreforo (mm): 1 1 1 -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLItSelezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida@ =8 mma @ =18 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

PRC-PL 2200

Spessore (mm): 4 Laser:
Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm):

2.5

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1AL 040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 600-1000 | 600-1000 | 600-1000 -

Modo: Ccw Ccw CwW -

Potenza (W): 2200 2200 2200 -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 14 14 14 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -3.5 -3.5 -3.5 -

Delay Gas: 70% 70% 70% -

Vel. Attacco : 300 300 300 -

Apreforo (mm): 1 1 1 -

Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 3.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

DENOMINAZIONE TABELLE:

CIRCUITO GAS:

DESCRIZIONE MATERIALE:

MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO
PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1- Ed. 1 — 15 Febbraio 1999
P2200 R1

11-1998

BRASS-N2

Ottone

Azoto 99.99%

SP |CODICE TABELLA*
0.5 | P2200R1BR005-01
1 P2200R1BR010-01
12 P2200R1BR012-01

1.5 P2200R1BR015-01




Materiale: BRASS-N2

Spessor e (mm): 0.5
Lente: 5"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1BR005-01

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2200

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4200-4500]4200-4500 - - - -

Modo: CwW CwW

Potenza (W): 1400 1400

Freq. (Hz): - -

Duty (%): - -

Press. Gas (bar): 2 2

Tipo Gas: Azoto Azoto

Stand off (mm): 0.6 0.6

Focale (mm): -1 -1

Delay Gas: 200 200

Vel. Attacco : - -

Apreforo (mm):
Vel. preforo (mm/m):

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: BRASS-N2

Spessore (mm): 1
Lente: 5"
A ugello (mm): 2

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice: P2200R1BR010-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1700-2000J1600-1900, - - - -

Modo: CW CW - - - -

Potenza (W): 2200 1600 - - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 - - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto - - - -

Stand off (mm): 0.7 0.7 - - - -

Focale (mm): -2.4 -2.4 - - - -

Delay Gas: 200 200 - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 - - - -

Vel. preforo (mm/m): 340 340 - - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI

Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione": "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: BRASS-N2

Spessor e (mm): 1.2
Lente: 5"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codices P2200R1BRO012-01

2

il

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 2000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 2.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1600-1900J1500-1800 - - - -

Modo: CW CwW - - - -

Potenza (W): 2200 1600 - - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 - - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto - - - -

Stand off (mm): 0.7 0.7 - - - -

Focale (mm): -2.4 -2.4 - - - -

Delay Gas: 200 200 - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 15 - - - -

Vel. preforo (mm/m): 340 340 - - - -

NOTEDELLE LINEE DI TAGLI¢

Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione": "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: BRASS-N2

Spessore(mm): 1.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice: P2200R1BR015-01

il

=

Applicazione: taglio

N° Step:

6 7

8

Delay (ms):
Modo:

Potenza (W):
Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):
Tipo Gas:

Stand off (mm):
Focale (mm):
Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea:

1

2 3

]

5

Feed (mm/m):
Modo:

Potenza (W):
Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):
Tipo Gas:

Stand off (mm):
Focale (mm):
Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):
Vel. preforo (mm/m):

Facile

Media Difficile

Speciale

Veloce

Trac.

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione": "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea 8:




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

DENOMINAZIONE TABELLE:

CIRCUITO GAS:

DESCRIZIONE MATERIALE:

MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO
PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL2200

Rev. 1 - Ed. 1 —15 Febbraio 1999
P2200 R1

11-1998

PLEXI-N2

Plexiglass/ PVC

Azoto 99.99%

SP |CODICE TABELLA*
5 P2200R1PL 050-01
11.5| P2200R1PL115-01
20 P2200R1BR200-01




Materiale: PLEXI-N2

Spessor e (mm): 5
Lente: 7.5"
ZE ugelo (mm): 3

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione: 15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P2200_R1

Codice:

P2200R1PL 050-01

il

2

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: CW

Potenza (W): 10

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5000 - - - - -

Modo: CwW

Potenza (W): 1000

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

0

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: PLEXI-N2

Spessore (mm): 11.5
Lente: 7.5"
A ugello (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice:

P2200R1PL 115-01

il

=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: CW

Potenza (W): 500

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 800 - - - - -

Modo: CW

Potenza (W): 500

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

0

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Materiale: PLEXI-N2

Spessore (mm): 20
Lente: 7.5"
A ugello (mm): NO

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

M acchina: Platino - LW Gold

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P2200_R1

Codice:

P2200R1PL 200-01

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: CW

Potenza (W): 10

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm): 0

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 300 - - - - -

Modo: CW

Potenza (W): 250

Freq. (Hz): -

Duty (%): -

Press. Gas (bar): 0.5

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 4.5

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :
Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

0

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:

MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

TAGLIO

Platino 1325/1530 — LW Gold 2040

PRC PL3000

Revl - Ed. 1 — 15 Febbraio 1999

DENOMINAZIONE TABELLE: P3000 R1
CIRCUITO GAS: 11-1998
ELENCO MATERIALI:

Denom. Materiale Abbr. Materiale Tipo di Gas Complet.

Pi-Cam Materiale

FE-O2 MS Acciai Comuni Ossigeno 99.95% 100%
INOX-N2 SS Accial Inossidabili Azoto 99.99% 100%
ALMG5-N2 AL Alluminio AIMg5 0 3 Azoto 99.99% 80%
FE-O2L ML Acciai Comuni Ossigeno 99.90% 100%
FE-H20 (solo Gold) MH Acciai Comuni 0ss.99.95% + Acqua 0%
BRASS-N2 BR Ottone Azoto 99.99% 0%
INOX-02 SO Accial Inossidabili Ossigeno 99.95% 0%
FE-N2 MN Acciai Comuni Azoto 99.99% 0%
ZINC-N2 ZN Accial Zincati Azoto 99.99% 0%
GALVA-N2 GA Accial Galvanizzati Azoto 99.99% 0%
PLEXI-N2 PL Pexiglass-PvVC Azoto 99.99% 0%
TITAN-AR TI Titanio Argon 99.99% 0%
QUAR-AIR QU Quarzo Aria Compressa 0%
WOOD-N2 WO Legno Azoto 99.99% 0%




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL3000

Rev. 1- Ed. 1 —15 Febbraio1999

P3000_R1

11-1998

FE-O2

Accia Comuni

Ossigeno 99.95%

SP |CODICE TABELLA
1 P3000R1M S010-01
1.5 | P3000R1IMS015-01
2 P3000R1M S020-01
2.5 | P3000R1IM S025-01
3 P3000R1M S030-01

4 P3000R1M S040-01

5 P3000R1M S050-01

6 P3000R1M S060-01

8 P3000R1M S080-01
10 | P3000R1MS100-01
12 P3000R1M S120-01
15 | P3000R1MS150-01
18 | P3000R1MS180-01
20 | P3000R1MS200-01




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 1

Lente: 5"

A ugdlo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codice:

P3000R1M S010-01

w5
)

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.9

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5800-6000 | 4200-4500 J2000-2200y 400-450 J7000-9000J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1000 800 1000 1800 100

Freq. (Hz): 1000 800 150 50 800 1000

Duty (%): 90 80 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.8 1.8 1.8 1.8 2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno] Ossigeno] Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas:

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata; utilizzare
su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media):

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm

Linea 6 (Tracciatur a): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =2 mm a @ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 2 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino - LW Gold r I_'H_l

Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL3000 I : D % J

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 E:'

/E ugello (mm): 2 NomeTabelle:  P3000_R1 i

Codice: P3000R1M S015-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 150

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4200-4500]2600-2800]1100-1300] 300-350 |6000-7000J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 1800 100

Freq. (Hz): 900 800 150 50 800 1000

Duty (%): 90 85 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.8 1.8 1.8 1.8 2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 100 100 100 100 100 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida @ =5mm a @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <2 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 2.5

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codicee P3000R1M S025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 300

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3200-3400]2400-2600§1800-2000] 250-280 |3800-4500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 300 50 800 1000

Duty (%): 85 85 68 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.4 1.4 1.4 1.4 2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: R1.5 mm su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=5mm a @ =8 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: R1 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=3mma@=5mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R0.8 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale FE-O2

Spessore (mm): 2
Lente: 5"

A ugello (mm): 2

M acchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codice: P3000R1M S020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3800-4000§2400-2600]1000-1200] 280-310 |4800-6000]J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 1800 100

Freq. (Hz): 900 800 150 50 800 1000

Duty (%): 90 85 60 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.5 1.5 1.5 1.5 1.8 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ >8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea 2 (Media):

Utilizzareda@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codice: P3000R1M S030-01

il

=

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-3200§2200-2300}1600-1800] 220-250 |3400-4000J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 300 50 800 1000

Duty (%): 90 85 68 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.3 1.3 1.3 1.3 1.6 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitd non elevata; utilizzare

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare da@ =3 mma @ =5 mm Linea 7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codices P3000R1M S040-01

il

2

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2800 2800

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 14 17

Press. Gas (bar): 0.8 0.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2500-2700}2100-2300]2000-2200] 150-200 }2700-3300]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1350 1300 1200 1000 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 800 50 800 1000

Duty (%): 93 85 68 23 85 55

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1 1.4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 300 300 300 300 300 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 12 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare
su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare perforida@=6mma @ =12 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):

Utilizzare perforida@=4mma@ =6 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 7:

Linea disponibile

Linea 4 (Speciale):

Utilizzare per forida @ <4 mm
Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 8;

Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 5

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

PARAMETRI DI PIERCING:

Codices P3000R1M S050-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2800 2800

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 15 20

Press. Gas (bar): 0.6 0.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2100-2300]1800-2000J1500-1700] 150-190 }2500-3000J1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1100 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 700 50 800 1000

Duty (%): 85 85 64 23 85 55

Press. Gas (bar): 0.9 0.9 0.9 0.9 1.3 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 15 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da@=7.5mma @ =15 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =5mma @ =7.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori per fori da @ <5 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

M acchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codices P3000R1M S060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1500

Modo: GP GP

Potenza (W): 2800 2800

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 17 23

Press. Gas (bar): 0.6 0.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1800-2000J1600-1800]1300-1500]1100-1200}2300-2500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1200 1800 100

Freq. (Hz): 800 800 700 500 800 1000

Duty (%): 85 80 60 72 85 55

Press. Gas (bar): 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 1 (Fac.): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Med): Utilizzare per forida @ =9 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Diff.): Utilizzare per forida @ =6 mma @ =9 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori per fori da @ < 6 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino - LW Gold rl_lﬁ
Spessore (mm): 8 Laser: PRC-PL3000 Kua
Lente: 7.5 Data Emissione: 15 Febbraio 1999 - B |
[/Eugedlo (mm): 2.5 NomeTabelle.  P3000_R1 Li‘

Codicee P3000R1M S080-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 1000 1500 500

Modo: GP GP GP GP

Potenza (W): 2800 2800 2800 1600

Freq. (H2): 50 100 100 800

Duty (%): 14 17 21 90

Press. Gas (bar): 0.5 0.6 0.6 0.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.4

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale ] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 1300-1400{1000-1100] 800-850 | 800-850 |1500-2000]J1500-2000
Modo: GP GP GP GP GP GP
Potenza (W): 1600 1400 1300 1300 2200 100
Freq. (Hz): 800 800 700 700 800 1000
Duty (%): 90 78 72 72 85 55
Press. Gas (bar): 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +1 +1 +1 +1 +1 0
Delay Gas: 800 800 800 800 800 -
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 20 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm
Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=12mma@=20mm |Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =8 mma @ =12 mm Linea7: Linea disponibile

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <8 mm Linea8: Linea disponibile
Attivare la funzione "Pre-piercing”




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

10 Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codicee P3000R1M S100-01

PARAMETRI DI PIERCING:

i3l
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500 2000 2000 1000 800

Modo: GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2800 2800 2800 2800 1750

Freq. (Hz): 50 100 100 100 800

Duty (%): 13 16 20 23 85

Press. Gas (bar): 0.5 0.6 0.6 0.6 0.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.5

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1200]1050-1150J1000-1100J1000-1100§1200-1600]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1750 1700 1600 1600 2200 100

Freq. (Hz): 800 800 800 800 800 1000

Duty (%): 85 85 85 85 85 55

Press. Gas (bar): 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +1.4 +1.4 +1.4 +1.4 +1.4 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 1000 1000 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 25 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 2 mm su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 15 mm a @ = 25 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =10 mm a @ = 15 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 10 mm Linea 8: Linea disponibile

Attivare la funzione "Pre-piercing”




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

12 Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codicee P3000R1M S120-01

il
=

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500 1500 1500 1500 1500 800

Modo: GP GP GP GP GP CwW

Potenza (W): 2800 2800 2800 2800 2800 2000

Freq. (H2): 50 100 100 100 100 -

Duty (%): 14 17 21 24 29 -

Press. Gas (bar): 0.5 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.6 -0.6

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1000-1100f 900-950 | 880-920 | 850-900 |1100-1300]J1500-2000

Modo: CW GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2000 2000 1900 1800 2400 100

Freq. (Hz): - 1000 1000 1000 800 1000

Duty (%): - 95 93 91 85 55

Press. Gas (bar): 0.5 0.5 0.5 0.5 0.6 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +2 +2 +2 +2 +2 0

Delay Gas: 1200 1200 1200 1200 1200 -

Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ >30 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =24 mma @ =30 mm

Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=12mma@=24mm JLinea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 2 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 12 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 15

Lente: 7.5"

[/Eugedlo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codicee P3000R1M S150-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 2000 2000 2000 3000 1000
Modo: GP GP GP GP GP CW
Potenza (W): 3000 3000 3000 3000 3000 2000
Freq. (Hz): 50 100 120 130 150 -
Duty (%): 16 20 24 28 30 -
Press. Gas (bar): 0.7 0.8 0.8 0.8 0.8 0.6
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2
Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.6 -0.6
Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 780-830 | 730-780 | 750-770 | 730-750 | 900-1000 |1500-2000
Modo: Cw GP GP GP CwW GP
Potenza (W): 2300 2300 2100 1900 3000 100
Freq. (Hz): - 1000 1000 800 - 1000
Duty (%): - 95 90 88 - 55
Press. Gas (bar): 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +2.5 +2.5 +2.5 +2.5 +2.5 0
Delay Gas: 1500 1500 1500 1500 1500 -
Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 37 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 4 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ = 23 mm a @ = 37 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=15mma@=22mm [Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 2 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 15 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 18

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codicee P3000R1M S180-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 3000 3000 3000 3000 1500
Modo: GP GP GP GP GP CwW
Potenza (W): 3000 3000 3000 3000 3000 2000
Freq. (H2): 50 100 120 130 150 -
Duty (%): 16 22 25 30 33 -
Press. Gas (bar): 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno] Ossigeno
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2
Focale (mm): 0 -0.4 -0.6 -0.9 -1.3 -1.3
Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media | Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 720-740 | 720-740 | 720-740 | 720-740 | 720-740 |1500-2000
Modo: CW CW CW CW CW GP
Potenza (W): 2700 2700 2700 2700 2700 100
Freq. (Hz): - - - - - 1000
Duty (%): - - - - - 55
Press. Gas (bar): 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno] Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +3.0 +3.0 +3.0 +3.0 +3.0 0
Delay Gas: 1500 1500 1500 1500 1500 -
Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 37 mm

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea5 (Veloce):

Utilizzare per fori @ > 37 mm

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =23 mm a @ = 37 mm

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Raggio raccordi minimo: 3 mm

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =18 mma@=22mm |Linea7: Linea disponibile
Raggio raccordi minimo: 3 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per forida@ =18 mma@=22mm |Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 20 Laser: PRC-PL3000

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999

A ugello(mm): 3 NomeTabelle:  P3000 R1
Codice: P3000R1M S200-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 3000 3000 3000 3000 3000 3000 2500

Modo: GP GP GP GP GP GP CW

Potenza (W): 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000

Freq. (Hz): 50 100 100 100 100 100 -

Duty (%): 20 25 29 35 40 44

Press. Gas (bar): 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.5 -1.2 -2 -3.5 -4 -4

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale | Veloce Trac.

Feed (mm/m): 690-710 | 690-710 | 690-710 | 690-710 | 690-710 J1500-2000

Modo: Cw CwW CW Cw CwW GP

Potenza (W): 3000 3000 3000 3000 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +3.0 +3.0 +3.0 +3.0 +3.0 0

Delay Gas: 2000 2000 2000 2000 2000 -

Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 40 mm Linea 5 (Veloce):

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Utilizzare per fori @ > 40 mm

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 30 mm a @ = 40 mm Linea 6 (Tracciatura):

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per fori da @ = 20 mm a @ = 30 mm Linea 7:

Raggio raccordi minimo: 3 mm

Linea disponibile

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori da @ = 20 mm a @ = 30 mm Linea8:
Raggio raccordi minimo: 3 mm

Linea disponibile




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL3000

Rev. 1- Ed. 1 - 15 Febbraio 1999

P3000_R1

11-1998

INOX-N2

Accia Inossidabili

Azoto 99.99%
SP |CODICE TABELLA
1 P3000R1SS010-01
1.5 P3000R1SS015-01
2 P3000R1SS020-01
2.5 P3000R1SS025-01
3 P3000R1SS030-01
4 P3000R1SS040-01
5 P3000R1SS050-01
6 P3000R1SS060-01
8 P3000R1SS080-01
10 P3000R1SS100-01
12 P3000R1SS120-01




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codice: P3000R1SS010-01

il
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6900-7200]3700-4000]1800-2000 - 8500-11000 |1500-2000

Modo: Ccw Ccw Ccw - CwW GP

Potenza (W): 2200 1100 500 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 8 8 8 - 8 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 - -1.1 0

Delay Gas: - - - - - 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =1mma@ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codice: P3000R1SS015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Ciial
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6200-6800]3500-4000§1800-2000 - 7000-8000J1500-2000

Modo: Cw CwW CW - CwW GP

Potenza (W): 2800 1600 1200 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 8 8 8 - 8 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -1.3 -1.3 -1.3 - -1.3 0

Delay Gas: 100 100 100 - 100 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):
su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 2

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codice: P3000R1SS020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

gl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5200-5500]3200-3500]1500-1800 - 5500-5800{1500-2000

Modo: CW CW CW - CW GP

Potenza (W): 2800 2000 1500 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 9 9 9 - 9 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -1.8 -1.8 -1.8 - -1.8 0

Delay Gas: 100 100 100 - 100 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 2.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codice: P3000R1SS025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4000-4300] 700- 3000} 1500-1800] - 4300-4600] 1500-2000]

Modo: CwW CWwW Ccw - CwW GP

Potenza (W): 2800 2000 1500 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - 10 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -2 -2 -2 - -2 0

Delay Gas: 200 200 200 - 200 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2 mma@ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

M acchina; Platino- LW Gold riﬁ
Spessore (mm): 3 Laser: PRC-PL3000 I : Z J J

Lente: 5"

Data Emissione:

A ugello (mm): 2 Nome Tabélle:

15 Febbraio 1999 E!
P3000_R1 1"

Codice: P3000R1SS030-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2700-3000J2700-3000] 1500-1700] - 3000-3300J1500-2000

Modo: CW CW CW - CW GP

Potenza (W): 2700 2700 1700 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - 10 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -2.3 -2.3 -2.3 - -2.3 0

Delay Gas: 200 200 200 - 200 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - 1.5 -

Vel. preforo (mm/m): 700 700 700 - 700 Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; Utilizzare
su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 4

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina: Platino - LW Gold

il

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

=

P3000_R1

Codice: P3000R1SS040-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 400

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1600-1800]1300-1500§1300-1500 - 1800-2000]1500-2000

Modo: CW CW CW - CW GP

Potenza (W): 2800 2200 2200 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 12 12 12 - 12 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -2.8 -2.8 -2.8 - -2.8 0

Delay Gas: 400 400 400 - 400 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - 85% -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - 1.5 -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - 500 Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo”

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 10 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea2 (Media):  Uitilizzare per fori da @ = 2.5 mm a @ = 10 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): uitilizzare per fori da @ = 2.5 mm a @ = 10 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codice: P3000R1SS050-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 I 8
Facile Media Difficile | Speciale]| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1300-1500]1100-1300§1100-1300 - 1500-1700]1500-2000

Modo: CW Cw CwW - Cw GP

Potenza (W): 2800 2200 2200 - 3000 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 12 12 12 - 12 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -3.2 -3.2 -3.2 - -3.2 0

Delay Gas: 500 500 500 - 500 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - 85% -

Apreforo (mm): 2 2 2 - 2 -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 Nulla 500 Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 10 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm.

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ =3 mm a @ = 10 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =3 mm a @ =10 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2 M acchina: Platino - LW Gold rEI""
A
Spessore (mm): 6 Laser: PRC-PL3000 J

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 =
A ugello(mm): 25 Nome Tabelle:  P3000_R1 !i

Codice: P3000R1SS060-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 500

Modo: SP

Potenza (W): 2900

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -5

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.
Feed (mm/m): 1000-1100]1000-1100§1000-1100 - 1100-1400]1500-2000]
Modo: Cw Cw Ccw - CwW GP
Potenza (W): 2600 2600 2600 - 3000 100
Freq. (Hz): - - - - - 1000
Duty (%): - - - - - 55
Press. Gas (bar): 14 14 14 - 14 2
Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria
Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2
Focale (mm): -3.0 -3.0 -3.0 - -3.0 0
Delay Gas: 500 500 500 - 500 150
Vel. Attacco : 80% 80% 80% - 80% -
Apreforo (mm): 2 2 2 - 2 -
Vel. preforo (mm/m): 400 400 400 Nulla 400 Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO: Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Lineare" o "Preforo"

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 10 mm Linea 5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; Utilizzare

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm.
Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 3 mm a @ = 10 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ = 3 mm a @ = 10 mm Linea 7: Linea disponibile

Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 8

Lente: 7.5"

A ugelo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina; Platino - LW Gold

Laser: PRC-PL 3000

Data Emissione: 15 Febbraio 1999

Nome Tabélle: P3000_R1

Codice: P3000R1SS080-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -7

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 650-800 | 650-800 | 650-800 - - 1500-2000

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 3000 3000 3000 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 16 16 16 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -4.5 -4.5 -4.5 - - 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 - - 150

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

1) Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Preforo”.
2) Attivare funzione "Compensazione Focale" (T15=1, t17=1)

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ >4 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):  Utilizzare per fori da @ > 4 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 4 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 10

Lente: 7.5"

A ugello (mm): 3.0

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser: PRC-PL 3000

Data Emissione: 15 Febbraio 1999

Nome Tabelle: P3000_R1

Codice: P3000R1SS100-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -7

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 300-370 | 300-370 | 300-370 - - 1500-2000

Modo: Ccw Cw Ccw - - GP

Potenza (W): 3000 3000 3000 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 18 18 18 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -8.3 -8.3 -8.3 - - 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 - - 150

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

1) Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Preforo”.
2) Attivare funzione "Compensazione Focale" (T15=1, t17=1)

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 5 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 5 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 12

Lente: 7.5"

[ZEugelo (mm): 3.0

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codices P3000R1SS120-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 2000 2000 2000 2500 3500

Modo: GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2400 2400 2400 2400 2400

Freq. (Hz): 50 100 120 130 150

Duty (%): 16 20 24 28 30

Press. Gas (bar): 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 3 3 3 3 3

Focale (mm): 0 0 0 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 200-220 | 200-220 | 200-220 - - 1500-2000

Modo: Cw Cw Ccw - - GP

Potenza (W): 3000 3000 3000 - - 100

Freq. (H2): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 18 18 18 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.6 0.6 0.6 - - 1.2

Focale (mm): -10.3 -10.3 -10.3 - - 0

Delay Gas: 2000 2000 2000 - - 150

Vel. Attacco : 30% 30% 30% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

1) Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione”, "Preforo".
2) Attivare funzione "Compensazione Focale" (T15=1 , t17=1)

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 7 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 7 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 7 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Al

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

APPLICAZIONE: TAGLIO

MACCHINA: PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040
LASER: PRC PL3000

EDIZIONE TABELLE E DATA: Rev. 1- Ed. 1 —15 Febbraio 1999
DENOMINAZIONE TABELLE: P3000 R1

CIRCUITO GAS: 11-1998

DESCRIZIONE MATERIALE: ALMG5-N2

MATERIALE: Leghe di Alluminio- AIMg5 o AlIMg3
GASDI TAGLIO: Azoto 99.99%

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

SP |CODICE TABELLA
1 P3000R1AL010-01
1.5 | P3000RIAL015-01
2 P3000R1AL020-01
2.5 | P3000RI1AL025-01
P3000R1AL030-01
P3000R1AL040-01
P3000R1IAL050-01
P3000R1AL060-01
P3000R1AL080-01

o0~ W




Materialee ALM G5-N2
Spessor e (mm): 1
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser: PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

NomeTabellee  pP3000 R1

Codices P3000R1AL 010-01

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (H2): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): -

Modo: CW CW CW -

Potenza (W): -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 8 8 8 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 -

Delay Gas: - - - -

Vel. Attacco : - - - -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ =1 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2 Macchina: Platino - LW Gold r[_“—l

Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL3000 I : D E J

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 —

ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P3000_R1 ui‘

Codice: P3000R1AL015-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (H2): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): -

Modo: CW Cw CW -

Potenza (W): -

Freq. (Hz): - - - -

Duty (%): - - - -

Press. Gas (bar): 8 8 8 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 -

Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 -

Delay Gas: - - - -

Vel. Attacco : - - - -

Apreforo (mm): - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ = 1.5 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Spessor e (mm): 2
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codice: P3000R1AL 020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3500-3800]3500-3800f3500-3800, - 3800-4200 -

Modo: CW CwW CW - CW -

Potenza (W): 2600 2600 2600 - 3000 -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 11 11 11 - 11 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 -

Focale (mm): -1.5 -1.5 -1.5 - -1.5 -

Delay Gas: - - - - - -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% - 70% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materialee ALM G5-N2 Macchina: Platino- LW Gold
Spessore (mm): 2.5 Laser: PRC-PL3000

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999
ZE ugelo (mm): 2 Nome Tabelle.  P3000_R1

Rl
=

Codice: P3000R1AL025-01
PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 20
Modo: SP
Potenza (W): 2800
Freq. (Hz): 190
Duty (%): 60
Press. Gas (bar): 2
Tipo Gas: Azoto
Stand off (mm): 3
Focale (mm): -2
Delay Gas: Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): - -
Modo: Ccw CwW CwW - -
Potenza (W): - -
Freq. (Hz): - - - - -
Duty (%): - - - - -
Press. Gas (bar): 8 8 8 - -
Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - -
Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - -
Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 - -
Delay Gas: - - - - -
Vel. Attacco : - - - - -
Apreforo (mm): - - - - -
Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per forida @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Spessor e (mm): 3
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codices P3000R1AL 030-01

Rl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 400

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2500-2700]2500-2700]2500-2700 - -

Modo: Ccw CwW CwW - -

Potenza (W): 2600 2600 2600 - -

Freq. (Hz): - - - - -

Duty (%): - - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - -

Focale (mm): -2.5 -2.5 -2.5 - -

Delay Gas: 100 100 100 - -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% - -

Apreforo (mm):
Vel. preforo (mm/m):

NOTE DELLE LINEE DI TAGLItSelezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida@ =8 mma @ =18 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4 Laser: PRC-PL3000

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm): 25 NomeTabelle.  P3000_R1
Codice: P3000R1AL040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: SP

Potenza (W): 2800

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): - -

Modo: Ccw CwW CwW - -

Potenza (W): - -

Freq. (Hz): - - - - -

Duty (%): - - - - -

Press. Gas (bar): 8 8 8 - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - -

Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 - -

Delay Gas: 500 500 500 - -

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - -

Apreforo (mm): - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 3.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 5 Laser: PRC-PL3000

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm): 25 NomeTabelle.  P3000_R1
Codice: P3000R1AL050-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 600

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -6

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 700-800 | 700-800 | 700-800 - - -

Modo: Cw Ccw CwW - - -

Potenza (W): 3000 3000 3000 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 13 13 13 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -3.5 -3.5 -3.5 - - -

Delay Gas: 500 500 500 - - -

Vel. Attacco : 50% 50% 50% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 4 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da @ > 4 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 4 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6 Laser: PRC-PL3000

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm): 25 NomeTabelle.  P3000_R1
Codice: P3000R1AL060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -6

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 500-700 | 500-700 | 500-700 - - -

Modo: Cw Ccw CwW - - -

Potenza (W): 3000 3000 3000 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 13 13 13 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -4.5 -4.5 -4.5 - - -

Delay Gas: 500 500 500 - - -

Vel. Attacco : 40% 40% 40% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 4.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ > 4.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 4.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 8 Laser: PRC-PL3000

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999

ZE ugelo (mm): 25 NomeTabelle.  P3000_R1
Codice: P3000R1AL080-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500

Modo: SP

Potenza (W): 3000

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -7

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 300-400 | 300-400 | 300-400 - - -

Modo: Cw Ccw CwW - - -

Potenza (W): 3000 3000 3000 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 14 14 14 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -6.5 -6.5 -6.5 - - -

Delay Gas: 800 800 800 - - -

Vel. Attacco : 40% 40% 40% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile
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PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:
LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

PRC PL3000

Rev. 1- Ed. 1 —15 Febbraio 1999

P3000_R1

11-1998

FE-O2L

Accia Comuni

Ossigeno 99.9% (Bassa Qualitd)

SP

CODICE TABELLA

1

P3000R1IML010-01

15

P3000R1IML015-01

2

P3000R1IM L 020-01

2.5

P3000R1IM L 025-01

P3000R1IML030-01

P3000R1IM L 040-01

P3000R1IML050-01

P3000R1IM L 060-01

P3000R1IM L 080-01

P3000R1IML100-01

KB |o oo~ |w

P3000R1IML120-01




Materiale: FE-O2L

Spessore (mm): 1

Lente: 5"

A ugdlo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codice:

P3000R1IM L 010-01

izl
i

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.9

Tipo Gas: 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4200-4500 ]| 2900-3100 J1300-150Q§ 400-450 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 - 100

Freq. (Hz): 900 800 150 50 - 1000

Duty (%): 90 85 60 23 - 55

Press. Gas (bar): 1.7 1.7 1.7 1.7 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 0ss.3.0 0ss.3.0 | 0ss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 100 100 100 100 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media):

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm

Linea 6 (Tracciatur a): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =2 mm a @ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 2 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2L Macchina: Platino - LW Gold r LIl
Spessore (mm): 15 Laser: PRC-PL3000 KD % J
Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 =
A ugello (mm): 2 Nome Tabelle  P3000 R1
Codice: P3000R1ML015-01
PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 150
Modo: GP
Potenza (W): 2500
Freq. (Hz): 50
Duty (%): 16
Press. Gas (bar): 0.8
Tipo Gas: 0ss.3.0
Stand off (mm): 1.2
Focale (mm): 0
Delay Gas: Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 3300-3500]2600-280011100-1300] 300-350 - 1500-2000
Modo: GP GP GP GP - GP
Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 - 100
Freq. (Hz): 900 800 150 50 - 1000
Duty (%): 90 85 60 23 - 55
Press. Gas (bar): 1.7 1.7 1.7 1.7 - 1.8
Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 | Oss.3.0 - Aria
Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2
Focale (mm): 0 0 0 0 - 0
Delay Gas: 100 100 100 100 - -
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare perforida@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2 mm a @ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 2 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2L Macchina: Platino- LW Gold
Spessore (mm): 2 Laser: PRC-PL3000

Lente: 5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999
A ugello (mm): 2 Nome Tabelle:  P3000 R1

Codice: P3000R1M L 020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

i3l
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-3200§2400-2600]1000-1200] 280-310 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1100 1000 1000 - 100

Freq. (Hz): 900 800 150 50 - 1000

Duty (%): 90 85 60 23 - 55

Press. Gas (bar): 1.5 1.5 1.5 1.5 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 200 200 200 200 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ >8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media):

Utilizzareda@=5mma @ =8 mm
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma @ =5mm Linea 7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2L

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 2.5

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codicee P3000R1M L 025-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 600

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2700-2900J2400-2600]1800-2000] 250-280 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1000 - 100

Freq. (Hz): 800 800 300 50 - 1000

Duty (%): 90 85 68 23 - 55

Press. Gas (bar): 1.4 1.4 1.4 1.4 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 200 200 200 200 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea5 (Veloce): Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R1.5 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per forida @ =5mma @ =8 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: R1 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=3mma@=5mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: R0.8 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2L

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codice: P3000R1ML 030-01

il

=

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 0.8

Tipo Gas: 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2500-2700]2200-2300}1600-1800] 220-250 - 1500-2000]

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1000 - 100

Freq. (Hz): 800 800 300 50 - 1000

Duty (%): 90 85 68 23 - 55

Press. Gas (bar): 1.3 1.3 1.3 1.3 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 200 200 200 200 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media):

Utilizzare perforida@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare da@ =3 mma @ =5mm Linea 7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2L

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codices P3000R1M L 040-01

=

il

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800 800

Modo: GP GP

Potenza (W): 2800 2800

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 15 18

Press. Gas (bar): 0.8 0.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2300-2400}2000-2100§1800-1900] 160-190 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1300 1200 1000 - 100

Freq. (Hz): 800 800 800 50 - 1000

Duty (%): 90 85 68 23 - 55

Press. Gas (bar): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 300 300 300 300 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 12 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare perforida@ =6 mma@ =12 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare perforida@=4mma@=6mm |Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 4 (Speciale): utilizzare per fori da @ < 4 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2L

Spessore (mm): 5

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 3000

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

Nome Tabelle:

P3000_R1

Codices P3000R1M L050-01

i3l
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2800 2800

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 15 20

Press. Gas (bar): 0.6 0.6

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1900-2100§1700-1800]1300-1500] 100-120 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1100 - 100

Freq. (Hz): 800 800 700 50 - 1000

Duty (%): 85 85 64 23 - 55

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 500 500 500 500 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 15 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da@=7.5mma @ =15 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =5mma @ =7.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori per fori da @ <5 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2L

M acchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 5"

Data Emissione:

15 Febbraio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

P3000_R1

Codices P3000R1M L 060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il

2

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1500

Modo: GP GP

Potenza (W): 2800 2800

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 15 20

Press. Gas (bar): 0.6 0.6

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0

Stand off (mm): 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1700-1800J1500-1600]1200-1300] 900-1000 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1300 1200 1200 1200 - 100

Freq. (Hz): 800 800 700 500 - 1000

Duty (%): 85 80 62 75 - 55

Press. Gas (bar): 1 1 1 1 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | O0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 - 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 - 0

Delay Gas: 500 500 500 500 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 1 (Fac.): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea5 (Veloce): Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 2 (Med): Utilizzare per forida @ =9 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Diff.): Utilizzare per forida @ =6 mma @ =9 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori per fori da @ < 6 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2L

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 8

Laser:

PRC-PL 3000

Lente: 7.5"

Data Emissione;

15 Febbraio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

izl
-

NomeTabellee  pP3000 R1
Codice: P3000R1ML 080-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 1000 1500 500
Modo: GP GP GP GP
Potenza (W): 2800 2800 2800 1500
Freq. (H2): 50 100 100 800
Duty (%): 14 17 21 90
Press. Gas (bar): 0.5 0.6 0.6 0.6
Tipo Gas: 0ss.3.0 | O0ss.3.0 | Oss.3.0 | Oss.3.0
Stand off (mm): 2 2 2 2
Focale (mm): -1 -1 -1 -1
Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8

Facile Media Difficile | Speciale ] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 1100-1200] 900-950 | 720-770 | 720-770 - 1500-2000
Modo: GP GP GP GP - GP
Potenza (W): 1600 1400 1300 1300 - 100
Freq. (Hz): 800 800 700 700 - 1000
Duty (%): 90 78 72 72 - 55
Press. Gas (bar): 0.7 0.7 0.7 0.7 - 1.8
Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 | Oss.3.0 - Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 - 1.2
Focale (mm): +1.3 +1.3 +1.3 +1.3 - 0
Delay Gas: 800 800 800 800 - -
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 20 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =12 mm a @ = 20 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =8 mma @ =12 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <8 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2L M acchina: Platino - LW Gold rl_ll_l ‘
Spessore (mm): 10 Laser: PRC-PL3000 KD%J

Lente: 7.5" Data Emissione: 15 Febbraio 1999 =
[/Eugedlo (mm): 2.5 Nome Tabelle.  P3000_R1 Mi

Codicee P3000R1M L 100-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1500 2000 2000 1000 800

Modo: GP GP GP GP CW

Potenza (W): 2800 2800 2800 2800 2000

Freq. (Hz): 50 100 100 100 -

Duty (%): 13 16 20 23 -

Press. Gas (bar): 0.5 0.6 0.6 0.6 0.6

Tipo Gas: 0ss.3.0 0ss.3.0 | O0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0

Stand off (mm): 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 -0.2 -0.4 -0.5 -0.5

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 970-1000 | 970-1000] 930-960 | 930-960 - 1500-2000

Modo: GP GP GP GP - GP

Potenza (W): 1750 1750 1600 1600 - 100

Freq. (Hz): 800 800 800 800 - 1000

Duty (%): 85 85 85 85 - 55

Press. Gas (bar): 0.6 0.6 0.6 0.6 - 1.8

Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 - Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 - 1.2

Focale (mm): +1.8 +1.8 +1.8 +1.8 - 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 1000 - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO: Data la scarsa qualita del gas di processo, questo spessore non & garantito.

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 25 mm Linea5 (Veloce): Linea disponibile

Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 15 mm a @ = 25 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ = 10 mm a @ = 15 mm Linea7: Linea disponibile

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 10 mm Linea 8: Linea disponibile
Attivare la funzione "Pre-piercing”




Materiale: FE-O2L

Spessore (mm): 12

Lente: 7.5"

[/Eugedlo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser: PRC-PL 3000

Data Emissione: 15 Febbraio 1999

NomeTabellee  pP3000 R1

Codicee P3000R1ML 120-01

izl
—

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 1000 1000 1000 1500 800
Modo: GP GP GP GP GP CW
Potenza (W): 2800 2800 2800 2800 2800 2000
Freq. (Hz): 50 100 100 100 100 -
Duty (%): 14 17 21 24 29 -
Press. Gas (bar): 0.5 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6
Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 ] 0ss.3.0 ] 0ss.3.0 | O0ss.3.0 | Oss.3.0
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2
Focale (mm): -1 -1 -1 -1 -1 -1
Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo
PARAMETRI DI TAGLIO:
N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 950-1000] 870-900 | 850-890 | 800-850 - 1500-2000
Modo: Cw GP GP GP - GP
Potenza (W): 2000 2000 1900 1800 - 100
Freq. (Hz): - 1000 1000 1000 - 1000
Duty (%): - 95 93 91 - 55
Press. Gas (bar): 0.5 0.5 0.5 0.5 - 1.8
Tipo Gas: 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | 0ss.3.0 | Oss.3.0 - Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 - 1.2
Focale (mm): +2.7 +2.7 +2.7 +2.7 - 0
Delay Gas: 1200 1200 1200 1200 - -
Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Data la scarsa qualita del gas di processo, guesto spessore non € garantito.

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 30 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida@ =24 mma @ =30 mm
Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare perforida@=12mma@=24mm JLinea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 2 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 12 mm Linea 8: Linea disponibile

Attivare la funzione "Pre-piercing”




PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:

MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:

TAGLIO

Platino 1325/1530 — LW Gold 2040

ROFIN-SINAR DC025

Rev2 - Ed. 1 -28 Maggio 1999

DENOMINAZIONE TABELLE: DC025 R1
CIRCUITO GAS: 11-1998
ELENCO MATERIALI:

Denom. Materiale Abbr. Materiale Tipo di Gas Complet.

Pi-Cam Materiale

FE-O2 MS Acciai Comuni Ossigeno 99.95% 95%
INOX-N2 SS Accial Inossidabili Azoto 99.99% 100%
ALMG5-N2 AL Alluminio AIMg5 0 3 Azoto 99.99% 95%
FE-O2L ML Acciai Comuni Ossigeno 99.90% 0%
FE-H20 (solo Gold) MH Acciai Comuni 0ss.99.95% + Acqua 0%
BRASS-N2 BR Ottone Azoto 99.99% 0%
INOX-02 SO Accial Inossidabili Ossigeno 99.95% 0%
FE-N2 MN Acciai Comuni Azoto 99.99% 0%
ZINC-N2 ZN Accial Zincati Azoto 99.99% 0%
GALVA-N2 GA Accial Galvanizzati Azoto 99.99% 0%
PLEXI-N2 PL Pexiglass-PvVC Azoto 99.99% 0%
TITAN-AR TI Titanio Argon 99.99% 0%
QUAR-AIR QU Quarzo Aria Compressa 0%
WOOD-N2 WO Legno Azoto 99.99% 0%




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

ROFIN-SINAR DC025

Rev. 2 - Ed. 1 — 28 Maggio 1999

DC025 R1

11-1998

FE-O2

Accia Comuni

Ossigeno 99.95%

SP |CODICE TABELLA
1 DC025R1M S010-01
1.5 | DC025R1MS015-01
2 DC025R1M S020-01
2.5 | DC025R1MS025-01
3 DCO025R1M S030-01
4 DC025R1M S040-01

5 DCO025R1M S050-01

6 DCO025R1M S060-01

8 DCO025R1M S080-01
10 | DCO025R1MS100-01
12 DC025R1M S120-01
15 | DCO025R1MS150-01
18 | DCO025R1MS180-01
20 | DCO025R1M S200-01




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 1

Lente: 5"

A ugdlo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina: Platino - LW Gold

Laser: ROFIN-SINAR DCO025

Data Emissione: 28 Maggio 1999

Nome Tabdle: DC025_R1

Codice: DC025R1M S010-01

il

i

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms):

Modo:

Potenza (W):

Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):

Tipo Gas:

Stand off (mm):

Focale (mm):

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6000-6500 | 4500-5000 J2500-3000) 700-800 J7000-10000J1500-2000)

Modo: CW CW CW GP CW GP

Potenza (W): 750 550 400 1500 800 100

Freq. (Hz): - - - 100 - 1000

Duty (%): - - - 35 - 55

Press. Gas (bar): 4 4 4 4 4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno] Ossigeno] Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas:

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Utilizzare per fori da @ > 8 mm

Linea5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata; utilizzare

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =2 mm a @ =5mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 2 mm Linea8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino - LW Gold r I_'H_l

Spessore (mm): 15 Laser: ROFIN-SINAR DC025 I : D % J

Lente: 5" Data Emissione: 28 Maggio 1999 E:'

/E ugello (mm): 2 NomeTabelle:  Dco25 R1 i

Codice: DC025R1M S015-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms):

Modo:

Potenza (W):

Freq. (H2):

Duty (%):

Press. Gas (bar):

Tipo Gas:

Stand off (mm):

Focale (mm):

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5000-5500]3200-4000]1500-2000] 600-700 |6000-7000]1500-2000

Modo: Ccw Ccw GP GP CwW GP

Potenza (W): 800 500 400 1500 900 100

Freq. (Hz): - - 1000 100 - 1000

Duty (%): - - 87 35 - 55

Press. Gas (bar): 4 4 4 4 4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: - - - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <2 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold I:]""—‘
2 Laser: ROFIN-SINAR DC025 KDEQ \ J

Spessor e (mm):
Lente: 5" Data Emissione:
A ugello (mm): 2 Nome Tabelle:

28 Maggio 1999 g
DC025_R1

Codice: DC025R1M S020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 16

Press. Gas (bar): 1.2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale]| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4500-5000}2100-2600]1300-1800] 400-600 |4800-6000]1500-2000

Modo: CW CW GP GP CW GP

Potenza (W): 800 500 500 1500 950 100

Freq. (Hz): - - 1000 100 - 1000

Duty (%): - - 87 30 - 55

Press. Gas (bar): 3.4 3.4 3.4 3.4 3.4 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 100 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 8 mm Linea 5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare da@=5mm a @ = 8 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @=3mma@ =5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

M acchina; Platino - LW Gold

Spessore (mm): 3

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Lente: 5"

Data Emissione:

28 Maggio 1999

A ugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codicee DCO25R1M S030-01

il

=

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 14

Press. Gas (bar): 1.2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3000-3500{2500-3000}2000-2500] 390-450 |4000-4500J1500-2000

Modo: CW CW GP GP CwW GP

Potenza (W): 800 600 600 1500 900 100

Freq. (Hz): - - 1000 100 - 1000

Duty (%): - - 92 30 - 55

Press. Gas (bar): 3 3 3 3 3 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 200 200 200 200 200 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 8 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitd non elevata; utilizzare

su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media):

Utilizzare per forida@=5mma @ =8 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare da@ =3 mma @ =5 mm Linea 7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 0.8 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 3 mm Linea 8: Linea disponibile

Taglio profili a spigolo "vivo"




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 4

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Lente: 5"

Data Emissione;

28 Maggio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1M S040-01

il

2

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 300

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 14

Press. Gas (bar): 1.2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2000-2500]1900-2100J1800-2000] 370-420 |2700-330(Q1500-2000

Modo: CW CW GP GP CW GP

Potenza (W): 800 600 600 1500 950 100

Freq. (Hz): - - 1000 100 - 1000

Duty (%): - - 92 30 - 55

Press. Gas (bar): 2 2 2 2 2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: 300 300 300 300 300 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 12 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare
su fori @>20 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare perforida@=6mma @ =12 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile):

Utilizzare perforida@=4mma@ =6 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 7:

Linea disponibile

Linea 4 (Speciale):

Utilizzare per forida @ <4 mm
Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 8;

Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 5

Lente: 5"

ZEugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione;

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

PARAMETRI DI PIERCING:

Codicee DC025R1M S050-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 15

Press. Gas (bar): 1.2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1700-2100J1500-1800]1300-1600] 200-285 |2500-3000J1500-2000

Modo: Ccw Ccw GP GP CwW GP

Potenza (W): 900 600 600 1500 1200 100

Freq. (H2): - - 1000 100 - 1000

Duty (%): - - 92 30 - 55

Press. Gas (bar): 1.8 1.8 1.8 1.4 2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): 0 0 0 +2 0 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 15 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da@=7.5mma @ =15 mm

Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Taglio profili a spigolo "vivo"

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =5mma @ =7.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori per fori da @ <5 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

M acchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Lente: 5"

Data Emissione:

28 Maggio 1999

ZEugelo (mm): 2

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codices DC025R1M S060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1200

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 50

Duty (%): 15

Press. Gas (bar): 1.2

Tipo Gas: Ossigeno

Stand off (mm): 1.2

Focale (mm): 0

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1500-2000J1500-1650]1300-1500] 300-350 R300-2500]1500-2000

Modo: GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 1100 900 900 1500 1800 100

Freq. (Hz): 1000 1000 1000 100 800 1000

Duty (%): 97 95 92 30 85 55

Press. Gas (bar): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2

Focale (mm): +2 +2 +2 +2 +2 0

Delay Gas: 500 500 500 500 500 -

Vel. Attacco : 90% - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 1 (Fac.): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Med): Utilizzare per forida @ =9 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Diff.): Utilizzare per forida @ =6 mma @ =9 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1 mm

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori per fori da @ < 6 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino - LW Gold rl_lﬁ
Spessore (mm): 8 Laser: ROFIN-SINAR DC025 Kua
Lente: 7.5" Data Emissione. 28 Maggio 1999 [ |
[/Eugedlo (mm): 2.5 NomeTabelle.  Dcozs R1 Li‘

Codicee DC025R1M S080-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 1000 2000

Modo: GP GP

Potenza (W): 2500 2500

Freq. (Hz): 50 100

Duty (%): 14 18

Press. Gas (bar): 1.1 1.1

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2

Focale (mm): 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale ] Veloce Trac.
Feed (mm/m): 1300-1450{1000-1200] 900-1100] 90-120 ]1500-2000]J1500-2000
Modo: CW CW GP GP CW GP
Potenza (W): 1700 1500 1400 1500 2500 100
Freq. (Hz): - - 1000 100 - 1000
Duty (%): - - 87 30 - 55
Press. Gas (bar): 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 1.8
Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria
Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2
Focale (mm): +3.2 +3.2 +3.2 +3.2 +3.2 0
Delay Gas: 800 800 800 800 800 -
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 20 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; utilizzare
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm su fori @>30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm
Linea2 (Media): Utilizzare per forida@=12mma@=20mm |Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@ =8 mma @ =12 mm Linea7: Linea disponibile

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ <8 mm Linea8: Linea disponibile
Attivare la funzione "Pre-piercing”




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

10 Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Lente: 7.5"

Data Emissione;

28 Maggio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1M S100-01

PARAMETRI DI PIERCING:

i3l
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1000 1000

Modo: GP GP GP

Potenza (W): 2500 2500 2500

Freq. (Hz): 50 100 100

Duty (%): 13 17 19

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2

Focale (mm): 0 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1100-1200] 900-1000] 850-950 | 80-100 ]1200-1600]J1500-2000

Modo: Cw Cw GP GP CwW GP

Potenza (W): 1900 1600 1500 2000 2500 100

Freq. (Hz): - - 1000 100 - 1000

Duty (%): - - 90 28 - 55

Press. Gas (bar): 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +3.4 +3.4 +3.4 +3.4 +3.4 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 1000 1000 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 25 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea di qualita non elevata; utilizzare

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =15mma @ =25 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Con Linea 3 - Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =10 mm a @ = 15 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 10 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm):

12 Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Lente: 7.5"

Data Emissione;

28 Maggio 1999

[/Eugedlo (mm): 2.5

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1M S120-01

il
=

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 1500 1500 1500

Modo: GP GP GP GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 2500

Freq. (H2): 50 100 100 100

Duty (%): 15 18 20 23

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2

Focale (mm): 0 0 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 950-1050] 900-950 | 880-920 | 850-900 ]1100-1300J1500-2000

Modo: CW GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2200 2000 1900 1800 2400 100

Freq. (Hz): - 1000 1000 1000 800 1000

Duty (%): - 95 93 91 85 55

Press. Gas (bar): 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2

Focale (mm): +3.2 +3.2 +3.2 +3.2 +3.2 +3.2

Delay Gas: 1200 1200 1200 1200 1200 1200

Vel. Attacco : - - - - 98% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ >30 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualitad non elevata; utilizzare

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ =24 mma @ =30 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=12mma@=24mm JLinea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale): Utilizzare per fori @ < 12 mm Linea8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2

Spessore (mm): 15

Lente: 7.5"

[/Eugedlo (mm): 2.5

Macchina: Platino- LW Gold

Laser: ROFIN-SINAR DCO025

Data Emissione: 28 Maggio 1999

NomeTabellee  Dcoz2s R1

Codicee DC025R1M S150-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 2000 2000 2000

Modo: GP GP GP GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 2500

Freq. (Hz): 50 100 100 100

Duty (%): 13 17 19 23

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2

Focale (mm): 0 0 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 780-850 | 700-750 | 680-720 | 680-720 | 900-950 |1500-2000

Modo: Cw Cw GP GP CwW GP

Potenza (W): 2400 2000 1900 1900 2500 100

Freq. (Hz): - - 1000 1000 - 1000

Duty (%): - - 93 93 - 55

Press. Gas (bar): 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +4 +4 +4 +4 +4 0

Delay Gas: 1500 1500 1500 1500 1500 -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori @ > 37 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata; utilizzare

su fori @ > 40 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ = 23 mm a @ = 37 mm

Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Attivare la funzione "Pre-piercing”

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida@=15mma@=22mm [Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori @ < 15 mm Linea 8: Linea disponibile




Materiale: FE-O2 Macchina: Platino- LW Gold
Spessore (mm): 20 Laser: ROFIN-SINAR DCO025
Lente: 7.5" Data Emissione: 28 Maggio 1999
A ugello(mm): 3 NomeTabellee  Dco25 R1
Codices DC025R1M S200-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1000 2000 2000 2000 2000 2000 2000

Modo: GP GP GP GP GP GP GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500

Freq. (Hz): 50 100 100 100 100 100 100

Duty (%): 13 17 20 23 26 29 34

Press. Gas (bar): 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 2 2

Focale (mm): 0 0 0 0 0 0 0

Delay Gas: Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale | Veloce Trac.

Feed (mm/m): 590-610 | 590-610 | 590-610 | 590-610 | 590-610 J1500-2000

Modo: Cw CwW CW Cw CwW GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 2500 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 1.8

Tipo Gas: Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno | Ossigeno Aria

Stand off (mm): 2 2 2 2 2 1.2

Focale (mm): +4.6 +4.6 +4.6 +4.6 +4.6 0

Delay Gas: 2000 2000 2000 2000 2000 -

Vel. Attacco : 98% 98% 98% 98% 98% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori @ > 40 mm Linea 5 (Veloce):

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Utilizzare per fori @ > 40 mm

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 30 mm a @ = 40 mm Linea 6 (Tracciatura):

Raggio minimo raccordi: 3 mm

Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per fori da @ = 20 mm a @ = 30 mm Linea 7:

Raggio raccordi minimo: 3 mm

Linea disponibile

Linea 4 (Speciale):  Utilizzare per fori da @ = 20 mm a @ = 30 mm Linea8:
Raggio raccordi minimo: 3 mm

Linea disponibile




Al

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

APPLICAZIONE:
MACCHINA:

LASER:

EDIZIONE TABELLE E DATA:
DENOMINAZIONE TABELLE:
CIRCUITO GAS:
DESCRIZIONE MATERIALE:
MATERIALE:

GASDI TAGLIO:

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

TAGLIO

PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040

ROFIN-SINAR DC025

Rev. 2 - Ed. 1 — 28 Maggio 1999

DC025 R1

11-1998

INOX-N2

Accia Inossidabili

Azoto 99.99%

SP |CODICE TABELLA
1 DC025R1SS010-01
1.5 DC025R1SS015-01
2 DC025R1SS020-01
2.5 DC025R1SS025-01
3 DC025R1SS030-01
4 DC025R1SS040-01
5 DC025R1SS050-01
6 DC025R1SS060-01
8 DC025R1SS080-01
10 DC025R1SS100-01
12 DC025R1SS120-01




Materiale: INOX-N2 M acchina: Platino - LW Gold rf_“_l 1
ROFIN-SINAR DC025 I |:| J

Spessore (mm): 1 Laser:
Lente: 5" Data Emissione: 28 Maggio 1999 =
ZEugelo (mm): 2 NomeTabelle.  Dcozs R1 “i_

Codicee DC025R1SS010-01

PARAMETRI DI PIERCING: Applicazione: taglio
N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8
Delay (ms): 20

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): 1.1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale Veloce Trac.
Feed (mm/m): 7500-9000]3500-4000]1500-2000 - 9000-11000 |1500-2000
Modo: Ccw Ccw Ccw - Cw GP
Potenza (W): 2500 1000 500 - 2500 100
Freq. (Hz): - - - - - 1000
Duty (%): - - - - - 55
Press. Gas (bar): 6 6 6 - 6 2
Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria
Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2
Focale (mm): -1.1 -1.1 -1.1 - -1.1 0
Delay Gas: - - - - - 150
Vel. Attacco : - - - - - -
Apreforo (mm): - - - - - -
Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile): Utilizzare per fori da @ > 18 mm Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; Utilizzare
su fori @ > 30 mm.

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale

Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =1mma@ =8 mm Linea7: Linea disponibile

Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 1.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codices DC025R1SS015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Ciial
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): 0.6

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6200-6800]3500-4000§1500-2000 - 7000-8500§1500-2000

Modo: Cw CwW CW - CwW GP

Potenza (W): 2500 1600 1200 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 7 7 7 - 7 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -1.3 -1.3 -1.3 - -1.3 0

Delay Gas: 100 100 100 - 100 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):
su fori @ > 30 mm

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida@=1mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 2

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

Macchina: Platino - LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codice DCO025R1SS020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

gl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): 0.2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5800-6300]3300-3800]1500-1800 - 6500-7200{1500-2000

Modo: CW CW CW - CW GP

Potenza (W): 2500 2000 1500 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 9 9 9 - 9 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -1.6 -1.6 -1.6 - -1.6 0

Delay Gas: 100 100 100 - 100 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 2.5

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codices DC025R1SS025-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -0.2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 4300-4800}2500-3000] 1300-1800] - 4800-5200] 1500-2000,

Modo: Cw Cw Ccw - CwW GP

Potenza (W): 2500 1700 950 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 9 9 9 - 9 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -1.8 -1.8 -1.8 - -1.8 0

Delay Gas: 100 100 100 - 200 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 -

Vel. preforo (mm/m): 1000 1000 1000 - 1000 Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" -"Preforo" (Non usare il "Lineare")

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =3 mma@ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 3

Lente: 5"

A ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codice: DC025R1SS030-01

Ciial
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2700-3000§2700-3000] 900-1200 - 3000-3300J1500-2000

Modo: CW CW CW - CW GP

Potenza (W): 2500 2500 2000 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - 10 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -2.3 -2.3 -2.3 - -2.3 0

Delay Gas: 200 200 200 - 200 150

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - 1.5 -

Vel. preforo (mm/m): 1000 1000 1000 - 1000 Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" -"Preforo” (Non usare il "Lineare")

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): Utilizzare per forida @ =3 mma@ =8 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 4

Lente: 7.5"

A ugelo (mm): 2.5

M acchina: Platino - LW Gold

il

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

=

Codice: DC025R1SS040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 400

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1600-1800]1600-1800§1600-1800 - 1600-1800]1500-2000

Modo: CW CW CW - CW GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 10 10 10 - 10 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -5 -5 -5 - -5 0

Delay Gas: 400 400 400 - 400 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - 85% -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - 1.5 -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 - 500 Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" -"Preforo" (Non usare il "Lineare")

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 10 mm

Linea 5 (Veloce):

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 3 mm.

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

Linea2 (Media):  Uitilizzare per fori da @ = 2.5 mm a @ = 10 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile): uitilizzare per fori da @ = 2.5 mm a @ = 10 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 5

Lente: 7.5"

A ugelo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codice: DC025R1SS050-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 400

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 80

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 I 8
Facile Media Difficile | Speciale]| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1300-1450]1300-145011300-1450 - 1300-1450]1500-2000

Modo: CW Cw CwW - Cw GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 11 11 11 - 11 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 1.2

Focale (mm): -5.6 -5.6 -5.6 - -5.6 0

Delay Gas: 500 500 500 - 500 150

Vel. Attacco : 85% 85% 85% - 85% -

Apreforo (mm): 1.5 1.5 1.5 - 1.5 -

Vel. preforo (mm/m): 500 500 500 Nulla 500 Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" -"Preforo" (Non usare il "Lineare")

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 10 mm

Linea5 (Veloce): Linea di qualita non elevata; Utilizzare
su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm.

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ =3 mm a @ = 10 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  utilizzare per forida @ =3 mm a @ =10 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 6

Lente: 7.5"

A ugelo(mm): 3

M acchina; Platino - LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabdlle:

DC025_R1

PARAMETRI DI PIERCING:

Codice: DC025R1SS060-01

Ciial
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 500

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 220

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 4

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2.5

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1000-1150]1000-1150§1000-1150 - 1000-1150]1500-2000]

Modo: Cw Cw Ccw - CwW GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 - 2500 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 11.5 11.5 11.5 - 11.5 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto Aria

Stand off (mm): 0.6 0.6 0.6 - 0.6 1.2

Focale (mm): -6.5 -6.5 -6.5 - -6.5 0

Delay Gas: 500 500 500 - 500 150

Vel. Attacco : 80% 80% 80% - 80% -

Apreforo (mm): 2 2 2 - 2 -

Vel. preforo (mm/m): 300 300 300 - 300 Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" -"Preforo" (Non usare il "Lineare")

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 10 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata; Utilizzare

su fori @ > 30 mm; Raggio minimo raccordi: 2 mm.

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 3 mm a @ = 10 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ = 3 mm a @ = 10 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 8

Lente: 7.5"

A ugelo (mm): 2.5

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina; Platino - LW Gold

Laser: ROFIN-SINAR DCO025

Data Emissione: 28 Maggio 1999

Nome Tabélle: DC025_R1

Codice: DC025R1SS080-01

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 220

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -5

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 450-520 | 450-520 | 450-520 - - 1500-2000

Modo: CW CW CW - - GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 16 16 16 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -8 -8 -8 - - 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 - - 150

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 200 200 200 - - Nulla

NOTEDELLE LINEE DI TAGLIO:

1) Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Preforo”.
2) Attivare funzione "Compensazione Focale" (T15=1, t17=1)

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ >4 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):  Utilizzare per fori da @ > 4 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 4 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale): Linea disponibile Linea 8: Linea disponibile




Materiale: INOX-N2

Spessore (mm): 10

Lente: 7.5"

A ugello (mm): 3.0

PARAMETRI DI PIERCING:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codice:

DC025R1SS100-01

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 1500

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 220

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -5

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 250-290 | 250-290 | 250-290 - - 1500-2000

Modo: Ccw Cw Ccw - - GP

Potenza (W): 2500 2500 2500 - - 100

Freq. (Hz): - - - - - 1000

Duty (%): - - - - - 55

Press. Gas (bar): 17 17 17 - - 2

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - Aria

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - 1.2

Focale (mm): -13.5 -13.5 -13.5 - - 0

Delay Gas: 1000 1000 1000 - - 150

Vel. Attacco : 60% 60% 60% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - Nulla

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

1) Attivare il "Ciclo Azoto Alta Pressione" , "Preforo”.
2) Funzione "Compensazione Fuoco" DISATTIVATA

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ > 5 mm Linea 6 (Tracciatura): Linea di marcatura superficiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 5 mm Linea 7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Al

TABELLE PARAMETRI TECNOLOGICI

PRIMA INDUSTRIE S.P.A.

APPLICAZIONE: TAGLIO

MACCHINA: PLATINO1325/1530 — LW GOLD2040
LASER: ROFIN-SINAR DC025

EDIZIONE TABELLE E DATA: Rev. 2 - Ed. 1 — 28 Maggio 1999
DENOMINAZIONE TABELLE: DC025 R1

CIRCUITO GAS: 11-1998

DESCRIZIONE MATERIALE: ALMG5-N2

MATERIALE: Leghe di Alluminio- AIMg5 o AlIMg3
GASDI TAGLIO: Azoto 99.99%

SPESSORI [mm] / CODICI TABELLE:

SP |CODICE TABELLA
1 DC025R1AL010-01
1.5 | DCO025R1AL015-01
2 DC025R1AL020-01
25 | DCO025R1AL025-01
DC025R1AL030-01
DC025R1AL040-01
DC025R1AL050-01
DC025R1AL060-01
DC025R1AL080-01

o0~ W




Materiale: ALMG5-N2

Spessor e (mm): 1
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

PARAMETRI DI PIERCING:

M acchina: Platino- LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione:

28 Maggio 1999

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codicee DC025R1AL010-01

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 20

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (H2): 190

Duty (%): 70

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -0.7

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 6000-7000}2500-3000f 700-1000 - 7000-8000 -

Modo: CW CW CW - CW -

Potenza (W): 2500 1200 800 - 2500 -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 6 6 6 - 6 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 -

Focale (mm): -1.5 -1.5 -1.5 - -1.5 -

Delay Gas: - - - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 25 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 25 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ =1 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Spessor e (mm): 1.5
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione;

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1AL015-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 50

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (H2): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): +0.6

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 5500-6000]2500-3000f 700-1000 - 6000-6500 -

Modo: CW CW CW - CW -

Potenza (W): 2500 2000 1200 - 2500 -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 7 7 7 - 7 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 -

Focale (mm): -1.6 -1.6 -1.6 - -1.6 -

Delay Gas: - - - - - -

Vel. Attacco : - - - - - -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): Nulla Nulla Nulla - Nulla -

NOTEDELLELINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 18 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata.

Linea2 (Media): Utilizzare per fori da @ = 8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  uitilizzare per fori da @ = 1.5 mm a @ = 8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

ROFIN-SINAR DC025

Spessore (mm): 2 Laser:
Lente: S"

Data Emissione;

28 Maggio 1999

ZE ugelo (mm):

2 Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1AL 020-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 100

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 60

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): +0.1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 3500-4000]2500-3000§1000-1500, - 3800-4200 -

Modo: CW CwW CW - CW -

Potenza (W): 2500 2000 1500 - 2500 -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 9 9 9 - 9 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 -

Focale (mm): -2.1 -2.1 -2.1 - -2.1 -

Delay Gas: - - - - - -

Vel. Attacco : 50% 50% 50% - 50% -

Apreforo (mm): - - - - - -

Vel. preforo (mm/m): - - - - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea 2 (Media): Utilizzare per fori da @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =2 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Spessor e (mm): 3
Lente: S"
ZE ugelo (mm): 2

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

ROFIN-SINAR DC025

Data Emissione;

28 Maggio 1999

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1AL 030-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 200

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 190

Duty (%): 85

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -1

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 2800-3300]}2500-2900]2500-2900 - 3300-3700 -

Modo: Ccw Ccw Cw - CwW -

Potenza (W): 2500 2500 2500 - 2500 -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 10 10 10 - 10 -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - Azoto -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - 0.8 -

Focale (mm): -3.2 -3.2 -3.2 - -3.2 -

Delay Gas: 200 200 200 - 200 -

Vel. Attacco : 70% 70% 70% - 70% -

Apreforo (mm): 2 2 2 - 2 -

Vel. preforo (mm/m): 1000 1000 1000 - 1000 -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLItSelezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 18 mm

Linea5 (Veloce):

Linea di qualita non elevata.
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 2 (Media): Utilizzare per forida @ =8 mm a @ = 18 mm Linea 6 (Tracciatura): Non eseguibile su questo materiale
Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per forida @ =3 mma @ =8 mm Linea7: Linea disponibile
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

M acchina: Platino- LW Gold

ROFIN-SINAR DC025

Spessore (mm): 4 Laser:
Lente: 75" (5")

Data Emissione:

28 Maggio 1999

ZE ugelo (mm):

25 (2)

Nome Tabdlle:

DC025_R1

Codicee DC025R1AL 040-01

PARAMETRI DI PIERCING:

il
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 400

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 220

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 2

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2.8

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale| Veloce Trac.

Feed (mm/m): 1400-1800{1400-1800J1400-1800 - - -

Modo: Ccw Cw CwW - - -

Potenza (W): 2500 2500 2500 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 10 10 10 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -4.9 -4.9 -4.9 - - -

Delay Gas: 500 500 500 - - -

Vel. Attacco : 30% 30% 30% - - -

Apreforo (mm): 15 1.5 15 - - -

Vel. preforo (mm/m): 200 200 200 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ > 3.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 3.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

ROFIN-SINAR DC025

Spessore (mm): 5 Laser:
Lente: 7.5"

Data Emissione;

28 Maggio 1999

ZE ugelo (mm):

2.5

Nome Tabelle:

DC025_R1

Codicee DC025R1AL 050-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 400

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 220

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 900-1100 ] 900-1100 | 900-1100 - - -

Modo: Cw Ccw CwW - - -

Potenza (W): 2500 2500 2500 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 12 12 12 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -6.5 -6.5 -6.5 - - -

Delay Gas: 800 800 800 - - -

Vel. Attacco : 30% 30% 30% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 150 150 150 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 4 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da @ > 4 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 4 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 6 Laser: ROFIN-SINAR DC025

Lente: 7.5" Data Emissione: 28 Maggio 1999

ZE ugelo (mm): 25 NomeTabelle.  Dco2s R1
Codice: DCO025R1AL 060-01

PARAMETRI DI PIERCING:

Rl
=

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 800

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 180

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -4.8

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 600-800 | 600-800 | 600-800 - - -

Modo: Cw Ccw CwW - - -

Potenza (W): 2500 2500 2500 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 13 13 13 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -7 -7 -7 - - -

Delay Gas: 500 500 500 - - -

Vel. Attacco : 30% 30% 30% - - -

Apreforo (mm): 2 2 2 - - -

Vel. preforo (mm/m): 100 100 100 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per forida @ > 4.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per forida @ > 4.5 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 4.5 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale: ALMG5-N2

Macchina: Platino- LW Gold

Spessore (mm): 8 Laser: ROFIN-SINAR DC025

Lente: 7.5" Data Emissione: 28 Maggio 1999

ZE ugelo (mm): 25 NomeTabelle.  Dco2s R1
Codice: DCO025R1AL 080-01

PARAMETRI DI PIERCING:

izl
-

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2 3 4 5 6 7 8

Delay (ms): 3000

Modo: GP

Potenza (W): 2500

Freq. (Hz): 180

Duty (%): 90

Press. Gas (bar): 3

Tipo Gas: Azoto

Stand off (mm): 3

Focale (mm): -7.2

Delay Gas: Nullo

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2 3 4 5 6 7 8
Facile Media Difficile | Speciale] Veloce Trac.

Feed (mm/m): 300-400 | 300-400 | 300-400 - - -

Modo: Cw Ccw CwW - - -

Potenza (W): 2500 2500 2500 - - -

Freq. (Hz): - - - - - -

Duty (%): - - - - - -

Press. Gas (bar): 15 15 15 - - -

Tipo Gas: Azoto Azoto Azoto - - -

Stand off (mm): 0.8 0.8 0.8 - - -

Focale (mm): -9 -9 -9 - - -

Delay Gas: 800 800 800 - - -

Vel. Attacco : 30% 30% 30% - - -

Apreforo (mm): 3 3 3 - - -

Vel. preforo (mm/m): 80 80 80 - - -

NOTE DELLE LINEE DI TAGLI(Selezionare "Ciclo Azoto Alta Pressione" e "Pre-foro"

Linea 1 (Facile):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea5 (Veloce):

Linea disponibile

Linea2 (Media):

Utilizzare per fori da @ > 8 mm
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm

Linea 6 (Tracciatura):

Non eseguibile su questo materiale

Linea 3 (Difficile):  Utilizzare per fori da @ > 8 mm Linea7: Linea disponibile
Raggio minimo raccordi: 1.5 mm
Linea 4 (Speciale):  Linea disponibile Linea8: Linea disponibile




Materiale:

Spessore (mm):

Lente:

Macchina: Platino- LW Gold

Laser:

PRC-PL 2200

Data Emissione;

Nome Tabelle:

il

ZE ugelo (mm): 2

2

Codice:

PARAMETRI DI PIERCING:

Applicazione: taglio

N° Step: 1 2

4 5 6 I 8

Delay (ms):

Modo:

Potenza (W):

Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):

Tipo Gas:

Stand off (mm):

Focale (mm):

Delay Gas:

PARAMETRI DI TAGLIO:

N° Linea: 1 2

3

4 5 6 7 8

Facile Media
Feed (mm/m): - -

Difficile

Speciale | Veloce Trac.

Modo:

Potenza (W):

Freq. (Hz):

Duty (%):

Press. Gas (bar):

Tipo Gas:

Stand off (mm):

Focale (mm):

Delay Gas:

Vel. Attacco :

Apreforo (mm):

Vel. preforo (mm/m):

NOTE DELLE LINEE DI TAGLIO:

Linea 1 (Facile):

Linea5 (Veloce):

Linea 2 (Media): Linea 6 (Tracciatura):
Linea 3 (Difficile): Linea7:
Linea 4 (Speciale): Linea8:




Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser PRC2200 per Mild-Steel
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—+— Low Quality (5)
—#— High Quality (1)




Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser PRC2200 di Stainless-Steel
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Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser PRC2200 di Alluminio (AIMg5)
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—+— Low Quiality (1)
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Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser PRC3000 per Mild-Steel
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Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser PRC3000 di Stainless-Steel
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Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser ROFIN-SINAR DC025 per Mild-Steel
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4,00
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Spessore [mm]

—+— Low Quality (5)
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Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser ROFIN-SINAR DCO025 di Alluminio (AIMg5)
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Velocita di Taglio [m/min]

Velocita di taglio con laser ROFIN-SINAR DCO025 di Stainless-Steel
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