Capacidades de corte laser

fibra optica IPG




Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 500W PLACA IPG 500W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/ MIN) Material Esr;1ens10r EorErh Veltzcwiltlii'lmdI ::I)ax. Oh e i
1 Aire 7.0-10.0 1 Nitrégeno 6.0-7.5
i — Procesamiento por lotes
2 et 2.0 2.5-3.5
3.0 1.5-2.3
0.5 9.0-11.0 Tener ciertos requisitos
1.0 7.0-7.5 4.0 0.8-1.2 para graficos
2.0 3.2-3.6
3.0 Oxigeno 1.8-2.3 . Requisitos graficos
4.0 1.0-1.2 Oxigeno extremadamente
5.0 0.7-1.0 estrictos, se pueden
6.0 0.5-0.6 6.0 0.5-0.6 probar, no se recomiendar
para el procesamiento por
1 6.0-9.0 i
- Aire S— N
0.5-0.8
1.0 . 6.0-7.5 )
20 Nitrégeno 0.81.2 Procesamiento por lotes
0.8 9.0-12.0
1.0 Nitré 7.0-8.0 y _ y
1.2 itrogeno 3.844.5 Presion de compresor de aire: Para menos de 3000W la presion
2.0 1.0-1.2 requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
2.5 0.6-0.9 Ejemplo: La presion requerida para un material de 2mm de
3.0 0.3-0.5 espesor, es 11 + 2 = 13 BAR.
_ Para mas de 4000W la presion requerida es 8BAR + el espesor
1.0 9.0-10.5 del material = presion requerida. Ejemplo: La presion requerida
1.2 6.5-7.0 para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 = 10 BAR
2.0 3.5-4.0
3.0 Oxigeno 1.8-2.2
4.0 0.9-1.2
5.0 0.6-0.9
6.0 0.4-0.6
IPG 700W PLACA IPG 700W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN) Material Espesor Gas usado M{MIN) Observaciones
1.0 . 10.0-13.0 mm Vel lad Max.
2.0 Aire 1.8-2.3 1 Nitrégeno 8.0-15.0
2.0 4551 2.0 4.0-5.0 Procesamiento por lotes
3.0 2.0-2.5
3.0 2.5-2.8 4.0 1.22.0
4.0 Oxigeno 2.0-2.4 Requisitos graficos mas
5.0 1.0-1.2 6.0 0.81.2 estrictos, graficos
6.0 0.8-1.0 ’ o adecuados. Procesamiento
8.0 0.5-0.7 Oxigeno por lotes
T Requstos gréfios
1.0 i 11.0-15 extremadamente
2.0 Aire 2.0-3.0 8.0 0.6:0.7 estrictos, se pueden
I | T oo o se ecomendan
1.0 11.0-14.0 para el proiisamsento por
es
2.0 2.2-2.8
3.0 0.9-1.5 R
4.0 Nitrégeno 0.4-0.6 ;8 82'_00_125_'50 Procesamiento por lotes
| | Nitrégeno
1.0 10.0-12.0 3.0 0.9-1.5 Tener ciertos requisitos
2.0 1.5-2.0 para graficos.
|
1.0 Aire 10.0-12.5
2.0 1.5-2.2
I
1.0 5.0-6.0
1.5 1.0-1.5
I Oxigeno I
1.0 15.0-20.0
2.0 2.0-2.4
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 1000W PLACA

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/ MIN)
1.0 12.0-15.0
2.0 Aire 3.5-4.5
3.0 1.0-1.6
|
0.8 Nitrégeno 24.0-30.0
1.2 12.0-15.0
|
0.5 9.0-10.5
1.2 7.0-8.0
2.0 4.5-5.5
3.0 2.5-3.5
5o Oxigeno 1418
6.0 1.2-1.5
8.0 0.9-1.2
10.0 0.6-0.8
12.0 0.4-0.6
e
1.0 15.0-25.0
2.0 4.0-7.0
3.0 Aire 2.5-3.5
4.0 0.6-1.0
5.0 0.5-0.8
|
0.5 40.0-50.0
0.8 25.0-30.0
1.2 12.0-15.0
2.0 4.5-5.5
3.0 2.0-2.8
4.0 1.0-1.5
5.0 Nitrégeno 0.4-0.6
6.0 0.2-0.4
] I
1.0 14.0-18.0
1.5 5.0-7.0
2.0 3.0-4.0
3.0 1.0-1.4
|
1.0 10.0-15.0
2.0 Aire 2.0-5.0
3.0 0.6-0.9
|
1.0 Oxigeno 7.0-8.0
2.0 1.2-1.5
.
1.0 7.0-10.0
2.0 Aire 6.0-7.0
3.0 2.0-3.0
|
1.0 10.0-12.0
2.0 Nitrogeno 2.0-4.0
3.0 0.6-1.2

Domina tu mercado con Stanser

IPG 1000W TUBO

Espesor Velocidad Max.

Material Gas usado (M MIN) Observaciones
1 Nitroégeno 8.0-15.0
2.0 4.0-6.0 Procesamiento por lotes
3.0 2.5-3.5
4.0 1.6-3.0
6.0 1.2-1.5
Requisitos graficos mas
8.0 1.0-1.2 estrictos, grafcog
p adecuados.Procesamiento
Oxigeno
por lotes
Requisitos graficos
extremadamente
10.0 0.5-0.7 estrictos, se pueden

probar, no se recomiendan
para el procesamiento por

lotes
1.0 8.0-15.0
2.0 4.0-5.5 Procesamiento por lotes
3.0 2.0-2.5
Nitrogeno Requisitos graficos mas
4 0.8-1.3 estrictos, graficos

adecuados.Procesamiento
por lotes

Presion de compresor de aire: Para menos de 3000W la presién
requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
Ejemplo: La presion requerida para un material de 2mm de
espesor, es 11 + 2 = 13 BAR.

Para mas de 4000W la presion requerida es 8BAR + el espesor
del material = presion requerida. Ejemplo: La presion requerida
para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 = 10 BAR
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 1500W PLACA IPG 1500W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN) Material Espesor .o usado Vvelocidad Max. Obeervaciones
0.8 o 35.045.0 mm M/ MIN)
1.2 Nitrogeno 30.0-40.0 1 Nitréieno 10.0-25.0
1.5 5.0-7.0 =S ot
2.0 4.5-5.5 28 fg_gg Procesamiento por lotes
3.0 3.0-4.0 6.0 1.6-1.9
5.0 2.0-2.5 8.0 1.0-1.2
6.0 Oxi 2.0-2.2 10.0 0.7-0.9
8.0 xigeno 1.2-1.5 Requisitos gréficos mas
10.0 1.0-1.2 estrictos, graficos
12.0 0.7-0.9 12.0 Oxigeno 0.5-0.7 adecuados.Pl;)cesamiento
14.0 0.60.8 sl
16 0.6:0.7 Requisitos graficos
| P
1 15.0-20.0 estrictos, se pueden
2 6.0-8.0 14.0 0.4-0.6 probar, no se recomiendan
3 2.0-3.0 para el procesamiento por
4 0.8-1.5 botes
e Ai __ |
; ire 285.0(11420.00 1.0 8.0-15.0
: : 2.0 7.0-9.0 Procesamiento por lotes
3 3.0-4.0 3.0 Nitrégeno 2.0-3.0
4 2.0-3.0 5.0 0.5-0.8 Requisitos graficos mas
5 1.2-1.8 6.0 0.4-0.5 estrictos, graficos
6 0.5-0.8
1.0 30.0-40.0
2.0 18.0-20.0
3.0 4.5-5.0 L, - ,
50 1518 Presion de compresor de aire: Para menos de SOOQW la presion
6.0 2.02.8 requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
: Nitrogeno o Ejemplo: La presion requerida para un material de 2mm de
7.5 0.2-0.4
I — I e ity oot
1.0 30.0-35.0 Para mas de 4000W la presion requerida es 8BAR + el espesor

3.0 2528 del material = presion requerida. Ejemplo: La presion requerida
’ e para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 = 10 BAR

5.0 0.6-0.8
1 15.0-20.0
2 ) 6.0-9.0
3 Aire 1.0-1.5
4 0.6-1.2

1.0 Oxigeno 14.0-16.0

3.0 9 1.82.2

2.0 7.0-7.8

3.0 Nitrégeno 5.0-5.8

5.0 9 0.6-0.8

6.0 0.4-0.6

1 20.0-35.0
2 8.0-12.0
3 Aire 4.0-6.0
4 2.0-3.5
5 0.8-1.5
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 2000W PLACA IPG 2000W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN) Espesor Velocidad Max.

o = 40.0.45.0 Material m Gas usado (M/MIN Observaciones
1.2 Nitrogeno 30.0-40.0 1 Nitrégeno 10.0-20.0
L —C Y —
2.0 5.0-6.0 4'0 1'6—3'2 Procesamiento por lotes
3.0 3.54.3 6.0 161.9
5.0 2.0-2.5 8.0 1.0-1.2
6.0 . 2.0-2.2 10.0 0.7-0.9
8.0 Oxigeno 1.2-1.5 Requisitos graficos mas
10.0 1.0-1.2 estrictos, graficos
12.0 0.7-0.9 12.0 Oxigeno 0.5-0.7 adecuados. Procesamiento
14.0 0.6-0.8 ey lies
16 0.6-0.7 Requisitos graficos
_ extremadamente
1 25.0-30.0 estrictos, se pueden
2 7.0-10.0 14.0 0.4-0.6 probar, no se recomiendan
3 2.0-3.5 para el procesamiento por
4 1.2-1.8 lotes
5 0.6-1.2
e I O —
Aire N 1.0 8.0-15.0
é iggfgg 2.0 7.0-9.0 Procesamiento por lotes
: : 3.0 Nitrégeno 2.0-3.0
3 5.0-7.0 5.0 0.5-0.8 Requisitos graficos mas
4 3.54.5 6.0 0.4-0.5 estrictos, graficos
5 1.8-2.5
6 0.7-0.8
1.0 40.0-45.0
§8 12(;;000 Presion de compresor de aire: Para menos de 3000W la presion
5'0 1.5-1.8 requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
6lO 0'7_1'2 Ejemplo: La presion requerida para un material de 2mm de
7.5 Nitrégeno 0.4-0.5 espesor, es 11 + 2 = 13 BAR.
e e Para mas de 4000W la presion requerida es 8BAR + el espesor
. del material = presion requerida. Ejemplo: La presion requerida
1.0 30.0-35.0 ial de 2 d 8+ 2 =10 BAR
3.0 3.04.0 para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 =
5.0 0.6-0.8
6.0 0.4-0.6
1 18-28.0
2 . 8-12.0
3 Aire 1.52.5
4 0.8-1.5
1.0 9.0-10.0 P
2.0 Oxigeno 3.0:3.5
3.0 9 1.0-1.2 a
4.0 0.5-0.6 4
1 30.0-45.0 <V
2 10.0-16.0 P
3 Aire 5.0-7.0 >
4 3.5-5.0 -
5 2.0-3.0 A
6 1.2-2.0
1.0 25.0-28.0
2.0 10.0-12.0
3.0 5.0-6.0 -
4.0 Nitrégeno 1.5-2.0 CONTACTANOS
5.0 1.0-1.2 \. 01 81-22-30-87-56 y 0181 2230 6469
6.0 0.6-0.8 N/
8.0 0.40.6 N4 ventas@stanser.com
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 3000W PLACA IPG 3000W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN)

Material ST Gas usado Velt:(iﬂ(}:ilxax. Observaciones
1 30.0-40.0 1 Nitrégeno 10.0-25.0
2 8.0-12.0 —
3 . 2.5-4.0 2.0 4.0-6.0
4 Aire 1.8-3.0 3.0 2.54.5 b , .
5 1.0-1.5 4.0 3.04.0 rocesamiento por lotes
6 0.6-1.0 6.0 2.32.6
| 8.0 1.5-2.0
e 100 LS
Requisitos graficos mas
gg gg'ﬁg estrictos, graficos
: = 12.0 1.0-1.2 adecuados.Procesamiento
4.0 3.04.0 .
50 2.53.0 Oxigeno por lotes
6.0 2.3-2.6
8.0 Oxigeno 1.5-2.0 " Requisitos graficos
10.0 1.2-1.5 4.0 0.71.0 extremadamente
12.0 1.0-1.2 estrictos, se pueden
14.0 0.7-1.1 probar, no se recomiendan
16.0 0.60.8 para el procesamiento por
20.0 0.5-0.7 btes
|
1 35.0-50.0 0.5-0.8
2 15.0-23.0
3 7.0-11.0 . 10.0-25.
4 Aire 4.06.5 2.0 100.00-55.00 ,
5 2.5-4.0 Procesamiento por lotes
3.0 7.0-9.0
6 2.0-3.2 =0 1822
8 1.2-1.8 : e
10 0.7-0.9 Requisitos graficos mas
| estrictos, graficos
1 40 6.0 0.4-0.5 adecuados.Procesamient
2.0 10.0-15.0 o por lotes
3.0 7.0-9.0 Nitrégeno
4.0 5.0-6.5
5.0 1.82.2 Requisitos graficos
6.0 1.0-1.5 extremadamente
8.0 1.0-1.2 estrictos, se pueden
10.0 Nitrégeno 0.7-0.9 8.0 0.8-1.2 probar, no se
I recomiendan para el
Lo 20.0-28.0 procesamiento por lotes
2.0 7.0-12.0
3.0 5.0-6.5
4.0 1.8-2.2
5.0 1.0-1.5
6.0 0.8-1.2
8.0 0.3-0.4
|
1 25.0-36.0
2 ) 7.0-10.0 Presion de compresor de aire: Para menos de 3000W la presion
3 Aire 5.0-6.0 requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
4 1.2:2.0 Ejemplo: La presion requerida para un material de 2mm de
5 0.6-0.9
N espesor, es 11 + 2 = 13 BAR,
1.0 20.0-30.0 Para mas de 4000W la presion requerida es 8BAR + el espesor
2.0 Oxigeno 7.0-9.0 del material = presion requerida. Ejemplo: La presion requerida
3.0 2.0-3.0 para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 = 10 BAR
4.0 0.8-1.2
|
1.0 25.0-36.0
2.0 10.0-18.0
3.0 5.0-6.0
4.0 Nitrégeno 3.0-3.6
5.0 2.0-2.4
6.0 1.0-1.5
8.0 0.5-0.7
10.0 0.3-0.4
] ,
1 35.0-50.0 CONTACTANOS
2 12.0-20.0
3 6.5-0.0 \. 01 81-22-30-87-56 y 0181 2230 6469
: Aire o N Vventas@stanser.com
6 1.8-3.0
8 0.9-1.3
10 0.7-0.8
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 4000W PLACA IPG 4000W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN) Material Espesor Gacluenas Velocidad Max. O b e e
1.0 Nitrégeno 40 mm (M/MIN
* 1 Nitrégeno|  10.0-25.0
o [

5.5-7.0
3.0 3.7-5.0 2.0 4.0-6.0
4.0 3.5-4.2 : A
5.0 2.5-3.6 3'8 gg 4'(5) Procesamiento por lotes
6.0 2.53.2 4. -0-4.
Bl Oxigeno 2002 v —
10.0 9 1.22.0 8.0 1.5-2.0
12.0 1.0-1.6 10.0 1.2-1.5
14.0 0.8-1.1 Requisitos graficos més
;6-0 0.7:0.9 estrictos, gréficos
g'zo 8'2:8‘2 12.0 1.0-1.2 adecuados.Procesamiento
I Oxigeno por lotes
1.0 30.0-45.0
2.0 10.0-16.0 . <o
50 BT 14.0 0.7-1.0 Requisitos graficos
. extremadamente
4.0 Aire 2.5-3.5 )
50 1.52.0 estrictos, se pued_en
6.0 0.6-1.2 probar, no se recomiendan
8.0 0.4-0.8 para el procesamiento por
| lotes
1.0 35.0-50.0
2.0 15.0-23.0 16 0.5-0.8
30 7.0:11.0 I
4.0 Aire 4.0-6.5 1.0 10.0-25.0
5.0 2.5-4.0 "
6.0 2.0-3.2 e LU Procesamiento por lotes
3.0 7.0-11.0
- S 5.0 4.0-5.0
10.0 0.7-0.9 : e - e 7
I Requisitos gréficos mas
0.5 40.0-60.0 estrictos, graficos
1.0 30.0-40.0 6.0 2.6-4.0 adecuados.Procesamient
2.0 10.0-18.0
o por lotes
3.0 Nitrégeno 7.5-11.0 Nitrogeno P
4.0 5.5-8.0 = -
5.0 4.0-5.0 Requisitos graficos
6.0 2.6-4.0 extremadamente
8.0 1.6-2.5 estrictos, se pueden
ig-g 8-;3-2 8.0 probar, no se
_‘ — recomiendan para el
1.0 18.0-35.0 procesamiento por lotes
2.0 10.0-15.0 1.5-2.5
3.0 6.0-7.5
4.0 Aire 2.0-3.0
5.0 1.0-1.5
6.0 0.6-0.9
8.0 0.4-0.6
|
1.0 30
2.0 8.0-12.0 Presién de compresor de aire: Para menos de 3000W la presién
2g g'g:;g requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
50 Nitrogeno 2.03.2 Ejemplo: La presién requerida para un material de 2mm de
6.0 1.4-2.0 espesor, es 11 + 2 = 13 BAR.
8.0 0.8-1.2 Para mas de 4000W la presion requerida es 8BAR + el espesor
“ del material = presic')n requerida. Ejemplo: La presién requerida
1.0 25, 0-35.0 para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 = 10 BAR
2.0 8.0-10.0
3.0 Oxigeno 2.5-3.5
4.0 1.0-1.5
6.0 0.9-1.3
|
1.0 45.0-55.0
2.0 18.0-27.0
3.0 9.0-14.0
4.0 . 4.5-6.5
5.0 Aire 3.55.0
6.0 3.0-4.0
8.0 1.5-2.0
10.0 0.5-0.8
| A
0 T CONTACTANOS
z0 10020 Q. 0181-22-30-87-56 y 0181 2230 6469
&Sy Nitrégeno Rk N4 ventas@stanser.com
6.0 2.2-4.0
8.0 1.2-1.8
10.0 0.8-1.5

®

Domina tu mercado con Stanser




Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 6000W PLACA IPG 6000W TUBO

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN

0.5 Nitrégeno 80.0-100.0
1.0 35.0-48.0 "
I 1 Nitrégeno 10.0-25.0
2.0 6.0-7.5
3.0 4.0-5.0 2.0 6.0-7.5
4.0 3.5-4.5 3.0 4.0-5.0 .
5.0 3.03.8 4'0 3'5 4'5 Procesamiento por lotes
6.0 2.6-3.2 6.0 2‘6_3‘2
8.0 . 2.02.5 . .6-3.
10.0 Oxigeno 1.8-2.1 8.0 2.0-2.5
20 621 10.0 1.8-2.1
12:8 g:%:; Oxigeno Requisitos gréficos més
20.0 0.65-0.85 estrictos, graficos
25.0 0.4-0.6 12.0 1.6-1.9 adecuados Procesamiento
I — por lotes
1.0 30.0-45.0
2.0 30.0-40.0 L e
30 15.0-20.0 14.0 0.7-1.0 Requisitos gréficos
4.0 Aire 9.0-12.0 16 0.5-0.8 extremadamente
6.0 3.0-5.0
50 ikl 1.0 10.0-25.0
| 2.0 10.0-18.0 Procesamiento por botes
0.5 80.0-100.0 3.0 7.0-11.0 P
1.0 50.0-65.0
. 4.0-5.
2.0 30.0-40.0 >0 05.0 . i z
3.0 18.0-22.0 Requsf_cos graficos mas
4.0 10.0-14.0 estrictos, graficos
5.0 Nitrégeno 8.0-12.0 6.0 o 2.6-4.0 adecuados. Procesamiento
6.0 6.0-8.0 Nitrogeno por lotes
8.0 4.0-5.0
10.0 1.8-2.5 — -
12.0 1.2-1.5 Requisitos graficos
16.0 0.6-0.8 extremadamente estrictos, se
I . pueden probar, no se
1.0 45.0-55.0 8.0 1.5-2.5 recomiendan para el
2.0 20.0-35.0 procesamiento por lotes
3.0 15.0-20.0
4.0 10.0-14.0
5.0 Aire 8.0-12.0
6.0 6.0-8.0
8.0 3.54.0
10.0 1.8-2.2
12.0 1.2-1.5
|
1.0 35.0-45.0 , . .
2.0 15.0-30.0 Presion de compresor de aire: Para menos de 3000W la presion
zg 12-g:é56° requerida es 11BAR + espesor de material = presion requerida.
5.0 Aire 1220 Ejemplo: La presion requerida para un material de 2mm de
6.0 0.8-1.2 espesor, es 11 + 2 = 13 BAR.
o Yy Para mas de 4000W la presién requerida es 8BAR + el espesor
] del material = presién requerida. Ejemplo: La presion requerida
1.0 45.0-55.0 para un material de 2mm de espesor es 8 + 2 = 10 BAR
2.0 25.0-30.0
3.0 12.0-18.0
4.0 Nitrogeno 8.0-10.0
5.0 6.0-7.0
6.0 3.54.5
8.0 1.6-2.2
10.0 0.8-1.2
I
1.0 30.0-40.0
2.0 9.0-11.0
3.0 . 3.04.0
4.0 Oxigeno 1.2-2.0
6.0 0.8-1.3
8.0 0.6-1.0
|
1.0 55.0-60.0
2.0 25.0-35.0
3.0 13.0-18.0
4.0 10.0-12.0
5.0 Nitrégeno 5.0-8.0
6.0 4.0-6.0
8.0 2.0-3.0
10.0 1.0-2.1
12.0 0.8-1.4
16.0 0.6-0.9 i
I —— CONTACTANOS
1.0 45.0-50.0
2.0 20.0-30.0 e » 0181-22-30-87-56 y 0181 2230 6469
3.0 13.0-18.0
4.0 A 10.0-12.0 N4 ventas@stanser.com
ire
5.0 5.0-8.0
6.0 4.0-6.0
8.0 2.0-3.0
10.0 1.0-1.9
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 8000W PLACA IPG 10000W PLACA

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/ MIN) Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/ MIN)

1.0 Nitrégeno 50.0-65.0 0.5 o 80.0-100.0
] 1.0 Hitrogeno 60.0-70.0
0

2. 6.87.2
3.0 4.7-5.3 2.0 7.0-7.5
4.0 3.84.3 3.0 5.0-5.5
5.0 3.3-3.8 4.0 4.0-4.5
6.0 3.0-3.4 5.0 3.64.0
8.0 2.32.6 6.0 3.3-3.7
10.0 Oxigeno 2.0-2.5 8.0 . 2.5-2.8
12.0 1.7-2.2 10.0 Oxigeno 2.3-2.6
14.0 1.4-1.6 12.0 1.92.2
16.0 1.2-1.4 16.0 1.3-1.5
20.0 1.0-1.1 20.0 1.1-1.2
22.0 0.9-1.0 2.0 0.9-1.0
25.0 0.6-0.7 25.0 0.6-0.7
A
0.5 80.0-100.0 0.5 80.0-100.0
1.0 63.0-66.0 1.0 68.0-72.0
2.0 40.0-44.0 2.0 42.0-46.0
3.0 25.0-28.0 3.0 27.0-30.0
4.0 15.0-18.0 4.0 18.0-21.0
5.0 12.0-14.0 5.0 14.0-16.0
6.0 9.0-9.5 6.0 10.0-10.5
8.0 5.0-5.3 8.0 6.5-6.8
10.0 3.84.0 10.0 4.7-5.0
12.0 2.5-2.7 12.0 2.8-3.0
14.0 1.8-1.9 14.0 2.22.4
16.0 Nitrégeno 1.3-1.5 16.0 Nitrégeno 2.02.2
20.0 0.7-0.8 20.0 1.2-1.3
25.0 0.5-0.6 25.0 0.7-0.8
] 30.0 0.5
1.0 48.0-60.0 ]
2.0 27.0-32.0 1.0 50.0-62.0
3.0 13.0-20.0 2.0 30.0-35.0
4.0 10.0-12.0 3.0 15.0-21.0
5.0 7.0-9.0 4.0 11.0-13.0
6.0 4.0-5.5 5.0 8.0-11.0
8.0 2.0-2.5 6.0 5.0-7.5
10.0 1.6-2.2 8.0 3.04.5
12.0 0.8-1.2 10.0 2.0-2.5
12.0 1.1-2.0
1.0 30.0-40.0 15.0 0.8-1.2
2.0 9.0-11.0
3.0 Oxigeno 3.04.0 1.0 30.0-40.0
4.0 1.2-2.0 2.0 9.0-11.0
6.0 0.8-1.3 3.0 Oxigeno 3.04.0
8.0 0.6-1.0 4.0 1.22.0
6.0 0.8-1.3
1.0 53.0-65.0 8.0 0.6-1.0
2.0 30.0-40.0
3.0 15.0-23.0 1.0 55.0-70.0
4.0 12.0-16.0 2.0 33.0-42.0
5.0 7.0-10.0 3.0 18.0-26.0
6.0 5.0-7.0 4.0 15.0-18.0
8.0 Nitrogeno 2.5-4.0 5.0 11.0-15.0
10.0 1.52.8 6.0 9.0-11.0
12.0 1.0-1.6 8.0 4.0-6.0
14.0 0.8-1.2 10.0 Nitrégeno 2.5-3.5
16.0 0.6-0.8 12.0 1.5-2.0
20.0 0.50.7 14.0 1.0-1.5
25.0 0.3 16.0 0.7-1.0
20.0 0.50.8
25.0 0.5-0.7
30.0 0.3-0.5
35.0 0.3
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Capacidades de corte laser fibra optica IPG

IPG 12000W PLACA IPG 15000W PLACA

Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/ MIN) Material Espesor (mm) Gas usado Velocidad Max. (M/MIN)
0.5 iy 80.0-100.0 0.5 y 80.0-100.0
1.0 Nitrogeno 66.0-80.0 1.0 Nitrogeno 70.0-90.0
2.0 7.2-7.8 2.0 7.5-8.2
3.0 5.2-5.8 3.0 5.52-6.0
4.0 4.2-4.6 4.0 4.5-5.2
5.0 3.8-4.2 2.0 4045
6.0 3.5-4.0 g-g g-g‘;‘-g
8.0 Oxigeno 2.63.0 10.0 Oxigeno 2.6:3.0
10.0 2.5-3.0

12.0 2.5-3.0
12.0 2.0-2.3 i T
16.0 1.4-1.6 ’ 1
: L 20.0 1.3-1.5
20.0 1.1-1.4 2.0 1113
22.0 0.9-1.2 25.0 0.9-1.2
250 06'08 30'0 0'6_0.8
] [
0.5 80.0-100.0 0.5 80.0-100.0
1.0 70.0-80.0 1.0 75.0-90.0
2.0 44.0-48.0 2.0 46.0-50.0
3.0 28.0-35.0 3.0 30.0-38.0
4.0 20.0-26.0 4.0 22.0-28.0
5.0 15.0-20.0 5.0 16.0-22.0
6.0 11.0-13.0 6.0 12.0-15.0
8.0 7.0-7.5 8.0 7.58.5
10.0 5.0-5.5 10.0 5.5-6.5
12.0 3.0-3.5 12.0 3.3-4.0
14.0 2.3-2.8 1‘6‘-8 gggg
16.0 2.1:2.5 20.0 1.5-1.9
20.0 _ 1.4-1.7 o
Nitrogeno 25.0 Nitrogeno 0.9-1.2
25.0 0.7-1.0
30.0 0.6-0.8
30.0 0.5-0.7 3.0 0.5
35.0 0.4-0.5 40.0 0.3
— = S —
1.0 55.0-65.0 1.0 60.0-75.0
2.0 32.0-40.0 2.0 35.0-45.0
3.0 16.0-22.0 3.0 18.0-25.0
4.0 12.0-15.0 4.0 14.0-18.0
5.0 10.0-14.0 5.0 12.0-16.0
6.0 8.0-13.0 6.0 10.0-13.0
8.0 5.5-6.5 8.0 7.0-8.5
10.0 3.54.7 10.0 5.0-6.5
12.0 1.7-2.8 12.0 2.0-3.5
15.0 1.0-1.6 15.0 1577272
18.0 0.6:0.8 18.0 0.8-1.2
20.0 0.6-0.8 2u LA
_1.0 30.0-40.0 1.0 30.0-40.0
2.0 9.0-11.0
2.0 9.0-11.0
3.0 . 3.0-4.0
3.0 p 3.0-4.0 Oxigeno
4.0 Oxigeno 1.22.0 4.0 1.2-2.0
2 Ly 6.0 0.8-1.3
6.0 0.8-1.3 8.0 0.6-1.0
80 050 T
I 1.0 65.0-85.0
1.0 60.0-80.0 2.0 38.0-50.0
2.0 35.0-45.0 3.0 25.0-38.0
3.0 22.0-35.0 4.0 20.0-26.0
4.0 17.0-24.0 5.0 17.0-22.0
5.0 14.0-20.0 6.0 14.0-18.0
6.0 12.0-17.0 8.0 11.0-15.0
8.0 9.0-11.0 10.0 4.0-5.0
10.0 3.5-4.5 12.0 Nitrégeno 2.3-3.2
12.0 Nitrégeno 2.0-3.0 14.0 9 1.7-21
14.0 1.5-1.8 16.0 1.3-1.6
16.0 1.1-1.4 20.0 1.1-1.4
20.0 1.0-1.2 250 1.01.2
25.0 0.7-1.0 00 0.6-0.8
35.0 0.5-0.6
30.0 0.5-0.7
40.0 0.4-0.5
35.0 0.4-0.5
40.0 0.3 200 0.3
: 55.0 0.3
50.0 0.3
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