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(i) para cambiar el idioma de THC, mantenga pulsada la perilla durante 7 segundos. 

(i) to switch THC language, press and hold knob for 7 seconds.  
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INSTALACIÓN 

(!) IMPORTANTE: No corte o doble el cable de par trenzado mientras el MiniTHC está encendido. 

Esto puede producir el fallo del módulo de la fuente de alimentación dentro del MiniTHC (Ver Reparación) 

 
Instalación para Hypertherm Powermax usando Minidivider para Powermax 
(*Thermal Dynamics requiere una Tarjeta de Interfaz de Automatización con 
salida de voltaje) 

  

 

 

Powermax 45 
Powermax 65 
Powermax 85 
Powermax 105 
Powermax 125 
TD Cutmaster A60 * 
TD Cutmaster A80 * 
TD Cutmaster A120 * 
TD Cutmaster 52 * 
TD Cutmaster 82 * 
TD Cutmaster 102 * 
TD Cutmaster 152 * 

 
Instalación para Hypertherm Powermax usando cable de interfaz 228350 
  

  

 

 
Powermax 45 
Powermax 65 
Powermax 85 
Powermax 105 
Powermax 125 

 
Instalación para Hypertherm Powermax usando cable de interfaz 023206 
  

  

 

 
Powermax 45 
Powermax 65 
Powermax 85 
Powermax 105 
Powermax 125 
Powermax 1250 
Powermax 1650 

  



 
Instalación de un cortador de plasma en general 
  

  

 

 
Cortador de plasma 
genérico 

 
Instalación de cortador de plasma con puerto de interfaz 
(el cortador tiene un divisor incorporado 50:1) 
  

  

 

 
Thermal Dynamics: 
AutoCut 100 
AutoCut 200 

 
Instalación de cortador de plasma con puerto de interfaz 
(el cortador no tiene ningún divisor incorporado) 
  

  

 

 
Kjellberg Cutfire 100i 
Kjellberg PA-S 
Kjellberg FineFocus 
 
Helvi PC123 
 
Sibir 140PR CNC 
 
Jäckle Plasma 110i 
Jäckle Power Plasma 2 

Kit de Envío 

1. MiniTHC (unidad principal) 

2. Adaptador THC-LPT (8P a DB25), incluye cable 

3-A. Minidivider 

3-B. Divisor Universal, incluído el sensor de corriente Hall con su cable 

4. Cable patch cord o par trenzado (opcional) 



Dimensiones 

  Dimensiones en mm: Tamaño de la instalación en mm: Peso en g: 

MiniTHC (principal) 72 × 72 × 100 67 × 67 × 80 (profundidad) 148 

Minidivider 54 × 35 × 37   

Divisor Universal (v3) 87 × 64 80 × 57 65 

Minidivider para Powermax 

Es una versión de menor tamaño de una tarjeta universal divisora. Es conveniente para 

Hypertherm Powermax 45, 65, 85, 105 o 125, Thermal Dynamics Cutmaster A60, A80, 

A120, 52, 82, 102 o 152, con el conector CPC redondo de 14 pines en el cortador. 

Estrictamente hablando, no es una tarjeta “divisora” porque no tiene un divisor de voltaje 

alto (y no hay ningún sensor de corriente Hall). Minidivider Powermax utiliza un divisor 

incorporado fijado en 50:1 para cortadores Powermax y para conectar al conector de 

interfaz CPC. El Minidivider no es apropiado para Powermax 1250 o 1650 ya que no tienen 

el divisor incorporado. Como divisor universal, la tarjeta Minidivider tiene un relé «Torch 

on» integrado. 

Cuando se utiliza un Minidivider para Powermax, no se necesitan ni el divisor universal ni el sensor de 

corriente Hall. 

Saltar capítulo Instalación, junto ver Sensores de sonda. 

Divisor Universal 

 

Jumper JP1  1-2 utiliza un voltaje bajo del cortador con divisor incorporado “50:1” 

   2-3 utiliza un divisor de voltaje “RAW” (alto voltaje) en el tablero 

RAW1, RAW2  contactos de input de alto voltaje 

Sensor Hall ArcOK conector 4P para el sensor de corriente Hall  

123456 Terminal para cable de interfaz Hypertherm  



   1-2 Input de ArcOK, acortando dos contactos indica arco de trabajo 

   3-4 input de bajo voltaje (relación 50:1) 

   5-6 Torch On output de relé 

THC   8P conector para la unidad THC principal (patch cord) 

Instalación en un cortador de plasma 
Para un funcionamiento correcto, debe conectarse una tarjeta divisora THC al cortador de plasma y debe 

obtener el voltaje de arco real y la señal de «work arc». También, ambas tarjetas divisoras tienen un relé 

«Torch on» incorporado. 

1. Voltaje de entrada: THC mide la tensión del plasma mediante un divisor de alta tensión (raw arc 

input) o una entrada de bajo voltaje usando un divisor incorporado (50:1) en el cortador de plasma. 

2. Work arc input (Arc OK): mediante el sensor Hall o una salida del cortador de plasma. 

3. Torch On output: conectado en paralelo al botón en la antorcha o al conector del cortador de 

plasma (si está incluido). 

¿Qué divisor se puede usar? 

Para Hypertherm Powermax 45, 65, 85, 105 o 125, Thermal Dynamics Cutmaster A60, A80, A120, 52, 82, 102 

o 152 es un Minidivider preferible para Powermax - se conecta directamente al conector de interfaz CPC del 

cortador de plasma. 

Para los demás cortadores, se debería usar un divisor universal. 

Si su cortador de plasma tiene un divisor incorporado 50:1, puede conectar la tarjeta divisora para usar este 

bajo voltaje. Ésta es la mejor opción. 

Todos los cortadores Hypertherm Powermax tienen un divisor incorporado, por defecto en 50:1. Para utilizar 

el mismo, necesitará un cable de interfaz Hypertherm 228350 (o 228351 o 123896). En los cables 023206 y 

023279, no se conectan los cables de voltaje. 

Cuando se conectan al divisor incorporado 50:1, se conectan los cables de bajo voltaje a los dos conectores 

medios del terminal de 6 pines lo que asegura la polaridad. Fije el puente JP1 en el divisor en la posición 1-2 

(50:1). 

Mientras se conecta el voltaje (alto) de arco raw (Raw), los dos cables deben conectarse a los dos terminales, 

RAW1 RAW2, en el borde del tablero divisor. No hay polaridad. Fije el puente JP1 en el divisor en la posición 

2-3 (RAW). 



Conectando el Divisor de Alto Voltaje 

 

El THC es capaz de utilizar un voltaje de arco (alto) raw si el cortador de plasma no proporciona el divisor 

incorporado 50:1. Para obtener un voltaje de arco alto, usted deberá medir la tensión de arco del cortador 

de plasma (según el manual) y conectar los cables a las entradas de alto voltaje de la tarjeta del divisor 

Para los cortadores Hypertherm Powermax, ver la sección correspondiente. 

Conecte los dos cables a los contactos del divisor de voltaje alto (las dos puntas en el borde del tablero 

marcado RAW1 y RAW2) sin polaridad. Fije el puente JP1 en la posición 2-3 (RAW). 

(!) IMPORTANTE: No mida el voltaje de arco raw con un multímetro digital; sólo mídalo con uno analógico. 

(!) IMPORTANTE: Haga que los cables conectados al divisor sean lo más cortos posible. Estos cables son una 

“antena transmisora” poderosa que produce interferencia electromagnética. 

(!) IMPORTANTE: ¡Aísle apropiadamente los cables de alto voltaje! Cuando se conecta el voltaje de arco 

(alto) raw, la chispa puede "saltar" sobre el estuche del cortador o los tornillos que sostienen la tarjeta 

divisora. 

Conectando al Adaptador Central (CE) 

También puede obtener un voltaje (alto) raw 

conectando un cable a la antorcha y el segundo 

cable al terminal de tierra. 

La mayoría de las antorchas tienen un conector 

Adaptador Central (CE). En este tipo de conector, el 

cable de la alimentación es el tubo de aire central. 

Conecte un cable al tubo. Conecte el segundo cable 

al terminal de tierra. 

La ilustración muestra la vista desde la antorcha en 

un pinout Trafimet de referencia. Otros pinouts 

pueden variar. Asegúrese de chequear que el 

contacto «Torch on» esté localizado de la misma 

manera antes de encender el plasma. 



Conecte el pin RAW1 al tubo conector central Adaptador Central; conecte RAW2 al terminal de tierra. 

Conecte los pines «Torch on» a la tarjeta divisora (pines 5 y 6). 

Pruebe la entrada de Alto Voltaje 

Conecte las dos entradas de contacto de alto voltaje RAW1 y RAW 2 al enchufe de pared (230 V o 120 V). En 

la pantalla, debería ver el voltaje 160V (voltaje superior límite del dispositivo) o 85V, según corresponda. 

Conecte el sensor Hall ARC OK 

Mientras la antorcha está encendida, el cortador primero inicia el arco piloto (el arco dentro de la antorcha) 

y luego el arco piloto transfiere a la lámina de metal (arco de trabajo) o se extingue luego de 2-5 segundos. El 

corte es posible sólo con el arco de trabajo. 

El THC debe recibir la señal de OK ARC (arco de trabajo) del cortador de plasma O el sensor de corriente Hall. 

El sensor de corriente Hall está conectado sólo a aquellos dispositivos que no proporcionan una señal del 

ARC OK (Arc good, XFER, Transfer, Start machine motion, Motion, OK TO MOVE, DIV_FINISH, Transfer arc on, 

Main arc on). 

Sensor Hall 

El sensor Hall es un sensor abierto normal estándar de 3-cables PNP 

NO de 12 voltios. La configuración de los contactos es la siguiente: 

Output, GND, +12, y +12. 

Coloque el cable del terminal de tierra del cortador de plasma por 

encima de la flecha en el sensor; sujete el sensor al cable con dos 

bridas para cables a través de los agujeros en el tablero. La flecha debería apuntarse en dirección al terminal 

(mesa de trabajo). 

El sensor Hall usa un cable estándar 4p4c para el equipo (pinout acoplado). 

Calibración del Sensor Hall 

Gire el resistor variable VR2 hasta que se encienda la luz LED del ARC OK. Lentamente gire el VR2 en 

dirección opuesta hasta que se apague el LED del ARC OK. 



Compruebe si el sensor Hall funciona correctamente: 

El sensor es muy sensible a cualquier cambio en el campo magnético (como por ejemplo la de un  

destornillador). 

El THC no debería proporcionar la señal ARC OK, mientras el arco piloto se activa sin estar en contacto con el 

metal. 

El THC debería proporcionar la señal ARC OK; cuando el arco piloto esta en contacto con una lámina de 

metal, una corriente fluye a través del cable de pinza de tierra y el arco se convierte en un arco de trabajo. 

Poner la señal ARC OK en estado de "always on”  

En casos raros, algunos cortadores de plasma pueden necesitar fijar la señal ARC OK en un estado de "always 

on" (siempre encendido). Por lo tanto, el THC no verá la diferencia entre el piloto y el arco de trabajo y, 

cuando exista cualquier voltaje, comenzara inmediatamente a hacer correcciones. 

Para ponerlo en un estado "always on", acorte los contactos 1-2 en el conector de 6 pines en el tablero 

divisor. 

 1-2: black / red  ARC OK 

Relé Torch on 

 

El THC puede controlar el encendido y apagado de la antorcha. El tablero divisor tiene un relé totalmente 

aislado galvánicamente. Para encender la antorcha, el relé cierra los contactos 5 y 6 en el tablero divisor. 

Para conectar el Hypertherm Powermax, utilice el cable de interfaz. 

Para otros cortadores, conecte el botón en la antorcha de mano (o línea de seguridad de la antorcha 

mecanizada) al divisor. 

 5-6: black / green Torch ON 

Los cortadores más modernos utilizan un conector Adaptador Central (CE). Encuentre los dos cables 

delgados en el conector CE que están conectados al botón de la antorcha (si está usando una antorcha de 

mano) y conecte las salidas de relé en el tablero divisor THC paralelo a estos cables. 

(!) IMPORTANTE: Por favor, tenga en cuenta que en cortadores de plasma con un inicio de alta 

frecuencia (HF), los cables al botón producen frecuentemente una interferencia electromagnética fuerte. 



El botón en la antorcha trabajará en paralelo al relé THC. Tenga en cuenta que, con una conexión en 

paralelo, no funcionará la "protección contra la activación accidental mientras se cambian los consumibles” 

ya que simplemente se rompe el circuito al botón cuando se desenrosca la tapa. La máquina puede 

encender la antorcha cuando cambia los consumibles. 

Ejemplos de instalación para Cortadores de Plasma Específicos 

Todos los Hypertherm Powermax con Cable de Interfaz 228350 

 

Usando el cable de interfaz de Hypertherm 228350, es muy fácil de conectar Powermax al THC. Sólo tiene 

que conectar tres pares de cables del cable de la interfaz al conector de 6 pines, a los colores especificados 

en el tablero del divisor: 

 1-2: black / red   ARC OK 

 3-4: black (−) / white (+)  DIVISOR 50:1 ¡Preste atención a la polaridad! 

 5-6: black / green  Torch ON 

Fije el puente JP1 en el divisor en la posición 1-2 (50:1). 

Revise que el divisor incorporado de Powermax esté en el valor por defecto de 50:1. 

No se requiere la conexión del sensor de corriente Hall. 

Todos los Hypertherm Powermax con Cable de Interfaz 023206 

 



Si está usando un cable de interfaz Hypertherm 023206, tendrá tres pares de cables pero sólo se conectarán 

dos pares de cables (ARC OK y TORCH ON). El par de cables blanco-negro (de voltaje dividido) no se 

conectará. 

Consejo: Puede modificar el cable de interfaz para conectar los contactos 5 y 6 en el conector CPC a un par 

de cables blanco-negro sin usar y utilizar este cable como un cable regular 228350. 

Opción Estándar: Tiene que emplear los dos pares de cables utilizados en el cable de interfaz para transmitir 

señales de ARC OK y TORCH ON y traer un cable separado con el voltaje de arco raw. Para obtener el voltaje 

de arco raw, por favor, consulte el manual “Machine Interface for Raw Arc Voltage” en el sitio web de 

Hypertherm. 

Estos cables deben ser conectados a las entradas RAW1 y RAW2 del divisor de alto voltaje. Fije el puente JP1 

en el divisor en la posición 2-3 (RAW). 

Conecte los dos pares de cable del cable de interfaz a los colores especificados en el divisor conector de 6 

pines: 

 1-2: black / red  ARC OK 

 5-6: black / green Torch ON 

No se requiere la conexión del sensor de corriente Hall  

Conector de Interfaz Hypertherm Powermax 

 

Número de pines en 
el conector de 
interfaz 

Señal Alambre en el cable, Contacto en el 
divisor 

Descripción de la 
señal 

12, 14 ARC OK black / red 1, 2 Arco de trabajo 

5 DIVISOR 50:1 black (−) 3 Voltaje negativo de 
HT dividido 50:1 

6 DIVISOR 50:1 white (+) 4 Voltaje positivo de 
HT dividido 50:1  

3, 4 TORCH ON black / green 5, 6 Antorcha Encendida 

 



Dibujo del conector de corte, vista exterior. 

Los colores se muestran como el cable estándar de fábrica Hypertherm. Dentro de la caja del cortador, los 

colores de los cables en la interfaz pueden variar. 

Hypertherm Powermax 105 y 125 

Usando el Minidivider: Simplemente inserte el Minidivider en el conector CPC y gire hasta que haga clic. 

Con el cable de interfaz Hypertherm 228350 - ver Todos los Hypertherm Powermax con cable de 

interfaz 228350. 

Con cable de interfaz de Hypertherm 023206, es necesario traer el alambre con voltaje de arco raw del 

cortador de plasma. Según el manual “Machine Interface for Raw Arc Voltage” en el sitio web de 

Hypertherm, corresponde a los contactos J28 y J27. A continuación, ver Todos los Hypertherm Powermax con 

Cable de Interfaz 023206. 

Para conectar sin un cable de interfaz, ver Conector de interfaz Hypertherm Powermax. 

Hypertherm Powermax 65 y 85 

Usando el Minidivider: Simplemente inserte el Minidivider en el conector CPC y gire hasta que haga clic. 

Con el cable de interfaz Hypertherm 228350 - ver Todos los Hypertherm Powermax con cable de 

interfaz 228350. 

Con cable de interfaz de Hypertherm 023206, es necesario traer el alambre con voltaje de arco raw del 

cortador de plasma. Según el manual “Machine Interface for Raw Arc Voltage” en el sitio web de 

Hypertherm, corresponde a los contactos J28 y J26 para 400 volts CE y a los contactos J29 y J27 para los 

modelos CE). A continuación, ver Todos los Hypertherm Powermax con cable de interfaz 023206. 

Para conectar sin cable de interfaz, consulte Conector de interfaz Hypertherm Powermax. 

Hypertherm Powermax 45 

Usando el Minidivider: Simplemente inserte el Minidivider en el conector CPC y gire hasta que haga clic. 

Con el cable de interfaz Hypertherm 228350 - ver Todos los Hypertherm Powermax con cable de interfaz 

228350. 

Con cable de interfaz de Hypertherm 023206, es necesario traer el cable con voltaje Raw del cortador de 

plasma. Según el manual “Machine Interface for Raw Arc Voltage” en el sitio web de Hypertherm, 

corresponde a los contactos J19 y J21 para 400 volts CE y a los contactos J18 y J21 para los modelos de 480 

volts). A continuación, ver Todos los Hypertherm Powermax con cable de interfaz 023206. 

Para conectar sin cable de interfaz, consulte Conector de interfaz Hypertherm Powermax. 

Hypertherm Powermax 1650, 1250 

Con cable de interfaz de Hypertherm 023206, es necesario traer el alambre con voltaje de arco raw del 

cortador de plasma. Según el manual del sitio web de Hypertherm, corresponde a los contactos J15 y J16. A 

continuación, consulte Todos los Hypertherm Powermax con cable de interfaz 023206. 

Para conectar sin cable de interfaz, vea Conector de interfaz Hypertherm Powermax. 



Cable de interfaz Hypertherm 223327-223332 

Este cable de interfaz utiliza niveles de voltaje para transmitir señales. No conecte este cable de interfaz 

directamente al divisor. 

Thermal Dynamics 

Si su cortador de Plasma tiene un conector CNC utilice la tarjeta Minidivider 

En caso contrario conecte el divisor al terminal en el cortador de plasma. 

Conector CNC Terminal / pines  
en el cortador 

Señal Divisor de 
contacto 

Descripción de la 
Señal 

12, 14 J10: 1, 3 OK TO MOVE 1, 2 Arco de trabajo 

3, 4 J10: 6, 8 /START 5, 6 Antorcha 
encendida 

5  − DIVIDED /50 3 Voltaje negativo de 
dividido 50:1 

6  + DIVIDED /50 4 Voltaje positivo de 
dividido 50:1  

 ELECTRODE1 − ARC VOLTS RAW 1 Arco de alto voltaje 
negativo 

 WORK1 + ARC VOLTS RAW 2 Arco de alto voltaje 
positivo 

Kjellberg 

Todos los cortadores Kjellberg usan el conector de interfaz X102 pero según el modelo, la numeración de los 

contactos puede ser diferente: 

Número de Pin en 
el conector X102 

Número de Pin en 
los modelos más 
nuevos 

Señal Divisor de 
contacto 

Descripción de la 
Señal 

A1, A2  3, 4 MAIN ARC ON 1, 2 Arco de trabajo 

A9 13 CATHOD RAW1 Arco de alto voltaje 
negativo 

B8 7 NOZZLE - Negativo - la 
boquilla 

C9 8 WORKPIECE RAW 2 Arco de alto voltaje 
positivo 

B2, B3 5, 6 TORCH ON 5, 6 Antorcha encendida 

Sibir CNC 

El conector y número de 
pines 

Señal Divisor de contacto Descripción de la Señal 

4 pines: 1, 2 The main arc 1, 2 Arco de trabajo 

4 pines: 3, 4 On / Off 5, 6 Antorcha encendida 

2 pines: 1 Plus arc RAW1 Voltaje de alta tensión 
positivo 

2 pines: 2 Minus the arc RAW 2 Arco de alto voltaje 
negativo 

Helvi 

El conector y Señal Alambre en el Divisor de contacto Descripción de la 



número de pines cable, Señal 

CNC1: C, D DIV_FINISH yellow / green 1, 2 Arco de trabajo 

CNC1: A, G DIV_START red / blue 5, 6 Antorcha 
encendida 

CNC2: + DIV_ARC + red RAW1 Voltaje de alta 
tensión positivo 

CNC2: − DIV_ARC − blue RAW2 Arco de alto voltaje 
negativo 

Jackle 

Número de pines en el 
control remoto de 
control 

Señal Divisor de contacto Descripción de la Señal 

I, J Cutting current flow 1, 2 Arco de trabajo 

G, H Torch trigger 5, 6 Antorcha encendida 

A Arc voltage 10V 4 con una resistencia de  
1 kOhm 

Voltaje de alta tensión 
positivo 

C Ground 3 Arco de alto voltaje 
negativo 

Rehm Barracuda RTC 

Interfaz de 17 pines Señal Divisor de 
contacto 

Descripción de la Señal 

4 Arc trigger − 2 Arco de trabajo 

2 Arc trigger + 1 Arco de trabajo 

4, 6 
(6 debe acoplarse con 1) 

Torch trigger 5, 6 Antorcha encendida 

4 GND 3 Voltaje de arco negativo 

9 (5) Arc voltage 4 Voltaje de arco positivo 
1:50 (1: 100) 

Everlast PowerPlasma 

CNC interfaz de 12 pines Señal Divisor de contacto Descripción de la Señal 

9, 10 OK to Move 1, 2 Arco de trabajo 

1, 2 Start/Stop 5, 6 Antorcha encendida 

4 Divided arc voltage (−) 3 Voltaje de arco negativo 1:50 

6 Divided arc voltage (+) 4 Voltaje de arco positivo 1:50 

Jasic Cut 100C (J71) 

10-pin socket Señal Divisor de 
contacto 

Ext. Power 
supply 

Descripción de la Señal 

8, 9 Arc started 
successfully 

1, 2  Arco de trabajo 

1 Start trigger  −12V Connect −12V to pin 1 of plasma cutter 

  6 +12V Connect +12V to pin 6 of divider card 

2 Start trigger 5  Antorcha encendida 

7, 10 Ground 
Arc voltage 
output 

3 (−), 4 (+)  Divided arc voltage 

 



  



Sensores de sonda 
La máquina debe estar equipada con un sensor para hallar superficies metálicas (o mejor aún, con dos 

sensores). 

Antes de cortar, la máquina debería chequear la altura de la superficie del metal bajo la antorcha, bajarla 

hasta que toque el metal y activar el sensor. Luego la antorcha se eleva a la altura de perforación y si esta 

altura es correcta, el arco piloto entra inmediatamente en el arco de trabajo. 

Desde el punto de vista de Mach3, es el mismo sensor/gatillo que los demás gatillos. Este sensor se conecta 

a la placa de breakout o adaptador THC-LPT y le comunica a Mach3 cuándo la antorcha ha tocado el metal. 

Cuando el sensor se activa (la antorcha toca el metal), Mach3 debería recibir la señal PROBE (DIGITIZE). 

Hay varias opciones para implementar este sensor: 

  

  

 

Sensor óhmico 

 

Sensor de “antorcha flotante” 

  

A) Un sensor óhmico, que constantemente comprueba la resistencia entre el escudo de la antorcha y la 

superficie del metal. Este sensor está bien adaptado para metal fino porque la antorcha no empuja la lámina. 

No funciona bien con la mesa de agua ni con metal teñido u oxidado. 

B) Un sensor de “antorcha flotante”. Cuando la antorcha presiona contra la lámina, se desplaza hacia arriba 

en la guía y activa el inductivo sensor o disparador (B, C, D). 

C) Obviamente también es posible iniciar el corte manualmente ajustando la altura de la antorcha por 

encima de la superficie (A). 



Adaptador THC-LPT 

 

Usando un adaptador para el puerto LPT con el MiniTHC, puede conectar dos sensores al mismo tiempo. 

El dispositivo está equipado con una de las revisiones del adaptador del LPT: 

- rev4, conector 8P para conectar MiniTHC y dos inputs de optopares bidireccionales (12-24V) para los 

sensores. La entrada central activará ambas entradas. Cada entrada del sensor puede ser apagado e 

ignorado usando “pines off” especiales. 

 

Input (entrada) Pin 
 

Pin off 
(con entradas 
conmutables) 

Señal en 
Mach3 

Uso 

Input central para sensor 15 + 12 7 INPUT2 Para conectar el sensor de la 
antorcha flotante. 
Se activarán ambos pines de sonda 

Entrada externa para el 
sensor 

12 4 PROBE 
(DIGITIZE) 

Para conectar el sensor óhmico. 
Se activará sólo un pin. 

 

La entrada central para los sensores activa ambas entradas (pin 15 y 

pin 12) a la vez. Configure esta entrada como INPUT2 en Mach3. El 

script será capaz de distinguir este sensor de los otros sensores. 

La entrada externa activa sólo una entrada (pin 12). Por lo tanto, el 

pin 12 se activa en cualquiera de las entradas y esto permite que el 

PNP NO or NC 

NPN NO or NC

Ohmic sensor (  )PNP NO

Ohmic sensor (  )PNP NO

PNP NO 

Ohmic sensor (  )PNP NO

NPN NO

PROB SENSORSE PROB SENSORSE 

–     +

–     +

–     +

–     +
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–        +

A

C

B

D
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G

End switch

End switch
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1
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2

1
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2

1
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2

1
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2

1
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2

1
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2
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descenso de la antorcha pueda ser detenido en cualquier sensor. Configure esta entrada en Mach3 como la 

PROBE de entrada. 

La polaridad de los contactos en cada entrada no importa (opto-aislantes bidireccionales). 

Convertir en Adaptador con Inputs Conmutables 

Un sensor puede ser cerrado de manera permanente. Por ejemplo, si el blindaje de la antorcha recibe una 

gota de metal, el sensor óhmico se cerrará permanentemente. 

Para ello, el software puede apagar la entrada. La máquina puede apagar la entrada del sensor, ignorarlo y 

seguir trabajando con el segundo sensor. 

 

En la parte delantera del adaptador LPT, corte dos pequeñas pistas entre los contactos. (ver Figura 1) 

En el reverso, suelde cada par de contactos. (ver Figura 2) 

 

Conectar a una Computadora 
 

 

Presione la perilla para seleccionar 

Conectores 

Hemos intentado hacer el dispositivo más seguro para trabajar con los ejemplos más extremos de 

cortadores de plasma. Por lo tanto, todas las entradas y salidas en MiniTHC están aisladas galvánicamente, 



incluso la alimentación. El conector de alimentación y el conector 6P están totalmente aislados 

eléctricamente de la fuente de alimentación y la computadora. En 8P, el conector está aislado 

galvánicamente del relé. 

Conector de alimentación 

MiniTHC requiere una fuente de alimentación de 12 a 24 voltios. El consumo de energía a 12 V es de 

200 mA. 

El THC es aislado galvánicamente por la alimentación a través del módulo de DCDC. Esto significa que se 

puede conectar de manera segura a la fuente de energía de una computadora, sensores o cualquier otra 

fuente de energía. Usted puede incluso utilizar una fuente de alimentación PWM, como una fuente de 

alimentación del tamaño de un dedo pulgar para LED. 

Sin embargo, es mejor alimentar el THC desde una fuente individual especial de 12V o 24V. 

(!) IMPORTANTE: El módulo de alimentación incorporado no está protegido contra cortocircuitos en las 

partes dependientes, como el relé en la tarjeta divisora. Por lo tanto está prohibido cortar la cuerda de 

remiendo conectando el MiniTHC con el divisor mientras la fuente del MiniTHC está encendida. Ver 

Reparación. 

Mientras la computadora se está iniciando, el estado de puerto podría cambiar espontáneamente. El 

cortador de plasma debería encenderse por un segundo. 

Conector 8P Divider card 

Cable "patch cord". Longitud hasta 30 m. Conectores 8P8C RJ45 

Utilice un cable común de computadora “patch cord” para conectar el MiniTHC y el Divisor (o Minidivider 

para Powermax). Este cable tiene los mismos colores de alambre en ambos extremos. 

Usted puede hacer su propio cable usando un “patch cord CAT5” (8-cables), un alicate y dos conectores. 

(!) IMPORTANTE: No use un cable de «enlace cruzado», producirá la falla de la principal fuente de 

alimentación MiniTHC. Ver Reparación. 

1, 3, 5 GND (tierra) 

2 THC Voltage (1 ... 5 V). 

 Divided 50:1 voltage input. Puede ser calibrado usando un potenciómetro dentro del MiniTHC 

4 Torch ON. 

 Salida para encendido y apagado del relé (interruptor de baja corriente, no conecte el relé en él). 

6 ARC OK 

7, 8 +12 V power, 20 mA max. 

 Corriente para el sensor y relé ARC OK. 

(!) IMPORTANTE: el déficit de GND y + 12 V hará fallar el módulo de alimentación. Ver Reparación. 

Conector 8P LPT 

MiniTHC 2 usando los conectores 8P, MiniTHC 1 usando conectores de 6P. 

Cable "patch cord". Longitud hasta 2 m. Conectores 8P8C RJ45 (6P6C RJ25). 



Todas las señales en el MiniTHC están aisladas galvánicamente. Usted puede utilizarlas sin opto acoplador 

adicional. 

MiniTHC 2 
(con 8P LPT) 

 MiniTHC 1 
(con 6P LPT) 

 

1  GND (tierra) 
2 ―> ARC OK 
3 ―> THC UP 
4 <― Torch ON 
5 ―> THC DOWN 
6 <― Protocolo de C-axis 
/ Charge Pump 
7 <― THC LOCK/CORNER 
8  Reservado 

 

1 <― Torch ON 
2 <― THC LOCK 
3 ―> THC UP 
4 ―> THC DOWN 
5 ―> ARC OK 
6  GND (tierra) 
 

 

 

¿Dónde se Conecta? 

El dispositivo puede conectarse al segundo puerto LPT o placa de breakout (BOB). MODBUS interface 

removed from version 2.2, see manual «MiniTHC2 MODBUS interface”. 

Cada opción tiene sus ventajas y sus inconvenientes. 

Tenga en cuenta que un puerto LPT de la computadora puede utilizar solamente 5 señales de entrada, una 

de los cuales siempre está ocupada con la señal STOP. De los 4 restantes, el THC tomará otras 3 señales: THC 

UP, THC DOWN y THC ON (ARC OK). La señal restante se necesita para el probe sensor. 

Lo anterior se aplica a la placa de breakout conectada a un puerto LPT. 

La mejor opción para el cortador de plasma es usar un segundo puerto LPT. La tarjeta de expansión PCI-LPT 

cuesta apenas unos $10. En este caso, la máquina tendrá 10 entradas y el primer puerto LPT puede ser 

usado para conectarse a la placa de breakout y tendrá 5 entradas libres; para el segundo puerto LPT se 

puede conectar el THC usando un adaptador THC-LPT. 

Mediante el Controlador de Movimiento 

Cuando se utiliza el Controlador de Movimiento (KFLOP, Purelogic E3, SmoothStepper, JNC, CSMIO), es 

necesario conectar el THC así para que las señales del THC se trasladen a través del Controlador de 

Movimiento. Generalmente los Controladores de Movimiento emulan a los puertos múltiples y tienen kits 

adaptadores IDC26-a-DB25. Conecte el adaptador al conector LPT DB25. La configuración de Mach3 deberá 

ajustarse de la misma manera que la del LPT2. Ver Mediante el Segundo Puerto-LPT. 

Mediante Placa de Breakout  

Cable "patch cord". Longitud hasta 1 m. Conectores 8P8C RJ45 

Las salidas de THC están opto apareadas. Los optopares en las terminales THC (2, 3 y 5) trabajan, cerrando el 

contacto correspondiente con tierra (6). Las entradas de optopares (4 y 6) en el THC activa el voltaje entre 

tierra y el pin correspondiente. El voltaje máximo en los optopares es 24 volts (revise la hoja de 

datos FOD814). 
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Mediante el Segundo Puerto LPT 

Esta es la mejor opción para plasma. Instale una tarjeta de expansión de computadora LPT, instale los 

controladores para la misma y asigne la dirección del segundo puerto en Mach3. 

Utilice el adaptador THC-LPT incluido en el dispositivo. El adaptador también tiene entradas para dos 

sensores. Consulte Sensores. 

Cómo encontrar la dirección del segundo puerto en Windows 

Ir a Control Panel -> Device Manager -> COM & LPT ports -> Port LPT2 (LPT3) -> Properties -> Resources 

Encuentre el rango input-output (I/O Range). Puede haber varios en cada puerto. Anote el primer número 

(por ejemplo, D030), y fije este valor a Mach3, en el menú -> Config -> Ports and Pins -> Port # 2, en notación 

hexadecimal (por ejemplo, 0xD030). 

Haga clic tres veces en el botón MiniTHC para cambiar a probar la salida y verifique que las señales se 

muestren correctamente en Mach3. Consulte Probar las salidas. 

Configurar Mach3 
Descargue el instalador para configurar automáticamente el MiniTHC en Mach3. 

Puede ajustar las señales de entrada y salidas según las siguientes instrucciones. 

Instalador para Mach3 

1. Seleccione el perfil de Mach3 que desea configurar. 

2. Seleccione el puerto al cual está conectado el MiniTHC: 

 a) LPT port 2 (el segundo puerto LPT) 

 b) Breakout board (placa de breakout) 

 c) Este paso también puede omitirse 

presionando “Skip” 

3. Para la opción LPT puerto 2, el programa escaneará su 

computadora para ver direcciones y puertos LPT disponibles 

pero tal vez no encuentre. Puede elegir algún puerto 

inalcanzable y establecer más tarde su dirección en Mach3. 

4. El programa ofrecerá escribir dos grupos de configuración en el perfil: configuración global para el 

router del plasma (ajustes óptimos de velocidad constante, eje y límites de THC) y ajustes de señales de THC. 

6. El botón “Save Profile” guarda los cambios en el perfil.  

Puertos y pines 

Nombre de la señal en 
Mach3 

Port Pin Active 
Low 

 Señal 

Input signals: 
(Señales de entrada) 

     



THC ON  2 10 V ↯ Arco de trabajo (ARC OK) 

THC UP 2 13 V ▲ Señal Arriba (THC UP) 

THC DOWN 2 11 V ▼ Señal Abajo (THC DOWN) 

PROBE (DIGITIZE) 2 12 V  Señal del primer sensor de onda - sensor 
óhmico * 

INPUT # 2 2 15 V  Señal del segundo sensor de onda - sensor de 
antorcha flotante * 

Output signals: 
(Señales de salida) 

     

OUTPUT # 1 2 8 X ⑂ Encender la antorcha (TORCH ON) 

OUTPUT # 5 2 9 X Ә Dispositivo de cierre (THC LOCK/CORNER) 

OUTPUT # 2 2 4 (o 7) X  Retirar las entradas de la sonda en los pines 
12 y 15 respectivamente ** 

C axis 2 2 (step) X  Protocolo de C-axis *** 

* Los sensores no están incluidos con el THC. Configurar estas señales sólo si los sensores están conectados al 

adaptador THC-LPT 

** Sólo adaptador THC-LPT con entradas conmutables 

*** Only for G-code inline THC settings programming 

Si se conecta mediante una placa de breakout en el primer puerto LPT, debe especificar puerto 1, 

respectivamente. 

 



 

Probar salidas 

 

Haga clic en el botón tres veces para cambiar al modo "Test outputs" (Probar salidas).  

Vaya a la pantalla Diagnostics (Diagnóstico) de Mach3 (Alt-7). 

A su vez, compruebe la aparición de señales THC UP, THC DOWN y THC ON en la pantalla de diagnóstico 

girando la perilla en el THC. Compruebe que las señales se corresponden la una con la otra. 

Secuencias de comandos y Automatización 

Flujo de operación de la máquina 

Para cortadores con un arco piloto, cada cortado comienza con: 

Procedimiento: Ejemplo de Comando 
a código G 

Baje la antorcha para tocar el metal G31 Z-100 

Restablece la coordenada Z actual a 0 (en el caso de la "flotante antorcha" más G92 Z-1 



común, puede ser un valor negativo porque la antorcha se movió hasta tocar la 
sonda de disparo) 

Eleve la antorcha a la altura de perforación G0 Z4.8 

Encienda la antorcha M3 

El arco piloto comienza 
a. El arco piloto entra en un arco de trabajo y el cortador envía la 
señal ARC OK 
b. El arco piloto no alcanza el metal y la antorcha se apaga luego de 
2 segundos 

 

La señal ARC OK alcanzó el THC y comienza la cuenta progresiva hacia el retraso 
THC. 

 

La señal THC ON alcanza el Mach3 y continúa para ejecutar el código. G4P800 
(retraso de perforado de 
800 ms) 

  

Baje la antorcha a la altura de cortado G0 Z1.5 

Ajustar la velocidad de corte FEED F3150 
(velocidad de avance 
3150 mm/min) 

Comenzar el corte en el programa G1 X99 

La cuenta regresiva de THC retrasa a cero y comienza a enviar comandos de 
corrección por nivel de voltaje 

 

 

El código para sondas y demoras puede ser generado cada vez por un post-procesador con código G o puede 

ser integrado en macro M3. 

 

Código de sonda y perforación integrado en macro M3: 

 



Pierce height: altura de perforación 

Feed height: altura de avance 

THC Voltage: voltaje del THC 

pierce delay: retraso de perforación 

THC lock: bloqueo del THC 

THC delay: retraso del THC 

 

Código de sonda y perforación generado por el post-procesador con código G: 

 

Bloqueo de THC durante la Perforación 

 Ә señal lock/corner, no mover arriba o abajo  

El THC puede ser bloqueado en el momento de la perforación or corner, usando la señal THC LOCK, bloquea 

el dispositivo. En este caso, el THC no emitirá órdenes de subir y bajar durante la perforación (la señal ARC 

OK continúa trabajando). Durante el bloqueo, aparece el símbolo de un candado en la pantalla de THC. 

Cuando se desbloquea, el dispositivo realiza un conteo regresivo del retraso de THC y comienza a trabajar. 

Antes de usar el THC LOCK con el adaptador THC-LPT, el soldador apunta al THC LOCK. 

Protocolo de C-axis 

Utilizado para definir los parámetros de THC. Transmission speed 6000-25000 steps/sec. Los intervalos entre 

frames son de 100-500 ms. 

MiniTHC v2.0 – v2.3 MiniTHC v2.3 MiniTHC 2.3 
G91 
G0 C7 'start frame 7 
G4P100 
G0 C40 'thickness, 30mm 
G4P100 
G0 C95 'process, 85A 
G4P100 

G92 C0 
 
G0 C8  'start frame 8 
G4 P100 
G92 C0 
 
G0 C145  'voltage 145V 

G92 C0 
 
G0 C9  'start frame 9 
G4 P100 
G92 C0 
 
G0 C160  'voltage 160V 



G0 C156 'voltage, 146V 
G4P100 
G0 C12 'feed, 200mm/sec 
G4P100 
G0 C37 'pierce delay, 2.7sec 
G4P100 
G0 C70 'pierce height, 6mm 
G4P100 
G0 C25 'feed height, 1.5mm 
G4P100 
G0 C5 'end frame 5 
G90 

G4 P100 
G92 C0 
 
G0 C15  'delay 1.5sec 
G4 P100 
G92 C0 
 
G0 C5  'end frame 5 

G4 P100 
G92 C0 
 
G0 C5  'end frame 5 

 

Notas Técnicas 

Mach3 y TORCH ON 

 

Comportamiento Antidive (anti-inmersión) y Evaluación de Tiempo 

 ▽ señal abajo, se activa la protección ANTIDIVE  

Para una descripción completa del sistema ANTIDIVE, ver Configurar la protección antidive. 

This is automated function, and it is tend to errors. It is preferable to use THC LOCK/CORNER function. 

El dispositivo utiliza un filtro alfa-beta para estimar cambios en el voltaje. Según el voltaje establecido, el 

dispositivo evalúa the current feed, thus la duración necesaria del tiempo antidive. El tiempo elegido hará 

que la máquina mueva la antorcha T100 o DURAMAX en 5 mm. 

                
    

     (
       

   )
              



Reparación y Mantenimiento del THC 

Módulo de Alimentación 

Si el MiniTHC no se encendió cuando se le suministra energía, es muy probable que el módulo de 

alimentación incorporado DCDC esté dañado: 

 "PEAK P6BU-1215ELF" o "SMAU M01-12" compatible. 

 O "P6CU-1212." 

Es posible reemplazar el módulo de alimentación con el mismo tipo o 

uno compatible o instalar un fusible provisorio. Usar un fusible 

provisorio con el MiniTHC requiere una energía estricta de 12V y no 

protege los demás dispositivos en el mismo suministro de energía de 

la interferencia de plasma. 

Para agregar un fusible provisorio, abra la caja del MiniTHC, ubique 

la gran caja negra y cablee los contactos en la parte trasera como se 

muestra en el dibujo o suelde los puntos marcados P2, P3. 

En caso de quemado de polaridad inversa, suelde el punto marcado P1. 

Protección de Polaridad Inversa en el Divisor 

En caso de quemadura del transistor IRLML5203 (figura 1) por protección de polaridad invertida, ubicado en 

la tarjeta del divisor, el divisor se detiene para recibir baja tensión de divisor 50:1 (el circuito de alto voltaje 

RAW continúa trabajando). 

El reemplazo del transistor es bastante difícil; es preferible 

quitarlo (figura 2) y fijar el cable (figura 3) como se muestra 

en el dibujo. Luego de quitar la protección, la polaridad del 

voltaje dividido 50:1 del cortador al divisor no debería ser 

mezclado en absoluto. 

Códigos de error 

100000  CPU / oscilador de cristal 

010000  temperatura (010000 frío, 020000 caliente) 

001000  energía 

000100  tarjeta de divisor no conectada 

  



OPERACIÓN 
Es fácil. Cuanto mayor sea el voltaje, más alto flota la antorcha por encima de la hoja de metal. Menos 

voltaje = menor altura. Gire la perilla hacia la derecha, sube la antorcha; gire la perilla a la izquierda, baja la 

antorcha. 

Cambio de Idioma 
Para cambiar el idioma de THC, mantenga pulsado el botón durante 7 segundos. 

Pantalla y Modos 
Símbolos: 

⌛ Cuenta regresiva retraso del THC  

▼ THC DOWN, Señal abajo 

▲ THC UP, Señal arriba 

▽ Señal abajo, protección ANTIDIVE activada 

◌ nada 

↯ THC ON, Señal ARC OK 

⑂ TORCH ON, Antorcha encendida 

Ә LOCK/CORNER bloqueado, no hay movimiento arriba o abajo 

Pantallas: 

En la pantalla principal, la línea superior muestra el voltaje real en la punta y la línea inferior muestra el 

voltaje requerido fijado por el usuario. 

 Real:   0 

 Set : 141 

La segunda pantalla es para configurar el retraso del THC en milisegundos (ver Configurar el retraso del THC). 

 Delay t (ms) 

      200 

La tercera pantalla se usa para configurar la sensibilidad de protección ANTIDIVE de 0 a 10 (ver Configurar la 

protección Antidive). La misma configuración puede fijarse presionando y rotando la perilla de manera 

simultánea. 

 Antidive 

      Off 

La cuarta pantalla está diseñada para realizar la prueba de señales de THC (ver Probar outputs). 

 Test outputs 

  Off 



¿Qué Parámetros de Corte se pueden fijar? 
Los parámetros de corte (avance, voltaje, retrasos) están especificados en el manual de su cortador de 

plasma. 

Si usted está usando nuestra pantalla Mach3, entonces muestra el voltaje que debería fijarse en el MiniTHC. 

El screenset también calcula la velocidad de avance, retrasos e inmediatamente comienza a usarlos. Ver 

Screenset MiniTHC para Powermax. 

También puede usar nuestros calculadores para iOS y Android. Ver Calculadores de Plasma. 

El screenset y los calculadores computan parámetros para uso en condiciones de «vaca esférica» como 

láminas perfectas de acero, consumibles nuevos y mecánica perfecta de la máquina. Pero en condiciones 

reales, podría tener que sumar +2 voltios al voltaje computado y fijar la velocidad de avance en 90% para 

servomotores (+4 voltios y 80% de velocidad de avance en motores paso a paso) 

Voltaje 

Cuanto mayor sea el voltaje, mayor flotará la antorcha sobre la lámina de metal durante el corte. Si se gira la 

perilla a la derecha, se aumentará el voltaje de destino y el THC aumentará la distancia entre la antorcha y el 

metal. Gire la perilla a la izquierda y la antorcha bajará. Esto puede hacerse durante el corte. 

(!) IMPORTANTE: No baje la antorcha hacia el metal. Esto dañará los consumibles. 

Como el voltaje aumenta, comparado con los cálculos, es necesario bajar la velocidad de avance (velocidad 

de corte). 

Como los electrodos se queman, se puede necesitar un voltaje adicional. 

 

Too low (very bad): Muy bajo (malo)  Correct: correcto  Too high (muy alto) 

Avance (Velocidad de Corte) 

Si la velocidad es muy baja produce formación de gotas de metal en la parte inferior del metal. 

correct too high

138 V 144 V 160 V

THC voltage

144V
Real:   0 *
Set:  144



Si la velocidad es muy alta, la antorcha no tiene tiempo de cortar a través del metal y el metal fundido se 

eliminará hacia arriba. Esto dañará la antorcha. Trate de evitarlo. 

 

Configurar el Retraso del THC 

 ⌛ cuenta regresiva del retraso THC para iniciar las correcciones 

Luego de la aparición de la señal ARC OK, la THC comienza la corrección de la altura de la antorcha con un 

ligero retraso. La configuración por defecto es de 300 milisegundos (0,3 segundos). 

El retraso de THC debe ser mayor que el retardo de perforación; de lo contrario, la antorcha empezará a 

bajar antes de que termine la perforación lo que puede dañar a los consumibles. 

El retraso se ajusta por la simple presión de la perilla. El retraso del THC es en milisegundos. 

Si el símbolo de candado aparece en la pantalla durante la perforación, el dispositivo ejecuta el retraso de 

THC luego del desbloqueo. 

Configurar la Protección Antidive 

 ▽ señal abajo, se activa la protección ANTIDIVE  

Cuando el plasma está terminando de cortar los contornos, pasa sobre la sección de corte de la lámina de 

metal. El arco se estira, el voltaje salta rápidamente y el THC tiende a bajar la antorcha más cerca al metal. Si 

la antorcha toca el metal fundido puede dañar la boquilla. 

Para configurar una protección contra estas inmersiones, existe una opción «ANTIDIVE». 

best quality too fast

50-70% 90-100% 120%

FEED

3640
110%

90%

100



 

La configuración se ajusta presionando y girando la perilla de manera simultánea. 

La configuración puede ajustarse entre nivel 0 (apagado) y nivel 10 (máxima sensibilidad). En nivel 0, el THC 

moverá “abajo” la antorcha, en cualquier caso. En nivel 10, el THC bloqueará la mayoría de los movimientos 

de la antorcha hacia «abajo». Cuanto mayor sea el nivel de «ANTIDIVE», menos probable es que la antorcha 

“caiga" en el corte. 

Cuando se activa la protección antidive, la pantalla mostrará el símbolo de flecha vacía hacia abajo. 

Cuando la antorcha se mueve sobre la sección del metal ya cortada, el voltaje del arco saltará rápidamente y 

se activará la protección antidive. La protección antidive estará activa durante unos segundos, luego se 

apagará otra vez así que el THC puede trabajar hacia abajo. La duración apropiada del antidive se calcula por 

el mismo THC, basado en el voltaje. El tiempo seleccionado hará que la máquina mueva 5 mm la antorcha. 

Por ejemplo, para 134 voltios, el tiempo antidive será 0,3 segundos; para 140 voltios, será 0,75 segundos; 

para 150 voltios, será casi 3 segundos; y para 160 voltios, será de 9 segundos. El tiempo mínimo antidive es 

0,3 segundos y el máximo es de 5 segundos. 

Screenset MiniTHC para Powermax 
Pulse el botón SELECT PROCESS 

optimal too sensitive

Antidive
5

0 5 10



 

En la fila superior, seleccione el cortador que está usando: 

 65/85/105 Powermax 65, 85 o 105 (con antorcha DURAMAX) 

 45  Powermax 45 (con antorcha T45m) 

 1650  Powermax 1250 o 1650 (con antorcha T100M2) 

 125  Powermax 125 (con antorcha Hyamp) 

 MAX200 MAX PRO 200 

En la segunda fila, seleccione el material para cortar: acero suave, acero inoxidable o aluminio 

En la tercera fila, seleccione la boquilla (y la corriente en el cortador). Para el cortador 1650, seleccione el 

valor más cercano - 45 en vez de 40 o 65 en vez de 60. 

En la cuarta línea, ingrese el espesor del material o selecciónelo de la lista. Puede introducir cualquier 

espesor, por ejemplo 13,8 mm (y el screenset muestra el corte correcto para el mismo). También hay un 

botón “Ga->Inch", que convierte la medida de hojas ingresadas en sistema imperial. La conversión depende 

del material seleccionado. 

Presione el botón SET (configurar). 

Si todos los parámetros son correctos, el screenset cambiará automáticamente a la primera pantalla. Si 

algunos parámetros requieren corrección, el screenset tratará de corregirlos y luego deberá presionar 

nuevamente SET. 



 

El screenset computará los siguientes parámetros (en la pantalla de izquierda a derecha): 

Título (inglés) Título Nota DRO code 

THC voltage THC voltage Este voltaje debe ser establecido en 
MiniTHC 

1202, 
OEM 817 (Spindle 
Speed) 

Feed Avance Si el programa de código G o el script 
fuerzan el comando F, invalidará este valor 

1200, 
OEM 18 (Feed Rate) 

Pierce delay Retraso de 
perforación 

1000 ms corresponde a un retraso de 1 
segundo 

OEM 177 

Pierce height Altura de 
perforación 

  1201 

Feed height Altura de corte   1204 

Kerf Kerf Parámetro de Referencia 1205 

Pierce counter Pierce counter Cada perforación incrementada 1203 

Edge start 
recommended 

Edge start 
recommended 

Demasiado gruesa para perforar. Si se 
enciende esta señal, su manual de cortado 
recomienda empezar a cortar desde el 
borde de la lámina. 

LED 1205 

Feed 
determination 

Determinación de 
la velocidad de 
avance 

La precisión del cálculo de la velocidad. La 
exactitud se calcula para cada proceso; para 
la mayoría de los procesos está dentro de 
0,980-0,999, lo que da resultados óptimos y 
predecibles 

- 

 



 

Calculadores de plasma para iPhone y Android 
Los calculadores paramétricos para corte de plasma estiman la velocidad óptima de corte, el voltaje de THC, 

retraso, alturas de perforación y corte, todos basadas en el cortador seleccionado, corriente, metal y grosor 

de la lámina. 

El calculador puede ser operado en los sistemas métrico e imperial. La velocidad de corte puede fijarse en 

mm/min o mm/seg (igual que pulgadas/min o pulgadas/seg). 

 
El calculador puede descargarse de iTunes: 
https://itunes.apple.com/en/app/id827635625 

 
El calculador puede descargarse de Google Play: 
https://play.google.com/store/apps/details?id=ru.po_
mo.Plasma_Calculator 

 

https://itunes.apple.com/en/app/id827635625
https://itunes.apple.com/en/app/id827635625
https://play.google.com/store/apps/details?id=ru.po_mo.Plasma_Calculator
https://play.google.com/store/apps/details?id=ru.po_mo.Plasma_Calculator

