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Profesjonalisci, ktérzy poszukuja rozwigzan w zakresie ciecia stali migkkiej i materiatow
niezawierajacych zelaza, cechujacych sie wysoka jakoscia ciecia, prostota uzytkowania, wysoka
predkoscia ciecia, a takze wysoka wydajnos$cia ogdlna, wybieraja Thermal Dynamics Automation®.
Nasze systemy plazmowe posiadaja rozwiagzania, ktorych potrzebujesz:

Ciecie precyzyjne | Zintegrowane uklady sterowania | Robotyka i ukosowanie
Plazma powietrzna | Ulepszenia i modernizacje

Bez wzgledu na to, czego poszukujesz, zapoznaj sig z oferowang przez Thermal Dynamics Automation® linig produktéw True
Solutions™: wydajne rozwigzania, jakie w jej ramach oferujemy, pomoga zwigkszy¢ efektywno$¢ pracy w twoim warsztacie.
Co najwazniejsze, nasza najbardziej zaawansowana technologia ciecia plazmowego oraz wysokiej jakosci materiaty
eksploatacyjne sprawiajg, ze kazde ciecie wykonane jest prawidtowo. W kazdej maszynie zastosowano wygodne i szybkie
rozwigzanie w postaci wymiennego wkiadu palnika XT™, a klienci moga przy tym korzysta¢ z naszego serwisu i wsparcia.

Poszczegoine elementy biorgce udziat w procesie ciecia powinny wspotpracowac ze sobg harmonijnie. Wymaga to bardzo
dobrej koordynacii, ktdrg zapewniajg oferowane przez Thermal Dynamics automatyczne systemy do ciecia plazmowego.
Jednoczesnie ich precyzyjne sterowanie pozwala uzyskac doskonate rezultaty w potaczeniu z oferowanym przez Thermal
Dynamics systemem iCNC® XT lub prawie kazdym innym systemem CNC dostepnym na rynku

Zintegrowany automatyczny system do ciecia plazmowego od Thermal Dynamics
to najinteligentniejsze w branzy rozwigzanie dostepne na wyciagniecie reki.

b
™
.
N

Wira-Cof 10@XT
Witra-Cal 200 XT
Uitra-Cul 30047

Uitra-Eul 400XT

\

/‘ ’)/
/
o
‘29
’o
0
%/
"o
/L
Q O/

’o
ae
@
(/ @
0,0
’b

2 . Q ) S
N . N\ Q Q. &
\0‘ Q o . Q@ o .~ N . fb‘ (\ 0’0@
0 \
&
o‘ \"’ (Q\@\@e@e“ (%{o("e ( $ @& ( Qv ($ 3 ($ ‘oe\ (*@ ‘0 @% ($Q<‘ @"?

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960



LIDER INNOWACJI
W CIECIU PLAZMA

ZAWARTOSC STRONA
A-Series 4-9 gy&;‘m@;
Auto-Cut XT 10-15
Ultra-Cut XT 16-23
Technologie WMS 24-25
Technologia Diameter PRO 26-27
Technologia HeavyCut 28-29
1 957-2017
iCNC Performance® 30-33
iHC XT 34-35

8

Uitra-Cut 400XT

’b\
06‘

) o el R g
'b
¢\ % $¢ Ve i‘“ @ o
fw\g\ S ( X ( 0\\&

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com



THERMAL
D%’NAMIBS@

System TD Seria A to asortyment 4 kompaktowych systemoéw ciecia plazmowego, ktore
korzystaja z niezawodnosci platformy CutMaster i sprawdzonej technologii 1Torch,
oferujac nastepujace zalety:

» Potezny cykl pracy 80% dla zapewnienia catodziennego ciecia produkcyjnego w najsurowszych
warunkach srodowiskowych

*  Zawor uchwytu elektrody zmniejsza czas cyklu miedzy czesciami i zwieksza produktywnos¢

* Przylacze interfejsu CNC znajduje si¢ z tytu zasilacza, oferujac funkcje ,,Start/Stop”, opcje
rozpoczecia ruchu ,,OK to move” oraz opcje podzielonego napiecia fuku

* Dedykowane oprogramowanie automatyczne polepsza czas cyklu i wydajnos¢é w wielu zastosowaniach

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960
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Dzieki zastosowaniu sprawdzonej i niezawodnej technologii 1Torch® firmy Thermal Dynamics
automatyczne systemy Serii A zapewniajg najwyzszy poziom wydajno$ci pracy, precyzji ciecia i

parametrow technicznych.

* Dhugi cykl pracy
Cykl pracy 80% umozliwia ciecie i produkcje przez caly dzien
- nawet w najtrudniejszych warunkach.

+ Sprawdzona technologia 1Torch
Systemy Serii A wyposazone sg w technologie startowg
SL100® SV 1Torch® eliminujaca elektroniczne zaktdcenia,
ktére moga pojawiac sie w innych rozwigzaniach. Palnik
1Torch zapewnia szybki i niezawodny rozruch oraz
znakomity tuk pomocniczy do przebijania grubych blach.
Funkcja automatycznego ponownego jarzenia tuku
pomocniczego pozwala takze szybko i tatwo cig¢ siatke
metalowa rozciggana.

* Korekcja wspoétczynnika mocy (PFC) (Tylko A40i i A60i)
Obniz pobér pradu i mocy dzieki wbudowanej funkcji korekcii
wspotczynnika mocy, ktéra pozwala zmniejsza¢ koszty ciecia.

* Trwaty wyswietlacz LED (Tylko A40i i AGOi)

Duzy, czytelny wyswietlacz umozliwia fatwe przegladanie
ustawieri nawet z wigkszej odlegtosci. Intuicyjny i tatwy w
uzyciu wy$wietlacz umozliwia monitorowanie i modyfikacje
parametrow pod katem optymalnej jakosci.

* Technologia optymalizacji gazu
Ta unikalna technologia precyzyjnie reguluje cisnienie
powietrza, co przektada sie na najwyzsza jako$¢ i wydajno$¢
ciecia. Po wybraniu natezenia, typu palnika, dtugo$ci kabla
palnika oraz trybu pracy uzytkownik otrzymuje graficzne
podpowiedzi dotyczace regulacji ciSnienia gazu, ale wcigz
moze pracowac zgodnie ze swoimi preferencjami.

* Kontrolka wymiany materiatdw eksploatacyjnych
Kontrolka wymiany materiatow eksploatacyjnych urzadzen
A40i/A60i monitoruje czas pozostaty do korica okresu
eksploatacji materiatow eksploatacyjnych oraz informuije,
gdy nalezy je wymieni¢, co pozwala utrzymywac optymalne
parametry pracy i jakos¢ ciecia.

* Najmniejsza powierzchnia i masa w swojej klasie
Latwy montaz na suwnicy bez wptywu na dynamike maszyny
tnacej. Urzadzenie nie wymaga prowadzenia dtugich przewodow
do palnika.

* Mozliwo$¢ znakowania (Tylko A40i i A60i)
Idealne rozwigzanie do oznaczania blach numerami czesci
lub liniami do spawania. Zaleznie od zastosowania mozna
uzy¢ argonu lub powietrza.

* Czujnik omowy w dyszy (Tylko A40i i AGOi)
Nie ma potrzeby stosowania zaciskdw rezestancyjnych ani
przewoddw do wykrywania oporu. Nieostoniete dysze zapewniajg
lepszg jakos¢ ciecia, szczegbinie w przypadku cienszych
materiafow.

* Petna kompatybilnos¢ z systemami CNC
Nie ma potr eby stosowania oddzielnej ptyty podziatu
napiecia do wykrywania oporu. Bezpo$rednio do maszyny
mozna podigczaé systemy Thermal Dynamics® iCNC
Performance lub podobne maszyny CNC klasy OEM.

* Dedykowany zawor wbudowany w palnik
Zawor wbudowany w palnik skraca odstep pomiedzy cieciem
kolejnych czesci oraz poprawia wydajnos¢ pracy.

» Automatyczne wykrywanie statusu palnika
Oprogramowanie automatycznie wykrywa podtaczony palnik
i przetacza system miedzy trybem automatycznym i recznym.

* Specjalne oprogramowanie do automatyzaciji dla lepszej
wydajnosci
Specjalne oprogramowanie do automatyzacji cigcia
przyspiesza czas realizacji wielu zadan.

* Przewody robocze dostosowane do potrzeb
Palnik SL100 SV 1Torch jest dostarczany ze standardowym
przewodem roboczym o diugosci 7,6 m, 10,7 m lub 15,2 m
wyposazonym w szybkoztaczke ATC®. Dostepne sg réwniez
dtuzsze przewody (do 30,5 m)..

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960
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Budowa - A40i / A60i

Przedni panel sterowania

* Duzy wyswietlacz cyfrowy pradu
ciecia i komunikatow statusu

* Wybor trybu

* Regulacja pradu

+ Kontrolka wymiany materiatow
eksploatacyjnych

* Wskaznik ci$nienia gazu

* Wskaznik typu palnika i dtugosci
kabla

Szybkoztacze ATC

* Funkcja wykrywania palnika pozwala
szybko wiaczy¢ wiasciwy tryb:
automatyczny lub reczny

B¢

Interfejs do systemu CNC w

tylnej czesci zrodta zasilania

* 3, 4 Sygnat Start/stop plazmy

* 5, 6 Dzielenie napiecia tuku

10, 11, 13 Styk z plyta do
wykrywania oporu

* 12, 14 Sygnat ruchu

+ Stopki montowane w
standardowych otworach

* Przewdd roboczy na szybkoziaczke
typu DINSE

Budowa - A80/A120

Przedni panel sterowania
* Kontrola ci$nienia

* Diody LED stanu

* Wskazniki cisnienia / btedu
* Wylacznik zasilania

* Wybor trybu

* Biezaca kontrola

Interfejs do systemu CNC w
tylnej czesci zrodta zasilania

* 3, 4 Sygnat Start/stop plazmy
* 5, 6 Dzielenie napiecia tuku

* 12,14 Sygnat ruchu

Szybkoziacze ATC

¢ Funkcja wykrywania palnika pozwala
szybko wiaczy¢ wlasciwy tryb:
automatyczny lub reczny

- %

+ Stopki montowane w
standardowych otworach
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Znakomita Wydajnos¢ Ciecia

Technologia elektrody SureLok®

Innowacyjny, opatentowany, samoblokujacy mechanizm elektrody
eliminuje potrzebe montazu narzedzia i zapewnia precyzyjne osiowanie
elektrody z koncowka tnaca. Zaréwno
elektroda jak i koicéwka palnika znajdujg
sie w stanie spoczynku, co zapewnia bardzo wyrazny tuk i precyzyjne
ciecia. Technologia SureLok oznacza rowniez wiekszg zywotnos¢
koricowki palnika i elektrody oraz mniejsze koszty eksploatacii.

Petne zarzadzanie gazem Total Gas Management™
Palnik SL100SV z zastosowaniem technologii 1Torch wprowadza
zupetnie nowa technologie koncowki palnika, ktdra eliminuje
konieczno$¢ stosowania oddzielnego rozdzielacza

gazu plazmowego. Kazda kofncéwka palnika =

zawiera porty gazu plazmowego, ktére sg v
wyjatkowo dostrojone w celu zoptymalizowania

wydajnosci ciecia przy znamionowym pradzie. Wybierz koncowki
palnika dostosowane do natezenia pradu 20, 30, 40, 60, 80, 100 lub
120 A w celu optymalizacji ciecia. Rezultatem jest Petne Zarzadzanie

Gazem. Precyzyjne sterowanie gazem, wigksza zywotno$¢ materiatow
eksploatacyjnych i lepsza wydajno$¢ ciecia.

Materiaty Eksploatacyjne

Elektroda Element startowy

Wktad startowy

Wysoka czestotliwos¢ zostata catkowicie wyeliminowana z systemu
plazmowego. Pomigdzy kofcéwka tnacq i elektrodg znajduje sie
opatentowany podzesp6t o nazwie ,Wktad startowy”. Wkiad startowy
styka sie z korcowka tnaca, gdy palnik jest nieaktywny. Po podaniu
sygnatu startu, powietrze wypycha kasete, e

przerywajac jej kontakt z korcowka tnaca i tuk
pilotujacy zostaje uruchomiony. Ta unikalna
konstrukcja pozwala na zajarzenie tuku
pilotujacego bez ruchu korcowki palnika lub

elektrody, co skutkuje wigksza zywotnoscig czesci, wydajnoscig ciecia i
niezawodnoscig. Wkiad startowy jest jedyng czescig ruchoma w palniku

SL100SV.

Dobor ostony koncowki palnika

Wybierz jeden z dwdch rodzajow materiatow
eksploatacyjnych:

+ Odstonieta koncéwka palnika do ciecia
cienkiej blachy przy niskiej mocy.

Dysza

| | 9-8232 9-8277
8-3484  8-3486
Pierscien  Pierscien
o-ring  o-fing 8-4025
Srodek smarujacy do

pierscieni o-ring

75

9-8205 (20A)
9-8206 (30A)

5

9-8208 (40A)
9-8209 (50A)
9-8210 (60A)
9-8231 (70A)
9-8211 (80A)
9-8212 (
9-8233 (

100A)
120A)

+ Ostonieta koncowka palnika do Y ¥
przebijania i ciecia grubszych piyt w
Dysza Dysza
nieostonieta ostonieta
Ostona ceramiczna z wymienng
osfong dyszy
I‘ E Deflektor,
9-8237 g
9-8243
9-8218 Ostona dyszy (ciecie
z osfonieta dysza)
Zacisk omowy ﬁ
! 90-8224
9-8245 (40A)
- 9-8238 (50-60A)
] 9-8239 (70-100A)
9-82356 (120A)
9-8237
- I
9-8259 9-8243
Zacisk omowy do

palnikéw recznych

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960



Specyfikacje

A-SERIES

Znamionowe wyjscie
pradu

40 Amps

60 Amps

80 Amps

120 Amps

Zakres natezen pradu

20 - 40 A, maks. 60 A regulowane

20 - 60 A, maks. 80 A regulowane

30 - 80 A, maks. 100 A regulowane

30 - 120 A, maks. 120 A regulowane

Zalecana grubo$¢ ciecia i

od krawedzi poczatkowej

- 6 mm 10 mm 12 mm 15 mm
przebijania
Maksymalna grubos$¢ 12 mm 15 mm 20 mm 20 mm
cigcia i przebijania
Maksymalna grubos¢ ciecia 25 mm 25 mm 30 mm 40 mm

Napiecia wejsciowe

380/400 V, 3 fazy, 50/60 Hz

380/400 V, 3 fazy, 50/60 Hz

380/400 V, 3 fazy, 50/60 Hz

380/400 V, 3 fazy, 50/60 Hz

Natezenie zasilania przy
maksymalnym pradzie
cigcia

7,7 (380V, 3 fazy)
7,4 (400V, 3 fazy)

12,9 (380V, 3 fazy)
12,3 (400V, 3 fazy)

29 (380V, 3 fazy)
28 (400V, 3 fazy)

35 (380V, 3 fazy)
36 (400V, 3 fazy)

jatowego

Maksymalna moc 4.8 kW 7,9 kW 12 kW 15,4 kW

Cykl prac 80% przy 40 Amps 80% przy 60 Amps 80% przy 80 Amps 80% przy 120 Amps
yKipracy 100% przy 30 Amps 100% przy 50 Amps 100% przy 70 Amps 100% przy 100 Amps

e 300 VDC 300 VDC 260 VDC 260 VDC

Rodzaj gazu

Powietrze / argon (znakowanie) o
ci$nieniu 5,2 bar i przeptywie 189 l/min

Powietrze / argon (znakowanie) o
ci$nieniu 5,2 bar i przeptywie 189 I/min

Powietrze o ci$nieniu 5,2 bar i przy
przeptywie 189 I/min

Powietrze o cisnieniu 5,2 bar i przy
przeptywie 189 I/min

Pilot Wkiad startowy Wkiad startowy Wkiad startowy Wkiad startowy

Masa 15.9kg - urzadzenie, kabel zasilajacy 15.9k_g - urzadzenie, kabel zasilajacy 28.6kg - urzadzenie, kabel zasilajacy 28.6I§g - urzadzenie, kabel zasilajacy
(palnik i przewody) (palnik i przewody) (palnik i przewody) (palnik i przewody)

Wymiary (wys. x szer. x dt.) | 359 mm x 199 mm x 536 mm 359 mm x 199 mm x 536 mm 343 mm x 248 mm x 660 mm 343 mm x 248 mm x 660 mm

Przewdd roboczy 6,1m 6,1m 6,1m 6,1 m

Sterowanie

Przytacze CNC w tylnym panelu: Start/
Stop, sygnat ruchu, dzielenie napiecia fuku,
wykrywanie styku z piyta,

Przytacze CNC w tyinym panelu: Start/
Stop, sygnat ruchu, dzielenie napiecia fuku,
wykrywanie styku z plyta.

Przytacze CNC w tylnym panelu: Start/Stop,
sygnat ruchu, dzielenie napiecia fuku

Przytacze CNC w tylnym panelu: Start/Stop,
sygnat ruchu, dzielenie napiecia fuku

Przewod wejsciowy
zasilania

2 m bez wtyczki (400 V)

2 m bez wtyczki (400 V)

2 m bez wtyczki (400 V)

2 m bez wtyczki (400 V)

Gwarancja

3 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

3 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

3 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

3 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

Certyfikaty

IP-23C, CSA, NTRL/C, CE, CCC

IP-23C, CSA, NTRL/C, CE, CCC

IP-23C, CSA, NTRL/C, CE, CCC

Konfiguracja palnika

IP-23C, CSA, NTRL/C, CE, CCC

Palnik SL100° SV z szybkoztaczkg ATC®, automatyczny 180°

SL100SV - 7,6m 1-5634-4 1-6634-4 1-1334-4 1-1734-4
SL100SV - 10,6m 1-5636-4 1-6636-4 1-1336-4 1-1736-4
SL100SV - 15,2m 1-5635-4 1-6635-4 1-1335-4 1-1735-4

*Systemy obejmuja; zasilanie elektryczne, palnik automatyczny z niemetalowg rurg montazowa o $rednicy 1 3/8 cala (35 mm) / 32 wspornikow z blokiem
zaciskowym (zdejmowane), zespét bloku zaciskowego, kabel interfejsu CNC, zestaw czesci zamiennych (15 koricowek palnika, 3 elektrody, wktad startowy), kabel

zasilajacy na wejsciu (wybrane systemy), kabel roboczy i zacisk.
Karta Predkosci Ciecia
oo

(dane techniczne moga ulega¢ zmianom bez
koniecznosci powiadamiania)

Prad w Plazma / Grubo$¢ | Predkos¢ Prad w Plazma / Grubo$¢|  Predkosc Prad w Plazma / Grubo$¢ Predko$¢
amperach Ostona (mm) (mm/min) amperach Ostona (mm) (mm/min) amperach Ostona (mm) (mm/min)
40 Powietrze/Powietrze 1 3990 40 Powietrze/Powietrze 2 1140 40 Powietrze/Powietrze 2 3500
2 2920 3 980 3 2350
3 1810 5 715 5 1740
5 1345 60 Powietrze/Powietrze 4 2865 60 Powietrze/Powietrze 4 5230
60 Powietrze/Powietrze 4 3650 6 1790 6 2640
6 2145 10 725 10 1085
10 1180 12 580 12 845
12 795 80 Powietrze/Powietrze 6 2765 80 Powietrze/Powietrze 6 3190
80 Powietrze/Powietrze 6 2745 10 1070 10 1330
10 1060 12 765 12 1060
12 1025 100 Powietrze/Powietrze 10 1575 15 745
15 610 12 1255 100 Powietrze/Powietrze 10 1575
100 Powietrze/Powietrze, 10 1790 15 685 12 1255
12 1310 120 Powietrze/Powietrze 10 2390 20 470
20 490 12 1750 120 Powietrze/Powietrze 10 2660
120 Powietrze/Powietrze 10 2100 15 1160 12 2100
12 1860 15 1445
15 1320
20 720

Uwaga: Karta predkosci ciecia obejmuje dane wstepne i moga one ulec zmianie bez powiadomienia. Nalezy uwaza¢ przy porownywaniu. Predko$ci podane wyzej sg najlepszymi predkosciami cigcia. Czesto konkurenci pokazujg,
maksymalne predkosci cigcia. Chociaz mozna osiagna¢ duzo wigksze predkosci, jako$¢ krawedzi i kat skosu moga by¢ zagrozone. Mozliwosci przedstawione w niniejszej tabeli zostaty uzyskane przy uzyciu nowych materiatow
eksploatacyjnych, prawidiowych ustawien przeptywu gazu i ustawien pradu, doktadnego sterowania wysokoscia palnika oraz z palnikiem ustawionym w kierunku prostopadtym do obrabianego przedmiotu. W karcie operacyjnej nie podano
wszystkich proceséw dostepnych dla urzadzenia A-Series. Prosimy o skontaktowanie sie z Thermal Dynamics w celu uzyskania wigcej informacii.

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com

9



THERMAL
D%’NAMIL‘SZ

Nowy system Auto-Cut® XT stanowi kolejny krok zapewniajacy elastycznos¢ i
niezawodnos$¢ podczas procesu ciecia grubych blach.

 Czesci MaximumLife® obnizajg koszty operacyjne

» Zwiekszona wydajnos¢ w celu uzyskania wiekszych zyskow

«  Wtorny system mgly wodnej (WMS®) zapewniajacy niskie koszty i wysoka jako$¢ ciecia
metali niezelaznych.

10  Thermal Dynamics Europe / Wiochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960



AUTOMATYCZNE SYSTEMY
CIECIA PLAZMOWEGO
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Systemy Auto-Cut 200 XT i 300 XT zapewniajq dodatkowq wydajnosc ciecia zaréwno stali miekkiej, jak
i metali niezelaznych. Te niezawodne Zrddfa zostaly zaprojektowane z myslg o minimalizacji kosztow
eksploatacji. Specjalnie zaprojektowane czesci eksploatacyjne XT -301 sprawiaja, ze modele te sq
fatwe w obsfudze.

Elastycznos¢ ciecia wszystkich rodzajow metali zardwno grubych, jak i cienkich

Czesci eksploatacyjne XT-301 dostepne sg do ciecia blach o grubosci od 1 mm do 25 mm [35 mm w przypadku urzadzenia Auto-Cut 300
XT]. Systemy Auto-Cut XT z palnikiem XT-301, zwykle stosuije si¢ z uzyciem powietrza jako gazu plazmowego i ostonowego, szczegdlnie przy
cieciu stali miekkich oraz wiekszo$ci metali niezelaznych. Zapewnia to wysoka jako$¢ powierzchni ciecia, a takze ciecia wolnego od zuzla.

Modele Auto-Cut XT oferujg ciecie O2 stali miekkiej o jeszcze
wyzszej jakosci. W celu uzyskania najnizszych kosztow ciecia
materiatow niezelaznych i uzyskania cigcia o niezrownanej
jakosci nalezy uzy¢ naszego unikalnego wtdrnego procesu mgty
wodnej (WMS™) z azotem jako gazem plazmowym oraz wodg
petniaca funkcje gazu ostonowego.

Jesli wystepuije potrzeba ciecia grubego metalu niezelaznego to
jako gazu plazmowego nalezy uzy¢ Ar H2(H35), natomiast azotu
jako gazu ostonowego. Wszystko to w celu uzyskania dodatkowej
wydajnosci ciecia metali niezelaznych o grubosci do 25 mm lub do
35 mm (w przypadku urzadzenia Auto Cut 300 XT).

Szybkie ciecie z uzyciem ukfadu
powietrze-powietrze

Opatentowana przez firme Thermal Dynamics technologia WZGLEDNA PREDKOSC CIECIA

materiatéw eksploatacyjnych palnika XT jest idealna do ciecia
materiatéw o grubosci od 1 mm do 25 mm [35 mm w przypadku

urzadzenia Auto-Cut 300 XT]. Doskonata jako$é ciecia zostaje 5080 [
osiggnieta zardwno w przypadku metali Zelaznych, jak i metali

.. . o 3810 — -
niezelaznych przy wyzszych predkosciach. B ccoCut 00T

+ Mala strefa wplywu ciepta i gtadka powierzchnia ciecia krawedzi

+ Mata szeroko$¢ ciecia na zaostrzonych katach i
promieniach przy duzych predko$ciach

2540 Ciecie tlenowo-paliwowe _|

+ Szeroki zakres parametréw zapewnia cigcie wolne od zuzla 1270

* Wieksza gestos¢ tuku do przy duzych predkosciach bez
utraty jakosci ciecia

+ Szybsze cigcie stali nierdzewnej z zastosowaniem uktadu 12 mm 20 mm 25mm  35mm 40 mm
powietrze / powietrze

mm/min || I | I
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SYSTEMY AUTO-CUT XT

Systemy Auto-Cut XT oferujag maksymalng wydajnos¢ przy zapewnieniu niezawodnosci i fatwosci obstugi

Wydajnos¢ tatwe w uzyciu

* Duza predkos¢ ciecia pozwala na zwiekszenie produkcji. + Szybki i fatwy montaz

* Z wtornym systemem mgty wodnej (WMS) predko$c¢ ciecia * Prosta konfiguracja i przyjazna dla uzytkownika konsola gazowa
moze by¢ do 3 razy wigksza niz w przypadku podobnych + Szybko wymienna konstrukcja materiatow eksploatacyjnych
systemow tnacych SpeedLok™

« Najwyzsza w swojej klasie moc ciecia kW * Latwy w znajdowaniu i rozwigzywaniu probleméw

+ Wyjatkowa zywotnos¢ czesci
* Mniejsze przestoje podczas wymiany czesci ze wzgledu na
konstrukcje SpeedLok pierscienia palnika XT-301.

Niezawodnos¢
+ Wyczerpujace badania i testy zapewniajg biezacg wydajnosé
oraz niezawodno$¢

Technika

+ Sterowanie mikroprocesorowe w celu uzyskania najlepszej
jako$¢ ciecia

* Precyzyjna konstrukcja palnika zapewnia najlepsza jako$¢
ciecia w swojej klasie

+ Wyzsza predkos$¢ cigcia metali niezelaznych z wykorzystaniem
N2/H20, niz w przypadku H35.

Auty-Gat 200X7

Technologia palnika XT 301

Technologia palnika XT firmy Thermal Dynamics.

+ Pierécien startowy niewymagajacy uzycia narzedzi - szybka
wymiana materiatéw eksploatacyjnych

* Precyzyjna konstrukcja zapewniajgca doktadne ponowne
centrowanie pierscienia startowego po wymianie czesci

+ Szybkie mocowanie pierscienia dzieki technologi SpeedLock

+ Polgczenia elekiryczne czesci eksploatacyjnych chtodzone cieczg
+ Uchwyt nie cieknie nawet w czasie wymiany czesci.

+ Zwiekszone chtodzenie kofAcowki palnika i elektrody

+ Zwiekszona zywotnos¢ poprzez zastosowanie opatentowanego
osiowego systemu mocowania czesci zamiennych.

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com 13
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Petne sterowanie przeptywem gazu

Cisnienia i przeptywy plazmy oraz gazu wtérnego sg doktadnie kontrolowane
przez uktad zasilania elektrycznego przy pomocy poszczeg6lnych
pojedynczych regulatoréw jednostopniowych. Zmiang z gazu wtérnego do

AC 200 AT

wtornego uktadu mgty wodnej wykonuije sie przetacznikiem selekcyjnym.

Manometr do
pomiaru cisnienia
gazu plazmowego

Manometr do
pomiaru cisnienia /ﬁ r N\ pomiaru ciénienia
gazu plazmoweg\ /—Yu ostonowego

Manometr do

Pokretto regulacji
cisnienia gazu ~
plazmowego

Selektor czynnika

Selektor ostonowego Pokretto

Praca/ do regulacji przeptywu
Y mgly wodnej

/ (ostonowej)

Ustawienie

Selektor
natezenia
pradu Selektor Praca /| —
Ustawienie
Selektor
natezenia

pradu

Shield Selector . Pokretto regulacii  Pokretto do regulacji

gazu p g gazu g

Manometr do
pomiaru cisnienia
gazu ostonowego

Pokretto do
regulacji cisnienia
"~ gazu ostonowego

Selektor
czynnika
— ostonowego

Pokretto do
— regulacji przeptywu
mgly wodnej (ostonowej)

Wtérny system mgly wodnej (WMS) optymalizuje chcie metali

niezelaznych (opcja dla urzadzenia Auto-Cut 200 X

Korzysci wynikajace z zastosowania wtérnego uktadu
mgty wodnej WMS
+ Doskonata jako$¢ ciecia metali niezelaznych przy uzyciu gazu
plazmowego N2 i zwyktej wody z kranu jako ostony wtérnej
+ Najnizsze koszty eksploatacii
+ Ciecie wolne od zuzla dla grubo$ci materiatu od 1mm do 20mm
+ Powierzchnia ciecia wolna od tlenkdw
+ Szeroki zakres parametrow
* tatwos¢ obstugi
+ Duze predkosci cigcia w poréwnaniu z cieciem H35
+ Standard w AC-200XT i AC-300XT
Przyktad ciecia z uzyciem wtérnego
systemu mgly wodnej (WMS).

ELEKTRODA PLAZMY

T

KONCOWKA PALNIKA
PLAZMOWEGO

KIELICH OSLONY

PRZEDMIOT OBRABIANY

hia &

Plazma N2 / H20 do ciecia metali niezelaznych

GAZ PLAZMOWY
AZOTOWY

GAZ PLAZMOWY

H, WTORNY SYSTEM MGLY
e WoDNEJ
0 02

CZYSTA| GOTOWA DO
SPAWANIA POWIERZCHNIA

Przyktad ciecia aluminium 15 mm i stali nierdzewnej 20 mm

H2 POWODUJE
WYTWORZENIE ATMOSFERY
REDUKUJACEJ | USUWANIE
TLENKOW

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960



Specyfikacje

Auto-Cut 200 XT Auto-Cut 300 XT

Znamionowe wyjscie

Napigcie zasilajace

400V, 3 fazy, 50-60 Hz

400V, 3 fazy, 50-60 Hz

Natezenie wejsciowe

Wtorny system mgly

(Wys. x Szer. x Gleb.)

1219 mm x 698 mm x 1031 mm

wodnej (WMS) H,0 przy 0,6 /min H,0 przy 0,6 /min
(Opcjonalny)

Waga zrodta 215kg 268 kg

Wymiary

1371 mm x 698 mm x 1031 mm

Gwarancja

2 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

2 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

Certyfikaty

CSA, CE, CCC

CSA, CE, CCC

(dane techniczne mogg ulega¢ zmianom bez

koniecznosci powiadamiania)

Karta Predkosci Ciecia

pradu 60 A przy napieciu 400 V 93 A przy napieciu 400 V

-
Cykl pracy 100% przy 200 Amps 100% przy 300 Amps :

=F

o 1]

Maks. napigcie biegu 425VDC 425VDC =
jatowego LT
Gaz plazmowy Powietrze, 02, Ar-H2, N2 przy 8,3 bar Powietrze, 02, Ar-H2, N2 przy 8,3 bar =

=z
Gaz ostonowy Powietrze, N2 przy 8,3 bar Powietrze, N2 przy 8,3 bar

SYSTEMY AUTO-CUT XT

200A 300A
pradu
Zakres natezen pradu 5-200A 5-300A :
=
Stal miekka: 25 mm Stal miekka: 35mm E
Przebijanie Stal nierdzewna: 25mm Stal nierdzewna: 35mm Ei
Aluminium: 25mm Aluminium: 35mm "l'i
Maksymalne przebiianie Stal migkka: 35mm Stal migkka: 40 mm EI
Y P ) Stal nierdzewna: 35mm Stal nierdzewna: 40 mm =
materiatu A A
Aluminium: 35mm Aluminium: 40 mm
Maksymalna wydajnos¢ | Stal migkka: 50 mm Stal miekka: 70 mm
ciecia (ciecie od Stal nierdzewna: 50 mm Stal nierdzewna: 70 mm
krawedzi) Aluminium: 50 mm Aluminium: 70 mm

Prad w Plazma / Grubos¢ Predkos¢ Prad w Plazma / Grubo$¢ Predko$¢ Prad w Plazma / Grubo$¢ Predko$¢
amperach Ostona (mm) (mm/min) amperach Ostona (mm) (mm/min) amperach Ostona (mm) (mm/min)
55 Powietrze/Powietrze 1 11500 55 Powietrze/Powietrze 1.5 9750 55 Powietrze/Powietrze 2 8790
3 5460 4 2180 5 2360
5) 3180 5 1450 100 Powietrze/Powietrze 6 2650
100 Powietrze/Powietrze 6 4150 100 Powietrze/Powietrze 6 3020 12 1310
12 1960 10 1580 20 890
20 720 12 1260 100 N2/H20 6 1640
25 520 100 N2/H20 6 1750 10 1210
200 |Powietrze/Powietrze 10 3190 10 1210 12 970
12 2710 12 970 200 N2/H20 20 1700
20 1430 200 No/H20 20 1450 25 1000
25 920 25 1000 300 Powietrze/Powietrze 20 1600
300 Powietrze/Powietrze 12 2790 300 Powietrze/Powietrze 20 3020 25 1490
20 1960 25 1750 35 1320
25 1300 35 1060
35 920
38 510
50 220
70 100

Uwaga: Karta predkosci ciecia obejmuje dane wstepne i moga one ulec zmianie bez powiadomienia. Nalezy uwaza¢ przy poréwnywaniu. Predkosci podane wyzej sg najlepszymi predkosciami ciecia. Czesto konkurenci pokazuja,
maksymalne predkosci cigcia. Chociaz mozna osiggna¢ duzo wigksze predkosci, jakos¢ krawedzi i kat skosu moga by¢ zagrozone. Mozliwosci przedstawione w niniejszej tabeli zostaly uzyskane przy uzyciu nowych materiatow
eksploatacyjnych, prawidtowych ustawier przeptywu gazu i ustawien pradu, doktadnego sterowania wysokoscig palnika oraz z palnikiem ustawionym w kierunku prostopadtym do obrabianego przedmiotu. W karcie operacyjnej nie podano
wszystkich proceséw dostepnych dla urzadzenia Auto-Cut XT. Prosimy o skontaktowanie sie z Thermal Dynamics w celu uzyskania wigcej informacii.

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com 15
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Nasze przecinarki plazmowe nowej generacji o wysokiej precyzji
pracuja rownie inteligentnie jak to czyni uzytkownik.

Systemy Ultra-Cut XT zapewniaja elastyczno$¢, umozliwiaja zwigkszenie mocy ciecia i
zapewniajg najwyzsza jakos$¢, wyzsza wydajnos¢ oraz nizsze koszty ciecia.

Systemy Ultra-Cut-XT sa dostepne w wersjach o natezeniach pradu wyjsciowego 100-400 A do

ciecia blach o grubosci do 50 mm. Dzieki mozliwo$ci modutowej rozbudowy, system zawsze
spetni oczekiwania uzytkownika.

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy +49 (0) 2631 999960
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Ultra-Gut 200XT
Ultra-Gut 300KT
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€
Ultra-Gut 400XT
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Nowa technologia Ultra-Cut XT zapewnia ciecie plazmowe nastepnej generacji o wysokiej precyzji
charakteryzujace sie zwiekszong wydajnoscia, elastycznosciq i niezawodnosciq. Wydajnos¢ tych
systemow jest bezkonkurencyjna w przypadku ciecia plazmowego stali miekkiej, zas w przypadku
metali niezelaznych stanowiq najlepsza alternatywe. Poniewaz systemy te podlegaja modernizacji
wraz z rozwojem twojej firmy, przejscie do uzytkowania systemu bardziej rozwinietego jest kwestia
kilkunastu minut. Systemy Ultra-Cut XT sq szybkie i fatwe do modernizacji, sprawiaja, ze zawsze
bedziesz miat odpowiednia moc ciecia - dzisiaj i w przyszto$ci.

LS
&

Witra-Cof A00NT %

5
E.
-gi
s

Najwyzsza jakos¢ ciecia oznacza wigksza wydajnosé
Asortyment produktéw Ultra-Cut XT zapewnia doskonatg jako$¢
ciecia, co oznacza, ze odciete czeSci mogg zostaé przekazane
bezposrednio ze stanowiska przecinania do procesu spawania,
malowania lub montazu bez dodatkowych kosztownych operacii.

Systemy plazmowe Ultra-Cut XT o wysokiej precyzji zapewniajq,

proces ciecia odznaczajacy sie nastepujacymi whasciwosciami:

+ Ciecia stali miekkiej o doskonatej jako$ci pozbawione zuzla
przy uzyciu plazmy tlenowej (02).

+ Niezrownana jakos¢ ciecia metali niezelaznych uzyskiwana
przy uzyciu unikalnego wtérnego system mgty wodnej (WMS®).

. Poréwnanie ciecia skosnego systemu Ultra-Cut

Uwaga: Nizsza klasa ISO = wyzsza jako$¢

B Thermal Dynamics Ultra-Cut
I Konkurent

Klasa ISO
M @

—_

0
100 130 150 200 250 260 300 300 400 400 400
Obecny poziom
GRUBOSC PLYTY: 10 mm - 40 mm

+ 1SO 9013:2002 (E). Klasa 3 (uzyskiwanie katéw ciecia ponizej 3
stopni w zaleznosci od grubosci cietych materiatow) lub lepszych
katéw ciecia w przypadku cie¢ o wysokiej precyzji i jakosci.

+ Minimalna strefa wptywu ciepta pozwalajaca uzyskanie
lepszej jakoSci spawania.

+ Technologia 3DPro ustanawia nowy standard w
zrobotyzowanych rozwigzaniach cigcia materiatow o mate;
grubosci.

Thermal Dynamics Europe / Wtochy +39 02 36546801 / Niemcy

Wiegksza wydajnos¢ zapewnia wigksze zyski
Systemy ciecia Ultra-Cut XT o wysokiej precyzji zapewniajg
najwyzsza jakos¢ ciecia przy wyzszych predkosciach ciecia.

+ Wyjatkowa zywotno$¢ czesci umozliwiajgca zredukowanie
przestojow i zmniejszenie kosztéw ogdlnych.

+ Najwyzsza moc ciecia w kW umozliwiajaca
zmaksymalizowanie cyklu pracy i szybkosci ciecia.

+ Redukcja czasu przestojéw podczas wymiany czesci wskutek
zastosowania pierscienia SpeedLok.

+ Nizszy pobor pradu zapewniajacy redukcje kosztow.

* Krotszy czas przetaczania miedzy procesem znakowania i
cigcia zapewniajacy wyzsza wydajnos¢ dzienna,

+ Najwyzsza szybkoSc¢ ciecia stali nierdzewnej w swojej klasie - do
3 razy szybciej niz w przypadku podobnych systemdw tnacych.

ScrapCutter

Obecnie nie ma potrzeby
wykorzystywania dodatkowej
recznej przecinarki plazmowej lub
palnika tlenowego-gazowego do
rozcinania pozostatosci arkusza
blachy po zakoficzonym procesie
ciecia detali. Wystarczy podtaczyé
reczny palnik plazmowy TD 1Torch®.

* Prad wyjécia 100A
+ Dtugo$¢ przewoddw palnika do 30m wraz z przediuzaczem

« Zajarzenie tuku bez uktadu HF (45A) poprzez dotkniecie blachy
(zwieksza zywotnos¢ czesci palnika)
+ Szybkie ponowne zajarzenie fuku pozwala skrdci¢ czas ciecia
+ Nie ma potrzeby przefaczania funkcji wiacz/wytacz na zrédle
plazmy XT
Wzgledna szybkos¢ ciecia
5080 — -
3810 _
2540 — —

1270 | —

mm/min | ! | ! ! ! !

12 mm 20 mm 25 mm 35 mm 40 mm 45 mm 50 mm

+49 (0) 2631 999960



Zmniejsza koszty energii

W poréwnaniu do poprzednich systemdw, systemy Ultra-Cut
XT pobierajg 0 20% mniej pradu i majq Srednig wydajnosé
elektryczng powyzej 92%. Spetniaja one normy Unii
Europejskiej (poziom V efektywno$ci energetycznej) i pomagajq
firmom obnizy¢ koszty.

Wyrdzniaja nas inteligentne rozwiazania.

Thermal Dynamics dzieki Serii XT oferuje inteligentne rozwigzania
0 wysokiej precyzji do zautomatyzowanego ciecia plazmowego.
Poczawszy od wyjatkowej technologii ciecia metali o duzej grubosci,
a skoriczywszy na doskonatym procesie znakowania.

Technologia HeavyCut™

Podczas cigcia elementéw o grubosci wiekszej niz 20 mm nalezy
polega¢ na technologii HeavyCut, ktéra zapewnia najlepsza
jakoS¢ ciecia, najdiuzsza zywotno$¢ czeSci oraz precyzje przy
zastosowaniu elektrod HeavyCut 200, 300 Ai 400 A z wieloma
wktadkami hafnu nalezacych do materiatéw eksploatacyjnych
XTremelife™ - zwigkszajg one zywotno$¢ czesci podczas
stosowania pradow o wysokim natezeniu.

—

Wielokrotne wkitadki z hafnu

J

Koszt ciecia stali migkkiej w technologii HeavyCut na jednostke dtugosci

€0.5000
€0.4500 Ultra-Cut 400 XT g Konkurent A
€0.4000

€0.3500
€0.3000
€0.2500

€0.2000
€0.1500
€0.1000 ———M———
€0.0500
T T T T T

€0.0000

12 mm 20 mm 25 mm 40 mm 50 mm

Grubos¢

15 mm

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Zwieksza zywotnos¢ czesci z uzyciem materiatow eksploatacyjnych XTremeLife

5000

4000 (mm 15mm 20 mm 25 mm
3000

2000

Liczba startéw (stal mickka)

1000

10 20 30 40 50
Okres trwania ciecia (sekundy)

Technologia Diameter PRO™

Diameter PRO to oprogramowanie wykorzystujace inteligentne
rozwigzanie, ktére pozwala sterownikowi Thermal Dynamics
iCNC XT na zoptymalizowanie jako$ci otworéw o stosunku
Srednicy do grubosci rownemu 1:1 lub wiece;.

Jest to idealny sposéb na otwory
precyzyjne lub promien z
minimalng stozkowatoscig w
przypadku stali migkkiej o grubosci
od 3 mm do 25 mm.

Wtérny system mgly wodnej (WMS) optymalizuje
ciecie metali niezelaznych

Witémy system mgly wodnej (WMS) zapewnia doskonatg jakosé

ciecia metali niezelaznych i niskie koszty eksploatacji wskutek

stosowania N2 jako gazu plazmowego i zwyktej wody z kranu jako

ostony wtérnej. Atmosfera redukujgca powstaje w procesie ciecia

przez uwalnianie wodoru z wodnej ostony wtdmej. Atmosfera

redukujaca zmniejsza utlenianie na powierzchni czotowej cigcia.

+ Najszybszy proces ciecia metali niezelaznych przy znacznie
wyzszych predko$ciach ciecia niz w przypadku ciecia z ostong H35

+ Doskonata jako$¢ ciecia metali niezelaznych przy uzyciu N2 jako
gazu plazmowego i zwyktej wody z kranu jako ostony wtdmej.

* Najnizsze koszty eksploatacyjne.

+ Wolne od zuZla cigcie materiatow o grubosci od 1 mm do 40 mm.

+ Powierzchnia czotowa cigcia wolna od tlenkdw.

* Szeroki zakres parametrow.

Poréwnanie predkosci ciecia stali nierdzewnej

M Ultra-Cut® N2/H20 Konkurent H35/N»

4000 -
3500
3000 -
2500 -
2000 | 100 A

1500 - BOAI
1000 -
500 -
0
6 mm

300 A

300 A
260 Al 400A |
260 A
400 A r

10 mm
Grubo$¢ materiatu

Predko$¢ (mm/min)

15 mm 25 mm

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com 19



20

THERMAL
D!NAMIB&

e

Ultra-Gut 300 KT
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Zwiekszona elastycznos¢ — modernizuj, gdy twoje
potrzeby w dziedzinie ciecia rosng

Thermal Dynamics zaprojektowat rozwigzanie Ultra-Cut XT w
taki sposob, zeby zapewni¢ temu rozwigzaniu elastycznosé w
stosunku do rozwoju twojej firmy. Rozwigzanie charakteryzuje sie
modutowymi “blokami inwertora” i wspoing szafka dla wszystkich
blokow. Aby zmodernizowac system o natezeniu 100A do
systemu o natezeniu 200A, 300A lub 400A, nalezy po prostu
zainstalowa¢ dodatkowe bloki*. Serwisant moze zainstalowa¢
nowy blok przemiennika w ciggu 30 minut.

Inteligentne podejscie Thermal Dynamics oznacza, ze uzytkownik
nigdy nie dokona “zakupu niepetnego”. W przypadku systemu
Ultra-Cut XT uzytkownik zawsze bedzie miat zapewniong
odpowiednig moc cigcia - dzisiaj i jutro.

* W przypadku modernizacji do natezenia 200 A lub wiekszego
wystarczy podfgczy¢ wymagang dodatkowg zewnetrzng
chfodnice do systemu, przetgczy¢ system na prawidfowe
materiaty eksploatacyjne i uzytkownik jest gotowy do ciecia.

Latwy w obstudze

Budowa modutowa systemu Ultra-Cut XT o wysokiej
precyzji nie tylko utatwia modernizacje, ale rowniez utatwia
konserwacie.

+ Wyswietlacz natezenia/btedu wskazuje stan systemu XT,
przyspieszajac proces wykrywania i usuwania usterek.

+ Wspdlne elementy w systemie XT minimalizujg ilo$¢ zapasow.

Urzadzenia
te podlegaja
rozbudowie
e Step wraz z rozwojem
MODULAR POWER . t b m’
F“Ef;ﬂjl TECHNOLOGY lporze a
S Twojej firmy.

Mozes rozpoczaé od systemu
Ultra Cut 100XT i rozwing¢
go do 200, 300,czy nawet 400
Amper. Wybor systemu o
odpowiednim natezeniu nie
bedzie stanowif problemu.

Lepsza kontrola przeplywu i znakowanie plazma przy
zastosowaniu automatycznego sterowania przeptywem gazu

Prawidtowe sterowanie przeptywem gazu poprawia jakos¢
ciecia i przedtuza zywotnos¢ materiatéw eksploatacyjnych.
Cyfrowe sterowanie przeptywem przy pomocy automatycznego
systemu kontroli zintegrowanego z sterownikiem iCNC

XT zapewnia lepszy poziom kontroli jako$ci. Te elementy
sterowania ustawiajg i sterujg ciSnieniem gazu w sposéb ciagly,
co prowadzi do skrocenia czaséw
cyklu i zwigkszenia wydajnosci
ciecia. W przypadku znakowania
argonem konsola automatyki
gazu i system Ultra-Cut XT
minimalizuje cykl czyszczenia
miedzy znakowaniem, a cieciem,
jak réwniez czas przetgczania
zwigzany ze sterowaniem
recznym. Plynna zmiana miedzy
cieciem, a znakowaniem pozwala uzyskac:

* Znakowanie czesci * Znakowanie otwordw i punktow wiercenia

+ Znakowanie miejsc spawanych « numery partii * tuki lub linie cigcia

Niezawodnos¢ - wydajnos¢, na ktorej mozna polegaé
Thermal Dynamics rygorystycznie sprawdza swoje przecinarki
plazmowe, aby zapewni¢ bezbledne wykonanie. W przypadku
potrzeby wykonania serwisu systemu Ultra-Cut XT nasze modutowe
rozwigzanie minimalizuje stan zapaséw i czas naprawy czesci.
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Wielokrotne wktadki z hafnu poprawiaja zywotnos$¢ czesci
réwniez w systemach o natezeniu pradu 300 A i 400 A.

é((

Technologia Speedlok zapewnia najszybsza

wymiane czesci eksploatacyjnych w catej branzy.

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Chtodzony woda kielich ostony zapewnia
wyjatkowa trwato$¢ nawet przy przebijaniu
materiatu o grubosci 50 mm.

oD

W systemach o natezeniu pradu 300 A i 400 A lepsze
chlodzenie zapewniajace stala jakos¢ cigcia

Technologia palnika XT™ - nowy standard dla systeméw ciecia plazmowego o wysokiej precyz;ji

Narzedzia nie sa wymagane

W przeciwiefistwie do innych

palnikdw przy wymianie materiatow
eksploatacyjnych palnika lub gtéwnych
komponentow gtowicy palnika
narzedzia nie sg wymagane.

»Szczelna“ konstrukcja gtowicy
palnika

Po usunieciu materiatéw eksploatacyjnych z gtowicy palnika,
ptyn chtodzacy nie bedzie wyciekat. Konstrukcja zapobiega
przedostawaniu si¢ powietrza do systemu i uwigzieniu go w
przewodach.

Samocentrujace komponenty

Materiaty eksploatacyjne i korpus palnika sq precyzyjnie
zaprojektowane w taki sposob, aby po kazdym cigciu
znajdowaty sie na swoim miejscu, co zapewnia doktadne
osiowanie. Niezaleznie wyosiowana koricowka palnika i
elektroda zapewniajg dokiadne ustawienie w osi materiatow
eksploatacyjnych po kazdej wymianie cze$ci. To gwarantuje
najlepszg jako$¢ ciecia, za kazdym razem.

Wyjatkowa gwarancja
Gwarancja na palnik XT Thermal Dynamics obejmuje
komponenty i serwis na okres 1 roku.

Precyzyjne ciecia wszystkich metali

Technologia podwdjnego gazu palnika XT zapewnia strumien
plazmy najwyzszej gestosci, jaki jest stosowany podczas
precyzyjnego ciecia stali migkkiej, stali nierdzewnej, aluminium
oraz innych materiatow niezelaznych. Gazy plazmowe to:
powietrze, N, O,, Ar-H, oraz Ar do znakowania. Gazy ostonowe
to: powietrze, N,, O,, lub Ar-H, i H,0.

Przeznaczony do produkgciji, ktorej stawia sie wysokie
wymagania jakosciowe

Okienko robocze palnika XT pozwala na odchylenie predkosci
przesuwu w szerokim zakresie, co oznacza, ze uzytkownik
otrzymuije czesciej ciecia dobrej jako$ci przy zmniejszeniu ilosci
odpadow materiatu i redukciji czasu.

* Mniejsza znamionowa odleglos¢ palnika od przedmiotu obrabianego

* Szersze ,,0kno robocze* zapewniajace ciecie pozbawione zuzla

Palnik XTR o wysokiej precyzji przeznaczony do

robotyzacji oraz ciecia ukosowego.

Palnik XTR do robotyzacji z wbudowanym przewodem
zapewnia duzg elastyczno$¢, widocznos¢, solidnos¢ oraz
posiada zredukowang wage. Redukcja wszystkich wymiardw
oraz duzy promien zgiecia powoduije, ze palnik ten jest
niezwykle trwaty w powtarzalnych ruchach przegubowych.
Czesci zamienne sg tak skonstruowane, aby precyzyjnie

do siebie pasowaty i zachowaly swoje wiasciwosci podczas
dtugotrwatego uzytkowania. Specjalnie zaprojektowane czesci
zamienne do ciecia ukosowego nadajg sie do ciecia pod katem
do 45 stopni.

Technologia 3DPro

Technologia ta dostarcza wszystkich niezbednych narzedzi

do precyzyjnego ciecia w robotyzacji. Specjalna dysza

gazowa oraz nisko-amperowe czesci zamienne (od 15 Amper)
przy cieciu cienkich materiatéw pozwalajg uzyskac efekt
poréwnywalny do ciecia laserem. Skala na korpusie palnika
utatwia sprawne ustawianie urzagdzenia zaciskowego. Kazdy
palnik zawiera narzedzie - Nauczanie/Potozenie, ktore pomaga
w wizualnym pozycjonowaniu, w czasie kiedy robot jest w trybie
nauczania. Pierscien startowy SpeedLok redukuje przestoje i
zwigksza wydajnos¢.

Ultra-Cut XT jest najnowszym dodatkiem do
rozwigzania zintegrowanego i zautomatyzowanego
systemu plazmowego firmy Thermal Dynamics.
Rozwiazanie Ultra-Cut XT nowej generacji taczy w
sobie wysoka precyzje ciecia oraz wyjatkowe korzysci
finansowe uzyskiwane przez zapewnienie bardziej
opfacalnych operacji ciecia plazmowego.
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Palnik XT

Zastosowanie
technologii SpeedLok
zapewnia najszybsze
wymiany materiatéw
eksploatacyjnych i w
rezultacie redukcje
przestojow.

+ Sterowanie mikroprocesorowe dla
zapewnienia zoptymalizowanej
jakosci ciecia i zywotnosci czesci.

* Modernizacja polegajaca na
zwiekszeniu mocy ciecia.

W celu uzyskania wyzszej
wydajnosci mozna fatwo dodaé
bloki inwertora.

AUTOMATED PLASMA CUTTING SYSTEM

Automatyczne sterowanie Reczne sterowanie Urzadzenie elektroniczne do
przeptywem gazu przeplywem gazu zajarzania fuku

Cyfrowe sterowanie przeptywem dla zapewnienia Oferuje niezawodne dziatanie Zapewnia zmniejszenie emisji
zoptymalizowane;j i tatwej w wykonaniu konfiguracjiw  ze stabilnym sterowaniem 0 wysokiej czestotliwosci
przypadku czestych zmian dotyczacych materiatow przeptywu i ciSnienia gazu. pozwalajace unikna¢ generowania
i ich grubosci. Znakowanie argonem i szybkie zaktocen elektrycznych.

przetaczanie miedzy cieciem, a znakowaniem.
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Specyfikacje

Znamionowe wyjscie

Ultra-Cut 100 XT

Ultra-Cut 200 XT

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

L

itra-Gof 400 X7

Ultra-Cut 400 XT

pradu 100A 200A 300A 400 A
Zakres natezen pradu 5-100A 5-200A 5-300A 5-400A
Stal migkka: 15 mm* Stal migkka: 25 mm Stal migkka: 40 mm Stal migkka: 50 mm*
Przebijanie Stal nierdzewna: 15 mm* Stal nierdzewna: 25 mm Stal nierdzewna: 25 mm Stal nierdzewna: 50 mm*
Aluminium: 15 mm* Aluminium: 20 mm Aluminium: 25mm Aluminium: 50 mm*
o Stal miekka: 15 mm* Stal miekka: 40 mm Stal miekka: 45 mm Stal miekka: 50 mm*
m:lt(:zg:slne przebijanie Stal nierdzewna: 15 mm* Stal nierdzewna: 25 mm Stal nierdzewna: 30 mm Stal nierdzewna: 50 mm*
Aluminium: 15 mm* Aluminium: 25mm Aluminium: 30 mm Aluminium: 60 mm*
Maksymalna wydajnos¢ | Stal miekka: 20 mm Stal miekka: 65 mm Stal miekka: 75 mm Stal migkka: 90 mm
cigcia (ciecie od Stal nierdzewna: 20 mm Stal nierdzewna: 50 mm Stal nierdzewna: 50 mm Stal nierdzewna: 100 mm
krawedzi) Aluminium: 20 mm Aluminium: 50 mm Aluminium: 50 mm Aluminium: 90 mm

Napigcie zasilajace

400V, 3 fazy, 50-60 Hz

400V, 3 fazy, 50-60 Hz

400V, 3 fazy, 50-60 Hz

400V, 3 fazy, 50-60 Hz

Natezenie wejsciowe

jatowego

pradu 31 A przy napieciu 400 V 62 A przy napieciu 400 V 93 A przy napigciu 400 V 137 A przy napigciu 400 V
Cykl pracy 100% przy 100 A 100% przy 200 A 100% przy 300 A 100% przy 400 A
Maks. napiecie biegu 425VDC 425VDC 425VDC 425VDC

Gaz plazmowy

Powietrze, 02, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar
i Ar do cechowania

Powietrze, 02, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar
i Ar do cechowania

Powietrze, 02, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar
i Ar do cechowania

Powietrze, 02, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar
i Ar do cechowania

Gaz ostonowy

Powietrze, N2 przy 8.3 bar

Powietrze, N2 przy 8.3 bar

Powietrze, N2 przy 8.3 bar

Powietrze, N2 przy 8.3 bar

Wtorny system mgtly

(Wys. x Szer. x Gleb.)

1219 mm x 698 mm x 1031 mm

1219 mm x 698 mm x 1031 mm

1219 mm x 698 mm x 1031 mm

wodnej (WMS) H,0 przy 0.6 /min H,0 przy 0.6 /min H,0 przy 0.6 /min H,0 przy 0.6 l/min
(Opcjonalny)

Waga zrodta 186 kg 205 kg 244 kg 252 kg

Wymiary

1219 mm x 698 mm x 1031 mm

Gwarancja

2 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

2 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

2 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

2 lata - zasilacz, 1 rok - palnik

Certyfikaty

CSA, CE, CCC

CSA, CE, CCC

CSA, CE, CCC

CSA, CE, CCC

*Z funkcja cofnigcia palnika po przebiciu materiafu.

Karta Predkosci Ciecia
_ Saimdie Ao

(dane techniczne mogg ulega¢ zmianom bez

koniecznosci powiadamiania)

Prad w Plazma / Grubo$c¢ Predkos¢ Prad w Plazma / Grubosé Predkos¢ Prad w Plazma / Grubos¢ Predkos¢
amperach Ostona (mm) (mm/min) amperach Ostona (mm) (mm/min) amperach Ostona (mm) (mm/min)
30 0,/0 3 1340 30 N,/H,0 1.5 5500 30 N,/H,0 1.5 3210
70 0,/Powietrze 6 2710 50 N,/H,0 2 4310 70 N./H.0 6 2060
100 0,/Powietrze 6 3940 4 2410 100 N./H,0 10 1660
10 2170 70 N,/H,0 6 1490 12 1180
12 1690 100 N,/H,0 6 2670 200 N,/H,0 2 2170
200 0,/Powietrze 20 1590 12 1350 25 1350
25 1250 200 N,/H,0 2 1190 300 N,/H,0 25 1560
300 0,/Powietrze 20 2430 25 910 35 760
25 1830 300 N./H.0 25 1030 H35/N, 25 2190
35 1080 35 720 400 N,/H,0 20 2170
400 0,/Powietrze 25 2100 300 H35/N, 25 920 40 1280
40 1110 40 600 400 H35/N 25 2330
50 790 400 N./H.0 20 2286 50 810
40 760
400 H35/N, 25 1170
50 440
400 H35/H35 100 90

Uwaga: Karta predkosci ciecia obejmuje dane wstepne i moga one ulec zmianie bez powiadomienia. Nalezy uwazac¢ przy porownywaniu. Predko$ci podane wyzej sg najlepszymi predkosciami cigcia. Czesto konkurenci pokazujg
maksymalne predkosci cigcia. Chociaz mozna osiggna¢ duzo wigksze predkosci, jakos¢ krawedzi i kat skosu moga by¢ zagrozone. Mozliwosci przedstawione w niniejszej tabeli zostaty uzyskane przy uzyciu nowych materiatow
eksploatacyjnych, prawidiowych ustawien przeptywu gazu i ustawien pradu, doktadnego sterowania wysokoscia palnika oraz z palnikiem ustawionym w kierunku prostopadtym do obrabianego przedmiotu. W karcie operacyjnej nie podano
wszystkich proceséw dostepnych dla urzadzenia Ultra-Cut XT. Prosimy o skontaktowanie sig z Thermal Dynamics w celu uzyskania wigcej informacii.
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"T'.-: JLA STALI NIERDZEWNE)
| ALUMINIUM

.....

* Do trzech razy szybsze cigcie na glebokos¢ 20 mm
stali nierdzewnej w poréwnaniu do innych systemow
plazmowych

* Podobna jakos¢ do noza wodnego przy tych samych
kosztach jak dla ciecia tlenowego

* Koszty gazowe ograniczone do minimum - przy
uzyciu azotu jako gazu plazmowego oraz zwykiej wody
kranowej jako ostony

We Bring Intelligence to the Table:
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TECHNOLOGIA WATER MIST SECONDARY (WMS)

WMS zapewnia doskonatq niezelazng jakosc ciecia oraz
niskie koszty dziafania przy zastosowaniu azotu jako gazu
plazmowego oraz zwyktej wody kranowej jako ostony.
Szczegdlna atmosfera jest wytwarzana w strefie cigcia przez
uwolnienie tlenu z wody wtornej.

Plazma N2 / H20 do ciecia metali niezelaznych
Poprzez wykorzystanie N2/H20 zamiast gazu H35/
N2, koszty gazu sg ograniczone, predko$¢ ciecia
jest zwiekszona, a znieksztalcenie i strefa dziatania
temperatury sg minimalne. Rezultatem jest czysta,
niezanieczyszczona i nieutleniona powierzchnia cigcia,
gotowa do spawania, formowania i lakierowania.

Jak dziata Technologia Wodnej Mgietki?
Podczas procesu ciecia woda rozdziela sig ze strumienia
ostonowego na gtéwne pierwiastki — woddr i tlen.

ELEKTRODA PLAZMY GAZ PLAZMOWY
» \ AZOTOWY
Wodér wytwarza szczegolng atmosfere w strefie ciecia, gf;‘zch?g‘\’""é‘s”é“""“‘
wydzielajac ja z substancji zanieczyszczajacych przy
;naczme nlzs.zych. kosztach za metr niz w przypadku KIELICH OSLONY
innych rodzajow ciec.
Poniewaz metoda ta wykorzystuje zwyktg wode kranowa, GAZ PLAZMOWY
Technol(.).gla WOdI'I?J Mg.|e}k.| ogram(.;.za takzg ko§zty PRZEDMIOT OBRABIANY TSR SYETEN BGLY
produkcii i utrzymuije zuzycie energii na poziomie H WODNEJ
minimalnym. Rekomenduje sie Technologie WMS do ciecia
niezelaznego do glebokosci 40 mm. R Y
H,0 H,0 H2 POWODUJE
CZYSTA1GOTOWA DO WYTWORZENIE ATMOSFERY
T h ” I H WM S SPAWANIA POWIERZCHNIA REDUKUJACEJ | USUWANIE
ec 0 agla TI FNKAW
Poréwnanie predkosci cigcia stali nierdzewnej KorzYSCI wynlkajq'ce z TGChnOIOg" WMS
: 11 Konkurent 130A (N2+H35) * Najnizsze koszty operacyjne.
+48%§ +34%§ +122% ® | 1 Ultra-Cut 200 (N2+Woda) o , . L.
s g g : + Do trzech razy szybsze ciecie w poréwnaniu do ciecia H35.
& 8 +131%
T o] : g S + Niezanieczyszczone ciecie na gtebokosci od 1 do 40 mm.
£ 8 e ®
E < . . . . e
- é 5 £ * Nieutleniona powierzchnia cigcia.
% 1000 @
< g E + Szerokie spektrum parametréw umozliwia uzyskanie
® . e
| I g najlepszych rezultatow
° o w0 w . 20 + Przyjazna dla operatora

Grubos¢ materiatu (mm)

+ Jakosc¢ cigcia na aluminium poréwnywalna do
laserowego

+ Mafa strefa oddziatywania temperatury 0 mniejszym

Przyktad cigcia na zanieczyszczeniu

gtebokos$¢ 20 mm
przy uzyciu WMS

+ Powierzchnia cigcia gotowa do spawania

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com 25



THERMAL
D%’NAMIG&

OD STALI MIEKKIEJ
PO GOTOWE OTWORY NA SRUBY

Thermal Dynamics

DIAMETER PRO

Prostota rozwiazania Diameter PRO™ rY v

Diameter PRO umozliwia ciecie wysokiej jakosci ,,zoptymalizowanych” ", R 3

otworéw w trzech fatwych krokach. ' ‘
Diameter PRO wycina gotowe otwory na sruby przy minimalnej lub braku ! .

zbieznosci. Po wycieciu otworu obrabiany element jest gotowy do obrébki -‘ Q

wykanczajacej lub montazu. Takie rozwigzanie zapewnia oszczednosé czasu *

i pienigdzy, eliminujac koniecznos¢ przeprowadzania procesow wtornych ¢
oraz zwiekszajac produktywnosg. i

We Bring Intelligence to the Table:
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TECHNOLOGIA DIAMETER PRO

Zintegrowane systemy do ciecia plazmowego Thermal Dynamics zapewniajg dynamiczne
sterowanie procesem w czasie rzeczywistym, wymagane do zagwarantowania statego ciecia
wysokiej jakosci. Diameter PRO doskonale sprawdza sie w przypadku operacji wycinania
otworow o stosunku Srednicy do grubosci wynoszacym 1:1 lub wiekszym w stali miekkiej o
grubosci od 3 mm do 25 mm.

Diameter PRO tgczy w sobie prostote z zaawansowanym sterownikiem iCNC
XT umozliwiajacym automatyczne wycinanie ,zoptymalizowanych” otwordw
za jednym naci$nieciem przycisku.

Diameter PRO umozliwia regulowanie nieskoficzonej liczby réznych ustawien
— kazde parametry, od predkosci ciecia i wysokosci palnika po napiecia

tuku i Srednice cigcia — wszystko automatycznie. Zintegrowane sterowanie
wysokoscig dziata ptynnie ze zintegrowanym uktadem napedowym,
umozliwiajac sterowanie ruchem roboczym urzadzenia i wycinanie
kazdorazowo wysokiej jakosci otwordw.

Diameter PRO mozna stosowac z kazdym istniejacym na rynku
oprogramowaniem do ciecia. Brak konieczno$ci wprowadzania jakichkolwiek
zmian w stosowanym oprogramowaniu do ciecia. Podstawowe wymagania
dotyczace Diameter PRO obejmujg sterownik Thermal Dynamics iCNC
Plasma Controller z funkcjg automatycznego sterowania wysokoscig oraz
system precyzyjnego ciecia plazmowego Ultra-Cut XT.

Trzy tatwe kroki

T L

/‘u

Pobierz Kliknij Nycinaj czes
cze$c, program lub cigcie przycisk optymalizacji otworéw ze zoptymalizowanymi otworami
1 F
| |
l TRADYCYJNE Ik il
| |
i .
| |
PRECYZYIJNEBEZ | I
l DIAMETER PRO .\ /. J

| |
| |
| |
PRECYZYJNE Z '

DIAMETER PRO A

. i o -

| | il

' ' CIECIE OTWOROW  CIECIE OTWOROW Z
BEZ DIAMETERPRO  DIAMETERPRO

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com 27



THERMAL
D%’NAMIG&

_ PRECYZJA | WYDAJNOSC
s _ TAKZE DLA STALI NISKOSTOPOWEJ

| |
|

Technologia HeavyCut to optymalna wysoka precyzja ciecia grubej stali
niskostopowej zapewniajaca:

¢ OSTRZEJSZE NAROZNIKI

* OSTRZEJSZE KRAWEDZIE

* LEPSZA KRZYWIZNE OTWOROW

¢ DLUZSZA WYTRZYMALOSC CZESCI

* NIZSZY STOSUNEK KOSZTOW NA METR OBROBKI

* SZYBKIE CIECIE W NAJWYZSZEJ JAKOSCI

* PRECYZYJNE CIECIE NISKOSTOPOWEJ STALI DO 50 MM

We Bring Intelligence to the Table:
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TECHNOLOGIA HEAVYCUT

Zintegrowane systemy do ciecia plazmowego Thermal Dynamics

Zapewniajg dynamiczne sterowanie procesem w czasie
rzeczywistym, wymagane do zagwarantowania statego ciecia
wysokiej jakosci. W pofaczeniu z technologiq HeavyCut zwigksza
to precyzje ciecia niskostopowej stali o grubosci do 50 mm.

Technologia HeavyCut zwieksza wydajnos¢ ciecia i przedtuza zywotno$¢ czesci
eksploatacyjnych. Stosowanie zaawansowanych elementow eksploatacyjnych

i optymalizacja parametréw procesu pozwala uzyskaé bardziej precyzyjne
ciecie grubszych plyt, zwieksza zywotno$¢ i obniza jednostkowe koszty ciecia.
Doskonale precyzyjne ciecie jest teraz dostepne takze dla grubszych warstw.

Wiot chio t chfodziwa

Chiodzony woda
kielich ostony

Chfodziwo dociera do wiotu
kryzy

Nowa dwuczesciowa koricdwka z chtodzeniem Ultra-Cool jest
chtodzona na catej dtugosci az do kryzy, co zapewnia doskonatg,
jakos¢ ciecia przez caty okres eksploatacii.

Technologia HeavyCut

Ultra-Cut 400 XT na tle konkurenc;ji

€0,40
€0,36
€0,32
€0,28
€0,24
€0,20
€0,16
€0,12
€0,08
€0,04

12.5 mm 158 mm 18 mm 25mm 375 mm 50 mim

= |JC 400 XT === Konkurent A Konkurent B

Grubosé

Poréwnanie z konkurencjg

+ Koszty bez robocizny
+ Plazma: O2/powietrze

Wielokrotne wkfadki z hafnu

Nowe elektrody 200 A, 300 Ai 400 A z wieloma wkiadami z hafnu
pozwalajg uzyskaé niespotykang zywotnos¢ czesci podczas pracy z
pradem o wysokim natezeniu.

Ciecie tlenem i plazma: poréwnanie
kosztow na metr

€0,48
€0,40
€0,32
€0,24
€0,16

€0,08

128 mm 18 mm 28mm 1.7 mm 75 mm S0 mm

e==Plazma 250 A ==Tlen Plazma 400 A

Poréwnanie z konkurencja
+ Koszty z pracy

+ Tlen: gaz ziemny/tlen
+ Plazma: O2/powietrze

automationeurope@thermal-dynamics.com / Thermal-Dynamics.com
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Nowy kontroler iCNC Performancee wyposazony jest w

wyjatkowe funkcje pozwalajace w prosty sposoéb stworzy¢

kompleksowy system plazmowy w niewielkiej cenie,

odznaczajacy sie wysoka jakoscia i dobrymi parametrami:

* Do 2 systemow plazmowych albo 4 palnikéw
acetylenowo-tlenowych

*  Wieksza pamieé

+ Szybszy procesor

We Bring Intelligence to the Table:
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iCNC PERFORMANCE®

Zintegrowane systemy plazmowe
zrewolucjonizowaly rynek zaawansowanych,
wydajnych maszyn do ciecia plazmowego.
Thermal Dynamics’iCNC Performancee
pozwala stworzyé - dotychczas niedostepne
— profesjonalne maszyny w przystepnej
cenie, charakteryzujace sie najlepsza
jakosciq i wydajnoscia

Wydajny system CNC w przystepnej cenie
Dedykowany system CNC do ciecia plazma i acetylenem

+ Cienki panel montowany na maszynie, wymiary 409 x 492 x 73 mm
* 15-calowy ekran dotykowy

+ Panel operatora do ciecia plazma, acetylenem oraz do obstugi
funkgji dodatkowych

* Wbudowane Wi-Fi

+ Naped w 3 osiach (analogowy i krokowy/kierunkowy)

+ Jeden procesor, 4 rdzenie, 1,91 GHz

+4 GB DDR3 RAM

*5x USB, I/0 16+40, 3 wejscia enkodera

+ Zasilanie 24 VDC

* Opcjonalna, zintegrowana kontrola wysokosci tuku plazmy
* Opcjonalne serwomotory z wbudowanymi wzmacniaczami

Dostosowany do potrzeb

+ Panel sterowania, doskonaty do zastosowan OEM

+ Obudowa wzmacniacza: fatwa modernizacja i systemu do
zastosowan OEM bez oryginalnej obudowy

* Opcje wzmacniacza: 400 W i 750 W dla maszyn do ciecia z
pojedynczym lub podwdjnym napedem

* Serwomotory z wbudowanymi wzmacniaczami albo mozliwo$é
zainstalowania wtasnych wzmacniaczy

Silnik ClearPath ze
zintegrowanym wzmacniaczem Obudowa wzmacniacza i kontrolera Wzmacniacz Yaskawa
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Teraz z iCNC Performance®

* Do 2 systemdw plazmowych albo 4 palnikéw acetylenowo-tlenowych

* Procesor CPU z wiekszg iloscig rdzeni pamieci i portéw USB

* Latwiejsza instalacja

tatwe w obstudze

+ Ten sam sprawdzony interfejs operatora — bez straty czasu na
zapoznawanie si¢ z nowym oprogramowaniem

+ Nowe oprogramowanie do rozmieszczania elementow - tatwe do pobrania i
zintegrowania z wtasnym programem ciecia

+ Optymalizacja ciecia otworéw (DiameterPro) — wystarczy wybra¢ materiat,
grubos¢ i oczekiwang wydajnos¢ ciecia (opcjonalnie).

+ Wszystkie parametry cigcia sq przesytane do systeméw plazmowych
Thermal Dynamics i regulacji wysokosci

* Mozliwo$¢ zapisywania zmian w dotychczasowych procesach w celu
ponownego wykorzystania parametréw

+ Zmiany rozmieszczenia mozna wprowadzaé bezpo$rednio z poziomu
kontrolera iCNC

Serwisowanie

+ Dzieki wbudowanemu Wi-Fi urzadzenie moze by¢ sprawdzane online przez
przeszkolonego serwisanta w dowolnym czasie i niezaleznie od lokalizacii

* Prostsza aktualizacja oprogramowania i rozwigzywanie usterek

* Program wymiany iCNC Performancee ogranicza czas przestoju do minimum

1Gaaaaqac I:_LLL_{_@
R Re [m s fufafo '..*.'l' 1'!':\
542
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iCNC PERFORMANCE®

Doskonaty, nowoczesny kontroler do systemoéw do ciecia plazmowego

Opcjonama, wbudowana kontrola wysokoéci palnika * Zastosowanie myszki do ustawiania punktow przebicia, kolejnosci
+ Whudowana kontrola wysokosci i kierunkow ciecia, mostkdw, sekwengji cigcia, kopiowania, odbi¢

sprawia,ze uzyskanie idealnej lustrzanych, przesuwania itd.
wydajnosci ciecia jest jeszcze tatwiejsze + Definiowanie naddatkéw na obrébke w dowolnym migjscu i 0 kazdym

i szybsze ksztatcie
Wszystkie nastawy wysokosci s * Fabrycznie zaprogramowane makra
dokonywane bezposrednio z poziomu « Tworzenie oznaczen na podstawie rysunkow CAD w wielu warstwach

kontrolera iCNC + Brak koniecznosci programowania ksztattow wezesniej stworzonych w
Wybor podno$nika o dtugosci skoku systemie CAD

100 mm, 200 mm lub 350 mm w celu « Szybsze i fatwiejsze tworzenie programéw ciecia
zapobiegania zderz’er.uom _ « W pehni graficzne, reczne rozmieszczanie elementow na blasze, bez
Wbudowany wskaznik laserowy utatwia potrzeby znajomosci kodu ESSI/EIA

pozycjonowanie painika + MicroCAD do edycji ksztattow
Prébkowanie napiecia kompensuje « Kalkulator kosztéw

zuzycie elektrody L . .

) + Wydajniejsze wykorzystanie materiatu
2 sposoby wykrywania blachy: ztacze
omowe i czujniki uchwytu (stosowane
takze przez funkcje Collision Sense)

Automatyczne ustawianie parametrow ) z |_| P ———— u
i.l
| 5
d n

bazy danych procesow: wysoko$¢ zajarzenia, wysoko$¢

przebijania, czas trwania, czas przebijania, wysokos¢ ciecia,

napiecie tuku itd. Mel
Catkowicie ostonieta szyna z tozyskiem liniowym do zastosowan U £ _.' e
w najbardziej wymagajacych warunkach

Idealny do zastosowar z systemami plazmowymi

Opcjonalne oprogramowanie ProMotion do Thermal Dynamics

rozmieszczania elementow - dostepne w wersiji * Doskonata wspotpraca

whbudowanej lub jako aplikacja biurowa * Wbudowane bazy danych procesow

+ Pracuje na kazdym urzadzeniu z systemem operacyjnym Windows* i » Fabryczne okablowanie do bezposredniego wykorzystania przy

generuje programy ciecia w postaci kodu EIAESS| integracji, regulacja wysokosci tuku TD, plazmy, zaawansowanych

. . J . . , silnikdw, bez koniecznosci
* Odczytuje rysunki w postaci plikéw DXF i programy cigcia w kodzie . . .
EIAESSI * Wyjatkowo niski koszt eksploatacii

+ Maksymalna wydajnosé
+ Eliminuje ryzyko ewentualnych btedéw operatora
* Idealna jako$¢ ciecia

.t

Auto-Cot 300KT -

=
=,
-
=
=8
Ez
=:

*Windows to znak towarowy Microsoft Corporation w
Stanach Zjednoczonych i innych krajach
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| WYSOKOSCIA
ZYSTKO STAJE SIE
'LATWIEJSZE

o~

Nl =

System sterowania wysokoscia zna doktadnie Twoje
operacje ciecia plazmowego

Dzieki inteligentnemu systemowi sterowania wysokoscia iHC XT wystarczy
tylko potwierdzi¢ zamocowanie materiatu w systemie, grubo$¢ oraz natezenie
ciecia w nastepnej operacji. Inteligentny system iHC XT zajmie si¢ wszystkim
- koniec z nieprawidtowymi ustawieniami i btedami operatorow.

We Bring Intelligence to the Table:
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Baza danych operacji wbudowana w system.

Czy moze byc cos$ fatwiejszego? Wystarczy wybrac materiat, grubo$c¢
oraz natezenie ciecia w hastepnej operacji — a inteligentny system iHC
XT zajmie sig wszystkim. Wszystkie parametry zwigzane z wysokoscig
palnika sg ustawiane automatycznie. System iHC XT zajmie sie rowniez
prawidtowymi ustawieniami szczeliny ciecia i predkosci systemu CNC.
Takie rozwigzanie minimalizuje obcigZenie pracg oraz potencjalne bfedy
operatora, bez wptywu na zaawansowane funkcje
Systemu sterowania wysokoscig. Wszystkie
precyzyjne ustawienia wysokosci zaptonu,
WySokosci i czasu przebijania, wysokoSci cigcia,
napiecia tuku oraz inne kluczowe parametry sq wstepnie programowane.
Intuicyjny interfejs uzytkownika

+ Obrd¢ pokrettem, aby wybra¢ wiasciwa operacje — lub podczas operacii
ciecia, aby dostosowaé wysokos¢ ciecial

2008 Air Air [Rird C10173]

Intuicyjny interfejs uzytkownika
+ 50-300 V z mozliwoscig ustawiania przyrostowego co 0,1V, sterowane
rozdzielczo$cig pomiaru wynoszacg 0,02 V.

Prébkowanie napiecia w celu dostosowania zuzycia materiatow

eksploatacyjnych

+ Zachowanie prawidtowej odlegtosci dyszy od arkusza przez caty okres
zywotno$ci elektrody.

Przyktadowe zrzuty z ekranu iHC XT

Dwie metody wykrywania arkusza
+ Styk omowy

* Funkcja wykrywania kolizji (regulowana czutos¢) wirtualnie eliminuje problemy
z wykrywaniem arkusza powodowane przez zabrudzong/-y dysze/arkusz,
zabezpieczajac przed kontaktem elektrycznym. Jesli styk omowy nie dziata,
czujniki na uchwycie iHolder przejma wykrywanie arkusza.

Whbudowany wskaznik laserowy w celu zapewnienia tatwiejszego
ustawiania palnika.

Specyfikacja systemu iHC XT

L. L Predkos¢ maksymalna 6 000 mm/min przy 1 200 obr/min
Programowalne parametry ciecia obejmuja: Doktadnos¢ sterowania

o 1V

) NapiQCie fuku ;:krf: I::;‘)iecia tuku 50-300 V

* Wysokos¢ do punktu spowolnienia podczas wykrywania arkusza WaGaNS Zou 24V DCISA(£10%

+ Wysoko$¢ zaptonu zasilania zewnetrznego LU

* WysokosS¢ przebijania Xnvymlary g:oo mm x W 70 mm x D 290 mm
T asa g

’ Wysokosc clecia Gwarancja 1 rok

+ Mata wysoko$¢ odlegtosci i krotki czas pozycjonowania przed

ponownym powrotem do po’rozenia Wyjéciowego System iHC XT dostarczany jest w stanie kompletnym wraz z

systemem sterowania wysokoscia, podnos$nikiem, wszystkimi

. . L przewodami do podfaczenia systemu CNC, zrodfa zasilania
Dwie wersje podnosnlka, 0 skoku 100 mm /200 mm (wiaczajac wykrywanie czujnikiem omowym) i napiecia dla

+ Wymiary podnosnika (S x G x D) 127 x 100 x 400 lub 480 mm. 100-240V

* Masa podno$nika 100 mm wynosi 6,0 kg; masa podno$nika 200 mm
wynosi 7,0 kg. Czujnik kolizji wazy dodatkowy 1,0 kg.
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