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Profesjonaliści, którzy poszukują rozwiązań w zakresie cięcia stali miękkiej i materiałów 
niezawierających żelaza, cechujących się wysoką jakością cięcia, prostotą użytkowania, wysoką 
prędkością cięcia, a także wysoką wydajnością ogólną, wybierają Thermal Dynamics Automation®. 
Nasze systemy plazmowe posiadają rozwiązania, których potrzebujesz:

Cięcie precyzyjne | Zintegrowane układy sterowania | Robotyka i ukosowanie
Plazma powietrzna | Ulepszenia i modernizacje

Bez względu na to, czego poszukujesz, zapoznaj się z oferowaną przez Thermal Dynamics Automation® linią produktów True 
Solutions™: wydajne rozwiązania, jakie w jej ramach oferujemy, pomogą zwiększyć efektywność pracy w twoim warsztacie. 
Co najważniejsze, nasza najbardziej zaawansowana technologia cięcia plazmowego oraz wysokiej jakości materiały 
eksploatacyjne sprawiają, że każde cięcie wykonane jest prawidłowo. W każdej maszynie zastosowano wygodne i szybkie 
rozwiązanie w postaci wymiennego wkładu palnika XT™, a klienci mogą przy tym korzystać z naszego serwisu i wsparcia. 

Poszczególne elementy biorące udział w procesie cięcia powinny współpracować ze sobą harmonijnie. Wymaga to bardzo 
dobrej koordynacji, którą zapewniają oferowane przez Thermal Dynamics automatyczne systemy do cięcia plazmowego. 
Jednocześnie ich precyzyjne sterowanie pozwala uzyskać doskonałe rezultaty w połączeniu z oferowanym przez Thermal 
Dynamics systemem iCNC® XT lub prawie każdym innym systemem CNC dostępnym na rynku

Zintegrowany automatyczny system do cięcia plazmowego od Thermal Dynamics 
                                                  to najinteligentniejsze w branży rozwiązanie dostępne na wyciągnięcie ręki.
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System TD Seria A to asortyment 4 kompaktowych systemów cięcia plazmowego, które 
korzystają z niezawodności platformy CutMaster i sprawdzonej technologii 1Torch, 
oferując następujące zalety:

•	 Potężny cykl pracy 80% dla zapewnienia całodziennego cięcia produkcyjnego w najsurowszych 
warunkach środowiskowych

•	  Zawór uchwytu elektrody zmniejsza czas cyklu między częściami i zwiększa produktywność
•	 Przyłącze interfejsu CNC znajduje się z tyłu zasilacza, oferując funkcję „Start/Stop”, opcję 

rozpoczęcia ruchu „OK to move” oraz opcję podzielonego napięcia łuku
•	 Dedykowane oprogramowanie automatyczne polepsza czas cyklu i wydajność w wielu zastosowaniach
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Thermal Dynamics® 

A-SERIES

AUTOMATYCZNE SYSTEMY
CIĘCIA PLAZMOWEGO
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• �Długi cykl pracy 
Cykl pracy 80% umożliwia cięcie i produkcję przez cały dzień 
– nawet w najtrudniejszych warunkach.

• �Sprawdzona technologia 1Torch 
Systemy Serii A wyposażone są w technologię startową 
SL100® SV 1Torch® eliminującą elektroniczne zakłócenia, 
które mogą pojawiać się w innych rozwiązaniach. Palnik 
1Torch zapewnia szybki i niezawodny rozruch oraz 
znakomity łuk pomocniczy do przebijania grubych blach. 
Funkcja automatycznego ponownego jarzenia łuku 
pomocniczego pozwala także szybko i łatwo ciąć siatkę 
metalową rozciąganą.

• �Korekcja współczynnika mocy (PFC) (Tylko A40i i A60i) 
Obniż pobór prądu i mocy dzięki wbudowanej funkcji korekcji 
współczynnika mocy, która pozwala zmniejszać koszty cięcia.

• �Trwały wyświetlacz LED (Tylko A40i i A60i) 
Duży, czytelny wyświetlacz umożliwia łatwe przeglądanie 
ustawień nawet z większej odległości. Intuicyjny i łatwy w 
użyciu wyświetlacz umożliwia monitorowanie i modyfikację 
parametrów pod kątem optymalnej jakości.

• �Technologia optymalizacji gazu 
Ta unikalna technologia precyzyjnie reguluje ciśnienie 
powietrza, co przekłada się na najwyższą jakość i wydajność 
cięcia. Po wybraniu natężenia, typu palnika, długości kabla 
palnika oraz trybu pracy użytkownik otrzymuje graficzne 
podpowiedzi dotyczące regulacji ciśnienia gazu, ale wciąż 
może pracować zgodnie ze swoimi preferencjami.

• �Kontrolka wymiany materiałów eksploatacyjnych   
Kontrolka wymiany materiałów eksploatacyjnych urządzeń 
A40i/A60i monitoruje czas pozostały do końca okresu 
eksploatacji materiałów eksploatacyjnych oraz informuje, 
gdy należy je wymienić, co pozwala utrzymywać optymalne 
parametry pracy i jakość cięcia.

• �Najmniejsza powierzchnia i masa w swojej klasie  
Łatwy montaż na suwnicy bez wpływu na dynamikę maszyny 
tnącej. Urządzenie nie wymaga prowadzenia długich przewodów 
do palnika.

• �Możliwość znakowania (Tylko A40i i A60i) 
Idealne rozwiązanie do oznaczania blach numerami części 
lub liniami do spawania. Zależnie od zastosowania można 
użyć argonu lub powietrza.

• �Czujnik omowy w dyszy (Tylko A40i i A60i) 
Nie ma potrzeby stosowania zacisków rezestancyjnych ani 
przewodów do wykrywania oporu. Nieosłonięte dysze zapewniają 
lepszą jakość cięcia, szczególnie w przypadku cieńszych 
materiałów.

• ��Pełna kompatybilność z systemami CNC 
Nie ma potr eby stosowania oddzielnej płyty podziału 
napięcia do wykrywania oporu. Bezpośrednio do maszyny 
można podłączać systemy Thermal Dynamics® iCNC 
Performance lub podobne maszyny CNC klasy OEM.

• �Dedykowany zawór wbudowany w palnik 
Zawór wbudowany w palnik skraca odstęp pomiędzy cięciem 
kolejnych części oraz poprawia wydajność pracy.

• �Automatyczne wykrywanie statusu palnika 
Oprogramowanie automatycznie wykrywa podłączony palnik 
i przełącza system między trybem automatycznym i ręcznym.

• �Specjalne oprogramowanie do automatyzacji dla lepszej 
wydajności 
Specjalne oprogramowanie do automatyzacji cięcia 
przyspiesza czas realizacji wielu zadań.

• �Przewody robocze dostosowane do potrzeb 
Palnik SL100 SV 1Torch jest dostarczany ze standardowym 
przewodem roboczym o długości 7,6 m, 10,7 m lub 15,2 m 
wyposażonym w szybkozłączkę ATC®. Dostępne są również 
dłuższe przewody (do 30,5 m)..

Dzięki zastosowaniu sprawdzonej i niezawodnej technologii 1Torch® firmy Thermal Dynamics 
automatyczne systemy Serii A zapewniają najwyższy poziom wydajności pracy, precyzji cięcia i 
parametrów technicznych.



	 automationeurope@thermal-dynamics.com   /   Thermal-Dynamics.com       7 

Szybkozłącze ATC
•	 �Funkcja wykrywania palnika pozwala 

szybko włączyć właściwy tryb: 
automatyczny lub ręczny

•	 �Duży wyświetlacz cyfrowy prądu 
cięcia i komunikatów statusu

•	 Wybór trybu
•	 Regulacja prądu
•	 �Kontrolka wymiany materiałów 

eksploatacyjnych
•	 Wskaźnik ciśnienia gazu
•	 �Wskaźnik typu palnika i długości 

kabla

•	 Stopki montowane w  
	 standardowych otworach

•	 Przewód roboczy na szybkozłączkę 
	 typu DINSE

•	 �3, 4 Sygnał Start/stop plazmy
•	 5, 6 Dzielenie napięcia łuku
•	 10, 11, 13 Styk z płytą do  
	 wykrywania oporu
•	 12, 14 Sygnał ruchu

Interfejs do systemu CNC w 
tylnej części źródła zasilania

3 4

1214
56

3 1

1214

456

Plasma Start/Stop Signal
Divided Arc Voltage
Cutting Machine “OK To Move” 

CNC Interface Connector
on Rear of Power Supply

Przedni panel sterowania

•	 �Kontrola ciśnienia
•	 Diody LED stanu
•	 Wskaźniki ciśnienia / błędu
•	 Wyłącznik zasilania
•	 Wybór trybu
•	 Bieżąca kontrola

Przedni panel sterowania

Szybkozłącze ATC
•	 �Funkcja wykrywania palnika pozwala 

szybko włączyć właściwy tryb: 
automatyczny lub ręczny

•	 �3, 4 Sygnał Start/stop plazmy
•	 5, 6 Dzielenie napięcia łuku
•	 12, 14 Sygnał ruchu

Interfejs do systemu CNC w 
tylnej części źródła zasilania

3 4

1214
56

3 1

1214

456

Plasma Start/Stop Signal
Divided Arc Voltage
Cutting Machine “OK To Move” 

CNC Interface Connector
on Rear of Power Supply

•	 Stopki montowane w  
	 standardowych otworach

A-SERIES

Budowa - A40i / A60i

Budowa - A80/ A120
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9-8243

8-3484
Pierścień

o-ring

8-3486
Pierścień
o-ring 8-4025 

Środek smarujący do 
pierścieni o-ring

9-8232 9-8277 9-8205 (20A)
9-8206 (30A)

9-8208 (40A)
9-8209 (50A)
9-8210 (60A)
9-8231 (70A)
9-8211 (80A)
9-8212 (100A)
9-8233 (120A)

9-8237

9-8218

9-8237

9-8259 
Zacisk omowy do 
palników ręcznych

9-8243

9-8245 (40A)
9-8238 (50-60A)
9-8239 (70-100A)
9-82356 (120A)

Elektroda Element startowy Dysza

Osłona ceramiczna z wymienną 
osłoną dyszy

Deflektor,

Zacisk omowy

Osłona dyszy (cięcie 
z osłoniętą dyszą)

9-8224

Znakomita Wydajność Cięcia
Technologia elektrody SureLok® 
Innowacyjny, opatentowany, samoblokujący mechanizm elektrody 
eliminuje potrzebę montażu narzędzia i zapewnia precyzyjne osiowanie 
elektrody z końcówką tnącą. Zarówno  
elektroda jak i końcówka palnika znajdują 
 się w stanie spoczynku, co zapewnia bardzo wyraźny łuk i precyzyjne 
cięcia. Technologia SureLok oznacza również większą żywotność 
końcówki palnika i elektrody oraz mniejsze koszty eksploatacji.

Pełne zarządzanie gazem Total Gas Management™ 
Palnik SL100SV z zastosowaniem technologii 1Torch wprowadza 
zupełnie nową technologię końcówki palnika, która eliminuje 
konieczność stosowania oddzielnego rozdzielacza 
gazu plazmowego. Każda końcówka palnika 
zawiera porty gazu plazmowego, które są 
wyjątkowo dostrojone w celu zoptymalizowania 
wydajności cięcia przy znamionowym prądzie. Wybierz końcówki 
palnika dostosowane do natężenia prądu 20, 30, 40, 60, 80, 100 lub 
120 A w celu optymalizacji cięcia. Rezultatem jest Pełne Zarządzanie 
Gazem. Precyzyjne sterowanie gazem, większa żywotność materiałów 
eksploatacyjnych i lepsza wydajność cięcia.

Wkład startowy 
Wysoka częstotliwość została całkowicie wyeliminowana z systemu 
plazmowego. Pomiędzy końcówką tnącą i elektrodą znajduje się 
opatentowany podzespół o nazwie „Wkład startowy”. Wkład startowy 
styka się z końcówką tnącą, gdy palnik jest nieaktywny. Po podaniu 
sygnału startu, powietrze wypycha kasetę,  
przerywając jej kontakt z końcówką tnącą i łuk  
pilotujący zostaje uruchomiony. Ta unikalna  
konstrukcja pozwala na zajarzenie łuku  
pilotującego bez ruchu końcówki palnika lub  
elektrody, co skutkuje większą żywotnością części, wydajnością cięcia i 
niezawodnością. Wkład startowy jest jedyną częścią ruchomą w palniku 
SL100SV.

Dobór osłony końcówki palnika
Wybierz jeden z dwóch rodzajów materiałów 
eksploatacyjnych:

• �Odsłonięta końcówka palnika do cięcia 
cienkiej blachy przy niskiej mocy.

• �Osłonięta końcówka palnika do  
przebijania i cięcia grubszych płyt

Dysza 
nieosłonięta

Dysza 
osłonięta

Materiały Eksploatacyjne
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A40i A60i A80 A120
Znamionowe wyjście 
prądu 40 Amps 60 Amps 80 Amps 120 Amps

Zakres natężeń prądu 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 grubość cięcia i 
przebijania 6 mm 10 mm 12 mm 15 mm

Maksymalna grubość 
cięcia i przebijania 12 mm 15 mm 20 mm 20 mm

Maksymalna grubość cięcia 
od krawędzi początkowej 25 mm 25 mm 30 mm 40 mm

Napięcia wejściowe 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

Natężenie zasilania przy 
maksymalnym prądzie 
cięcia

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)

Maksymalna moc 4,8 kW 7,9 kW 12 kW 15,4 kW

Cykl pracy 80% przy 40 Amps
100% przy 30 Amps

80% przy 60 Amps
100% przy 50 Amps

80% przy 80 Amps
100% przy 70 Amps

80% przy 120 Amps
100% przy 100 Amps

Maks. napięcie biegu 
jałowego 300 VDC 300 VDC 260 VDC 260 VDC

Rodzaj gazu Powietrze / argon (znakowanie) o 
ciśnieniu 5,2 bar i przepływie 189 l/min

Powietrze / argon (znakowanie) o 
ciśnieniu 5,2 bar i przepływie 189 l/min

Powietrze o ciśnieniu 5,2 bar i przy 
przepływie 189 l/min

Powietrze o ciśnieniu 5,2 bar i przy 
przepływie 189 l/min

Pilot Wkład startowy Wkład startowy Wkład startowy Wkład startowy

Masa 15.9kg - urządzenie, kabel zasilający
(palnik i przewody)

15.9kg - urządzenie, kabel zasilający
(palnik i przewody)

28.6kg - urządzenie, kabel zasilający
(palnik i przewody)

28.6kg - urządzenie, kabel zasilający
(palnik i przewody)

Wymiary (wys. x szer. x dł.) 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

Przewód roboczy 6,1m 6,1 m 6,1 m 6,1 m

Sterowanie
Przyłącze CNC w tylnym panelu: Start/
Stop, sygnał ruchu, dzielenie napięcia łuku, 
wykrywanie styku z płytą.

Przyłącze CNC w tylnym panelu: Start/
Stop, sygnał ruchu, dzielenie napięcia łuku, 
wykrywanie styku z płytą.

Przyłącze CNC w tylnym panelu: Start/Stop, 
sygnał ruchu, dzielenie napięcia łuku

Przyłącze CNC w tylnym panelu: Start/Stop, 
sygnał ruchu, dzielenie napięcia łuku

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

Konfiguracja palnika
Palnik SL100® SV z szybkozłączką 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

(dane techniczne mogą ulegać zmianom bez
konieczności powiadamiania)

*Systemy obejmują: zasilanie elektryczne, palnik automatyczny z niemetalową rurą montażową o średnicy 1 3/8 cala (35 mm) / 32 wsporników z blokiem 
zaciskowym (zdejmowane), zespół bloku zaciskowego, kabel interfejsu CNC, zestaw części zamiennych (15 końcówek palnika, 3 elektrody, wkład startowy), kabel 
zasilający na wejściu (wybrane systemy), kabel roboczy i zacisk.

Stal nierdzewna
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

40 Powietrze/Powietrze 2 1140
3 980
5 715

60 Powietrze/Powietrze 4 2865
6 1790
10 725
12 580

80 Powietrze/Powietrze 6 2765
10 1070
12 765

100 Powietrze/Powietrze 10 1575
12 1255
15 685

120 Powietrze/Powietrze 10 2390
12 1750
15 1160

Stal miękka
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

40 Powietrze/Powietrze 1 3990
2 2920
3 1810
5 1345

60 Powietrze/Powietrze 4 3650
6 2145

10 1180
12 795

80 Powietrze/Powietrze 6 2745
10 1060
12 1025
15 610

100 Powietrze/Powietrze 10 1790
12 1310
20 490

120 Powietrze/Powietrze 10 2100
12 1860
15 1320
20 720

Aluminium
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

40 Powietrze/Powietrze 2 3500
3 2350
5 1740

60 Powietrze/Powietrze 4 5230
6 2640
10 1085
12 845

80 Powietrze/Powietrze 6 3190
10 1330
12 1060
15 745

100 Powietrze/Powietrze 10 1575
12 1255
20 470

120 Powietrze/Powietrze 10 2660
12 2100
15 1445

Uwaga: Karta prędkości cięcia obejmuje dane wstępne i mogą one ulec zmianie bez powiadomienia. Należy uważać przy porównywaniu. Prędkości podane wyżej są najlepszymi prędkościami cięcia. Często konkurenci pokazują 
maksymalne prędkości cięcia. Chociaż można osiągnąć dużo większe prędkości, jakość krawędzi i kąt skosu mogą być zagrożone. Możliwości przedstawione w niniejszej tabeli zostały uzyskane przy użyciu nowych materiałów 
eksploatacyjnych, prawidłowych ustawień przepływu gazu i ustawień prądu, dokładnego sterowania wysokością palnika oraz z palnikiem ustawionym w kierunku prostopadłym do obrabianego przedmiotu. W karcie operacyjnej nie podano 
wszystkich procesów dostępnych dla urządzenia A-Series. Prosimy o skontaktowanie się z Thermal Dynamics w celu uzyskania więcej informacji.

Specyfikacje

Karta Prędkości Cięcia

A-SERIES
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Nowy system Auto-Cut® XT stanowi kolejny krok zapewniający elastyczność i 
niezawodność podczas procesu cięcia grubych blach.
•	 Części MaximumLife® obniżają koszty operacyjne
•	 Zwiększona wydajność w celu uzyskania większych zysków
•	 Wtórny system mgły wodnej (WMS®) zapewniający niskie koszty i wysoką jakość cięcia 

metali nieżelaznych.
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Thermal Dynamics® 

SYSTEMY AUTO-CUT XT

AUTOMATYCZNE SYSTEMY
CIĘCIA PLAZMOWEGO
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Szybkie cięcie z użyciem układu  
powietrze-powietrze
Opatentowana przez firmę Thermal Dynamics technologia 
materiałów eksploatacyjnych palnika XT jest idealna do cięcia 
materiałów o grubości od 1 mm do 25 mm [35 mm w przypadku 
urządzenia Auto-Cut 300 XT]. Doskonała jakość cięcia zostaje 
osiągnięta zarówno w przypadku metali żelaznych, jak i metali 
nieżelaznych przy wyższych prędkościach.
•	 �Mała strefa wpływu ciepła i gładka powierzchnia cięcia krawędzi
•	 �Mała szerokość cięcia na zaostrzonych kątach i 

promieniach przy dużych prędkościach
•	 �Szeroki zakres parametrów zapewnia cięcie wolne od żużla
•	 �Większa gęstość łuku do przy dużych prędkościach bez 

utraty jakości cięcia
•	 �Szybsze cięcie stali nierdzewnej z zastosowaniem układu 

powietrze / powietrze

Systemy Auto-Cut 200 XT i 300 XT zapewniają dodatkową wydajność cięcia zarówno stali miękkiej, jak 
i metali nieżelaznych. Te niezawodne źródła zostały zaprojektowane z myślą o minimalizacji kosztów 
eksploatacji. Specjalnie zaprojektowane części eksploatacyjne XT -301 sprawiają, że modele te są 
łatwe w obsłudze.
Elastyczność cięcia wszystkich rodzajów metali zarówno grubych, jak i cienkich
Części eksploatacyjne XT-301 dostępne są do cięcia blach o grubości od 1 mm do 25 mm [35 mm w przypadku urządzenia Auto-Cut 300 
XT]. Systemy Auto-Cut XT z palnikiem XT-301, zwykle stosuje się z użyciem powietrza jako gazu plazmowego i osłonowego, szczególnie przy 
cieciu stali miękkich oraz większości metali nieżelaznych. Zapewnia to wysoką jakość powierzchni cięcia, a także cięcia wolnego od żużla.

Modele Auto-Cut XT oferują cięcie O2 stali miękkiej o jeszcze 
wyższej jakości. W celu uzyskania najniższych kosztów cięcia 
materiałów nieżelaznych i uzyskania cięcia o niezrównanej 
jakości należy użyć naszego unikalnego wtórnego procesu mgły 
wodnej (WMS™) z azotem jako gazem plazmowym oraz wodą 
pełniącą funkcję gazu osłonowego.

Jeśli występuje potrzeba cięcia grubego metalu nieżelaznego to 
jako gazu plazmowego należy użyć Ar H2(H35), natomiast azotu 
jako gazu osłonowego. Wszystko to w celu uzyskania dodatkowej 
wydajności cięcia metali nieżelaznych o grubości do 25 mm lub do 
35 mm (w przypadku urządzenia Auto Cut 300 XT).

Cięcie tlenowo-paliwowe

5080

3810

2540

1270 
 
  
 mm/min

 12 mm 	        20 mm          25 mm         35 mm          40 mm

Auto-Cut 300 XT

WZGLĘDNA PRĘDKOŚĆ CIĘCIA
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Systemy Auto-Cut XT oferują maksymalną wydajność przy zapewnieniu niezawodności i łatwości obsługi

Wydajność
•	 Duża prędkość cięcia pozwala na zwiększenie produkcji.
•	 Z wtórnym systemem mgły wodnej (WMS) prędkość cięcia 

może być do 3 razy większa niż w przypadku podobnych 
systemów tnących

•	 Najwyższa w swojej klasie moc cięcia kW
•	 Wyjątkowa żywotność części
•	 Mniejsze przestoje podczas wymiany części ze względu na 

konstrukcję SpeedLok pierścienia palnika XT-301.
 
Niezawodność
•	 Wyczerpujące badania i testy zapewniają bieżącą wydajność 

oraz niezawodność 

Technika
•	 Sterowanie mikroprocesorowe w celu uzyskania najlepszej 

jakość cięcia
•	 Precyzyjna konstrukcja palnika zapewnia najlepszą jakość 

cięcia w swojej klasie
•	 Wyższa prędkość cięcia metali nieżelaznych z wykorzystaniem 

N2/H2O, niż w przypadku H35.

Technologia palnika XT 301
Technologia palnika XT firmy Thermal Dynamics.

•	 Pierścień startowy niewymagający użycia narzędzi - szybka 
wymiana materiałów eksploatacyjnych

•	 Precyzyjna konstrukcja zapewniająca dokładne ponowne 
centrowanie pierścienia startowego po wymianie części

•	 Szybkie mocowanie pierścienia dzięki technologi SpeedLock
•	 Połączenia elektryczne części eksploatacyjnych chłodzone cieczą
•	 Uchwyt nie cieknie nawet w czasie wymiany części.
•	 Zwiększone chłodzenie końcówki palnika i elektrody
•	 Zwiększona żywotność poprzez zastosowanie opatentowanego 

osiowego systemu mocowania części zamiennych.

Łatwe w użyciu
•	 Szybki i łatwy montaż
•	 Prosta konfiguracja i przyjazna dla użytkownika konsola gazowa
•	 Szybko wymienna konstrukcja materiałów eksploatacyjnych 

SpeedLok™

•	 Łatwy w znajdowaniu i rozwiązywaniu problemów

SYSTEMY AUTO-CUT XT 
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Pełne sterowanie przepływem gazu

Ciśnienia i przepływy plazmy oraz gazu wtórnego są dokładnie kontrolowane 
przez układ zasilania elektrycznego przy pomocy poszczególnych 
pojedynczych regulatorów jednostopniowych. Zmianę z gazu wtórnego do 
wtórnego układu mgły wodnej wykonuje się przełącznikiem selekcyjnym. AC 200 XT

AC 300 XT

Korzyści wynikające z zastosowania wtórnego układu 
mgły wodnej WMS
•	 Doskonała jakość cięcia metali nieżelaznych przy użyciu gazu 

plazmowego N2 i zwykłej wody z kranu jako osłony wtórnej
•	 Najniższe koszty eksploatacji
•	 Cięcie wolne od żużla dla grubości materiału od 1mm do 20mm
•	 Powierzchnia cięcia wolna od tlenków
•	 Szeroki zakres parametrów
•	 Łatwość obsługi
•	 Duże prędkości cięcia w porównaniu z cięciem H35
•	 Standard w AC-200XT i AC-300XT

Plazma N2 / H2O do cięcia metali nieżelaznych

Przykład cięcia aluminium 15 mm i stali nierdzewnej 20 mm

Przykład cięcia z użyciem wtórnego 
systemu mgły wodnej (WMS).

Wtórny system mgły wodnej (WMS) optymalizuje cięcie metali 
nieżelaznych (opcja dla urządzenia Auto-Cut 200 XT)

PLASMA SHIELD

A

SHIELD GAS

H20 MIST

H20 MIST

SET

RUN

A

Selektor Praca /
Ustawienie

Selektor
natezenia

pradu

Pokretło do
regulacji przepływu
mgły wodnej (osłonowej)

Selektor
czynnika
osłonowego

Manometr do
pomiaru cisnienia
gazu plazmowego

Manometr do
pomiaru cisnienia
gazu osłonowego

Pokretło regulacji
cisnienia gazu

plazmowego

Pokretło do
regulacji cisnienia
gazu osłonowego

GAS

H2O MIST

RUN

SET PLASMA SHIELD

SHIELD

H2O MIST
A

Selektor 
natężenia 
prądu

Shield Selector

Selektor 
Praca / 
Ustawienie

Manometr do 
pomiaru ciśnienia 
gazu plazmowego

Pokrętło regulacji 
ciśnienia gazu plazmowego

Pokrętło do regulacji 
ciśnienia gazu osłonowego

Selektor czynnika 
osłonowego Pokrętło 
do regulacji przepływu 
mgły wodnej 
(osłonowej)

Manometr do 
pomiaru ciśnienia 
gazu osłonowego

ELEKTRODA PLAZMY GAZ PLAZMOWY 
AZOTOWY

KOŃCÓWKA PALNIKA 
PLAZMOWEGO

KIELICH OSŁONY

PRZEDMIOT OBRABIANY

CZYSTA I GOTOWA DO 
SPAWANIA POWIERZCHNIA

H2  POWODUJE 
WYTWORZENIE ATMOSFERY 
REDUKUJĄCEJ I USUWANIE 
TLENKÓW

WTÓRNY SYSTEM MGŁY 
WODNEJ

GAZ PLAZMOWY
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SYSTEMY AUTO-CUT XT 

Auto-Cut 200 XT Auto-Cut 300 XT
Znamionowe wyjście 
prądu 200A 300 A

Zakres natężeń prądu 5 - 200 A 5 - 300 A

Przebijanie
Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

25 mm
25 mm
25 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

35 mm
35 mm
35 mm

Maksymalne przebijanie
materiału

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

35 mm
35 mm
35 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

40 mm
40 mm
40 mm

Maksymalna wydajność
cięcia (cięcie od 
krawędzi)

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

50 mm
50 mm
50 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

70 mm
70 mm
70 mm

Napięcie zasilające 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz

Natężenie wejściowe 
prądu 60 A przy napięciu 400 V 93 A przy napięciu 400 V

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

Maks. napięcie biegu 
jałowego 425 VDC 425 VDC

Gaz plazmowy Powietrze, O2, Ar-H2, N2 przy 8,3 bar Powietrze, O2, Ar-H2, N2 przy 8,3 bar

Gaz osłonowy Powietrze, N2 przy 8,3 bar Powietrze, N2 przy 8,3 bar
Wtórny system mgły 
wodnej (WMS)
(Opcjonalny)

H20 przy 0,6 l/min H20 przy 0,6 l/min

Waga źródła 215 kg 268 kg

Wymiary  
(Wys. × Szer. × Głęb.) 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 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

Specyfikacje

Stal nierdzewna
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

55 Powietrze/Powietrze 1.5 9750
4 2180
5 1450

100 Powietrze/Powietrze 6 3020
10 1580
12 1260

100 N2/H20 6 1750
10 1210
12 970

200 N2/H20 20 1450
25 1000

300 Powietrze/Powietrze 20 3020
25 1750
35 1060

Stal miękka
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

55 Powietrze/Powietrze 1 11500
3 5460
5 3180

100 Powietrze/Powietrze 6 4150
12 1960
20 720
25 520

200 Powietrze/Powietrze 10 3190
12 2710
20 1430
25 920

300 Powietrze/Powietrze 12 2790
20 1960
25 1300
35 920
38 510
50 220
70 100

Aluminium
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

55 Powietrze/Powietrze 2 8790
5 2360

100 Powietrze/Powietrze 6 2650
12 1310
20 890

100 N2/H20 6 1640
10 1210
12 970

200 N2/H20 20 1700
25 1000

300 Powietrze/Powietrze 20 1600
25 1490
35 1320

Karta Prędkości Cięcia

Uwaga: Karta prędkości cięcia obejmuje dane wstępne i mogą one ulec zmianie bez powiadomienia. Należy uważać przy porównywaniu. Prędkości podane wyżej są najlepszymi prędkościami cięcia. Często konkurenci pokazują 
maksymalne prędkości cięcia. Chociaż można osiągnąć dużo większe prędkości, jakość krawędzi i kąt skosu mogą być zagrożone. Możliwości przedstawione w niniejszej tabeli zostały uzyskane przy użyciu nowych materiałów 
eksploatacyjnych, prawidłowych ustawień przepływu gazu i ustawień prądu, dokładnego sterowania wysokością palnika oraz z palnikiem ustawionym w kierunku prostopadłym do obrabianego przedmiotu. W karcie operacyjnej nie podano 
wszystkich procesów dostępnych dla urządzenia Auto-Cut XT. Prosimy o skontaktowanie się z Thermal Dynamics w celu uzyskania więcej informacji.

(dane techniczne mogą ulegać zmianom bez
konieczności powiadamiania)
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Nasze przecinarki plazmowe nowej generacji o wysokiej precyzji 
pracują równie inteligentnie jak to czyni użytkownik. 
Systemy Ultra-Cut XT zapewniają elastyczność, umożliwiają zwiększenie mocy cięcia i 
zapewniają najwyższą jakość, wyższą wydajność oraz niższe koszty cięcia. 

Systemy Ultra-Cut-XT są dostępne w wersjach o natężeniach prądu wyjściowego 100-400 A do 
cięcia blach o grubości do 50 mm. Dzięki możliwości modułowej rozbudowy, system zawsze 
spełni oczekiwania użytkownika.
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Thermal Dynamics® 

SYSTEMY ULTRA-CUT® XT

NOWA GENERACJA CIĘCIA PLAZMOWEGO
O WYSOKIEJ PRECYZJI
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Najwyższa jakość cięcia oznacza większą wydajność
Asortyment produktów Ultra-Cut XT zapewnia doskonałą jakość 
cięcia, co oznacza, że odcięte części mogą zostać przekazane 
bezpośrednio ze stanowiska przecinania do procesu spawania, 
malowania lub montażu bez dodatkowych kosztownych operacji.
Systemy plazmowe Ultra-Cut XT o wysokiej precyzji zapewniają 
proces cięcia odznaczający się następującymi właściwościami:
•	 Cięcia stali miękkiej o doskonałej jakości pozbawione żużla 

przy użyciu plazmy tlenowej (O2).
•	 Niezrównana jakość cięcia metali nieżelaznych uzyskiwana 

przy użyciu unikalnego wtórnego system mgły wodnej (WMS®).
•	

•	

•	 ISO 9013:2002 (E). Klasa 3 (uzyskiwanie kątów cięcia poniżej 3 
stopni w zależności od grubości ciętych materiałów) lub lepszych 
kątów cięcia w przypadku cięć o wysokiej precyzji i jakości.

•	 Minimalna strefa wpływu ciepła pozwalająca uzyskanie 
lepszej jakości spawania.

•	 Technologia 3DPro ustanawia nowy standard w 
zrobotyzowanych rozwiązaniach cięcia materiałów o małej 
grubości.

Większa wydajność zapewnia większe zyski
Systemy cięcia Ultra-Cut XT o wysokiej precyzji zapewniają 
najwyższą jakość cięcia przy wyższych prędkościach cięcia.
•	 Wyjątkowa żywotność części umożliwiająca zredukowanie 

przestojów i zmniejszenie kosztów ogólnych.
•	 Najwyższa moc cięcia w kW umożliwiająca 

zmaksymalizowanie cyklu pracy i szybkości cięcia.
•	 Redukcja czasu przestojów podczas wymiany części wskutek 

zastosowania pierścienia SpeedLok.
•	 Niższy pobór prądu zapewniający redukcję kosztów.
•	 Krótszy czas przełączania między procesem znakowania i 

cięcia zapewniający wyższą wydajność dzienną.
•	 Najwyższa szybkość cięcia stali nierdzewnej w swojej klasie - do 

3 razy szybciej niż w przypadku podobnych systemów tnących.

ScrapCutter
Obecnie nie ma potrzeby  
wykorzystywania dodatkowej 
ręcznej przecinarki plazmowej lub 
palnika tlenowego-gazowego do  
rozcinania pozostałości arkusza  
blachy po zakończonym procesie  
cięcia detali. Wystarczy podłączyć  
ręczny palnik plazmowy TD 1Torch®. 
•	 Prąd wyjścia 100A
•	 Długość przewodów palnika do 30m wraz z przedłużaczem
•	 Zajarzenie łuku bez układu HF (45A) poprzez dotknięcie blachy 

(zwiększa żywotność części palnika)
•	 Szybkie ponowne zajarzenie łuku pozwala skrócić czas cięcia
•	 Nie ma potrzeby przełączania funkcji włącz/wyłącz na źródle 

plazmy XT

Nowa technologia Ultra-Cut XT zapewnia cięcie plazmowe następnej generacji o wysokiej precyzji 
charakteryzujące się zwiększoną wydajnością, elastycznością i niezawodnością. Wydajność tych 
systemów jest bezkonkurencyjna w przypadku cięcia plazmowego stali miękkiej, zaś w przypadku 
metali nieżelaznych stanowią najlepszą alternatywę. Ponieważ systemy te podlegają modernizacji 
wraz z rozwojem twojej firmy, przejście do użytkowania systemu bardziej rozwiniętego jest kwestią 
kilkunastu minut. Systemy Ultra-Cut XT są szybkie i łatwe do modernizacji, sprawiają, że zawsze 
będziesz miał odpowiednią moc cięcia - dzisiaj i w przyszłości.
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Konkurent 
Thermal Dynamics Ultra-Cut 

Porównanie cięcia skośnego systemu Ultra-Cut
Uwaga: Niższa klasa ISO = wyższa jakość

Względna szybkość cięcia
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Ultra-Cut 400 XT Cięcie tlenowo-paliwowe 
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Zmniejsza koszty energii
W porównaniu do poprzednich systemów, systemy Ultra-Cut 
XT pobierają o 20% mniej prądu i mają średnią wydajność 
elektryczną powyżej 92%. Spełniają one normy Unii 
Europejskiej (poziom V efektywności energetycznej) i pomagają 
firmom obniżyć koszty.

Wyróżniają nas inteligentne rozwiązania.
Thermal Dynamics dzięki Serii XT oferuje inteligentne rozwiązania 
o wysokiej precyzji do zautomatyzowanego cięcia plazmowego. 
Począwszy od wyjątkowej technologii cięcia metali o dużej grubości, 
a skończywszy na doskonałym procesie znakowania.

Technologia HeavyCut™

Podczas cięcia elementów o grubości większej niż 20 mm należy 
polegać na technologii HeavyCut, która zapewnia najlepszą 
jakość cięcia, najdłuższą żywotność części oraz precyzję przy 
zastosowaniu elektrod HeavyCut 200, 300 A i 400 A z wieloma 
wkładkami hafnu należących do materiałów eksploatacyjnych 
XTremeLife™ - zwiększają one żywotność części podczas 
stosowania prądów o wysokim natężeniu.

Technologia Diameter PRO™  

Diameter PRO to oprogramowanie wykorzystujące inteligentne 
rozwiązanie, które pozwala sterownikowi Thermal Dynamics 
iCNC XT na zoptymalizowanie jakości otworów o stosunku 
średnicy do grubości równemu 1:1 lub więcej.

Jest to idealny sposób na otwory 
precyzyjne lub promień z  
minimalną stożkowatością w  
przypadku stali miękkiej o grubości 
od 3 mm do 25 mm.

Wtórny system mgły wodnej (WMS) optymalizuje 
cięcie metali nieżelaznych
Wtórny system mgły wodnej (WMS) zapewnia doskonałą jakość 
cięcia metali nieżelaznych i niskie koszty eksploatacji wskutek 
stosowania N2 jako gazu plazmowego i zwykłej wody z kranu jako 
osłony wtórnej. Atmosfera redukująca powstaje w procesie cięcia 
przez uwalnianie wodoru z wodnej osłony wtórnej. Atmosfera 
redukująca zmniejsza utlenianie na powierzchni czołowej cięcia. 
•	 Najszybszy proces cięcia metali nieżelaznych przy znacznie 

wyższych prędkościach cięcia niż w przypadku cięcia z osłoną H35
•	 Doskonała jakość cięcia metali nieżelaznych przy użyciu N2 jako 

gazu plazmowego i zwykłej wody z kranu jako osłony wtórnej.
•	 Najniższe koszty eksploatacyjne.
•	 Wolne od żużla cięcie materiałów o grubości od 1 mm do 40 mm.
•	 Powierzchnia czołowa cięcia wolna od tlenków.
•	 Szeroki zakres parametrów.

SYSTEMY ULTRA-CUT XT 

Wielokrotne wkładki z hafnu

Koszt cięcia stali miękkiej w technologii HeavyCut na jednostkę długości

€0.5000
€0.4500
€0.4000
€0.3500
€0.3000
€0.2500
€0.2000
€0.1500
€0.1000
€0.0500
€0.0000

Grubość
12 mm 15 mm 20 mm 25 mm 40 mm 50 mm

Ultra-Cut 400 XT Konkurent A Konkurent B

Zwiększa żywotność części z użyciem materiałów eksploatacyjnych XTremeLife
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Urządzenia 
te podlegają 
rozbudowie 
wraz z rozwojem 
i potrzebami 
Twojej firmy. 

Możes rozpocząć od systemu 
Ultra Cut 100XT i rozwinąć 
go do 200, 300,czy nawet 400 
Amper. Wybór systemu o 
odpowiednim natężeniu nie 
będzie stanowił problemu.

Zwiększona elastyczność – modernizuj, gdy twoje 
potrzeby w dziedzinie cięcia rosną
Thermal Dynamics zaprojektował rozwiązanie Ultra-Cut XT w 
taki sposób, żeby zapewnić temu rozwiązaniu elastyczność w 
stosunku do rozwoju twojej firmy. Rozwiązanie charakteryzuje się 
modułowymi “blokami inwertora” i wspólną szafką dla wszystkich 
bloków. Aby zmodernizować system o natężeniu 100A do 
systemu o natężeniu 200A, 300A lub 400A, należy po prostu 
zainstalować dodatkowe bloki*. Serwisant może zainstalować 
nowy blok przemiennika w ciągu 30 minut.

Inteligentne podejście Thermal Dynamics oznacza, że użytkownik 
nigdy nie dokona “zakupu niepełnego”. W przypadku systemu 
Ultra-Cut XT użytkownik zawsze będzie miał zapewnioną 
odpowiednią moc cięcia - dzisiaj i jutro.

* W przypadku modernizacji do natężenia 200 A lub większego 
wystarczy podłączyć wymaganą dodatkową zewnętrzną 
chłodnicę do systemu, przełączyć system na prawidłowe 
materiały eksploatacyjne i użytkownik jest gotowy do cięcia.

Łatwy w obsłudze
Budowa modułowa systemu Ultra-Cut XT o wysokiej 
precyzji nie tylko ułatwia modernizację, ale również ułatwia 
konserwację.
•  �Wyświetlacz natężenia/błędu wskazuje stan systemu XT, 

przyspieszając proces wykrywania i usuwania usterek.
•  Wspólne elementy w systemie XT minimalizują ilość zapasów.

Lepsza kontrola przepływu i znakowanie plazmą przy 
zastosowaniu automatycznego sterowania przepływem gazu
Prawidłowe sterowanie przepływem gazu poprawia jakość 
cięcia i przedłuża żywotność materiałów eksploatacyjnych. 
Cyfrowe sterowanie przepływem przy pomocy automatycznego 
systemu kontroli zintegrowanego z sterownikiem iCNC 
XT zapewnia lepszy poziom kontroli jakości. Te elementy 
sterowania ustawiają i sterują ciśnieniem gazu w sposób ciągły, 
co prowadzi do skrócenia czasów  
cyklu i zwiększenia wydajności 
cięcia. W przypadku znakowania 
argonem konsola automatyki 
gazu i system Ultra-Cut XT 
minimalizuje cykl czyszczenia 
między znakowaniem, a cieciem, 
jak również czas przełączania 
związany ze sterowaniem 
ręcznym. Płynna zmiana między 
cięciem, a znakowaniem pozwala uzyskać:
•  Znakowanie części • Znakowanie otworów i punktów wiercenia
• Znakowanie miejsc spawanych • numery partii • łuki lub linie cięcia

Niezawodność - wydajność, na której można polegać
Thermal Dynamics rygorystycznie sprawdza swoje przecinarki 
plazmowe, aby zapewnić bezbłędne wykonanie. W przypadku 
potrzeby wykonania serwisu systemu Ultra-Cut XT nasze modułowe 
rozwiązanie minimalizuje stan zapasów i czas naprawy części.



	 automationeurope@thermal-dynamics.com   /   Thermal-Dynamics.com       21 

SYSTEMY ULTRA-CUT XT 

Narzędzia nie są wymagane 
W przeciwieństwie do innych 
palników przy wymianie materiałów 
eksploatacyjnych palnika lub głównych 
komponentów głowicy palnika 
narzędzia nie są wymagane.

„Szczelna“ konstrukcja głowicy 
palnika 

Po usunięciu materiałów eksploatacyjnych z głowicy palnika, 
płyn chłodzący nie będzie wyciekał. Konstrukcja zapobiega 
przedostawaniu się powietrza do systemu i uwięzieniu go w 
przewodach.
Samocentrujące komponenty 
Materiały eksploatacyjne i korpus palnika są precyzyjnie 
zaprojektowane w taki sposób, aby po każdym cięciu 
znajdowały sie na swoim miejscu, co zapewnia dokładne 
osiowanie. Niezależnie wyosiowana końcówka palnika i 
elektroda zapewniają dokładne ustawienie w osi materiałów 
eksploatacyjnych po każdej wymianie części. To gwarantuje 
najlepszą jakość cięcia, za każdym razem.

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

Precyzyjne cięcia wszystkich metali 
Technologia podwójnego gazu palnika XT zapewnia strumień 
plazmy najwyższej gęstości, jaki jest stosowany podczas 
precyzyjnego cięcia stali miękkiej, stali nierdzewnej, aluminium 
oraz innych materiałów nieżelaznych. Gazy plazmowe to: 
powietrze, N2, O2, Ar-H2 oraz Ar do znakowania. Gazy osłonowe 
to: powietrze, N2, O2, lub Ar-H2 i H2O.

Przeznaczony do produkcji, której stawia się wysokie 
wymagania jakościowe 
Okienko robocze palnika XT pozwala na odchylenie prędkości 
przesuwu w szerokim zakresie, co oznacza, że użytkownik 
otrzymuje częściej cięcia dobrej jakości przy zmniejszeniu ilości 
odpadów materiału i redukcji czasu.
• Mniejsza znamionowa odległość palnika od przedmiotu obrabianego
• Szersze „okno robocze“ zapewniające cięcie pozbawione żużla

Palnik XTR o wysokiej precyzji przeznaczony do 
robotyzacji oraz cięcia ukosowego.
Palnik XTR do robotyzacji z wbudowanym przewodem 
zapewnia dużą elastyczność, widoczność, solidność oraz 
posiada zredukowaną wagę. Redukcja wszystkich wymiarów 
oraz duży promień zgięcia powoduje, że palnik ten jest 
niezwykle trwały w powtarzalnych ruchach przegubowych. 
Części zamienne są tak skonstruowane, aby precyzyjnie 
do siebie pasowały i zachowały swoje właściwości podczas 
długotrwałego użytkowania. Specjalnie zaprojektowane części 
zamienne do cięcia ukosowego nadają się do cięcia pod kątem 
do 45 stopni.

Technologia 3DPro 
Technologia ta dostarcza wszystkich niezbędnych narzędzi 
do precyzyjnego cięcia w robotyzacji. Specjalna dysza 
gazowa oraz nisko-amperowe części zamienne (od 15 Amper) 
przy cięciu cienkich materiałów pozwalają uzyskać efekt 
porównywalny do cięcia laserem. Skala na korpusie palnika 
ułatwia sprawne ustawianie urządzenia zaciskowego. Każdy 
palnik zawiera narzędzie - Nauczanie/Położenie, które pomaga 
w wizualnym pozycjonowaniu, w czasie kiedy robot jest w trybie 
nauczania. Pierścień startowy SpeedLok redukuje przestoje i 
zwiększa wydajność.

Ultra-Cut XT jest najnowszym dodatkiem do 
rozwiązania zintegrowanego i zautomatyzowanego 
systemu plazmowego firmy Thermal Dynamics. 
Rozwiązanie Ultra-Cut XT nowej generacji łączy w 
sobie wysoką precyzję cięcia oraz wyjątkowe korzyści 
finansowe uzyskiwane przez zapewnienie bardziej 
opłacalnych operacji cięcia plazmowego.

Technologia palnika XT™ – nowy standard dla systemów cięcia plazmowego o wysokiej precyzji

Technologia Speedlok zapewnia najszybszą 
wymianę części eksploatacyjnych w całej branży.

W systemach o natężeniu prądu 300 A i 400 A lepsze 
chłodzenie zapewniające stałą jakość cięcia

Wielokrotne wkładki z hafnu poprawiają żywotność części 
również w systemach o natężeniu prądu 300 A i 400 A.

Chłodzony wodą kielich osłony zapewnia 
wyjątkową trwałość nawet przy przebijaniu 
materiału o grubości 50 mm.
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Ręczne sterowanie 
przepływem gazu

Oferuje niezawodne działanie 
ze stabilnym sterowaniem 
przepływu i ciśnienia gazu.

Automatyczne sterowanie 
przepływem gazu

Cyfrowe sterowanie przepływem dla zapewnienia 
zoptymalizowanej i łatwej w wykonaniu konfiguracji w 
przypadku częstych zmian dotyczących materiałów 
i ich grubości. Znakowanie argonem i szybkie 
przełączanie między cięciem, a znakowaniem.

Palnik XT
Zastosowanie 
technologii SpeedLok 
zapewnia najszybsze 
wymiany materiałów 
eksploatacyjnych i w 
rezultacie redukcję 
przestojów. 

Urządzenie elektroniczne do 
zajarzania łuku

Zapewnia zmniejszenie emisji 
o wysokiej częstotliwości 
pozwalające uniknąć generowania 
zakłóceń elektrycznych.

• �Sterowanie mikroprocesorowe dla 
zapewnienia zoptymalizowanej 
jakości cięcia i żywotności części.

• �Modernizacja polegająca na 
zwiększeniu mocy cięcia. 
W celu uzyskania wyższej 
wydajności można łatwo dodać 
bloki inwertora.
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SYSTEMY ULTRA-CUT XT 

Ultra-Cut 100 XT Ultra-Cut 200 XT Ultra-Cut 300 XT Ultra-Cut 400 XT
Znamionowe wyjście 
prądu 100 A 200 A 300 A 400 A

Zakres natężeń prądu 5 - 100 A 5 - 200 A 5 - 300 A 5 - 400 A

Przebijanie
Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

15 mm*
15 mm*
15 mm*

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

25 mm
25 mm
20 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

40 mm
25 mm
25 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

50 mm*
50 mm*
50 mm*

Maksymalne przebijanie
materiału

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

15 mm*
15 mm*
15 mm*

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

40 mm
25 mm
25 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

45 mm
30 mm
30 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

50 mm*
50 mm*
60 mm*

Maksymalna wydajność
cięcia (cięcie od 
krawędzi)

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

20 mm
20 mm
20 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

65 mm
50 mm
50 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

75 mm
50 mm
50 mm

Stal miękka: 
Stal nierdzewna:
Aluminium:      

90 mm
100 mm
90 mm

Napięcie zasilające 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz

Natężenie wejściowe 
prądu 31 A przy napięciu 400 V 62 A przy napięciu 400 V 93 A przy napięciu 400 V 137 A przy napięciu 400 V

Cykl pracy 100% przy 100 A 100% przy 200 A 100% przy 300 A 100% przy 400 A
Maks. napięcie biegu 
jałowego 425 VDC 425 VDC 425 VDC 425 VDC

Gaz plazmowy Powietrze, O2, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar 
i Ar do cechowania

Powietrze, O2, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar 
i Ar do cechowania

Powietrze, O2, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar 
i Ar do cechowania

Powietrze, O2, Ar-H2, N2 przy 8.3 bar 
i Ar do cechowania

Gaz osłonowy Powietrze, N2 przy 8.3 bar Powietrze, N2 przy 8.3 bar Powietrze, N2 przy 8.3 bar Powietrze, N2 przy 8.3 bar
Wtórny system mgły 
wodnej (WMS)
(Opcjonalny)

H20 przy 0.6 l/min H20 przy 0.6 l/min H20 przy 0.6 l/min H20 przy 0.6 l/min

Waga źródła 186 kg 205 kg 244 kg 252 kg

Wymiary  
(Wys. × Szer. × Głęb.) 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 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

Specyfikacje

Stal nierdzewna
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

 30 N2/H20 1.5 5500
 50 N2/H20 2 4310 
  4 2410

70 N2/H20 6 1490
100 N2/H20 6 2670

12 1350
200 N2/H20 20 1190
  25 910

300 N2/H20 25 1030 
  35 720

300 H35/N2 25 920 
  40 600

400 N2/H20 20 2286 
  40 760 

400 H35/N2 25 1170 
 50 440 

400 H35/H35 100 90 

Stal miękka
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

30 O2/O2 3 1340
70 O2/Powietrze 6 2710

100 O2/Powietrze 6 3940
10 2170
12 1690

200 O2/Powietrze 20 1590
25 1250

300 O2/Powietrze 20 2430
25 1830
35 1080

400 O2/Powietrze 25 2100 
40 1110
50 790 

Aluminium
Prąd w

amperach
Plazma /
Osłona

Grubość
(mm)

Prędkość
(mm/min)

30 N2/H20 1.5 3210
70 N2/H20 6 2060
100 N2/H20 10 1660

12 1180
200 N2/H20 20 2170

  25 1350
300 N2/H20 25 1560 

  35 760
 H35/N2 25 2190 

400 N2/H20 20 2170
  40 1280

400 H35/N2 25 2330
  50 810

Karta Prędkości Cięcia
* Z funkcją cofnięcia palnika po przebiciu materiału.

Uwaga: Karta prędkości cięcia obejmuje dane wstępne i mogą one ulec zmianie bez powiadomienia. Należy uważać przy porównywaniu. Prędkości podane wyżej są najlepszymi prędkościami cięcia. Często konkurenci pokazują 
maksymalne prędkości cięcia. Chociaż można osiągnąć dużo większe prędkości, jakość krawędzi i kąt skosu mogą być zagrożone. Możliwości przedstawione w niniejszej tabeli zostały uzyskane przy użyciu nowych materiałów 
eksploatacyjnych, prawidłowych ustawień przepływu gazu i ustawień prądu, dokładnego sterowania wysokością palnika oraz z palnikiem ustawionym w kierunku prostopadłym do obrabianego przedmiotu. W karcie operacyjnej nie podano 
wszystkich procesów dostępnych dla urządzenia Ultra-Cut XT. Prosimy o skontaktowanie się z Thermal Dynamics w celu uzyskania więcej informacji.

(dane techniczne mogą ulegać zmianom bez
konieczności powiadamiania)
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•	Do trzech razy szybsze cięcie na głębokość 20 mm 
stali nierdzewnej w porównaniu do innych systemów 
plazmowych

•	Podobna jakość do noża wodnego przy tych samych 
kosztach jak dla cięcia tlenowego

•	Koszty gazowe ograniczone do minimum – przy 
użyciu azotu jako gazu plazmowego oraz zwykłej wody 
kranowej jako osłony

We Bring Intelligence to the Table.TM

TECHNOLOGIA WODNEJ MGIEŁKI 
(WMS®) DLA STALI NIERDZEWNEJ 

I ALUMINIUM
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Korzyści wynikające z Technologii WMS
•	 Najniższe koszty operacyjne.

•	 Do trzech razy szybsze cięcie w porównaniu do cięcia H35.

•	 Niezanieczyszczone cięcie na głębokości od 1 do 40 mm.

•	 Nieutleniona powierzchnia cięcia.

•	 Szerokie spektrum parametrów umożliwia uzyskanie 
najlepszych rezultatów

•	 Przyjazna dla operatora

•	 Jakość cięcia na aluminium porównywalna do 
laserowego

•	 Mała strefa oddziaływania temperatury o mniejszym 
zanieczyszczeniu

•	 Powierzchnia cięcia gotowa do spawania

WMS zapewnia doskonałą nieżelazną jakość cięcia oraz 
niskie koszty działania przy zastosowaniu azotu jako gazu 
plazmowego oraz zwykłej wody kranowej jako osłony. 
Szczególna atmosfera jest wytwarzana w strefie cięcia przez 
uwolnienie tlenu z wody wtórnej.

Porównanie prędkości cięcia stali nierdzewnej
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Plazma N2 / H2O do cięcia metali nieżelaznych
Poprzez wykorzystanie N2/H2O zamiast gazu H35/
N2, koszty gazu są ograniczone, prędkość cięcia 
jest zwiększona, a zniekształcenie i strefa działania 
temperatury są minimalne. Rezultatem jest czysta, 
niezanieczyszczona i nieutleniona powierzchnia cięcia, 
gotowa do spawania, formowania i lakierowania.

Jak działa Technologia Wodnej Mgiełki?

Podczas procesu cięcia woda rozdziela się ze strumienia 
osłonowego na główne pierwiastki – wodór i tlen. 

Wodór wytwarza szczególną atmosferę w strefie cięcia, 
wydzielając ją z substancji zanieczyszczających przy 
znacznie niższych kosztach za metr niż w przypadku 
innych rodzajów cięć. 

Ponieważ metoda ta wykorzystuje zwykłą wodę kranową, 
Technologia Wodnej Mgiełki ogranicza także koszty 
produkcji i utrzymuje zużycie energii na poziomie 
minimalnym. Rekomenduje się Technologię WMS do cięcia 
nieżelaznego do głębokości 40 mm.

Przykład cięcia na 
głębokość 20 mm 
przy użyciu WMS

TECHNOLOGIA WATER MIST SECONDARY (WMS)

Technologia WMS

ELEKTRODA PLAZMY GAZ PLAZMOWY 
AZOTOWY

KOŃCÓWKA PALNIKA 
PLAZMOWEGO

KIELICH OSŁONY

PRZEDMIOT OBRABIANY

CZYSTA I GOTOWA DO 
SPAWANIA POWIERZCHNIA

H2  POWODUJE 
WYTWORZENIE ATMOSFERY 
REDUKUJĄCEJ I USUWANIE 
TLENKÓW

WTÓRNY SYSTEM MGŁY 
WODNEJ

GAZ PLAZMOWY
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Thermal Dynamics®  

DIAMETER PRO™

Prostota rozwiązania Diameter PRO™

Diameter PRO umożliwia cięcie wysokiej jakości „zoptymalizowanych” 
otworów w trzech łatwych krokach. 
Diameter PRO wycina gotowe otwory na śruby przy minimalnej lub braku 
zbieżności. Po wycięciu otworu obrabiany element jest gotowy do obróbki 
wykańczającej lub montażu. Takie rozwiązanie zapewnia oszczędność czasu 
i pieniędzy, eliminując konieczność przeprowadzania procesów wtórnych 
oraz zwiększając produktywność.

OD STALI MIĘKKIEJ
PO GOTOWE OTWORY NA ŚRUBY

We Bring Intelligence to the Table.TM
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Zintegrowane systemy do cięcia plazmowego Thermal Dynamics zapewniają dynamiczne 
sterowanie procesem w czasie rzeczywistym, wymagane do zagwarantowania stałego cięcia 
wysokiej jakości. Diameter PRO doskonale sprawdza się w przypadku operacji wycinania 
otworów o stosunku średnicy do grubości wynoszącym 1:1 lub większym w stali miękkiej o 
grubości od 3 mm do 25 mm.

Diameter PRO łączy w sobie prostotę z zaawansowanym sterownikiem iCNC 
XT umożliwiającym automatyczne wycinanie „zoptymalizowanych” otworów 
za jednym naciśnięciem przycisku.

Diameter PRO umożliwia regulowanie nieskończonej liczby różnych ustawień 
– każde parametry, od prędkości cięcia i wysokości palnika po napięcia 
łuku i średnice cięcia – wszystko automatycznie. Zintegrowane sterowanie 
wysokością działa płynnie ze zintegrowanym układem napędowym, 
umożliwiając sterowanie ruchem roboczym urządzenia i wycinanie 
każdorazowo wysokiej jakości otworów.

Diameter PRO można stosować z każdym istniejącym na rynku 
oprogramowaniem do cięcia. Brak konieczności wprowadzania jakichkolwiek 
zmian w stosowanym oprogramowaniu do cięcia. Podstawowe wymagania 
dotyczące Diameter PRO obejmują sterownik Thermal Dynamics iCNC 
Plasma Controller z funkcją automatycznego sterowania wysokością oraz 
system precyzyjnego cięcia plazmowego Ultra-Cut XT.

część, program lub cięcie
Pobierz

przycisk optymalizacji otworów

Diameter ProTM

ze zoptymalizowanymi otworami
Wycinaj części

TECHNOLOGIA DIAMETER PRO

CIĘCIE OTWORÓW 
BEZ  DIAMETER PRO

CIĘCIE OTWORÓW Z 
DIAMETER PRO

PRECYZYJNE BEZ 
DIAMETER PRO

TRADYCYJNE

PRECYZYJNE Z 
 DIAMETER PRO

Trzy łatwe kroki

Kliknij
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Thermal Dynamics® 

TECHNOLOGIA HEAVYCUT™

Technologia HeavyCut to optymalna wysoka precyzja cięcia grubej stali 
niskostopowej zapewniająca:
•  OSTRZEJSZE NAROŻNIKI   
•  OSTRZEJSZE KRAWĘDZIE  
•  LEPSZĄ KRZYWIZNĘ OTWORÓW   
•  DŁUŻSZĄ WYTRZYMAŁOŚĆ CZĘŚCI
•  NIŻSZY STOSUNEK KOSZTÓW NA METR OBRÓBKI
•  SZYBKIE CIĘCIE W NAJWYŻSZEJ JAKOŚCI
•  PRECYZYJNE CIĘCIE NISKOSTOPOWEJ STALI DO 50 MM 

We Bring Intelligence to the Table.TM

PRECYZJA I WYDAJNOŚĆ 
TAKŻE DLA STALI NISKOSTOPOWEJ
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Zintegrowane systemy do cięcia plazmowego Thermal Dynamics 
zapewniają dynamiczne sterowanie procesem w czasie 
rzeczywistym, wymagane do zagwarantowania stałego cięcia 
wysokiej jakości. W połączeniu z technologią HeavyCut zwiększa 
to precyzję cięcia niskostopowej stali o grubości do 50 mm. 

Technologia HeavyCut zwiększa wydajność cięcia i przedłuża żywotność części 
eksploatacyjnych. Stosowanie zaawansowanych elementów eksploatacyjnych 
i optymalizacja parametrów procesu pozwala uzyskać bardziej precyzyjne 
cięcie grubszych płyt, zwiększa żywotność i obniża jednostkowe koszty cięcia. 
Doskonale precyzyjne cięcie jest teraz dostępne także dla grubszych warstw.

TECHNOLOGIA HEAVYCUT

Nowa dwuczęściowa końcówka z chłodzeniem Ultra-Cool jest 
chłodzona na całej długości aż do kryzy, co zapewnia doskonałą 
jakość cięcia przez cały okres eksploatacji.

Chłodzony wodą 
kielich osłony

Wlot chłodziwa Wylot chłodziwa

Chłodziwo dociera do wlotu 
kryzy

Nowe elektrody 200 A, 300 A i 400 A z wieloma wkładami z hafnu 
pozwalają uzyskać niespotykaną żywotność części podczas pracy z 
prądem o wysokim natężeniu.

Wielokrotne wkładki z hafnu

•	 Koszty bez robocizny
•	 Plazma: O2/powietrze 

Porównanie z konkurencją

Ultra-Cut 400 XT na tle konkurencji

•	 Koszty z pracy •	 Tlen: gaz ziemny/tlen
•	 Plazma: O2/powietrze 

Porównanie z konkurencją

Cięcie tlenem i plazmą: porównanie 
kosztów na metr

Technologia HeavyCut
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We Bring Intelligence to the Table.TM

Nowy kontroler iCNC Performancee wyposażony jest w 
wyjątkowe funkcje pozwalające w prosty sposób stworzyć 
kompleksowy system plazmowy w niewielkiej cenie, 
odznaczający się wysoką jakością i dobrymi parametrami:
•	 Do 2 systemów plazmowych albo 4 palników  

acetylenowo-tlenowych
•	 Większa pamięć
•	 Szybszy procesor

Thermal Dynamics®  

iCNC® PERFORMANCEe
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Wydajny system CNC w przystępnej cenie
Dedykowany system CNC do cięcia plazmą i acetylenem
• �Cienki panel montowany na maszynie, wymiary 409 x 492 x 73 mm
• 15-calowy ekran dotykowy
• �Panel operatora do cięcia plazmą, acetylenem oraz do obsługi 

funkcji dodatkowych
• Wbudowane Wi-Fi
• Napęd w 3 osiach (analogowy i krokowy/kierunkowy)
• Jeden procesor, 4 rdzenie, 1,91 GHz
• 4 GB DDR3 RAM
• 5 x USB, I/O 16+40, 3 wejścia enkodera
• Zasilanie 24 VDC
• Opcjonalna, zintegrowana kontrola wysokości łuku plazmy
• Opcjonalne serwomotory z wbudowanymi wzmacniaczami

Dostosowany do potrzeb
• �Panel sterowania, doskonały do zastosowań OEM
• �Obudowa wzmacniacza: łatwa modernizacja i systemu do 

zastosowań OEM bez oryginalnej obudowy
• �Opcje wzmacniacza: 400 W i 750 W dla maszyn do cięcia z 

pojedynczym lub podwójnym napędem
• �Serwomotory z wbudowanymi wzmacniaczami albo możliwość 

zainstalowania własnych wzmacniaczy

Panel operatora dla 1 palnika plazmowego i 4 acetylenowych

Silnik ClearPath ze 
zintegrowanym wzmacniaczem Obudowa wzmacniacza i kontrolera Wzmacniacz Yaskawa

iCNC PERFORMANCE e

Zintegrowane systemy plazmowe 
zrewolucjonizowały rynek zaawansowanych, 
wydajnych maszyn do cięcia plazmowego. 
Thermal Dynamics’ iCNC Performancee 
pozwala stworzyć – dotychczas niedostępne 
– profesjonalne maszyny w przystępnej 
cenie, charakteryzujące się najlepszą 
jakością i wydajnością
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Teraz z iCNC Performancee

• �Do 2 systemów plazmowych albo 4 palników acetylenowo-tlenowych
• Procesor CPU z większą ilością rdzeni pamięci i portów USB
• Łatwiejsza instalacja
Łatwe w obsłudze
• �Ten sam sprawdzony interfejs operatora – bez straty czasu na 

zapoznawanie się z nowym oprogramowaniem
• �Nowe oprogramowanie do rozmieszczania elementów - łatwe do pobrania i 

zintegrowania z własnym programem cięcia
• �Optymalizacja cięcia otworów (DiameterPro) – wystarczy wybrać materiał, 

grubość i oczekiwaną wydajność cięcia (opcjonalnie).
• �Wszystkie parametry cięcia są przesyłane do systemów plazmowych 

Thermal Dynamics i regulacji wysokości
• �Możliwość zapisywania zmian w dotychczasowych procesach w celu 

ponownego wykorzystania parametrów
• �Zmiany rozmieszczenia można wprowadzać bezpośrednio z poziomu 

kontrolera iCNC
Serwisowanie
• �Dzięki wbudowanemu Wi-Fi urządzenie może być sprawdzane online przez 

przeszkolonego serwisanta w dowolnym czasie i niezależnie od lokalizacji
• �Prostsza aktualizacja oprogramowania i rozwiązywanie usterek
• �Program wymiany iCNC Performancee ogranicza czas przestoju do minimum
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Opcjonalna, wbudowana kontrola wysokości palnika
•  ��Wbudowana kontrola wysokości 

sprawia,że uzyskanie idealnej 
wydajności cięcia jest jeszcze łatwiejsze 
i szybsze

•  ��Wszystkie nastawy wysokości są 
dokonywane bezpośrednio z poziomu 
kontrolera iCNC

•  ��Wybór podnośnika o długości skoku 
100 mm, 200 mm lub 350 mm w celu 
zapobiegania zderzeniom

•   ��Wbudowany wskaźnik laserowy ułatwia 
pozycjonowanie palnika

•  ��Próbkowanie napięcia kompensuje 
zużycie elektrody

•  ��2 sposoby wykrywania blachy: złącze 
omowe i czujniki uchwytu (stosowane 
także przez funkcję Collision Sense)

•  ��Automatyczne ustawianie parametrów z 
bazy danych procesów: wysokość zajarzenia, wysokość 
przebijania, czas trwania, czas przebijania, wysokość cięcia, 
napięcie łuku itd.

•  ��Całkowicie osłonięta szyna z łożyskiem liniowym do zastosowań 
w najbardziej wymagających warunkach

Opcjonalne oprogramowanie ProMotion do 
rozmieszczania elementów - dostępne w wersji 
wbudowanej lub jako aplikacja biurowa
•  �Pracuje na każdym urządzeniu z systemem operacyjnym Windows* i 

generuje programy cięcia w postaci kodu EIA/ESSI 
• �Odczytuje rysunki w postaci plików DXF i programy cięcia w kodzie 

EIA/ESSI 
 
 
 
 

•  �Zastosowanie myszki do ustawiania punktów przebicia, kolejności 
i kierunków cięcia, mostków, sekwencji cięcia, kopiowania, odbić 
lustrzanych, przesuwania itd.

•  �Definiowanie naddatków na obróbkę w dowolnym miejscu i o każdym 
kształcie

• Fabrycznie zaprogramowane makra
• Tworzenie oznaczeń na podstawie rysunków CAD w wielu warstwach
• �Brak konieczności programowania kształtów wcześniej stworzonych w 

systemie CAD
• Szybsze i łatwiejsze tworzenie programów cięcia
• �W pełni graficzne, ręczne rozmieszczanie elementów na blasze, bez 

potrzeby znajomości kodu ESSI/EIA
• MicroCAD do edycji kształtów
• Kalkulator kosztów
• Wydajniejsze wykorzystanie materiału

Idealny do zastosowań z systemami plazmowymi 
Thermal Dynamics
• �Doskonała współpraca
• Wbudowane bazy danych procesów
• �Fabryczne okablowanie do bezpośredniego wykorzystania przy 

integracji, regulacja wysokości łuku TD, plazmy, zaawansowanych 
silników, bez konieczności

• Wyjątkowo niski koszt eksploatacji
• Maksymalna wydajność
• Eliminuje ryzyko ewentualnych błędów operatora
• Idealna jakość cięcia

Doskonały, nowoczesny kontroler do systemów do cięcia plazmowego

iCNC PERFORMANCE e

*Windows to znak towarowy Microsoft Corporation w 
Stanach Zjednoczonych i innych krajach
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Thermal Dynamics® 

SYSTEM STEROWANIA
WYSOKOŚCIĄ

WSZYSTKO STAJE SIĘ
ŁATWIEJSZE

iHC XT

We Bring Intelligence to the Table.TM

System sterowania wysokością zna dokładnie Twoje 
operacje cięcia plazmowego 
Dzięki inteligentnemu systemowi sterowania wysokością iHC XT wystarczy 
tylko potwierdzić zamocowanie materiału w systemie, grubość oraz natężenie 
cięcia w następnej operacji. Inteligentny system iHC XT zajmie się wszystkim 
– koniec z nieprawidłowymi ustawieniami i błędami operatorów.
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Baza danych operacji wbudowana w system.

Specyfikacja systemu iHC XT
Prędkość maksymalna 6 000 mm/min przy 1 200 obr/min
Dokładność sterowania 
napięciem ± 1 V

Zakres napięcia łuku 50–300 V
Wymagane źródło
zasilania zewnętrznego 24 V DC/5 A (±10 %) 

Wymiary S 400 mm x W 70 mm x D 290 mm
Masa 3 kg
Gwarancja 1 rok

System iHC XT dostarczany jest w stanie kompletnym wraz z 
systemem sterowania wysokością, podnośnikiem, wszystkimi 
przewodami do podłączenia systemu CNC, źródła zasilania 
(włączając wykrywanie czujnikiem omowym) i napięcia dla 
100-240 V

Przykładowe zrzuty z ekranu iHC XT

Intuicyjny interfejs użytkownika
•	Obróć pokrętłem, aby wybrać właściwą operację – lub podczas operacji 

cięcia, aby dostosować wysokość cięcia!
Intuicyjny interfejs użytkownika
•	50-300 V z możliwością ustawiania przyrostowego co 0,1 V, sterowane 

rozdzielczością pomiaru wynoszącą 0,02 V.
Próbkowanie napięcia w celu dostosowania zużycia materiałów 
eksploatacyjnych
•	Zachowanie prawidłowej odległości dyszy od arkusza przez cały okres 

żywotności elektrody.
Dwie metody wykrywania arkusza
•	Styk omowy

•	Funkcja wykrywania kolizji (regulowana czułość) wirtualnie eliminuje problemy 
z wykrywaniem arkusza powodowane przez zabrudzoną/-y dyszę/arkusz, 
zabezpieczając przed kontaktem elektrycznym. Jeśli styk omowy nie działa, 
czujniki na uchwycie iHolder przejmą wykrywanie arkusza.

Wbudowany wskaźnik laserowy w celu zapewnienia łatwiejszego 
ustawiania palnika.

Programowalne parametry cięcia obejmują:
•	Napięcie łuku
•	Wysokość do punktu spowolnienia podczas wykrywania arkusza
•	Wysokość zapłonu
•	Wysokość przebijania
•	Wysokość cięcia
•	Mała wysokość odległości i krótki czas pozycjonowania przed 

ponownym powrotem do położenia wyjściowego

Dwie wersje podnośnika, o skoku 100 mm / 200 mm
•	Wymiary podnośnika (S x G x D) 127 x 100 x 400 lub 480 mm.
•	Masa podnośnika 100 mm wynosi 6,0 kg; masa podnośnika 200 mm 

wynosi 7,0 kg. Czujnik kolizji waży dodatkowy 1,0 kg.

iHC XT

Czy może być coś łatwiejszego? Wystarczy wybrać materiał, grubość 
oraz natężenie cięcia w następnej operacji – a inteligentny system iHC 
XT zajmie się wszystkim. Wszystkie parametry związane z wysokością 
palnika są ustawiane automatycznie. System iHC XT zajmie się również 
prawidłowymi ustawieniami szczeliny cięcia i prędkości systemu CNC. 
Takie rozwiązanie minimalizuje obciążenie pracą oraz potencjalne błędy 
operatora, bez wpływu na zaawansowane funkcje  
systemu sterowania wysokością. Wszystkie  
precyzyjne ustawienia wysokości zapłonu,  
wysokości i czasu przebijania, wysokości cięcia,  
napięcia łuku oraz inne kluczowe parametry są wstępnie programowane.
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