THERMAL
D!NAMIL‘S

P> Do trzech razy szybsze ciecie na gteboko$¢ 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 zwyktej
wody kranowej jako ostony

We Bring Intelligence to the Table:




TECHNOLOGIA WODNEJ MGIELKI (WMS®)

WMS zapewnia doskonatq niezelaznq jakos¢ ciecia oraz niskie koszty dziatania przy zastosowaniu
azotu jako gazu plazmowego oraz zwyktej wody kranowej jako ostony. Szczegdlna atmosfera jest
wytwarzana w strefie ciecia przez uwolnienie tlenu z wody wtdrnej.

Przyktad ciecia na gtebokos¢
Plazma N2 / H20 do ciecia 20 mm przy uzyciu WMS
metali niezelaznych

Poprzez wykorzystanie N2/H20 zamiast gazu H35/N2,
koszty gazu sg ograniczone, predkosc ciecia jest zwiekszona,
a znieksztatcenie i strefa dziatania temperatury sg

ELEKTRODA PLAZMY gZAgTng';ZYMOWV minimalne. Rezultatem jest czysta, niezanieczyszczona i
ﬂzc'fmgmwx\ nieutleniona powierzchnia ciecia, gotowa do spawania,
formowania i lakierowania. Jak dziata Technologia Wodnej
Keucxosiowr e Mgietki? Podczas procesu ciecia woda rozdziela sie ze

strumienia ostonowego na gtéwne pierwiastki — wodér
i tlen. Wodor wytwarza szczegdlng atmosfere w strefie

GAZ PLAZMOWY
ORZEDMIOT OBRABIANY ) ciecia, wydzielajac jg z substancji zanieczyszczajacych przy
WTORNY SYSTEM MGLY . .. .s .
“f/wonua znacznie nizszych kosztach za metr niz w przypadku innych
Y 3 rodzajow ciec. Poniewaz metoda ta wykorzystuje zwykig
wode kranowg, Technologia Wodnej Mgietki ogranicza takze
‘ koszty produkcji i utrzymuje zuzycie energii na poziomie
#o®" [Pho H2 POWODUJE minimalnym. Rekomenduje sie Technologie WMS do ciecia
CZYSTA| GOTOWA DO WYTWORZENIE ATMOSFERY L. L.
SPAWANIA POWIERZCHNIA REDUKUJACEJ | USUWANIE niezelaznego do gtebokosci 40 mm.
TLENKOW
Korzysci wynikajace z Technologii WMS
¢ Najnizsze koszty operacyjne.
¢ Do trzech razy szybsze ciecie w poréwnaniu
Poréwnanie predkosci cigcia stali nierdzewnej dO CiQCia H35.
2500 z I Konkurent 130A (N2+H35) ¢ Niezanieczyszczone ciecie na gtebokosci od 1
+48%é '1-34%§ +122% §) [ 1 Uitra-Cut 200 (N2+Woda) do 40 mm.
2000 g é) o é . . . . . .
g 2 +131% § * Nieutleniona powierzchnia ciecia.
T e g g g +274% s ¢ Szerokie spektrum parametréw umozliwia
£ [©]
£ g : g g uzyskanie najlepszych rezultatéw
£ 1000 : g ¢ Przyjazna dla operatora
= 3 3 ¢ Jakos¢ ciecia na aluminium poréwnywalna do
o0 2 laserowego
¢ Mata strefa oddziatywania temperatury o
ol . . b b I
6 1o 2 1 20 mniejszym zanieczyszczeniu

Grubo$¢ materiatu (mm) . . . .
¢ Powierzchnia CigCla gotowa do Spawania
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