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Nasze przecinarki plazmowe nowej generacji o wysokiej precyzji pracuja
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We Bring Intelligence to the Table:
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Nowa technologia Ultra-Cut XT zapewnia ciecie plazmowe nastepnej generacji o wysokiej precyzji
charakteryzujace sie zwiekszonq wydajno$cia, elastycznoscia i niezawodnoscia. Wydajnosé tych
systemow jest bezkonkurencyjna w przypadku ciecia plazmowego stali miekkiej, zas w przypadku
metali niezelaznych stanowig najlepszq alternatywe. Poniewaz systemy te podlegaja modernizacji wraz
z rozwojem twojej firmy, przejscie do uzytkowania systemu bardziej rozwinietego jest kwestiq kilkunastu
minut. Systemy Ultra-Cut XT sq szybkie i tatwe do modernizacji, sprawiaja, ze zawsze bedziesz miat

odpowiednig moc ciecia - dzisiaj i w przysztosci.

Najwyzsza jakos$¢ ciecia oznacza wigksza
wydajnosé

Asortyment produktéw Ultra-Cut XT zapewnia doskonatg jako$¢
ciecia, co oznacza, ze odciete czesSci moga zostac przekazane

bezposrednio ze stanowiska przecinania do procesu spawania,
malowania lub montazu bez dodatkowych kosztownych operacii.

Systemy plazmowe Ultra-Cut XT 0 wysokiej precyzji zapewniajg

proces ciecia odznaczajacy sie nastepujacymi wtadciwosciami:

+ Ciecia stali migkkiej o doskonatej jako$ci pozbawione zuZla przy
uzyciu plazmy tlenowej (O2).

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

Poréwnanie ciecia skosnego systemu Ultra-Cut

Uwaga: Nizsza klasa ISO = wyzsza jako$¢
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Obecny poziom
GRUBOSC PLYTY: 10 mm - 40 mm

+1S0 9013:2002 (E). Klasa 3 (uzyskiwanie katéw ciecia ponizej 3
stopni w zaleznosci od grubosci cigtych materiatoéw) lub lepszych
katow 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 ciecia materiatdw o matej grubosci.

Wieksza wydajnos¢ zapewnia wieksze zyski
Systemy ciecia Ultra-Cut XT o wysokiej precyzji zapewniajg,
najwyzszg jakosS¢ ciecia przy wyzszych predkosciach ciecia.

+ Wyjatkowa zywotnos¢ czesci umoZliwiajaca zredukowanie
przestojow i zmniejszenie kosztéw ogdlnych.

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

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

* Nizszy pobér pradu zapewniajacy redukcje kosztow.

« Krétszy czas przetaczania migdzy procesem znakowania i cigcia
zapewniajacy wyzsza wydajnos¢ dzienna.

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

Wzgledna szybkos¢ ciecia
5080 7
Ultra-Cut 400 XT |l Ciecie tlenowo-paliwowe
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ScrapCutter

Obecnie nie ma potrzeby
wykorzystywania dodatkowej recznej
przecinarki plazmowej lub palnika
tlenowego-gazowego do rozcinania
pozostato$ci arkusza blachy po
zakoriczonym procesie cigcia detali.
Wystarczy podtaczy¢ reczny palnik
plazmowy TD 1Torch®.

* Prad wyj$cia 100A

* Dtugos$¢ przewodow palnika do 30m wraz z przedtuzaczem

« Zajarzenie tuku bez uktadu HF (45A) poprzez dotkniecie blachy
(zwieksza zywotno$¢ czesci palnika)

+ Szybkie ponowne zajarzenie tuku pozwala skréci¢ czas ciecia

+ Nie ma potrzeby przetgczania funkcji wiacziwytacz na zrodle
plazmy XT



Zmniejsza koszty energii

W poréwnaniu do poprzednich systemow, systemy Ultra-Cut XT
pobierajg 0 20% mniej pradu i majg Srednig wydajnos¢ elektryczng
powyzej 92%. Spetiajg one normy Unii Europejskiej (poziom V
efektywnos$ci energetycznej) i pomagajg firmom obnizy¢ koszty.

Wyrdzniaja nas inteligentne rozwigzania.

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 skonczywszy na doskonatym procesie znakowania.

Technologia HeavyCut™

Podczas ciecia elementow o grubo$ci wigkszej niz 20 mm nalezy
polega¢ na technologii HeavyCut, ktora zapewnia najlepsza jako$¢ ciecia,
najdiuzsza zywotnos¢ czesci oraz precyzje przy zastosowaniu elektrod
HeavyCut 300 Ai 400 A z wieloma wktadkami hafnu nalezacych do
materiatow eksploatacyjnych XTremeLife™ - zwigkszajg one zywotno$¢
cze$ci podezas stosowania pradéw o wysokim natezeniu.

Wielokrotne wktadki z hafnu

Zwigksza Zywotnos¢ czesci z uzyciem materiatow eksploatacyjnych XTremeLife™

5000

1001 00 JSGORIETY)

4000 (mm 15mm 20 mm 25 mm
3000

2000

Liczha startow (stal mickka)

1000

10 20 30 40 50
Okres trwania ciecia (sekundy)
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Technologia Diameter PRO™

Diameter PRO™ to oprogramowanie wykorzystujace inteligentne
rozwigzanie, ktére pozwala sterownikowi Thermal Dynamics® iCNC
XT na zoptymalizowanie jako$ci otworéw o stosunku $rednicy do
grubosci rownemu 1:1 lub wiecej.
Jest to idealny sposéb na otwory
precyzyjne lub promien z minimalng
stozkowatoscig w przypadku stali
migkkiej i aluminium o grubo$ci od
3 mm do 25 mm.

Wtérny system mglty wodnej (WMS) optymalizuje
ciecie metali niezelaznych

Witdrny system mgty wodnej (WMS) zapewnia doskonatg jako$é
ciecia metali niezelaznych i niskie koszty eksploatacji wskutek
stosowania N2 jako gazu plazmowego i zwyktej wody z kranu

jako ostony wtornej. Atmosfera redukujaca powstaje w procesie

ciecia przez uwalnianie wodoru z wodnej ostony wtornej. Atmosfera

redukujaca zmniejsza utlenianie na powierzchni czotowej ciecia.

+ 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 wtérne;j.

+ Najnizsze koszty eksploatacyjne.

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

+ Powierzchnia czotowa ciecia wolna od tlenkéw.

+ Szeroki zakres parametrow.
Poréwnanie predkosci ciecia stali nierdzewnej
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Zwiekszona elastycznos¢ — modernizuj, gdy
twoje potrzeby w dziedzinie cigcia rosna

Thermal Dynamics® zaprojektowat rozwigzanie Ultra-Cut XT w
taki sposéb, zeby zapewni¢ temu rozwigzaniu elastyczno$é w
stosunku do rozwoju twojej firmy. Rozwigzanie charakteryzuje sie
modutowymi "blokami inwertora" i wsp6ing szafkg dla wszystkich
blokdw. Aby zmodernizowaé system o natezeniu 100A do systemu
0 natezeniu 200A, 300A lub 400A, nalezy po prostu zainstalowaé
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 ciecia - dzisiaj i jutro.

* W przypadku modernizacji do natezenia 200 A lub wigkszego
wystarczy podfgczy¢ wymagang dodatkowq zewnetrzng chiodnice
do systemu, przetaczy¢ system na prawidtowe 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 réwniez utatwia konserwacje.

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

* WspoIne elementy w systemie XT minimalizujq ilo$¢ zapasdw.

Urzadzenia
te podlegaja
A Ld rozbudowie wraz
- Step Z rozwojem i
arMaMcs MODULAR POWER . .
TecinotocY | potrzebami Twojej

firmy. Mozesz
rozpocza¢ od systemu Ultra Cut
100XT i rozwina¢ go do 200,
300,czy nawet 400 Amper. Wybor
systemu o odpowiednim natezeniu

nie bedzie stanowit problemu.

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

Prawidtowe sterowanie przeptywem gazu poprawia jako$¢ ciecia

i przediuza zywotno$¢ materiatdw eksploatacyjnych. Cyfrowe
sterowanie przeptywem przy pomocy automatycznego systemu
kontroli zintegrowanego z sterownikiem iCNC XT zapewnia lepszy
poziom kontroli jakoSci. Te elementy sterowania ustawiajg i sterujg,
cisnieniem gazu w sposob ciagty, co prowadzi do skrocenia
czasow cyklu i zwiekszenia
wydajnosci ciecia. W przypadku
znakowania argonem konsola
automatyki gazu i system Ultra-Cut
XT minimalizuje cykl czyszczenia
miedzy znakowaniem, a cieciem,
jak rowniez czas przetaczania
zwigzany ze sterowaniem
recznym. Plynna zmiana migdzy ~ E
cigciem, a znakowaniem pozwala uzyskaé:

* Znakowanie czesci » Znakowanie otwordw i punktéw wiercenia

* Znakowanie miejsc spawanych « numery partii « fuki lub linie ciecia
Niezawodnos¢ - wydajnos$é, na ktorej mozna polegaé
Thermal Dynamics® rygorystycznie sprawdza swoje przecinarki
plazmowe, aby zapewni¢ bezbtedne wykonanie. W przypadku
potrzeby wykonania serwisu systemu Ultra-Cut XT nasze

modutowe rozwigzanie minimalizuje stan zapaséw i czas naprawy
czescei.



Wielokrotne wktadki z hafnu poprawiajg zywotnos$¢ czesci
réwniez w systemach o natezeniu pradu 300 Ai 400 A.

e

W systemach o natezeniu pradu 300 Ai 400 A
lepsze chtodzenie zapewniajace statq jako$¢ ciecia

Technologia Speedlok zapewnia najszybsza
wymiane czesci eksploatacyjnych w catej branzy.

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

=)o

Technologia palnika XT™ - nowy standard dla systemoéw ciecia plazmowego o wysokiej precyzji

Narzedzia nie s3 wymagane

W przeciwienstwie do
innych palnikow przy
wymianie materiatow
eksploatacyjnych palnika
lub gtéwnych komponentéw
glowicy palnika narzedzia nie
sg wymagane.
»9zczelna“
konstrukcja
gtowicy palnika

Po usunieciu materiatdw eksploatacyjnych z gtowicy palnika, ptyn
chlodzacy nie bedzie wyciekat.

Konstrukcja zapobiega przedostawaniu sie powietrza do systemu i
uwiezieniu go w przewodach.

Samocentrujagce komponenty

Materialy eksploatacyjne i korpus palnika sg precyzyjnie
zaprojektowane w taki sposéb, aby po kazdym cieciu znajdowaty
sie na swoim miejscu, co zapewnia doktadne osiowanie.
Niezaleznie wyosiowana koncéwka palnika i elektroda zapewniajg,
dokfadne ustawienie w osi materiatéw eksploatacyjnych po kazde;
wymianie cze$ci. To gwarantuje najlepszq jako$¢ ciecia, za kazdym
razem.

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

Precyzyjne cigcia wszystkich metali

Technologia podwojnego 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 produkciji, ktorej stawia sie
wysokie wymagania jakosciowe

Okienko robocze palnika XT pozwala na odchylenie predkosci
przesuwu w szerokim zakresie, co oznacza, ze uzytkownik otrzymuje
czesciej ciecia dobrej jakosci przy zmniejszeniu ilosci odpadéw
materiatu i redukciji czasu.

* Mniejsza znamionowa odlegtos¢ 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 elastycznos¢, widocznosé, solidno$¢ oraz posiada
zredukowang wage. Redukcja wszystkich wymiaréw oraz duzy
promien zgiecia powoduje, ze painik ten jest niezwykle trwaty w
powtarzalnych ruchach przegubowych. Czesci zamienne sg tak
skonstruowane, aby precyzyjnie do siebie pasowaly i zachowaty
swoje wiasciwosci podczas diugotrwatego uzytkowania. Specjalnie
zaprojektowane cze$ci 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 cze$ci zamienne (od 15 Amper) przy cigciu
cienkich materiatéw pozwalaja uzyskac efekt porownywalny
do ciecia laserem. Skala na korpusie palnika utatwia sprawne
ustawianie urzadzenia zaciskowego. Kazdy palnik zawiera
narzedzie - Nauczanie/Potozenie, ktore pomaga w wizualnym
pozycjonowaniu, w czasie kiedy robot jest w trybie nauczania.
Pierscien startowy SpeedLok redukuje przestoje i zwieksza
wydajno$é.

Ultra-Cut XT jest najnowszym dodatkiem do rozwigzania
zintegrowanego i zautomatyzowanego systemu plazmowego
firmy Thermal Dynamics®. Rozwigzanie Ultra-Cut XT

nowej generacji faczy w sobie wysokq precyzje ciecia oraz
wyjatkowe korzysci finansowe uzyskiwane przez zapewnienie
bardziej opfacalnych operacji ciecia plazmowego.
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Technologia systemu XT™

Automatyczne sterowanie
przeptywem gazu

Cyfrowe sterowanie przeptywem dla
zapewnienia zoptymalizowanej i fatwej
w wykonaniu konfiguracji w przypadku
czestych zmian dotyczacych materiatéw
i ich gruboéci. Znakowanie argonem i
szybkie przetgczanie migdzy cieciem, a
znakowaniem.

THERKEAL
LY RAMICE

Ultra-Gut 200 KT

+ Sterowanie mikroprocesorowe
dla zapewnienia zoptymalizowanej
jakosci ciecia i zywotno$ci czesci.

+ Modernizacja polegajaca na
zwiekszeniu mocy ciecia. W celu
uzyskania wyzszej wydajnosci
mozna fatwo dodac bloki inwertora.

Palnik XT

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

Reczne sterowanie przeptywem gazu Urzadzenie elektroniczne do zajarzania tuku

Oferuje niezawodne dziatanie ze stabilnym  Zapewnia zmniejszenie emisji 0 wysokie;
sterowaniem przeptywu i ci$nienia gazu. czestotliwosci pozwalajace uniknaé
generowania zakidcen elektrycznych.

Mozliwosci systemu

Ultra-Cut 100 XT Ultra-Cut 200 XT Ultra-Cut 300 XT Ultra-Cut 400 XT
Przebijanie produkcyjne 15 mm* 25 mm 40 mm 50 mm*
STAL MIEKKA Maksymalna grubos¢ przebijania 15 mm* 40 mm 45 mm 50 mm*
M(c f;;{'ﬂf,",:?a"v'vyg‘éi’i',‘°s° clecla 20 mm 65 mm 75 mm 90 mm
= Przebijanie produkcyjne 15 mm* 25 mm 25 mm 50 mm*
NIERDZEWNA m:t::::::: svr;ld:t;:z:;ei::ji:nia 15 mm 25 mm 30 mm 50 mm
(clecle od krawedzi) 20 mm 50 mm 50 mm 100 mm
Przebijanie produkcyjne 15 mm* 20 mm 25 mm 50 mm*
ALUMINIUM Maksymalna grubos¢ przebijania 15 mm* 25 mm 30 mm 60 mm*
Maksymalna wydajnos6 cigci
(ciecie od kiawedz) T 20 mm 50 mm 50 mm 90 mm

* Z funkeja cofniecia palnika po przebiciu materiatu.



Specyfikacje urzadzenia*

Ultra-Cut 100 XT ] Ultra-Cut 200 XT

Znaminonowy prad
wyjSciowy (amperow) 100A 200A
Zakres natezen wyjsciowych
orad (amperow) 5-100A 5-200A
Napigcia wyjsciowe (V) 180V 180V
o Npiece zsljgce 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50.60 Hz
(V,faza, Hertz) » o lazy, » o lazy,
= =
E s E Prad wejéciowy (A, V) 31 Aprzy napieciu 400 V 62 A przy napieciu 400 V
|
= =
[N Cykl pracy
Es ‘5 (n temp. 104/ 40%) 100% (20 kW) 100% (40 kW)
= = Maks. napigcie jalowe OCV | 425 V/ 425V
Gaz plazmo Powietrze, 0,, Ar-H,, N, przy Powietrze, 0,, Ar-H,, N, przy
" cisnieniu 8,3 bar i Ar do cechowania  ci$nieniu 8,3 bar i Ar do cechowania
- Powietrze, N,, O, przy cisnieniu 8,3 Powietrze, N,, O, przy cinieniu 8,3
o) bar, H,0 przy przeptywie 0,6 limin ~ bar, H,0 przy przeplywie 0,6 I/min
Waga zrédla 186 kg 205kg
Wymiary 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm
Certyfikaty CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC
Ultra-Cut 300 XT j Ultra-Cut 400 XT
Znaminonowy prad
wyjSciowy (amperow) 300A 400A
Zakres natgie'ﬁ wyjsciowych 5300 A 5.400 A
pradu (amperow)
Napiecia wyjsciowe (V) 180V 200V
r ol
Napiecie zasilajace
(V. faza Herty) 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz
= S
=1
E E i Prad wejsciowy (A, V) 93 A przy napieciu 400 V 137 A przy napieciu 400 V
o]
."-‘ i E':.l Cykl pracy
E;_ E (wtemp, 1081 40°) 100% (60 kW) 100% (80 kW)
=i = Maks. napiecie jalowe OCV | 425 V/ 425V powietrze,
Gazplazmo Powietrze, 0,, Ar-H,, N, przy Powietrze, O,, Ar-H,, N, przy
" cisnieniu 8,3 bar i Ar do cechowania  ciénieniu 8,3 bar i Ar do cechowania
- Powietrze, N, O, przy ciénieniu 8,3 Powietrze, N,, O, przy cisnieniu 8,3
" bar, H,0 przy przeptywie 0,6 imin ~ bar, H,0 przy przeplywie 0,6 I/min
Waga zrodia 244 kg 252kg
Wymiary 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 219 mm x 698 mm x 1031 mm
Certyfikaty CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC

* Podlega zmianom bez powiadomienia



Thermal Dynamics® przedstawia

SYSTEMY ULTRA-CUT" XT

Wykres predkosci ciecia dla systeméw Ultra-Cut XT

Materiat Amperaz %ng:‘aal Grubosé¢ (mm) z:‘?_:ll:::;‘;
30 0,/0, 3 910
70 0,/Powietrze 6 3100
100 0,/Powietrze 6 4030
10 2300
200 0,/Powietrze 25 1250
. 35 750
Stal migkka 300 | 0y/Powietize 20 2540
25 1780
35 900
400 0,/Powietrze 25 2100
40 1330
50 790
30 N,/H,0 1.5 3100
50 N,/H,0 2 4310
5 1523
70 N,/H,0 6 1495
100 H35/N, 6 1880
10 1350
Stal 100 N,/H,0 6 1810
nierdzewna 200 N,/H,0 20 1100
25 900
300 N,/H,0 25 1030
35 760
300 H35/N, 25 920
40 760
400 N,/H,0 20 2286
40 760
400 H35/N, 25 1170
50 440
400 H35/H35 100 90
50 Powietrze/Powietrze] 3 1520
N,/H,0 6 2760
100 10 1700
N,/H,0 20 2200
25 1300
Aluminium 300 N,/H,0 25 1560
32 1000
H35/N, 25 2190
400 N,/H,0 20 2200
40 1350
400 H35/N, 25 2330
50 810

Uwaga: Wykres szybkosci cigcia obejmuje dane wstepne i mogq ulec zmianie bez powiadomienia. Nalezy uwaza¢ przy
pordwnywaniu. Wyzej podane predkosci odpowiadaja predkosciom zapewniajacym najlepsza, jakos¢ cigcia. Konkurenci czgsto
pokazujg maksymalne predkosci ciecia. Chociaz mozna osiagnac duzo wigksze predkosci ciecia, jako$¢ krawedzi i kat skosu moga
by¢ zagrozone. Mozliwosci przedstawione w tej tabeli uzyskano, stosujac nowe materialy eksploatacyjne, prawidtowe ustawienia
dotyczace gazu i pradu, dokladne sterowanie wysokoscia palnika i prostopadle ustawienie palnika w stosunku do przedmiotu
obrabianego. Wykres roboczy nie wymienia wszystkich procesow, dostepnych dla systeméw Ultra-Cut XT. Prosimy o skontaktowanie
sie z firm Thermal Dynamics, zeby uzyskac wiecej informacii.
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