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_ NOVA GENERACE VYSOCE
PRESNEHO REZANi PLASMOUw «

SY

N ova generace vysoce piesnych plasmovych fezaki pracuje
stejné jako vy — diimysIné. Systémy Ultra-Cut XT vam
poskytuji flexibilitu zvySeni fezného vykonu a jistotu vynikajici
kvality, vyssi produktivity a nizSich nakladi na fezani.
Systémy Ultra-Cut-XT jsou dostupné s vystupnimi vykony 100-
400 A pro fezani desek do tloustky 50 mm. Diky moznostem
rozsifeni se nikdy nebudete muset obavat, zda-li jste zvolili
spravny systém.
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We Bring Intelligence to the Table:




Thermal Dynamics® pfedstavuje

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Nova technologie Ultra-Cut XT nabizi novou generaci vyssi produktivity, zvySenou flexibilitu a

divéryhodnost pro vyssi pfesnost fezani plasmou. Vykonnost spliiuje nebo prekracuje schopnosti
konkurence pri praci s mékkou oceli a u nezeleznych kovu vsechny piekonava. Diky schopnosti ristu

v rve

spolecné s vasim podnikanim muZete systém rozsirit z jednoho typu na vy$si béhem nékolika minut.

Systémy Ultra-Cut XT se rychle a snadno upgraduji a diky tomu je mozné zajistit, Ze budete mit vzdy k
dispozici spravny vykon - dnes i zitra.

Vyssi produktivita zajistuje vyssi ziskovost
Viysoce presné systémy Ultra-Cut XT nabizeji vynikajici kvalitu
fezu pfi souasné vynikajicich rychlostech fezani.
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* Vlynikajici Zivotnost soucasti snizuje prostoje a celkové naklady.
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* NejvysSi vykon v kW zaru€uje maximalni délku pracovniho cyklu
a rychlost fezéani.
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+ SniZeni prostoje v disledku vymén souéasti diky konstrukci
kazety SpeedLok.

+ NizSi proudovy odbér snizuje naklady na fezani.

Vynikajici kvalita fezu znamena vyssi ucinnost
Modelova fada systém Ultra-Cut XT nabizi vynikajici kvalitu
fezu, diky Cemuz je mozné soucasti z fezaciho stolu predavat
pfimo ke svafovani, lakovani nebo montazi bez nutnosti provadét
sekundarni operace.

Vlysoce presné plasmové systémy Ultra-Cut XT nabizi:
* Viynikajici fezani mékké oceli kyslikovou plasmou (02) bez
odkapu strusky.

+ Nesrovnatelnou kvalitu fezu u nezeleznych kov(i pomoci systému
sekundarni vodni mihy Water Mist Secondary (WMS®).

Porovnani fezani ukosu systémem Ultra-Cut

B Thermal Dynamics Ultra-Cut
I Konkurent

Trida ISO
Now

0
100 130 150 200 250 260 300 300 400 400 400
Uroveii proudu
TLOUSTKA DESKY: 10 mm - 40 mm

+1S0 9013:2002 (E). Tfida 3 (v zavislosti na tloustce fezu, uhly
pod 3 stupné) nebo lepsi thly pro fezy se skute¢né vysokou
pfesnosti.

+ Minimalni velikost oblasti zasazené teplem (HAZ) pro zlep3eni
kvality svaru.

+ Technologie 3DPro stanovuje novy standard v
robotickém fezani tenkého materialu.

« Krat$i as pfepinani mezi znacenim a fezanim zarucuje
vysokou denni propustnost.

* Nejvy33i rychlosti fezani v této tfidé zafizeni u nerezové oceli
— |ze dosahnout 3krat vy33i rychlosti fezani, neZ u podobnych
systéma.

Relativni rychlost fezani
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ScrapCutter

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

* Prad wyjscia 100A

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

« Zajarzenie tuku bez uktadu HF (45A) poprzez dotknigcie blachy
(zwieksza zywotnos¢ czesci palnika

+ Szybkie ponowne zajarzenie fuku pozwala skroci¢ czas ciecia

+ Uruchomienie za pomoca przycisku na palniku. Nie ma potrzeby
przetaczania funkcji wiacz/wytacz na zrodle plazmy XT



Nizsi naklady na energii

V porovnani s pfedchozimi systémy odebira systém Ultra-Cut XT
asi 0 20 % proudu méné a ma primeérnou elektrickou uéinnost
vy3Si nez 92 %. Splfuji normy G&innosti rovné V dle Evropske
unie a pomahaji tak veskerym uzivatelim snizovat naklady na
energie.

Odlisuji nas dumyslIna feSeni

Od vynikajici technologie fezani tézkych kovi az po lepSi znageni
plasmou nabizi spoleénost Thermal Dynamics® diimysina a vysoce
presna feSeni automatizovaného fezani plasmou. Modelova fada XT
zajistuje pfistup k témto vykonnym fezacim zafizenim.

Technologie HeavyCut™

Pri fezani soucasti silngjSich nez 20 mm se mizete spolehnout na
technologii HeavyCut zarucujici nejvyssi kvalitu fezu a presnost

a nejdelSi Zivotnost spotfebnich soucasti XTremeLife™, elektrod
HeavyCut 300 A a 400 A s nékolika vioZkami z hafnia, které prodluzuji
Zivotnost soucasti obzvlasté v pfipadé prace s vysokou proudovym
odbérem.

Vicenasobné vioZky z hafnia

Technologie HeavyCut snizuje naklady pfi fezani mékkeé oceli o cely rad
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Technologie Diameter PRO™

Technologie Diameter PRO je inteligentni softwarové feSeni umoziujici
fidici jednotce iICNC XT od spole¢nosti Thermal Dynamics optimalizovat
kvalitu otvorti s pomérem primér/tioustka 1:1 nebo vyssi. Je to idealni
feSeni pro zhotovovani pfesnych
otvor(i nebo poloméru s minimalnim
nebo Zadnym zkosenim u mékké
oceli nebo hliniku, od tloustky

3 mmdo 25 mm

Systém sekundarni vodni mlhy Water Mist
Secondary (WMS) optimalizuje fezani
nezeleznych kovii

Systém WMS zaruuje vynikajici kvalitu ezu v nezeleznych
kovech pi pouZziti dusiku (N2) jako plasmového plynu a
obyejné uzitkové vody pro tvorbu sekundarni vodni mlhy.
V mist ezu se uvolovanim vodiku ze sekundarni vodni
mihy vytvai redukni atmosféra. Redukni atmosféra snizuje
obvyklou oxidaci elniho povrchu ezu.
¢ Nejrychlejsi proces ezéni nezeleznych kovd s vyznamn
vy8S8imi rychlostmi ezani nez v pipad systému H35

e \lynikajici kvalita ezu v nezeleznych kovech pi pouziti
dusiku (N2) jako plasmového plynu a obyejné uzitkové
vody pro tvorbu sekundéarni vodni mihy.

e ezan{ materialu o tlousce 1,0 mm az 40 mm bez
odkapu strusky.

e Povrch ezu bez oxidovani.
Porovnani rychlosti fezani nerezové oceli

M Ultra-Cut® N2/H20 Konkurent H35/N,

4000 |
3500 | 3004

£ 3000 |

E 2500 |

% 2000 | 100A 260A 300A 400A |

2 260A

§ 1500 | 4, acon [ T
1000 - 3
500 - 8
0 L

6 mm 10 mm 15 mm 25 mm

Tloustka materialu



Thermal Dyngmics® pfedstavuje

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Ultra-Gut 300XT
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Zvysena flexibilita - rozsSifujte své schopnosti
podle rostoucich potreb

Spole¢nost Thermal Dynamics zkonstruovala systém Ultra-Cut
XT tak, aby mohl flexibilné rdst ruku v ruce s vasim podnikanim.
Systém nabizi modularni “bloky invertoru” a smmpole&nou skfiri
pro vSechny proudové hodnoty. Chcete-li 100A systém rozsifit
na 200A, 300A nebo 400A systém, jednoduse nainstalujete dal$i
bloky*. Provozni technik dokaze nainstalovat novy blok invertoru
za méné nez 30 minut.

DamyslIny pfistup spole¢nosti Thermal Dynamics znamena, ze uz
nikdy nebudete nepfipraveni. Diky systém(im Ultra-Cut XT budete
mit po ruce vzdy ten spravny vykon — dnes i zitra.

*Kdyz rozsifujete systém o proudovy vykon 200 A nebo vice, jednoduse
pfipojte od systému poZadovany externi chladic, pfepnéte na spravny
spotfebni material a jste pfipraveni k fezani.

Snadna udrzba

Vlysoce presné systémy Ultra-Cut XT se vyznaduji modularnim
designem, ktery se nejenom snadno upgraduije, ale také udrzuije.

+ Displej proudového odbéru/chyby signalizuje stav systému XT a
urychluje odstrariovani poruch.

+ Spole¢né soucasti systému XT minimalizuji skladové zasoby.

Ma-li pruznost
vaseho podnikani
rast ruku v ruce
Step s vasi firmou,
THERMAL
OYRAMICS MODULAR POWER o v v
- TEcHNoLOGY| muZete zacit se

systémem Ultra-
Cut 100 XT a jakmile budete
pfipraveni, upgradovat na sys-
tém 200, 300 nebo 400 A.

Se systémem Ultra-Cut XT se
nikdy nebudete muset obavat,
zda-li jste zvolili spravny systém.

Lepsi Fizeni pratoku a znaéeni plasmou pomoci
automatického fizeni plynu

Dobré fizeni plynu zlepSuje kvalitu fezu a prodluZuje Zivotnost
spotfebnich sougasti. Digitalni Fizeni pritoku spole¢né s
automatickym fizenim plynu a integrovanou fidici jednotkou iCNC
XT zarucuje lepsi aroven kvality. Spoleéné tyto jednotky okamzité
nastavuiji a reguluji tliak plynu a dosahuiji rychlejSich ¢asu cykll a
produktivnéjsiho fezani.

Pro zna&eni argonovou

plasmou minimalizuje konzola
automatického fizeni plynu Ultra-
Cut XT cykly proplachovani mezi
znaCenim a fezanim a také ¢as
pfepinani souvisejici s ruénim
fizenim. Pfepinejte plynule mezi
fezanim a znaCenim a provadéjte
nasledujici:

+ Vyznadujte Cisla soucasti * Mista vrtani nebo vyvrtavani
+ Vlyznadujte mista svar(i « Cisla davek ¢ Linie ohybu a fezil

Spolehlivost — vykonnost, na kterou se muzete spolehnout

Spolec¢nost Thermal Dynamics diikladné testuje plasmové fezaky,
aby zajistila jejich bezproblémovy vykon. Pokud by va$ systém
Ultra-Cut XT vyZadoval udrzbu, mizete se spolehnout, Ze na$
modularni pfistup minimalizuje naroky na skladové zasoby a dobu
opravy.



Vicenasobné vlozky z hafnia zlepSuji Zivotnost
soucasti rovnéz pri proudovém odbéru 300 A a 400 A.

Technologie SpeedLok umoziiuje nejrychlejsi

vyménu spotiebnich sou¢asti v tomto
pramyslovém oboru.

é((ﬁaé

Vodou chlazené ochranné misky
poskytuji vynikajici trvanlivost i pfi
dérovani materilu o tloustce 50 mm.

Pfi proudovém odbéru 300 A a 400 A je dosahovano
lepsiho chlazeni a tim i konzistentnéjsi kvality fezu az
do konce Zivotnosti soucasti.

Technologie hofaku XT™ - novy standard pro vysoce pfesné plasmové fezaci systémy

Nevyzaduji se zadné
nastroje

Na rozdil od jinych horak
se pro vyménu spotfebnich
soucasti nebo hlavnich dild
v hlavici hofaku nepozaduji
Zadné néastroje.

Konstrukce hlavy
hofaku "bez
netésnosti"

Pfi demontovani kazety
spotfebni soucasti z hlavy hofaku z ni neodkapava chladici
kapalina. Konstrukce brani v pronikani vzduchu do systému a
jeho zachyceni ve vodi€ich.

Samostiedici souéasti

Spotfebni soucasti a télo hofdku jsou precizné navrzeny

tak, aby je bylo moZné v montazni poloze pfesné zajistit a
dokonale pfesné nastavit polohu. Proto je dokonale pfesny také
zhotoveny fez. Nezavisle vyrovnatelnd koncovka a elektroda
zaruCuji pfesné stfedéni kazety spotfebni soucasti po kazdé
vyméné. To zaruCuje vzdy nejlepsi kvalitu fezu.

Vynikajici zaruka
Zaruka spole¢nosti Thermal Dynamics na horaky fady XT pokryva
vSechny soucasti a servus po dobu 1 roku.

Presné fezy ve vSech kovech

Technologie dvojiho plynu hofdku XT zajistuje proud plasmy
oblouku s nejvyssi hustotou v tomto primyslovém oboru a diky
tomu tak presné fezy v mékké oceli, nerezové oceli, hliniku a
dal$ich neZeleznych kovech. Vybér plasmovych plyn( zahrnuje
-Air, N,, O,, Ar-H, a Ar pro znaCeni. Vybér ochrannych plyn(
zahrnuje - Air, N,, 02 nebo Ar-H, a H,0.

Uréeno pro naro¢nou vyrobu

Diky hofaku Fady XT umoziuje provozni okno Siroky rozsah
pojezdovych rychlosti a diky tomu vysoce kvalitni fezy s
mens§im odpadem materialu a za kratSi as.

* MenSi kriticka vySka odstupu

« Sirsi ‘provozni ono’ pro fezani bez odkapu strusky

Horak XTR pro pouziti s robotickymi systémy a systémy
pro fezani tkosl

Specialné vyvinuté spotfebni soucasti umoziuji systémdm
Ultra-Cut XT extrémné pfesné fezani véetné vykonného fezani
Ukosu a to az na deskach tloustky 32 mm (1 %) pod Uhlem

45 stupnd. Vodiée hofaku jsou extrémné pruzné a chranéné
kevlarovym pouzdrem, aby vydrZely vysoce intenzivni pouZiti pfi
automatickém fezani pod ukosem.

Spotiebni soucasti pro fezani tikosu jsou dostupné pro viechny
systémy Ultra-Cut XT. Stanovte hofak XTR pro pouziti s
robotickymi systémy a systémy pro Fezani ikosd.

Technologie 3DPro
Technologie 3DPro stanovuje novy standard v robotickém fezani
tenkého materialu.
+  Kratka upeviovaci trubka pro zlepSené otaceni a usnadnéni
pfistupu. Délka 236 mm
+  Specialné navrzené spotfebni soucasti pro fezani profilu/
Ukosu pro presnost a flexibilitu
«  Velmi lehké, velmi flexibilni, robustni vodiée hofaku
* Indexacni znaCky upevnéni hofaku pro pfesné nastaveni
polohy hoféaku
+  Nastroj pro uceni polohy pro bodové programovani
+  Kdispozici je cela fada upeviiovacich ramen a koliznich
zavésl
Systém Ultra-Cut XT je nejnovéjsim priristkem mezi
integrovanymi automatizovanymi plasmovymi systémy od
spole¢nosti Thermal Dynamics. Nova generace systému
Ultra-Cut XT v sobé kombinuje vysoce presné rezani s
vyjimeénymi vyhodami pro zajisténi ziskovéjsiho
plasmového rezani.
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SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Technologie systému XT™

* Mikroprocesorové fizeni pro
optimalizovanou kvalitu fezani a
Zivotnost soucasti.

THERRAL

e » StepUP™ Bloky svafovaciho
invertoru mohou byt snadno pfidany,
aby se tak zvySila kapacita fezani.

Automatické fizeni plynu

Digitalni fizeni pratoku pro
optimalizované a snadné nastaveni

pfi Eetnych zménach mezi materialy a
tlouStkami . Nutnost v pfipadé znaceni
argonem a rychlém pfechodu mezi
fezanim a znacenim.

T FLATMA CUTTING SRSTIM

Hofak XT

Nejrychlej$i vymény spotiebniho
materialu s technologii SpeedLok pro
shiZeni prostoje.

Ultra-Gut 200 XT

Rugni fizeni plynu Elektronicky spoustéc oblouku
Nabizi spolehlivy vykon se stabilnim Pro snizeni vysokofrekvenénich emisi
pratokem plynu a fizenim tiaku. a eliminaci vzniku elektrického rugeni.

Schopnosti systému

Ultra-Cut 100 XT Ultra-Cut 200 XT Ultra-Cut 300 XT Ultra-Cut 400 XT

Produkéni dérovani 15 mm* 25 mm 40 mm 50 mm*

MEKKA OCEL Maximalni kapacita dérovani 15 mm* 40 mm 45 mm 50 mm*
Edge Start 20 mm 65 mm 75 mm 90 mm

Produkéni dérovani 15 mm* 25 mm 25 mm 50 mm*

NEREZOVA OCEL | Maximalni kapacita dérovani 15 mm* 25 mm 30 mm 50 mm*
Edge Start 20 mm 50 mm 50 mm 100 mm

Produkéni dérovani 15 mm* 20 mm 25 mm 50 mm*

HLINIK Maximalni kapacita dérovani 15 mm* 25 mm 30 mm 60 mm*
Edge Start 20 mm 50 mm 50 mm 90 mm

* 8 funkci dérovaci retraktu
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Uitra-Cat 300XT

Ultra-Gut 200XT

k.

Ultra-Gut 400 KT

Specifikace jednotky*

Ultra-Cut 100 XT ] Ultra-Cut 200 XT

Jmenovity vykon

100 A
(A)
Vystupni rozsah

5-100 A
(A)
Vystup (V) 180V

Vstupni napeti (V, |00\ 3 ta7e, 50-60 Hz

faze, Hertz)

Vstupni proud ,.

(A, V) 31Apfi 400V
Pracovni cyklus 100% (20 kW)

(pfi 104°F/ 40°C)
Max. hodnota OCV| 425V

Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pfi 8,3

Plasmovy plyn bar a Ar pro znageni

Ochranny plyn Vzducrl, N2, 02 pfi 8,3 bar;
H20 pfi 0,6 I/min

:::)2}::?;0 zdroje 186 kg

Rozméry 1219 mm x 698 mm x 1031 mm

Certifikace CSA, CE, CCC

200A

5-200A
180V

400V, 3 faze, 50-60 Hz

62 Apfi 400 V

100% (40 kW)
425V

Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pfi 8,3
bar a Ar pro znaceni

Vzduch, N2, 02 pfi 8,3 bar;
H20 pii 0,6 I/min

205 kg

1219 mm x 698 mm x 1031 mm
CSA, CE, CCC

Ultra-Cut 300 XT ] Ultra-Cut 400 XT

Jmenovity vykon

300A
(A)
Vystupni rozsah

5-300A
(A)
Vystup (V) 180V

Vstupni napéti (V, i
faze, Hertz) 400 V, 3 faze, 50-60 Hz

Vstupni proud

AV 93 Apfi 400V

Pracovni cyklus
(pffi 104°F/ 40°C) 100% (60 kW)

Max. hodnota OCV| 425V

Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pfi 8,3

Plasmovy plyn bar a Ar pro znaceni

. Vzduch, N2, 02 pri 8,3 bar;
Ochranny plyn | o5 ofi 0,6 limin
Hmotnost
napajeciho zdroje 244 kg
Rozméry 1219 mm x 698 mm x 1031 mm
Certifikace CSA, CE, CCC

* Mize se ménit bez predchoziho upozornéni

400A

5-400 A
200V

400V, 3 faze, 50-60 Hz

137 Apfi 400V

100% (80 kW)
425V

Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pfi 8,3
bar a Ar pro znageni

Vzduch, N2, 02 pfi 8,3 bar;
H20 pfi 0,6 I/min

252 kg

1219 mm x 698 mm x 1031 mm
CSA, CE, CCC
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Tabulka rychlosti fezani pro sy y Ultra-Cut XT

Material Phroudova Plasma/Ochrana  Tloustka (mm) Rychlo§t, mm/
odnota min
30 0,0, 3 1340
70 0./Vzduch 6 2710
100 0./Vzduch 6 3940
10 2170
12 1690
200 0,/Vzduch 20 1590
Mékka ocel 25 1250
300 0,/Vzduch 20 2430
25 1830
35 1080
400 0,/Vzduch 25 2100
40 1110
50 790
30 N./H,0 15 5500
50 N./H,0 2 4310
4 2410
70 N,/H.0 6 1490
100 N./H.0 6 2670
12 1350
200 N./H,0 20 1190
25 910
Nerezova ocel 300 N,/H,0 25 1030
35 720
300 H35IN, 25 920
40 600
400 N,/H.0 20 2286
40 760
400 H35IN, 25 1170
50 440

400 H35/H35 100 90

30 N_/H,0 15 3210
70 N,/H.0 6 2060
100 N,/H.0 10 1660
12 1180
200 N,/H.0 20 2170
25 1350
Hlinik 300 N,/H.0 25 1560
35 760
H35/N, 25 2190
400 N,/H.0 20 2170
40 1280
400 H35IN, 25 2330
50 810

Poznamka: Tabulka rychlosti fezani zahmuje pfedbézna data a mize se ménit bez pfedchoziho upozoméni. Pfi porovnavani budte
opatrni. Rychlosti uvedené vySe jsou rychlosti s nejvy$si kvalitou fezani. Konkurenti ¢asto uvadgji maximaini rychlosti fezani. | kdyz
Ize doséhnout mnohem vétsich rychlosti fezani, mize to ovlivnit kvalitu hran a thel tkosu. Schopnosti uvedené v této tabulce byly
ziskany pomoci novych spotfebnich soucasti, spravného nastaveni plynu a proudu, pfesného fizeni vySky hofaku a s hofakem
umisténym kolmo k obrobku. Provozni tabulka neuvadi vdechny procesy, které systém Ultra-Cut XT nabizi. Dali informace vam
poskytne spole¢nost Thermal Dynamics.
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