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Novy Ultra-Cut 130 XT je najnovsim prirastkom tispesnej
rady Ultra-Cut XT systémov . Vdaka vynikajticim
vlastnostiam spotrebnych dielov, rychlosti rezu a nizkej
spotrebe plynu sa jednd skutocne o perfektny systém pre
rezanie az do hrilbky 20 mm.

Spickova kvalita rezu az do hrubky 20 mm
Vlysoka kvalita prevedenych rezov prostrednictvom systému
Ultra-Cut XT dovoluje, aby vypalky z rezacieho stola ili priamo
na zvaranie, striekanie alebo montéz, bez nutnosti vykonania
nakladnych sekundérnych operacii.

Ultra-Cut XT vysoko presny plazmovy rezaci systém:

® Excelentné rezy bez strusky na konstrukénej oceli s
hribkou do 20 mm pomocou kysliku (02).

® Rezy s bezkonkuren¢nou kvalitou na neferitickych kovoch s
vyuzitim unikdtneho procesu WMS, vyuzivajiceho ako
sekundarny prvok vodnu hmlu.

® |SO 9013:2002 (E). Trieda 2 a 3 alebo lepsie rezné uhly pre
skutocne precizne rezy.

Najlepsia produktivita s maximalnou

rychlostou rezu na hribke 20 mm
Precizne systémy Ultra-Cut XT poskytuju vynikajicu kvalitu
rezu pri vysokych reznych rychlostiach.

* Najlepsie rezné rychlosti na oceli's-hrdbkou 20 mm.
¢ Vynimocna zivotnost dieloy, vysoka rychlost rezaniaa
nizka spotreba plynu znizuju prevadzkové naklady.

e Znizenie prestojov pri vymene spotrebnych casti v
daka systému Speedlok.

. ®
Manualny 1Torch™ ScrapCutter
Staci pripojit manualny TD 1 horék-a.uz nepotrebujete
externy manualny-plazmovy rezaci zdroj alebo kyslikovo-
acetylénovy horak, ktory by zvysny kovovy material
rozrezal na manipulovatelné kusy.

® Konzistentny 100A
vystup.

¢ Dizka horaku.do
30 m vratane
pred(zent.

e Aktivuje sa iba
pomocou spuste
hordka. Ak chcete
funkciu zapnut alebo
vypnut, nemusite sa
vratit k plazmovému
zdroju XT.
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Poznamka: Parametre uvedené v tejto tabulke boli dosiahnuté pouzitim
novych spotrebnych dielov, spravnym nastavenim plynov a pradu, presnou
regulaciou vysky horaka a dodrzanim jeho kolmosti na material.

Vysoko kvalitné otvory s Diameter PRO"

Diameter PRO umoznuje vyrezavanie
presnych otvorov s minimalnym ukosom
na oceli s hrabkou 3 az20 mm.
Technoldgia je optimalizovand pre pomer
hrabky materialu k priemeru otvoru
minimalne 1:1.

Pouzite ho s aplikdciou Thermal Dynamics iCNC Performance alebo s
akymkolvek CNC zariadenim nakonfigurovanym s datami Thermal
Dynamics Optihole.

Porovnanie rychlosti rezania na nerezovej oceli
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Spi¢kova kvalita, maximalna rychlost
rezania a nizSie naklady na rezanie
neferitickych kovov (Standardna vybava).

® Proces WMS (Water Mist Secondary) umoziuje dosiahnutie
vynikajucej kvality rezu na nezeleznych kovoch (nerez,
hlinik) s pouzitim N2 ako plazmového plynu a filtrovanej
vody z vodovodu.

¢ Nizke prevadzkové néklady (nie je nutné pouzivat drahy
technicky plyn).

® Rezanie bez strusky od hrabky materidlu Tmm do 20 mm.

e \/yrazne vyssia rezna rychlost pri porovnani s rezanim H35.

e WMS proces je sucast standardnej dodavky. Nie je potrebné
investovat do drahej plynovej konzoly.
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Technolégia XT" horaka — Standard pre vysoko precizne plazmové rezacie systémy

Elektroda Dyza Rozdelovac
ochranného
plynu
¢ a O
XT-Torch Telo @ \
Kartridz
Distribator Krytka !
plazmového
plynu Hubica
® Bez potreby ndstrojov ¢ Tesniaca konstrukcia
* Samostrediace komponenty e Skvela zaruka
® Precizne rezanie vSetkych ¢ Vynikajluce parametre rezania
kovov

Zvyste si rezny vykon kedykolvek
Najvyssia rychlost rezania na 20 mm
Vynikajuce rezné rychlosti zaistuju najvyssiu Vdaka moduldrnej technolégii Step Up je vas systém flexibilny a
produktivitu a najnizsie prevadzkové naklady. dokaze rast s vasim podnikanim. Mézete zacat s Ultra-Cut XT 100,
a ak to bude potrebné upgradujte ho na systém s vykonom 200A,
300A alebo 400 A. S Ultra-C ut XT sa nemusite nikdy obavat, ¢i ste

60 - 130A y ¢ " 4 r 1400 . . ) " < .
si zvolili ten spravny systém so spravnym vykonom.
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Jedno riadenie plynu pre vsetky aplikacie
Automatickd plynova konzola so zabudovanou sekundarnou
vodnou hmlou (WMS) pre rezanie vietkych materidlov v
najlepsej moznej kvalite. Spolu s iCNC Performance sa dosahuje
najvyssia uroven kontroly kvality rezu okamzitym nastavenim a
reguldciou tlaku plynu. Toto vedie ku skrateniu pracovného cyklu
a produktivnejSiemu rezaniu a zanaceniu.

Ultra-Cut 300XT
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Thermal Dynamics’

ULTRA-CUT" 130 XT

Parametre rezania UC 130 XT

Ultra-Cut® 130 XT

Viyrobné prepichovanie 3/4" (20 mm) T |
UHLIKOVA OCEL | Max. prepichovanie 1" (25 mm) g

Start na hrane 1-1/2" (40 mm) EE;

Vyrobné prepichovanie 5/8" (15 mm) g;
NEREZ Max. prepichovanie 3/4" (20 mm) éé

Start na hrane 1-1/2" (40 mm) §;

Vyrobné prepichovanie 3/4" (20 mm)
HLINIK Max. prepichovanie 7/8" (22 mm)

Start na hrane 1-1/2" (40 mm)

Technicka specifikacia*

Menovity vystup (A)
Vystupny rozsah (A)
Vystup (V)

Napajacie napétie
(V, fazy, Hz)

Vstupny prud (A, V)

Zatazovatel (@ 104°F / 40° C)

Max napatie na prazdno

Plazmovy plyn

Ochranny plyn

Hmotnost zdroja

Hmotnost (V x S x H)

Certifikacia

130A
5-130A
180V

230V, 3 ph, 50-60 Hz,
380V, 3 ph, 50-60 Hz,
400V, 3 ph, 50-60 Hz
480V, 3 ph, 50-60Hz
600V, 3 ph, 50-60 Hz

18 A @ 230V
43A@380V
41 A@400.V
MA@ 430V
30A @600V

100% (23:4 kW)
425V

Vzduch, 02, Ar-H2, N2 @ 120 psi

(8.3 bar) a Ar pre znacenie

Air; N2, 02 @ 120 psi (8.3 bar),
H20@10 GPH (0.6 I/min)

(336 kg) pri 230V
(186 kg) pri 380, 400, 480V
(296 kg) pri 600V

(1219 mm x 698 mm x 1031 mm)

CSA, CE, CCC

* Mbze podliehat zmene bez predchadzajiceho upozornenia

. A e
10ga. | 50 30 | 040, | 3 | 1340

o U s [ 100 | 70 [ oumie [ 6 | 2710
UV g | 160 | 130 | oumr | 6 | 4300
2 | 7 12 | 2160

Y4 | 52 20 | 1321

16ga. | 205 | 30 |MNsH0 | 15 | 5500

l4ga. | 170 | 50 | NasHO | 2 | 4310

Nerezové | 3/16 | 50 4| 2810
ocel e | 50 | 70 [ NsH0 | 6 | 149
4 | 110 | 130 | NasH0 | 6 | 2896

112 | 50 12 | 1346

0052 | 150 | 30 | NsH0 | 15 | 3210

Hlinik 1/4 70 70 | Ny/Hz0 6 2060
/4 | 105 | 130 | N0 | 6 | 289

1 | s 12 | 173

Poznamka: Tabulka rychlosti rezania obsahuje orienta¢né Udaje a moze sa
zmenit bez predchadzajiceho upozornenia. Pri porovnani budte opatrni.
Vyssie uvedené rychlosti su s najlepsou kvalitou rezu. Konkurenti ¢asto udavaju
maximalnu rychlost rezania. Aj ked je mozné dosiahnut omnoho vyssie
rychlosti, moze byt znizena kvalita hran a tkos. Schopnosti uvedené v tejto
tabulke boli ziskané pouzitim novych spotrebnych materidlov, spravnym
nastavenim plynu a prudu, presnou regulaciou vysky horaka a drzanim horaka
kolmo na obrobok. V tabulke nie je uvedeny zoznam vsetkych procesov

dostupnych pre systémy

Ultra-Cut XT. Dalsie informdcie vdm poskytne spolo¢nost Thermal Dynamics®.
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