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Nové systémy Auto-Cut XT nabizeji dalSi krok k dosazeni flexibility a = E
spolehlivosti pii fezani tézkych desek. E: : =!
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* Soucasti MaximumLife® pro snizeni provoznich nakladu -E; |
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* ZvySena produktivita pro vyssi zisky
* Systém sekundarni vodni mlhy Water Mist Secondary (WMS?®) zajistuje

We Bring Intelligence to the Table:
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AUTO-CUT XT

Systémy Auto-Cut 200 XT a 300 XT nabizeji vynikajici vykonnost rezani mékké oceli i nezeleznych kovil.
Tyto napajeci zdroje jsou urceny pro spolehlivy a levny provoz. Diky spotfebnim soucastem, jako je kazeta
XT ™301 a centrum stavovych zprav pristroje se tyto modely velmi snadno ovladaji.

Flexibilita fezani tlustych nebo tenkych desek ze
v§ech typu kovi

Spotiebni soucasti systému XT-301 jsou dostupné pro fezani kovi od tloustky
1,0 mm po desku o tloustce 25 mm [35 mm pro Auto-Cut 300 XT]. Systémy
Auto-Cut XT s horakem XT-301 se normalné ovladaji pomoci ekonomické
vzduchové plasmy a vzduchem stinéného plynu pro fezani mékké oceli

a vétiny nezeleznych kovd. To zarucuje vysokou kvalitu povrchu a fezy s
nizkym odkapem strusky.

Pro jest& vy3Si kvalitu fezu v mékké oceli nabizeji modely Auto-Cut XT
schopnost fezani kyslikovou plasmou (O2). Pro nejnizsi naklady na fezani
nezeleznych kovl a nesrovnatelnou kvalitu Fezu pouZijte unikatni proces
sekundarni vodni mihy (WMS®) s dusikovou plasmou a vodni ochranou.

Pokud pozaduijete fezani nezeleznych kovd, prejdéte na Ar-H2 (H35) a
ochranny dusik, diky éemuz mizete dosahnout Spickového vykonu fezani az
do 25 mm.

Rychlé fezani pomoci systému
vzduch/vzduch

Patentovana spotfebni technologie hofaku XT spole¢nosti

Victor Thermal Dynamics je ideélnim feSenim pro fezani od

tloustky 1,0 mm do 25 mm [35 mm pro Auto-Cut 300 XT]. | pfi

vy$3i rychlosti bude u zeleznych i nezeleznych kov( dosazena

vynikajici kvalita fezu. 5080

Relativni rychlost fezani

+ Mal4 oblast zasazena teplem a hladky povrch hrany fezu.
+ Uzka fezna spara pro mensi thly a poloméry pii vy$sich 3810

° B oot

rychlostech fezu.

Kyslikové palivo

+ Siroké okno parametr(i s nizkym odkapem strusky. 2540 7
+ Vy&Si hustota oblouku pro vy$Si rychlosti bez nutnosti
obétovani kvality Fezu. 1270 N
+ Rychlejsi fez pomoci technologie vzduch/vzduch pfi praci s
mm/min L | L

nerezovou oceli

12 mm 20 mm 25 mm 35 mm 40 mm



Systémy Auto-Cut XT nabizeji maximalni produktivitu s vysokou spolehlivosti a jednoduchosti

Produktivita Jednoduché pouziti

« Vysoka rychlost Fezani umozni vyrobit vice sougasti za hodinu. * Rychla a snadna instalace.

« Pomoci systému sekundarni vodni mihy Water Mist Secondary + Jednoduché nastaveni a uzivatelsky pfivétiva obsluha oviadaci
konzoly plynu.

(WMS) mohou byt rychlosti fezu az 3x rychlej$i neZ u podobnych
systému fezani.

+ Rychlovyménna konstrukce spotfebni souéasti SpeedLok™.
+ Snadné identifikace a odstrariovani poruch.

+ Nejvy3si vykon kW v této tfidé zafizeni.

* Vynikajici Zivotnost soucasti.

+ Zkracené Casy prostoji b&éhem vymény soucasti v dlsledku
konstrukce kazety SpeedLok™ hofaku XT™ 301.

Spolehlivost
+ VyCerpavajici laboratorni testy a provozni zkousky zarucuji trvaly
vykon a spolehlivost.

Technologie

+ Mikroprocesorové fizeni pro nejvy$si kvalitu fezu.

+ Presna konstrukce hofaku zarucuje nejvy3si kvalitu fezu v této tfidé zafizeni.
+ Vy$8i rychlosti Fezani nez u H35 diky pouziti N2/H20 u nezeleznych kov(.

Technologie hofaku XT-301

Thermal Dynamics XT Torch Technology delivers productivity and reliability.

+ BezkliCové spotfebni kazety pro rychlou vyménu.

+ Precizni konstrukee zaruCuje pesné stfedéni spotfebni kazety po kazdé vyméné.
+ Pojistna objimka SpeedLock s rychlym pfipojenim.

+ Kapalinou chlazené spotfebni soucasti elektrického spojeni.

+ OdpruZend tésnici trubka chladici kapaliny.

+ ZlepSené chlazeni hrotu a elektrody.

+ ZlepSena zivotnost prostiednictvim patentovaného fizeni vyrovnani.




PIné vybavené fizeni plynu

Plasmu, sekundarni tlaky a pritoky Ize fidit pfesné na napajecim zdroji pomoci AC 200 XT
individualnich jednostupniovych regulatord. Pfepnuti ze sekundarniho plynu na system Tiakomer ko
sekundarni vodni mlhy WMS se provadi jednoduse pomoci voliciho spinace na pasmy l Shhannéto
pfednim panelu. \ /

Ovlada¢

Ovlada¢ flaku
p&l:h: WY g2 ochranného
Aﬂ 3”” l" plasmy plynu
Tlakomér / I '—\ Tlakomér ochranného plynu
plynné plaan /
) 5 Voli¢ chodu / (3 o odhs
i RUN Pritokomér a ovladaé I 4 - Proudovy odbér /
Voli¢ chodu / ] : @ fizeni vodni mihy nastaveni voli€ proudu

nastaveni %8 (ochrana) systémem
WMS

Voliz'f proudového

Pritokomér a ovlada¢
Shield Selector vladac tlaku Ovladac tlaku fizeni vodni mlhy
plynné plasmy ochranného plynu (ochrana) systémem WMS

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

Vyhody systému WMS Plasma N2 / H20 pro nezelezné kovy
* Vynikajici kvalita fezu v nezeleznych kovech pfi pouziti dusiku (N2) jako

plasmového plynu a obycejné uZitkové vody pro tvorbu sekundarni

vodni mihy.

+ Rezani materialu o tioustce 1,0 mm az 20 mm bez odkapu strusky.
+ Povrch fezu bez oxidovani.

+ Siroké rozsahy parametru.
+ Jednoduché pouziti.

* Vlysoka rychlost fezani ve srovnani s H35. PLASMOVY HROT
+ Standard u systémy AC200 a AC 300.

PLASMOVA ELEKTRODA PLASMOVY PLYN - DUSIK

O0BROBEK

) H2 ZARUCUJE REDUKENT
CISTPOVRCHREZU ATMOSFERU A ODSTRANEN]
PRIPRAVENY PRO SVAROVANi oxipd.
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Technické udaje
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Auto-Cut 300XT
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Auto-Gat 200 AT Auto-Gat 300 AT

Jmenovity vykon (A) 200A ) meenovity vykon (A) 300A )
Vystupni rozsah (A) 5-200A Vystupni rozsah (A) 5-300A
Vystup (V) 170V Vystup (V) 180 V
Vstupni napéti ) Vstupni napéti )
- 400V, 3 faze, 50-60 H
(Volt, faze, Hertz) 400V taze U601z (Volt, faze, Hertz) )0 laze, BRI
Vstupni proud . Vstupni proud .
93 Apfi 400V
V) 60 Apfi 400V AV) pfi
Pracovni cyklus (pfi 40°C) 100% (40 kW) Pracovni cyklus (pfi 40°C) 100% (60 kW)
Maximalni hodnota OCV 425V Maximalni hodnota OCV 425V
Plasmovy plyn Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pfi 8,3 bar Plasmovy plyn Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pfi 8,3 bar
Ochranny plyn Vzduch, N2 pfi 8,3 bar Ochranny plyn Vzduch, N2 pfi 8,3 bar
Systém sekundarni vodni Systém sekundarni vodni
mihy Water Mist Secondary H20 pfii 10 GPH (0,6 I/min) mihy Water Mist Secondary H20 pfi 10 GPH (0,6 I/min)
(WMS)(volitelné) (WMS)(volitelng)
Hmotnost napéjeciho zdroje | 215kg Hmotnost napdjeciho zdroje | 268 kg
Rozméry (V x § x H) 1219 mm x 698 mm x 1031 mm Rozméry (V x S x H) 1371 mm x 698 mm x 1031 mm
Certifikace CSA, CE, CCC Certifikace CSA, CE, CCC
J N\ J

Mékka ocel ~ Nerezova ocel Hlinik Mékka ocel ~ Nerezova ocel Hlinik
Vyrobni dérovani 25 mm 25 mm 25mm Vyrobni dérovani 35mm 35mm 35mm
Maximalni dérovani 35mm 35mm 35mm Maximalni dérovani 40 mm 40 mm 40 mm
Maximalni zacatek na Maximalni zacatek na
hrané 50 mm 50 mm 50 mm hrang 70 mm 70 mm 70 mm

* Mize se ménit bez pfedchoziho upozornéni
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Rychlosti fezani se spolehlivym vykonem

bulka rychlosti fezani pro systémy Auto-

Material Proud9vy Plasma/ | Tloustka, Rychlo_st,
odbér Ochrana mm mm/min
Nizkolegovana ocel 55 Vzduch /Vzduch 1 11500
3 5460
5 3180
100 Vazduch /Vzduch 6 4150
12 1960
20 720
25 520
200 Vzduch /Vzduch 10 3190
12 2710
20 1430
25 920
300 Vzduch /Vzduch 12 2790
20 1960
25 1300
35 920
38 510
50 220
70 100
Nerezova ocel 55 Vazduch /Vzduch 15 9750
4 2180
5 1450
100 Vzduch/Vzduch 6 3020
10 1580
12 1260
100 N2/H20 6 1750
10 1210
12 970 -
200 N2/H20 20 1450 il =,
25 1000 Priklad pro 15 mm a 20 mm, hlinik
300 Vzduch /Vzduch 20 3020
25 1750
35 1060
| Fil Fazani A
Hiinn S Vet > 5750 Priklad fezani se systémem vzduch/vzduch
5 2360
100 Vzduch /Vzduch 6 2650
12 1310
20 890
100 N2/H20 6 1640
10 1210
12 970
200 N2/H20 20 1700
25 1000
300 Vzduch /Vzduch 20 1600
\ gg iggg / Priklad pro fezani 20 mm se systémem vzduch/vzduch v mékké oceli

Poznamka: Tabulka rychlosti fezani zahmuje pfedbézna data a miize se ménit bez pfedchoziho upozoméni.
Pfi porovnavani budte opatrni. Rychlosti uvedené vySe jsou nejvyssi rychlosti fezani. Konkurenti ¢asto uvadgji
maximalni rychlosti fezani. | kdyz Ize dosahnout mnohem vétSich rychlosti fezani, mize to ovlivnit kvalitu hran

a Uhel Ukosu. Schopnosti uvedené v této tabulce byly ziskany pomoci novych spotfebnich soucasti, spravného
nastaveni plynu a proudu, pfesného fizeni vysky hofaku a s horfakem umisténym kolmo k obrobku. Provozni
tabulka neuvadi vdechny procesy, které systém Auto-Cut 200 a 300 XT nabizi. Dal$i informace vam poskytne
spolecnost Thermal Dynamics. DYN A Mlc s
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