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rovnako ako vy — domyselne. Systémy Ultra-Cut XT vam poskytuji & ™ - e | = =
flexibilitu zvySenia rezného vykonu a istotu vynikajucej kvality, " . 5 . g : !{ ]
vy$sej produktivity a nizsich nakladov na rezanie. Systémy Ultra- f T Ei ks Ei - Ei e
Cut-XT st dostupné s vystupnymi vykonmi 100-400 A pre rezanie ' ; | |
plechov do hribky 50 mm. Vdaka moznostiam rozsirenia sa nikdy

nebudete musiet obavat, ¢i ste si zvolili spravny systém.

We Bring Intelligence to the Table:
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Thermal Dynamics® predstavuje

SYSTEMY ULTRA-CUT'XT

Nova technolégia Ultra-Cut XT ponuka novu generaciu vyssej produktivity, zvysenu
flexibilitu a doveryhodnost’ pre vyssiu presnost’ rezania plazmou. Vykonnost’ spliiuje alebo
prekracuje schopnosti konkurencie pri praci s makkou ocelou a u nezeleznych kovov
vSetkych prekonava. Vd’aka schopnosti rastu spoloéne s vasim podnikanim mozete
systém rozsirit’ z jedného typu na vyssi behom par minut.

Systémy Ultra-Cut XT sa rychlo a Fahko upgraduju a vd’aka tomu je mozné zaistit, ze
budete mat’ vzdy k dispozicii spravny vykon — dnes aj zajra.
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Vynikajuca kvalita rezu znamena vyssiu uéinnost’

Modelova rada systémov Ultra-Cut XT ponuka vynikajucu
kvalitu rezu, vdiaka ¢omu je mozné sucasti z rezacieho stolu
posuvat priamo na zvaranie, lakovanie alebo montaz bez
nutnosti prevadzat’ sekundarne operacie.

Vysoko presné plazmové systémy Ultra-Cut XT ponukaju:
* Vlynikajuce rezanie makkej oceli kyslikovou plazmou (02) bez
odkvapu strusky.

* Neporovnatelnu kvalitu rezu pri nezeleznych kovov pomocou systému
sekundarnej vodnej hmly Water Mist Secondary (WMS?®).

Porovnanie rezania ukosu systémom Ultra-Cut

Poznamka: Nizsia trieda ISO = vyssia kvalita

B Thermal Dynamics Ultra-Cut
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HRUBKA PLATNE: 10 mm - 40 mm

+1S0O 9013:2002 (E). Tieda 3 (v zavislosti na hrubke rezu, uhly
pod 3 stupne) alebo lepSie uhly pre rezy so skutoéne vysokou
presnostou.

* Minimélna velkost oblasti zasiahnutej teplom (HAZ) pre
ZlepSenie kvality zvaru.

+ Technoldgia 3DPro stanovuje novy Standard v
robotickom rezani tenkého materialu.

Vyssia produktivita zaist'uje vyssiu ziskovost’

Vlysoko presné systémy Ultra-Cut XT pontkaju vynikajicu kvalitu

rezu pri si¢asne vynikajucich rychlostiach rezania

+ Vynikajuca Zivotnost sucasti znizuje prestoje a celkové néklady.

* Najvy3si vykon v kW zaruéuje maximalnu dizku pracovného cyklu
a rychlost rezania

+ Znizenie prestoja v désledku vymeny stcasti vdaka konstrukcii
kazety SpeedLok.

* Niz8i prudovy odber znizuje naklady na rezanie

+ Krat8i ¢as prepinania medzi zna¢enim a rezanim zarucuje vysoku
dennd priepustnost

* NajvysSie rychlosti rezania v tejto triede zariadenia pri nerezovej
oceli
- Je mozné dosiahnut 3krat vy33ej rychlosti rezania ako pri
podobnych systémov

Relativna rychlost rezania
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ScrapCutter

V suasnosti nie je potrebné
na rezanie zvy$ného plechu
po spracovani detailov
rezania pouzit dalSiu
manualnu plazmovu rezacku
alebo horak na kyslik a plyn.
Staci pripojit ruény plazmovy "
horak TD 1Torch®

Viystupny prud 100A

*Dizka horaka do 30 metrov vratane predizovacieho kabla

+ Naraz obluka bez vysokofrekvenéného systému (45A) dotykom dosky
(zvySuje sa Zivotnost Casti horaka)

* Rychle opétovné zapélenie obluka skracuje ¢as rezania

* Spustenie s tlacidlom na horaku. Na plazmovom zdroji XT nie je
potrebné zapinat / vypinat funkciu



NizSie naklady na energiu

V/ porovnani s predchodzimi systémami odeberd systém Ultra-Cut
XT asi 0 20 % pradu menej a ma priemern elektricku ucinnost
vyS3iu ako 92 %. Splfiuju normy Ucinnosti Urovne podla Europskej
unie a pomahaju tak v8etkym uZivatelom znizovat néklady na
energie.

OdliSuju nas domyselné riesenia

Od vynikajucej technoldgie rezani t&Zkych kovov az po lepsie znacenie
plazmou ponuka spolo¢nost Thermal Dynamics® démyselné a vysoko
presné rieSenie automatizovaného rezania plazmou. Modelova rada
XT zaistuje pristup k tymto vykonnym rezacim zariadeniam.

Technolégia HeavyCut™

Pri rezani materialov hrubSich ako 20 mm sa mézete spolahnit na
technolégiu HeavyCut zaru€ujlcu najvyssiu kvalitu rezu ,presnost
a najdihsiu Zivotnost spotrebnych dielov XTremeLife™, elektrod
HeavyCut 300 A a 400 A s niekolkymi vioZkami z hafnia, ktoré
predlzuju Zivotnost dielov obzvlast v pripade prace s vysokym
pridovym odberom.

Viacnasobné vioZky z hafnia

Technologie HeavyCut znizuje naklady pri rezani mékkej ocele
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Technol6gia Diameter PRO™
Technolégia Diameter PRO je inteligentné softwarové rieSenie umoZiujuce
riadiacej jednotke ICNC XT od spolo¢nosti Thermal Dynamics optimalizovat
kvalitu otvorov s pomerom priemer/hribka 1:1 alebo vy33ej. Je to idealne
rieSenie pre zhotovovanie presnych
otvorov alebo polomeru s minimalnym
alebo Ziadnym skosenim pri mékkej
oceli alebo hliniku, od hrabky
3mmdo 25 mm

Systém sekundarnej vodnej hmly Water Mist
Secondary (WMS) optimalizuje rezanie
nezeleznych kovov

Systém WMS zaru€uje vynikajucu kvalitu rezu v neZeleznych kovoch
pri pouziti dusiku (N2) ako plazmového plynu a oby€ajnej uzitkovej
vody pre tvorbu sekundarnej vodnej hmly. V mieste rezu sa
uvolfiovanim vodiku zo sekundarnej vodnej hmly vytvara redukéna
atmosféra. Redukéna atmosféra znizuje obvykll oxidaciu ¢elného
povrchu rezu.

e Najrychlejsi proces rezania nezeleznych kovov s vyrazne
vy$Simi rychlostami rezania ako v pripade systému H35

¢ \ynikajuca kvalita rezu v nezeleznych kovoch pri pouziti
dusiku (N2) ako plazmového plynu a oby¢ajnej uzitkovej
vody pre tvorbu sekundarnej vodnej hmly.

¢ Rezanie materialu o hribke 1,0 mm az 40 mm bez
odkvapu strusky.

e Povrch rezu bez oxidovania.

Porovnanie rychlosti rezania nerezovej ocele
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Thermal Dynamics® predstavuje

SYSTEMY ULTRA-CUT'XT

Ultra-Gut 300XT
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Zvysena flexibilita — rozSirujte svoje schopnosti
podla raastucich potrieb

Spolo¢nost Thermal Dynamics skonStruovala systém Ultra-Cut XT
tak, aby mohol flexibilne rast ruka v ruke s vasim podnikanim.
Systém ponuka modularne “bloky invertoru” a spolo¢ny priestor
pre vSetky pradové hodnoty. Ak chete 100A systém rozSirit na
200A, 300A nebo 400A systém, jednoducho nainstalujete dalSie
bloky*. Prevadzkovy technik dokaze nainstalovat novy blok
invertoru za menej ako 30 minut.

Démyselny pristup spoloénosti Thermal Dynamics znamena, Ze
uz nikdy nebudete nepripraveny. Vdaka systémom Ultra-Cut XT
budete mat po ruke vzdy ten spravny vykon — dnes aj zajtra.

*Ak rozSirujete systém o prudovy vykon 200 A alebo viac, jednoducho
pripojte k systému pozadovany externy chladic, prepnete na spravny
spotrebny material a ste pripraveny k rezaniu.

Jednoducha udrzba

Vysoko presné systémy Ultra-Cut XT sa vyzna¢uju modularnym
dizajnom, ktory sa nielen lahko upgraduije, ale aj udrzuje.

+ Displej prudového odberu/chyby signalizuje stav systému XT a
urychluje odstrariovanie poruch.

+ Spolocné sucasti systému XT minimalizuji skladové zasoby.

Ak ma pruznost
vasho
podnikania rast’
s ruka v ruke s
THERMAL tep vasou firmou,
OYRANICS MODULAR POWER
' TECHNOLOGY| méZete zaCal’ so

systémem Ultra-

Cut 100 XT a akonahle budete
pripraveny, upgradovat na sys-
tém 200, 300 nebo 400 A.

So systémom Ultra-Cut XT sa
nikdy nebudete musiet’ obdvat,
Ci ste zvolili spravny systém.

Lepsie rezanie prietoku a zna¢enie plazmou pomocou
automatického riadenia plynu

Dobré riadenie plynu zlepSuje kvalitu rezu a predlzuje zivotnost
spotrebnych sucasti. Digitalne riadenie prietoku spolocne s
automatickym riadenim plynu a integrovanou fiadiacov jednotkou
iCNC XT zarucuje lepSiu trove kvality. Spolo¢ne tieto jednotky
okamzite nastavuje a reguluje tlak plynu a dosahuje rychlejich
¢asov cyklu a produktivnejieho rezania.

Pre znacenie argénovou plazmou
minimalizuje konzola
automatického riadenia plynu
Ultra-Cut XT cykly preplachovania
medzi znagenim a rezanim a aj
Cas prepinania suvisiaci s ruénym
riadenim. Prepinajte plynule medzi
rezanim a zna¢enim a prevadzajte
nasledujice:

+ VyznaCuijte &isla si¢iastok * Miesta vitania alebo vyvitavania
+ Vyznaduijte miesta zvarov + Cisla davok + Linie ohybov a rezov

Spolahlivost- vykonnost’, na ktoré sa mézete spolahnut’

Spolo¢nost Thermal Dynamics dokladne testuje plazmové zdroje,
aby zaistila ich bezproblémovy vykon. Pokial by va$ systém Ultra-
Cut XT vyZadoval udrzbu, moZete sa spolahnit, Ze na§ modulérny
pristup minimalizuje naroky na skladové zasoby a dobu opravy.

Erbos s.r.o. Horna trnovska 432/105 01001 Zilina Mobil:0944 093 833 e-mail:
hogh@erbos.sk



Viacnasobné vlozky z hafnia zlep$uju zivotnost’
sucasti aj pri pridovom odbere 300 A a 400 A.

é({@g

Technolégia SpeedLok umoziiuje

najrychlejSiu vymenu spotrebnych dielov

v tomto priemyslovom obore.

Vodou chladené ochranné hubice
poskytuja vynikajicu trvanlivost aj pri
dierovani materialu o hribke 50 mm.

=

Pri praidovom odbere 300 A a 400 A je dosiahnuté
lepSieho chladenia a tym aj konzistentnejsiu
kvalitu rezu az do konca zivotnosti stuciastky.

Technolégia horaku XT™ - novy §tandard pre vysoko presné plazmové rezacie systémy

Nevyzaduju sa ziadné
nastroje

Na rozdiel od inych horakov sa
pre vymenu spotrebnych dielov
alebo hlavnych dielov v hlave
horaku nevyzaduiju ziadne
nastroje.

Konstrukcia hlavy horaku
"bez netesnosti"
Pri demontovani kazety

spotrebnych dielov z hlavy horaku z nej netecie chladiaca
kvapalina. Konstrukcia brani k preniku vzduchu do systému a jeho
zachyteniu vo vodi¢och.

SAMOSTREDIACE SUCIASTKY

Spotrebné diely a telo horaku st precizne navrhnuté

tak, aby ich bylo mozné v montéZnej poloze presne zaistit a
dokonale presne nastavit polohu. Preto je dokonale presny aj
zhotoveny rez. Nezavisle vyrovnatelna koncovka a elektréda
zaruéuju presné vystredenie kazety spotrebnych dielov po kazde;
vymene. To zaru€uje vZdy najlepSiu kvalitu rezu.

Vynikajuca zaruka
Zaruka spolo¢nosti Thermal Dynamics na horaky rady XT pokryva
vSetky stcasti a servis po dobu 1 roka.

Presné rezy vo vsetkych kovoch

Technoldgia dvojitého plynu horéku XT zaistuje prud plazmy
obldku s najvy$Sou hustotou v tomto priemyselnom obore a

vdaka tomu tak presné rezy v makkej oceli, nerezovej oceli,

hliniku a dalSich nezeleznych kovoch.

Viyber plazmovych plynov zahruije:

-Air, N,, O,, Ar-H, a Ar pre znaCenie.

Viyber ochrannych plynov zahrfiuje

-Air, N,, 02 nebo Ar-H, a H,0.

Uréené pre naroénu vyrobu

Vdaka horaku rady XT je umozneny S$iroky rozsah pojazdovych

rychlosti a vdaka tomu vysoko kvalitné rezy s mensim odpadom
materialu a za kratsi Cas.

Horak XTR pre pouzitie s robotickymi systémami a systémami
pre rezanie ukosov

Specialne vyvinuté spotrebné sugasti umozfiuju systémom Ultra-
Cut XT extrémne presného rezania vratane vykonného rezania
Ukosov a to az na platniach hrabky 32 mm (1 %4) pod uhlom

45 stupnov. Vodice horaku su extrémne pruzné a chranené
kevlarovym puzdrom, aby vydrzali vysoko intenzivne pouZitie pri
automatickom rezani pod ukosom.

Spotrebné stcasti pri fezani ukosov su dostupné pre vSetky
systémy Ultra-Cut XT. Stanovte horak XTR pre pouzitie s
robotickymi systémami a systémami pre rezanie Ukosov.

Technologia 3DPro
Technoldgia 3DPro stanovuje novy tandard v robotickom
rezani tenkého materialu.

+  Kratka upeviovacia trubka pre zlepSené otaCanie a
ulah&enie pristupu. Dizka 236 mm

+  Specialne navrhnuté spotrebné diely pre rezanie profilu /
Ukosu pre presnost a flexibilitu

«  Velmilahké, velmi flexibilné, robustné vodi¢e horaku

+ Indexané znacky upevnenia horaku pre presné nastavenie
polohy horaku

+  Nastroj pre ucenie polohy pre bodové programovanie

+  Kdispozici je cela rada upeviiovacich ramien a koliznych
zavesov.

Systém Ultra-Cut XT je najnovsim prirastkom medzi
integrovanymi automatizovanymi plazmovymi systémami
od spoloénosti Thermal Dynamics. Nova generacia
systému Ultra-Cut XT v sebe kombinuje vysoko presné
rezanie s vynimoénymi vyhodami pre zaistenie
ziskovejsieho plazmového rezania.

Erbos s.r.o. Horna trnovska 432/105 01001 Zilina Mobil:0944 093 833 e-mail:
hogh@erbos.sk



Thermal Dyngmics® pfedstavuje

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Technolégia systému XT™

* Mikroprocesorové riadenie pre
optimalizovanu kvalitu rezania a

: Zivotnost suciastiek

" fiics » StepUP™ Bloky zvarovacieho

invertoru mozu byt jednoducho

pridané, aby sa tak zvySila kapacita

Automatické riadenie plynu

Digitalne riadenie prietoku pre

a
opt|me’1I|zovane Ia Iahktle’na'lstaveme pri L
zmenach medzi materiélmi a é
hrdbkami. Nutnost v pripade znacenia g
R B e
argonom a rychlym prechodom medzi - Horak XT

rezanim a znacenim. NajrychlejSia vymena spotrebného

materialu s technologiou SpeedLok
pre znizenie prestoje.

Ultra-Gut 200 XT

Ru¢né riadenie plynu Elektronicky spustac obliku
Ponuka spolahlivy vykon so Pre zniZenie vysokofrekvenénych
stabilnym prietokom plynu a emisi a eliminacie vzniku elektrického
riadenim tlaku. rusenia

Schopnosti systému

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

Produkéné dierovanie 15 mm* 25 mm 40 mm 50 mm*

MAKKA OCEL Max. kapacita dierovania 15 mm* 40 mm 45 mm 50 mm*
Edge Start 20 mm 65 mm 75 mm 90 mm

Produkéné dierovanie 15 mm* 25 mm 25 mm 50 mm*

NEREZOVA OCEL | Max. kapacita dierovania 15 mm* 25 mm 30 mm 50 mm*
Edge Start 20 mm 50 mm 50 mm 100 mm

Produkéné dierovania 15 mm* 20 mm 25 mm 50 mm*

HLINIK Max. kapacita dierovania 15 mm* 25mm 30 mm 60 mm*
Edge Start 20 mm 50 mm 50 mm 90 mm

* § funkciou dierovacieho retraktu

Erbos s.r.o. Horna trnovska 432/105 01001 Zilina
Mobil:0944 093 833 e-mail: hogh®@erbos.sk



Specifikacie jednotky*

Ultra-Cut 100 XT ] Ultra-Cut 200 XT

Menovity vykon 100 A 200A
(A)
Vystupny rozsah 5100 A 5200 A
(A)
Vystup (V) 180V 180V
d Vstupné napéti
! pné napatie(V, . .
faza, Hertz) 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz
E E Vstupny prad
'stupny pru . )
E; E A V) 31Apri 400V 62 Apri 400V
B =
&a; Ea Pracovny cyklus
g' E (pri 1049/ 40°C) 100% (20 kW) 100% (40 kW)
s! = Max. hodnota OCV| 425V 425V
Plazmovy plyn Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pri 8,3  Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pri 8,3
y Py bar a Ar pre znaCenie bar a Ar pre znaenie
Ochranny olvn Vzduch, N2, 02 pri 8,3 Vzduch, N2, O2 pri 8,3
v Py bar; H20 pri 0,6 I/min bar; H20 pri 0,6 I/min
Hmotnosf
napajacieho zdroja 186 kg 205kg
Rozmery 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm
Certifikacia CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC
Ultra-Cut 300 XT j Ultra-Cut 400 XT
Menovity vykon 300A 400A
(A)
Vystupny rozsah 5300 A 5400 A
(A)
Vystup (V) 180V 200V
r ol
Vstupné napatie (V, . .
faze, Hertz) 400V, 3 fazy, 50-60 Hz 400V, 3 fazy, 50-60 Hz
= =
=1 S
= = 2’:‘3’;"’ Pid | 93 Apri 400V 137 Apri 400V
: — )
EI < P y cykl
Iy : racovny cyklus
éi E (ori 104°F/ 40°C) 100% (60 kW) 100% (80 kW)
- = Max. hodnota OCV 425V 425V

Plazmovy plyn Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pri Vzduch, 02, Ar-H2, N2 pri

8,3 bar a Ar pro znaceni 8,3 bar a Ar pro znaceni
. Vzduch, N2, 02 pri 8,3 Vzduch, N2, O2 pri 8,3
CEIGL bar; H20 pri 0,6 I/min bar; H20 pri 0,6 I/min
Hmotnost
napajacieho zdroja 244 kg 252kg
Rozmery 1219 mm x 698 mm x 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm
Certifikacia CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC

* MéZze sa menit bez predchadzacieho upozomenia

Erbos s.r.o. Horna trnovska 432/105 01001 Zilina
Mobil:0944 093 833 e-mail: hogh®@erbos.sk



Thermal Dynamics® predstavuje

SYSTEMY ULTRA-CUT XT

Tabufka rychlosti rezania pre systémy Ultra-Cut XT

.. Pridova

Material hodnota  Plazma /Ochrana Hriibka(mm) Rychlost,mm/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

Makka 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 1.5 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 H35/N, 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 1.5 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 H35/N, 25 2330

50 810

0944 093 833 www.erbos.sk 0944 093 833

PALIACE STROJE

Laser Cutting Machine

A PLAZMA-PLAMEN-LASER
ERBOS ‘\

PREDAJ-SERVIS

KOMPLEXNE RIESENIE

Plasma Cutting Machine
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