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D ie Ultra-Cut® 130 XT eignet sich zum Schneiden von Ei = J
Baustahl in Starken bis 20mm und ist die neueste E; = i

Ergdnzung der erfolgreichen Ultra-Cut-Reihe prazisions
Plasmaschneidsysteme. Es bietet tiberlegene Qualitat und
hoéhere Produktivitat bei niedrigen Schneidkosten.
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Bring Performance to the Table.



Thermal Dynamics’

ULTRA-CUT 130 XT

Die neue Ultra-Cut 130 XT ist die aktuellste Ergdnzung
der erfolgreichen Modellreihe Ultra-Cut XT. Mit einer

herausragenden Leistung, hoher Geschwindigkeit und

niedrigem Gasverbrauch ist es perfekt geeignet fiir

Materialstdrken bis 20 mm.

Uberlegene Schnittqualitit bei Materialstirken bis

20 mm

Dank der tiberlegenen Ultra-Cut-XT-Schnittqualitat kénnen die
Werkstlicke ohne teure Sekundarprozesse direkt vom Schneidtisch
zum SchweiBen, Lackieren oder Montage Ubergehen.

Prazisions-Plasmasysteme der Ultra-Cut-XT Reihe bieten folgende Vorteile:

e Hervorragende schlackefreie Schnitte mit Sauerstoffplasma (02) im
Baustahl bei Starken bis 20 mm.

e UnuUbertroffene Schnittqualitét bei Nichteisenmetallen (Edelstahl und
Aluminium) durch den Water Mist Secondary (WMS®)-Prozess. Der
WMS-Prozess gehort zur Standardausstattung: Sie benotigen keine
weitere Gasvorrichtung.

® |SO 9013:2002 (E). Klasse 2 oder 3 oder verbesserte Schnittwinkel
flr echte Prazisionsschnitte.

Héchste Produktivitdt und maximale
Schnittgeschwindigkeit bei Materialstarken bis

20 mm

Die hochprazisen Ultra-Cut-XT-Systeme gewahrleisten eine tiberlegené
Schnittqualitat bei héchsten Geschwindigkeiten.

e Beste Schnittgeschwindigkeit im Baustahl bei Starken bis 20 mm.

¢ Eine auBergewohnliche VerschleiBteil-Lebensdauer, hohe
Geschwindigkeiten und einwerringerter Gasverbrauch verkurzen die
Stillstandzeiten und senken die Gesamtbetriebskosten.

e Das Speedlock-Cartridge verkUrzt'die Stillstandszeit beim
VerschleiBteilwechsel.

Die manuelle Option 1Torch® ScrapCutter

Sie benotigen keinen externen manuellen Plasma- oder Autogen-
Schneidbrenner mehr, um das verbleibende Metallskelett in handhabbare
Teile zu zerschneiden: SchlieBen Sie einfach den manuellen TD 1Torch an!

* Gleichbleibender | = e
Schneidstrom von 100 A. E.

® Brennerlange bis 30 m, mi
einschlieBlich i
Verlangerungen. Ig

e Einschalten nur Gber
Brennertaste. Sie miussen
die Funktion nicht
an der XT-Stromquelle
ein- oder ausschalten.
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Langere Lebensdauer mit
XTremelLife™-VerschleiBteile
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Schneiddauer (Sekunden)

Hinweis: Die in der Tabelle angegebenen Werte ergeben sich mit
neuen VerschleiBteilen, korrekter Gas- und Stremeinstellungen und
einem senkrecht zum Werkstlick arbeitenden Schneidbrenner mit
prézise gesteuerter Hohereglung.

Locher hochster Qualitat mit Diameter PRO”

Diameter PRO erzeugt ,,schraubenfertige
Locher, die firein Durchmesser-
Materialstarke-Verhaltnis von 1:1 oder groBer
optimiert sind. Dieser Prozess eignet sich ideal
fir Prézisionslocher ader -radien mit minimaler
oder ohne Verjingung in Baustahl der GroBen
3 mmbis\20 mm.

Nutzen(Sie diesen Prozess zusammen mit Thermal Dynamics iCNC
Performance oder mit einer anderen CNC-Steuerung, das mit den
Thermal Dynamics Optihole-Prozessdaten konfiguriert werden kann.

Vergleich von Schneidgeschwindigkeiten bei Edelstahl
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Erstklassige Qualitat, héchste
Schnittgeschwindigkeit und niedrige Kosten bei
Nichteisenmetallen (Standardfunktion)

e Der Water Mist Secondary (WMS)-Prozess sorgt fir eine exzellente
Schnittqualitat bei Nichteisenmetallen (Edelstahl, Aluminium) mit N2
als Plasmagas und (gefiltertem) Leitungswasser als Sekundarmedium.

¢ Niedrige Betriebskosten (kein Einsatz teurer Industriegase).
e Schlackefreie Schnitte in GroBen von 1 mm bis 20 mm.
e Signifikant hthere Schneidgeschwindigkeiten als mit H35.

e Der WMS-Prozess ist eine Standardfunktion — Sie benétigen keine
andere, teurere Gaskonsole.
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Die XT Torch-Technologie: der Standard fiir hochprazise Plasmaschneidesysteme

Elektrode Diise Schutzgas-
Verteiler
XT-Brennerkopf . ﬁ @ @ @ \
Cartridge
Plasmagas- Schutzkappe L\,

Verteiler

Schutzkappe

¢ Keine Werkzeuge erforderlich e Leckagesicherer Brennerkopf

¢ Selbstzentrierende Komponenten o Uberragende Garantie

¢ Prazisionsschnitte in allen Metallen ¢ Flexible Schneidparameter

Héchste Schnittgeschwindigkeit bei Starken
bis 20 mm

Die auBergewohnlichen Schnittgeschwindigkeit sorgen fiir hochste
Produktivitat und niedrige Betriebskosten.
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EINE Gassteuerung fiir ALLE Anwendungen

Die automatische Gasvorrichtung mit integriertem Water Mist Secondary
(WMS)-Prozess sorgt fur die bestmogliche Qualitat bei ALLEN Materialien.
In Kombination mit der iCNC-Performance erhalten Sie die beste Kontrolle
Uber die Schnittqualitat, denn die Gasdriicke werden unverzlglich
eingestellt und geregelt. Das ermdglicht kirzere Zykluszeiten und ein
produktiveres Schneiden und Markieren.

Steigern Sie lhre Schneideleistung, wenn das
Geschaft wachst

Mit der modularen StepUp™-Technologie ist Ihr Schneidsystem flexibel
und wéachst mit Ihrem Geschéft mit. Sie kdnnen mit einem Ultra-Cut
130 XT beginnen und bei Bedarf zu Systemen mit 200, 300 oder

400 Ampere wechseln. Keine Sorge: Mit einem Ultra-Cut® XT treffen
Sie immer die richtige Wahl.
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ULTRA-CUT 130 XT

Systemkapazitédten

Ultra-Cut® 130 XT
Lochstechen (Produktion) 20 mm
BAUSTAHL Lochstechen (Maximal) 25 mm .
Kantenstart 40 mm E
Lochstechen (Produktion) 15 mm ﬁa
EDELSTAHL Lochstechen (Maximal) 20 mm E
Kantenstart 40 mm ol
Lochstechen (Produktion) 20 mm %:;_
ALUMINIUM Lochstechen (Maximal) 22 mm x
Kantenstart 40 mm
Technische Daten*
Nennausgangsstrom (Ampere) 130A
Ausgangsstrombereich (Ampere) 5-130A
Ausgangsspannung (Volt) 180V
Eingangsspannungen I prekstoft s(trz::)e Ges{;ml/'::ilf ot SRR SPclﬁlsl:'Zl;;/S
p sang "Ph ¢ — 400V, 3 Phasen, 50-60 Hz
pannung, Phasen, Frequenz 3 1340 30 04/0%
l 6 2710 70 Oo/Luft
Baustahl 6 4300 130 Oo/Luft
12 2160
i - Abei 4
Eingangsstrom und -spannung 471 A bei 400V | 20 1301
15 5500 30 No/H20
Einschaltdauer (bei 104 °F /40°C) | 100 % (23 4KW) g 4310 50 No/H0
4 2410
Max. Leerlaufspannung 425V Edelstahl
6 1490 70 No/Ho20
Plasmasas Luft, g, Ar-Ha, N2 bei 8,3 bar und Ar zur
¢ Markierung mit DFC 3000 8 28% et N0
12 1346
Schutzgas igrala ey 15 3210 30 No/H0
¢ Habyoei 10 Gallonen/h 0,6 Vimin ‘ e
6 2060 70 No/Ho20
Aluminium
Gewicht der Stromquelle 186 kg bei 400V 6 2896 130 N2/He0
12 1473
Hinweis: Die Angaben der Schneidgeschwindigkeit beinhalten vorlaufige Daten und kénnen sich ohne
Abmessungen (HxBxT) 1219 mm x 698 mm x 1031 mm Vorankiindigung dndern. Vergleichen Sie die Werte mit Vorsicht. Die oben angegebenen Geschwindigkeiten sind
Werte fiir beste Schnittqualitt. Oft geben Mitbewerber maximale Schneidgeschwindigkeiten an. Zwar lassen sich
e hohere Geschwindigkeiten erzielen, aber das kann die Kantenqualitat und den Flankenwinkel beeintréachtigen.
Zertifizierungen CSA, CE, CCC Die in der Tabelle angegebenen Werte ergeben sich mit neuen Verbrauchsmaterialien, korrekten Gas- und
Stromeinstellungen und einem senkrecht zum Werkstlick arbeitenden Schneidbrenner mit prézise gesteuerter Hohe
* Diese Daten konnen sich ohne Vorank(indigung &ndern. Das Betriebsdiagramm gibt nicht alle mit den Ultra-Cut X-Systemen verfiigharen Prozesse wieder. Bitte wenden Sie

sich flir weitere Informationen an Thermal Dynamics®.
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