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AUTOMATISIERTE PRAZISIONS-
PLASMASCHNEIDSYSTEME DER NACHSTEN GENERATION

Thermal Dynamics® stellt vor
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Qualitat und hohere Produktivitdt bei geringeren Schneidkosten zu erzielen. 'r !! !| !r

S Ei g zi g e
Ultra-Cut XT Systeme sind erhaltlich im Leistungsbereich von 100-400 A und | | | i [ | |
geeignet fiir Blechstarken bis 50 mm. Da sie nachgeriistet werden kénnen, : |
konnen Sie sicher sein, dass Sie das richtige System gewéhlt haben.

We Bring Intelligence to the Table:
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ULTRA-CUT" XT SYSTEME

Die neue Ultra-Cut XT Technik liefert die neue Generation vom Prazisionsplasmaschneiden, die die
Flexibilitit, die Produktivitdt und das Vertrauen in die Technologie steigert. Die Leistung unserer
Geréte an Baustahl kann sich mit der Leistung der Geréte jedes anderen Anbieters messen - im
Bereich Edelstahl ist unsere Ultra-Cut XT Technik uniibertroffen. Durch die Fihigkeit, gemeinsam
mit lhrem Geschaft zu wachsen, ldsst sich das System in Minutenschnelle auf die nachste Stufe
aufriisten. Ultra-Cut XT Systeme ermoglichen ein schnelles und einfaches Upgrade und stellen
somit sicher, dass Sie stets die richtige Schneidleistung zur Verfiigung haben - heute und in der

Zukunft.
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Wirs-Cat 40007

Hervorragende Schneidqualitdt bedeutet
groBere Effizienz

Die Ultra-Cut XT Produktreihe liefert hdchste
Schneidqualitat, sodass die Teile ohne kostenintensive
Sekundarprozesse vom Schneidtisch direkt zum
SchweiBen, Lackieren oder in die Montage gehen.

Ultra-Cut XT Prazisionsplasmasysteme schneiden mit:

e Sauerstoffplasma fir exzellente schlackefreie Schnitte
an Baustahl.

* Dem einzigartigen Water Mist Secondary (WMS®) Ver-
fahren fur untbertroffene Qualitadt im Bereich Edelstahl.

Der Ultra-Cut Phasenschnitt im Vergleich

Hinweis: Niedrigere 1SO-Klasse = Hohere Qualitat
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Stromstarke
BLECHSTARKE: 10 mm - 40 mm

® |SO 9013:2002 (E). Klasse 3 (je nach Schnittdicke
Schnittwinkel unter 3 Grad) oder bessere Schnittwinkel
flr echte Hochprazisionsschnitte.

¢ Minimale warmebeanspruchte Zone fir bessere
SchweiBqualitat.

e Die 3DPro Technik setzt neue MaBstabe fir das

Schneiden von Dinnblechen bei Roboteranwendungen.

Ho6here Produktivitat steigert den Gewinn

Ultra-Cut XT Prazisionsplasmasysteme bieten hervorragende
Schnittqualitat bei héchsten Schnittgeschwindigkeiten.

¢ Hervorragende Standzeiten der Teile fur kirzere Still-
standszeiten und niedrigere Gesamtkosten.

e Hochste Leistungsabgabe flir maximale Einschaltdauer
und Schnittgeschwindigkeit.

e Klrzere Umristzeiten dank Speedlok-Cartridge.
¢ Geringere Stromaufnahme flr geringere Schneidkosten.

e Kirzeres Umschalten zwischen Markieren und Schnei-
den fUr einen héheren Tagesdurchlauf.

e Hochste Schnittgeschwindigkeit in ihrer Klasse - bei
Edelstahl kann sie den dreifachen Wert erreichen als
bei ahnlichen Schneidsystemen.

Relative Schnittgeschwindigkeit
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Zum Schneiden von Uberresten
vom Blech in handliche Stiicke wird
das externe Handplasmaschneidgerét
oder der Autogenbrenner nicht mehr
langer bendtigt. Schliessen Sie
einfach den Thermal Dynamics
1Torch® Handbrenner an.

¢ Konstante Leistung von 100A

e Brennerlange bis zu 30m inkl. Verlangerung

e Uberwachung der Diisenspannung (45A), wenn die Diise
Kontakt mit dem Werkstick hat (um eine Beschadigung
der DUse zu vermeiden)

e Schneller Neustart des Eingriffsbogens zur Verlangerung
der Schneidzeiten

e Aktivierung nur mit Brennergriff. Ein- oder Ausschalten der
Funktion erfolgt, ohne auf die XT Stromquelle zurlickzugreifen.



Senkung lhrer Energiekosten

Im Vergleich zu bisherigen Systemen verbrauchen Ultra-
Cut XT Systeme ca. 20% weniger Strom und besitzen
einen durchschnittlichen elektrischen Wirkungsgrad von
mehr als 92%. Sie erflllen die EU-Effizienzstandards der
Stufe V und untersttitzen damit alle Unternehmen, fir
die Energieeinsparung ein wichtiges Thema ist..

Unsere intelligenten Lésungen heben uns
hervor

Von einer hervorragender Technik zum Schneiden von
starken Blechen bis zu einer verbesserten Plasmamarkier-
ung - Thermal Dynamics® bietet stets intelligente Prazision-
slésungen fur automatisierte Plasmaschneidanwendungen
und die XT Series den Zugang zu diesen leistungsfahigen
Schneidressourcen.

HeavyCut™ Technologie

Bei der Verarbeitung von Teilen mit Materialstarke tiber 20
mm sollten Sie auf die HeavyCut Technik setzen. Sie bietet
Ihnen die beste Schnittqualitat, beste Standzeiten und die
hoéchste Prazision. Die XTreme Life™ Teile und die fir 300A
und 400A ausgelegten HeavyCut Elektroden mit Mehrfach-
Hafniumeinséatzen bieten eine langere Lebensdauer dieser
Teile bei Anwendungen mit einem hohem Schneidstrom.

Mehrfach-Hafniumeinsatze
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Langere Lebensdauer der Teile mit XTremeLife™ VerschleiBteilen
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Schneidkosten pro Lange an Baustahl mit HeavyCut Technik
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Diameter PRO™ Technologie

Diameter PRO ist eine softwarebasierte,
intelligente Losung, mit der die ICNC-Steuerung
von Thermal Dynamics, die die Lochqualitat
bei Bohrungen mit einem Verhéltnis von Durchmesser zu
Blechstarke von 1:1 oder mehr optimieren kann. Dieser
Prozess ist ideal fur Prazisionslécher oder Radien mit einer
minimalen oder ohne Kantenschragung an Baustahl und
Aluminium mit einer Blechstarke von 3 bis 25 mm.

WMS optimiert das Schneiden von Blechen
aus Edelstahl

WMS bietet exzellente Schneidqualitdt an Edelstahl und
geringe Betriebskosten, weil ein Stickstoffplasmagas und
gewdhnliches Leitungswasser als Schutzgas verwendet
werden. Die Schutzatmosphére wird im Schnitt selbst
erzeugt, indem Wasserstoff aus dem Wassernebel
freigesetzt wird. Die Schutzatmosphére reduziert die
Oxydation an der Schnittoberflache.

e Schnellstes Verfahren zum Schneiden von Edelstahlen

bei erheblich héheren Schnittgeschwindigkeiten als
beim Schneiden mit H35.

e Exzellente Schnittqualitdt an Edelstahlen durch
Verwendung von Stickstoffplasma und normalem
Leitungswasser als Schutzgas.Geringstmogliche
Betriebskosten

¢ Geringstmdgliche Betriebskosten

e Schlackefreies Schneiden bei Blechstarken von 1 mm
bis 40 mm

e Schnittflachen ohne Oxidablagerung
e GroBer Parameter-Einstellbereich
Vergleich der Schnittgeschwindigkeiten an Edelstahl

M Ultra-Cut® N2/H20 Konkurrenz H35/N2

4000 -
= 3500 | 300A
£ 3000 |
£ 2500 |
£ 2000 100A 260A 300 400A
2 260A
§ 1500 1 ggp 400A
§ 1000 -

500 -

0

6 mm 10 mm 15 mm 25 mm

Materialstarke



Thermal Dynamics® stellt vor

ULTRA-CUT" XT SYSTEME

S
.
S
-

X
£
4
w
T
o
H
£
2
-1
~
a
=
=
2
=l

Das Extra an Flexibilitat — passen Sie lhr
System lhren Bediirfnissen an

Thermal Dynamics hat Ultra-Cut XT so ausgelegt, dass die
Gerate flexibel mit Ihrem Geschaft mitwachsen kénnen. Sie
verfligen Uber modulare "Inverterbldcke" und ein gemeins-
ames Gehéause flr alle Schneidstromstarken. Um ein fur 100 A
ausgelegtes System auf 200 A, 300 A oder 400 A zu erweitern,
mussen Sie lediglich zusatzliche Inverterblécke installieren*,
wozu ein Servicetechniker weniger als 30 Minuten benttigt.

Dieser intelligente Ansatz von Thermal Dynamics bedeutet,
dass Sie nie mehr das Geflihl haben werden ,,zu klein® gekauft
zu haben. Mit den Ultra-Cut XT Systemen haben Sie stets die
richtige Schneidleistung zur Verfligung - heute und morgen.
*Um Ihre Anlage um 200 A oder mehr aufzurtisten, mtssen Sie
einfach nur den erforderlichen zusétzlichen externen Kihler an das

System anschlieBen, auf die richtigen VerschleiBteile umrdsten, und
schon kénnen Sie mit den Schneiden beginnen.

Einfache Wartung

Aufgrund des Baukastenprinzips sind die Ultra-Cut XT Prazi-
sionssysteme nicht nur einfacher aufzurtsten, sondern auch
einfacher zu warten.

e Die Stromstarke-/Stdrungsanzeige zeigt den Status des XT-
Systems an und sorgt damit fir eine schnellere Fehlersuche.

e Gemeinsame Komponenten im XT-System minimieren den
Lagerbestand.

Durch die
Erweiterungs-
fahigkeit des
Step Systems kénnen
Tecinoiosy| Sie mit einer
Ultra-Cut 100 XT
beginnen und das Geriét bei
Bedarf fiir einen Schneidstrom
von 200, 300 oder 400 A
aufriisten. Mit Ultra-Cut XT
kénnen Sie immer sicher sein,
daB Sie das richtige System

gewahlt haben.

THERMIAL
PYRAMICE

Bessere Steuerung des Durchflusses und besseres
Plasmamarkieren durch automatische Gasregelung

Eine gute Gasdurchflussregelung verbessert die Schnittqualitat
und verlangert die Lebensdauer der VerschleiBteile. Die digitale
Durchflussregelung mit der automatischen Gasregelung hebt

- wenn sie in die iICNC XT Steuerung integriert ist - die Qualitatss-
teuerung auf ein hdheres Niveau. Gemeinsam sorgen sie flir eine
sekundenschnelle Einstellung und Regelung des Gasdrucks, was
zu schnelleren Arbeitszyklen und damit zu Produktivitatssteigerun-
gen im Schneidbetrieb fuhrt.

Beim Plasmamarkieren mit Argon
minimieren die automatische
Gasregelung und das Ultra-Cut XT
System den Spulzyklus zwischen
Markieren und Schneiden und
die bei manuellen Steuerungen
auftretenden Ubergangszeiten.
Stellen Sie nahtlos von Schneiden
auf Markieren um, um:

e Teilenummern aufzubringen ® Punkte zu bohren oder zu schneiden
e SchweiBpositionen e Losnummern
¢ Biege- oder Schnittlinien zu markieren

Zuverlassigkeit — Leistung, auf die Sie zdhlen kdnnen
Thermal Dynamics unterzieht seine Plasmaschneidmaschinen
strengen Tests, um einen reibungslosen Betrieb sicherzustellen.
Wenn |hre Ultra-Cut XT gewartet werden muss, minimiert unser
modulares Design nicht nur Ihren Lagerbestand, sondern auch die

Reparaturzeit.



Mehrfach-Hafniumeinsatze verldngern die Standzeiten
der VerschleiBteile auch bei 300 A und 400 A.

Y

Bessere Kiihlung bei Schneidstrémen von 300 A
und 400 A fiir gleichbleibende Schnittqualitat bis
zum Ende der Standzeiten

Die Speedlok-Technik bietet die schnellsten
VerschleiBteil-Umriistzeiten in der Branche.

Die wassergekiihlte Schutzgasdiise zeichnet
sich durch hervorragende Haltbarkeit selbst
beim Einstechen in 50 mm starkes Blech aus.

g

Die XT™ Torch Brennertechnik — der neue Standard fiir Prazisionsplasmaschneidsysteme

Kein Werkzeug
erforderlich

Im Gegensatz zu an-
deren Brennern wird kein
Werkzeug benobtigt, um die
VerschleiBteile oder andere
Hauptbauteile im Brenne-
rkopf zu wechseln.

"Leckfreie" Konstruk-
tion des Brennerkop-
fes

Wenn die VerschleiBteil-Car-
tridge aus dem Brennerkopf ausgebaut wird, tritt kein Kihimit-
tel aus. Die Konstruktion verhindert das Zurlckfliessen von Luft
und Wasser zurlck in die Schlauchpackete.

Bauteile, die sich selbst ausrichten

VerschleiBteile und Brennergehduse wurden mit groBer
Genauigkeit konstruiert, sodass sie in den flir sie vorbestim-
mten Sitz einrasten und damit vollstdndig zueinander aus-
gerichtet sind und auch nach dem Schnitt ihre Einbaulage
beibehalten. Die unabhangig ausgerichtete Dise und Elektrode
gewahrleisten, dass die VerschleiBteil-Cartridge nach jeden Tei-
letausch wieder genau ausgerichtet wird. Das garantiert beste
Schnittqualitat - immer und immer wieder.

Hervorragende Gewahrleistung

Die Gewahrleistung fir den XT-Torch von Thermal
Dynamics erstreckt sich auf Bauteile und Service (ber ein
ganzes Jahr.

Prazisionsschnitte an allen Metallen

Die Zweigastechnik des XT-Torch liefert einen Plasmastrom,
dessen Lichtbogendichte zu den branchenweit héchsten zahlt
und Prazisionsschnitte an Baustahl, Edelstahl, Aluminium und
anderen Edelstdhlen erméglicht. Als Plasmagase stehen u. a. zur
Auswahl: Luft, N,, O,, Ar-H, und Ar zum Markieren. Als Schutzgas

kommen Luft, N,, O,, oder Ar-H, und H,O in Frage.

Ausgelegt fiir hohe Produktionsanspriiche

Mit dem XT-Torch 6ffnet sich ein Betriebsfenster, das einen
breiten Einstellbereich der Vorschubgeschwindigkeit erlaubt. Das
bedeutet, dass Sie groBe Schnitte immer 6fter mit weniger Abfall
und Zeitaufwand ausfuihren kénnen.

e Brennerabstand ist weniger kritisch
® GroBeres "Betriebsfenster” flr schlackefreies Schneiden

XTR Hochprazisionsbrenner fiir Roboterschneiden

und Fasenschneiden

Der XTR Fasen- Roboterbrenner ist so konstruiert , daB alle
eingebauten Komponenten das Ultimative bieten: wie z.B.
reduziertes Gewicht, Flexibilitat, Sichtbarkeit und Robustheit.
Das Reduzieren vom Durchmesser und Gewicht und der
minimale Biegeradius machen diesen Brenner bei wiederholten
Gelenkbewegungen extrem bestandig. Die VerschleiBteile und
der Brenner sind so konstruiert, daB sie genau fixiert werden
kénnen, um eine perfekte Ausrichtung und einen préazise ange-
legten Schnitt zu erzielen. Die speziellen Prazisionsverschleil3-
teile fir das Fasenschneiden sind geeignet zum Schneiden von
Winkeln bis 45 Grad.

3DPro Technologie

3Dpro Technologie bietet die Moglichkeit, das Prazisionplas-
maschneiden auch bei Roboter - Anwendungen einzusetzen.
Die fur Fasenschnitte entwickelte Abschirmkappe und die
VerschleiBteile flr niedrigere Stromstarke (von 15 Amp)
ermoglichen eine laserahnliche Schneidqualitat an diinnen
Materialien. Die MeBskala am Brenner dient als ein visueller
Indikator, um die Einstellung der Brennerhalterung konstant zu
halten. Jeder Brenner enthélt ein Teach/Positions - Werkzeug,
um eine visuelle Einstellung durchfiihren zu kénnen, wenn der
Roboter im Einstell-Modus ist. Der SpeedLock - VerschleiBhal-
ter verringert die Ausfallzeiten beim Wechseln der VerschleiB3-
teile und verbessert gleichzeitig die Produktivitat.

Ultra-Cut XT ist die jiingste Erweiterung der automa-
tischen Plasmaschneidlésung von Thermal Dynamics.
Ultra-Cut XT der ndachsten Generation verbindet das
Prézisionsschneiden mit auBergewdéhnlichen Kosten/
Nutzen-Vorteilen fiir einen wirtschaftlicheren Plasmas-
chneidbetrieb
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Die Technik des XT™ Systems

e Mikroprozessorsteuerung fir optimi-
erte Schnittqualitdt und Standzeiten
g ﬂlﬁl der Teile

it

e Nachristbare Leistung. Leicht
nachristbare Inverterblécke kénnen
jederzeit integriert werden, um eine
hohere Schneidleistung zur Verfi-
gung zu haben.

THERNEAL
- DY NAMICE
Automatische Gasregelung e

Digitale Durchflussregelung fir optimierte
und einfache Konfiguration bei haufigen
Prozessumstellungen (Werkstoff bzw.
Blechstarke). Ein Muss flr das Markieren
mit Argon und ein schnelles Umschalten
zwischen Schneid- und Markierbetrieb.

XT Torch

Schnellstes Umristen der VerschleiB-
teile durch die SpeedlLok-Technik fur
klrzere Stillstandszeiten.

Ultra-Gut 200XT

AUTIAATTE MLATMA CUTTING SYSTIM

Manuelle Gasregelung Elektronische Lichtbogenziindung

Bietet zuverlassige Leistung mit stabilem Fur geringere HF-Abstrahlung zur Vermeidung

Gasdurchfluss und von elektrischen Storungen.
Druckregelung.

Leistungsmerkmale des Systems

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

Produktions-Einstich 15 mm* 25 mm 40 mm 50 mm*

BAUSTAHL Maximale Einstechdicke 15 mm* 40 mm 45 mm 50 mm*
Kantenbeginn 20 mm 65 mm 75 mm 90 mm

Produktions-Einstich 15 mm* 25 mm 25 mm 50 mm*

EDELSTAHL Maximale Einstechdicke 15 mm* 25 mm 30 mm 50 mm*
Kantenbeginn 20 mm 50 mm 50 mm 100 mm

Produktions-Einstich 15 mm* 20 mm 25mm 50 mm*

ALUMINIUM Maximale Einstechdicke 15 mm* 25 mm 30 mm 60 mm*
Kantenbeginn 20 mm 50 mm 50 mm 90 mm

* Mit Lichtbogenregelung



Geratespezifikation™

Ultra-Cut 100 XT ] Ultra-Cut 200 XT

Nennleistung (Strom) = 100 A 200 A
Leistungshereich
(Strom) 5-100 A 5-200 A
Leistung (Spannung) = 180 V 180V
L Eingangsspannung (V,
Phasen, Frequen?) 400V, 3 Phasen, 50-60 Hz 400V, 3 Phasen, 50-60 Hz
: =
=1 S Eingangsstrom (AV) 31 A @ 400V 62A@ 400V
|
=] = . _
| = oatdaver O 100% (20 k) 100% (40 ki)
£
sl s Max.Leeriaufspannung 425 V 125V
Luft, 0,, Ar-H,, N, @ 8,3 bar Luft, 0,, Ar-H,, N, @ 8,3 bar
Plasmagas und ArZZum I\llzarkzieren und Arzzum Mzarkzieren
Luft,N,, 0, @ 8,3 bar, H0@  Luft,N,0 @ 83 bar,H0 @
SIS 0,6 /min * ‘ 0,6 min * :
Gewicht der
Stromquelle 186 ke 205 kg
Abmessungen 1219 mmx 698 mmx 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm
Zertifizierung CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC

Ultra-Cut 300 XT ] Ultra-Cut 400 XT

Nennleistung (Strom) = 300 A 400 A
Leistungshereich
(Strom) 5-300 A 5-400 A
Leistung (Spannung) = 180 V 200V
o o
= Eingangsspannung (V,
Phasen, Frequen?) 400V, 3 Phasen, 50-60 Hz 400V, 3 Phasen, 50-60 Hz
= S
=
g; E Eingangsstrom(A,V) = 93 A@ 400V 137A@ 400V
=i =
‘-.'I" I'.I: - .
=/ £ oataaver 1 1003% (60 k) 100% (80 ki)
=i
s! = Max. Leertaufspannung | 425 V 425V Luft,
Luft, 0,, Ar-H,, N, @ 8,3 bar Luft, 0,, Ar-H,, N, @ 8,3 bar
Plasmagas und ArZZum I\llzarkzieren und Arzzum learkzieren
Luft, N, 0, @83 bar,H0O@  Luft,N,0 @83 bar,H0@
SIS 0,6 /min * ‘ 0,6 Umin - :
Gewicht der
Stromquelle 24 kg 252 ke
Abmessungen 1219 mmx 698 mmx 1031 mm 1219 mm x 698 mm x 1031 mm
Zertifizierung CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC

*Ainderungen ohne vorherige Ankiindigung vorbehalten.
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Schnittgeschwindigkeitstabelle fiir Ultra-Cut XT Systeme

Plasma / Schutz-

Geschwin-digkeit

Werkstoff Ampere Blechstarke (mm) .
gas (mm/min)

30 0,/0, 3 910
70 0,/Luft 6 3100
100 0,/Luft 6 4030
10 2300

200 0y/Luft 25 1250
35 750

Baustahl 300 0 /Luft 20 2540
25 1780

35 900

400 0,/Luft 25 2100
40 1330

50 790

30 No/H,0 15 3100
50 No/H,0 2 4310
5 1523

70 No/H,0 6 1495
100 H35/N, 6 1880
10 1350

100 N/H0 6 1810
Edelstahl 200 No/H,0 20 1100
25 900

300 No/H,0 25 1030
35 760

300 H35/N, 25 920
40 760

200 No/H,0 20 2286
40 760

200 H35/N, 25 1170
50 440

200 H35/H35 100 90
50 Luft/Luft 3 1520
No/H,0 6 2760

100 10 1700
No/H,0 20 2200

25 1300

Aluminium 300 No/H,0 25 1560
32 1000

H35/N, 25 2190
200 Ny/H,0 20 2200
40 1350
200 H35/N, 25 2330
50 810

Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeitstabelle enthalt vorldufige Daten und kann ohne vorherige Ankiindigung geéndert werden.
Vergleichen Sie sorgfaltig. Die oben genannten Geschwindigkeiten gelten fiir Schnitte bester Qualitat. Wettbewerber geben oft die
maximalen Schnittgeschwindigkeiten an. Auch wenn erheblich hthere Schnittgeschwindigkeiten méglich sind, kann es bei Kantenqualitét
und Abschragungswinkel zu Beeintrachtigungen kommen. Die in der Tabelle aufgefiihrten Leistungsdaten wurden bei Verwendung
neuer VerschleiBteile, korrekter Einstellungen fiir Gas und Stromstarke, mit exakter Brennerhthenregelung und bei rechtwinkliger
Brennerausrichtung zum Werkstiick erzielt. Die Tabelle listet nicht alle Prozesse auf, die mit den Ultra-Cut XT Systemen ausgefiihrt werden
konnen. Nahere Informationen erhalten Sie bei Thermal Dynamics.
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