For CUT 203 WDM

« strojové plazmové rezacie zariadenie
« plynuld reguldcia rezacieho pradu v rozmedzi 20 - 200 A
« kompaktny zdroj s moznostou pouzitia oddelenych konzol
« kvapalinou chladeny horak
» moznost pouzitia réznych typov horakov
« vykonna chladiaca jednotka
» moznost markovania
« kontrola poctu zapalov
- kontrola ¢asu rezania
« kontrola tlaku plazmového plynu
- chybové hlasenia
- vysokofrekvenény obvod pre bezkontaktny $tart plazmového hordka
- centralna koncovka hordka (lahka vymena hordkov)
« rozhranie pre spolupracu s CNC riadenim
- redukény ventil s manometrom a odlu¢ovacom
+ jednoducha obsluha a udrzba
+ 100% vhodny pri viacsmennej prevadzke

VLASTNOSTI:
PlazmovyrezacistrojForCUT 203 WDM je vykonny, moderne konstruovany strojurceny predovsetkym
pre strojné rezanie vsetkych elektricky vodivych materialov (ocel, nerez, hlinik, med, mosadz a pod.)
pomocou vhodnej kombinacie plynov. Stroj spliia poziadavky normy pre zvaracie a plazmové reza-
cie stroje EN 60974-1. Je vybaveny interfejsom pre spolupracu s CNC riadiacimi systémami paliacich
stolov réznych vyrobcov. Pouzitd tranzistorova spinacia technika umoznila zvysit kvalitu rezu, znizit
rychlost opotrebenia spotrebnych dielov a su¢asne podstatne znizit napdjaci prad z rozvodnej siete.
Konstantny rezaci prud je plynule nastavitelny v rozsahu
20 - 200A. Je nezavisly od kolisania siete, dizky pri-
vodnych kablov alebo dizky horaka. Pri pouziti vodou
chladeného horaka sa spotreba plynov znizila. Tym sa
podstatne znizila tvorba neziaduceho dymu v mieste
rezu a znacne sa zvysila rezacia rychlost v porovnani
s plynom chladenym hordkom. Podla priania zakazni-
ka je mozné dodat rezacie zariadenie v roznych preve-
deniach a pouzit viac typov hordkov (moznost vyberu
vyrobcu, dizky, tienenia ..). Zariadenie je uréené pre
pracu v normalnych podmienkach, v prostredi nevy-
busnom a neagresivnom, teda pre vyuzitie v uzavre-
tych objektoch v oblastiach s miernou klimou.
Plazmové rezacie stroje ForCUT 203 WDM su usp6so-
bené aj na pracu v reZime znackovania. V tomto rezi-
me stroj nereze materidl, ale zanechdva na povrchu
materialu opticky viditelnu stopu.
Uvedené stroje sa mozu vyrabat v Specialnom vy-
hotoveni podla osobitnych poZiadaviek zdkaznika
(pre pouzitie s jednoucelovymi strojmi, vyrobnymi
linkami, pri rezani materidlov s nepravidelnym po-
vrchom).

POUZITIE

Stroj so Sirokym vyberom horakov. Prevedenie s oddelenymi konzolami umoziuje zvysit
kvalitu rezu a znizit spotrebu spotrebnych dielov ako aj zvysit produkciu vyroby. MoZnost
markovania dielmi s ktorymi sa reze, prepinanie reZimu automaticky. Rezat mozno vietky
elektricky vodivé materidly (ocel, nerez, hlinik, med' a pod. ) pomocou vhodnej kombinacie
plynov. Obzvlast vhodny pre rezanie hrubych nerezovych materidlov, ktoré nemoéze odrezat
autogén alebo laser.

TECHNICKE UDAJE

Napadjacie napatie \Y 3 x400
Frekvencia Hz 50/60
Menovity prud A 60
Menovity prikon A 42
Ucinnik cosd 0,9
U¢innost % 85
Istenie (charakteristika D) A 3x63
Privodny kabel mm? 4x10
Rozsah nastavenia A 20-200
Dovoleny zataZovatel pri 40°C A 200/ 100% DZ
Max. napatie naprazdno Vv 310
Pracovné napatie \ 88-160
Chladiaca kvapalina Specialna zmes
Krytie IP 21
Izola¢na trieda transformatora F
Chladenie AF
Hlu¢nost db 110
Teplota okolia °C 0-40
Rozmery D xS xV mm 1030x500x 1235
Hmotnost kg 295

HORAKY:

Typ MTH 260 urceny pre presné rezanie od tenkych az po hrubé materialy.
Pouzit je mozné viaceré kombinacie plynov podla typu rezaného materidlu, kvality
a vykonu produkcie.

Max. prepal 35mm/0,5 m.min”
Max. hribka rezu 50 mm /0,23 m.min™
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5
Spotreba stlateného plynu plazmovy 60 l.min™
sekundarny 130 L.min

Typ MAXIMIZER 300 urceny pre konvencné rezanie od tenkych az po hrubé materidly.
Pouzit je mozné viaceré kombindcie plynov podla typu rezaného materidlu,
kvality a vykonu produkcie.

Max. prepal 20mm/ 1,0 m.min”
Max. hribka rezu 25mm/0,8 m.min”
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Spotreba stla¢eného plynu plazmovy 65 |l.min™
sekundarny 140 [.min"!

Pozn.: Vsetky rezacie parametre su uvedené pre rezanie ocelovych materialov.




For CUT 263 WDM

« plynulo regulovatelny rezaci prud od 20 do 260 A pri 100% DZ - idedlny pri viacsmennej
prevadzke
« znackovanie (8 — 25 A) s rovnakym horakom a rovnakymi spotrebnymi dielmi ako pri rezani
« idedIny pre CNC riadené rezacie ulohy s plazmovym strojovym horakom a plazmovymi plynmi
- kyslik, dusik alebo argéon/vodik
« optimalne nastavenie hodndét rezacieho procesu pomocou mikroprocesorového riadenia
(CHOPPERSYSTEM)
« vynikajuca kvalita rezu, kovovo lesklé rezacie plochy
« vysoka presnost rezania pri tvarovych rezoch; napatrné ukosy reznej plochy, minimalne odchylky
od pravouhlosti va¢sinou bez potreby dalieho opracovania
« rezna plocha bez okuiji; resp. s minimalnymi okujami v zavislosti od druhu materidlu
« moznost pripojenia plazmového horaka priamo alebo cez zapalovacie a spojovacie zariadenie
(plynova konzola)
« vysoka Zivotnost spotrebnych dielov vdaka priamemu chladeniu hlavy plazmového rezacieho
hordka
« Uspora vdaka minimdalnym ¢asom, ktoré su potrebné na presun hordka mimo rezu
+ moznost rezania otvorov s malym priemerom
» moznost pouzitia roznych typov hordkov
- prevadzkové, kontrolné a chybové hlasenia - chladenia hordka, ¢as zapalenia obluka ¢as pilotného
obluka, ¢as rezania skrat na hordku, pocet zapalov - a to pomocou LED diéd alebo na displeji
« rozhranie pre spolupracu s CNC riadenim (analégové)
« sériovy prenos diagnostickych udajov na PC

VLASTNOSTI:
Plazmové rezacie zariadenie For CUT 263 WDM je najsilnejsi model vo vyrobnom programe plaz-
movych zdrojov spoloc¢nosti Formica. Je ur¢eny na profesionalne rezanie vsetkych elektricky vo-
divych materidlov pre automatizované a mechanizované rezanie v spolupraci s CNC riadenymi
vodiacimi zariadeniami. Priemyselné zariadenie najvyssej triedy urené pre rezanie v trvalej pre-
vadzke v najtazSich podmienkach. Pouzita
tranzistorova spinacia technika umoznila zvy-
Sit kvalitu rezu, zvysit dobu opotrebenia spo-
trebnych dielov a sucasne podstatne znizit
napajaci prud z rozvodnej siete. Konstantny
rezaci prud je plynule nastavitelny v rozsahu
20-260 A.

POUZITIE
Stroj so Sirokym vyberom hordkov. Prevedenie
s oddelenymi konzolami umoziuje zvysit kva-
litu rezu a znizit spotrebu spotrebnych dielov
ako aj zvysit produkciu vyroby. Moznost mar-
kovania dielmi s ktorymi sa reze, prepinanie
rezimu automaticky. Rezat mozno vietky
elektricky vodivé materidly (ocel, nerez, hli-
nik, med a pod.) pomocou vhodnej kombi-
nacie plynov. Obzvlast vhodny pre rezanie
hrubych nerezovych materidlov, ktoré ne-

moze odrezat autogén alebo laser.

TECHNICKE UDAJE

Napajacie napatie Vv 400
Pocet faz 3
Frekvencia Hz 50/60
Menovity prud A 97
Menovity prikon kVA 64
U¢innik cosd 0,9
U¢innost % 83
Istenie — charakteristika D A 3x20
Privodny kabel mm? 4x16
Rozsah nastavenia A 20-260
Dovoleny zatazovatel A 260/ 100% DZ
Max. napatie naprazdno \Y 350
Pracovné napatie \Y 88 -200
Chladiaca kvapalina Specialna zmes
Krytie IP 21
Izola¢na trieda transformatora F
Chladenie AF
Hlu¢nost dB 110
Teplota okolia °C 0-40
Rozmery Dx S xV mm 930 x 1000 x 1350
Hmotnost kg 465
HORAKY:

Typ MTH 260 urceny pre presné rezanie od tenkych az po hrubé materialy.
Pouzit je mozné viaceré kombindacie plynov podla typu rezaného materidlu, kvality

a vykonu produkcie.

Max. prepal 44 mm /0,5 m.min’

Max. hrubka rezu

64 mm /0,15 m.min”’

Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5

Spotreba stlateného plynu plazmovy 60 |l.min™

sekundarny 130 L.min”

Typ MAXIMIZER 300 urceny pre konvencné rezanie od tenkych az po hrubé materialy.

Pouzit je mozné viaceré kombindcie plynov podla typu rezaného materiélu,

kvality a vykonu produkcie.

Max. prepal 38 mm /0,3 m.min”’
Max. hrubka rezu 50 mm /0,1 m.min’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35

Spotreba stla¢eného plynu plazmovy 65 |.min™

sekundarny 140 l.min”'

Pozn.: Vsetky rezacie parametre st uvedené pre rezanie ocelovych materialov.




