VLASTNOSTI:

ForCUT 133 WDM bol vyvinuty na poziadavku zdkaznikov ako cenovo vyhodny a napriek
tomu vykonovo silny plazmovy zdroj. Viaci¢elovy zdroj vypiha medzeru medzi doposial
osvedcenymi plazmami rady ForCUT. Zdroj sa vyznacuje vysokou produktivitou, jednoduchou
obsluhou, nizkymi prevadzkovymi nakladmi a spolahlivostou. Kvapalinou chladené horaky
scentralnou koncovkou zarucuju az patndsobnu zivotnostelektréd a dyz.Vdaka optimalizovanej
skrini a efektivnemu chladeniu dosiahol zdroj pri skiskach vysoky dovoleny zatazovatel.
Mikroprocesorové riadenie zaruCuje presné nastavenie prudu plazmového obluka v rozsahu
20-130 A, taktiez prevadzkovych plynov, ¢o v znacnej miere prispieva k vynikajucej kvalite rezov
a dlhsej zivotnosti spotrebnych dielov. MoZnost markovania dielmi s ktorymi sa reze, prepinanie
rezimu automaticky. Rezat mozno vséetky elektricky vodivé materialy (ocel, nerez, hlinik, med
a pod.) pomocou vhodnej kombinacie plynov.

For CUT 133 WDM

« ru¢né alebo strojové plazmové rezacie zariadenie
« plynuld reguldcia rezacieho pradu v rozmedzi 20 - 130 A
« kompaktny zdroj s moznostou pouzitia oddelenych konzol
« kvapalinou chladeny horak
» moznost markovania
« kontrola poctu zapalov
« kontrola ¢asu rezania
« kontrola tlaku plazmového plynu
- chybové hlasenia
- vysokofrekvencny obvod pre bezkontaktny Start plazmového horédka
- centralna koncovka hordka (lahkd vymena horakov)

HORAKY:
- rozhranie pre spolupracu s CNC riadenim Typ MT120W, uréeny pre konvenéné rezanie.
- redukény ventil s manometrom a odlu¢ovacom Max, prepal 20 mm 7 0.55 m.min-
- jednoducha obsluha a udrzba — - —
Max. hrubka rezu 25mm/ 0,4 m.min’
POUZITIE Rezaci plyn vzduch
ForCUT 133 WDM sa obzvlast uplatni pri ¢iasto¢ne automatizovanych ulohach v kovoobrabacom Spotreba stla¢eného plynu 60 l.min™

priemysle. Je vhodny na rezanie priamych, tvarovych a prerusovanych rezov, na ukosovanie, prepa-
[ovanie otvorov, rezanie vo vietkych pozicidch. Stroj so Sirokym vyberom horakov. Prevedenie s od-
delenymi konzolami umoznuje zvysit kvalitu rezu a znizit spotrebu spotrebnych dielov ako aj zvysit
produkciu vyroby. MoZnost markovania dielmi s ktorymi sa reze, prepinanie rezimu automaticky.

Typ MTH 130, urceny pre presné rezanie od tenkych az po hrubé materialy.
Pouzit je mozné viaceré kombindcie plynov podla typu rezaného materidlu,
kvality a vykonu produkcie.

Rezat mozno vietky elektricky vodivé materialy (ocel, nerez, hlinik, med a pod.) pomocou vhodnej Max. prepal 30mm /0,38 m.min™
kombinacie plynov. Max. hrubka rezu 38 mm /0,23 m.min’
.- Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5
TECHNICKE UDAJE . - :
Spotreba stla¢eného plynu plazmovy 60 |l.min™
Napajacie napatie v 3 x400 sekundarny 130 L.min™
Frekver.1c’ia - Hz 50/60 Typ MAXIMIZER 300, urceny pre konvencné rezanie od tenkych az po hrubé materialy.
Menovity prud A 36 Pouzit je mozné viaceré kombinéacie plynov podla typu rezaného materialu,
Menovity prikon A 25 kvality a vykonu produkcie
Ucinnik cosd 0,9 Max. prepal 12mm/ 1,1 m.min"'
U¢innost % 85 Max. hribka rezu 15mm /0,9 m.min”
Istenie (charakteristika D) A 3x40 Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Privodny kébel mm? 4x4 Spotreba stla¢eného plynu plazmovy 65 l.min"!
Rozsah nastavenia A 20-130 sekundarny 140 I.min”
Dovoleny zatazovatel pri 40°C A 130/ 100% DZ Typ MTK 120W, urceny pre presné rezanie od tenkych az stredne hrubé materialy.
Max. napatie naprazdno Vv 310 Pouzit je mozné viaceré kombinacie plynov podla typu rezaného materidlu,
Pracovné napitie Vv 88-140 kvality a vykonu produkcie.
Chladiaca kvapalina Specialna zmes Max. prepal 9mm/ 2,3 mmin’
Krytie IP 21 Max. hrubka rezu 12mm/ 1,6 m.min"
Izola¢na trieda transformatora F Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Chladenie AF Spotreba stla¢eného plynu plazmovy 35l.min™
Hlué¢nost db 101 sekundarny 150 L.min!
Teplota okolia °C 0-40
Rozmery D x SxV mm 1030 x 500 x 1 235 Pozn.: V3etky rezacie parametre su uvedené pre rezanie ocelovych materiélov.
Hmotnost kg 240




For CUT 163 WDM

« strojové plazmové rezacie zariadenie
« plynuld reguldcia rezacieho pradu v rozmedzi 20 - 160 A
« kompaktny zdroj s moznostou pouzitia oddelenych konzol
« kvapalinou chladeny horak
» moznost markovania
« kontrola poctu zapalov
« kontrola ¢asu rezania
« kontrola tlaku plazmového plynu
- chybové hlasenia
- vysokofrekvencny obvod pre bezkontaktny Start plazmového horédka
- centralna koncovka hordka (lahkd vymena horakov)
« rozhranie pre spolupracu s CNC riadenim
- redukény ventil s manometrom a odlu¢ovacom
« jednoducha obsluha a udrzba

VLASTNOSTI:
Plazmovy rezaci zdroj ForCUT 163 WDM je vykonny, moderne konstruovany stroj uréeny predo-
vsetkym pre strojné rezanie vietkych elektricky vodivych materidlov (ocel, nerez, hlinik, med,
mosadz a pod.) pomocou vhodnej kombinacie plynov. Stroj spifia poZziadavky normy pre zvé-
racie a plazmové rezacie stroje EN 60974-1. Je vybaveny interfejsom pre spolupracu s CNC ria-
diacimi systémami paliacich stolov réznych vyrobcov. Pouzitd tranzistorova spinacia technika
umoznila zvysit kvalitu rezu, znizit rychlost opotrebenia spotrebnych dielov a st¢asne podstatne
znizit napdjaci prud z rozvodnej siete. Konstantny rezaci prud je plynule nastavitelny v rozsahu
20 - 160A. Je nezavisly od kolisania siete, dizky privodnych kablov alebo dizky horaka. Pri pouziti
vodou chladeného hordka 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 hora-
kom. Podla priania zékaznika je mozné dodat rezacie zariadenie v ré6znych prevedeniach a pou-
Zit viac typov horékov (moznost vyberu vyrobcu, dizky, tienenia...). Zariadenie je uréené pre pracu
v normalnych podmienkach, v prostredi nevybusnom
a neagresivnom, teda pre vyuZzitie v uzavretych objek-
toch v oblastiach s miernou klimou.

Plazmové rezacie stroje ForCUT 163WDM su usp6-
sobené aj na pracu v rezime znackovania. V tom-
to rezime stroj nereze materidl, ale zanechava
na povrchu materialu opticky viditelnu stopu.
Uvedené stroje sa mo6zu vyrabat v Specidlnom vyho-
toveni podla osobitnych poziadaviek zakaznika (pre
pouzitie s jednoucelovymi strojmi, vyrobnymi linka-
mi, pri rezani materidlov s nepravidelnym povrchom).

POUZITIE
Stroj so Sirokym vyberom horakov. Prevedenie s od-
delenymi konzolami umoznuje zvysit kvalitu rezu
a znizit spotrebu spotrebnych dielov ako aj zvysit
produkciu vyroby. Moznost markovania dielmi
s ktorymi sa reze, prepinanie rezimu automaticky.
Obzvlast vhodny pre rezanie hrubych nerezovych
materialov, ktoré nemdéze odrezat autogén alebo

laser.

TECHNICKE UDAJE

Napajacie napatie \Y 3x400
Frekvencia Hz 50/60
Menovity prud A 43
Menovity prikon A 30
Ucinnik cosd 0,9
Ucinnost % 83
Istenie (charakteristika D) A 3x50
Privodny kabel mm? 4x6
Rozsah nastavenia A 20-160
Dovoleny zatazovatel pri 40°C A 160/ 100% DZ
Max. napatie naprazdno Vv 310
Pracovné napatie \ 88-144
Chladiaca kvapalina Specialna zmes
Krytie IP 21
Izola¢na trieda transformatora F
Chladenie AF
Hlu¢nost db 105
Teplota okolia °C 0-40
Rozmery Dx S xV mm 1030 x 500 x1 235
Hmotnost kg 270
HORAKY:
Typ MT120W urceny pre konvencné rezanie.
Max. prepal 25mm/0,5 m.min’
Max. hrubka rezu 30 mm /0,2 m.min”
Rezaci plyn vzduch
Spotreba stlaceného plynu 60 [.min

Typ MTH130 urceny pre presné rezanie od tenkych az po hrubé materialy.
Pouzit je mozné viaceré kombindcie plynov podla typu rezaného materidlu,
kvality a vykonu produkcie.

Max. prepal 30 mm /0,38 m.min”
Max. hrubka rezu 38 mm /0,23 m.min™
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5
Spotreba stlaceného plynu plazmovy 60 |.min™
sekundarny 130 L.min

Typ MAXIMIZER300 urceny pre konvenéné rezanie od tenkych az po hrubé materidly.
Pouzit je mozné viaceré kombindcie plynov podla typu rezaného materidlu, kvality
a vykonu produkcie

Max. prepal 20mm /0,6 m.min”
Max. hrubka rezu 25mm/ 0,5 m.min’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Spotreba stla¢eného plynu plazmovy 65 |l.min™
sekundarny 140 L.min”

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




