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MASTERCUT

HD Plazmavagas - Teljes megoldas a Tokéletes furat technolégiahoz

Fobb jellemz6k

A MASTERCUT plazmavagé uj kihivasok elé allitia a hagyomanyos plazmavago ipart: magas
termelékenyseég, kivaloé vagasi minéség. Preciz vagasok még nagy sebesseg mellett is,
csokkenti az utdlagos megmunkalast igy gyorsitva a termelési folyamatot, emiatt csokkenek a
koltségek, ndvekszik a termelés: beépitett vagasi folyamatok, tokéletes kor kivagasa (opcionalis)
egy gombnyomasra. Az uj folyamat neve HD plazmavagas, ami plazmavagas tekintetében
mindenképp egy hatalmas ugrast jelent.
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HD Plazmavagas

A HD plazmavagas egy Uj technoldgia, amelyet par éve hasznalnak. Teljesen eltér a hagyomanyos
plazmavagastol. A plazmavagoipar szakértdi tudjak, hogy a plazmavagas minéségét hat tényezé
befolyasolja: aramerdsség, gaz tipusa, atfujasi technoldgia, be- és kifutasi technoldgia, vagasi sebesség,
id6zités. Ez a hat tényezd a hagyomanyos vagas soran fliggetlen egymastdl. Csak tapasztalt és képzett
munkavallalok tudjak megfelel6en kombinalni ezeket a kivalé minéségli vdgashoz. A HD vagas teljesen
kiktszoboli, hogy a dolgozék magasan képzettek legyenek. A gép Gsszeveti és integralja az 0sszes vagast
befolydsolé tényezét, a rendszer irdnyitja, hogy minden megfeleljen a magas szinvonalu elvarasoknak,
hogy barki kivaghassa a legjobb min6éségu darabokat a legkisebb koltséggel a legrovidebb id6n beliil.
Az altaldnos reakcié azutan, hogy sok ember latta a (HD ) finomsugaras vagast: “Sosem tudtam, milyen jél
tud a plazma vagni.”Kilonosen érdekes, hogy ezt az altaldnos vélaszt tapasztalt gyartok adjak, akiknek

a mlhelyében mar van egy vagy tobb |ézervagd rendszer vagy Uj lézervagéd rendszer késziil. Sokkal
érdekesebb, hogy ez az Uj felismerés arra a dontésre késztetett sok gyartot, hogy vasaroljon Thermal
Dynamics technoldgiaval felszerelt Ultracut plazmavagé gépeket, amelyek nemcsak megtakaritast
eredményeznek mar a kezdeti beruhazéaskor, hanem csdkkenti a mikodési koltségeket is.

A hagyomanyos régimdédi plazmavagoé rendszer, még akkor is, ha jol karbantartott (ami altaldban
nem az), ugy 6sszehasonlithaté az MASTERCUT UltraCut vagotechnikajaval, mintha az 1980-as évek
motorkerékparjait vetnénk 6ssze modern sportautékkal. Nincs 6sszehasonlithatdsag a ketté kozott.
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DiameterPro Technologia

Piackutatasunk szerint azt tapasztaltuk, hogy a tradiciondlis plazmavagas leginkabb zavaré problémaja,
hogy nem képes kivagni kielégitéen kis lyukat. Nem szamit, mennyire képzett szakember a kezel6, maga a
plazmaiv alakja miatt mindig van egy kupossag a kis lyukban. A fémlemezen a lyuk felsd és alsé széleinek
eltérd nyilasa van, ezért a lyukakat furatolni kell, hogy illeszkedjenek a csavarok. A HD plazmavagast
hasznalhatunk a kis lyukakhoz és csavarokhoz.

A tokéletes furat (DiameterPro) technoldgia megsziiletése végul megoldotta ezt a nagy problémat. Ezt
a technoloégiat kutatta a Thermal Dinamycs, és ezt alkalmaztuk az MASTERCUT -nal. A gép beallitja a
paramétereket a kdzponti rendszeren keresztiil gy, hogy a kupossag teljesen megsztinik. Osszehangolja
a paramétereket egy adott Amperra adott érték, anyagtipus, anyagvastagsag és lyukméret szerint. A
teritékeld szoftver vagy a CNC szoftver automatikusan alkalmazza a DiameterPro finom csavarfurat-
technoldgiat akar 25 mm vastag lemezek atlyukasztasahoz. A kivagott lyuknak a lapvastagsaghoz valo
aranya 2:1 és 1:1 kozott lehet.

A tokéletes furat (DiameterPro) technoldgia elénye nyilvdnvalo: nem igényel kézi beavatkozast, és
automatikusan biztositja a csavarfurat mindségét. Megkozeliti a Iézervagdk minbségét, igy lehetévé teszik
a plazmavagasi folyamat alkalmazasat szamos korabbi, |ézervagast igénylé6 munkaban. Valédi“csavarfurat”
mindséget biztosit.
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Komplett gép

Mas markakkal ellentétben a MASTERCUT beépitett vezérld rendszerrel rendelkezik, ami 6sszehangolja
a magassag bedllitast, az automatikus gaz- és darambeallitasokat a plazma aramforrasnal (UltraCut), és
a mozgasvezérlést. Az egyszerUsitett alkatrészek egységes, integralt rendszervezérl6vé valnak ezen

a Osszedllitason keresztil. Ez csokkenti az alkatrészek szamat, csokkenti a hibaaranyt, optimalizélja a
kommunikacié hatékonysagat, és javitja a stabilitast. Ezzel az“ECO-integratorral”a MASTERCUT erds
vagasi képességgel, sebességgel, pontossaggal, j6 hatasfokkal és kevés fogydeszkdz felhasznalassal
jar. Minden, a vagasi minéséget befolyasolé folyamatot a rendszer vezérel, a MASTERCUT folyamatos
kontrollal megkonnyiti az Uj felhasznalék munkajat, akik néhany perc alatt gy vagnak, mint a profik.
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Termelékenység

Akar 100% termelékenység novekedés a vagasok kozotti idé csokkentése miatt. A vagasok kozti id6t akar
80%-kal is cs 6kkenti, ez magasabb termelékenységet eredményez kezel6 nélkul. Csokkentve a vagasok
kozotti idét, a SYRIUS gépe naponta akar 100%-kal is képes névelni a darabszamot.

Az Ultra-Cut® XT technoldgia a magasabb termelékenység, a fokozott rugalmassag és a magabiztossag

« 70

rugalmassagot biztositanak a vagasi teljesitmény nodveléséhez, és biztositjdk a kivalé mindséget, a
hatékonyabb termelékenységet és az alacsonyabb vagasi koltségeket.

Csavarkotéses furatoknal is kivaléan alkalmazhaté a tokéletes furat (Diameter Pro) technoldgia, sokkal
hatékonyabb mint furégéppel furni.

Az Ultra-Cut XT rendszerek 130-400 A-os kimenetekben kaphatdk legfeljebb 50 mm (2K) vastag lemez
vagasahoz. Teljesitményiik megfelel arra hogy vagja akar a szénacélt, és kivalé a szinesfémekhez is.
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Modell Ultra-Cut 130 XT Ultra-Cut 200 XT | Ultra-Cut 300 XT Ultra-Cut 400 XT

Anyag Szénacél Szénacél Szénacél Szénacél

Rozsdamentes acél Rozsdamentes acél | Rozsdamentes acél | Rozsdamentes acél

Aluminium Aluminium Aluminium Aluminium
Atfujas (lyukasztas) 20 mm 40 mm 45 mm 50 mm
15 mm 25 mm 30 mm 50 mm
20 mm 25 mm 30 mm 60 mm
Mammum at’vagas szélrcl 40 mm 65 mm 75 mm 90 mm
inditva
40 mm 50 mm 50 mm 100 mm
40 mm 50 mm 50 mm 90 mm
Alkalmazasi osztdlyozas CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC CSA, CE, CCC

Levegd, 02, Ar-
H2, N2 @ 8,3 bar
nyomason és Ar

Levegd, 02, Ar-
H2, N2 @ 8,3 bar
nyomadson és Ar

Levegd, 02, Ar-H2, N2
@ 8,3 bar nyomdson
és Ar

Levegd, 02, Ar-H2, N2 @

Leveg6, gaz, plazma , .
80, gaz, p 8,3 bar nyomason és Ar

Levegd, N2, 02 120
psi (8,3 bar), H20
@ 10GPH (0,6 1 /

Levegd, N2, 02, Ar-H2
8,3 bar nyomason,
H20 @ 10 GPH (0,6 |

Levegd, N2, 02 120 psi
(8,3 bar), H20 @ 10 GPH

Levegd, N2, 02 120

Levegd, védGgaz psi (8,3 bar), H20 @

(0,6 1/ perc) oerc) 10 GPH (0,6 | / perc) / perc)
Uresjarati fesziiltség V/AC 425 V/AC 425 V/AC 425 V/AC 425 V/AC
Haldzati fesziiltség és
X . 43 A/380V 65A/380V 97A/380V 144 A/ 380V
aramfelvétel
41A/400V 62 A/ 400V 93 A/ 400V 137 A/ 400 V
34A/480V 52A/480V 77 A/ 480V 114 A/ 480V
Frekvencia 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Fazis 3 3 3 3
Alacsony dram 5A 5A 5A 5A
Bekapcsolasi id6 100% /40°C 100% /40°C 100% /40°C 100% /40°C
Kimeneti vagdéaram DC 130A 200 A 300 A 400 A
Kimeneti ivfesziltség 180 VDC 180 VDC 180 VDC 200 VDC
Kimeneti teljesitmény 20 kW 40 kW 60 kW 80 kW




Termékjellemzok
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Vagasi mod

HD plazmavagas DiameterPro (tokéletes furat)
technoldgiaval

HD plazmavagas DiameterPro (tokéletes furat)
technolégiaval

3 m x 6 m ( opcionadlisan valaszthaté méret:
szélessége: 2,5-5 m, a hosszUsag: min. 6 m)

plazmapisztoly, langvagé fej

Opcionalis vagasi méret

szélessége: 2,5-5 m, a hosszusag: min.6 m

Vagoéfejek

finomsugaras plazmapisztoly, langvago fej

Hajtasi mod

Hossziranyu — 1000Wx2db. nagy teljesitményd
motor; vizszintes — 750Wx1db.; emel6 400 W;
Japan Panasonic szervo, dual drive méd

Hajtom{

Shimpo (japan) 1:25 aranyu

Hossziranyu és keresztiranyu tengely

Hiwin nagy teherbirdsu linearis sinek

Fogaslécek és fogaskerekek

spiralis fogu

Magassag kovetés

Thermal Dynamics ivfesziiltség kovetd, High
definition kapacitiv érzékel6

Atvagasi képesség (dramforrastol fliggben)

Plazma: 0 — 45 mm atlyukasztassal; langvagas:
0-20o0mm (opcionalis)

Plazma aramforras

Thermal Dynamics - UltraCut XT sorozat

Teritékel szoftver

Fastcam Pro

Mozgasi sebesség

0-30000mm/perc

Vagasi sebesség

0-12000mm/perc (anyagvastagsagtol és
aramforrastél fliggben)

Pozicionalasi sebesség 10000 mm/perc
Pozicionalasi pontossag +0.02 mm
Megmunkalasi pontossag +0.5mm

CNC vezérlés (valaszthato) Thermal Dynamics iCNC
Vezérlés bemeneti fesziiltsége 220V egyfazisu

®




