Vykonné kompaktné plazmy radu PL a PL-C sU navrhované
na rezanie Sirokého spekira ocele, nerezovej ocele a
hlinika. PouzZité vybavenie je od poprednych svetovych
vyrobcov v oblasti delenia materidlu plazmou. Plazmy radu
PL a PL-C sU vyrdbané v rozmeroch stola od 1500 x 3000
mm po 4000 x 12000 mm.

Presné polohovanie hordka je zabezpecené pomocou
preciznych linedrnych vedeni spohonovym systémom
servomotormi. Polohovanie je realizované s presnostou +/-
0,1 mm s maximdinou polohovacou rychlostou
35 m/min. Delenie materidlu je realizované maximdinou
rychlosfou 12 m/min. So zdrojom Hypertherm XPR 300 XD je
maximdlna hribka delenia konstrukénej ocele bez trusky 35
mm, maximdlna hribka prepalu 45 mm a maximdina
hrubka pri rezani od kraja je 80 mm.

Riadiaca CNC jednotka, softvér

Riadiaca jednokta DURMA so softvérom AURORA
zabezpedluje vietky potreby operdtora pre proces pdlenia.
UZivatel nastavi  vietky rezacie parametre  velmi
jednoducho. Pre rezanie zdkladnych tvarov je mozné pourzit
aj kniznicu preddefinovanych tvarov. Rezaci proces je
priebeine zobrazovany na displeji.

Pomocou softvéru Lantek uréeného pre instaldciu na PC je
mozné jednoducho akomfortne vytvdrat pdliace
programy importovanim DXF a DWG sUborov z rdéznych
CAD programov. Modul ,auto nesting" pre automatické
rozloZzenie vyrobkov na plech pomdha optimalizovat
vyuzitie materidlu bez zbyto&ného odpadu.

Systém dokdze automaticky ndjst plech, nulovy pociatocny
bod a automaticky vypocitat uhol polozeného plechu na
stole.
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« certifikat CE

« samostatny (PL), alebo kompakiny
integrovany (PL-C) pracovny stol

* rozmery stolov od 1500 x 3000 mm po
4000 x 12000 mm

« CNC riadiaci systém DURMA

« softvér Lantek so systémom , auto
nesting*

« pohon osi X a Y servomotormi

 zdroj plazmy a hordk systém
Hypertherm MAXPRO 200, XPR 170 XD a
XPR 300 XD

« vykonny filter spalin

« systém ,oznacovania“ materidlu

+ systém ochrany hordka pred
poskodenim pri kolizii s vypalkom

Zdroj - Hordk - Filter

Ako zdroj je pouzity vykonny zdroj plazmy a hordk
Hypertherm MAXPRO 200, XPR 170 XD alebo XPR 300 XD.
SUcastou stroja je poloautomaticky alebo automaticky
systém miesania plynov, systém na ochranu hordku pred
pripadnou koliziou s vypalkom a vykonny filter spalin.

Volitelné prislusenstvo

Siroké volitelné prislusenstvo umoziuje vybavit stroj dalsim
kyslikovo-palivovym hordkom, manudinym alebo CNC
nakldnanim rezacej hlavy, vitacou hlavou s 1, 4 alebo 6
stanicami, rezanim rdr a profiloy, ...

DURMAZLAR (DURMA)

Vyrobca

Poradenstvo, predaj, zaruény a po zdruény servis
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Standardné vybavenie Zvlastne vybavenie (volitelné prislusenstvo

¢ CNC riadiaci panel DURMA umozinuje komfortné e« zdrojplazmy Hypertherm MAXPRO 200

oviddanie stroja «  zdroj plazmy Hypertherm XPR 170 XD
o softvér AURORA prerychle oviddanie procesu 2droj plazmy Hypertherm XPR 300 XD
pdlenia

* systém mieSania plynov CORE, VWI alebo OPTIMIX

o0 laserovd detekcia rozmerov a polohy materidly, (plati pre zdroje XPR)

automaticky vypocet uhlu plechu ~. ) o ] ] ) )
o prebiehajice rezacie operdcie zobrazované pocas ¢ dali  kyslikovo-palivovy hordk  (hordk,  riadenie

rezania nastavenia vysky hordku, vyskovy senzor hordka,
o moznost pripojenia ku LAN alebo PC cez Ethernet maximdine 2 takéto hordky, )

« softvér Lantek pre import DXF aDWG sUborov * manudine nastavenie rezacej hlavy pod uhlom * 45°
akonverzii zCAD do CAM, s automatickym « CNC automatickd ukosovacia hlava hordka v osiach
rozmiestnenim vyrobkov ,,auto nesting” A (vlavo-vpravo) a B (dopredu-dozadu) + 45°

* zvdrand ocelova konstrukcia, pracovny stél so . ingle vitacia hlava (max. @ 20, M 16 + softvér)
zOnovym odsdvanim riadenym riadiacou jednotkou

» samostatné (modely PL) alebo so stolom integrované
kompakiné (modely PL-C) linedarne vedenia so
servomotormi pre polohovanie osi X a 'Y

* zdroj plazmy Hypertherm s oviddacou konzolou a s

« vftacia hlava s 4 alebo é6-mi stanicami (max. @ 20, M
16 + softvér)

» prislusenstvo pre rezanie rir od @ 50 do @ 400
s podperou, max. 6 000 mm

hordkom * dodatoc¢nd podpera pre zariadenie na rezanie rir
« poloautomaticky alebo automaticky systém miesania « dalsilicencny klUC pre softvér Lantek

pracovnych plynov « licencia dialkového monitoringu DURMA Cloud
» systém na ochranu hordaku pred pripadnou koliziou Licence

« vykonny riadeny vzduchovy filter pre Cistenie
odpadovych splodin

» spofrebny startovaci balik

» dialkovd servisnd diagnostika (Ethernet)

* prevedenie zodpovedd poziadavkédm CE

* ndvod na obsluhu v slovenskom jazyku

Tabulka zdkladnych technickych parametrov
PLa PL-C PL a PL-C 1530 + 40120

Pohyb osi

Y1/Y2 osi mm 3000, 4000, 6000, 12000, 14000

X os mm 1500, 2000, 2500, 3000, 4000

Z os (vyskové nastavenie horaka) mm 200

Material vhodny pre rezanie konstrukéna ocel, nerezova ocel, hlinik

Max. rychlost polohovania osi m/min 35

Max. rychlost rezania m/min 12

Presnost polohovania mm +0,1

Zdroj plazmy Hypertherm MAX PRO 200 XPR 170 XD XPR 300 XD

Maximalna hrabka rezania konstruk €nej ocele
Rezanie bez trusky (Dross-free) mm 20 Hypertherm neuvadza 35
Priepal (Pierce) mm 32 35 45
Rezanie z kraja materialu (Severance) mm 75 60 80

Maximalna hrabka rezania nerezovej ocele
Priepal (Pierce) mm Hypertherm neuvadza 22 38
Rezanie z kraja materialu (Severance) mm Hypertherm neuvadza 38 75

Maximalna hrubka rezania hliniku
Priepal (Pierce) mm Hypertherm neuvadza 25 38
Rezanie z kraja materialu (Severance) mm Hypertherm neuvadza 38 50

Vystupny prad A 50 — 200 30-170 30 - 300
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