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Vazeni obchodni pratelé,

Davame Vam k dispozici zaktualizované a rozsifené vydani katalogu plazmovych fezacich
zafizeni firmy Formica. Kromé vyrobkd uvedenych v starSich vydanich, tu najdete i nové,
které jsme v neddvné dobé zaclenili do naseho vyrobniho programu, na zakladé zdokonaleni
vyrobkd, technickych inovaci a zménénych potreb trhu.

Nas vyrobni program plazmovych fezacich zafizeni zasahuje téméf do viech ¢innosti souvisejicich

s délenim materidlu. S nasimi vyrobkyi se mlzete setkat v energetice, chemickém pramyslu, v
potravinaistvi, v tézkém strojirenstvi, pfi stavbé lodi, kolejovych vozidel a v dalsich aplikacich.
Ziskané dlouhodobé zkusenosti v oblasti vyvoje a vyroby plazmovych fezacich zatizeni aplikujeme
do neustdlého vylep3ovéni fezacich vysledk(l, produktivity a rdznorodosti nasazeni nasich

zachovani vysoké technické odbornosti, spolehlivosti, kvalitniho a rychlého servisu a co nejlepsiho
poméru kvality a ceny. Proto spolupracujeme vyhradné s témi dodavateli komponentt do nasich
vyrobkov, ktefi jsou vynikajucimi odborniky ve svémm oboru. Klademe duraz nejen na vysokou
kvalitu vyrobki ale téZ na spolehlivost a vzajemnou duivéru mezi obchodnimi partnery.

Neprodavame jen plazmové rezaci zdroje! Nasim zdkaznikdm pfindsime pfidanou hodnotu ve
formé feseni problém( a pomdhame udrzovat vysoky standard v automatizaci délicich procest.
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OVLADACI PANEL ZDROJE

Moderni ovlddaci panel obsluhy je identicky u vSech plazmovych fezacich zdroji fady ForCUT.
Slouzi na ovladani viech parametrl procesu fezani. Jednoduché a prehledné ovladani
umoznuje rychlé zauceni i pfi ¢asto se ménici obsluze zafizeni.
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FUNKCE OVLADACIHO PANELU

1,2 Tlac¢idlo - pro vybér parametru. Je-li zdroj v rezimu nastavovani parametr(,volime jejich
opakovanym stiskem cislo parametru. V uzivatelském modu je moznost nastaveni 3 parametru.
3 Displej - zobrazuje se na ném ¢islo parametru v reZimu nastavovani parametrd, nebo velikost
napéti na kondenzatorech.
4 Tlacitko pro volbu rezimu nastaveni parametri. Zmacknutim tohoto tlacitka se zdroj uvede do
rezimu nastavovani parametr(. Opétovnym stiskem tlacitka 4 se parametry ulozi do paméti a stroj
se nastavi do normalniho rezimu (pfipraven na fezani).
5 Otocny knoflik — slouzi na zménu velikosti hodnoty, kterd je zobrazena na displeji 6.
6 Displej — zobrazuje veliost hodnoty svitici kontrolky nad displejem.
7 Kontrolky - svitici kontrolka urcuje, jakd hodnota je zobrazena na displeji 6.
8 Tlacitko — zmacktutim tlacitka se na displeji 6 zobrazi pocet start(i fezani.
9 Tlacitko — zmacktutim tlacitka se na displeji 6 zobrazi celkovy ¢as fezani v minutach.
10 Otocny knoflik - slouzi na nastaveni velkosti fezaciho proudu.
11 Displej - zobrazuje hodnotu nastaveného nebo aktudiniho fezaciho proudu (oznacuje to svitici
kontrolka nad displejem).V pfipadé chyby nebo poruchy se na displeji 11 zobrazuje kéd chyby.
12 Kontrolky - svitici kontrolka urcuje, jaka hodnota je zobrazena na displeji 11.

13 Tlacitko TEST - opakovanym stiskem tlacitka se oteviraji ventily na plynové konzole. BEhem

startu stroje se tlacitkem TEST provadi profuk pfivodnich hadic hofaku pracovnim plynem.

14 Kontrolky.
Kontrolka READY, pokud sviti, zdroj je pfipraven na fezani.
Kontrolka START, pokud sviti, je aktivni signal start.
Kontrolka HF, pokud sviti, je v ¢innosti zdroj vysokého napéti pro zapaleni oblouku.
Kontrolka CUT sviti od okamziku pfenosu oblouku do materidlu az po ukonceni fezu.
Kontrolka TEST sviti nebo blikd po zapnuti stroje béhem profuku nebo béhem testovani

plynu.



OVLADACI PANEL KONZOLY

6. Tlacitka pro vybér polozky Menu, nebo zobrazeni nastavenych tlaki a plynt

7‘

. Tlaéitko pro volbu rezimu nastaveni parametri procesu

. Tlacitko pro volbu procesni tlohy a ukladani zménénych parametrti do paméti.

. Tlacitko pro prrohlizeni historie chybovych hlaseni, statistika

. Tlacitko pro navrat do hlavniho menu bez zmény (s plvodnimi hodnotami)

LCD displej

Auto (rezim s predvolenymi hodnotami parametru - zde jsou ulozeny tabulkové hodnoty pro
nainstalovanou dvouplynovou hofakovou hlavici).

Man (manudlné - nezavislé nastaveni parametrl obsluhou, uzivatelské tlohy)

CNC komunikacni protokol (ovladani konzoly CNC systémem fezaciho stolu)
Time/Date (Day, Month, Year, Hour, Min)

Service, kalibrace, testovani ventilii (rezim zpfistupnény jen servisnimu technikovi)

Konzola umoznuje vytvaret vlastni procesni ulohy, které je mozno ukladat, resp. vyvolavat po-
moci tlacitka,JOB".

Tlacitko pro volbu parametrii procesu
Auto Mode / Man Mode Set Parameters (automaticky vybér plynt a jejich tlakd k vybranému
materidlu, jeho tloustce a spotiebni sadé / resp. manudlni volba viech parametrt dle vlastni
potieby obsluhy).

(pocet zapall, ¢as fezani a pod.

(predfuk, fezani, markovani...)

Tlacitko pro potvrzeni nastavenych parametrt a opusténi Menu,
resp. spusténi testu plyng.

Tlacitka pro zménu hodnoty parametru v nastaveném radku.



MANUALNI PLYNOVA KONZOLA KP 3515 M - MT 120
MANUALNI PLYNOVA KONZOLA KP 3515 M

Manualni plynova konzola se pouzivd na nastaveni tlaku plynG pro plazmovy fezaci proces.
K nastaveni slouzi dva nebo Ctyfi regulacni ventily. Verze s e dvéma ventily (KP 3515 M — MT 120)
je ur¢ena pro jednoplynovy hofdk, verze se ¢tyfmi ventily (KP 3515 M) je navrhnuta pro hofak
se dvéma plyny. Kazdy regulacni ventil je aktivovan pomoci solenoidového ventilu. Konzola se

sklada z ovladaciho panelu s manometry, regulatory tlaku plynu, tlagitek TEST, z rozvodné skfiné
a napdjecich kabel0. Tlac¢itka TEST se pouzivaji pfi nastaveni jednotlivych tlakl plynG a jejich
nasledné kontrole. Volitelna délka napajecich kabel( slouZi k pfeklenuti velkych vzdalenosti mezi
zdrojem a hordkem, napfiklad pti velkych stolech. Spolehlivé zapéleni oblouku zajistuje zapalovaci
jednotka (vysokofrekvencni konzola), kterd je feSena podobné jako plynova konzola, tj. aby byla
umisténa co nejblize k hofaku, ¢imz jsou minimalizovany rusivé vlyvy.




AUTOMATICKA PLYNOVA KONZOLA KPA 1

Automaticka plynovéa konzola KPA 1 je urena pro rozsifeni moznosti aplikace plazmovych

fezacich zdroju. Ve spolupraci s plazmovymi fezacimi zdroji ForCUT umozniuje obsluze péliciho

pracovisté rychlé a jednoduché zmény druhu a tloustky fezanych materiald s vylou¢enim omylu

obsluhujiciho pracovnika. Pozostava z dvoch jednotiek:

1. Konzola provybérplynd s ovladacim panelem (GSC) - fidici systém s elektroventily a pfipojnymi
misty plynd, je umisténa na plazmovém zdroji

2. Konzola pro regulaciu tlaku (MC) -elektropneumatické prvky umisténé na portéle fezaciho
stolu slouzici na michani a zménu tlakl vybranych plyna.

Konzoly jsou propojeny navzijem nezaménitelnymi elektrickymi a pneumatickymi propoji -

mezzi sebou a se zdrojem proudu komunikuji po sbérnici CAN.

Automatickd plynové konzola umoznuje vybér pracovnich plyni a regulaci tlakii béhem fezaciho
procesu. Parametry fezaciho procesu operator voli v rezimu AUTO nebo v rezimu MANUAL.

Automatic gas console

KPA-1

REZIM AUTO

Obsluhuijici pracovnik zada do systému pres ovladaci panel konzoly zakladni udaje:

a) Druh fezaného materialu

b) Tloustku fezaného materidlu (v zavislosti od tloustky si konzola automaticky zméni tlak
navolenych plynt)

¢) Veikost fezaciho proudu (automaticky se prestavi na zvolenou hodnotu na fezacim zdroji)

d) Druh pouzivaného plynu (v pfipadé moznosti vybéru)

Podle téchto udajl systém prifadi spravné nastaveni tlak(l a pritokd pouzivanych plynl at uz

k startovacim nebo fezacim plyndm horaku.

Timto zpUsobem se zvysuje produktivita prace i pfi nizsi kvalifikaci obsluhujiciho pracovnika,

sniZzuje se moznost omylu a tim i zmetkovost vyrobk(l, coZz ma zvlasté pfi drazsich materidlech

i vyrazny finan¢ni pfinos.

REZIM MANUAL
Obsluhuijici pracovnik musi nastavit viechny parametry procesu.

CNC komunikac¢ni protokol
Obsluha nezadava pfimo zadné parametry, ale parametry se zadavaji do CNC stolu a stll
komunikuje s plynovou konzolou po komunikaéni sbérnici.



For CUT 123 DM

« ru¢ni plazmové rezaci zafizeni
« plynuld regulace fezaciho proudu v rozmezi 20 - 120 A
« kompaktni zdroj bez moznosti pouziti oddélenych konzol
+ plynem chlazeny hofak
» moznost markovani
« kontrola poc¢tu zapalt
« kontrola ¢asu fezani
« kontrola tlaku plazmového plynu
« chybova hlaseni
- vysokofrekven¢ni obvod pro bezkontaktni start plazmového horaku
- centralni koncovka hofaku (lehkd vyména horaku)
« rozhrani pro spolupraci s CNC fizenim
« redukéni ventil s manometrem a odluc¢ovacem
+ jednoducha obsluha a udrzba

VLASTNOSTI:

Kompaktni profesionalni fezaci zafizeni For CUT 123 DM je vykonné, moderni zafizeni se vzduchem
chlazenym hofakem, ur¢ené pro manualni fezéni pro viechny elektricky vodivé materialy (ocel,
nerez, hlinik, méd, mosaz a pod). Mezi pfednosti tohto zdroje patfi malad zéna tepelného ovlivnéni,
moznost tvarového fezani a Uzkd fezaci mezera. Zdroj je uréen pro praci v oblastech s mirnym
klimatem, v nevybusném a neagresivnim prostiedi, stanovisté pod pfistfeSkem nebo v uzavienych
objektech a uplatnéni najde prevazné ve strojirenském pramyslu.

POUZITI:
Na fezani tenkych az stfedné silnych materidl(, hlavné pro fezani a znackovani oceli. MoZnost rezani
i jinych materiald s pouzitim vhodnych plynd. Moznost vybéru z vicetypl horakl dle konkrétnich
pozadavku. Zdroj je mozné pouzivat na ru¢ni nebo strojni ezani. Chlazeni hofdku je zabezpeceno
fezacim plynem.
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TECHNICKE UDAJE

Napajeci napéti \Y 3 x400
Frekvence Hz 50/60
Jmenovity proud A 32
Jmenovity pfikon kVA 22
Ucinik cosd 0,9
Ucinnost % 85
Jisténi (charakteristika D) A 3x40
Privodni kabel mm? 4x4
Rozsah nastaveni A 20-120
Dovoleny zatéZovatel pfi 40°C A 100/ 100% DZ
Max. napéti naprazdno Vv 310
Pracovni napéti \Y 88-135
Chladici kapalina Speciélni smés
Kryti IP 22
Izola¢ni tfida transformatoru F
Chlazeni AF
Hlu¢nost db 101
Teplota okoli °C 0-40
Rozméry DxSxV mm 785 x 440 x 960
Hmotnost kg 152
HORAKY:

Typ A 141 urceny pro bézné fezani.

Max. propal

15mm /0,8 m.min’’

Max. tloustka fezu

20mm /0,3 m.min

Spotieba stlaceného plynu

212 [.min!

Typ EL 120 Unitorch urceny pro pfesné a rychlé fezani.

Max. propal

16mm /1,1 m.min™

Max. tloustka fezu

25mm/ 0,3m.min’’

Spotieba stlaceného plynu

212 l.min'

Typ 1-Torch urceny pro pfesné a rychlé fezani, rychla vyména spotiebnich dilu.

Max. propal

16mm/ 1,2 m.min’’

Max. tloustka fezu

25mm /0,4 m.min

Spotieba stla¢eného plynu

212 I.min

Pozn.: Viechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezéni ocelovych material{.




For CUT 123 WDM - kompakt

« ru¢ni nebo strojni plazmové fezaci zafizeni
« plynuld regulace fezaciho proudu v rozmezi 20 - 120 A
« kompaktni zdroj bez moznosti pouziti oddélenych konzol
- kapalinou chlazeny horak
» moznost markovani
« kontrola poc¢tu zapalU
« kontrola ¢asu fezani
« kontrola tlaku plazmového plynu
« chybova hlaseni
- vysokofrekven¢ni obvod pro bezkontaktni start plazmového horaku
- centralni koncovka hofaku (lehkd vyména horaku)
« rozhrani pro spolupraci s CNC fizenim
» reduk¢ni ventil s manometrem a odlu¢ovacem
+ jednoducha obsluha a udrzba

VLASTNOSTI:
Kompaktni profesiondlni fezaci zafizeni For CUT 123 WDM kompakt je vykonné, moderni zafizeni
skapalinou chlazenym hofakem, uréené pro manualni fezani pro viechny elektricky vodivé materialy
(ocel, nerez, hlinik, méd, mosaz a pod). Mezi pfednosti tohto zdroje patii mald zéna tepelného
ovlivnéni, moznost tvarového fezani a Uzkd fezaci mezera. Stroj spliuje pozadavky normy pro
svéreci a plazmové fezaci stroje EN 60974-1. Je vybaven interfejsem pro spolupraci s CNC fidicimi
systémy palicich stolt rlznych vyrobcl. Pouzitd tranzistorova spinaci technika umoznila zvysit
kvalitu fezu, sniZit rychlost opotiebeni spotfebnich dilll a sou¢asné podstatné snizit napajeci proud
z rozvodné sité. Konstantni fezaci proud je
plynule nastavitelny v rozsahu 20 - 120A. Je
nezavisly na kolisani sité, délce pfivodnich
kabell nlebo délce hofdku.

POUZITi:
Stroj urcen pro ekonomické fezani tencich
az stiedné silnych ocelovych materialu.




TECHNICKE UDAJE

Napajeci napéti \Y 3 x400
Frekvence Hz 50/60
Jmenovity proud A 32
Jmenovity pfikon kVA 22
Ucinik cosd 0,9
Ucinnost % 85
Jisténi (charakteristika D) A 3x40
Privodni kabel mm? 4x4
Rozsah nastaveni A 20-120
Dovoleny zatéZovatel pfi 40°C A 120/100% DZ
Max. napéti naprazdno Vv 310
Pracovni napéti \Y 88-136
Chladici kapalina Speciélni smés
Kryti IP 22
Izola¢ni tfida transformatoru F
Chlazeni AF
Hlu¢nost db 101
Teplota okoli °C 0-40
Rozméry Dx5xV mm 1030 x 500 x 1055
Hmotnost kg 225

HORAKY:

Horak MT120W v kompaktnim provedeni, uréeny pro fezani oceli s pouzitim stla¢eného
vzduchu, chlazeny chladici kapalinou. Hlavice hofaku jednodussi konstrukce s minimem
cenové velmi pfijatelnych spotiebnich dild.

Typ MT120W
Max. propal 20mm /0,55 m.min”
Max. tloustka fezu 25mm/ 0,4 m.min’
Rezaci plyn vzduch
Spotieba stla¢eného plynu 60 [.min

Pozn.: Vsechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezani ocelovych materiald.




For CUT 123 WDM

« ru¢ni nebo strojni plazmové fezaci zafizeni
« plynuld regulace fezaciho proudu v rozmezi 20 - 120 A
« kompaktni zdroj s moznosti pouziti oddélenych konzol
« kapalinou chlazeny hofak
» moznost markovani
« kontrola poc¢tu zapalU
« kontrola ¢asu fezani
« kontrola tlaku plazmového plynu
« chybova hlaseni
- vysokofrekven¢ni obvod pro bezkontaktni start plazmového horaku
- centralni koncovka hofaku (lehkd vyména horaku)
« rozhrani pro spolupraci s CNC fizenim
» reduk¢ni ventil s manometrem a odlu¢ovacem
+ jednoducha obsluha a udrzba

VLASTNOSTI:

Kompaktni profesionalni fezaci zafizeni For CUT 123 WDM je vykonné, moderni zafizeni s kapali-
nou chlazenym hofakem, uréené pro manudlni fezani pro véechny elektricky vodivé materidly (ocel,
nerez, hlinik, méd, mosaz a pod). Mezi pfednosti tohto zdroje patfi mald zéna tepelného ovlivnéni,
moznost tvarového fezani a Uzka fezaci mezera. Stroj splhuje pozadavky normy pro svareci a plaz-
mové fezaci stroje EN 60974-1. Je vybaven interfejsem pro spolupraci s CNC fidicimi systémy pali-
cich stoll rliznych vyrobc(. Pouzitd tranzistorova spinaci technika umoznila zvysit kvalitu fezu, snizit
rychlost opotrebeni spotrebnich dild a soucasné podstatné snizit napajeci proud z rozvodné sité.
Konstantni fezaci proud je plynule nastavitelny v rozsahu 20 - 120A. Je nezavisly na kolisani sité,
délce privodnich kabell nlebo délce horaku.

POUZITI:

Stroj urcen pro ekonomické fezani materiald
s moznosti markovani. Provedeni s oddélenymi
konzolami umoznuje kvalitnejsi fezy a vyssi
Zivotnost spotiebnich dilu.




TECHNICKE UDAJE

Napajeci napéti \Y 3 x400
Frekvence Hz 50/60
Jmenovity proud A 32
Jmenovity pfikon kVA 22
Ucinik cosd 0,9
Ucinnost % 85
Jisténi (charakteristika D) A 3x40
Privodni kabel mm? 4x4
Rozsah nastaveni A 20-120
Dovoleny zatéZovatel pfi 40°C A 120/100% DZ
Max. napéti naprazdno Vv 310
Pracovni napéti \Y 88-136
Chladici kapalina Speciélni smés
Kryti IP 22
Izola¢ni tfida transformatoru F
Chlazeni AF
Hlu¢nost db 101
Teplota okoli °C 0-40
Rozméry Dx5xV mm 1030 x 500 x 1055
Hmotnost kg 225

HORAKY:

Horak MT120W v kompaktnim provedeni, uréeny pro fezani oceli s pouzitim stla¢eného
vzduchu, chlazeny chladici kapalinou. Hlavice hofaku jednodussi konstrukce s minimem
cenové velmi pfijatelnych spotiebnich dild.

Typ MT120W
Max. propal 20 mm /0,55 m.min
Max. tloustka fezu 25 mm/ 0,4 m.min’
Rezaci plyn vzduch
Spotieba stla¢eného plynu 60 [.min

Pozn.: Vsechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezani ocelovych materiald.




ForCUT 133 A

« ru¢ni nebo strojni plazmové fezaci zafizeni
« plynuld regulace fezaciho proudu v rozmezi 20 - 130 A
« kompaktni zdroj urceny na pouziti s oddélenymi konzolami
« kapalinou chlazeny hofak
» moznost markovani
« kontrola poc¢tu zapalU
« kontrola ¢asu fezani
« kontrola tlaku plazmového plynu
« chybova hlaseni
- vysokofrekven¢ni obvod pro bezkontaktni start plazmového horaku
« rozhrani pro spolupraci s CNC fizenim
« redukéni ventil s manometrem a odluc¢ovacem
« jednoduchad obsluha a udrzba

POUZITI:

ForCUT 133 A se obzvlast uplatni pfi ¢aste¢né automatizovanych ulohach v kovoobrabécim pra-
myslu. Je vhodny na fezani primych, tvarovych a pferusovanych fezu, na Ukosovani, propalovani
otvor(, fezani ve viech pozicich. Stroj se Sirokym vybérem horak(. Provedeni s oddélenymi konzo-
lami umoznuje zvysit kvalitu fezu a snizit spotiebu spotfebnich dill a zaroven zvysit produkci vyro-
by. Moznost markovani dily se kterymi se feze, pfepinani rezimu automaticky. Pomoci vhodné kom-
binace plyni umoznuje fezat véechny elektricky vodivé materidly (ocel, nerez, hlinik, méd'a pod. ).

TECHNICKE UDAJE

Napadjeci napéti Vv 3x400
Frekvence Hz 50/60
Jmenovity proud A 36
Jmenovity pfikon kVA 25
Ucinik cos¢ 0,9
U¢innost % 85
Jisténi (charakteristika D) A 3x40
Pfivodni kabel mm? 4x4
Rozsah nastaveni A 20-130
Dovoleny zatézovatel pfi 40°C A 130/100% DZ
Max. napéti naprazdno Vv 310
Pracovni napéti \ 88-140
Chladici kapalina Specialni smés
Kryti P22
Izola¢ni tfida transformatoru F
Chlazeni AF
Hlu¢nost db 101
Teplota okoli °C 0-40
Rozméry DxSxV mm 980 x 655 x 1180
Hmotnost kg 296




VLASTNOSTI:

For CUT 133 A byl vyvinut na pfani zdkaznikd jako cenové vyhodny a pfitom vykonové
silny plazmovy zdroj. Viceucelovy zdroj vypllfuje mezeru mezi doposud osvédcenymi
plazmami rfady For CUT. Zdroj se vyznacuje vysokou produktivitou, jednoduchou obsluhou,
nizkymi provoznimi naklady a vysokou spolehlivosti. Kapalinou chlazené hofaky zarucuji
az pétinasobnou Zivotnost elektrod a dyz. Diky optimalizované skfini a efektivnimu chlazeni
dosahl zdroj pfi zkouskachch vysoky dovoleny zatéZovatel.

Mikroprocesorové fizeni zaruCuje pfesné nastaveni proudu plazmového oblouku v rozsahu
20-130 A, taktéz provoznich plynt, coz ve znacné mife ppispiva k vynikajici kvalité fez( a delsi
Zivotnosti spotiebnich dild. Moznost markovani dily se kterymi se feze, pfepinani rezimu
automaticky. Pomoci vhodné kombinace plynd umoziuje fezat viechny elektricky vodivé
materialy (ocel, nerez, hlinik, méd'a pod.

Stroj se Sirokym vybérem hotakd. Provedeni s oddélenymi konzolami umoziuje zvysit kvalitu fezu
a snizit spotrebu spotfebnich dil(i a zaroven zvysit produkci vyroby.

HORAKY:

Typ MT120W, urceny pro bézné fezani.
Max. propal 20 mm/ 0,55 m.min
Max. tloustka fezu 25 mm/ 0,4 m.min’
Rezaci plyn vzduch
Spotreba stlaceného plynu 60 [.min

Typ MTH 130, urceny pro pfesné fezani od tenkych az po silné materialy. Umozniuje
pouziti riznych kombinaci plynt dle typu fezaného materidlu, kvality a vykonu produkce.

Max. propal 30 mm/ 0,38 m.min
Max. tloustka fezu 38 mm/ 0,23 m.min’’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5
Spotieba stlaceného plynu plazmovy 60 l.min™
sekundarni 130 l.min"

Typ MAXIMIZER 300, je ur¢en pro bézné fezani od tenkych az po silné materidly.
Umoznuje pouziti riznych kombinaci plynG dle typu fezaného materiélu,
kvality a vykonu produkce.

Max. propal 12mm/ 1,1 m.min”
Max. tloustka fezu 15mm /0,9 m.min"
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Spotieba stla¢eného plynu plazmovy 65 l.min™
sekundarni 140 L. min™

Typ MTK 120W, urceny pro prfesné fezani od tenkych az po stfedné silné materialy.
Umoznuje pouziti rliznych kombinaci plynd dle typu fezaného materiélu,
kvality a vykonu produkce.

Max. propal 9mm/ 2,3 m.min’
Max. tloustka fezu 12mm/ 1,6 m.min’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Spotieba stla¢eného plynu plazmovy 35l.min”
sekundarni 150 l.min™

Pozn.: Vsechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezani ocelovych materidld.




ForCUT 163 A

« 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 horaka, moznost aj hordk
s kontaktnym Startovanim
« rozhranie pre spolupracu s CNC riadenim

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 zdkaznika je moZné dodat rezacie zariadenie v réznych prevedeniach a pou-
7it viac typov horakov (moznost vyberu vyrobcu, dizky, tienenia...). Zariadenie je uréené pre pracu
v normalnych podmienkach, v prostredi nevybusnom a neaaresivnom. teda pre vvuZzitie v uzavre-
tych objektoch v oblastiach s miernou klimou.
Plazmové rezacie stroje ForCUT 163 A su uspo-
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 mézu vyrabat v $pecidlnom vyhoto-
veni podla osobitnych poziadaviek zakaznika (pre po-
uzitie s jednoucelovymi strojmi, vyrobnymi linkami, pri
rezani materialov s nepravidelnym povrchom).

POUZITIE: ForCUT 143 A
Stroj so Sirokym vyberom horakov. Prevedenie s od-
delenymi konzolami umoznuje zvysit kvalitu rezu
a znizit spotrebu spotrebnych dielov ako aj zvy-
Sit produkciu vyroby. Moznost markovania dielmi
s ktorymi sa reze, prepinanie rezimu automaticky.
Obzvlast vhodny pre rezanie hrubych nerezovych
materiadlov, ktoré nemdéze odrezat autogén alebo
laser.




TECHNICKE UDAJE

Napajeci napéti \Y 3 x400
Frekvence Hz 50/60
Jmenovity proud A 43
Jmenovity prikon kVA 30
Ucinik cosd 0,9
U¢innost % 83
Jisténi (charakteristika D) A 3x50
Privodni kabel mm? 4x6
Rozsah nastaveni A 20-160
Dovoleny zatéZovatel pfi 40°C A 160/ 100% DZ
Max. napéti naprazdno Vv 310
i \" 88-144
Specialni smés
IP 21
rmatoru F
AF
db 105
°C 0-40
mm 980 x655x 1180
Hmotnost kg 311
HORAKY:
Typ MT120W urceny pre konvencné rezanie.
Max. prepal 25mm/0,5 m.min”
Max. hrabka rezu 30mm/0,2 m.min”
Rezaci plyn vzduch
Spotreba stla¢eného plynu 60 [.min

Typ MTH130 urceny pre presné rezanie od tenkych az po hrubé materidly.
Pouzit je mozné viaceré kombinacie plynov podla typu rezaného materialu,

kvality a vykonu produkcie.

Max. prepal 30 mm/ 0,38 m.min
Max. hrabka rezu 38 mm /0,23 m.min
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5

Spotreba stla¢eného plynu

plazmovy 60 l.min™
sekundarny 130 I.min”'

Typ MAXIMIZER300 urceny pre konvenéné rezanie od tenkych az po hrubé materiadly.

Pouzit je mozné viaceré kombinacie plynov podla typu rezaného materidlu, kvality

a vykonu produkcie

Max. prepal

20 mm /0,6 m.min”’

Max. hrubka rezu

25mm/ 0,5 m.min’

Rezaci plyn

vzduch, O,,N,,H35

Spotreba stlaceného plynu

plazmovy 65 |.min"
sekundarny 140 L. min

Pozn.: Vsechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezani ocelovych materiald.




ForCUT 203 A

« strojni plazmové fezaci zafizeni
« plynuld regulace fezaciho proudu v rozmezi 20 - 160 A
« kompaktni zdroj urceny na pouziti s oddélenymi konzolami
« kapalinou chlazeny hofak
» moznost pouziti rdznych typ0 horaki
+ vykonna chladici jednotka
« moznost markovani
« kontrola poctu zapal(
« kontrola ¢asu fezani
« kontrola tlaku plazmového plynu
« chybova hlaseni
- vysokofrekvenéni obvod pro bezkontaktni start plazmového horaku
- centralni koncovka hofaku (lehka vyména hofaku)
« rozhrani pro spolupraci s CNC fizenim
« redukéni ventil s manometrem a odlu¢ovacem
+ jednoducha obsluha a udrzba
+ 100% vhodny do vicesménného provozu

VLASTNOSTI:
Plazmovy fezaci stroj ForCUT 203 A je vykonné, moderné konstruované zafizeni,j urCené predevsim
pro strojni fezani véech elektricky vodivych materidl( (ocel, nerez, hlinik, méd, mosaz a pod) pomo-
ci vhodné kombinace plynu. Stroj spliiuje pozadavky normy pro svareci a plazmové fezaci stroje
EN 60974-1. Je vybaven interfejsem pro spolupraci s CNC fidicimi systémy palicich stolG rdznych
vyrobcl. Pouzita tranzistorova spinaci technika umoznila zvysit kvalitu fezu, snizit rychlost opotie-
beni spotiebnich dil(i a soucasné podstatné snizit napajeci proud z rozvodné sité. Konstantni fezaci
proud je plynule nastavitelny v rozsahu 20 - 200 A. Je
nezavisly na kolisani sité, délce pfivodnich kabell nle-
bo délce horaku. Pfi pouziti vodou chlazeného hofaku
se spotieba plyna snizila. Tim se podstatné snizila tvor-
ba nezadouciho dymu v misté fezu a znacné se zvysila
fezaci rychlost v porovnani s plynem chlazenym hofa-
kem. Na pfani zdkaznika je mozné dodat fezaci zafizeni
v rliznych provedenich a pouzit vice typ0 hofakd (moz-
nost vybéru vyrobce, délky, stinéni ...). Zzafizenij je ur-
¢eno pro praci v normalnich podminkach v oblastech
s mirnym klimatem, v nevybusném a neagresivnim
prostiedi, stanovisté v uzavienych objektech.
Plazmové fezaci stroje ForCUT 203 A jsou uzpuso-
beny i na praci v rezimu znackovani. V tomto rezimu
stroj nefeze material, ale zanechava na povrchu ma-
teridlu opticky viditelnou stopu.

Uvedené stroje se mohou vyrabét ve specidlnim vy-
hotoveni dle konkrétnich pozadavku zékaznika (pro
pouziti s jednoucelovymi stroji, vyrobnymi linkami,

pfi fezani materidl s nepravidelnym povrchem).




POUZITI:

Stroj se Sirokym vybérem rliznych typ( hofaku. Provedeni s oddélenymi konzolami umoznuje
zvysit kvalitu fezu a snizit spotiebu spotfebnich dill a zaroven zvysit produkci vyroby. Moznost
markovani dily se kterymi se feze, pfepindni rezimu automaticky. Zafizeni je ureno pro strojni
fezani viech elektricky vodivych materidla (ocel, nerez, hlinik, méd, mosaz a pod) pomoci
vhodné kombinace plynud. Obzvlasté vhodné je pro fezéni silnych nerezovych materidld, které
nemuUze odfezat autogen neebo laser.

TECHNICKE UDAJE

Napadjeci napéti Vv 3x400
Frekvence Hz 50/60
Jmenovity proud A 60
Jmenovity pfikon kVA 42
Ucinik cos¢ 0,9
U¢innost % 85
Jisténi (charakteristika D) A 3x63
Privodni kabel mm? 4x10
Rozsah nastaveni A 20-200
Dovoleny zatézovatel pfi 40°C A 200/ 100% Dz
Max. napéti naprazdno \" 310
Pracovni napéti \" 88-160
Chladici kapalina Specialni smés
Kryti IP 21
Izola¢ni tfida transformatoru F
Chlazeni AF
Hlu¢nost db 110
Teplota okoli °C 0-40
Rozméry Dx5xV mm 980 x 655 x 1180
Hmotnost kg 318

HORAKY:
Typ MTH 260 urceny pro presné fezani od tenkych az po silné materidly. Umoznuje
pouziti riznych kombinaci plynt dle typu fezaného materidlu, kvality a vykonu produkce.

Max. propal 35mm/0,5 m.min’
Max. tloustka fezu 50 mm /0,23 m.min’’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5
Spotieba stla¢eného plynu plazmovy 60 l.min™
sekundarni 130 L. min™

Typ MAXIMIZER 300 je urcen pro bézné fezani od tenkych az po silné materialy.
Umoznuje pouziti rliznych kombinaci plynG dle typu fezaného materidlu, kvality
a vykonu produkce.

Max. propal 20 mm /1,0 m.min
Max. tloustka fezu 25mm/ 0,8 m.min’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Spotreba stlaceného plynu plazmovy 65 [.min
sekundarni 140 l.min™

Pozn.: Vsechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezani ocelovych materiald.




For CUT 263 A

« plynulo regulovatelny fezaci proud od 20 do 260 A pfi 100% DZ - idedlni do vicesménného
provozu
« znackovani (8 — 25 A) se stejnym hofdkem a stejnymi spotrebnimi dily jako pfi fezani
« idedlIni pro CNC fizené fezaci ulohy s plazmovym strojni hofdkem a plazmovymi plyny - kyslik,
dusik nebo argon/vodik
« optimalni nastaveni hodnot fezaciho procesu pomoci mikroprocesorového fizeni
(CHOPPERSYSTEM)
« vynikajici kvalita fezu, kovoveé lesklé fezaci plochy
- vysoka presnost fezani pfi tvarovych fezech; nepatrné ukosy fezné plochy, minimalni odchylky
od pravouhlosti vétSinou bez potreby dalsiho opracovani
- fezna plocha bez otfep(; resp. s minimalnimi otfepy v zavislosti od druhu materialu
« moznost pfipojeni plazmového horaku pfimo nebo pres zapalovaci a spojovaci zafizeni (plynova
konzola)
« vysoka zivotnost spotfebnich dil( diky pfimému chlazeni hlavy plazmového fezaciho hoféku
« Uspora diky minimalnim ¢asim, které jsou potfebné na presun hofdku mimo fez
» moznost fezani otvor s malym primérem
» moznost pouziti rdznych typUt hofakd
« provozni, kontrolni a chybova hlaseni — chlazeni hofaku, ¢as zapaleni oblouku, ¢as pilotniho
oblouku, ¢as fezani, zkrat na hofdku, pocet zapalll - a to pomoci LED diod nebo na displeji
« rozhrani pro spolupraci s CNC fizenim (analogové)
» sériovy pfenos diagnostickych udaji na PC

VLASTNOSTI:
Plazmové fezaci zafize For CUT 263 A je nejsilngjsi model ve vyrobnim programu plazmovych zdro-
jb spolec¢nosti Formica. Je uréenn na profesionalni fezani vsech elektricky vodivych materialt pro
automatizované a mechanizované fezani ve spolupraci s CNC fizenvmi vodicimi zafizenimi. Jedna
se o prumyslové zafizeni nejvyssi tfidy uréené
pro fezani v nepfetrzitych provozeh v nejtézsich
podminkach. Pouzita tranzistorova spinaci tech-
nika umoznila zvysit kvalitu fezu, snizit rychlost
opotiebeni spotrebnich dili a sou¢asné pod-
statné snizit napajeci proud z rozvodné sité.
Konstantni fezaci proud je plynule nastavitelny
v rozsahu 20 - 260 A.

ForCUT 263 A

POUZITI:
Stroj se Sirokym vybérem rlznych typu hofé-
ka. Provedeni's oddélenymi konzolami umoz-
nuje zvysit kvalitu fezu a snizit spotfebu
spotiebnich dilG a zaroven zvysit produkci
vyroby. MozZnost markovani dily se ktery-
mi se feze, pfepinani rezimu automaticky.
Zaftizeni je urceno pro strojni fezani viech
elektricky vodivych materiald (ocel, nerez,
hlinik, méd, mosaz a pod) pomoci vhodné
kombinace plynd. Obzvlasté vhodné je
pro fezani silnych nerezovych materialq,
které nem(ze odfezat autogen neebo

laser.




TECHNICKE UDAJE

Napajeci napéti Vv 400
Frekvence 3
Jmenovity proud Hz 50/60
Jmenovity pfikon A 97
Ucinik cos¢ kVA 64
U¢innost 0,9
Jisténi (charakteristika D) % 83
Privodni kabel A 3x120
Rozsah nastaveni mm? 4x16
Dovoleny zatézovatel pfi 40°C A 20-260
Max. napéti naprazdno A 260/100% DZ
Pracovni napéti \" 350
Chladici kapalina \Y 88-200
Kryti Specialni smés
Izolacni tfida transformatoru IP 21
Chlazeni F
Hlu¢nost AF
Teplota okoli dB 110
Rozméry DxSxV °C 0-40
Hmotnost mm 1070 x 830 x 1360
Hmotnost kg 570

HORAKY:

Typ MTH 260 urceny pro presné fezani od tenkych az po silné materiadly.
Umoznuje pouziti riznych kombinaci plynu dle typu fezaného materidlu,
kvality a vykonu produkce.

Max. propal 44 mm/ 0,5 m.min’
Max. tloustka fezu 64 mm /0,15 m.min”’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35,F5
Spotieba stlaceného plynu plazmovy 60 l.min™
sekundarni 130 l.min™

Typ MAXIMIZER 300 je urcen pro bézné fezani od tenkych az po silné materialy.
Umoznuje pouziti rliznych kombinaci plynt dle typu fezaného materiélu,
kvality a vykonu produkce.

Max. propal 38 mm /0,3 m.min”
Max. tloustka fezu 50 mm /0,1 m.min’
Rezaci plyn vzduch, O,,N,,H35
Spotreba stlaceného plynu plazmovy 65 [.min”
sekundarni 140 l.min™

Pozn.: Vsechny fezaci parametry jsou uvedeny pro fezani ocelovych materiald.
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