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SYSTEM STEROWANIA

WYSOKOSCIA -

WSZYSTKO STAJE SIE
' LATWIEJSZE

System sterowania wysokoscia zna doktadnie
Twoje operacje ciecia plazmowego

Dzigki inteligentnemu systemowi sterowania wysokoscia iHC XT
wystarczy tylko potwierdzi¢ zamocowanie materiatu w systemie,
grubos¢ oraz natezenie cigcia w nastepnej operacji. Inteligentny
system iHC XT zajmie si¢ wszystkim - koniec z nieprawidtowymi
ustawieniami i bledami operatorow.

We Bring Intelligence to the Table:



Thermal Dynamics®

INTELIGENTNY SYSTEM STEROWANIA WYSOKOSCIA

Baza danych operacji wbudowana w system.

Czy moze byc¢ cos tatwiejszego? Wystarczy wybra¢ materiat, grubos¢ oraz natezenie
ciecia w nastepnej operacji — a inteligentny system iHC XT zajmie sie wszystkim. Wszystkie
parametry zwigzane z wysokoscia palnika sg ustawiane automatycznie. System iHC XT
zajmie sie rowniez prawidtowymi ustawieniami szczeliny ciecia i predkosci systemu CNC.
Takie rozwigzanie minimalizuje obciazenie pracg oraz potencjalne btedy operatora, bez
wplywu na zaawansowane funkcje systemu sterowania wysokoscia. Wszystkie precyzyjne
ustawienia wysokosci zaptonu, wysokosci i czasu przebijania, wysokosci ciecia, napiecia
tuku oraz inne kluczowe parametry sg wstepnie programowane.

Intuicyjny interfejs uzytkownika
e Obrdc¢ pokrettem, aby wybra¢ wiasciwa operacje — lub podczas operacji ciecia,
aby dostosowac wysokos¢ cigcial

Precyzyjny system monitorowania napiecia fuku w celu

zapewnienia najwyzszej jakosci ciecia

e 50-300 V z mozliwoscia ustawiania przyrostowego co 0,1V, sterowane
rozdzielczoscig pomiaru wynoszaca 0,02 V.

Prébkowanie napiecia w celu dostosowania zuzycia

materiatow eksploatacyjnych

e Zachowanie prawidtowej odlegtosci dyszy od arkusza przez caty okres
zywotnosci elektrodly.

Dwie metody wyk ania arkusza Przyktadowe zrzuty z ekranu iHC XT

e Styk omowy

e Funkcja wykrywania kolizji (regulowana czutosc) wirtualnie eliminuje problemy
z wykrywaniem arkusza powodowane przez zabrudzona/-y dysze/arkusz,

zabezpieczajac przed kontaktem elektrycznym. Jesli styk omowy nie dziata, X X X
czujniki na uchwycie iHolder przejmag wykrywanie arkusza. Specyﬂkacla systemu iHC XT

Wbudowany wskaznik laserowy w celu zapewnienia Predkosé maksymalna 6000 mm/min (240 IPM) przy 1 200 obr/min
iatwiej szego ustawiania pa|nika_ Doktadnos¢ sterowania napieciem | +1V
Zakres napigcia tuku 50-300 V
Programowalne parametry ciecia obejmuja: Wymagane zrédio 24VDC/5 A (=10%)
. . zasilania zewngtrznego
e Napiecie tuku -
Wymiary S 400 mm x W 70 mm x D 290 mm
e \Wysokos$¢ do punktu spowolnienia Masa 3kg
podczas wykrywania arkusza e =

e \Wysokosc¢ zaptonu

o Wysokosé przebijania System iHC XT dostarczany jest w stanie kompletnym
wraz z systemem sterowania wysokoscig, podnosnikiem,
wszystkimi przewodami do podtgczenia systemu CNC,

e Mata wysokos¢ odlegtosci i krétki czas pozycjonowania przed ponownym #réclla zasilania (wiaczajac wykrywanie czujnikiem omowym)
powrotem do potozenia wyjsciowego i napiecia dla 100-240 V

Dwie wersje podnosnika, o skoku 4" (100 mm) / 8" (200 mm)

e \Wymiary podnosnika (Sx G x D) 5" x 4" x 15,75" lub 19"
(127 x 100 x 400 lub 480 mm).

e Masa podnosnika 4" (100 mm) wynosi 6,0 kg; masa podnosnika 8" (200 mm) wynosi
7,0 kg. Czujnik kolizji wazy dodatkowy 1,0 kg.

e \Wysokosc ciecia
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