


speCYFiKaCJa
sYsTeMU CiĘCia
pLazMOweGO

GRUBOŚĆ MATERIAŁU [MM]GRUBOŚĆ MATERIAŁU [MM]

wYDaJNOŚĆ CiĘCia sTaLi CzarNeJprzewODNiK pO CiĘCiU sTaLi CzarNeJ

DaNe TeCHNiCzNe

CeCHY i zaLeTY

AMPERAŻ (A) 10–85 (45A/65A/85A)

NAPIĘCIE WEJŚCIOWE (VAC) 400

FAZA 3

ATEST CE

TRYB PRACY
CIĘCIE STANDARDOWE
CIĘCIE KRATOWNIC
ŻŁOBIENIE

CZĘSTOTLIWOŚĆ (Hz) 50/60

MAX. NATĘŻENIE WEJŚCIOWE @ 80%-100% (A) 27 - 22

NAPIĘCIE WYJŚCIOWE (VDC) 165

CYKL PRACY W TEMP. 40°C 80% @ 85A

100% @ 70A

WYMIARY ( WYS. × DŁ. × SZER ) mm 450 × 655 × 230

MASA (kg) 29

ZALECANA WYDAJNOŚĆ CIĘCIA (mm) 25

MAX. WYDAJNOŚĆ CIĘCIA (mm) 40 30

WYDAJNOŚĆ ROZCINANIA (mm) 40

WYDAJNOŚĆ PRZEBIJANIA (mm) 20

CIŚNIENIE GAZU / NATĘŻENIE PRZEPŁYWU (bar / lpm) 5,5 / 200

STOPIEŃ OCHRONY IP 23S

KLASA IZOLACJI F

INTERFEJS CNC TAK

TYP PALNIKA RĘCZNEGO FHT-EX®105H

TYP STANDARDOWEGO PALNIKA MASZYNOWEGO FHT-EX®105M

TYP STANDARDOWEGO PALNIKA MASZYNOWEGO ( DLA ROBOTÓW ) FHT-EX®105SM

STANDARDOWA DŁUGOŚĆ PALNIKÓW 5m/8m/15m/23m
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 – Prosta ręczna konfiguracja nastaw, której 
celem jest niezawodność pracy.

 – Pierwsza generacja systemów cięcia plazmowego 
z innowacyjną funkcją synergiczną.

 – Łatwe nastawianie parametrów cięcia.

 – Ergonomiczny kształt palnika plazmowego z 
rewolucyjnym lekkim przewodem współosiowym.

 – Palnik FHT-EX® z lekkim przewodem 
zmniejsza zmęczenie podczas pracy oraz 
odciąża nadgarstek, zwłaszcza podczas cięcia 
plazmowego w trudnych warunkach.



FHT-eX 105H CzĘŚCi eKspLOaTaCYJNe
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KONFiGUraCJe paLNiKÓw

paLNiK rĘCzNY paLNiK MaszYNOwY

KONFIGURACJA OSŁONIĘTA
   KONFIGURACJA NIEOSŁONIĘTA KONFIGURACJA OSŁONIĘTA

KONFIGURACJA
NIEOSŁONIĘTA

z osłoną do cięcia
bezstykowego

z osłoną
maszynową
i sprężyną
dystansową

z osłoną maszynową i

elementem dystansowym

z podwójną końcówką

(prowadnica bezstykowa)

z deflektorem
i sprężyną
dystansową

z deflektorem i

elementem dystansowym

z podwójną końcówką

(prowadnica bezstykowa)

z osłoną
maszynową

z osłoną
maszynową
i opaską
omową IHS z deflektorem

  * W krajach wymagających zgodności z wymogami CE palnik ręczny musi być używany wyłącznie z częściami eksploatacyjnymi dla konfiguracji osłoniętej.
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MOŻLiwOŚCi KONFiGUraCJi
sYsTeMU THerMaCUT

 – KONFIGURACJA RĘCZNA 
OPERATOR NASTAWIA PARAMETRY 
CIĘCIA WEDLE POTRZEBY .

 – FUNKCJA SYNERGICZNA                        
SYSTEM PRZEDSTAWIA ZALECANą ŚREDNICĘ 
DYSZY PALNIKA NA PODSTAWIE NASTAWY 
PRąDU CIĘCIA I GRUBOŚCI MATERIAŁU .

 – TRYB PRĄDWY                                       
OPERATOR ZA POMOCą POKRĘTŁA 
DOBIERA OPTYMALN ą WARTOŚĆ PRąDU 
CIĘCIA. WSKA źNIK CYFROWY PROPONUJE 
ZALECAN ą ŚREDNICĘ DYSZY PALNIKA .                                 

 – TRYB PRACY Z GRUBOŚCIĄ MATERIAŁU 
OPERATOR ZA POMOCą POKRĘTŁA 
NASTAWIA GRUBOŚĆ CIĘTEGO 
MATERIAŁU. SYSTEM AUTOMATYCZNIE 
DOBIERA OPTYMALNE NATĘŻENIE PRąDU 
CIĘCIA, A WYŚWIETLACZ PODPOWIADA 
SUGEROWAN ą ŚREDNICĘ DYSZY .

zaMÓwieNia

OPIS DŁUGOŚĆ NR KAT.

PALNIK RĘCZNY

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System ręczny
/palnik FHT-EX105H 5m/Zestaw startowy H

5 m* EX-4-010-001

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System ręczny
/palnik FHT-EX105H 8m/Zestaw startowy H

8 m* EX-4-010-002

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System ręczny
/palnik FHT-EX105H 15m/Zestaw startowy H

15 m* EX-4-010-003

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System ręczny
/palnik FHT-EX105H 23m/Zestaw startowy H

23 m EX-4-010-004

STANDARDOWY PALNIK MASZYNOWY

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik standardowy FHT-EX105M 5m/Zestaw 
startowy M

5 m EX-4-011-005

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik standardowy FHT-EX105M 8m/Zestaw 
startowy M

8 m* EX-4-011-006

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik standardowy FHT-EX105M 15m/Zestaw 
startowy M

15 m* EX-4-011-007

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik standardowy FHT-EX105M 23m/Zestaw 
startowy M

23 m EX-4-011-008

KRóTKI PALNIK MASZYNOWY

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik krótki FHT-EX105M 5m/Zestaw startowy M

5 m EX-4-012-009

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik krótki FHT-EX105M 8m/Zestaw startowy M

8 m* EX-4-012-010

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik krótki FHT-EX105M 5m/Zestaw startowy M

15 m* EX-4-012-011

EX-TRAFIRE85 CE 400 V System maszynowy
/palnik krótki FHT-EX105M 23m/Zestaw startowy M

23 m EX-4-012-012

* Optymalna długość palnika

OPIS OPAKOWANIE NR KAT.

AKCESORIA

Zestaw rozdzielacza napicia do EX-TRAFIRE PS 1 EX-0-800-000

Zestaw do wycinania okręgów do FHT-EX105H 1 EX-5-801-001

Szybkozłączka DN 7.2 ES z gwintem
wew. G 1/4“

1 EX-0-802-000

Szybkozłączka DN 7.2 ES z gwintem
zew. G 1/4“

1 EX-0-802-001

Szybkozłączka DN 7.2 ES z gwintem
zew. G 1/4“

1 EX-0-802-002

Smar 25ml 1 T-0994

Filtr sprężonego powietrza Filter-EX 1 T-12452

Wkład filtra Filter-EX 8 T-12453

ZESTAW STARTOWY SZT.

Elektroda 4

Dysza 4

Pierścień dyst. 4

Pierścień zawirow. 1

Uszczelka palnika 1

Uszczelka rurki chłodz. 1

KOMPLETY DUŻE SZT.

Elektroda 25

Dysza 16

Pierścień dyst. 25

Deflektor 16

THERMACUT, EX-TRAFIRE i FHT-EX są zastrzeżonymi znakami towarowymi
firmy Thermacut, k. s. zarejestrowanymi w Czechach i innych krajach.

THERMACUT -POLAND SP. Z O.O.
43-400 CIESZYN, AL. JANA YSKA 3
TEL.: 33 852 13 34, THERMACUT@PRO.ONET.PL
WWW.THERMACUT.PL

wYDaJNOŚĆ sYsTeMU
Konstrukcja zasilania skoordynowana z budową

palnika gwarantuje optymalną prędkość i

jakość cięcia. Optymalna moc podczas każdego

cięcia. Optymalizacja przemysłowego cięcia

plazmowego i zastosowań przemysłowych.

zaLeTY wYDaJNOŚCi
 – Niski koszt cięcia

 – Doskonała jakość cięcia

 – Wysoka sprawność cięcia metalu

 – Dłuższa trwałość materiałów 
eksploatacyjnych

 – Łatwe w obsłudze palniki z bardzo 
giętkimi przewodami

 – Mniej męczące cięcie ręczne

 – 3-letnia gwarancja


