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Hypertherm jest marka najczesciej
wybierang przez specjalistéw w dziedzinie
ciecia metalu, ze wzgledu na szczegblna
uwage, jaka firma poSwieca opracowaniu
najlepszej technologii obrébki
wysokotemperaturowej na Swiecie.

Uznawana za Swiatowego lidera technologii
plazmowych, Hypertherm byta pierwsza
firma w tej branzy, ktéra otrzymata
certyfikat ISO 9001.

Liczne patenty technologii plazmowej
pozwalajg recznym systemom Hypertherm
maksymalizowaé jakos¢ i szybko$é ciecia,
oraz zywotnos¢ czesci eksploatacyjnych
przy jednoczesnym optymalnym zasilaniu.

Systemy gwarantujq trwatos¢ i
bezpieczenstwo nawet w najtrudniejszych
warunkach pracy.

Ogromne zasoby inzynieryjne Hypertherm
oraz doskonate metody zarzadzania
produktem, przyczyniaja sie do ulepszania
produktow, obnizania ceny i wzrostu
niezawodnosci.

Systemy Powermax majq petna, trzyletnia
gwarancje Hyperthermu na uktad zasilania i
12 miesieczng na palnik.

Gwarancja obejmuje wszystkie czesci.
Radzimy zwrdcié uwage na polityke
konkurencji.

A

£

THREE YEAR
WARRANTY



Terminologia

Katowosé: Miara kata ciecia plazmowego.

Obwod Auto-voltage™: Czujnik wejscia,
pozwalajacy na prace systemu przy r6znych
napieciach zasilania bez koniecznosci
zmiany okablowania.

Przeptyw wsteczny: Opatentowana
technologia wytwarzania tuku
pomocniczego, bez nadmierne;j
interferencji wysokich czestotliwosci.
Znane tez jako ,start kontaktowy".

Obwod Boost Conditioner™: Technologia
kompensacji zmian napiecia zasilania.

KSN: Komputerowe sterowanie
numeryczne

Luk Coaxial-assist™: Opatentowana
technologia generowania tuku plazmowego
zwiekszajaca szybkosc ciecia 0 20%
wzgledem standardowych urzadzen.

Linie potukowe: Wgtebienia w cietej
powierzchni, bedace efektem dziatania
tuku plazmowego.

Zuzel: Stopiony materiat, zestalajacy sie na
spodzie lub na wierzchu ptyty.

Obwod pomocniczy Dual-threshold™:
Technologia Hypertherm, istotnie
zZmniejszajgca zuzycie dyszy, poprzez
zwiekszanie pradu pomocniczego doktadnie
wtedy, gdy jest potrzebny.

ETR™ (Easy Torch Removal): Wyjatkowa
konstrukcja ztacza, pozwalajgca na tatwg

zamiane palnikdw recznych i maszynowych.

FineCut™: Linia akcesoriéw
eksploatacyjnych Hypertherm istotnie
podnoszacych jakoS¢ ciecia cienkich blach
poprzez wytwarzanie wezszych szczelin,
mniejszej ilosci zuzlu oraz praktyczny brak
stref przegrzania.

G3 Series™: Rodzina systemow Hypertherm
(Powermax1000, 1250, 1650) z
zaawansowana technologig zasilania oraz
palnikéw - znacznie szybszych i bardziej
ekonomicznych w poréwnaniu do innych
dostepnych obecnie na rynku.

Strefa przegrzania: Obszar metalu w
otoczeniu ciecia, termicznie przebarwiony
za sprawa tuku plazmowego.

HyLife®: Elektrody o przedtuzonej trwatosci
w poréwnaniu do standardowych urzadzen,
korzystajace z tej samej, opatentowanej
technologii, jaka stosuje sie w
zaawansowanych uktadach
zmechanizowanych Hypertherm.

Szczelina: Szerokos¢ ciecia wykonanego
tukiem plazmowym.

Plazma: ,Czwarty stan materii".
Dostarczenie odpowiedniej ilosci ciepta
prowadzi do jonizacji gazu. Zjonizowany gaz
i jego wtasnosci przewodzace stanowiag
podstawe zasad dziatania systemow
plazmowych.

Ciecie plazmowe: Proces, w ktérym gaz o
whasnoSciach przewodzacych jest
kontrolowany i sterowany. Na palniku
zamontowane sg elementy eksploatacyjne,
zwezajgce i sterujgce strumieniem
zjonizowanego gazu lub tuku plazmowego,
pozwalajac na ciecie popularnych metali.




Wymagania dla ciecia tukiem
plazmowym

Do wytworzenia tuku plazmowego
potrzebne sg trzy elementy.

Gaz roboczy: Powietrze, Azot itp
Zrodto zasilania: Zasilacz statego napiecia
Metoda rozruchowa: start kontaktowy.

Dlaczego plazma?
Tnace systemy plazmowe potrafia:

Cia¢ dowolny metal przewodzacy prad
elektryczny

Robi¢ wzglednie czyste i proste ciecia bez
wypaczen

Cia¢ znacznie szybciej niz inne technologie
Zastapi¢ wiele innych narzedzi

Ztobié dowolny metal przewodzacy

Mozna ich uzywaé z wiekszoscig wypalaczy
Sciezkowych i wycinarek ksztattow

Dziatajg rowniez w terenie zasilane z
pradnic spalinowych

Elektroda
@ Gaz plazmowy

Ciecie plazmowe a technologie

tlenowo-paliwowe
p Gaz ostonowy

Plazma potrafi cia¢ metale bez zawartosci
zelaza; palnik tlenowo-paliwowy-nie

Plazma szybciej tnie lepsze przewodniki

Po cieciu plazmowym konieczna jest
niewielka obrébka wtérna

Plazma zapewnia nizsze koszty
uzytkowania

Istotnie mniejsze strefy przegrzania
Praktycznie brak wypaczen

Plazma tnie takze powierzchnie malowane,
brudne i zardzewiate

Technologia plazmy jest bezpieczniejsza;
brak tatwopalnych gazow

Typowa konfiguracja elementow eksploatacyjnych

PierScien
Nasadka zawirowujacy
Ostona zabezpieczajaca Dysza Elektroda gaz plazmowy Palnik




Zasady dziatania

Ustawienia systemu

Wybor odpowiednich akcesoriow
eksploatacyjnych oraz palnika
Ostoniety lub nieostoniety

Tnacy lub ztobiacy

Wysoko, Srednio lub nisko-pradowy
FineCut do blach cienkich

Zanim wilaczysz zasilanie

Sprawdz napiecie zasilania na poziomie
zrédta

Podtacz palnik do zrédta zasilania (jeSli ma
to zastosowanie)

Podtacz gaz plazmowy do zrédta zasilania
Zatdz zacisk na obrabiany przedmiot

Aby wiaczy¢ system

Witacz zasilacz

Ustaw ciSnienie gazu zgodnie ze
wskazoéwkami z podrecznika (jesli ma to
zastosowanie)

Ustaw natezenie wyjsciowe pradu
Ustaw witacznik sterownika tuku
pomocniczego we wiasciwym potozeniu
(jesli ma to zastosowanie)

Rozpocznij ciecie

Obstuga systemu

Odlegtosé palnika od obrabianego
materiatu

W przypadku ostonietych akcesoriow
eksploatacyjnych, palnik mozna ciagnaé
wzdtuz materiatu obrabianego bez
ryzyka uszkodzenia tych akcesoriow.
Palnik nalezy przeciagaé¢ delikatnie
wzdtuz materiatu, w rownym tempie.

W przypadku nieostonietych akcesoriow
eksploatacyjnych, nalezy zachowa¢
okoto 3 mm odlegtosci miedzy
powierzchnia a palnikiem (szczegbty w
podreczniku).

Wiasciwa predkosé przesuwania
Dla doktadnego ciecia wazne jest, aby
zachowac¢ odpowiedniag szybkosé
przesuwania palnika.

Obserwuj tuk ponad obrabianym
materiatem: iskry powinny odskakiwaé
w kat 15° — 30° za cieciem.

Linie potukowe na krawedzi po cieciu
powinny mie¢ 15° do 30°.

Ciecie materialow nieciaglych

(np. perforowanych)

Sterownik tfuku pomocniczego eliminuje
ponowny zapton przy cieciu materiatow
nieciagtych (jesli ma to zastosowanie).

Dziurkowanie

Uruchom palnik ustawiony pod katem do
materiatu obrabianego a nastepnie wolho
przekre¢ go do pionu.

Gdy tuk przebije sie przez materiat, od
dotu zaczng wydobywac sie iskry.

Ztobienie
Utrzymuj palnik pod katem 45°

wzgledem powierzchni obrabianego
materiatu.

Przenies tuk na materiat i przepchnij
palnik wzdtuz linii ztobienia.




Pytania dotyczace wyboru
odpowiedniego systemu

5 Jakiego zasobnika z gazem uzywasz?

1 Czy aktualnie stosujesz technologie Linia Powermax wymaga stosowania
plazmowa? powietrza lub azotu. Jezeli w uzyciu jest
To bardzo istotne pytanie wstepne, ktére kompresor powietrza, zalecamy aby
pozwoli na ustalenie stanu wiedzy klienta i powietrze byto suche i wolne od
przejScie do pytan o wtasciwym stopniu zanieczyszczef. W ofercie jest tez
Zaawansowania. opcjonalny system filtrujacy, dostarczajacy

czyste, suche, bez zawartosci oleju,

2 Jakie materialy poddajesz obrobce: stal powietrze dla optymalnej sprawnos$ci
weglowa, stal nierdzewna, aluminium, urzadzenia.
inne?

Produkty linii Powermax tng wszystkie 6 Jaki przedziat cenowy cie interesuje?
metale, jednak pewne konfiguracje Hypertherm ma w ofercie rozne
akcesoriéw eksploatacyjnych rozwiazania dla r6znych zastosowan.
zaprojektowano z mysla o konkretnych Zwrot inwestycji w systemy Powermax
zastosowaniach. osigga sie szybko z racji obnizonych
kosztéw materiatow eksploatacyjnych,

3 Przedziat grubosci? zwiekszonej wydajnosci itd.

Linia produktow Powermax tnie blachy o

réznej grubosci, od blach cienkich do 7 Czy czesto tniesz blachy perforowane?

44 mm. Nalezy wzia¢ pod uwage system z
elektronicznym sterowaniem tuku

4 Jakiego rodzaju zasilania uzywasz? pomocniczego.

Wybor systemu Powermax zalezy od napiecia
zasilania, pradu zasilania oraz odpowiednich
wymiaréw przerywacza dostepnego dla
uzytkownika koncowego.



Informacje ogolne

Gtebokosé ciecia Hypertherm Parametry gtebokoéci ciecia Zywotno$é materiatow

500 eksploatacyjnych Hypertherm
Zalecana gtebokoS¢ ciecia to docelowa
grubos¢ stali (inne metale wymagaja Na jak dtugo starczy pojedynczy

10 — 20% redukcji) zapewniajgca c 375 zestaw materiatow eksploatacyjnych?
S;’;I'\'laé"z":_osfz' pr%?j‘;itgg%?g:mm E o Zalezy to od nastepujacych czynnikéw:
na m)i/nuté Fl)ubyspzybciej £ ¢ jakos¢ powietrza (wilgotnosé, zawartosé
' oleju)
125

Przy maksymalnej gtebokosci, mozna * techniki dziurkowania

utrzymadé dobra jako$é ciecia (250 mm e dtugosci przecietnego ciecia
na minute), jednak przy zmniejszone; Zalecana Maksymalna Odciecia * grubosci materiatu
produktywnosci: na gruboSciach tego
rzedu nalezy wykonywac nie wiecej niz
20% ciec.

e rodzaju materiatu

Przyblizone oszacowanie

Zestaw materiatow eksploatacyjnych
starczy mniej wiecej na 1 — 2 godziny
generowania tuku, zaleznie od
wymienionych wczesniej kryteriow.

Gtebokosé odciecia, to grubosé blachy,
ktéra mozna odciaé jednak przy niewielkiej
szybkosci i stabej jakosci ciecia.

Nie istnieje przemystowy standard dla
charakterystyk gtebokosci ciecia. Upewnij
sie, ze rozumiesz podstawy metod
ustalenia parametréw u konkurencji.

Elektroda po normalnym uzytkowaniu, elektroda po
nadmiernym uzytkowaniu




Gtebokos$é ciecia

Charakterystyka ciecia (dlugo$¢ na minute)

System Zalecana Maksymalna Odcieci 3 mm 6 mm 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm 25 mm 32 mm 38 mm
Technologia

tlenowo-paliwowa| — - - 685 mm 660 mm 584 mm 508 mm 457 mm 432 mm 356 mm 330mm 330 mm
Powermax190c 3mm 5mm 6 mm 559 mm 229 mm - - - - - - -
Powermax380 6 mm 10 mm 12 mm 1.600 mm 864 mm 432 mm 229 mm - - — — —
Powermax600 12 mm 16 mm 22 mm 4.826 mm 1.651 mm 864 mm 610 mm 330mm = - - -
Powermax1000 | 19 mm 25 mm 32 mm 6.706 mm 3.353mm 1.600 mm 1.067 mm 787 mm 558 mm 305mm  152mm -
Powermax1250 | 22 mm 29 mm 38 mm 10973 mm  4.089 mm 2388 mm 1.524mm 1.016 mm 787 mm 406 mm 203 mm -
Powermax1650 | 32 mm 38 mm 44 mm 11.582mm 5283 mm 3.023mm 2.235mm 1549 mm 1194mm 711imm 483 mm 279 mm




Specyfikacja systemu

Specyfikacja ogolna
Obstuga generatora silnikowego

Napiecie Znamionowa Prad
znamionowe Natezenie moc wyjsciowy
Ampery  na wyjsciu wejsciowe Faza Cykl Ciezar silnika systemu Osiagi
System (A) (pradu statego) ) pracy (kgs) (kW) (A) (rozciagliwosé tuku)
Powermax190c 12 110 120 (230 CE) 1 35% 20 — — —
Powermax380 14 - 27 92 115/230 1 35% 25 6 25 Petne
5 25 Ograniczone
Powermax600 20 - 40 140 208/240 1 50% 21 8,5/9 40 Ograniczone
480 8,5/9 40 Ograniczone
(230 & 400 CE) 3 8,5/9 30 Petne
Powermax1000 20 - 60 140 200 - 600 1/3 40 - 50% 37 15 60 Petne
(230 - 400 CE) 3 12 60 Ograniczone
12 40 Petne
8 40 Ograniczone
8 30 Petne
Powermax1250 25 -80 150 200 - 600 1/3 40 - 60% 44 20 80 Petne
(230 - 400 CE) 3 15 70 Ograniczone
15 60 Petne
12 60 Ograniczone
12 40 Petne
8 40 Ograniczone
8 30 Petne
Powermax1650 30 -100 160 200 - 600 3 60 — 80% 58 30 100 Petne
(230 - 400 CE) 3 22,5 100 Ograniczone
22,5 80 Petne
15 80 Ograniczone
15 60 Petne




O produkcie

Powermax190c, z wbudowanym
kompresorem powietrza, jest przenosny i
pozwala ciaé cienkie blachy o grubosci do
5 mm.

Glebokos¢ ciecia palnika recznego

Zalecana: do 3 mm przy predkoSciach
558 mm na minute

Maksymalna: do 5 mm przy predkosSciach
406 mm na minute

Odciecie: do 6 mm przy niskich
szybkosciach

Charakterystyki zasilacza

120V, 1-PH, 60 Hz

230V, 1-PH, 50/60 Hz (CE)
Whbudowany kompresor

12 Amperdw, 1,23 kW na wyjsciu
Napiecie przy otwartym obwodzie (335V)
Kontrolka awarii systemu

Schowek na przechowywanie materiatow
eksploatacyjnych

Aktywny, elektroniczny sterownik tuku
pomochiczego

Charakterystyka materiatow
eksploatacyjnych i palnika PAC105T

Spust bezpieczenstwa
Odpalanie tuku metoda kontaktowg
Technologia elektrod HyLife

Materiaty eksploatacyjne z ostong
przednich koncowek

Zastosowania

Wyr6b i instalacja systeméw ogrzewania,
wentylacji i klimatyzacji

Ekipy budowlane

Serwisowanie oraz naprawa
samochodow i ciezarowek

Czynnosci konserwatorskie w fabryce lub
na gospodarstwie

Kowalstwo artystyczne

Inne zastosowania z wykorzystaniem blach

200

150 +

100 +

50

Wyniki testow konkurencji

llos¢€ 305 milimetrowych cie¢ w stali miekkiej grubosci 2,7mm
przypadajacych na jeden zestaw akcesoriow eksploatacyjnych

llo$¢ cie¢

Konkurent 2

Powermax190c  Konkurent 1



Czesci
ostoniete

Akcesoria eksploatacyjne do palnika

PAC105T

Shield 120884
Shielded retaining cap 120898
Retaining cap 120883
Nozzle 120882
Electrode 120881
Swirl ring (with o-ring) 120880

Informacje o zamoéwieniach
Opis systemu

Numery czesci

20' (6 m) Palnik
120V, 1-PH, 60 Hz, CSA 070783
230V, 1-PH, 50/60 Hz, CE 070785




0 produkcie

Powermax380 to doskonaty wybor przy
cieciu metali do grubosci do 10 mm.

Glebokosé ciecia palnika recznego

Zalecana: do 6 mm przy predkosciach
864 mm na minute

Maksymalna: do 10 mm przy predkoSciach
432 mm na minute

Odciecie: do 12 mm przy niskich
szybkoSciach

Charakterystyki zasilacza

Uktad podwdjnego napiecia (115/230V,
1-PH, 60 Hz)

27 Amperow, 2,43 kW na wyjsciu
Napiecie przy otwartym obwodzie
Schowek na przechowywanie materiatéw
eksploatacyjnych

Aktywny, elektroniczny sterownik tuku
pomocniczego

Charakterystyka materiatow
eksploatacyjnych i palnika PAC110T

Spust bezpieczenstwa
Odpalanie tuku metodg kontaktowg
Technologia elektrod HyLife

Materiaty eksploatacyjne z ostona
przednich koncowek

Zastosowania

Wyréb i instalacja systeméw
ogrzewania, wentylacji i klimatyzacji

Konstrukcje stalowe

Hydraulika i instalacje zraszacza
Naprawy z zakresu mechaniki pojazdoéw
Instalacja kuchni

Czynnosci konserwatorskie w
gospodarstwie rolnym

Kowalstwo artystyczne

Inne zastosowania z wykorzystaniem
blach

Wyniki testow konkurencji

500

400

300

200

100

llos¢ 305 milimetrowych cie¢ w stali miekkiej grubosci 6 mm
przypadajacych na jeden zestaw akcesoriow eksploatacyjnych

llo$¢ cieé

Powermax380  Konkurent 1 Konkurent 2



Przedtuzone
czesci
nieostoniete

Czesci
FineCut

Akcesoria eksploatacyjne do palnika

PAC110T

Retaining cap 220016
Nozzle, 25 amp 120504
Electrode 020382
Swirl ring 220013
Retaining cap 220016
Nozzle, FineCut 220331
Electrode 020382
Swirl ring 220013

Informacje o zamoéwieniach

Opis systemu Numery czesci
20' (6 m) Palnik

115/230V, 1-PH, 60 Hz, CSA 070075

115/230V, 1-PH, 50 Hz, CE 070076




O produkcie

Powermax600 to niezwykle niezawodny,
ekonomiczny produkt, doskonaty do ciecia
metalu o grubosci 16 mm.

Glebokos¢ ciecia palnika recznego
Zalecana: do 12 mm przy predkoSciach
610 mm na minute

Maksymalna: do 16 mm przy
predkosSciach 330 mm na minute
Odciecie: do 22 mm przy niskich
szybkosSciach

Gtebokos¢ ciecia palnika
maszynowego

Zalecana: do 3 mm

Maksymalna: do 6 mm (grubsze
wymagaja rozruchu krawedziowego)

Charakterystyki zasilacza

e 40 Amperéw, 5,6 kW na wyjsciu

e Potprzewodnikowa konstrukcja dla
wiekszej niezawodnosci

e Schowek na przechowywanie materiatow
eksploatacyjnych

e Sterownik fuku pomocniczego z
przetacznikiem dezaktywujacym
(Wytacznie modele CSA)

e Obwod tuku pomocniczego Dual-threshold

Charakterystyka materiatow
eksploatacyjnych i palnika PAC123T/M

Spust bezpieczefstwa
Odpalanie tuku metodg kontaktowg
Technologia elektrod HyLife

Coaxial-assist jet technology
(Technologia wspotosiowego strumienia)

Materiaty eksploatacyjne z ostong
przednich koncowek

Zastosowania

Produkcja i wyrob

Konserwacja i naprawa urzadzen
Budownictwo i wyburzanie

Naprawa oraz przerébki w samochodach i
ciezardbwkach

0gblne naprawy spawalnicze

Ztomowanue oraz demontaz czesci
metalowych

Wyniki testow konkurencji

llos¢ 305 milimetrowych cie¢ w stali miekkiej grubosci 12 mm
przypadajacych na jeden zestaw akcesoriow eksploatacyjnych

llo§¢ cieé
5001
400
300

2001

100r

Powermax600  Konkurent 1 Konkurent 2 Konkurent 3




Akcesoria eksploatacyjne do palnika Informacje o zamoéwieniach

PAC123T/M Opis systemu Numery czesci
Czesci Shield, hand 120828 15'(4.5m) 25'(7.5m) 50' (15 m)
ostoniete Shield, machine 120827 Palnik Palnik Palnik
Retaining cap 120600 208 — 240V, 1-PH, 50,60 Hz, CSA
Nozzle 120826 Systemy reczne 086030 086031 086032
E'e_cf“_’de 1305;3 Systemy maszynowe 086033 086034 086036
Swirl ring 0576 480V, 3-PH, 50/60 Hz, CSA
) . . Systemy reczne 086037 086038 086039
SZ;ZZ:%T 22';';;} fgiﬁg‘g 58283 Systemy maszynowe 086040 086041 086043
Ztobienia Nozzle, gouging 120831 400V, 3-PH, 50/60 Hz, CE
Electrode 120573 Systemy reczne 086008 086009 086010
Swirl ring 120576 Systemy maszynowe 086011 086012 086013
230V, 3-PH, 50/60 Hz, CE
Przedtuzone Deflector 120303 Systemy reczne 086014 086015 086016
czesci Retaining cap 120600 Systemy maszynowe 086017 086018 086019
nieostoniete Nozzle, pipe saddle,35 amp 120606
Electrode 120574
Swirl ring 120576
Czesci Deflector 120303
FineCut Deflector, CE, FineCut 220326
Shield, ohmic, FineCut 220403
Retaining cap 120600
Nozzle, FineCut 220330
Electrode 120574
Swirl ring, hand, FineCut 220332

Swirl ring, machine 120576




O produkcie

Seria Powermax1000 G3, tnie o ponad
50% szybciej niz jakikolwiek inny produkt
konkurencji testowany na stali 19 mm.

Glebokos¢ ciecia palnika recznego
Zalecana: do 19 mm przy predkoSciach
559 mm na minute

Maksymalna: do 25 mm przy predkosciach
304 mm na minute

Odciecie: do 32 mm przy niskich
szybkoSciach

Glebokos¢ ciecia palnika maszynowego
Zalecana: do 10 mm

Maksymalna: do 12 mm (grubsze
wymagaja rozruchu krawedziowego)

Charakterystyki zasilacza

60 Amperow, 8,4 kW na wyjsciu
Samoczynne dopasowanie do napiecia
sieci zasilajacej (Auto-voltage)
Tolerancja napiecia zasilajacego
Standardowe ztgcze CNC

Sterownik tfuku pomocniczego z
przetacznikiem dezaktywujgcym

Obwod tuku pomocniczego Dual-threshold

Charakterystyka materiatow Wyniki testow konkurencji
eksploatacyjnych i palnika T60 oraz T60OM  lios¢ 305 milimetrowych ciec w stali miekkiej grubosci 12 mm

Spust bezpieczeﬁstwa przypadajacych na jeden zestaw akcesoriow eksploatacyjnych

ETR (Easy Torch Removal [Szybkie llos¢ cieé
. . . 1000 1
Zdejmowanie Palnika])

Odpalanie tuku metodag kontaktowag
Technologia elektrod HyLife
Coaxial-assist jet technology 600 [
(Technologia wspdtosiowego strumienia)
Materiaty eksploatacyjne z ostong
przednich koncowek

800

Zastosowania .

Metalurgiczne centra serwisowe

Ztomowanie oraz demontaz czesci
metalowych

Konstrukcje przemystowe

Spawanie i naprawy serwisowe

Produkcja i naprawa sprzetu przemystowego
Przemystowa produkcja i naprawa statkéw
Produkcja oraz naprawa ciezaréwek i przyczep
Rolnictwo i przemyst drzewny

Szkolenie zawodowe

Powermax1000 Konkurent 1 Konkurent 2 Konkurent 3



Akcesoria eksploatacyjne do palnika Informacje o zamowieniach

T60 oraz T60OM Opis systemu Numery czesci
Czesci Shield, hand 120929 25' (7,5 m) 50' (15 m) 75' (23 m)
ostoniete Shield, machine 120930 Palnik Palnik Palnik
Retaining cap 120928
Retaining cap, ohmic 220061 200 - 600V, 1/3-PH, 50/60 Hz, CSA
Nozzle, 60 amp 120931 Systemy reczne 083178 083179 083210
Nozzle, 40 amp 120932 Systemy maszynowe 083182 083183 083212
Electrode 120926 230 - 400V, 3-PH, 50/60 Hz, CE
Swirl ring 120925 Systemy reczne 083192 083193 083211
Systemy maszynowe 083194 083195 083213
Ostoniete Shield, gouging 120977
czesci do Retaining cap 120928
ztobienia Nozzle, gouging 220059
Electrode 120926
Swirl ring 120925
Przedtuzone Deflector 120979
czesci Retaining cap 120928
nieostoniete Nozzle, 60 amp 220007
Nozzle, 40 amp 220006
Electrode 120926
Swirl ring 120925
Czesci Deflector 120979
FineCut Deflector, CE, FineCut 220325
Shield, ohmic, FineCut 220404
Retaining cap 120928
Retaining cap, ohmic, FineCut 220061
Nozzle, FineCut 220329
Electrode 120926
Swirl ring, hand, FineCut 220327

Swirl ring, machine 120925




O produkcie

Seria Powermax1250 G3, tnie o ponad
80% szybciej niz jakikolwiek inny produkt
konkurencji testowany na stali 25 mm.

Glebokos¢ ciecia palnika recznego
Zalecana: do 22 mm przy predkoSciach
584 mm na minute

Maksymalna: do 29 mm przy predkosciach
254 mm na minute

Odciecie: do 38 mm przy niskich
szybkoSciach

Glebokos¢ ciecia palnika maszynowego
Zalecana: do 10 mm

Maksymalna: do 16 mm (grubsze
wymagaja rozruchu krawedziowego)

Charakterystyki zasilacza

80 Amperéw, 12 kW na wyjsciu
Samoczynne dopasowanie do napiecia
sieci zasilajacej (Auto-voltage)
Tolerancja napiecia zasilajacego
Standardowe ztgcze CNC

Sterownik tfuku pomocniczego z
przetacznikiem dezaktywujgcym

Obwod tuku pomocniczego Dual-threshold

Charakterystyka materiatow
eksploatacyjnych i palnika
T80 oraz TSOM

Spust bezpieczenstwa

ETR (Easy Torch Removal [Szybkie
Zdejmowanie Palnikal)

Odpalanie tuku metodg kontaktowg
Technologia elektrod HyLife

Coaxial-assist jet technology
(Technologia wspodtosiowego strumienia)

Materiaty eksploatacyjne z ostona
przednich koncéwek

Zastosowania
Metalurgiczne centra serwisowe

Ztomowanie oraz demontaz czesci
metalowych

Konstrukcje przemystowe
Spawanie i naprawy serwisowe

Produkcja i naprawa sprzetu przemystowego

Przemystowa produkcja i naprawa
statkéworaz

Produkcja i naprawa ciezarowek i przyczep

Rolnictwo i przemyst drzewny
Szkolenie zawodowe

3501

300 [

2501

200

150 [

100 [

50

0

Wyniki testow konkurencji

llo§¢ 305 milimetrowych cie¢ w stali miekkiej grubosci 19 mm
przypadajacych na jeden zestaw akcesoriow eksploatacyjnych

llos¢ cieé

Powermax1250 Konkurent 1 Konkurent 2

Konkurent 3



Akcesoria eksploatacyjne do palnika Informacje o zamowieniach

T80 oraz TSOM Opis systemu Numery czesci
Czesci Shield, hand 120929 25'(7,5m) 50'(15m) 75' (23 m)
ostoniete Shield, machine 120930 Palnik Palnik Palnik
Retaining cap 120928
Retaining cap, ohmic 220061 200 - 600V, 1/3-PH, 50/60 Hz, CSA
Nozzle, 80 amp 120927 Systemy reczne 087008 087009 087049
Nozzle, 60 amp 120931 Systemy maszynowe 087012 087013 087051
Nozzle, 40 amp 120932 230 - 400V, 3-PH, 50/60 Hz, CE
Electrode 120926 Systemy reczne 087020 087021 087050
Swirl ring 120925 Systemy maszynowe 087022 087023 087052
Ostoniete Shield, gouging 120977
czesci do Retaining cap 120928
ztobienia Nozzle, gouging 120978
Electrode 120926
Swirl ring 120925
Przedtuzone Deflector 120979
czesci Retaining cap 120928
nieostoniete Nozzle, extended, 80 amp 120980
Nozzle, extended, 60 amp 220007
Nozzle, extended, 40 amp 220006
Electrode 120926
Swirl ring 120925
Czesci Deflector 120979
FineCut Deflector, CE, FineCut 220325
Shield, ohmic, FineCut 220404
Retaining cap 120928
Retaining cap, ohmic, FineCut 220061
Nozzle, FineCut 220329
Electrode 120926
Swirl ring, hand, FineCut 220327

Swirl ring, machine 120925




0 produkcie

Urzadzenie o niezwyktej mocy i wydajnosci,
Powermax1650, daje nadzwyczajne
mozliwosci ciecia metalu do 38 mm.

Glebokosé ciecia palnika recznego
Zalecana: do 32 mm przy predkosciach
483 mm na minute

Maksymalna: do 38 mm przy predkoSciach
279 mm na minute

Odciecie: do 44 mm przy niskich
szybkoSciach

Glebokos$é ciecia palnika maszynowego
Zalecana: do 12 mm

Maksymalna: do 19 mm (grubsze
wymagajg rozruchu krawedziowego)

Charakterystyki zasilacza

100 Amperow, 16 kW na wyjsciu
Samoczynne dopasowanie do napiecia
sieci zasilajgcej (Auto-voltage)
Tolerancja napiecia zasilajacego
Standardowe ztagcze CNC

Sterownik tuku pomocniczego z
przetacznikiem dezaktywujacym

Obwéd tuku pomocniczego Dual-threshold

Wydajnos¢ ztobienia metalu rzedu
10kg/godz.

Charakterystyka materiatow
eksploatacyjnych i palnika
T100 oraz TAI00M

Spust bezpieczenstwa

ETR (Easy Torch Removal [Szybkie
Zdejmowanie Palnikal)

Odpalanie tuku metodag kontaktowg
Technologia elektrod HyLife

Coaxial-assist jet technology
(Technologia wspotosiowego strumienia)

Materiaty eksploatacyjne z ostong
przednich koncowek

Zastosowania
Metalurgiczne centra serwisowe

Ztomowanie oraz demontaz czesci
metalowych

Konstrukcje przemystowe
Spawanie i naprawy serwisowe

Produkcja i naprawa sprzetu
przemystowego

Przemystowa produkcja i naprawa
statkéworaz

Produkcja i naprawa ciezarowek i przyczep
Rolnictwo i przemyst drzewny
Szkolenie zawodowe

3501

300

250

2001

150

Wyniki testow konkurencji

llos¢ 305 milimetrowych cie¢ w stali miekkiej grubosci 25 mm
przypadajacych na jeden zestaw akcesoriow eksploatacyjnych

llo§é cieé

Powermax1650 Konkurent 1

Konkurent 2 Konkurent 3




Akcesoria eksploatacyjne do palnika recznego Akcesoria eksploatacyjne do palnika maszynowego

T100 T100M
100 amp80 amp 60 amp 40 amp 100 amp 80 amp 60 amp 40 amp
Czesci Shield, hand 220065 120929 120929 120929 Czesci Shield, machine 220047 120930 120930 120930
ostonigte Retaining cap 220048 120928 120928 120928 ostoniete Retaining cap 220048 120928 120928 120928
Nozzle 220011 120927 120931 120932 Retaining cap, ohmic 220206 220061 220061 220061
Electrode 220037 120926 120926 120926 Nozzle 220011 120927 120931 120932
Swirl ring 220051 120925 120925 120925 Electrode 220037 120926 120926 120926
Swirl ring 220051 120925 120925 120925

Czesci Deflector 120979 120979 120979 120979

nieostoniete Retaining cap 220048 120928 120928 120928 Czesci Deflector 120979 120979 120979 120979
Nozzle 220064 120980 220007 220006  nieostoniete Shield cap 220048 120928 120928 120928
Electrode 220037 120926 120926 120926 Nozzle 220064 120980 220007 220006
Swirl ring 220051 120925 120925 120925 Electrode 220037 120926 120926 120926
Swirl ring 220051 120925 120925 120925

Ostoniete Shield, hand 120977 120977 120977 NA
czesci do Retaining cap 220048 120928 120928 NA
ztobienia Nozzle 220063 120978 220059 NA

Electrode 220037 120926 120926 NA

Informacje o zamowieniach

o Opis systemu Numery czesci

Swirl ring 220051 120925 120925 NA 25'(7.5m) 50'(15m) 75'(23m)
Czesci Deflector 120979 Palnik Palnik Palnik
FineCut Deflector, CE, FineCut 220325 200 - 600V, 3-PH, 50/60 Hz, CSA

Shield, ohmic, FineCut 220404 Systemy reczne 059275 059276 059301

Retaining cap 120928 Systemy maszynowe 059279 059280 059303

Retaining cap, ohmic, FineCut 220061 230 - 400V, 3-PH, 50/60 Hz, CE

Nozzle, FineCut 220329  Systemy reczne 059288 059289 059302

Electrode 120926  Systemy maszynowe 059290 059291 059304

Swirl ring, hand, FineCut 220327

Swirl ring, machine 120925




Zestaw do filtrowania powietrza
Zestaw gotowy do montazu z
filtrem powietrza 0,85 chronigcym
przed zanieczyszczeniami z
automatycznym usuwaniem wilgoci.

-
Ll
L X
-

Ostona rak podczas ztobienia
Zapewnia dodatkowa ochrone
podczas procesu ztobienia.
Dostarczana z elementami
mocujacymi.

Cyrkiel

Utatwia doktadne wycinanie
wymierzonych okregow.
Uzywany takze jako ogranicznik
zblizenia przy cieciu skoSnym.

Wozek

Gotowy, zmontowany wozek
Zapewnia w razie potrzeby
dodatkowa mobilnos¢.

Zestaw materialow eksploatacyjnych
FineCut

Zapewniajg doskonatg jako$é

ciecia cienkiej blachy ze stali

miekkiej i stali nierdzewnej.

Skorzana ostona palnika
Dostepna w odcinkach 7,5 m,
zapewnia dodatkowg ochrone
przewodow przed przepaleniem
lub otarciem.




Akcesoria

Zestaw do filtrowania powietrza

Ostona rak podczas ztobienia

Wobzek/Zestaw stacjonarny*

Cyrkiel

Skoérzana ostona palnika

Zestaw materiatow
eksploatacyjnych FineCut

Powermax190c Powermax380 Powermax600 Powermax1000 Powermax1250 Powermax1650
Nie dotyczy 128647 128647 128647 128647 128647

Nie dotyczy Nie dotyczy Nie dotyczy 128658 128658 128658

Nie dotyczy Nie dotyczy 128378 128646 128646 128788*
027668 027668 027668 027668 027668 027668
024548 024548 024548 024548 024548 024548

Nie dotyczy Nie dotyczy 128886 <«— 128888 (CE: 128889) ———>»

(CE:128887)




HypGILiuGIin

Hypertherm, Inc.

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel

603-643-5352 Fax

Systemy ciecia recznego
manual.plasma@hypertherm.com

Palnik i materiaty eksploatacyjne
consumable.info@hypertherm.com

Hypertherm Europe B.V.

4704 SE Roosendaal, Nederland
31 165 596907 Tel

31 165 596908 Tel (Marketing)
31 165 596901 Fax
HTEurope.info@hypertherm.com

ETSO - Technical Service

31 165 596900 Tel

00 800 49 73 7843 Tel (Toll-free in Europe)
euroservice@hypertherm.com

www.hypertherm.com

© Copyright 7/04 Hypertherm, Inc. Wersja O

89143H polski / Polish

Hypertherm (S) Pte Ltd.
417847, Republic of Singapore

65 6 841 2489 Tel

65 6 841 2490 Fax
HTSingapore.info@hypertherm.com

Hypertherm (Shanghai) Consulting Co.
Shanghai 200120

86-21-5835-5362 /3 Tel
86-21-5835-5220 Fax
HTChina.info@hypertherm.com

HYPERTHERM BRASIL LTDA.
Guarulhos, SP - Brasil

55 11 6482 1087 Tel

55 11 6482 0591 Fax
HTBrasil.info@hypertherm.com

Hypertherm, Powermax, Auto-voltage, Boost Conditioner, Coaxial-assist, Dual-threshold, ETR, FineCut, G3 Series oraz HyLife
sa znakami handlowymi Hypertherm Inc. i moga by¢ zastrzezone w Stanach Zjednoczonych lub w innych krajach.



