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Reczne urzadzenia do
ciecia plazmowego

=3
S
=
S
S

150 9001



g Hirramwd bo s mecan

IyuCILIGH F§j§

Reczne urzadzenia Hypertherm: swiatowy standard w
cieciu plazmowym

Urzadzenia Hypertherm do ciecia metali sg powszechnie uznawane za
najlepsze, poniewaz firma specjalizuje sie wytacznie w technologii
plazmowej i konstrukcji palnikow. Uznana powszechnie za Swiatowego
lidera w tej dziedzinie, firma Hypertherm jako pierwszy producent
urzadzen do ciecia plazmowego otrzymata certyfikat ISO 9001.

m Dzieki opatentowanym technologiom urzadzenia reczne Hypertherm
zapewniajg najwyzszg jako$¢ i predkoSc ciecia oraz maksymalng
trwatos¢ elementdw zuzywalnych, a zaawansowane ukfady
elektroniczne optymalizujg wytwarzang moc.

m Trwato$¢ i bezpieczenstwo pozostaja niezmienne nawet w
najtrudniejszych warunkach.

m Duze zaplecze technologiczne firmy Hypertherm i jej niezrownany
serwis obstugowy zwiekszaja wydajnos¢, efektywnosé i
niezawodno$¢ urzadzen.

Palniki firmy Hypertherm: zasadnicza roZnica

Firma Hypertherm powstata w roku 1968, gdy przyznany zostat
przetomowy patent na palnik do ciecia plazmowego. Wiekszosé
patentow, jakie uzyskata firma Hypertherm, reprezentuje ustawiczny
postep technologii palnikéw do ciecia metali, dzieki ktérym uzyskano
niezwykia trwatosé materiatow eksploatacyjnych oraz wyjatkowo duze
predkosci ciecia.

Firma Hypertherm jest liderem jakoSci i szybkosci ciecia tukiem

plazmowym dzigki stanowiacym jej wtasno$é patentom.

m Technologia ekranowanej dyszy umozliwia forsowne ciecie na styk z
wykorzystaniem petnej mocy, zapewniajaca jednoczesnie
przedituzona trwato$¢ zuzywalnych elementow palnika.

m Trwato$¢ elementow zuzywalnych jest wynikiem precyzyjnego
wymiarowania hafnu.

m Koncentryczna dysza Coaxial-assistS umozliwia uzyskanie predkoSci
ciecia nawet 0 20% wigkszej niz w rozwigzaniach konwencjonalnych.

m Technika kontaktowego zajarzenia minimalizuje szkodliwe zaktécenia
w zakresie wysokich czestotliwosci.

Wszystkie palniki sg objete petna roczng gwarancja.

Niezrownana konstrukcja zasilaczy

Zasilacze Hypertherm zostaty zaprojektowane z mysla o sprostaniu

szczegblnym wymaganiom tuku plazmowego.

m Udoskonalone konstrukcje przemiennikow oraz uktadow
kluczujacych zapewniajg stabilizowany prad wyjsciowy, niezalezny od
odlegtosci palnika od cietego metalu.

m Uktad logiczny ,miekkiego" startu zwieksza trwatos¢ elementow
palnika.

m Szeroki zakres dopuszczalnych napie¢ sieci oraz zaawansowane
uktady wykrywajace zabezpieczaja urzadzenie przed skutkami wahan
napiecia.

Petna dwuletnia gwarancja* obejmuje caty uktad zasilania, nie tylko
wybrane podzespoly.

Nowa seria Powermax G3 objeta jest gwarancja trzyletnia.




MAX200 MAX 1000

® Palnik chtodzony woda o zwiekszonej ® System dwugazowy zapewnia optymalng
trwatosci jakos¢ ciecia

POWermaxi1650 B

® Auto-voltage™ — bez potrzeby recznej
zmiany obwodow

® System dwugazowy zapewnia
optymalna jako$¢ ciecia

® Doskonaly system ciecia
mechanicznego do 25 mm

® Mozliwo$¢ stosowania tlenu

® Najlepszy proces ciecia stali nierdzewnej

® Doskonate urzadzenie do mechanicznego
ciecia stalido 16 mm

® Przetgcznik ciagtego tuku pomocniczego do
ciecia metalu perforowanego roziaganego

® Boost Conditioner™ kompensuije niskie
napiecie i wahania napiecia w sieci

m System fatwego demontazu palnika ETR™
pozwala na wymiane palnika bez narzedzi

® Przetgcznik ciagtego tuku pomocniczego do
ciecia metalu perforowanego roziaganego

Dane techniczne

Prad wyjsciowy

= 40-200A

Cykl pracy

= 100 % przy 200 A
Wydajnosé cigcia

® Zalecana: 38 mm

® Maksymalna: 50 mm
® Oddzielenia: 64 mm

Funkcja ztobienia
® Wydajno$¢ usuwania metalu
- H35 21 kg/godz.

Gazy

B Gaz plazmowy - powietrze, N,, 0y, Ar-Hy

B Gaz ostonowy — powietrze, N,, CO,

Palnik
m PAC200T oraz PAC200E

Dane techniczne

Prad wyjsciowy
= 30-100A

Cykl pracy

= 80 % przy 100 A
Wydajnosé cigcia

m Zalecana: 25 mm

= Maksymalna: 32 mm
® Qddzielenia: 38 mm

Funkcja Ztobienia

B Wydajnos¢ usuwania metalu
- H35 7 kg/godz.
- powietrze 4 kg/godz.

Gazy
B Gaz plazmowy - powietrze, N, Ar-H,
B Gaz ostonowy — powietrze, Ny, CO5

Palnik
® PAC160 oraz PAC160E

Dane techniczne

Prad wyjsciowy
= 30-100A

Cykl roboczy

® 60 — 80 % w zaleznoSci od napiecia
(patrz dane techniczne na odwrocie)

Wydajnos¢ cigcia

m Zalecana: 32mm

B Maksymalna: 38 mm

® Oddzielenia: 44 mm

Funkcja Ztobienia
®_WydajnoS¢ usuwania metalu
- powietrze 10 kg/godz.

Gazy
B Gaz plazmowy — powietrze lub N,
B Gaz ostonowy — nie wymagany

Palnik
® 7100 oraz TL00M




powermaxi250 Esrs

® Auto-voltage™ automatycznie dopasowuje
urzadzenie do napiecia sieci zasilajacej

® Boost Conditioner™ kompensuje spadki
napiecia w Sieci

® System tatwego demontazu palnika ETR™
pozwala na wymiane palnika bez narzedzi

® Przetacznik ciagtego tuku pomocniczego do
ciecia metalu perforowanego roziaganego

Dane techniczne

Prad wyjsciowy

®25-80A

Cykl roboczy

® 40 - 60% w zaleznoSci od napiecia i fazy
(patrz specyfikacje na odwrocie)

Wydajnosé ciecia

® Zalecana:

= Maksymalna:
= Oddzielenia:

22 mm
29 mm
38 mm

Funkcja Ztobienia
® WydajnoS¢ usuwania metalu
- powietrze 5,5 kg/godz.
Gazy
B Gaz plazmowy — powietrze lub N,
B Gaz ostonowy — nie wymagany

Palnik
® T80 oraz TSOM

powermaxiooo

® Auto-voltage™ — bez potrzeby recznej
zmiany obwodow

® Boost Conditioner™ kompensuje niskie
napiecie i wahania napiecia w sieci

m System tatwego demontazu palnika ETR™
pozwala na wymiane palnika bez narzedzi.

® Przefacznik ciagtego fuku pomocniczego do
ciecia metalu perforowanego rozigganego

Dane techniczne

Prad wyjsciowy
= 20-60A

Cykl roboczy

® 40 - 50 % w zaleznosci od napiecia i fazy
(patrz specyfikacje na odwrocie)

Wydajnoscé cigcia

m Zalecana:

= Maksymalna:

® (Oddzielenia:

19 mm
25 mm
32mm

Funkcja Ztobienia
® WydajnoS¢ usuwania metalu
- powietrze 4,5 kg/godz.

Gazy
B Gaz plazmowy — powietrze [ub N
B Gaz ostonowy — nie wymagany

Palnik
® T60 oraz T6OM

POWErmaxe600

® 7asilanie z przemiennikiem sterowanym
cyfrowo zapewnia staty prad wyjsciowy
niezaleznie od wahan napiecia w sieci

® Standardowa kontrola tuku pomocniczego

® Koncentryczna dysza Coaxial-assist™
zapewnia zwiekszona predkos¢ ciecia

= Whudowany pojemnik na czesci
zuzywalne palnika

Dane techniczne

Prad wyjsciowy
m20-40A

Cykl pracy

® 50 % przy 40 A
Wydajnos¢ ciecia
m Zalecana:

® Maksymalna:
= Oddzielenia:

10 mm
16 mm
22 mm

Funkcja Ztobienia
® WydajnoS¢ usuwania metalu
- powietrze 2,5 kg/godz.
Gazy
B Gaz plazmowy — powietrze lub N,
B (Gaz ostonowy — nie wymagany

Palnik
® PAC123T oraz PAC123M




POWermax3so

m Obwod wzmacniajacy kompensuje
niskie napiecie w sieci

= Obwad kontroli tuku pomocniczego do
ciecia perforowanego rozcigganego

® (Oszczedny system sprezania powietrza

B Zasilacz przeno$ny z wyborem napiecia
(115/230V)

® Wbudowany przedziat na czesci
zamienne

Dane techniczne
Prad wyjsciowy
m14-27A

Cykl pracy

® 35 %przy 27 A
Wydajnosé ciecia

m Zalecana: 6 mm

= Maksymalna: 10 mm
= Oddzielenia: 12 mm

Funkcja Ztobienia
® Nje zaleca sie

Gazy
® Gaz plazmowy - powietrze
® Gaz ostonowy — nie wymagany

Palnik
® PAC110T

Grubos¢ ciecia

powermax19oc:

® Wykorzystuje wbudowana sprezarke
® Napiecie zasilania 120V lub 230V
= Whudowany pojemnik na czesci

zuzywalne palnika

Dane techniczne
Prad wyjsciowy

m12A

Cykl pracy

m 35 %przy 12 A
Wydajnos¢ cigcia

m Zalecana: 3mm

® Maksymalna: 5 mm
® Oddzielenia: 6 mm

Funkcja ztobienia
= Nje zaleca sie

Gazy

B Gaz plazmowy — nie wymagany
® (Gaz ostonowy - nie wymagany

Palnik
= PAC105

Akcesoria

Zestaw do filtrowania powietrza
Zestaw gotowy do montazu

z filtrem powietrza 0,85 ' \
chronigcym przed e
Zanieczyszczeniami, s

Z automatycznym
usuwaniem wilgoci.
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Ostona rak podczas zfobienia
Zapewnia dodatkowa ochrone
podczas procesu Ztobienia.
Dostarczana z

elementami mocujacymi.

Wydtuzone przewody

palnika i masy

Przewody palnika i masy

15 m zapewniajg s
Zwigkszony zasieg .
urzadzen Powermax.

Skorzana osfona palnika
Dostepna w odcinkach _
7,5 m, zapewnia dodatkowg |
ochrone przewodow przed

przepaleniem lub otarciem.

Wozek

Gotowy, zmontowany wozek
Zapewnia w razie potrzeby
dodatkowa mobilnosc.

Cyrkiel
Utatwia doktadne wycinanie
wymierzonych okregow.

Zalecana grubo$¢ ciecia dotyczy grubosci stali (dla innych metali trzeba przyjmowac wartosci nizsze o okoto 10-20%) przy ktérej mozna osiagnac
znaczng wydajnoS¢ pracy i jakosé przy szybkoSciach ciecia powyzej 500 mm/min. Tnac elementy metalowe maksymalnej grubosci uzyskuje sie nadal
dobrg jakos¢ ciecia przy wydajnosci 250 mm/min, jednak ze wzgledu na mniejsza wydajnos¢, udziat materiatéw o tej grubosci nie powinien przekraczaé
20%. Grubos¢ rozcinania oznacza, ze istnieje mozliwoS¢ rozciecia materiatu o takiej grubosci, niestety ze zta jakoScia i powoli. Ze wzgledu na brak
przemysfowych norm okreslajacych grubosci rozcinanych materiatow, porownujac urzadzenia roznych firm trzeba uwzgledniac definicje parametréw
stosowanych przez poszczegolnych producentow.




Specyfikacje @- ( €

NRTL/C

MAX200 MAX1000 powermax1650  powermax1250  powermax1000  powermax600 powermax380z powermax190c
Napiecie wejsciowe = )08V, trijfazowy, 60 Bz~ = 208 V, trdjfazowy, 60 Hz = 200 - 600 V, trjfazowy, = 200 - 600 V, 1/rGjfazowy, = 200 - 600 V, 1/trGjfazowy, = 208-240V, 1 faza, w 115/230V, 1 faza, 60 Hz = 120V, 1 faza, 60 Hz
= 240/480 V, tdjfazowy, = 2407480V, trojfazowy, 50/60 Hz 50/60 He 50/60 Hz 50/60 Hz = 115/230V, 1 faza, = 230V, 1 faza, 50/60 He
60 Hz 60 Hz w230 - 400V, tréjfazowy, = 230 - 400 V, trGjfazowy, = 230 - 400V, trojfazowy, = 480V, trdjfazowy, 50/60 Hz 50 Hz, CE
= 200V, tréjfazowy, 50 Hz = 200V, tréjfazowy, 50 Kz 50/60 Hz, CE 50/60 Hz, CE 50/60 Hz, CE = 400 V, trdjfazowy,
u 380/415 V, tréjfazowy, u 380/415 V, tréjfazowy, 50/60 Hz, CE
50 Hz, CE 50 H, CE = 230V, tréjfazowy,
= 200/380/415 ¥, = 200/380/415 Y, 50/60 Hz, CE
tréjfazowy, 50 K tréjfazowy, 50 K
= 500V, trijfazowy, 50 Bz~ = 600V, trGjfazowy, 60 Hz
= 600V, tréjfazowy, 60 K
Natezenie wejsciowe tréjfazony tréjfazowy tréjfazowy Lfam tréjfazony 1fe trjfazony 1fem trjfazony 1 fara 1 fara
=08V 1044 =08V 554 =00V 534 =00V 70A 41A =200V 50A 304 =208-240V =115V 8A =10V 204
=20V 904 =00V 504 =08V 5LA =208V 70A 40A =208V 484 294 46-40 4 =30V WA =230V 104
=480V 454 =480V 254 =30V d6A =230V 60A 37TA =230V 44A 26A =480V 124
=600V 364 =600V 204 =0V A =240V 58A 34A =20V M2A A =400V 104
=00V 1084 =00V 60A =400V A =400V nh - =400V 154 =230V 1A
=00V 984 =)0V 53A =480V A =480V 3A 1TA =480V 224 124
n 30V BTA =30V 304 m 600V A = 600V 1TA =600V 1A
=45V B2 =415V 284
s 50V B34
Napiecie wyjsciowe 150 Vo€ 150 Vo€ 160 voC 150 VD€ JUUNTIS 140 VoC 92v0c 110 Vo€
Natezenie wyjsciowe 40 - 200 A 30-1004 30-100A 25-80 A 20-60A 20-404 1-27h 124
Cykl pracy* 100 % przy 200 A 80 % przy 100 A 80 % pray 1004, 400 - 600V~ = 60 % pray 80 A, = 50 % pray 60 A, 50 % pryy 40 A 35 % proy 27 A 35 % proy 12 A
70 % prey 1004, 230- 240V~ 230 - 600V, tréjfazomy 230 - 600V, tréjfazowy
60 % pray 1004, 200 - 208V~ = 60 % przy 80 A, = 50 % pray 60 A,
480V, 1 fara 230 - 480V, 1 faza
= 50 % pryy 80 A, w40 % przy 60 A,
200 - 208 V, tréjfazowy 200 - 208 V, trjfazowy
= 50 % przy 80 A, w40 % przy 60 A,
240V, 1 fara 200 - 208 V, 1 faza
= 40 % przy 80 A,
200 - 208V, 1 faza
Maksymalne napiecie
jatowe 280 VD¢ 280 VnC 300 voc 300 VD¢ 300 VD¢ 300 Voc 288 0C 335.0C
Wymiary sterokos¢ 1040 mm sterokos¢ 806 mm sterokos¢ 671 mm sterokos¢ 586 mm sterokos¢ 586 mm sterokos¢ 510 mm sterokos¢ 406 mm sterokos¢ 400 mm
dhugosé 710 mm dhugosé 673 mm dhugosé 427 mm dhugost 271 mm dhugost 271 mm dhugost 240 mm dhugosé 216 mm dhugost 216 mm
Wysokos¢ 1090 mm Wysokes¢ 1092 mm Wysokos¢ 655 mm Wysokosc 498 mm wysokos¢ 498 mm wysokos¢ 430 mm Wysokos¢ 305 mm Wysokos¢ 305 mm
Ciezar 351 kg 197 kg 58 kg kg kg kg 15k 20 kg
Dostarczanie gazu
Gaz plazmowy PowietrzeNy, 0y, Ar-H, Powierze, Ny, ArH,, Powietrze ub N, Powietrze fub N, Powietrze fub N, Powietrze lub N, Powietrze Woudowana spreiarka
Gz ostonowy Powietrze, Ny, €0, Powietrze, Ny, €0, powietrzna
Predkos¢ przeptywu
Gaz plazmowy 31 |/min 58 /min 260 |/min 189 I/min 189 I/min 170 I/min 129 I/min Nie dotyczy
(Gaz ostonowy 132 /min 208 |/min
Cisnienie przeptywu
Gaz plazmowy 8,3 bar 8,5 bar 5,1 bar 4.8 bar 4.8 bar 5,0 bar 4.1 bar Nie dotyczy
(Gaz ostonowy 6,2 bar 8,5 bar

* Cykle pracy podawane przez Hypertherm odpowiadaja normom miedzynarodowym i sa okreslone dla rzeczywistego napiecia tuku i temperatury otoczenia 40°C.
Producenci innych systemdw czesto podaja parametry urzadzen dla temperatury pokojowej (20°C) i teoretycznych napieé wyjsciowych, zawyzajac tym samym
faktyczne warto$ci cyklu pracy.

Hypertherm, MAX, Powermax, seria G3, PAC, Auto-voltage, Coaxial-Assist, ETR oraz Boost Conditioner sa znakami handlowymi Hypertherm Inc. i moga by¢ zastrzezone w Stanach
Zjednoczonych lub w innych krajach.
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Hypertherm, Inc. USA 603-643-3441 Tel 603-643-5352 Fax manual.info@hypertherm.com
Hypertherm Automation, LLC USA 603-298-7970 Tel 603-298-7977 Fax info@hyperthermautomation.com

Hypertherm Plasmatechnik, GmbH Deutschland 49 6181 58 2100 Tel 49 6181 58 2134 Fax
HTDeutschland.info@hypertherm.com

Hypertherm (S] Pte Ltd. Singapore 65 6 841 2489 Tel 65 6 841 2490 Fax
HTSingapore.info@hypertherm.com

Hypertherm UK, Ltd. England 44 1928 579 074 Tel 44 1928 579 604 Fax HTUK.info@hypertherm.com
France 00 800 3324 9737 Tél 00 800 4973 7329 Fax HTFrance.info@hypertherm.com
Hypertherm S.r.l. Italia 39 02 725 46 312 Tel 39 02 725 46 400 Fax HTltalia.info@hypertherm.com

Hypertherm Europe B.V. Nederland 31 165 59 69 07 Tel 31 165 59 69 01 Fax
HTEurope.info@hypertherm.com

Japan 81 05 5975 7387 Tel 81 05 5975 7376 Fax HTJapan.info@hypertherm.com
Hypertherm Brasil Ltda. 55 21 2278 6162 Tel 55 21 2578 0947 Fax HTBrasil.info@hypertherm.com




