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Ciecie powierzchniowe z systemami

plazmowymi Powermax®
Ciecie blizej elementu wtasnie stato sie tatwiejsze

Proces FlushCut™ dostepny do wybranych systemow Powermax zapewnia
uzytkownikom mozliwos¢ cigcia blizej materialéow bazowych niz kiedykolwiek wczesnie.

Imniejsz ilo$¢ czasochtonnego i kosztownego szlifowania

Cigcie blisko powierzchni przydatne podczas usuwania Opatentowana konstrukcja materiatéw eksploatacyjnych
zaczepow i innych elementéw mocujgcych bylo zwykle do technologii FlushCut to migdzy innymi sko$ny otwor
wykonywane poprzez ciecie paliwowo-tlenowe lub Ztobienie dyszy podajacy tuk plazmowy pod katem 45 stopni — co
tukiem weglowym, a nastgpnie przez pracochtonne w praktyce oznacza zagigcie tuku. Ta wyjatkowa konstrukcja
szlifowanie. Technologia FlushCut do systemow sprawia, ze uzytkownicy systemow Powermax moga
plazmowych Powermax to nowy, bardziej efektywny proces cig¢ blizej powierzchni niz kiedykolwiek wczesniej.

do wymagajacych zastosowan usuwania materiatu. Zmniejsza to znacznie wymogi zwigzane z dodatkowym

szlifowaniem i zwigksza szanse ponownego wykorzystania
uch zaczepowych, osprzetu mocujacego i tymczasowych
uchwytow spawanych.


https://www.hypertherm.com

Lalety procesu Powermax® FlushCut™ w pordwnaniu do cigcia paliwowo-
tlenowego i ztohienia fukiem weglowym w zastosowaniach cigcia
powierzchniowego

Pordwnanie ciecia FlushCut i ciecia paliwowo-tlenowego

= Strefa nagrzewania (HAZ, Heat Affected Zone) w procesie FlushCut
jest znacznie mniejsza niz strefa HAZ w procesie paliwowo-
tlenowym, co pozwala cig¢ blizej powierzchni i przy mniejszych
wymogach zwigzanych ze szlifowaniem.

= Poniewaz strefa HAZ w procesie paliwowo-tlenowym jest wieksza,
operatorzy muszg cig¢ zaczepy i mocowania wyzej, a to sprawia,
ze bardzo czesto nie mozna tych elementéw ponownie wykorzystaé.

Pordwnanie procesu FlushCut ze Ztohieniem fukiem weglowym

* Podczas ztobienia zaczepdw i mocowan fukiem weglowym
do usuniecia materialu sg wymagane co najmniej dwa przebiegi,
natomiast w procesie FlushCut wystarcza zaledwie jeden
przebieg ciecia.

* Zlobienie fukiem weglowym wigze sie z wigkszym ryzykiem
zagtebienia w element obrabiany, skutkujagcym ewentualng
koniecznoscig wykonania kosztownej i czasochtonnej naprawy.

Materiaty eksploatacyjne FlushCut do palnikéw serii Duramax®
w systemach Powermax109

Minimalne wielkosci zaméwienia 1 1 1 1 5
Pierscien Zespot Pierscien
mocujacy | Nasadka | dyszy/ostony | zawirowujacy | Elektroda

Liczba sztuk w zestawie 1
Zestaw startowy z materiatami FlushCut — 428647 | 420540 420536 | 420533 420539 220842

Typ palnika

Reczny/zmechanizowany* (65-105 A)

1

* Materiaty eksploatacyjne FlushCut nie sa zgodne z palnikami Duramax® RT.
** 220842 to standardowa elektroda Duramax®.

Materiaty eksploatacyjne FlushCut do palnikow serii Duramax® Hyamp™
w systemach Powermax109 /125

Minimalne wielkosci zaméwienia 1 1 1 1 1
Pierscien Zespot Pierscien
Typ palnika mocujacy | Nasadka | dyszy/ostony | zawirowujacy | Elektroda
ey’ G525 U85 | 0050 a0 G sy
Liczba sztuk w zestawie 1 1 1 1 1
Zestaw startowy z materiatami FlushCut — 428713 | 420485 | 420490 | 420489 420484 420553

* Materiaty eksploatacyjne FlushCut nie sg zgodne z palnikami Duramax® RT.
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Hypertherm, FlushCut, Hyamp, Powermax i Duramax to znaki handlowe firmy Hypertherm Inc.
i moga by¢ zastrzezone w Stanach Zjednoczonych i/lub innych krajach. Wszystkie inne znaki
handlowe s3 wtasnoscig odpowiednich podmiotow.

Aby dowiedziec sie wigcej o procesie FlushCut, zeskanuj ten

kod lub odwiedz witryne: www.hypertherm.com/ FlushCut

Jedng z najbardziej trwatych wartosci Hypertherm jest minimalizacja szkodliwego wptywu

na srodowisko naturalne. Dazenie do realizacji tego celu jest niezwykle wazne w kontekscie

sukcesu naszego i naszych klientow. Stale staramy sig poprawia¢ nasze zaangazowanie

w ochrong $rodowiska. Jest to proces, na ktérym bardzo nam zalezy.
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SHAPING POSSIBILITY™

Greener

s Cuts

Stosujgc materialy eksploatacyjne FlushCut,
mozna sie spodziewac, ze po usunieciu zaczepu,
mocowania lub ucha na elemencie obrabianym
pozostanie mniej niz 5 mm materiatu.

Po usunigciu mocowania operatorzy moga
zmniejszy¢ natezenie pradu systemu i oczyscic¢
miejsce z resztek materiatu bez pogtebiania
elementu obrabianego. Czyszczenie FlushCut
jeszcze bardziej ogranicza potrzebe szlifowania.

Standardowy FlushCut

Nieoptymalny kat cigcia Optymalny kat cigcia
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https://www.facebook.com/HyperthermEMEA
https://www.youtube.com/c/HyperthermEMEA
https://plus.google.com/+HyperthermEMEA/videos
https://www.hypertherm.com/FlushCut
https://www.hypertherm.com/csr
https://www.hypertherm.com

