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Omowienie systemu XPR

Niezrownana wydajnos¢. Bezkonkurencyjne koszty eksploatacii.

Nowy system XPR300™ reprezentuje najwigkszy

w historii postep w technologii zmechanizowanego cigcia
plazmowego. Ten system nastepnej generacji na nowo
definiuje pojecie plazmy, rozszerzajac swoje mozliwosci

i obszar zastosowan z wykorzystaniem rozwigzan,

ktére dotad nie byly dostepne. Dzigki niezrownanej
jakosci X-Definition™ podczas ciecia stali miekkiej, stali
nierdzewnej i aluminium nowy system XPR300 zwigksza
szybkos¢ ciecia, znacznie poprawia produktywnos¢

i redukuje koszty eksploatacji o ponad 50%. Nowe,
tatwe w uzyciu funkcje i doskonale zaprojektowane
metody optymalizacji pracy sprawiajg, ze system XPR300
wymaga minimalnej interwencji operatora, a jednoczesnie
zapewnia optymalng wydajnos$¢ oraz niezréwnang
niezawodnoseé.

Najlepsza w branzy jako$c cigcia — X-Definition

System XPR poprawia jakos¢ cigcia HyDefinition™
poprzez potgczenie nowej technologii z ulepszonym
procesem nastepnej generacji — cieciem X-Definition
stali migkkiej, stali nierdzewnej i aluminium.

Powtarzalne wyniki w zakresie ISO 2 w przypadku cienkie;
stali migkkiej

Wyzsza jakosc¢ cigcia w zakresie ISO 3 w porownaniu

do wczesniejszych technologii plazmy

Wyzsza jakos$¢ ciecia stali nierdzewnej we wszystkich
zakresach grubosci

Doskonate wyniki obrébki aluminium z wykorzystaniem
technologii Vented Water Injection™ (VWI)

Loptymalizowana produktywnoS¢ i zmniejszone koszty
eksploatacii

Natezenie pradu rowne 300 A oraz 63 kW mocy
wyj$ciowej pozwalajg uzyska¢ wyzsze szybkosci ciecia
— do 15% w przypadku grubszych materiatéw

Trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych wyzsza o ponad
40% w poréwnaniu do poprzednich systemow
Mozliwos¢ przebijania o 20% grubszej stali nierdzewne;
oraz 0 30% grubszej stali migkkie;

Koszty eksploatacji zmniejszone o ponad 50%

Whudowane rozwigzania optymalizacji systemu

3-krotnie wyzsza trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych
w poréwnaniu do konkurencyjnych systeméw poprzez
eliminacje niekorzystnego wptywu btgdow zamknigcia
Niweluje nastepstwa powaznych wypalen elektrody, ktore
przy wyzszym natezeniu pradu moga doprowadzi¢ do
uszkodzenia palnika

Jakosé ciecia IS0

Koszt wzglgdny

Ciecie stali migkkiej o grubo$ci 6 mm w zakresie 1S0 2

Porgwnanie jakosci ciecia systemem XPR = pzy260A

przy 300 A

Zakres ISO 5:
Sredni
najgorszy kat
6,80° do 10,44°

Iakres 5

Zakres ISO 4:
Sredni
najgorszy kat
3,41° do 6,79°
\/\/ Zakres 1ISO 3:
ELEEN  Sredni

najgorszy kat
1,560° do 3,40°

Lakres 4

=
=
=

0 200 400 600 800 1000 1200 1400
20-sekundowe cigcie stali
migkkiej

PorGwnanie kosztow wzglednych — XPR300 i HPR260XD, stal o grubosci 20 mm

Materiaty eksploatacyjne, zasilanie i gaz

. 20-sekundowe cigcie

Podczas cigcia
20-sekundowego
liczba btedow
zamknigcia wynosi
najczesciej 5%

XPR HPRXD
(300 A) (260 A)



Wygodna obstuga

Intuicyjny interfejs i automatyczne monitorowanie na nowo
definiuja pojecie wygodnej obstugi

Petna kontrola wszystkich funkgcji i ustawien z poziomu
systemu CNC

Bardziej zrozumiate monity konserwacyjne i serwisowe
dzieki funkcjom automatycznego monitorowania systemu

i przystepnym kodom btedow

Jako$c cigé 20-sekundowych w okresie eksploatacii
Stal migkka 20 mm

1400
1200
_ 1000 . Zakres I1SO 5:
= Sredni najgorszy kat
g 6,80° do 10,44°
%- Zakres ISO 4:
= 600 Sredni najgorszy kat
s 3,41° do 6,79°
Eo M Zakres ISO 3:
:§ % L Sredni najgorszy kat
= % 200 1,50° do 3,40°
=S
iz
XPR HPRXD
(300 A) (260 A)

Przewod palnika EasyConnect™ oraz jedno, niewymagajace
uzycia narzgdzi potgczenie migdzy palnikiem a gniazdkiem,
zapewniajg szybkie i fatwe wymiany sprzgtu

Elektroda QuickLock™ gwarantuje szybka wymiane
materiatéw eksploatacyjnych

Modut facznosci bezprzewodowej w zasilaczu pozwala
zdalnie monitorowac i serwisowac¢ wiele systemow za
pomocg urzadzen mobilnych lub przez sie¢ lokalng



Najlepsza w branzy jakosc¢ ciecia X-Definition

Technologia palnika i materiatow eksploatacyjnych

Technologia X-Definition™ znacznie poprawia powtarzalnos¢
i jakos¢ ciecia stali migkkiej. Ponadto poszerza obszar
zastosowan pionierskiego procesu HyDefinition® firmy
Hypertherm o réznorodne materialy niezelazne i ulepsza go
o wiele nowych, zaawansowanych technologii ciecia.

Ulepszona technologia HyDefinition

Jednym ze skfadnikéw pionierskiej technologii HyDefinition®
firmy Hypertherm jest dwuczgs$ciowa konstrukcja
wentylowanej dyszy, ktéra wyrownuje i koncentruje

tuk plazmowy w celu zapewnienia lepszej stabilnosci

tuku i zwiekszenia gestosci energii, co przektada sie na
bardziej powtarzalng jakos¢ ciecia oraz wysoka precyzje.
Ta podstawowa technologia byta wczesniej uzywana
przede wszystkim ze stalg miekka, lecz teraz mozna jg
wykorzystywaé ze wszystkimi procesami ciecia materiatow
niezelaznych, zyskujac czystsze i bardziej ostre ciecia oraz
bardziej powtarzalng jako$¢ krawedzi stali nierdzewnej

i aluminium.

Vented Water Injection (VWI)

W tym oczekujacym na opatentowanie procesie
zastosowano plazmowy gaz wentylacyjny N2 oraz ostone

w postaci HoO. W przypadku materiatéw niezelaznych,
szczegolnie aluminium, krawedzie sg prostokatne, katowosc
jest mniejsza, a wykonczenie powierzchni — doskonate.

Technologia Gool nozzle

Ta oczekujaca na opatentowanie technologia, stosowana
w procesie 300 A z udziatem tlenu, podaje ptyn chtodzacy
bezposrednio do otworu dyszy. Taka metoda chtodzenia
pozwala zwigkszy¢ jako$¢ cigcia w calym okresie
trwatosci materiatow eksploatacyjnych o ponad 40%.

Technologia Cool nozzle

Technologia Vent-to-Shield

Ta nowa technologia miesza z gazem ostonowym

woddr odzyskany z wentylowanego gazu plazmowego,
zmniejszajac katowosc¢ i zapewniajac bardziej jednorodny
kolor krawedzi stali nierdzewnej o grubosci do 12 mm.

Ttumienie plazmy

Oczekujaca na opatentowanie technologia ttumienia
plazmy zapewnia wieksza gestos$¢ tuku i wyzsze szybkosci
ciecia stali nierdzewnej oraz gwarantuje stabilnosc¢ tuku

i gladsze krawedzie ciecia.

PowerPierce

Opatentowana technologia PowerPierce® ostony
chtodzonej ciecza chroni przed stopionym metalem
podczas przebijania, dzieki czemu pozwala przebija¢ stal
migkka o grubosci 45 mm, az do 50 mm, w specjalnym
procesie Hypertherm z asystg argonu.



Technologia Advanced arc stahility

Ta technologia, dzigki modyfikacji wptywu gazu
ostonowego, gwarantuje doskonatg stabilizacje tuku
wychodzacego z przebijanego otworu lub krawedzi

o ostrym kacie. Dzigki temu skraca dtugosci sciezek wejscia
i poprawia jakos¢ ciecia.

Ulepszony ksztatt palnika

Swietne mozliwosci ukosowania i doskonatg wydajnosé
zyskano dzieki wigkszemu katowi stozka palnika (76°), ktéry
pozwala cig¢ pod kgtem do 52°.

Technologia True Hole

Technologia XPR™ True Hole® oferuje teraz nowe protokoty
segmentacji tuku, dzigki czemu automatycznie wytwarza

w stali miekkiej otwory o jakosci gotowej na $ruby.
Wspotczynnik $rednicy do grubosci tych otworow wynosi
od 1:1 do 2:1.



Kontrola procesu i dostarczanie gazu

Najnowoczesniejsze metody kontroli procesu wykorzystuja
nowa koncepcje dostarczania gazu i cieczy. Trzy rozne opcje
konsol — Core™, Vented Water Injection™ (VWI) i OptiMix™
— oferujg niezrownang jakos¢ ciecia stali miekkiej oraz

w kazdym przypadku znacznie lepsze mozliwosci cigcia stali
nierdzewnej i aluminium. Wszystkie konsole mozna w petni
monitorowaé z poziomu systemu CNC, zyskujac wysoka
produktywnos¢ i fatwosc¢ obstugi.

Gazy/ciecze konsoli podigczenia gazu

Core Vented Water Injection (VWI) OptiMix
02/No/Powietrze ° ° °
F5/Ar/H,0 ° °
Mieszanina Hy-N,-Ar °




Konsola Core™

Ta konsola gwarantuje niezrownang wydajnos¢ ciecia,
nadzwyczajng katowos$¢ oraz wykonczenie krawedzi
nierdzewnej stali miekkiej o grubosci do 12 mm.
Wszystko to dzieki nowemu procesowi No HDi™,
ktory zapobiega mieszaniu sie powietrza z gazem
plazmowym, pozwalajgc uzyskac¢ lepsze i wyrazniejsze
wykonczenie krawedzi.

Konsola Vented Water Injection™ (VWI)

Ta konsola oferuje wszystkie funkcje konsoli Core
oraz 10% wigkszg grubos¢ przebijania w procesie

z asystg argonu. Znacznie lepsza wydajnos¢ obrobki
stali nierdzewnej i aluminium udato si¢ uzyska¢ dzigki
dodaniu procesu Fs HDi oraz oczekujgcego na
opatentowanie procesu z technologig wtrysku wody
VWI (Vented Water Injection).

Konsola OptiMix™

Oferuje wszystkie funkcje konsol Core i VWI oraz
dodaje proces mieszania 3 gazéw plazmowych (Ar,

Ho i No), zapewniajac najbardziej wszechstronne na
Sswiecie mozliwosci ciecia stali nierdzewnej i aluminium.



Zoptymalizowana produktywnosc¢ i zmniejszone koszty

eksploatacji

Wykorzystujac czotowe branzowe technologie produktywnosci Hypertherm, system XPR™
zapewnia wyzsze szybko$ci ciecia i lepsza jakoS¢ ciecia, co pozwala zmniejszyC liczbe
dodatkowych operacji lub catkowicie je wyeliminowac, oraz zapewnia wyzszg trwatos¢
materiatow eksploatacyjnych i krétszy czas ustawiania. To wszystko pozwala z kolei jeszcze
bardziej zmniejszyC koszt eksploatacji systemu plazmowego.

Korzy$ci technologiczne

Natezenie pradu rowne 300 A oraz 63 kW mocy
wyj$ciowej pozwalajg uzyska¢ wyzsze szybkosci cigcia
oraz doskonatg produktywnosc.

Zawor w gniazdku palnika gwarantuje szybsza i bardziej
precyzyjng kontrolg przeptywu gazu, co znacznie
wydtuza czas uzytkowania procesu tlenu i istotnie
przyspiesza proces zamknigcia pradu. Uzyskane

dzigki temu ograniczenie liczby btedéw zamknigcia

w wiekszosci zastosowan przektada sig na niemal
3-krotnie wigkszg trwatos¢ materiatéw eksploatacyjnych
niz w innych systemach.

Nowa technologia Cool Nozzle™ gwarantuje wzrost
trwatosci materiatow eksploatacyjnych powyzej
40% oraz lepsze efekty ciecia w zakresie ISO 3 niz
kiedykolwiek wczesniej.

Wyzsza moc oraz proces przebijania z asystg argonu
zapewniajg mozliwos¢ przebijania stali miekkiej grubszej
0 30%, jeszcze bardziej poprawiajac produktywnose.

| | XPR3o0
Maksymalna moc 63 kW
wyjsciowa
Napiecie tuku w cyklu 210V
100%
Grubos¢ na wykresie cigcia mm
Wydajnosé przebijania Stal miekka 50
(asysta argonu)
Stal migkka 45
(standardowo z 0,)
Stal nierdzewna 38
Aluminium 38
Mozliwos¢ odcinania Stal migkka 80
Stal nierdzewna 15
Aluminium 50

1400
1200
1000

800
600
400
200

Liczba rozruchow 20-sekundowych przy 5% btedéw zamknigcia

XPR
(300 A)

Konkurent A Konkurent B






Wbudowane rozwigzania optymalizacji systemu

System XPR™ zaprojektowano tak, aby dostarczat ciecia najwyzszej jako$ci oraz
automatycznie optymalizowat swojg wydajno$¢. Zaawansowana technologia
zastosowana w zasilaczu gwarantuje bardzo szybkie przekazywanie sygnatow do
systemu i automatyczna reakcje, ktéra eliminuje niekorzystny wptyw na wydajnosc
| trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych.

Ulepszone informacje o pracy i rozwigzywaniu problemow

Czujniki zainstalowane w zasilaczu przekazuja
ulepszone kody diagnostyczne i znacznie wiecej danych
monitorowania systemu. Dzieki temu skraca si¢ czas
rozwigzywania problemow, a operator ma do dyspozycji
aktywne dane diagnostyczne pozwalajace lepiegj
optymalizowaé prace systemu.

Nowoczesny zasilacz systemu XPR jest wyposazony

w zaawansowane obwody choppera, ktére natychmiast
wykrywajg zmiany napigcia tuku oraz natgzenia pradu

i reagujg na nie. Wyrafinowana technologia Arc Response
Technology™ zapewnia istotne korzysci, ktére zmniejszaja
koszt eksploatacji systemu oraz zwiekszajg jego
produktywnosc.
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Arc Response Technology™

Automatyczna ochrona palnika

Modut choppera wykrywa zblizajgca sie powazna
usterke polegajaca na wypaleniu elektrody i wylacza
system, chronigc palnik przed potencjalnym
uszkodzeniem i optymalizujgc trwatos¢ materiatow
eksploatacyjnych.

= Zapobiega usterkom palnika
= Zmniejsza koszty eksploataciji

Automatyczna ochrona przed btedami zamknigcia (opadania)

Modut choppera wykrywa sytuacjg niekontrolowanego
zakonczenia ciecia, tj. bez prawidtowego stopniowego
zmniejszenia natezenia pradu i przeptywu gazu.
Automatycznie inicjuje sekwencje szybkiego opadania,
chronigc elektrode i znacznie zwigkszajac trwatosc
materiatow eksploatacyjnych — ponad trzykrotnie

w poréwnaniu do systemow, ktére nie sg wyposazone
w te funkcje.

= Chroni elektrode

= Poprawia faktyczng trwato$¢ materiatdw
eksploatacyjnych

= Zmniejsza koszty eksploatacii

* Dojscie do ustalonej granicy
» Zasilacz inicjuje procedurg

1 natychmiastowego vyljczenia

Zbliza sig koniec
okresu eksploatacji
elektrody

Automatyczna ochrona palnika

Prad ciecia staje
sig niestabilny

—— Natezenie pradu ciecia

— Ciénienie plazmy

* Dojscie do ustalonej granicy

* Zasilacz inicjuje procedurg zamknigcia
* Natgzenie pradu cigcia spada do zera

Ochrona przed btedami zamknigcia
opadania)

T

tuk rozciaga sig, aby
utrzymac kontakt
z metalem

* Gignienie gazu plazmowego jest
zZmnigjszane i nastgpuje wygaszenie
tuku

* Hafn zestala sig przy nizszym

cisnieniu, co minimalizuje zuzycie

elektrody
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Wygodna obstuga

System XPR™ ustanawia nowy standard pod wzgledem tatwego zyskania zaawansowane;
wydajnosci. Od ustawiania i instalacji po podtaczanie i optymalizacje procesu — intuicyjna obstuga
systemu XPR oraz funkcje automatycznego monitorowania na nowo definiuja pojecie tatwego
ciecia plazmowego.

Mniejsza liczba konsol i potgczen zmniejsza liczbe ‘ Zasilacz konkurenta A ‘ ‘ Zasilacz XPR ‘
komponentow i poziom skomplikowania instalacji. A4 ¢ ¢
Przewdd palnika jest wyposazony w ztgcze EasyConnect™, Chiodnica Konsola podtaczenia
ktére nie wymaga uzycia narzedzi. Takie samo ztgcze znajduje gazu
sie w konsoli TorchConnect™, co skraca czas ustawiania ¢
i i i Sterownik
systemu i upraszcza wymiane palnika. ystem Konsola _podiaczenia
palnika
v !
Przelqcznik gazu ‘ Palnik ‘
Y ¢
Modut aktywacii palnika

!

| Palnik |
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= Wszystkie konsole sg wyposazone w zaawansowane
funkcje automatycznej regulacji gazu, ktére pozwalajg
wybiera¢ i uruchamia¢ wszystkie procesy cigcia
bezposrednio z systemu CNC.

= Oczekujaca na opatentowanie technologia mocowania
elektrody QuickLock™ sprawia, ze do montazu
wystarczy zaledwie s obrotu, co skraca prace zwigzane
z ustawianiem.

= Najwygodniejszy i najszybszy system odtaczania palnika
firmy Hypertherm umozliwia szybka wymiang palnika za
pomoca jednej dioni.

* Whbudowany modut facznosci bezprzewodowej pozwala
obstugiwac¢ i monitorowaé system plazmowy za pomoca
aplikacji zainstalowanej na urzgdzeniu mobilnym.

= katwa nawigacja i odczyt danych.

= Pozwala wybiera¢ procesy ciecia i monitorowac wiele
systemow z wiekszosci laptopdw i urzadzen mobilnych.
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Korzysci dla srodowiska

Misja projektowania w Hypertherm polega na
opracowywaniu innowacyjnych technologii, produktow

i rozwigzan, ktére dostarczaja nadzwyczajnych wartosci
naszym klientom, wtascicielom i planecie. Zmniejszanie
negatywnego wptywu na $rodowisko w kazdym naszym
dziataniuyma kluczowe znaczenie w kontekscie naszego
sukcesu. System XPR300 zaprojektowali$my tak, aby byt
bardziej wydajny i jednoczesnie generowat mniej.odpadow
dzieki zmniejszonemu zuzyciu materiatow eksploatacyjnych
i energii.oraz mniejsze] emisji tlenku wegla. -

#

PRODUKTYWNOSG SRODOWISKC L2l
:FEKTYWNOSC
O e g .. R
Na jedng stope cigcia zuzywa I ) G < )
Lepsza niezawodnos¢, diuzszy 0J64%? mnii? miidzianyzh Konstrukcja ulepszonaz mysl ~~ Slad weglowy pqdzespuflJl]w Ueoryesy Szybkost ciecia wyzsza 0 14%
czas pracy bez przestoju materiatiw eksploatacyinvch 0 fatwiejszym usuwaniu magnetycznych jest o 77% wspdtczynnik mocy do masy
ploatacyjny ki nizszy niz w starszych
systemach

Y

e
a@

Opakowanie w 100% System podlegajacy
nadajace si¢ do recyklingu recyklingowi w 99,6%
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Grubo$¢ na Przyblizona
szybkosé cigcia

(mm/min)

Niezawodnosc¢

Gazy Natezenie pradu  wykresie cigcia
Konsola tnace ()] (mm)

Projekt inzynieryjny systemu XPR to owoc dziesigtek Stal miekk
tysiecy godzin testowania, analizowania danych Plazma 0 ;Um'e a 05 5318
i strojenia parametrow. Nasz projekt optymalizuje 0;3?:02 3 1153
czas przestoju, zapewniajac niezawodne : 5 591
dziatanie maszyny nawet w warunkach wysokiego Plazma 0 80 3 5582
obcigzenia w terenie. XPR™ to jak dotad najbardziej Osfona powietrzna 6 3048
inteligentny, zmechanizowany system plazmowy 19 1405
firmy Hypertherm. Wbudowane czujniki stale Plazma 0; 130 3 6502
monitorujg natezenie pradu, ci$nienie, temperature Core. VWI Ostona powietrzna 10 2680
i przeptyw, poréwnujac je podczas pracy ze i[]piiMix 38 256
specyfikacjg i gwarantujgc w ten sposéb optymalng Plazma 0z 170 6 5080
wydajnosé. Ostona powietrzna 12 3061
25 1175
Specyfikacie 0 261
Plazma 0, 300 12 3940
Informacie ogélne Ostona powietrzna ;g 15955[:]
Maksymalna warto$¢ napiecia 360V DC 80 165
obwodu otwartego Stal nierdzewna
Maksymalny prad wyjsciowy 300 A Core. VWI Plazma N 40 08 6100
o Osfona N, 3 2683
Napiecie wyj$ciowe 50-210V DC i OptiMix § 918
Wskaznik cyklu pracy 100% przy 63 kW, 40°C wi | P plazma 80 3 A48
i Outili Osfona N, 6 1916
Zakres roboczy temperatury 0d -10°C do 40°C 1 Uptiltix 12 864
otoczenia Plazma Hy-Ar-N 170 10 1975
Wspétczynnik mocy 0,98 przy 63 kW Ostona Ny ;123 1275365
Chtodzenie Wymuszony obieg powietrza OptiMix | Plazma Hy-Ar-N; 300 19 2038
(klasa F) Ostona Ny % 1040
Izolacja Klasa H 50 387
75 162
Klasyfikacja emisji EMC (tylko Klasa A Plazma Ny 300 19 2159
modele CE) VWi
i Optilix Osfona Hy0 25 1302
Punkty podnoszenia Gorny uchwyt do podnoszenia 50 403
AMuminium
Dolne szczeliny na wozek widtowy Uchwyt. do podnoszenia Plazma
0 udZwigu 680 kg Core, WWI | powietrzna 40 15 4799
i OptiMix |Ostona powietrzna 3 2596
6 m
Plazma N, 80 3 3820
Osfona Hy0 6 2203
10 956
Wi Plazma N, 130 ] 2413
i OptiMix Osfona Hy0 10 1702
2 810
Plazma N, 300 12 2286
Osfona Hy0 25 1302
50 524
Plazma Hy-Ar-Ny 300 12 3810
OptiMix Ostona Ny 25 2056
50 391

Wykaz ten nie stanowi kompletnej listy dostepnych proceséw ani grubosci.
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Shaping Possibility — prawie 50 lat ksztattowania mozliwosci

Dzieki odpowiednim narzedziom i nieustannemu zaangazowaniu w innowacje, partnerstwo
| spotecznosS¢ wierzymy, ze wszystko jest mozliwe.

Oferujac najlepsze w branzy rozwiazania ciecia,

w Hypertherm® nadajemy ksztalt wizjom klientow.
Kazdego dnia pomagamy osobom i firmom z catego
$wiata poznawac lepsze, bardziej inteligentne i efektywne
metody wytwarzania produktow, ktore ksztattujg swiat.
Zatem bez wzgledu na to, czy tniesz skomplikowane
czesci w Ameryce Potnocnej, pracujesz przy rurociagu
w Norwegii, wytwarzasz maszyny rolnicze w Brazyli,
ztobisz spawy w kopalni w Republice Potudniowej Afryki
lub budujesz wiezowiec w Chinach, mozesz liczy¢, ze
Hypertherm pomoze Ci nie tylko wycia¢ czesci, lecz
rowniez zrealizowa¢ pomysly i wizje.

Lalety 100% akcjonariatu pracowniczego

W Hypertherm nie jestesmy tylko pracownikami: wszyscy
jestesmy wiascicielami. Wiasnos¢ to potezny czynnik
motywujacy, ktory sprawia, ze naszym najwyzszym
priorytetem sg nasi klienci. Jako wiasciciele upewniamy sig,
ze kazdy produkt jest wytwarzany zgodnie ze standardami
najwyzszej jakosci, a jakos¢ swiadczenia ustug nie ma
sobie réownych. Oprocz tego tworzymy dtugoterminowe
relacje, ktore dostarczajg warto$¢ nam, naszym partnerom
i klientom.

Ksztattowanie mozliwo$ci na catym Swiecie

Hypertherm to kluczowy partner zaspokajajacy potrzeby
produkcyjne konsumentow. Firma zbudowata globalng
organizacje skoncentrowang na zapewnianiu bardzo
wydajnych rozwigzan zwigzanych z cieciem.

Kluczowe elementy koncepcji Hypertherm:

Wspoétwiasciciele-akcjonariusze skoncentrowani na
zorientowanym na kliencie projektowaniu produktow
i wsparciu technicznym

Lokalne punkty sprzedazy i obstugi klienta
Szerokie doswiadczenie praktyczne i sprawdzone wyniki

Zrownowazone i etyczne praktyki biznesowe przynoszace
korzysci naszym klientom i spotecznosciom
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Aby znalez¢ najblizszg lokalizacje,

odwiedZ witryne:
www.hypertherm.com

HyPerformance, X-Definition, HyDefinition, XPR, HPR, Core, Vented Water Injection, PowerPierce, True Hole, OptiMix, HDi, Cool
nozzle, Arc response technology, EasyConnect i QuickLock to znaki handlowe firmy Hypertherm Inc. i moga by¢ zastrzezone w Stanach

Zjednoczonych i/lub innych krajach. Greener
Jedng z najbardziej trwatych wartosci Hypertherm jest minimalizacja szkodliwego wptywu na $rodowisko naturalne. Dazenie do realizacji M Guts )
tego celu jest niezwykle wazne w kontekscie sukcesu naszego i naszych klientdw. Stale staramy sig poprawia¢ nasze zaangazowanie

w ochrong srodowiska. Jest to proces, na ktérym bardzo nam zalezy.
© 2/2017 Hypertherm Inc. Wersja 0
897060PL  Polski / Polish
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SHAPING POSSIBILITY™


https://www.facebook.com/HyperthermEMEA
https://www.youtube.com/c/HyperthermEMEA
https://plus.google.com/+HyperthermEMEA
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=Plasma+systems 3
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=Laser+systems
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=CNCs
https://www.hypertherm.com/en-US/customer-support/consumables-and-torches/
http://www.hypertherm.com
https://www.hypertherm.com/csr/
https://www.hypertherm.com
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=Waterjet+systems
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