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XPR460

Niezrownana wszechstronnos$¢
ciecia oraz moc

XPR460, system z serii Hypertherm XPR®, zapewnia
niezmienng jakos¢ cigcia, mozliwos¢ cigcia grubszych
materiatow i wigksze szybkosci cigcia w swojej klasie, dzigki
czemu zwigksza produktywnos¢ i obniza koszty eksploataciji.

Wieksza wszechstronnoS¢ to wigksze mozliwosci

Zapewnia doskonatg wszechstronnos¢ ciecia stali miekkiej,
stali nierdzewnej i aluminium.

Oferuje najszerszy zakres mocy ciecia réznych metali

i grubosci.

Zapewnia wysokiej jakosci, spdjne ciecie na niedoskonatych
powierzchniach metalowych, miedzy innym lakierowanych

i skorodowanych.

Optymalizacja produktywnoSci i nizsze koszty eksploatacii

Maksymalna moc optymalizuje produktywnos¢, zapewniajac
najwyzszg jakosc¢ ciecia, mozliwos¢ ciecia grubszych
materiatléw i wieksze szybkosci ciecia.

Technologia z asystg argonu umozliwia przebijanie

i rozpoczynanie od krawedzi w przypadku obrébki
najgrubszej stali miekkiej i stali nierdzewnej.

Tnie tlenem z natezeniem pradu do 460 A, zapewniajac
najlepsze efekty ciecia stali migkkiej.

Wyjatkowa technologia Arc Response Technology™
reaguje w przypadku wystgpienia zdarzen nieporzadanych,
wydtuzajac cykl eksploatacji materiatow eksploatacyjnych

i zapobiegajac uszkodzeniu palnika.

Precyzyjne cigcie umozliwia ograniczenie liczhy
dodatkowych operacii

Zapewnia doskonatg sp6jnosc¢ obrobki w catym cyklu
zycia materiatow eksploatacyjnych — od pierwszego do
ostatniego cigcia.

Gwarantuje gtadka powierzchnie, niska katowos$¢ i minimalng
ilos¢ zuzlu lub jego brak, umozliwiajgc czyste ciecie czesci.
Whbudowana technologia XPR poprawia jakos¢ cigcia
ukosnego 45° w przypadku grubych materiatéw, zwigkszajac
wydajnos¢ procesu spawania.

Wyjatkowa technologia SureCutm™ zapewnia lepsze wyniki

dzieki automatycznemu wprowadzeniu zaawansowanych
mozliwosci ciecia do naszego procesu ciecia plazmowego.

Stal migkka

HYPERTHERY

XPR

Stal nierdzewna

Wydajnosc przebijania produkcyjnego 50 2
Lepsza wydajnosc przebijania (przebijanie z asysta argonu)* | 64 25
Produkeyjna wydajno$¢ odcinania 90 35
Ulepszone odcinanie (cigcie z asysta argonu)* 102 4

Wydajnosc przebijania produkcyjnego 38 15
Lepsza wydajnos¢ przebijania (przebijanie z asysta argonu)* | 63 25
Produkcyjna wydajnos¢ odcinania 90 35
Ulepszone odcinanie (cigcie z asysta argonu)* 130 5

Produkeyjna wydajnos$¢ przebijania (gaz ostonowy Ny) 38 15
Lepsza wydajnos¢ przebijania (przebijanie z asysta argonu)* | 63 25
Produkcyjna wydajnos¢ odcinania 80 3

*Technologia przebijania i odcinania grubszych materiatow wspomagana argonem jest dostgpna z konsolami gazu

CorePlus, VWI i OptiMix.

Liczha rozruchdw 20-sekundowych przy 5% btedow zamknigcia

Stal migkka o grubosci 25 mm (1 cal)
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https://www.hypertherm.com/

Kontrola procesu i dostarczanie gazu

Cztery opcje konsol podigczenia gazu

Przyhlizona Przyhlizona

Konsola Gazy tnace | pradu (A) (mm/min) (mm/min)

oferujg niezrownang jakos¢ ciecia stali Stal migkta
migkkiej oraz w kazdym przypadku Konsola Core Plazma 0, 30 05 5348 0,018 215
znacznie lepsze mozliwosci ciecia stali . Ostona 0, g 1712563 03}13;’ gg
nierdzewnej i aIuminium. Ws.:zystkie Plazma 0, 50 3 3820 0,105 155
konsole mozna w petni monitorowac Ostona powietrzna 5 2322 3/16 95
: : 8 1369 5/16 55
z poziomu systemu CNG, zyskujac Plazma 0, 80 3 556 0,105 25
wysoka produktywnosg¢ i fatwosce Ostana powietrzna 6 3048 74 110
obstugi. 12 1405 172 55
Plazma 0, 130 3 6502 0,135 240
. Ostona powietrzna 10 2680 3/8 10
Konsole podigczenia gazu CorePlus, i C\m FS’?_PI\;I‘_’& P 38 256 112 10
VWI i Optimix zapewniajg zrodto KansolaVented Water necton” Eptix N Plazma 0, 10 162 gggg} }g ﬁg
argonu, ktore w niektorych (VW) slona powietrzna % 1175 1 15
zastosowaniach gwarantuje znacznie 60 152 60 mm 6
lepsze znakowanie, wyzszg wydajnos¢ Plazma 0, m }g g;ég g;g 11;53
przebijania i odcinania. Dstona powietrzna 60 158 921/ 6
Plazma 0, 300 12 3940 12 155
Konsola OptiMix™ Ostona powietrzna 25 1950 1 75
S fk . Ostona N, 300 50 560 2 21
ecviikacie 80 165 3 7
pecy ] Plazma 0, 460 12 4826 12 190
Maksymalna warto$¢ napiecia obwodu [lINAI[H Osfona powietrzna 38 1372 1112 54
otwartego 60 559 2112 22
Maksymal i wyisci = 102 130* 4 5*
aksymalny prad wyjSciowy 460 A Stal nierdzewna
Maksymalna moc wyjsciowa 102 KW Plazma N, 40 08 6100 0,036 240
i Gote, TUGPLS, | ggona N, 3 683 | 0105 120
Napigcie wyjsciowe 50-222V DC v B 918 17 EY)
I S — i F5 plazma 80 3 4248 0.135 140
Napigcie tuku w eyklu 100% 22V i Outili Ostona N, 6 1916 174 0
Wkaznik cyklu prac 100% przy 102 KW, 40°C (104°F) o 12 864 12 3
| skazmkoykupracy 00 Besdlalebi 10 10 1975 38 80
Zakres roboczy temperatury otoczenia IR MW UNHIVI R I/A) ;% 1275365 1132 ?g
Wspétczynnik mocy 0,98 przy 102 kW Optibix P'af]"‘f e 2038 n 80
[T EPop . siona B, 2% 1040 1 40
odzenie Wymuszony ohieg powietrza (klasa F) 50 267 9 15
s Hasa 300 Ig 2116529 1:/)‘2 965
Klasyfikacja emisji EMC (tylko modele  [J{Ecy) VWi |Plazma N; Ostona % 130 1 50
cE) i OptiMix H,0 50 3 9 15
" o 460 18 2331 5/8 92
|LEip o TEllY) 1P ot | P20 el 38 1972 112 38
Wymiary urzadzenia Wys. = 124,76 cm (49,12 cala) Ostona N, 60 559* 2172 21
Dt = 127,28 cm (50,11 cala) 127 i : 2
Szer. = 87,3 cm (34,5 cala) Alumirium
= ,’ - - Core, CorePlus, Plazma powietrzna h 1:'55 ggg 0'1925 28450
Punkty podnoszenia Udzwig gérnego uc’hwytu do podnoszenia to VWIi OptiMix |Ostona powietrzna : an i 2
680 kg (1500 funtéw)
Plazma N, 80 3 3820 1/8 140
Dolne szczeliny na wozek widtowy Ostona H,0 6 2203 174 80
10 956 12 28
i Plazma N, 130 6 2413 1/4 95
System zarzadzania jakoscia firmy Hypertherm Associates jest zgodny z migdzynarodowa norma IS0 9001: 2015. R Ostona H,0 10 1702 3/8 70
 Optibix 2 80 3 3
System kompleksowej gwarancji Hypertherm Associates zapewnia rok petnej ochrony palnika i przewoddw oraz dwa Plazma N, 300 19 2986 12 90
lata ochrony pozostatych komponentow systemu. Ostona H,0 25 1302 1 50
Zasil | Hyperth jekt tak, aby dostarczac najl branzy produktywnosé dajnosc 2 3 2 2
asilacze plazmy Hypertherm zaprojektowano tak, aby dostarczac najlepsza w branzy produktywnosc oraz wydajnosc
energetyczng o wskazniku co najmniej 90% i wspétczynniku mocy do 0,98. Bardzo duza wydajnosc energetyczna, Plazma Hy-Ar-N, 300 ;g gggl[]i 112 135[;]
duza trwatos¢ materiafow eksploatacyjnych oraz ekologiczny proces produkcji przewodéw oznaczaja mniejsze zuzycie Osfona N, 50 391 9 15
zasobow naturalnych oraz mniejszy wptyw na Srodowisko. OptilMix 160 18 9337 5/8 9
38 1372 15 38
Plazma H,-Ar-N, 60 559 25 9
80 762 3 30

Wykaz ten nie stanowi kompletnej listy dostepnych procesdw ani grubosci.

Wiegcej informacji znajduje sie pod adresem www.hypertherm.com/XPR460.

Jesli w materiale sprzedazowym nie wskazano inaczej, wszystkie znaki towarowe sg
wiasnoscig Hypertherm, Inc. i moga by¢ zarejestrowane w Stanach Zjednoczonych
i/lub innych krajach.

Wigcej informacji na temat numerow i typow patentow firmy Hypertherm Associates
mozna znalez¢ pod adresem www.hypertherm.com/patents.
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Troska o $rodowisko naturalne to jedna z podstawowych wartos$ci firmy
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