rim

Zmechanizowane rozwigzania plazmowe
Optymalna jakos$¢, produktywno$¢ i koszty eksploatacji



http://www.hypertherm.com
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Spis tresci
Swiatowy lider w technologii ciecia plazmowego

Poréwnanie technologii ciecia plazmowego,
paliwowo-tlenowego i laserowego

Plazma zapewnia optymalne potgczenie jakosci cigcia,
produktywnosci i kosztow eksploatacji

Zalety Hypertherm

Tabela wydajnosci systemow plazmowych

Zalety technologiczne systemow plazmowych Hypertherm
Plazma powietrzna: Powermax®

Systemy cigcia plazma tlenowa i powietrzem LongLife®:
MAXPRO200°

Systemy plazmowe HyPerformance®: HPR130XD®,
HPR260XD®, HPR400XD® i HPR800XD®

Materialy eksploatacyjne

Systemy wspomagajace ciecie zmechanizowane oferowane
dodatkowo przez Hypertherm

Shaping Possibility — prawie 50 lat ksztaltowania mozliwosci
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Swiatowy lider w technologii ciecia plazmowego

Dzieki innowacyjnosci i zaangazowaniu w rozwoj technologii firma Hypertherm zdobyta najwigksza cze$¢ swiatowego
rynku w dziedzinie cigcia plazmowego. To wiasnie zaangazowanie w rozwdj technologii odréznia Hypertherm od innych
marek. Innowacje Hypertherm skutkujg statym rozwojem technologii ciecia i pozwalaja przewyzsza¢ konkurencije

w kluczowych obszarach dotyczacych jakosci ciecia, produktywnosci, kosztéw eksploatacii i niezawodnosci.

Dzigki innowacyjnosci i zaangazowaniu w rozwdj technologii Technologia True Bevel™
firma Hypertherm zdobyta najwigkszg czeS¢ Swiatowego

. - Technologia HDI™ cigcia cienkiej stali nierdzewnej
rynku w dziedzinie cigcia plazmowego.

Technologia HPRXD True Hole®

Technologia HPRXD® PowerPierce®

Technologia plazmowa HyPerformance®
Technologia HySpeed® coaxial-assist™
Technologia SilverPlus®
Technologia CoolCore®

Technologia HyDefinition®

Technologia firmy Hypertherm poprawia:

= Jakos¢ ciecia

Technologia LonglLife®
Plazma tienowa * Produktywnosé

Plazma powietrzna = Koszty eksploataciji

Cigcie plazmowe z wiryskiem wody = Niezawodnosc¢

1968 0BECNIE






Porownanie technologii cigcia plazmowego,

paliwowo-tlenowego i laserowego

Gruby

80 mm

50 mm

Grubosé
materiatu

16 mm

6 mm

Cienki

Mata ilosé

System paliwowo-tlenowy

Wykorzystanie technologii paliwowo-tlenowej ogranicza sie do stali miekkie;j.

z wieloma palnikami moze by¢

Plazma

Jest nieefektywne w przypadku stali nierdzewnej i aluminium. W zastosowaniach
magana dodatkowa konsultacja.

Technologia plazmowa to optymalne potfaczenie jakosci ciecia,

produktywnosci i kosztow eksploataciji w przypadku stali miekkiej, stali

nierdzewnej oraz aluminium w bardzo szerokim zakresie grubosci materiatu

i przy konkurencyjnych nakfadach inwestycyjnych.

System laserowy

pewnia znakomitg jakos¢ cigcia, produktywnosc i koszty eksploatacji w przy-
padku materiatow o grubosci mniejszej niz 6 mm. W zaleznosci od typu lasera (CO, lub
$wiattowodowy) oraz dostepnej mocy mozliwos¢ cigcia mozna zwigkszy¢ do 32 mm.
Wymogi dotyczace cigtej ilosci, typow materiatow i grubosci to bardzo wazne kwestie.

»
'

Wymogi dotyczace ilosci i doktadnosci

Duza ilo$é

* Obszary naktadania sie technologii sg oznaczone cieniem i dotyczg zaréwno grubosci,

jak i ilosci.

= Aby najlepiej dobra¢ odpowiednia technologie, zaleca sig wziecie pod uwage dodatkowych
kwestii, poniewaz w obszarze wspolnym moze by¢ przydatne stosowanie wiecej niz jednej

technologii.

Plazma zapewnia optymalne potaczenie jakosci cigcia,
produktywnosci | kosztow eksploatacii.

_ System paliwowo-tlenowy System plazmowy System laserowy (CO0,)

Jakosc cigcia

Dobra katowosé
Duza strefa nagrzewania
Poziom zuzlu wymagajacy ponownej obrabki

Nieskuteczne w przypadku stali nierdzewnej i aluminium

Inakomita katowosé
Mata strefa nagrzewania
Prawie bez zuzlu

Precyzja cigcia — dobra do znakomitej

Inakomita katowosé
Mata strefa nagrzewania
Prawie bez zuzlu

Precyzja cigcia — dobra do znakomitej; najwezsza szczelina

jej wykonywanie przez wiasne zespoly konserwacyjne.

i $rednio skomplikowanych czynnosci konserwacyjnych.
Wigkszo$¢ komponentdw jest serwisowana przez grupy
konserwacyjne dziatajace wewnatrz firmy.

Produktywnos$¢é Mate szybkosci cigcia Bardzo duze szybkosci cigcia dla wszystkich grubosci Bardzo duze szybkosci cigcia cienkich materiatéw (ponizej
6 mm), mniejsze w przypadku grubszych materiatow
Czas wstepnego nagrzewania zwigksza czasy przebijania Krétkie czasy przebijania Diugie czasy przebijania w przypadku grubych materiatow
Maksymalizacja produktywnosci dzigki palnikom ze ztaczem
szybkiego odtaczania
Koszty eksploatacji | Mata produktywnosc oraz konieczno$é ponownej obrdbki Duza trwato$é materiatow eksploatacyjnych, dobra Wyizsze koszty wytworzenia czesci wynikajace z wymogow
powoduja, ze koszt wytworzenia czesci jest wigkszy niz produktywnosc i znakomita jako$¢ cigcia sprawiaja, ze dotyczacych zasilania, zuzycia gazu, kosztow konserwacji
w przypadku plazmy. koszt wytworzenia czesci jest mniejszy niz przy innych i stosunkowo matych szybkosci przy cigciu grubych
technologiach. materiatow.
Konserwacja Mate wymagania w zakresie konserwacji czesto umozliwiajg | Systemy mechaniczne wymagaja wykonywania prostych Kosztowne i kompleksowe zadania konserwacyjne musza

byé wykonywane przez przeszkolonych technikow.







Zalety Hypertherm

Jakos$¢ ciecia i trwato$¢ materiatéw eksploatacyjnych

System plazmowy Hypertherm zapewnia bardziej
stabilng jakos¢ ciecia i wigkszg trwato$¢ materiatdw
eksploatacyjnych niz w przypadku systeméw plazmowych
innych producentow.

Produktywno$é

Technologia plazmowa Hypertherm stale zapewnia
optymalne potaczenie szybkosci i jakosci ciecia,
co minimalizuje liczbe dodatkowych operaciji

i maksymalizuje produktywnosc¢.

Prosty interfejs uzytkownika, szybka konfiguracja oraz
palnik ze ztagczem szybkiego odtgczania poprawiajg
produktywnose.

Systemy plazmowe Hypertherm tna, ukosuja i znakuja
rozne metale — grube i cienkie.

Niezawodno$6

Podczas projektowania systemy Hypertherm
przeszly rygorystyczne procedury testowe dotyczace
niezawodnosci, rownowazne wieloletniej eksploatacji
w ekstremalnym srodowisku.

Wyposazenie jest poddawane szerokiemu zakresowi
temperatur, poziomoéw wilgotnosci, wibracji, szumu
elektrycznego i napiecia wejsciowego, aby zapewnic,
ze produkty beda sie cechowac¢ najwyzszym poziomem
wytrzymatosci.

Koszty eksploatacii

Wiegksze szybkosci ciecia i znacznie wigksza trwatos¢
materialéw eksploatacyjnych w rozwigzaniach Hypertherm
sprawiaja, ze koszty eksploatacji sg nizsze niz pofowa
kosztéw generowanych przez rozwigzania konkurencyjne.

Liczha startéw

20 sekund cigcia na jeden start

1400

1200

1000

800

600

400

200

Wzglgdny koszt cigcia

Czesci wyciete przez system plazmowy
Hypertherm pozostajg jednakowe od
pierwszego do ostatniego ciecia.

Pordwnanie trwatosci materiatdw eksploatacyjnych

HPR® XD Konkurent A Konkurent B Konkurent C
(200 A) (200 A) (160 A) (200 A)

12 mm — stal migkka

Pordwnanie kosztow eksploatacii

i II

HPR XD Konkurent A Konkurent B Konkurent C
(200 A) (200 A) (160 A) (200 A)

12 mm — stal migkka



Tabela wydajnosci systemow plazmowych
| [Pemepovema | Plama enowa i ovite Lol | ehnaoga plazmova oPeromarcet

System Powermax45® MAXPR0200® HPR130XD®
Powermax65® HPR260XD®
Powermax85® HPR400XD®
Powermax105® HPR800XD®
Powermax125®
Jakosc cigcia Dobra Lepsza Najlepsza
Dodatkowe operacie i zuzel. Dodatkowe operacje, prawie bez zuzlu. Bardzo mato operacji dodatkowych lub ich brak, prawie bez
uzlu,
Dostepna technologia True Hole® zapewniajaca najlepsza
jakosé otworu.
Spawalnosc Spawalnosc stali migkkiej — srednia do dobrej. Spawalnosc stali migkkiej — dobra. Spawalnosc stali migkkiej — dobra.
stali migkide Dobra (Powietrze/ Powietrze) Dobra (Powietrze/ Powietrze) do najlepszej (0,/ Powietrze) | Najlepsza (0,/ Powietrze)
Produktywnos¢ Dobra Lepsza Najlepsza
Koszty eksploatacji Niskie Nizsze Najnizsze
Trwato$é materiafow Dobra Lepsza Najlepsza
eksploatacyjnych
Elastycznosé procesu Dobra Lepsza Najlepsza
Zakres zastosowan Skala cigcia — niewielka do Sredniej. Skala cigcia — niewielka do przemystowe. Ciecie precyzyjne, skala cigcia — niewielka do przemystowej.
Skala cigcia i tobienia zmechanizowanego i recznego — | Skala ciecia i ziobienia zmechanizowanego i recznego — Skala cigcia zmechanizowanego o wysokiej precyzji —
niewielka do Sredniej. niewielka do przemystowej. niewielka do przemysfowej.
Technologia PowerPierce umozliwia zmechanizowane
przebijanie bardzo grubych materiatéw.
Cena Niska Srednia Wysoka

Zalety technologiczne systeméw plazmowych Hypertherm
| wema | o |

Zalety technologiczne systeméw plazmowych Hypertherm Plazma powietrzna Powietrze i tlen LongLife

Systemy plazmowe
HyPerformance

Technologia True Bevel™

Opatentowana technologia PowerPierce® umoZliwia przebijanie bardzo grubych materiafow
Optymalne mieszanie gazow w przypadku stali nierdzewnej o Sredniej grubosci
Technologia HDI™ ciecia cienkiej stali nierdzewnej

Dostepna oczekujaca na opatentowanie technologia True Hole® zapewniajaca najlepsza jakos¢ ciecia
Mozliwosci ukosowania HyPerformance®

Ciecie najgrubszych materiatow

Mozliwos¢ zdalnego (CNC) przetaczania gazow

Wigecej opciji procesow gwarantuje optymalng jakosc cigcia

Oznaczanie, cigcie i ukosowanie za pomocg tych samych materiatéw eksploatacyjnych
Technologia HyDefinition® — najlepsza jakos$¢ cigcia Hypertherm

Mozna stosowac do najwigkszych korpuséw maszyn

Najwigksze szybkosci ciecia

Najnizsze koszty eksploatacji

Petny cykl pracy

Palnik ze ztaczem szybkiego odtaczania

Mozliwosé cigcia grubszych materiafow

Znacznie wigksza trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych

Mozliwos$¢ cigcia tlenem i wieloma gazami zapewnia poprawe jakosci cigcia, wigksze szybkosci cigcia i lepsza spawalnosé
Nizsze koszty eksploatacii

Komunikacja szeregowa zapewnia peing kontrole sterownika CNC

Ukosowanie do 45°

Technologia gazu automatycznego minimalizuje koniecznosé interwencji operatora
Wyprodukowane i przetestowane, aby wytrzymacé najtrudniejsze warunki robocze
Dobra spawalno$¢é

Duze szybkosci ciecia dotyczace zalecanych grubosci

Dobra jakos¢ cigcia

Niskie koszty eksploatacji

*Systemy Powermax® i MAXPR0200® obstuguiq ciecie i zobienie reczne oraz zmechanizowane.






10

I

=
-\.\\‘-_
e
8
\‘\-‘-— i
""‘\.h_“‘_

Plazma powietrzna:

Powermaxe

Bazowe systemy tngce wykorzystujace
jeden gaz (powietrze lub azot), znakomite

do ciecia przewodow, rur, ukosowania oraz
zrobotyzowanego cigcia trojwymiarowego.

30-105

Wydajnosé  Stal migkka Produkcja (przebijanie)* 12 mm 16 mm 20 mm 22 mm 25 mm
Odciecie 25 mm 32 mm 38 mm 50 mm 57 mm
Stal nierdzewna | Produkcja (przebijanie)* 10 mm 12 mm 16 mm 20 mm 25 mm
Aluminium Produkcja (przebijanie)* 10 mm 12 mm 16 mm 20 mm 25 mm
Szyhkosé 12 mm 12mm 12 mm 12 mm 12mm
510 mm/min 850 mm/min 1280 mm/min 1690 mm/min 2050 mm/min
Kat cigcia Zakres IS0 9013** 5 5 5 5 5
Spawalnosé Wymagane Wymagane Wymagane Wymagane Wymagane
przygotowanie przygotowanie przygotowanie przygotowanie przygotowanie
Gazy procesowe Stal migkka Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze
wedlug materialow Stal nierdzewna Powietrze, N, Powietrze, Ny Powietrze, Ny Powietrze, N, Powietrze, N,
(plazmowy/ostonowy)
Aluminium Powietrze, N, Powietrze, N, Powietrze, N, Powietrze, N, Powietrze, N,
Natezenia pradu (cigcie) 20-45 20-65 25-85

30-125

*Wydajno$¢ w systemach zmechanizowanych z automatycznym sterowaniem wysokoscig palnika.

**Standard 1S0 9013 okresla jakos¢ cigcia czesci wycinanych termicznie. Im nizszy zakres (zakres 1 jest najnizszy), tym mniejszy jest kat na citej powierzchni.

Kat cigcia w zakresie 4 jest lepszy niz w zakresie 5.




Plazma tlenowa | powietrze LongLife®:
MAXPRO200¢®

Zaprojektowane tak, aby zagwarantowa¢ mozliwo$¢ wydajnego i masowego
ciecia oraz ztobienia zmechanizowanego i recznego w szerokim zakresie
zastosowan przemystowych.

MAXPR0200

Wydajnosé  Stal migkka Bez zuzlu™ (0,/ Powietrze) 20 mm
Przebijanie produkcyjne 32 mm
o 75 mm
Odcigcie
Stal nierdzewna | Przebijanie produkcyjne 25 mm
Odciecie 64 mm
Aluminium Przebijanie produkcyjne 32 mm
Odciecie 15 mm
Szyhkos¢* Wedtug specyfikacji przy najwyzszym natezeniu 12 mm
(stal migkka) pradu wyjsciowego 3415 mm/min
Kat cigcia Zakres IS0 9013** 4
Spawalnosé Gotowosc do spawania
Gazy procesowe Stal migkka Powietrze/ Powietrze, 0,/ Powietrze
wg materiatow ) ) )
(plazmowy/aslonowy) Stal nierdzewna Powietrze/ Powietrze, Ny/ Ny
Aluminium Powietrze/ Powietrze, Ny/ N,
Natezenia pradu (cigcie) Nie wszystkie procesy sq dostepne do wszystkich 50-200 ukosowanie (200)
materiatow.

*Typ funkcji i materiatu moze mie¢ wptyw na ilosé powstajacego zuzlu.

**Standard 1S0 9013 okresla jakos¢ cigcia czesci wycinanych termicznie. Im nizszy zakres (zakres 1 jest najnizszy), tym mnigjszy jest kat na
cigtej powierzchni. Kat cigcia w zakresie 4 jest lepszy niz w zakresie 5.







Systemy plazmowe
HyPerformance®

HPR130XD®, HPR260XD¢,
HPR400XD® i HPR800XD®

Systemy plazmowe HyPerformance zapewniajg jako$¢ ciecia

w standardzie HyDefinition® przy kosztach eksploataciji
obnizonych o potowe. Dzigki zastosowaniu sprawdzonych
technologii firmy Hypertherm — HyDefinition, LongLifee,
PowerPierce®, HDI™ i True Hole® — systemy plazmowe
HyPerformance zapewniajg zwiekszenie ogolnej wydajnosci,
produktywnosci i optacalnosci. Oferujg one niezréwnang
elastycznos¢ procesow ciecia, ukosowania i znakowania metali,
rowniez ksztattéw 3D, o grubosciach do 160 mm.

HyPerformance Plasma

Wydajnosé Stal migkka Bez zuzlu* 16 mm 32 mm 38 mm 38 mm
Przebijanie produkcyjne 32 mm 38 mm 50 mm 50 mm
L 38 mm 64 mm 80 mm 80 mm
Maksymalna wydajnos¢ cigcia
Stal nierdzewna | Przebijanie produkcyjne 20 mm 32 mm 45 mm 75 mm
Maksymalna wydajnos¢ ciecia 25 mm 50 mm 80 mm 160 mm
o - - 75 mm 100 mm
Maksymalne przebicie**
Aluminium Przebijanie produkcyjne 20 mm 25mm 45 mm 75 mm
Maksymalna wydajnosc ciecia Z5mm 50 mm 80 mm 160 mm
Szyhkosc* Wedtug specyfikacji przy najwyzszym 12 mm 12 mm 12 mm 12 mm
(Stal miekka) natgzeniu pradu wyjsciowego 2200 mm/min 3850 mm/min 4430 mm/min 4430 mm/min
Kat cigcia Zakres 180 9013*** 2-4 2-4 2-4 2-5
Spawalnosé Gotowy do spawania Gotowy do spawania Gotowy do spawania Gotowos¢ do spawania
Gazy procesowe wedtug Stal migkka 0,/ Powietrze, 0,/ 0, 0,/ Powietrze, 0,/0, 0,/ Powietrze, 0,/0, 0,/ Powietrze, 0,/ 0,
materiatow Ar/Powietrze Ar/Powietrze

(plazmowy/ostonowy) Stal nierdzewna H35/ Ny, No/ Ny, H35/ Ny, Ny/ Ny, H35/ Ny, Ny/ Ny, H35/ Ny, No/ Ny,
H35-Ny/ Ny, F5/N,, H35-Ny/ Ny, F5/Ny, H35-Ny/ Ny, F5/ Ny, H35-Ny/ Ny, F5/N,,
Ar/Powietrze, Ar/N, Ar/Powietrze, Ar/N, Ar/Powietrze, Ar/ Ny Ar/Powietrze, Ar/N,

Aluminium H35/N,, Powietrze/ Powietrze, | H35/N,, Powietrze/ Powietrze, | H35/N,, Powietrze/ Powietrze, | H35/N,, Powietrze/ Powietrze,
H35-Ny/ N, H35-Ny/ N H35-Ny/ Ny, H35-Ny/ Ny,
Ar/Powietrze, Ar/ N, Ar/Powietrze, Ar/N,
Natezenia pradu Nie wszystkie procesy sq dostepne 30-130 30-260 30-400 30-800
(Ciecie) do wszystkich materiatow.

*Typ funkcji i materiatu moze mie¢ wptyw na ilo$é powstajacego zuzlu.

**Maksymalne przebicie wymaga zastosowania automatycznej konsoli gazu i kontroli procesu ruchu. Szczegétowe informacje mozna znalezé w dokumentacii technicznej.

***Standard IS0 9013 okresla jakos¢ cigcia czesci wycinanych termicznie. Im nizszy zakres (zakres 1 jest najnizszy), tym mniejszy jest kat na cigtej powierzchni. Kat cigcia w zakresie 4 jest lepszy niz w zakresie 5.



Materialy eksploatacyjne

Materialy eksploatacyjne Hypertherm sa projektowane
razem z systemami ciecia, tak aby zagwarantowac
optymalng wydajnos¢ w calym okresie eksploataciji
systemu plazmowego. Jest to jedyna gwarancja
stosowania materiatéw eksploatacyjnych wykorzystujgcych
najnowsze technologie zwigkszajace wydajnosc,
wykonywanych zgodnie z najwyzszymi standardami

i wspieranych przez potagczone zasoby serwisowe

firmy Hypertherm oraz $wiatowej sieci partneréw
sprzedazy posrednie;.

Technologia
Najwyzsza jako$¢ cigcia i zmniejszona liczba
dodatkowych operaciji

Wigksze szybkosci cigcia i mozliwos¢ cigcia
grubszych materiatow

Znacznie wigksza trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych

Nizsze koszty eksploatacji i wigksza produktywnosé

Jakos6

Certyfikat ISO 9001:2000 zapewnia stafa i wysoka
jakos¢ produkcii.

Procesy produkcyjne wspomagane metoda six-
sigma gwarantujg powtarzalng obrébke elementow
funkcjonalnych, zapewniajgca niezmienng wydajnosc
materiatéw eksploatacyjnych.

Produkowane z wykorzystaniem najnowoczes$niejszego,
precyzyjnego sprzetu, zapewniajagcego zachowanie
odpowiedniej tolerancji, wymaganej przez wydajne
elementy materialéw eksploatacyjnych firmy Hypertherm.

Obstuga i serwis

Pomoc dotyczaca produktu zapewniana w naszej
Swiatowej sieci partneréw sprzedazy posredniej

Spersonalizowane rozwigzania aplikacji wspomagajacych
proces/system

Konserwacja profilaktyczna, $wiatowej klasy serwis
i szkolenia operatorow

Otwarty dostep do specjalistycznej wiedzy Hypertherm
z zakresu ciecia bez dodatkowych optat

Systemy wspomagajace ciecie zmechanizowane
oferowane dodatkowo przez Hypertherm

Sterowniki CNC (2-12 osi)

Zautomatyzowane kontrolery
wysokosci palnika

Zestawy napedowe

Oprogramowanie do rozmieszczania









Shaping Possibility — prawie 50 lat

ksztattowania mozliwosci

Dzieki odpowiednim narzedziom i nieustannemu zaangazowaniu w innowacije,
partnerstwo i spotecznos¢ wierzymy, ze wszystko jest mozliwe.

Oferujac najlepsze w branzy rozwigzania ciecia,

w Hypertherm® nadajemy ksztalt wizjom klientéw.
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 rurociggu w Norwegii, wytwarzasz maszyny
rolnicze w Brazylii, ztobisz spawy w kopalni w Republice
Potudniowej Afryki lub budujesz wiezowiec w Chinach,
mozesz liczy¢, ze Hypertherm pomoze Ci nie tylko
wyciac czesci, lecz rowniez zrealizowa¢ pomysty i wizje.

Lalety 100% akcjonariatu pracowniczego

W Hypertherm nie jestesmy tylko pracownikami:
wszyscy jestesmy wiascicielami. Wiasnosc¢ 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 jako$¢
$wiadczenia ustug nie ma sobie rownych. Oprocz tego
tworzymy dtugoterminowe relacje, ktore dostarczajg
warto$é nam, naszym partnerom i klientom.

Ksztattowanie moZliwoSci na catym Swiecie

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

Kluczowe elementy koncepcji Hypertherm:

Wspdtwiasciciele-akcjonariusze skoncentrowani
na zorientowanym na kliencie projektowaniu produktéw
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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HELPING YOU
‘ POSSIBILI T!

SHAPE THE WORLD.

SYSTEMY PLAZMOWE | SYSTEMY LASEROWE | STRUMIEN WODY | AUTOMATYZACJA | OPROGRAMOWANIE | MATERIALY EKSPLOATACYJNE

Aby znalez¢ najblizsz lokalizacje,
odwiedZ witryne: www.hypertherm.com

Hypertherm, True Bevel, HyPerformance, HPR, PowerPierce, True Hole, HySpeed, SilverPlus, CoolCore, HyDefinition, LongLife, HDi,
i Powermax to znaki handlowe firmy Hypertherm Inc. i moga by¢ zastrzezone w Stanach Zjednoczonych i/lub innych krajach.

Jedna z najbardziej trwatych wartosci Hypertherm jest minimalizacja szkodliwego wptywu na $rodowisko naturalne. Dazenie do realizacji
tego celu jest niezwykle wazne w kontekscie sukcesu naszego i naszych klientéw. Stale staramy sie poprawia¢ nasze zaangazowanie G
w ochrong srodowiska. Jest to proces, na ktorym bardzo nam zalezy. reener
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http://www.hypertherm.com
https://www.facebook.com/HyperthermEMEA
https://www.youtube.com/c/HyperthermEMEA
https://plus.google.com/+HyperthermEMEA/videos
https://www.hypertherm.com/csr/
http://www.hypertherm.com
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=Plasma+systems
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=Laser+systems
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=Waterjet+systems
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=CNCs
https://www.hypertherm.com/en-US/products/?DefaultProductWebType=CAD/CAM+software
https://www.hypertherm.com/en-US/customer-support/consumables-and-torches/
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