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Hypertherm

Poslanim spoleénosti Hypertherm je poskytovat zakaznikim
po celém svété nejlepsi zafizeni pro plazmové rezani

a sluzby v tomto oboru. Od roku 1968 mame jediny cil:
ovliviiovat technologii se zaméfenim na snizovani naklad
na fezani kovd. Vzhledem k nasemu dlouhodobému zavazku
vytvaret inovace zaméfené na zakaznika je spole¢nost
Hypertherm drzitelem mnoha patentd v oboru plazmového
fezani a ma vice zakaznik(l po celém svété nez kterykoli

jiny vyrobce. Uzivatelské testy dokazuji, ze systémy
Hypertherm trvale prevysuji konkurenci po strance kvality
fezu, produktivity a provoznich nakladl. Se spole¢nosti
Hypertherm mate jistotu, ze jeji feSeni vam pomohou
maximalizovat produktivitu a ziskovost vasich operaci
plazmového fezani.

= Technici spole¢nosti Hypertherm vyvinuli vice nez
75 patentovanych technologii plazmového rezani, aby
mobhli zakaznikdm poskytovat $pi¢kovou vykonnost v oboru.

= Po celém svété jsou pouzivany statisice systému
plazmového fezani Hypertherm.

= Spoleénost Hypertherm dosahla v celosvétovém méfitku
vétsinového podilu na trhu plazmového fezani.

Kazdy spolupracovnik spole¢nosti Hypertherm vlastni

jeji akcie. Vlastnictvi akcii je silnym motiva¢nim faktorem
s jasnymi pfinosy pro zakazniky spole¢nosti Hypertherm:
kazdy nami navrzeny vyrobek je vyroben v nejvyssi kvalité.

A Sténa patentii Hypertherm



Vykon, kterému mizete vérit

Je to, jako byste na kazdé sméné méli tu nejlepsi obsluhu
vybavenou tou nejmoderné;jSi technologii

Vyrobky Hypertherm pro automatizované plazmové fezani
jsou vysledkem vice nez 40 let inovaci a zku$enosti

s procesy fezani. Nas software pro seskupovani tvarti

a optimalizaci procest, systémy Sislicového Fizeni (CNC),
systémy fizeni vysky hotaku (THC) a plazmové systémy
hladce spolupracuji na maximalnim vyuziti operaci

fezani. Je to, jakoby vase nejlepsi obsluha byla vybavena
nejmodernéjsi technologii, ktera kazdy den optimalizuje
kvalitu fezu, produktivitu a provozni naklady.

Integrované vyrobky Hypertherm pro plazmové
fezani:

Zahrnuji zkusenosti s procesy s cilem usnadnit:

— Vyskoleni novych pracovniki obsluhy, aby béhem
nékolika minut fezali jako profesionalové

— Udrzeni vykonnosti u véech pracovnikd obsluhy-,
béhem vSech smén a na v§ech pracovistich

Prinaseji podstatné zvyseni kvality otvoru, ktera
prekonava vse, ¢eho bylo difive mozné dosahnout
pomoci plazmového fezani

Dosahuji az 100% zvySeni poctu dill vyrobenych
za hodinu diky zkraceni doby cyklu mezi fezy

Optimalizuji Zivotnost spotiebnich dil(i bez nastaveni
provadéného obsluhou

Umozniuji prostiednictvim sluzby Vzdalena napovéda
pristup vasemu dodavateli fezaciho stolu a spole¢nosti
Hypertherm do systému béhem nékolika sekund

Pocinaje programem dilu a konce
hotovym dilem, integrovana reSeni
spolecnosti Hypertherm pro plazmové
rezani usnadiiuji dosahovani trvale
kvalitnich vysledki.

Krok 1 =

Programovani s vyuZitim
softwaru pro automaticke
seskupovani tvaru a optimalizaci
procesii

Offline software spole¢nosti Hypertherm

pro seskupovani tvarl a optimalizaci

procesl automaticky seskupuje dily

a aplikuje optimalni metody fezani v NC kodu
(Numerical Control Programming Language —
Programovaci jazyk pro &islicové Fizeni).



Krok 2 = Nastaveni na CNC

¢

Offline software pro seskupovani tvart
a optimalizaci procesUl spolupracuje se
softwarem CNC a spole¢né obsluze umozZiuiji

profesionalni nastaveni ulohy a procesu rezani.

Krok 3 = Vytvareni vysledkii

Nainstalovany software pro automatické
seskupovani tvar( a optimalizaci procest,
systémy CNC, THC a plazmového fezani
spole¢nosti Hypertherm bezproblémové
spolupracuji na optimalizaci kvality rezu,
hodinové produkce dilt a nakladd na
jeden dil.



Krok 1: Programovani s vyuZitim
softwaru pro automatickeé seskupovani
tvarii a optimalizaci procesi

Zacleiite zkuSenosti spolecnosti
Hypertherm do svych programii dilii
s cilem vylou¢it promeénlivost obsluhy

Software Hypertherm pro automatické seskupovani
tvari a optimalizaci procesi usnadiuje:

Import vykrest dilil

Efektivni seskupeni dili na desce

Pouziti optimalnich metod fezani

Vytvoreni NC kédu

Vysledny NC kod pouzije CNC k dokonceni ulohy. Metody
fezani Hypertherm zaclenéné do programu dilu pomohou
dosahnout trvale kvalitnich vysledkd (kvalita fezu, produktivita
a Zivotnost spotfebnich diltl) u ka?dého operatora, v kazdé
sméné a na kazdém pracovisti. Za dobu kratsi nez jedna
hodinu budete programovat ulohy jako profesional v oboru.
Snadny import z aplikace CAD:

Import a pfevod 2D a 3D CAD/CAM souborti

Konstrukéni soubory pro dané odvétvi

Seskupovani tvari dild i¢inné maximalizuje vyuziti
materialu.

Vynikajici schopnosti spole¢nosti Hypertherm optimalizovat
seskupovani tvar( pfinaseji méfitelné uspory materialu
efektivnim umistovanim dild na desky, kompletni nebo
zbytkové.




Automatické pouziti specialnich metod fezani pro
optimalizaci vykonu

Software vam pfinasi na dosah ruky zkusenosti ziskané
béhem desitek let s procesy fezani plazmou, laserem,
kyslikem a vodnim paprskem. Automaticky pouzije optimalni
metody fezani, specifické pro vyfezavané dily (druh
materialu, tloustka, geometrie dilu), a procesy pouzivané

k jejich zhotoveni.

Obsluha jednoduse vybere na CNC pozadovanou ulohu
a program dilu automaticky aplikuje idealni parametry fezani.

Obsluha plazmového fezaciho stolu nemusi
nastavit*:

* Intenzitu proudu
= Typ plazmového plynu, predfuk plynu ani pracovni pratok
= Typ ochranného plynu, predfuk plynu ani pracovni pratok
* Propalovaci vy$ku horaku, dobu a zpozdéni
* Rezaci vy$ku horaku
= Napéti na oblouku
= Metody a posuvy pro vytvoreni vnitiniho a vnéjsiho profilu
= Kompenzaci fezné spary

Software automaticky programuje postupy pro

pohyb horaku s cilem optimalizovat kvalitu rezu,
produktivitu a provozni naklady.

e : * Typ najezdu, umisténi a rychlosti jsou nastaveny tak, aby

Ly ——

kvalita byla optimalni a odpad materialu byl minimalni.

= Vyjezdy, fazeni dild a nastaveni fizeni vysky hotaku jsou
spravovany tak, aby kvalita byla optimalni, doba pfechodu
mezi dily byla kratsi a hodinova produkce dilt byla maximalni.

= Postupy pro vylouc¢eni kolize a preklopeni minimalizuji
prostoje.

*Obsluha fezaciho stolu mdze snadno dosdhnout optimélniho vykonu systému,
pouZije-li offline software pro seskupovani tvarii a optimalizaci procesii soucasné
se systémy Hypertherm CNCs, THCs a HyPerformance® Plasma HPRXD®
se schopnostmi automatického plazmového systému.




Krok 2: Nastaveni na CNC

Profesionalni nastaveni ilohy a Fezani
je snadné jako napoditat do tfi

Béhem uzivatelského testovani novi operatofi fezali velmi
kvalitni dily za méné nez 5 minut bez jakéhokoli $koleni.
Odborné metody fezani za¢lenéné do softwaru zajisti trvale
optimalni kvalitu fezu, produktivitu a provozni naklady pfi
minimalnim zasahu obsluhy.

1. Volba programu na CNC

: .
Wf’“ =l = Obsluha vybere ulohu vytvofenou pomoci softwaru
mmm—l_.l_ﬁiﬂ spoleér:osti Hypertherm pro seskupovani tvar(i a optimalizaci
MESTZ IT;_E procesu.

%i}: % - = Software automaticky nastavi na CNC optimalni parametry
[ fezani, které jsou specifické pro vyrezavané dily a zafizeni

pouzité k jejich zhotoveni.
] = Obsluha nemusi nastavovat vysku hotéku, propalovaci
oS8 210 19 = zpozdéni, fezné rychlosti a kompenzaci fezné spary.

= P¥i pouziti plazmovych systémud Hypertherm se schopnostmi
automatického plazmového systému obsluha nemusi
nastavovat intenzitu proudu, ani typ a pritoky plazmového/
ochranného plynu.

T e 2. Zavedeni desky a spotiebnich dili
e s 00 = Software CNC informuje obsluhu o druhu specifického
—TE): I‘E materialu, ktery ma byt zaveden do fezaciho stolu, a o jeho
3l i tloustce a rozmérech.
T = Spottebni dily, které maji byt zavedeny do hotaku, jsou
o 0 o= ! identifikovany podle obrazku a &isla dilu na displeji CNC.
§ el =
- [
T TR Y 3. Vyrovnani desky
::,:.h:._:n“n_-." = Privodce CutPro™ vede obsluhu krok za

krokem-procesem-vyrovnani desky.
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= Instrukéni prirucky spole¢nosti

Harual Hypertherm pro systémy CNCs, THCs
a plazmového fezani jsou k dispozici na

CNC. Tyto néstroje podpory jsou dostupné v nékolika

jazycich a pomahaji pracovnikiim obsluhy a udrzby

maximalizovat vykon fezaciho stolu.




Krok 3: Vytvareni vysledkii

Optimalni kvalita rezu, produktivita
a provozni naklady = vétsi ziskovost

Integrovany software spole¢nosti Hypertherm pro
seskupovani tvarl a optimalizaci procesu, systémy CNC

a THC a plazmové fezaci systémy v sobé zahrnuiji inovace
a technologické znalosti vytvorené a ziskané v priibéhu vice
nez ctyriceti let. Nase vyrobky jsou navrzeny tak, aby hladce
spolupracovaly a tim usnadfiovaly optimalizaci kvality fezu,
hodinové produkce dilll a naklad(i na jeden dil.

Optimalizace kvality fezu

Integrovany software spole¢nosti Hypertherm pro
seskupovani tvarl a optimalizaci procesu, systémy
CNC a THC a plazmové systémy nabizeji:

Automatické pouziti metod fezani pro zajisténi trvale
optimalizované kvality

Monitorovani a automatické nastaveni:

— Napéti na oblouku, protoze spotiebni dily podléhayji
opotrebeni, aby byla zajisténa maximalni kvalita po celou
dobu Zivotnosti spotiebnich dilt

— Kompenzace fezné spary na zakladé tloustky materialu,
intenzity proudu a rychlosti, s cilem zuzit tolerance a zvysit
stalost kvality

Rady pro optimalizaci kvality fezu, snadno dostupné na
CNC po stisknuti tlacitka

Plazmové systémy HyPerformance fezou slozité dily v trvale
vynikajici kvalité, ¢imz klesaji naklady na nasledné operace.

(L L
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|
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13
i
i
|

I —— R




Revoluéni vykon plazmového systému:
Kvalita fezu True Hole™

Nase technologie fezani True Hole* pro nelegované
uhlikové oceli, chranéna patentovou pfihlaskou, poskytuje

/ ":. znacné lepsi kvalitu otvoru, nez které bylo dfive mozné
‘t/ 2 dosahnout pouzitim plazmy. Tato kvalita je zajiSténa
he ~ automaticky bez zasahu obsluhy.
&y
¥ ‘SI Technologie fezani True Hole spole¢nosti Hypertherm pro
nelegovanou (uhlikovou) ocel je zvlastni kombinaci parametr
) ¥ fezani (typ procesniho plynu, priitok plynu, intenzita proudu,

metoda propalovani, metoda najezdu/vyjezdu, fezna rychlost
,// a Gasovani), ktera je optimalizovana pro tloustku materialu

a rozmeéry otvoru. Tento novy proces je uréeny vyhradné
k pouziti s automatickymi plazmovymi systémy HPRXD
spolecnosti Hypertherm. Je automaticky pouzivan nasim
softwarem pro seskupovani tvarCi a eptimalizaci procesti
a softwarem CNC pro otvory v nelegované (uhlikové) oceli
az do poméru pramér/tloustka 1:1.

*Dosazitelny na rezacim stole s podporou technologie True Hole v kombinaci se
automatickymi plazmovymi systémy MTC ProNest®2010, CNC, THC a HPRXD.
Dalsi podrobnosti poskytne vyrobce stolu.

Pri pouziti technologie True Hole jsou
rozméry dilu stalejsi, takze je potreba %
~méneé naslednych operaci.

Bez technologie True Hole

S tEChlll]hlgll True Hole 12 mm otvor vyiezany pomoci technologie True Hole

= £ " Diky technologii True Hole
| % - = je kuzelovitost prakticky
_ _' \ ; : vyloucena a tvorba vrubt
sl  je omezena a pievedena
iy A na vnéjsi stranu otvoru.
T et Otrepy se jesté vyskytuiji,

ale Ize je snadno odstranit.




Zvyseni poctu dili za hodinu

= Patentované plazmové technologie spole¢nosti Hypertherm,
zaclenéné metody fezani a aktivni monitorovani procesu
optimalizuji kvalitu fezu a minimalizuji asové naro¢né
nasledné operace.

Snadno pouzitelny software spole¢nosti Hypertherm
pro seskupovani tvard a optimalizaci procest, doplnény
privodcem CutPro na CNC chranénym patentovou
pfihlagkou, mimoradné urychluje a usnadnuje nastaveni
ulohy.

Dosazeni az 100 % zvySeni poctu dilii
vyrobenych za hodinu diky zkraceni doby
cyklu mezi fezy

= Postupy rychlého zapalovani a optimalizace pehybu
naprogramované v softwaru minimalizuji ztratovy ¢as mezi
fezy a zvysuji pocet dilll vyrobenych za hodinu az o 100 %.

Vzorovy dil - 203 mm priruba

Doba vyroby dilu - 203 mm pfiruba Pocet dilii - 203 mm pfiruba
100 -
600
80
500 [~
60 [~ 5 400 [~
©
©
N
Pl 5 300 [~
""""""""" Predfuk plynu ? i I LEE
IHS -}
5 200 [~
M Cas odsunu §.
5 20 - Il Pohyb stolu 3
S B Rezani S 100 [~
e B
[ 'S
“w o . 0
Command ArcGlide THC  ArcGlide THC s fadou Command  ArcGlide THC  ArcGlide THC s fadou
THC (samostatny) ~integrovanych vjrobki THC (samostatny)  integrovanych vyrobkd
Hypertherm pro plazmové fezani Hypertherm pro plazmové fezani
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Snizeni nakladi na dil

= Software Hypertherm automaticky pouzije optimalizovany proces
a nastaveni vysky horaku. To snizuje pravdépodobnost selhani
obsluhy a pomaha optimalizovat Zivotnost spotrebnich dild.

Patentovana technologie LongLife® spole¢nosti Hypertherm
snizuje intenzitu proudu a pratok plynu na konci fezu, coz

minimalizuje opotiebeni hafniové elektrody a zvysuje Zivotnost
spotiebnich dilli na $pickovou urover v oboru, tj. az na
dvojnasobek Zivotnosti dosahované jakymkoliv konkurentem.

Software spole¢nosti Hypertherm pro seskupovani tvarG

a optimalizaci procest maximalizuje Zivotnost spotrebnich dilt
pomoci automatické spravy vyjezdi fezl a nacasovani vypnuti
oblouku, aby oblouk nezhasl| pred¢asné pouzitim fizeného
poklesu.

Optimalizace Zivotnosti spotrebnich dilii
bez nastaveni provadéného obsluhou

= Pomoci patentovanych metod spole¢nosti Hypertherm systém
ArcGlide™ THC neustale automaticky snima a nastavuje
napéti na oblouku s ohledem na opotfebeni spotfebnich dild.
Vysledkem je spravné nastaveni vysky hotaku v zajmu dosazeni
optimalni kvality fezu po dobu zivotnosti spotfebnich dild, aniz
obsluha musi provadét nastaveni.

Nespravna rezaci vySkaw disledku nesefizeni napéti Spravna fezaci vySka automaticky udrZované systémem
na obloku v zavislosti na opotrebeni elektrody ArcGlide THC
- “ (/ JJ Céstené opotfebend elektroda
Castecné opotrebena
elektroda
Kontakt s deskou miize Spravna fezaci vjska
poskodit spotiebni dily
Neprijatelnd kvalita fezu - Sprévné kvalita fezu

Pocet starti 1 sady spotfebnich dilii's odchylkou od spravné fezaci vySky
< 0,25 mm bez zasahu obsluhy (130 A) 12mm nelegované (uhlikova) ocel
3500 [

3000 [~

2500 [~

N
o
S
S

I

_.
o
S
S

I

—
o
[}
o

500 [~

Pocet spusténi pro jednu sadu spotrebnich dili

(laboratorni test — délka 4-sekundy)

HPR bez nastaveni HPR se spravnou vyskou hofaku
provedeného obsluhou  automaticky udrzovanou systémem
s ohledem na ArcGlide

opotiebeni elektrody
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Osvédcena spolehlivost, vnitrni
diagnostika a vzdalena napovéda
maximalizuji dobu provozuschopnosti

Systémy Hypertherm prochazeji v priibéhu procesu vyvoje
naro¢nymi zkouskami spolehlivosti, které odpovidaji Iétim
pouzivani v extrémnich provoznich podminkach. Na zafizeni
pUsobi siroké rozmezi teplot, vlhkosti, vibraci, elektrického
ruseni, prasnosti a vstupniho napéti, takze je zaruc¢eno,

Ze konecné vyrobky budou mimoradné odolné.

Rady spole¢nosti Hypertherm pro preventivni udrzbu

a odstrafiovani zavad se nachazeji na CNC pro v8echna
nase zafizeni (systémy CNC, THC a plazmového Fezani).
Tak jsou dulezité informace o systémech dostupné

v pfipadé potreby.

Hypertherm CNC Ize pouzit k obsluze systémi CNC, THC
a plazmového fezani a k diagnostice dal$ich komponent
stolu.

Vzdalena napovéda

Vzdalena napovéda je internetovy nastroj, ktery vyrobci
stolu a spole¢nosti Hypertherm umozruje béhem nékolika
minut virtualni pfitomnost ve va§em podniku. Diagnostika
a oprava programu dilu, systému CNC, systému THC,
plazmového systému a pohybu fezaciho stolu mohou

byt Casto provedeny bez navstévy pracovisté. Vzdalena
napovéda Hypertherm umoziiuje diagnostikovat systém
plazmového fezani prostiednictvim internetu a tim se
vyhnout nakladnym prostojiim.

Vyznaéné vlastnosti sluzby Vzdalena napovéda:

Rychlé a bezpecné pripojeni

Bezpecny vzdaleny pfistup k CNC pro zobrazeni a tupravu
nastaveni

Bezpecny a rychly pfenos soubor
Do stejné relace se mize zapojit az 15 ucastnikl

Schopnost provadét na dalku diagnostiku plazmového
systému HyPerformance

Vhodné pro technické skoleni

Volny pfistup pro v§echny ucastniky

12

Technik podpory Hypertherm
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Software MTC pro seskupovani tvarii a optimalizaci procesii

NestMaster™ TurboNest® ProNest® | L& ! ’E

Systémy éislicového fizeni (CNCs)

EDGE® Ti MicroEDGE® EDGE® Pro

Systémy fizeni vySky horaku (THCs)

Sensor PHC

Strojni plazmové systémy

Powermax® HySpeed® HSD130™ HyPerformance® Plasma HPRXD®

Chcete-li se dozvédét vice o téchto vyrobcich, navstivte www.hypertherm.com
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Priivodce volbou vyrobku

Krok 3
Plazmovy plyn

HyPerformance Plasma HPR400XD, HPR260XI

HPR130XD
MAX200®, Powermax1650, Powermax1250,

HySpeed HSD130, HT2000®
Powermax1000, Powermax45

NestMaster
Sensor PHC

TurboNest
® | ® MicroEDGE, Mariner* Voyager lll

® O ArcGlide THC
® @ Sensor™ THC, Command® THC

® | @ ProNest
® | @ EDGEPro

® = Nejlepsi
O = Lepsi
O = Vyhovujici
Nema rozhodujici vliv

Kvalita rezu

Kvalita fezu HyDefinition
Technologie fezani True Hole
Bézna kvalita fezu LongLife pfi pouziti O, a vzduchu

Bézna kvalita fezu non-LongLife pfi pouziti O, a vzduchu

Automatické nastaveni napéti na oblouku bez zasahu obsluhy, protoze
spotrebni dily podléhaji opotrebeni

Automatickd kompenzace fezné spary na zakladé tloustky materialu,
intenzity proudu a rychlosti

Produktivita (dily za hodinu)

Zvy$eni poctu dilli vyrobenych za hodinu diky rychlému nastaveni uloh,
vysokym feznym rychlostem a mensimu poétu naslednych operaci a zmén
spotiebnich dild

Minimalizace doby cyklu mezi fezy pomoci metod rychlého zapalovani

Minimalizace doby cyklu mezi fezy a vylouceni kolizi pomoci metod
optimalizace drahy nastroje

Provozni naklady (naklady na jeden dil)

Zvyseni poctu dill vyrobenych za hodinu diky rychlému nastaveni uloh,
vysokym feznym rychlostem a mensimu poctu naslednych operaci a zmén
spotiebnich dild

Technologie nabéhu LongLife vyznamné prodluzujici Zivotnost
spotiebnich dild

Optimalizace Zivotnosti spotfebnich dilli pro procesy HyPerformance

a LongLife pouzitim optimalizace vyjezdu s cilem dosahnout vyhovujicich
vyjezdl

Optimalizace Zivotnosti spotfebnich dili pomoci automatického sledovani
a sefizovani napéti na oblouku bez zasahu obsluhy

Uginnost automatického seskupovani tvard dili za Gigelem minimalizace
mnozstvi odpadového materialu

Optimalizace Zivotnosti spotiebnich dili pomoci automatického
nastavovani propalovaci a fezaci vysky

Snadné pouziti
Parametry procesu fezani jsou nastavovany automaticky pomoci offline
softwaru

Snadné nastaveni ulohy pomoci priivodce CutPro

Obsluha CNC je informovana o typu desky a cisle spotfebniho dilu
CNC zobrazuje rady pro optimalizaci fezani

CNC nabizi instruktazni pfirusky pro CNC, THC a plazmové systémy

Diagnostika
Vzdalena diagnostika prostfednictvim internetu

Offline seskupovani tvarti nebo diagnosticky software CNC pro
program dilu
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