Reseni pro strojni
plazmove rezani




Svétova jednicka v technologii
plazmového rezani

Od roku 1968 ma Hypertherm jen jeden cil:

snizovat naklady na fezani kovu. Spole¢nost se
zaméruje jen a pouze na technologii tepelného fezani.
Jejim poslanim, zamérenym pouze na jeden cil, je
poskytovat zakaznikiim po celém svété nejlepsi zafizeni
pro plazmové rfezani a sluzby v tomto oboru. Proto
Hypertherm vlastni vice patentt v oboru plazmového
fezani a ma vice zakaznika po celém

svété nez jakakoliv jina znacka. ‘ ‘ ‘
V porovnavacich testech systémy Hypertherm trvale
pfekonavaji konkurenci v klicovych oblastech kvality
Fezani, produktivity a provoznich nakladl. Spole¢nost
Hypertherm se rozvinula do uspésné celosvétové
organizace, ktera poskytuje sluzby neustale

se zvétsujici zakaznické zakladné.
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Sveétova jednicka v technologii plazmového rezani

Technologie
HPRXD®
Spolecnost Hypertherm ziskala hlavni podil na True Hole
celosvétovém trhu plazmového Fezani diky inovacim oo
a zavazku k technologickému pokroku. O iy
HyPerformance®
HySpeed® coaxial-assist
tryskova technologie
Technolagie SilverPlus®
Technologie CoolCore®
Technologie HyDefinition® Hy p ert h erm
Technologie LonglLife® Zd ak DnaIU[e .
Kyslikovy plazmovy systém
Vzduchovy plazmovy systém
Plazmovy
systém se
vstiikavanim
vody

1968 TED



Silny material

Autogen
Pouziti autogenu je omezeno na nelegovanou (uhlikovou) ocel.
Autogen neni efektivni pfi fezani nerezové oceli a hliniku.

50 mm

Plazmovy plyn

Plazma poskytuje optimalni mix kvality fezu, produktivity
Tloustka a provoznich nakladii pro nelegovanou (uhlikovou) ocel,
materialu nerezovou ocel a hlinik v Sirokém rozsahu tlousték za

konkurenceschopnou pofizovaci cenu zafizeni.

6 mm
Laser

Laser poskytuje vynikajici kvalitu fezu a produktivitu u materialt
o tloustce mensi nez 6 mm. Laserova technologie se vyznacuje
vysokymi naklady na pofizeni, provoz a tudrzbu zafizeni, proto je
pro zajisténi navratnosti pozadovan velky objem vyroby.

Tenky material

Maly objem vyroby Objem vyroby Velky objem vyroby

>

Prednosti plazmy
v porovnani
s kyslikem

= Lepsi kvalita rezu

= Vétsi pruznost materialu

= Podstatné vyssi
produktivita

= Znacné nizsi naklady
na jednotku délky fezu
Prednosti plazmy
v porovnani
s laserem

» Podstatné vyssi
produktivita

= ZvySena pruznost
pfi fezani Sirokého
sortimentu tlousték
a druhd materialu

» Podstatné nizsi naklady
na investice, provoz
a udrzbu



Plazma poskytuje optimalni mix kvality rezu,
produktivity a provoznich nakladu

Autogen Plazmovy plyn Laser
Kvalita fezu = Vyhovuijici thlovitost = Vynikajici uhlovitost = Vlynikajici uhlovitost
= Velka tepelné ovlivnéna zona = Mala tepelné ovlivnéna zéna = Mala tepelné ovlivnéna zéna
* Rozsah otfeptl vyZzaduje opravné prace = Prakticky bez otfept = Prakticky bez otfepl
= Neni efektivni pfi fezani nerezové oceli = Vyhovujici az vynikajici fezani drobnych dild = Vyhovuijici az vynikajici fezani
a hliniku drobnych dilt
Produktivita = Nizké fezné rychlosti = Velmi vysoké fezné rychlosti pro véechny = Velmi rychly u tenkého materialu

= Doba ptedehievu prodluzuje Gasy
propalovani

tloustky

= Velmi kratké Gasy propalovani

= Horaky s rychlospojkou maximalizuji
produktivitu.

(do 6 mm) a pomalejsi u silngjsiho
materialu.

= Dlouhé ¢asy propalovani silného
materialu

Provozni naklady

= Nizka produktivita a nezbytné opravné
prace zvysuji naklady na dil v porovnani
s plazmou.

= Dlouha Zivotnost spotiebnich dil, vyhovujici
produktivita a vynikajici kvalita fezu snizuji
naklady na dil oproti jinym technologiim.

= Vysoké naklady na dil v dasledku
pozadavkd na napajeni, spotfeba plynu,
vysoké naklady na udrzbu a pomérné
nizké fezné rychlosti u silného materialu.

Udrzba

= Jednoduché pozadavky na udrzbu mohou
Sasto realizovat firemni udrzbarské tymy.

* Primérné pozadavky na udrzbu: servis
mnoha komponent mohou realizovat firemni
udrzbarské tymy.

= Slozité ulohy udrzby museji provadét
specializovani technici.




Kvalita fezu a zivotnost spotrebnich dilt
Plazmové systémy Hypertherm poskytuji

trvalejsi kvalitu fezu a delSi zivotnost

spotiebnich dili nez plazmové systémy

jinych vyrobci.
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20 sekund fezani na jeden start

Pocet startu

0

Hypertherm Konkurent A Konkurent B Konkurent C
HyPerformance (200 A) (160 A) (200 A)
Plasma (200 A)

12 mm - Nelegovana (uhlikova) ocel

Dily vyfezané
plazmovym systémem
Hypertherm zistavaji
stejné od prvniho do

posledniho Fezu.




Produktivita Provozni naklady

e iy VYA Toznd chios Hyperther a podstatns
y p I Zne ry . \ y delsi zivotnost spotfebnich dilG snizuji provozni
fezu, coz snizuje na minimum nasledné

L . naklady oproti konkurenci na méné nez polovinu.
operace a maximalizuje produktivitu.

= Jednoduché uzivatelské rozhrani a rychle
nastavitelny a odpojitelny horak zvySuiji

produktivitu.
= Plazmovy systém Hypertherm feze, sefezava -
a znackuje fadu materialQ, silnych i tenkych. T
[
. 2
Spolehlivost s |
©
. T ol v x |
= Systémy Hypertherm prochazeji v priibéhu ‘S
procesu vyvoje naro¢nymi zkouskami 5
spolehlivosti, které odpovidaji [étim pouzivani s I
I ’ . ; . Q
v extrémnich provoznich podminkach. 2
Hypertherm Konkurent A Konkurent B Konkurent C
v /o fox . ; HyPerf (200 A) (160 A) (200 A)
= Na zafizeni plsobi Siroké rozmezi teplot, pési:&?g%

vlhkosti, vibraci, elektrického ruseni, prasnosti
a vstupniho napéti, takze je zaruéeno, ze
konecné vyrobky budou mimoradné odolné.

12 mm - Nelegovana (uhlikova) ocel




Vzduchovy Kyslikovy LonglLife kyslikovy HyPerformance

plazmovy systém plazmovy systém plazmovy systém plazmovy systém
Systém Powermax45® MAX200® HSD130™ HPR130XD®

Powermax1000® HT2000* HPR260XD®

Powermax1250® HPR400XD®

Powermax1650® HPR800XD®
Kvalita fezu Vyhovujici Lepsi Lepsi Nejlepsi

Néjaké nasledné operace
a otfepy

Néjaké nasledné operace
prakticky bez otfeptl

Néjaké nasledné operace
prakticky bez otfepl

Minimalni az zadné nasledné
operace prakticky bez otreptl

Pouzita technologie True Hole
pro dosazeni maximalni
kvality otvoru

Svaritelnost nelegované
(uhlikové) oceli

Nitridovani mize narusit svarovani

nelegované (mékké) oceli

Vyhovujici svarovani
nelegované (mékké) oceli

Vyhovujici svarovani
nelegované (mékké) oceli

Vyhovujici svafovani
nelegované (mé&kké) oceli

Produktivita Vyhovuijici Lepsi Lepsi Nejlepsi
Provozni naklady Vyhovuijici Vyhovuijici Lepsi Nejlepsi
Zivotnost spotiebnich dilG | Vyhovujici Vyhovuijici Lepsi Nejlepsi
Pfizptsobivost procesu Vyhovujici Lepsi Lepsi Nejlepsi
Funkce Jednoduchy sdruzeny systém Nizsi urover funkci Nizsi troven funkci PIné vybaveny funkcemi

s minimalnim poc¢tem voleb

a voleb

a voleb

a Sirokym rozsahem voleb

Rozsah pouziti

Lehké fezani

Lehke az stiedni fezani

Lehké az tézkeé fezani

Ptesné fezani, lehké az
tézké fezani

Technologie PowerPierce
zajistuje mimoradnou
schopnost propalovani

Cena

Nizka

Stredni

Stredni az vysoka

Vyssi




Technologické prednosti

Kyslikovy
plazmovy systém

LonglLife kyslikovy
plazmovy systém

HyPerformance
plazmovy systém

Prednosti kyslikového
plazmového systému
v porovnani

se vzduchovym
plazmovym systémem

= Schopnost fezani vétsich tlousték
= 100% dovolené zatizeni

= Vy$8i fezné rychlosti

= Lepsi kvalita fezu, mensi otfepy

= Lepsi svatitelnost

= Schopnost fezani vétsich tloustek
= 100% dovolené zatizeni

= Vy88i fezné rychlosti

= Lepsi kvalita fezu, mensi otfepy

= Lepsi svafitelnost

= Schopnost fezani vétsich tlousték
= 100% dovolené zatizeni

= V/y$8i fezné rychlosti

= Lepsi kvalita fezu, mensi otrepy

= Lepsi svaritelnost

Prednosti LonglLife
kyslikového plazmového
systému v porovnani

s kyslikovym plazmovym
systémem

* Podstatné delsi Zivotnost
spotrebnich dild

* Podstatné nizsi provozni naklady

= Vy&8i fezné rychlosti

= Pouzitelny na velkych ramech strojti

= Podstatné delsi zivotnost spotrebnich dill
= Podstatné nizsi provozni naklady

= Vy$8i fezné rychlosti

* Pouzitelny na velkych ramech strojl

Prednosti HyPerformance
plazmového systému

v porovnani s LonglLife
kyslikovym plazmovym
systémem

= Maximalni kvalita fezu Hypertherm

= Lepsi technologické rozliSeni na spodnim
konci pro dosazeni maximalni kvality
fezu u tenkého materialu

= Znackovani a ukosové fezani se stejnymi
spotiebnimi dily

* Nejdelsi zivotnost spotiebnich dild

= Schopnost fezani nejsilngj$ich materiald

= Nejvys8i fezné rychlosti

= Automaticka plynova konzola

= Horak s rychlospojkou

= Schopnost Ukosového fezani az do 45°

= Pouzita technologie True Hole pro
dosazeni maximalni kvality otvoru

= Technologie PowerPierce zajistuje
mimoradnou schopnost propalovani




Jednoplynové (vzduch nebo dusik) fezaci
systémy zakladni urovné, vynikajici pro
fezani vzduchotechnického potrubi,
déleni trubek, ukosové fezani a robotické
3D fezani.

Powermax45 Powermax1000 Powermax1250 Powermax1650
Vykon Bez otiept Nelze pouzit | Nelze pouzit Nelze pouzit Nelze pouzit
Nelegovana Maximalni propalovaci 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm
(uhlikova) ocel vykon
Nerezova ocel Maximalni propalovaci 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm
vykon
Hlinik Maximalni propalovaci 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm
vykon
Rychlost* Katalogova specifikace 10 mm 12 mm 12 mm 12 mm
(Nelegovana ocel) | p¥i maximalnim vystupnim | 810 mm/min. | 686 mm/min. | 991 mm/min. | 1447 mm/min.
proudu
Uhel fezu Rozsah podle ISO 9013** 5 5 5 5
Zpusobilost Pfiprava Priprava Ptiprava Pfiprava
ke svarovani nezbytna nezbytna nezbytna nezbytna
Technologické | Nelegovana (uhlikova) ocel Vzduch Vzduch Vzduch Vzduch
plyny podie
materialu Nerezova ocel Vzduch, N, | Vzduch, N, | Vzduch, N, | Vzduch, N,
(Plazmovy/
ochranny)
Hlinik Vzduch, Ny | Vzduch, N, Vzduch, N, Vzduch, N,
Technologicka | Ne v8echny procesy jsou
intenzita proudu | dostupné pro véechny 20 - 45 20 - 60 25 - 80 30 - 100

(Rezani)

materialy

* Poznamka: P¥i porovnavani budte opatrni: Konkurence ¢asto uvadi maximalni fezné rychlosti namisto rychlosti, pfi kterych je dosahovano

nejlepsich fezd, jak je uvedeno vyse. Vy$e uvedené fezné rychlosti zajistuji maximalni kvalitu fezu, nicméné mohou byt az o 50% vys$si.

**1SO 9013 je norma, ktera definuje kvalitu fezu tepelné fezanych dilt. Cim je rozsah nizsi (rozsah 1 je nejnizsi), tim mensi je thel plochy
fezu. Uhel fezu v rozsahu 4 je lepsi nez v rozsahu 5.



MAX200

MAX200
Vykon Bez otiepl 25 mm
Nelegovana Provozni fezny vykon 25 mm
(uhlikova) ocel Délici fezny vykon 50 mm
(zatatky na okraji)
Nerezova ocel Provozni fezny vykon 25 mm
Délici fezny vykon 50 mm
(za&4tky na okraji)
Hlinik Provozni fezny vykon 25 mm
Délici fezny vykon 50 mm
(zatatky na okraji)
Rychlost* Katalogova specifikace pfi 12 mm
(Nelegovana ocel) maximalnim vystupnim proudu 2159 mm/min.
Uhel fezu Rozsah podle ISO 9013** 4-5
Zpusobilost Pripraveny ke svafovani
ke svarovani
Technologické Nelegovana (uhlikova) ocel Vzduch/Vzduch, O,/Vzduch,
plyny podle Ny, CO,
materialu
. .~ | Nerezova ocel Vzduch/Vzduch, No/Vzduch
Pl /och V2 '
(Plazmovy/ochranny) N,/CO,, H3E/N,
Hlinik Vzduch/Vzduch, No/Vzduch,
N,/CO,, H35/N,
Technologicka Ne v&echny procesy jsou
o intenzita proudu | dostupné pro viechny _40-200
Kyslikovy fezaci systém zakladni arovng, vynikajici (Rezani) materidly ikosové fezéni (200)

v pfipadé ¢astych zmén pozadavkl na fezani a vyrobnich A _ ,
M v 1w ., L , , * Poznamka: Pfi porovnavani budte opatrni: Konkurence ¢asto uvadi maximalni fezné rychlosti namisto
harmonog ramu. Osvedceny VyI’Oan rezaci SyStem se rychlosti, pi kterych je dosahovano nejlepsich fezd, jak je uvedeno vyse. Vyse uvedené fezné
. .. v s v 4 e .. , rychlosti zaji$tuji maximalni kvalitu fezu, nicméné mohou byt az o 50% vy$si.
sympatickymi pocate¢nimi investi¢nimi naklady.

**1SO 9013 je norma, ktera definuje kvalitu fezu tepelné fezanych dild. Cim je rozsah nizsi (rozsah 1 je
nejnizsi), tim mensi je Uhel plochy fezu. Uhel Fezu v rozsahu 4 je lepsi nez v rozsahu 5.




Velmi vykonné vyrobni prostiedky
vybavené naklady snizujici technologii
LonglLife. Vyrazné prodlouzena Zivotnost
spotrebnich dild a mnohem nizsi provozni
naklady. Idealni pro vyrobni fezani
nelegované (uhlikové) oceli, nerezové

oceli a hliniku do tloustky 50 mm.

HySpeed HSD130 HySpeed HT2000

Vykon Bez ottepli 16 mm 25 mm

Nelegovana Provozni fezny vykon 25 mm 32 mm

(uhlikova) ocel Délici Fezny vykon 38 mm 50 mm
(zacatky na okraji)

Nerezova ocel Provozni fezny vykon 20 mm 25 mm
Délici fezny vykon 25 mm 50 mm
(za&atky na okraji)

Hlinik Provozni fezny vykon 20 mm 25 mm
Délici fezny vykon 25 mm 50 mm
(za&atky na okraji)

Rychlost* Katalogova specifikace 12 mm 12 mm

(Nelegovana ocel) | pti maximalnim vystupnim 2200 mm/min. 3050 mm/min.
proudu

Uhel fezu Rozsah podle ISO 9013** 4 4-5

Zpusobilost Pripraveny ke svafovani Pripraveny ke svafovani

ke svarovani

Technologické Nelegovana (uhlikova) ocel O,/Vzduch, Vzduch/ O,/Vzduch, O,/0,,
plyny podle Vzduch Vzduch/Vzduch, N,/CO,
materialu -
(plazmovy/ Nerezova ocel Vzduch/Vzduch, N,/N,, | Vzduch/Vzduch, N,/Vzduch,
; F5/N,, H35/N, N,/CO,, H35/N,
ochranny)
Hlinik Vzduch/Vzduch, H35/N, | Vzduch/Vzduch, N,/Vzduch,
N,/CO,, H35/N,
Technologicka Ne v8echny procesy jsou

intenzita proudu
(Rezani)

dostupné pro véechny
materialy

45 -130

40 - 200
ukosové fezani (200)

* Poznamka: P¥i porovnavani budte opatrni: Konkurence &asto uvadi maximalni fezné rychlosti namisto rychlosti, pfi kterych
je dosahovano nejlepsich fezd, jak je uvedeno vyse. Vyse uvedené fezné rychlosti zajistuji maximalni kvalitu fezu, nicméné
mohou byt az 0 50% vyssi.

je uhel plochy fezu. Uhel fezu v rozsahu 4 je leps$i nez v rozsahu 5.

**1SO 9013 je norma, ktera definuje kvalitu fezu tepelné fezanych dild. Cim je rozsah nizsi (rozsah 1 je nejniz&i), tim mensi



HPR400XD a HPR800XD

Plazmové systémy HyPerformance poskytu;ji
kvalitu fezu HyDefinition pfi polovi¢nich
provoznich nakladech. Diky za¢lenéni
osvédcéenych technologii HyDefinition,
LongLife, PowerPierce a True Hole
spole¢nosti Hypertherm plazmové systémy
HyPerformance zvy$uji celkovou vykonnost,
produktivitu a ziskovost. Tyto systémy
nabizeji bezkonkurenéni technologickou
prizplsobivost pro fezani, ukosoveé fezani

a znacgkovani kovovych materialt az do
tloustky 160 mm.

HPR130XD, HPR260XD,
HPR400XD a HPR800XD

HPR130XD HPR260XD HPR400XD HPR80OOXD
Vykon Bez otiepli 16 mm 32 mm 38 mm 38 mm
Nelegovana Provozni fezny vykon 32 mm 38 mm 50 mm 50 mm
(uhlikova) ocel Délici tezny vykon 38 mm 64 mm 80 mm 80 mm
(zacatky na okraji)
Nerezova ocel Provozni tezny vykon 20 mm 32 mm 45 mm 75 mm
Délici fezny vykon 25 mm 50 mm 80 mm 160 mm
(zatatky na okraji)
Hlinik Provozni fezny vykon 20 mm 25 mm 45 mm 75 mm
Délici fezny vykon 25 mm 50 mm 80 mm 160 mm
(zacatky na okraji)
Rychlost* Katalogova specifikace pii 12 mm 12 mm 12 mm 12 mm
(Nelegovana ocel) | maximalnim vystupnim proudu | 2200 mm/min. 3850 mm/min. 4430 mm/min. | 4430 mm/min.
Uhel fezu Rozsah podle ISO 9013** 2-4 2-4 2-4 2-5
Zpusobilost Pripraveny Pripraveny Pripraveny Pripraveny

ke svarovani

ke svafovani

ke svafovani

ke svafovani

ke svafovani

Technologické
plyny podle

Nelegovana
(uhlikova) ocel

0,/Vzduch, 0,/0,

0,/Vzduch, 0,/0,

0,/Vzduch, 0,/0,,
Ar/Vzduch

0,/Vzduch, 0,/0,,
Ar/Vzduch

materialu Nerezova ocel H35/N, Ny/N,, | H35/N, Ny/N, | H35/N, Ny/N,, | H35/N, Ny/N,,
(Plazmovy/ H35-N,/N,, F5/N,,| H35-N,/N,, F5/N,, | H35-N,/N,, F5/N,, [H35-N,/N,, F5/N,,
ochranny) Ar/Vzduch, Ar/N, | Ar/Vzduch, Ar/N, | Ar/Vzduch, Ar/N, | Ar/Vzduch, Ar/N,
Hlinik H35/N,, Vzduch/ | H35/N,, Vzduch/ H35/N,, H35/N,,
Vzduch, Vzduch, Vzduch/Vzduch, | Vzduch/Vzduch,
H35-N,/N, H35-N,/N, H35-N,/N,, H35-N,/N,,
Ar/Vzduch, Ar/N, | Ar/Vzduch, Ar/N,
Technologicka Ne v8echny procesy jsou
intenzita proudu | dostupné pro v8echny 30 -130 30 - 260 30 - 400 30 - 800

(Rezani)

materialy

* Poznamka: Pfi porovnavani budte opatrni: Konkurence ¢asto uvadi maximalni fezné rychlosti namisto rychlosti, pfi kterych je dosahovano nejlepsich
fezd, jak je uvedeno vyse. Vy$e uvedené fezné rychlosti zajistuji maximalni kvalitu fezu pro dany proces, nicméné mohou byt az o 50% vy3si.

tim men&i je uhel plochy fezu. Uhel fezu v rozsahu 4 je lepsi nez v rozsahu 5.

**1S0 9013 je norma, ktera definuje kvalitu fezu tepelné fezanych dild. Cim je rozsah nizsi (rozsah 1 je nejnizsi),




Pouzivejte originalni spotrebni dily Hypertherm, ¢imz zajistite optimalni
vykonnost svého plazmového fezaciho systému Hypertherm. Pouze timto
zpusobem ziskate zaruku, ze vami pouzivané spotiebni dily zvysujici
vykonnost jsou vyrobeny nejmodernéjsimi technologiemi v souladu

s normami nejvyssi kvality a jsou podporovany spojenymi servisnimi zdroji
spole¢nosti Hypertherm a jeji celosvétové sité partnerskych spole¢nosti.

Technologie

Vlynikajici kvalita fezu a omezeni nebo vylou¢eni naslednych operaci
Vys8i fezné rychlosti a schopnost rezani vétsich tlousték

Podstatné delsi Zivotnost spotiebnich dill

Niz&i provozni naklady a vy$si produktivita

Kvalita

Certifikat ISO 9001:2000 zaruduje trvale vynikajici kvalitu zhotoveni
Strategie fizeni vyrobnich procest Six-sigma zaru¢uje opakovatelné
strojni opracovani rozmérd kritickych pro funkgci, takze vykonnost
spotiebnich dili je neménna

K vyrobé jsou pouzita nejmodernéjsi pfesna zafizeni, ktera trvale udrzuji
uzké tolerance pozadované velmi vykonnymi spotfebnimi dily Hypertherm

Servis

Celosvétova podpora vyrobkl poskytovana ve spolupraci s nasi siti
partnerskych spole¢nosti

Reseni prizplisobena procestim a systémiim

Preventivni udrzba, servis svétové tfidy a koleni obsluhy



Hypertherm dodava také vybaveni, které uspokoji
vase potreby tykajici se strojniho rezani

Ridici jednotky CNC Automatické ovladani Hnaci jednotky Software pro
(pro 2-12 os) vy$ky hofaku automaticka
seskupovani tvari
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Hypertherm, Inc.

Hanover, NH USA

603-643-3441 Tel

800-643-0030 Tel (zdarma v USA a Kanadé&)
603-643-5352 Fax
HTAsales@hypertherm.com
technical.service@hypertherm.com

Hypertherm Brasil Ltda.

Guarulhos, SP-Brasil

55 11 2409-2636 Tel

55 11 2408-0462 Fax
HTBrasil.sales@hypertherm.com.br
HTBrasil. TechSupport@hypertherm.com.br

Hypertherm México, S.A. de C.V.
México, D.F.

52 55 5681 8109 Tel

52 55 5683 2127 Fax
ventas@hypertherm.com.mx
servicio.tecnico@hypertherm.com.mx
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Hypertherm Europe B.V.
Roosendaal, The Nederlands

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax
HTEurope.info@hypertherm.com
euroservice@hypertherm.com

Hypertherm Plasmatechnik GmbH
Hanau-Wolfgang, Germany

49 6181 58 2100 Tel

49 6181 58 2134 Fax
HTDeutschland.info@hypertherm.com

Australia/New Zealand
(Representative Office)
61 (0) 7 3219 9010 Tel
61 (0) 7 3219 9012 Fax
sales.au@hypertherm.com

Hypertherm (S) Pte Ltd.
Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax
HTSingapore.info@hypertherm.com

Hypertherm (Shanghai) Trading Co., Ltd.
Shanghai, China

86-21 5258 3330 /1 Tel

86-21 5258 3332 Fax
HTChina.info@hypertherm.com

Hypertherm Japan Ltd.
Osaka, Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax
HTlapan.info@hypertherm.com

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd.
T. Nagar, Chennai, India
HTSingapore.info@hypertherm.com

Hypertherm, LongLife, HyDefinition, CoolCore, SilverPlus, HySpeed, Powermax, HT, HyPerformance, HPR, HSD,
MAX, PowerPierce a True Hole jsou ochranné znamky spole¢nosti Hypertherm, Inc., které mohou byt registrovany

v USA a/nebo jinych zemich.



