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SilverPlus- Elektroden-Technologie
Fur mechanisierte Plasmaschneidanlagen

SilverPlus ist eine erprobte Elektroden-Technologie, mit der Sie die Standzeit
der VerschleiBteile drastisch verlangern und dadurch lhre Betriebskosten
wesentlich verringern kénnen.

Im Durchschnitt verdoppelt die Elektroden-Technologie von Verbessern Sie Ihr Schneidverfahren:
SilverPlus die Standzeit der Elektrode und der Diise im

Vergleich zu Kupfer-Elektroden. * Doppelt so lange Standzeit

= A ichnete Schnittqualitat
Mit der SilverPlus-Technologie kann der Benutzer die Elektrode Hsgezeiehnete Sehnitiquatid

tiefer einbrennen. AuBerdem tragt sie zur Beibehaltung der
Gr6Be und Form der Disenéffnung bei, sodass wahrend der
kompletten Standzeit der VerschleiBteile eine ausgezeichnete
Schnittqualitdt gewahrleistet ist.

= Gleichbleibende Leistung


https://www.hypertherm.com

SilverPlus-Elektroden bieten
eine lange Standzeit und
auBergewdhnliche Schnittqualitat.

Der SilverPlus-Unterschied

Anders als andere Kupfer-/Silberelektroden werden SilverPlus®
Elektroden mit einer robusten Festkorper-SchweiBverbindung
aus Kupfer/Silber hergestellt, um bei jeder Elektrode

eine konsistente Leistung zu gewéhrleisten.

Da das Kupfer und Silber vor der maschinellen Bearbeitung
der Elektrode geschweiBt werden, ist das Hafnium

in der Elektrode garantiert perfekt zentriert, sodass

die groBtmoglich verlassliche Leistung erreicht wird.

Die reibverschweiBte Silber-/Kupfer-Verbindung bietet beinahe
die Qualitét einer geschmiedeten Verbindung, sodass die
bestmdgliche elektrische und thermische Leitfahigkeit erreicht
wird, was zur Maximierung von Standzeit und Bestéandigkeit flihrt.

llm Vergleich zu reinen Kupferelektroden nutzen sich SilverPlus-
Elektroden so ab, dass das Entstehen von Fremdkorpern in

der Diise reduziert wird, was Schaden an der Diisenoffnung
vermeidet. Infolgedessen verdoppelt die SilverPlus-Technologie
die Standzeit nicht nur der Elektrode, sondern auch der Duse,
und senkt die Betriebskosten deutlich.

Hypertherm-VerschleiBteile wurden mit funktionskritischen
Toleranzen entwickelt und werden fiir hchste Prazision
und Wiederholbarkeit hergestellt, sodass eine extrem
verldssliche und wiederholbare Leistung gewahrleistet ist.

S0 funktioniert die Technologie

Die SilverPlus-Elektroden verwenden eine Hafnium-/Silber-
Schnittstelle am Punkt der Stromiibertragung. Die Hafnium-/
Silber-Schnittstelle leitet mehr Warme ab, hat eine stérkere
Bindung und ermdglicht dadurch eine gréBere Einbrandtiefe
im Hafnium. Das heiBt, die Standzeit ist doppelt so lange
wie bei herkdmmlichen Kupferelektroden.

Vorderes Ende aus Silber ist
auf Kupfer reibverschweiBt

Kupfertrager

Kiihlkanal

Hafnium-/Silber-Schnittstelle

Unser Testverfahren

Um eine Produktionsanwendung besser testen zu kdnnen,
programmiert Hypertherm fiir 20 % unserer Schnitte wihrend
des Testens Fehler beim Herunterfahren. Das bedeutet, dass wir
bei einem von fuinf Schnitten im Labor vorsitzlich Schneidfehler
machten, wie etwa aus der Platte laufen. Hypertherm fiihrt

die Tests solange durch, bis das Ende der Standzeit der
VerschleiBteile erreicht ist.

In einer Produktionsumgebung sollten Sie mit SilverPlus
mindestens die doppelte Standzeit erreichen im Vergleich zu
Standard-Kupferelektroden mit 80 bis 260 Ampere. SilverPlus-
Elektroden halten bei Anwendungen, die mit 300 bis 400
Ampere schneiden, in der Regel 50 % lénger als Kupfer.

Durchschnittliche Schnittqualitdt wahrend der Standzeit (80-260 A)*
Autogen 20/20 Standzeit und Schnittqualitét, 10 bis 20 mm unlegierter Stahl
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SilverPlus® Kupfer

*Daten von HyPerformance® HPRXD® 80-260 A, HSD130® und HyPro2000™ Labortests.
Produktionsergebnisse kannen unterschiedlich ausfallen.

Die in diesen Testergebnissen beschriebenen Schnittqualitétsbereiche entsprechen der Norm ISO
9013-2002, welche die Schnittqualitét von thermisch geschnittenen Teilen definiert. Je niedriger der
Bereich, desto kleiner ist der Winkel zur Schnittflache.

Gerét | Stromstérke | Teile-Nummer
HPR®/HPRXD® 80 A 420566
HPR®/HPRXD® 130A 220665
HPR®/HPRXD® 200A 220666
HPR®/HPRXD® 260 A 220668
HPRA0OXD® 400 A 420530
HSD130® 130A 420185
HT2000° 200A 220084
HT2000° mit HyPro2000™ Brenner 130A 420185
HT2000® mit HyPro2000-Brenner 200 A 220925
MAX200® 200A 220083
HT4400° 200-400 A 220412
HD3070® 100 A 220408
HT4001® 260 A 220397
HT4000® 400 A 2203971
HT400* 400 A 220397




Vor dem Schneiden

Brenner spiilen

Sptilen Sie nach jedem Teilewechsel den Brenner mindestens
30 Sekunden lang, um Restfeuchte zu entfernen, welche
die SilverPluse Elektrode beschadigen konnte.

Lecks vorheugen

Tragen Sie O-Ring-Schmiermittel auf alle O-Ring-VerschleiBteile
auf. Vergewissern Sie sich nach dem Splilen des Brenners,

dass alle O-Ring-Dichtungen festsitzen und keine Undichtigkeiten
an den KuhImittelzuleitungen zum Brenner vorhanden sind.

Gasdriicke iiberpriifen

Die Plasmagas-Durchflussmenge ist wichtig. Ein zu hoher
Durchfluss fihrt zu einer schnellen Abnutzung der Elektrode

und Schwierigkeiten beim Starten. Ein zu geringer Durchfluss
verursacht eine unkontrollierte Lichtbogenbildung. Den optimalen
Sekundargasdruck entnehmen Sie den Schneidtabellen.

Die richtige Anfangsdurchflussmenge des Sekundérgases
schiitzt Duse und Schutzschild wéhrend des Lochstechens.

Richtige Lochstechhihe

Stellen Sie die optimale (Anfangs-)Lochstechhdhe gemaB

den Schneidtabellen ein. Lochstechen bei zu geringer Hohe
verursacht geschmolzenes Metall (Spritzer) auf dem Schutzschild
und der Duse. Dies ist die haufigste Ursache fur eine vorzeitige
Diisenbeschéadigung. Lochstechen bei zu groBer Héhe kann
Fehlziindungen verursachen und die Diise beschadigen.

SilverPlus® Elektrode wird voll ausgenutzt ~ Kupfer-Elektrode wird voll ausgenutzt

SilverPlus-Elektroden brennen fast zweimal so tief wie standardméBige Kupferelektroden
und verdoppeln so die SilverPlus-Standzeit gegeniiber einer Standard-Kupferelektrode.

Standzeit der VerschleiBteile maximieren

Nutzung der Elektroden his zum Ende der Standzeit

Eine vollstédndig abgenutzte SilverPlus-Elektrode hat

eine Einbrandtiefe von 2,0 mm. Dieser Wert ist groBer als
die empfohlene Einbrandtiefe bei Standard-Kupferelektroden
von 1,0 mm.

Lichthogen-Spannung einstellen

Um in Systemen mit einer auf Spannung basierten
Hohensteuerung den richtigen Abstand zwischen Brenner und
Platte beizubehalten, sollte die Lichtbogen-Spannung wéhrend
der Standzeit der SilverPlus-Elektrode in 5-Volt-Schritten erhoht
werden. Die erste Anpassung ist normalerweise dann erforderlich,
wenn Sie eine Kupferelektrode ersetzen wiirden. Um die Standzeit
der VerschleiBteile zu maximieren, passen Sie die Lichtbogen-
Spannung weiterhin regelméBig an, um den urspriinglichen
Abstand zwischen Brenner und Platte beizubehalten.

Léngenzunahme des Lichthogens vermeiden

Eine Langenzunahme des Lichtbogens kann beim
Langsabschneiden der Platte oder bei fehlerhafter
Programmierung der Ausfahrt entstehen. Dies verkirzt
die Standzeit der VerschleiBteile.

50 years of Shaping Possibility®

Wir sind der Uberzeugung, dass mit den richtigen
Werkzeugen und einem standigen Fokus auf Innovation,
Partnerschaften und die Gemeinschaft alles moglich ist.
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Wir bei Hypertherm® sind stolz darauf, mit den weltweit
fuhrenden industriellen Schneidlésungen der Vision unserer
Kunden eine Form zu geben. Jeden Tag unterstitzen wir
Privatkunden und Unternehmen weltweit dabei, bessere,
smartere und effizientere Methoden zur Herstellung der
Produkte zu entwickeln, die unsere Welt formen. Ob Sie
also Prazisionsteile in Nordamerika schneiden, in Norwegen
eine Pipeline bauen, landwirtschaftliche Maschinen in
Brasilien herstellen, in Italien Marmor schneiden, Stollen

in stidafrikanischen Minen aushobeln oder in China einen
Wolkenkratzer bauen — Sie kénnen immer auf Hypertherm
zahlen, wenn es darum geht, nicht nur Teile zu schneiden,
sondern auch |hre Vision zu verwirklichen.

Ein zu 100 % im Besitz der Angestellten befindliches

Unternehmen!

Wir bei Hypertherm sind nicht nur Mitarbeiter: Wir sind

alle Eigentumer. Der Anteilsbesitz ist ein starker Motivator,
der sicherstellt, dass sich unser Hauptaugenmerk auf die
Kunden richtet. Als Miteigenttimer streben wir danach, dass
jedes Produkt den hochsten Qualitatsstandards entspricht
und unser Service seinesgleichen sucht. Und wir bauen
langfristige Beziehungen auf, von denen wir, unsere Partner
und unsere Kunden profitieren.

Weltweite Prasenz und Stérke

Hypertherm, ein wichtiger Partner fiir Ihren Bedarf im
Bereich der Produktion, ist mittlerweile zu einer weltweiten
Organisation angewachsen, die sich auf das Anbieten

von Lésungen zur Verbesserung der Schneidleistung
spezialisiert hat.

Lu den wichtigsten Elementen
der Hypertherm-Erfolgsformel gehdren:

Engagierte Teilhaber, die sich auf ein kundenzentriertes
Produktdesign und Support konzentrieren

= Lokaler Vertrieb und Service

Weitreichende Erfahrung in der Materie und
nachgewiesene Ergebnisse

Von nachhaltigen und ethischen Geschaftspraktiken

profitieren unsere Kunden und unser
gesellschaftliches Umfeld
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PLASMA | LASER | WASSERSTRAHL | AUTOMATION | SOFTWARE | VERSCHLEISSTEILE

Sie finden den Standort in Ihrer Nahe
unter: www.hypertherm.com

Hypertherm, SilverPlus, HyPerformance, HPR, HSD, HyPro2000, HT, MAX, Shaping Possibility

und HD sind Schutzmarken von Hypertherm, Inc., die in den Vereinigten Staaten und/oder anderen
Landern registriert sein konnen. Alle weiteren Marken sind Marken der jeweiligen Eigentiimer.
Okologische Verantwortung ist einer der zentralen Werte bei Hypertherm und bildet die

Erfolgsgrundlage fiir uns und unsere Kunden. Wir streben stets danach, die Auswirkungen unserer
Handlungen auf die Umwelt zu reduzieren. Weiterfiihrende Informationen:
www.hypertherm.com/environment Greener
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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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