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True Bevel™ Technologie fur XPR™

Hypertherms True Bevel™ Technologie wurde 2012
gemeinsam mit der HPRXD®-Produktfamilie vor-
gestellt. Heute wird True Bevel™ auch mit Hyper-
therms XPR™-Systemen angeboten.

True Bevel™ ist werksgeprift und einfach umzuset-
zen - furs Plasmafasenschneiden ohne Herumpro-
bieren. Mit True Bevel™ sind neue Auftrage schnell
konfiguriert und es lassen sich genaue Ergebnisse
erzielen.

Die True Bevel™ Technologie kann selbstverstand-
lich mit dem ZINSER-Fasenaggregat verwendet
werden und deckt V-, A-, Y-Oberseiten-, X- und K-
Schnitte fir unlegierten Stahl ab:

A-Schnitt V-Schnitt

Anschluss- ¢ K-Schnitt

Anschlusskante Y-Oberseitenschnitt

Vorteile

» Rustzeit und Abfallmenge werden durch vermin-
dertes Ausprobieren bei neuen Auftragen stark
reduziert.

» Es stehen Empfehlungen fiir Sequenzen beim
Fasenschneiden zur Verfigung, um eine héhere
Genauigkeit und eine einheitlichere Qualitat zu
gewahrleisten.

« Anhand von Tabellen mit skalierbaren Parame-
tern mit integrierten Gleichungen kann der Bedie-
ner auf einfache Art neue Winkel fir V-, A- und
Oberseiten-Y-Schnitte hinzufiigen.

Die True Bevel™-Technologie mit dem ZINSER-
Plasmafasenaggregat ist die beste Lésung.
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Bereiche fur Fasenwinkel und Anschlusskanten

Bereiche fiir Blechdicken

6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 19 mm 20 mm 22 mm 25 mm 32 mm 38 mm
80A V, A, V, A, V, A,
Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite
130 A V, A, V, A, V, A, V,A,
Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite
170 A VAX | VAXK | VAXK | VAXK | VAXK
Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite
300 A VA XK | VAXK [ VAXK
Y-Oberseite | Y-Oberseite | Y-Oberseite

V-, A- und X-Winkelabdeckung

V-Schnitt -50° -45° -40° | -37,5° | -35° -30° | -27,6° | -26° | -22,5°| -20° | -17,5° | -15°
A-Schnitt 45° 40° 37,5° 35° 30° 27,5° 25° 22,5° 20° 17,5° 15°
Oberer Durchgang -45° -40° | -37,5° | -35° -30°
X-Schnitt
Unterer Durchgang 45° 40° 37,5° 35° 30°

* Winkelzeichen basieren auf Kopf mit negativer Vorspannung.

Bereiche fiir Oberseiten-Y-Schnittwinkel und Anschlusskante

Winkel*
Anschlusskantenabmessung** 120 |35 |50 | 20 | 35|50 20 35 50|20 | 35|50 20| 35|50 |20 35 50

* Winkelzeichen basieren auf Kopf mit negativer Vorspannung.
** Anschlusskantenabmessung zeigt % der Starke an.

Bereiche fiir K-Schnittwinkel und Anschlusskante

Winkel*
Anschlusskantenabmessung* | 10 | 20 | 35 | 10 | 20 | 35 | 10 | 20 | 35 | 10 | 20 | 35 | 10 | 20 | 35

* Gleiche obere und untere Durchgangswinkel. Der obere Winkel ist negativ und der untere Winkel positiv fir die negative Vorspannung.
** Anschlusskantenabmessung zeigt % der Starke an.

Schneidbeispiele

Ohne True Bevel™ Mit True Bevel™

Bei diesen drei Werkstlicken handelte es sich um Auftragskon- Dieses Teil wurde im ersten Anlauf
figurationen mit mehreren Durchlaufen bei Praxisversuchen mit mit True Bevel™ gefertigt und stellt
der bisherigen Methode, fur die Uber 1 Stunde bendtigt wurde. ein akzeptables Ergebnis dar, das fur
Es ware mindestens ein weiterer Durchlauf erforderlich, um ein den Einsatz in der weiteren Fertigung
akzeptables Werkstlick zu erzielen. geeignet ist.

Kontaktieren Sie uns fiir weitere Informationen:
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