
标准气刨
电流 气刨保护帽 固定帽 喷嘴 电极 涡流环

深刨气刨 精细气刨

45 ~ 105 220798 420480 220854
220797

220842 220857
220991 (105 A) 220994 (105 A)

Powermax® 气刨易损件 
适用于 Duramax™ 和 Duramax 升级割炬

深刨气刨保护帽
专为高速金属刨削而设计，适合深刨槽作业，以及重型洗刨应用。

精细气刨保护帽
专为精细金属刨削而设计，适合浅刨槽作业，以及轻型洗刨应用。

深刨气刨

精细气刨

HyAccess 加长型气刨易损件
电流 固定帽 喷嘴 电极 涡流环

65 420413 420412 420408 220857
220994 (105 A)

 HyAccess™ 加长型气刨易损件
设计用于在难以触及的区域或狭小空间进行气刨。建议最大工作电流
为 65 A。入门套装中已包含 HyAccess 气刨喷嘴、电极和固定帽，
入门套装的订货号为 428446。



气刨保护帽选用建议
按应用和刨槽深度

应用 刨槽深度

6 mm 9.5 mm 12 mm 20 mm 

洗刨    

背面清根    

焊接修复      

 420480 精细气刨保护帽
 220798 深刨气刨保护帽
   HyAccess™ 加长型易损件

工件行刨

�步骤：
1.	��启动割炬前，手持割炬，使喷

嘴与工件的距离保持在 1.5 mm 
以内。

警告

火花和熔融金属容易灼伤眼睛和皮肤。 
在倾斜启动割炬时，火花和熔融金属会从喷嘴处喷溅。 
应避免将割炬对着您本人和其他人。



行进方向

45°

2.	�使割炬与工件保持 40° 角， 
在喷嘴与工件之间留出少许
空隙。按下手动切割开关，
获得引导弧。将电弧转移到工
件上。

3.	�气刨作业时，割炬与工件大致 
保持 40° 角。

	 也就是说，将等离子弧向需要的气
刨方向推进。使喷嘴与熔融金属保
持一定的距离，从而避免影响易损
件的寿命或损坏割炬。

	 改变割炬角度可改变刨槽的尺寸。

注：为了更好地保护手和割炬，可以选配隔热罩（部件号 428347）。 

•	 割炬相对于工件的行进速度：
加快气刨速度会减小刨槽的深
度和宽度

•	 割炬与工件的间隙距离：增大
间隙会减小刨槽深度并增大刨
槽宽度

•	 割炬相对于工件的角度：增大
割炬的垂直角度会减小刨槽宽
度并增大刨槽深度

•	 减小电源的电流输出：减小电
源的输出电流会减小刨槽的宽
度和深度

通过增大或减小以下变量可以改变气刨刨槽



�海宝 (Hypertherm)、Powermax、Duramax 和 HyAccess 是 Hypertherm Inc. 的商标， 
可能已在美国和/或其他国家/地区注册。

�努力降低对环境的影响是海宝长期不变的核心内容之一。这对我们以及我们客户的成
功具有非常重要的意义。我们高度重视环保流程，始终不渝致力于环境保护。
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影响刨槽的参数

X = 垂直角度 
Y = 拉弧*
Z = 水平角度

* 取决于安培数

X、Y、Z 调节 A B C

X

增大垂直
角度

减小垂直
角度 

Y

增大拉弧

减小拉弧

Z

增大水平
角度

减小水平
角度
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https://www.hypertherm.com/csr/

