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Liderul mondial in tehnologie
de taiere termica

Din 1968, Hypertherm a avut un singur obiectiv:

sa reduca costul taierii metalului. Singurul centru de
interes al companiei este tehnologia de taiere termica.
Misiunea sa, avand un singur.scop, este sa ofera clientilor
din toata lumea cel mai bun echipament de taiere cu
plasma si service aferent din industrie. Din acest motiv,
Hypertherm detine mai multe brevete referitoare la
taierea cu plasma majore, si are mai

multi clienti in‘toata lumea decat orice ‘ ‘ ‘
alta marca. in-testele comparative, sistemele Hypertherm
a depasit cu consecventa concurenta in domeniile
principale ale calitatii de taiere, productivitatii si costului
de operare. Hypertherm a evoluat intr-o entitate globala
prospera care satisface o baza de clienti care se extinde

permanent.
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Liderul mondial in tehnologia de taiere cu plasma

Tehnologie
HPRXD"
Hypertherm a obtinut o cola majora a pietei True Hole
de tiiere cu plasma globale prin inovare si s
dedicatie fata de avansul tehnologic. pasma e
HyPerformance®
HySpeed® coaxial-assist
tehnologie cu jet
Tehnolagie SilverPlus®
Tehnologie CoolCore®
ennoiogie Lool.ore Hype ” herm

Tehnologie HyDefinition®

imbunatatire tehnologice:

Tehnologie LongLife®
Plasma de oxigen
. Plasma de aer
Plasma cu
injectie
de apa
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Gros

Oxigaz
Oxigazul este limitat la otel slab aliat si nu este eficient pentru
otel inoxidabil sau aluminiu.

50 mm

Plasma
] Plasma ofera o combinatie optima a calitatii de taiere,
Grosime productivitatii si costului de operare pentru otel slab aliat,
material otel inoxidabil si aluminiu intr-o gama variata de grosimi
la un pret de capital competitiv.

6 mm

Laser
Laserul oferé calitate si productivitate excelente de taiere pe materiale
mai mici de 6 mm. Tehnologia cu laser are costuri de capital, de

functionare si de intretinere ridicate, prin urmare este necesar un nivel

Subtire mare al volumului de afaceri pentru a amortiza costul echipamentului.

Volum scazut Volum comercial Volum mare

Avantajele plasmei
fata de oxigaz
= Calitate de taiere mai buna

= Flexibilitate mai mare
a materialelor

* Productivitate considerabil
sporita

= Cost semnificativ mai mic
pe lungime de taiere

Avantajele plasmei
fata de laser

* Productivitate considerabil
sporita

= Flexibilitate mai mare
pentru a taia o gama
larga de grosimi si tipuri
de materiale

= Costuri de capital, de

operare si de intretinere
semnificativ mai mici



Plasma ofera combinatia optima a calitatii de taiere,
productivitatii si costului de operare

Oxigaz

Plasma

Laser

Calitate de taiere

= Angularitate buna
= Suprafata mare afectata de caldura
= Nivelurile de zgura necesita rectificare

* Nu este eficienta cu otel inoxidabil
sau aluminiu

= Angularitate excelenta

= Suprafata mica afectata de caldura

= Practic, fara zgura

= Taiere a detaliilor buna pana la excelenta

= Angularitate excelenta

= Suprafata micé afectata de caldura

= Practic, fara zgura

= Taiere a detaliilor buna pana la excelenta
cu cea mai ingusta fanta

Productivitate

= Viteze de taiere mici

= Durata de preincélzire creste duratele
de perforare

= Viteze de taiere foarte rapide pentru
toate grosimile

= Durate de perforare foarte rapide

= Pistoletele cu deconectare rapida
maximizeaza productivitatea.

= Foarte rapide pe material subtire
(mai putin de 6 mm); si mai lente
pe material mai gros.
* Durate de perforare lungi pe material gros

Cost operatie

= Productivitatea redusa si rectificarea
necesara genereaza costuri pe piesa
mai mari decat plasma.

= Durata lunga de viata a consumabilelor,
productivitatea buna si calitatea de taiere
excelentd genereaza un cost pe piesa mai
mic decéat alte tehnologii.

= Costuri ridicate pe piesa din cauza
consumului de energie, consumului de gaz,
costurile ridicate de intretinere si viteze de
taiere relativ joase pe material gros.

intretinere

= Cerintele de intretinere simple pot
fi efectuate adesea de grupuri de
ntretinere proprii.

= Cerinte de intretinere moderate: multe
componente pot fi intretinute de grupuri
de intretinere proprii.

= Sarcinile de intretinere complexe necesita
tehnicieni specializati.




Calitatea taierii si durata de viata a consumabilelor

Plasma Hypertherm ofera calitate de taiere
mai consecventa si durata mai lunga de viata
a consumabilelor decat orice alti producatori
de plasma.
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Hypertherm Concurent A Concurent B Concurent C
HyPerformance (200 A) (160 A) (200 A)
Plasma (200 A)

12 mm - Otel slab aliat

Piesele taiate cu
plasma Hypertherm
raman consecvente
de la prima taiere
pana la ultima.



Productivitate

Tehnologia cu plasma Hypertherm ofera in mod
consecvent combinatia optima a vitezei de taiere
si calitatii de taiere pentru a minimiza operatiile
secundare si a maximiza productivitatea.

Interfata mai simpla cu utilizatorul, configurarea
rapida si pistoletul cu deconectare rapida
imbunatédtesc productivitatea.

Plasma Hypertherm taie, teseste si marcheaza
o varietate de metale, groase si subtiri.

Fiabilitate

in timpul dezvoltarii, sistemele Hypertherm
sunt supuse la proceduri de testare a fiabilitatii
riguroase care sunt echivalente cu ani de
utilizare in medii de operare extreme.

Echipamentul este supus unei game mari de
temperaturi, niveluri de umiditate, vibratie, zgomot
electric si tensiuni de alimentare pentru a ne
asigura ca produsele pe care le comercializam
sunt extrem de robuste.

Cost operatie

Vitezele de taiere mai rapide ale Hypertherm

si durata de viata considerabil mai lunga asigura
costuri de operare mai reduse decat jumatate
din concurenta.

Costul relativ de taiere

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

12 mm - Otel slab aliat




Plasma de aer

Plasma de oxigen

Plasma de oxigen LonglLife

Plasma HyPerformance

Sistem Powermax45® MAX200® HSD130™ HPR130XD®
Powermax1000® HT2000® HPR260XD®
Powermax1250® HPR400XD®
Powermax1650® HPR800XD®

Calitate de taiere Buna Mai buna Mai buna Cea mai buna

Unele operatii secundare
si zgura

Unele operatii secundare
practic fara zgura

Unele operatii secundare,
practic fara zgura

Operatii secundare minime
sau deloc, practic fara zgura

True Hole activat pentru cea
mai buna calitate a orificiului

Sudabilitate otel slab aliat

Nitrurarea poate afecta

Sudare buna a otelului

Sudare buna a otelului

Sudare buna a otelului slab aliat

sudarea otelului slab aliat | slab aliat slab aliat
Productivitate Buna Mai buna Mai buna Cea mai buna
Cost operatie Buna Buna Mai buna Cea mai buna
Durata de viata Buna Buna Mai buna Cea mai buna
a consumabilelor
Flexibilitatea procesului Buna Mai buna Mai buna Cea mai buna

Functii

Sistem combinat simplu
cu optiuni minime

Grad redus de functii
si optiuni

Grad redus de functii
si optiuni

Toate functiile, cu o gama larga
de optiuni

Game de aplicatii

Taiere de putere mica

Taiere de putere mica
pana la medie

Taiere de putere mica
pana la mare

Taiere de precizie, taiere de
putere mica pana la mare

Tehnologie PowerPierce pentru
capacitate de perforare extrema

Pret

Mic

Mediu

Mediu spre mare

Mai mare




Beneficii ale tehnologiei

Plasma de oxigen

Plasma de oxigen LonglLife

Plasma HyPerformance

Beneficiile plasmei
de oxigen fata de
plasma de aer

= Capacitate pentru grosime mai mare
= 100% durata activa
= Viteze mai mari de taiere
= Calitate de taiere mai buna,
mai putind zgura
= Sudabilitate mai buna

= Capacitate pentru grosime mai mare
= 100% durata activa
= Viteze mai mari de taiere
= Calitate de taiere mai buna,
mai putind zgura
= Sudabilitate mai buna

= Capacitate pentru grosime mai mare
= 100% durata activa
= Viteze mai mari de taiere
= Calitate de taiere mai buna,
mai putind zgura
= Sudabilitate mai buna

Beneficiile plasmei
de oxigen Longlife
fata de plasma de
oxigen

= Durata de viata a consumabilelor
considerabil mai lunga

= Cost de operare considerabil mai mic

= Viteze mai mari de téiere

= Poate fi utilizatd pe cadrele de masini mari

= Durata de viata a consumabilelor
considerabil mai lunga

= Cost de operare considerabil mai mic

= Viteze mai mari de téiere

= Poate fi utilizatd pe cadrele de masini mari

Beneficiile plasmei
HyPerformance fata
de plasma de oxigen
LonglLife

= Cea mai buni calitate de taiere Hypertherm

* Rezolutie de procesare mai buna la limita
inferioara pentru calitate de tdiere maxima
pe material subtire

= Taiere de marcare si tesire cu aceleasi
consumabile

= Cea mai lunga durata de viata
a consumabilelor

= Cea mai groasa capacitate

= Cele mai mari viteze de taiere

= Consola de gaz automata

= Pistolet cu deconectare rapida

= Capacitate de tesire de pana la 45°

= True Hole activat pentru cea mai buna
calitate a orificiului

= Tehnologie PowerPierce pentru capacitate
de perforare extrema




Sistemele de taiere cu un singur gaz
(aer sau azot) din nivelul de intrare al
gamei, excelente pentru taiere de
conducte, retezare de tevi, tesire

si taiere tridimensionald robotizata.

Powermax45 Powermax1000 Powermax1250 Powermax1650

Capacitate Fara zgura n/a n/a n/a n/a
Otel slab aliat Capacitate de perforare 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm
Otel inoxidabil maximd

Capacitate de perforare 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm
Aluminiu maxima

Capacitate de perforare 10 mm 12 mm 16 mm 19 mm

maxima
Viteza* Specificatie din manual 10 mm 12 mm 12 mm 12 mm
(Otel slab aliat) la cel mai mare curent de| 810 mm/m 686 mm/m 991 mm/m 1447 mm/m

taiere
Unghi de taiere | Interval ISO 9013** 5 5 5 5
Sudabilitate Pregatire Pregétire Pregétire Pregétire

necesara necesara necesara necesara

Gaze de Otel slab aliat Aer Aer Aer Aer
procesare in
functie de Otel inoxidabil Aer, N, Aer, N, Aer, N, Aer, N,
material
(Plasma/scut)

Aluminiu Aer, Ny Aer, Ny Aer, Ny Aer, Ny
Curent de Nu toate procesele sunt
procesare disponibile pentru toate 20 - 45 20 - 60 25 — 80 30 - 100
(Taiere) materialele

* Nota: Aveti grija la comparatii: concurentii afiseaza, adesea, viteze de taiere maxime in loc de viteze care asigura cele mai bune taieri,

dupa cum este prezentat mai sus. Vitezele de taiere listate mai sus asigura cea mai buna calitate de taiere, dar vitezele de taiere pot
fi cu pana la 50% mai rapide.

**1SO 9013 este un standard care defineste calitatea de téiere a pieselor taiate termic. Cu cat este mai jos intervalul (intervalul 1 este

cel mai jos), cu atat este mai mic unghiul fetei de taiere. Unghiul de debitare din intervalul 4 este mai bun decét in intervalul 5.



MAX200

Sistem de téiere cu oxigen din nivelul de intrare
al gamei, excelent pentru cerintele de taiere si
programele de productie care se schimba des.
Un sistem de taiere pentru productie consacrat,

cu un cost de capital initial atractiv.

MAX200
Capacitate Fara zgura 25 mm
Otel slab aliat Productie (perforare) 25 mm
Retezare (porniri de la margine) 50 mm
Otel inoxidabil Productie (perforare) 25 mm
Retezare (porniri de la margine) 50 mm
Aluminiu Productie (perforare) 25 mm
Retezare (porniri de la margine) 50 mm
Viteza* Specificatie din manual la cel 12 mm
(Otel slab aliat) mai mare curent de téiere 2159 mm/m
Unghi de taiere Interval ISO 9013** 4-5

Sudabilitate

Pregitit de sudura

Gaze de procesare in
functie de material
(Plasma/scut)

Otel slab aliat Aer/Aer, Oo/Aer,
N,, CO,

Otel inoxidabil Aer/Aer, No/Aer,

No/CO,, H35/N,

Aluminiu Aer/Aer, No/Aer,

N,/CO,, H35/N,

Curent de procesare
(Taiere)

Nu toate procesele sunt
disponibile pentru toate
materialele

40 - 200
tesire (200)

* Nota: Aveti grija la comparatii: concurentii afiseaza, adesea, viteze de téiere maxime in loc de viteze

care asiguré cele mai bune taieri, dupd cum este prezentat mai sus. Vitezele de téiere listate mai sus

asigura cea mai buna calitate de taiere, dar vitezele de taiere pot fi cu pana la 50% mai rapide.

**1S0 9013 este un standard care defineste calitatea de taiere a pieselor taiate termic. Cu cat este
mai jos intervalul (intervalul 1 este cel mai jos), cu atat este mai mic unghiul fetei de taiere. Unghiul
de debitare din intervalul 4 este mai bun decat in intervalul 5.



Scule de productie de putere mare cu
tehnologie LongLife de reducere a costului
pentru durata de viatd a consumabilelor
considerabil mai lunga si costuri de
operare mult mai reduse. Ideal pentru
medii de productie in care se taie otel slab
aliat, otel inoxidabil si aluminiu cu grosime

de pana la 50 mm.

HySpeed HSD130 HySpeed HT2000

Capacitate Fara zgura 16 mm 25 mm
Otel slab aliat Productie (perforare) 25 mm 32 mm

Retezare (porniri de la margine) 38 mm 50 mm
Otel inoxidabil Productie (perforare) 20 mm 25 mm

Retezare (porniri de la margine) 25 mm 50 mm
Aluminiu Productie (perforare) 20 mm 25 mm

Retezare (porniri de la margine) 25 mm 50 mm
Viteza* Specificatie din manual la cel 12 mm 12 mm
(Otel slab aliat) mai mare curent de téiere 2200 mm/m 3050 mm/m
Unghi de taiere Interval ISO 9013** 4 4-5

Sudabilitate

Pregatit de sudura

Pregatit de sudura

Gaze de procesare in
functie de material
(Plasma/scut)

Otel slab aliat

O,/Aer, Aer/Aer

O,/Aer, 0,/0,
Aer/Aer, N,/CO,

Otel inoxidabil

Aer/Aer, N,/N,,
F5/N,, H35/N,

Aer/Aer, N,/Aer,
N,/CO,, H35/N,

Aluminiu

Aer/Aer, H35/N,

Aer/Aer, N,/Aer,
N,/CO,, H35/N,

Curent de procesare
(Taiere)

Nu toate procesele sunt
disponibile pentru toate
materialele

45-130

40 - 200
tesire (200)

* Nota: Aveti grija la comparatii: concurentii afiseaza, adesea, viteze de taiere maxime in loc de viteze care asigura cele mai

bune taieri, dupa cum este prezentat mai sus. Vitezele de taiere listate mai sus asigura cea mai buna calitate de taiere,
dar vitezele de taiere pot fi cu pana la 50% mai rapide.

**1SO 9013 este un standard care defineste calitatea de taiere a pieselor taiate termic. Cu cat este mai jos intervalul

(intervalul 1 este cel mai jos), cu atat este mai mic unghiul fetei de taiere. Unghiul de debitare din intervalul 4 este mai

bun decat in intervalul 5.



HPR400XD si HPR800XD

Sistemele cu plasma HyPerformance ofera
calitate de tédiere HyDefinition la jumatate
din costurile de operare. Prin incorporarea
tehnologiilor HyDefinition, LongLife,
PowerPierce si True Hole consacrate

ale Hypertherm, plasma HyPerformance
creste performanta, productivitatea si
profitabilitatea generale. Sistemele ofera
flexibilitate inegalata a procesului pentru
taierea, tesirea si marcarea metalelor cu
grosime de panala 160 mm.

HPR130XD, HPR260XD,
HPR400XD si HPR800XD

HPR130XD HPR260XD HPR400XD HPR80OXD
Capacitate | Fard zgura 16 mm 32 mm 38 mm 38 mm
Otel slab aliat | Productie (perforare) 32 mm 38 mm 50 mm 50 mm
Retezare (porniri de la margine) 38 mm 64 mm 80 mm 80 mm
Otel inoxidabil | Productie (perforare) 20 mm 32 mm 45 mm 75 mm
Retezare (porniri de la margine) 25 mm 50 mm 80 mm 160 mm
Aluminiu Productie (perforare) 20 mm 25 mm 45 mm 75 mm
Retezare (porniri de la margine) 25 mm 50 mm 80 mm 160 mm
Viteza* Specificatie din manual 12 mm 12 mm 12 mm 12 mm
(Otel slab la cel mai mare curent 2200 mm/m 3850 mm/m 4430 mm/m 4430 mm/m
aliat) de taiere
Unghi de Interval ISO 9013** 2-4 2-4 2-4 2-5
taiere
Sudabilitate Pregatit de sudura|Pregatit de suduré| Pregatit de sudura | Pregatit de sudura
Gaze de Otel slab aliat O,/Aer, O,/0, O,/Aer, O,/0, O,/Aer, O,/0,, O,/Aer, O,/0,,
procesare Ar/Aer Ar/Aer
in functie —
de material Otel inoxidabil H35/N,, N,/N,, [ H35/N,, N,/N,, H35/N,, N,/N,, H35/N,, N/N,,
(Plasma/ H35-N,/N,, F5/N,,|H35-N,/N,, F5/N,,| H35-N,/N,, F5/N,, | H35-N,/N,, F5/N,,
scut) Ar/Aer, Ar/N, Ar/Aer, Ar/N, Ar/Aer, Ar/N, Ar/Aer, Ar/N,
Aluminiu H35/N,, Aer/Aer, | H35/N,, Aer/Aer, | H35/N,, Aer/Aer, | H35/N,, Aer/Aer,
H35-N,/N, H35-N,/N, H35-N,/N,, H35-N,/N,,
Ar/Aer, Ar/N, Ar/Aer, Ar/N,
Curent de Nu toate procesele sunt
procesare disponibile pentru toate 30 - 130 30 - 260 30 - 400 30 - 800
(Taiere) materialele

* Nota: Aveti grija la comparatii: concurentii afiseaza, adesea, viteze de taiere maxime in loc de viteze care asigura cele mai bune taieri, dupa
cum este prezentat mai sus. Vitezele de taiere listate mai sus asigura cea mai buna calitate de taiere pentru un anumit proces, dar vitezele
de téiere pot fi cu pana la 50% mai rapide.

mai jos), cu atat este mai mic unghiul fetei de taiere. Unghiul de debitare din intervalul 4 este mai bun decét in intervalul 5.

**1SO 90183 este un standard care defineste calitatea de taiere a pieselor taiate termic. Cu cat este mai jos intervalul (intervalul 1 este cel




Utilizati consumabile Hypertherm pentru a asigura performanta optima
a sistemului de tdiere cu plasma Hypertherm. Acesta este singurul
mod de a garanta cé utilizati cele mai noi tehnologii de imbunatatire

a performantei, prelucrate la cele mai ridicate standarde de calitate si
sustinute de resursele de combinate ale Hypertherm si ale retelei sale
globale de parteneri.

Tehnologie

Calitate de taiere superioara si operatii secundare reduse sau eliminate
Viteze de taiere mai rapide si capacitati pentru grosimi mai mari

Durata de viata a consumabilelor considerabil mai lunga

Cost de operare mai mic si productivitate mai mare

Calitate

Certificarea ISO 9001:2000 asigura excelenta de fabricatie consecventa
Procesele de fabricatie 6 sigma garanteaza prelucrarea repetabila

a dimensiunilor esentiale functionarii pentru performanta consecventa

a consumabilelor

Fabricate cu echipament de precizie, de ultima generatie, care mentine

in mod consecvent tolerantele ridicate solicitate de piesele consumabile
de inalta performanta Hypertherm

Service

Asistenta globala pentru produse furnizatd impreuna cu reteaua noastra
de parteneri

Solutii personalizate pentru aplicatii de sistem/procesare

Intretinere preventiva, service de cea mai inalti clasa si pregatire
profesionald a operatorului



Pentru a sustine necesitatile dvs. de taiere
mecanizata, Hypertherm mai pune la dispozitie

Controlere CNC Control automat al Pachete de antrenare Software de imbricare
(2-12 axe) inaltimii pistoletului
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Hypertherm, Inc.

Hanover, NH USA

603-643-3441 Tel

800-643-0030 Tel (Toll-free USA and Canada)
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 si True Hole sunt marci comerciale ale Hypertherm, Inc. si pot fi inregistrate in Statele Unite

si/sau in alte tari.



