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Liderul mondial în tehnologie 
de tăiere termică
Din 1968, Hypertherm a avut un singur obiectiv:
să reducă costul tăierii metalului. Singurul centru de 
interes al companiei este tehnologia de tăiere termică. 
Misiunea sa, având un singur scop, este să oferă clienţilor 
din toată lumea cel mai bun echipament de tăiere cu 
plasmă şi service aferent din industrie. Din acest motiv, 
Hypertherm deţine mai multe brevete referitoare la 
tăierea cu plasmă majore, şi are mai  
mulţi clienţi în toată lumea decât orice  
altă marcă. În testele comparative, sistemele Hypertherm 
a depăşit cu consecvenţă concurenţa în domeniile 
principale ale calităţii de tăiere, productivităţii şi costului 
de operare. Hypertherm a evoluat într-o entitate globală 
prosperă care satisface o bază de clienţi care se extinde 
permanent.



Liderul mondial în tehnologia de tăiere cu plasmă

Hypertherm a obținut o cotă majoră a pieţei
de tăiere cu plasmă globale prin inovare şi
dedicaţie faţă de avansul tehnologic.

Hypertherm
îmbunătăţire tehnologice:

Calitate de tăiere
Productivitate
Cost operaţie

Fiabilitate
Plasmă cu 
injecţie 
de apă

Plasmă de aer

Plasmă de oxigen

Tehnologie LongLife®

Tehnologie HyDefinition®

Tehnologie
HPRXD®

PowerPierce

Tehnologie
HPRXD®

True Hole

Tehnologie CoolCore®

Tehnologie SilverPlus®

HySpeed® coaxial-assist™

tehnologie cu jet

Plasmă
HyPerformance®

1968 ACUM
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Comparaţie dintre plasmă, oxigaz şi laser

Volum scăzut Volum comercial Volum mare

Gros

Grosime
material

Subţire

  Avantajele plasmei  
faţă de oxigaz

• Calitate de tăiere mai bună

•  Flexibilitate mai mare  
a materialelor

•  Productivitate considerabil 
sporită

•  Cost semnificativ mai mic  
pe lungime de tăiere

  Avantajele plasmei  
faţă de laser

•  Productivitate considerabil 
sporită

•  Flexibilitate mai mare  
pentru a tăia o gamă  
largă de grosimi şi tipuri  
de materiale

•  Costuri de capital, de 
operare şi de întreţinere 
semnificativ mai mici

Laser
Laserul oferă calitate şi productivitate excelente de tăiere pe materiale 
mai mici de 6 mm. Tehnologia cu laser are costuri de capital, de 
funcţionare şi de întreţinere ridicate, prin urmare este necesar un nivel 
mare al volumului de afaceri pentru a amortiza costul echipamentului.

Plasmă
Plasma oferă o combinaţie optimă a calităţii de tăiere, 
productivităţii şi costului de operare pentru oţel slab aliat, 
oţel inoxidabil şi aluminiu într-o gamă variată de grosimi  
la un preţ de capital competitiv.

Oxigaz
Oxigazul este limitat la oţel slab aliat şi nu este eficient pentru  
oţel inoxidabil sau aluminiu.

50 mm
 

6 mm
  



Plasma oferă combinaţia optimă a calităţii de tăiere, 
productivităţii şi costului de operare
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 Oxigaz Plasmă Laser

Calitate de tăiere • Angularitate bună
• Suprafaţă mare afectată de căldură
• Nivelurile de zgură necesită rectificare
•  Nu este eficientă cu oţel inoxidabil  

sau aluminiu

• Angularitate excelentă
• Suprafaţă mică afectată de căldură
• Practic, fără zgură
•  Tăiere a detaliilor bună până la excelentă

• Angularitate excelentă
• Suprafaţă mică afectată de căldură
• Practic, fără zgură
•  Tăiere a detaliilor bună până la excelentă  

cu cea mai îngustă fantă

Productivitate • Viteze de tăiere mici
•  Durata de preîncălzire creşte duratele  

de perforare

•  Viteze de tăiere foarte rapide pentru  
toate grosimile

• Durate de perforare foarte rapide
•  Pistoletele cu deconectare rapidă 

maximizează productivitatea.

•  Foarte rapide pe material subţire  
(mai puţin de 6 mm); şi mai lente  
pe material mai gros.

•  Durate de perforare lungi pe material gros

Cost operaţie •  Productivitatea redusă şi rectificarea 
necesară generează costuri pe piesă  
mai mari decât plasma.

•  Durata lungă de viaţă a consumabilelor, 
productivitatea bună şi calitatea de tăiere 
excelentă generează un cost pe piesă mai 
mic decât alte tehnologii.

•  Costuri ridicate pe piesă din cauza 
consumului de energie, consumului de gaz, 
costurile ridicate de întreţinere şi viteze de 
tăiere relativ joase pe material gros.

Întreţinere •  Cerinţele de întreţinere simple pot  
fi efectuate adesea de grupuri de 
întreţinere proprii.

•  Cerinţe de întreţinere moderate: multe 
componente pot fi întreţinute de grupuri  
de întreţinere proprii.

•  Sarcinile de întreţinere complexe necesită 
tehnicieni specializaţi.
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Avantajul Hypertherm

Plasma Hypertherm oferă calitate de tăiere  
mai consecventă şi durată mai lungă de viaţă  
a consumabilelor decât orice alţi producători 
de plasmă.
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12 mm (1/2") – Mild steel

Calitatea tăierii şi durata de viaţă a consumabilelor
Piesele tăiate cu 
plasmă Hypertherm 
rămân consecvente 
de la prima tăiere 
până la ultima.

12 mm – Oţel slab aliat
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Vitezele de tăiere mai rapide ale Hypertherm  
şi durata de viaţă considerabil mai lungă asigură 
costuri de operare mai reduse decât jumătate  
din concurenţă.
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Hypertherm
HyPerformance
Plasma (200 A)

Competitor A
(200 A)

Competitor B
(160 A)

Competitor C
(200 A)

12 mm (1/2") – Mild steel

 Productivitate
•  Tehnologia cu plasmă Hypertherm oferă în mod 

consecvent combinaţia optimă a vitezei de tăiere 
şi calităţii de tăiere pentru a minimiza operaţiile 
secundare şi a maximiza productivitatea.

•  Interfaţa mai simplă cu utilizatorul, configurarea 
rapidă şi pistoletul cu deconectare rapidă 
îmbunătăţesc productivitatea.

•  Plasma Hypertherm taie, teşeşte şi marchează  
o varietate de metale, groase şi subţiri.

Cost operaţie

 Fiabilitate
•  În timpul dezvoltării, sistemele Hypertherm 

sunt supuse la proceduri de testare a fiabilității 
riguroase care sunt echivalente cu ani de  
utilizare în medii de operare extreme.

•  Echipamentul este supus unei game mari de 
temperaturi, niveluri de umiditate, vibraţie, zgomot 
electric şi tensiuni de alimentare pentru a ne 
asigura că produsele pe care le comercializăm 
sunt extrem de robuste.

12 mm – Oţel slab aliat
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Diagrama de capacităţi ale plasmei

Plasmă de aer Plasmă de oxigen Plasmă de oxigen LongLife Plasmă HyPerformance

Sistem Powermax45®

Powermax1000®

Powermax1250®

Powermax1650®

MAX200® HSD130™
HT2000®

HPR130XD®

HPR260XD®

HPR400XD®

HPR800XD®

Calitate de tăiere Bună

Unele operaţii secundare  
şi zgură

Mai bună

Unele operaţii secundare 
practic fără zgură

Mai bună

Unele operaţii secundare, 
practic fără zgură

Cea mai bună

Operaţii secundare minime  
sau deloc, practic fără zgură

True Hole activat pentru cea  
mai bună calitate a orificiului

Sudabilitate oţel slab aliat Nitrurarea poate afecta 
sudarea oţelului slab aliat

Sudare bună a oţelului  
slab aliat

Sudare bună a oţelului  
slab aliat

Sudare bună a oţelului slab aliat

Productivitate Bună Mai bună Mai bună Cea mai bună

Cost operaţie Bună Bună Mai bună Cea mai bună

Durată de viaţă  
a consumabilelor

Bună Bună Mai bună Cea mai bună

Flexibilitatea procesului Bună Mai bună Mai bună Cea mai bună

Funcţii Sistem combinat simplu  
cu opţiuni minime

Grad redus de funcţii  
şi opţiuni

Grad redus de funcţii  
şi opţiuni

Toate funcţiile, cu o gamă largă  
de opţiuni

Game de aplicaţii Tăiere de putere mică Tăiere de putere mică  
până la medie

Tăiere de putere mică  
până la mare

Tăiere de precizie, tăiere de  
putere mică până la mare

Tehnologie PowerPierce pentru 
capacitate de perforare extremă

Preţ Mic Mediu Mediu spre mare Mai mare
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Beneficii ale tehnologiei
 Plasmă de oxigen Plasmă de oxigen LongLife Plasmă HyPerformance

Beneficiile plasmei 
de oxigen faţă de 
plasma de aer

• Capacitate pentru grosime mai mare
• 100% durată activă
• Viteze mai mari de tăiere
•  Calitate de tăiere mai bună,  

mai puţină zgură
• Sudabilitate mai bună

• Capacitate pentru grosime mai mare
• 100% durată activă
• Viteze mai mari de tăiere
•  Calitate de tăiere mai bună,  

mai puţină zgură
• Sudabilitate mai bună

• Capacitate pentru grosime mai mare
• 100% durată activă
• Viteze mai mari de tăiere
•  Calitate de tăiere mai bună,  

mai puţină zgură
• Sudabilitate mai bună

Beneficiile plasmei 
de oxigen LongLife 
faţă de plasma de 
oxigen

•  Durată de viaţă a consumabilelor 
considerabil mai lungă

• Cost de operare considerabil mai mic
• Viteze mai mari de tăiere
• Poate fi utilizată pe cadrele de maşini mari

•  Durată de viaţă a consumabilelor  
considerabil mai lungă

• Cost de operare considerabil mai mic
• Viteze mai mari de tăiere
• Poate fi utilizată pe cadrele de maşini mari

Beneficiile plasmei 
HyPerformance faţă 
de plasma de oxigen 
LongLife

•  Cea mai bună calitate de tăiere Hypertherm
•   Rezoluţie de procesare mai bună la limita 

inferioară pentru calitate de tăiere maximă  
pe material subţire

•  Tăiere de marcare şi teşire cu aceleaşi 
consumabile

•  Cea mai lungă durată de viaţă  
a consumabilelor

•  Cea mai groasă capacitate
•  Cele mai mari viteze de tăiere
•  Consolă de gaz automată
•  Pistolet cu deconectare rapidă
•  Capacitate de teşire de până la 45°
•  True Hole activat pentru cea mai bună 

calitate a orificiului
•  Tehnologie PowerPierce pentru capacitate 

de perforare extremă
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Plasmă de aer: Powermax

 *  Notă: Aveţi grijă la comparaţii: concurenţii afişează, adesea, viteze de tăiere maxime în loc de viteze care asigură cele mai bune tăieri, 
după cum este prezentat mai sus. Vitezele de tăiere listate mai sus asigură cea mai bună calitate de tăiere, dar vitezele de tăiere pot 
fi cu până la 50% mai rapide.

 **  ISO 9013 este un standard care defineşte calitatea de tăiere a pieselor tăiate termic. Cu cât este mai jos intervalul (intervalul 1 este 
cel mai jos), cu atât este mai mic unghiul feţei de tăiere. Unghiul de debitare din intervalul 4 este mai bun decât în intervalul 5.

Sistemele de tăiere cu un singur gaz 
(aer sau azot) din nivelul de intrare al 
gamei, excelente pentru tăiere de 
conducte, retezare de ţevi, teşire  
şi tăiere tridimensională robotizată.

Powermax

Powermax45 Powermax1000 Powermax1250 Powermax1650
Capacitate
Oţel slab aliat

Oţel inoxidabil

Aluminiu

Fără zgură
Capacitate de perforare 
maximă

n/a
10 mm

n/a
12 mm

n/a
16 mm

n/a
19 mm

Capacitate de perforare 
maximă

10 mm 12 mm 16 mm 19 mm

Capacitate de perforare 
maximă

10 mm 12 mm 16 mm 19 mm

Viteză*
(Oţel slab aliat)

Specificaţie din manual 
la cel mai mare curent de 
tăiere

10 mm
810 mm/m

 

12 mm
686 mm/m

 

12 mm
991 mm/m

 

12 mm
1447 mm/m

 

Unghi de tăiere Interval ISO 9013** 5 5 5 5
Sudabilitate Pregătire  

necesară
Pregătire  
necesară

Pregătire  
necesară

Pregătire  
necesară

Gaze de 
procesare în 
funcţie de 
material
(Plasmă/scut)

Oţel slab aliat Aer Aer Aer Aer

Oţel inoxidabil Aer, N2 Aer, N2 Aer, N2 Aer, N2

Aluminiu Aer, N2 Aer, N2 Aer, N2 Aer, N2

Curent de 
procesare
(Tăiere)

Nu toate procesele sunt 
disponibile pentru toate  
materialele

20 – 45 20 – 60 25 – 80 30 – 100
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Plasmă de oxigen: MAX200

 *  Notă: Aveţi grijă la comparaţii: concurenţii afişează, adesea, viteze de tăiere maxime în loc de viteze 
care asigură cele mai bune tăieri, după cum este prezentat mai sus. Vitezele de tăiere listate mai sus 
asigură cea mai bună calitate de tăiere, dar vitezele de tăiere pot fi cu până la 50% mai rapide.

 **  ISO 9013 este un standard care defineşte calitatea de tăiere a pieselor tăiate termic. Cu cât este 
mai jos intervalul (intervalul 1 este cel mai jos), cu atât este mai mic unghiul feţei de tăiere. Unghiul 
de debitare din intervalul 4 este mai bun decât în intervalul 5.

Sistem de tăiere cu oxigen din nivelul de intrare  
al gamei, excelent pentru cerinţele de tăiere şi 
programele de producţie care se schimbă des.  
Un sistem de tăiere pentru producţie consacrat,  
cu un cost de capital iniţial atractiv.

MAX200

 MAX200
Capacitate
Oţel slab aliat

Oţel inoxidabil

Aluminiu

Fără zgură
Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

25 mm
25 mm
50 mm

Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

25 mm
50 mm

Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

25 mm
50 mm

Viteză*
(Oţel slab aliat)

Specificaţie din manual la cel 
mai mare curent de tăiere

12 mm
2159 mm/m 

Unghi de tăiere Interval ISO 9013** 4 – 5
Sudabilitate Pregătit de sudură
Gaze de procesare în 
funcţie de material
(Plasmă/scut)

Oţel slab aliat Aer/Aer, O2/Aer,
N2, CO2

Oţel inoxidabil Aer/Aer, N2/Aer,
N2/CO2, H35/N2

Aluminiu Aer/Aer, N2/Aer,
N2/CO2, H35/N2

Curent de procesare
(Tăiere)

Nu toate procesele sunt 
disponibile pentru toate  
materialele

40 – 200 
teşire (200)
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Plasmă LongLife O2:  HySpeed HSD130 şi HT2000

Scule de producţie de putere mare cu 
tehnologie LongLife de reducere a costului 
pentru durată de viaţă a consumabilelor 
considerabil mai lungă şi costuri de 
operare mult mai reduse. Ideal pentru 
medii de producţie în care se taie oţel slab 
aliat, oţel inoxidabil şi aluminiu cu grosime 
de până la 50 mm.

HySpeed HSD130 şi HT2000

 *  Notă: Aveţi grijă la comparaţii: concurenţii afişează, adesea, viteze de tăiere maxime în loc de viteze care asigură cele mai 
bune tăieri, după cum este prezentat mai sus. Vitezele de tăiere listate mai sus asigură cea mai bună calitate de tăiere,  
dar vitezele de tăiere pot fi cu până la 50% mai rapide.

 **  ISO 9013 este un standard care defineşte calitatea de tăiere a pieselor tăiate termic. Cu cât este mai jos intervalul 
(intervalul 1 este cel mai jos), cu atât este mai mic unghiul feţei de tăiere. Unghiul de debitare din intervalul 4 este mai  
bun decât în intervalul 5.

 HySpeed HSD130 HySpeed HT2000
Capacitate
Oţel slab aliat

Oţel inoxidabil

Aluminiu

Fără zgură
Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

16 mm
25 mm
38 mm

25 mm
32 mm
50 mm

Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

20 mm
25 mm

25 mm
50 mm

Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

20 mm
25 mm

25 mm
50 mm

Viteză*
(Oţel slab aliat)

Specificaţie din manual la cel 
mai mare curent de tăiere

12 mm
2200 mm/m

 

12 mm
3050 mm/m

 

Unghi de tăiere Interval ISO 9013** 4 4 – 5
Sudabilitate Pregătit de sudură Pregătit de sudură
Gaze de procesare în 
funcţie de material
(Plasmă/scut)

Oţel slab aliat O2/Aer, Aer/Aer O2/Aer, O2/O2,
Aer/Aer, N2/CO2

Oţel inoxidabil Aer/Aer, N2/N2,
F5/N2, H35/N2

Aer/Aer, N2/Aer,
N2/CO2, H35/N2

Aluminiu Aer/Aer, H35/N2 Aer/Aer, N2/Aer,
N2/CO2, H35/N2

Curent de procesare
(Tăiere)

Nu toate procesele sunt 
disponibile pentru toate  
materialele

45 – 130 40 – 200 
teşire (200)
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Sistemele cu plasmă HyPerformance oferă 
calitate de tăiere HyDefinition la jumătate 
din costurile de operare. Prin încorporarea 
tehnologiilor HyDefinition, LongLife, 
PowerPierce şi True Hole consacrate  
ale Hypertherm, plasma HyPerformance 
creşte performanţa, productivitatea şi 
profitabilitatea generale. Sistemele oferă 
flexibilitate inegalată a procesului pentru 
tăierea, teşirea şi marcarea metalelor cu 
grosime de până la 160 mm.

HPR130XD, HPR260XD, 
HPR400XD şi HPR800XD

 *  Notă: Aveţi grijă la comparaţii: concurenţii afişează, adesea, viteze de tăiere maxime în loc de viteze care asigură cele mai bune tăieri, după 
cum este prezentat mai sus. Vitezele de tăiere listate mai sus asigură cea mai bună calitate de tăiere pentru un anumit proces, dar vitezele 
de tăiere pot fi cu până la 50% mai rapide.

 **  ISO 9013 este un standard care defineşte calitatea de tăiere a pieselor tăiate termic. Cu cât este mai jos intervalul (intervalul 1 este cel 
mai jos), cu atât este mai mic unghiul feţei de tăiere. Unghiul de debitare din intervalul 4 este mai bun decât în intervalul 5.

 HPR130XD HPR260XD HPR400XD HPR800XD
Capacitate
Oţel slab aliat

Oţel inoxidabil

Aluminiu

Fără zgură
Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

16 mm
32 mm
38 mm

32 mm
38 mm
64 mm

38 mm
50 mm
80 mm

38 mm
50 mm
80 mm

Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

20 mm
25 mm

32 mm
50 mm

45 mm
80 mm

75 mm
160 mm

Producţie (perforare)
Retezare (porniri de la margine) 

20 mm
25 mm

25 mm
50 mm

45 mm
80 mm

75 mm
160 mm

Viteză*
(Oţel slab 
aliat)

Specificaţie din manual  
la cel mai mare curent  
de tăiere

12 mm
2200 mm/m

 

12 mm
3850 mm/m

 

12 mm
4430 mm/m

 

12 mm
4430 mm/m

 

Unghi de  
tăiere

Interval ISO 9013** 2 – 4 2 – 4 2 – 4 2 – 5

Sudabilitate Pregătit de sudură Pregătit de sudură Pregătit de sudură Pregătit de sudură
Gaze de 
procesare  
în funcţie  
de material
(Plasmă/ 
scut)

Oţel slab aliat O2/Aer, O2/O2 O2/Aer, O2/O2 O2/Aer, O2/O2,
Ar/Aer

O2/Aer, O2/O2,
Ar/Aer

Oţel inoxidabil H35/N2, N2/N2,
H35-N2/N2, F5/N2,

Ar/Aer, Ar/N2

H35/N2, N2/N2,
H35-N2/N2, F5/N2,

Ar/Aer, Ar/N2

H35/N2, N2/N2, 
H35-N2/N2, F5/N2,

Ar/Aer, Ar/N2

H35/N2, N2/N2, 
H35-N2/N2, F5/N2,

Ar/Aer, Ar/N2

Aluminiu H35/N2, Aer/Aer,
H35-N2/N2

H35/N2, Aer/Aer,
H35-N2/N2

H35/N2, Aer/Aer,
H35-N2/N2,
Ar/Aer, Ar/N2

H35/N2, Aer/Aer,
H35-N2/N2,
Ar/Aer, Ar/N2

Curent de 
procesare
(Tăiere)

Nu toate procesele sunt 
disponibile pentru toate 
materialele

30 – 130 30 – 260 30 – 400 30 – 800

Plasmă HyPerformance: HPR130XD, HPR260XD, 
HPR400XD şi HPR800XD
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Consumabile

  Utilizaţi consumabile Hypertherm pentru a asigura performanţa optimă 
a sistemului de tăiere cu plasmă Hypertherm. Acesta este singurul 
mod de a garanta că utilizaţi cele mai noi tehnologii de îmbunătăţire 
a performanţei, prelucrate la cele mai ridicate standarde de calitate şi 
susţinute de resursele de combinate ale Hypertherm şi ale reţelei sale 
globale de parteneri.

  Tehnologie
• Calitate de tăiere superioară şi operaţii secundare reduse sau eliminate
• Viteze de tăiere mai rapide şi capacităţi pentru grosimi mai mari
• Durată de viaţă a consumabilelor considerabil mai lungă
• Cost de operare mai mic şi productivitate mai mare

  Calitate
•  Certificarea ISO 9001:2000 asigură excelenţă de fabricaţie consecventă
•  Procesele de fabricaţie 6 sigma garantează prelucrarea repetabilă  

a dimensiunilor esenţiale funcţionării pentru performanţă consecventă  
a consumabilelor

•  Fabricate cu echipament de precizie, de ultimă generaţie, care menţine  
în mod consecvent toleranţele ridicate solicitate de piesele consumabile 
de înaltă performanţă Hypertherm

  Service
•  Asistenţă globală pentru produse furnizată împreună cu reţeaua noastră 

de parteneri
• Soluţii personalizate pentru aplicaţii de sistem/procesare
•  Întreţinere preventivă, service de cea mai înaltă clasă şi pregătire 

profesională a operatorului
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Pentru a susţine necesităţile dvs. de tăiere 
mecanizată, Hypertherm mai pune la dispoziţie

Control automat al 
înălţimii pistoletului

Controlere CNC  
(2–12 axe)

Pachete de antrenare Software de imbricare
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