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HyperFill ®
Twin Wire Solution т 

Größere Nähte. Schneller. Einfacher
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Industriebedarf

» Produktivität steigern, ohne Abstriche bei der Qualität zu machen?

» Hybrid aus Eindraht- und Tandemprozess 

» Idee: 
Robotertypische  Abschmelzleistungen  für das manuelle  
Schweißen nutzbar  machen

» Geringere Kosten als ein Robotersystem

Wir entwickelten:  HyperFill ®  Twin MSG

Können wir einen TWIN-Prozess entwickeln, der Tandem -
Abschmelzleistung bietet, gleichzeitig aber so einfach 
und flexibel wie ein Eindrahtprozess ist ohne höhere 
Kosten? 
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HyperFill® - Übersicht Prozessvarianten
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HyperFill® - Video
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PA, PB Other  
Positions 

HyperFill ®

HyperFill ®
TNW

HyperFill ®
RA

HyperFill ®
FCAW

HyperFill ®
STT

Kg/hr

mm/min

Weniger 
Schweiß-
fehler

Home with solid fill
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HyperFill® Massivdraht ïWas ist das?

HyperFill ®= MSG Doppeldrahtprozess , zwei Drahtelektroden , aber nur:

» Geringere Investmentkosten тSchnellerer ROI
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HyperFill® - Wie funktioniert das?



9

HyperFill® - Komponenten

» Minimale Anpassungen zur traditionellen PowerWave-Konfiguration
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HyperFill® DV Rollensatz

Drähte werden auf der Einlaufseite separat

mit Schnellverschlüssen angeschlossen, 

hinter dem Einlauf kommen beide Drähte

aus einer Öffnung

Die Drahtelektroden werden durch eine Nut in eine einzelne Drahtseele

gefördert

HyperFill® Komponenten (Drahtvorschub)
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Hat die Elektrodenausrichtung einen Einfluss auf das Schweißnahtprofil?

» Position  und Orientierung  der beiden  Drahtelektroden  
hat keinen  Einfluss  auf die Lichtbogencharakteristik  
und/oder die Schweißnahtgeometrie  / -größe

Schweißrichtung

Prozessbeschreibung - Elektrodenausrichtung
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HyperFill® erzeugt einen breiteren Lichtbogenkegel, der die Kontrolle

des Schmelzbades vereinfacht

Video

HyperFill® Sprüh- & Impuls
@ 8,2 Kg/h

1 2

Vorteil: Einfaches Schweißen hoher Abschmelzleistungen
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HyperFill® Ø 1,2 mm

Vorteil: Größere Nähte, einfacher schweißen

Geringere Schweißspannung

» Weniger Einbrandkerben

» Geringere Schweißrauchbildung

Einbrandprofil:

» Abschmelzleistung = 8,2 Kg/h

» Gleichmäßiger, breiter, robuster



14

HyperFill® Massivdraht ïVergleich Abschmelzleistungen
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HyperFill® - Zusammenfassung Vorteile 

» Höhere Abschmelzleistung  т Höhere Produktivität
» Die Lichtbogeneigenschaften ermöglichen höhere nutzbare 

Abschmelzraten im Vergleich zu Eindrahtverfahren

» Breiterer  Lichtbogenkegel  т Verbesserte  Qualität
» Robustes, breites Einbrandprofil

» Geringere Neigung zu Einbrandkerben

» Weniger anfällig für interne Schweißfehler/Unregelmäßigkeiten

» Einfachere Kontrolle des Schmelzbades

» Für Schweißer attraktiver тbessere Akzeptanz
» Klang des Lichtbogens angenehmer

» Gleiches Aussehen und Gefühl wie beim Eindrahtprozessmit viel 
geringerer Abschmelzleistung

» Geringere Schweißrauchemissionen
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Walzdrahtauswahl um konstante 

Drahtzusammensetzung zu garantieren

Strengkontrollierte Chemie

Schaffung eines einzigartigen Produkts, das die Stabilität 

des Lichtbogens verbessert und die Kosten senkt

ÅNur ausgewählte europäische Stahlhersteller

ÅSpezielle Einkaufsspezifikationen

ÅChemische Zusamensetzung

ÅMechanische-/ Oberflächeneigenschaften

ÅEngere Grenzwerte der Legierungselemente als

AWS / ISO / EN Normen und Standards

ÅMehr Elemente werden kontrolliert

ÅTrockenzugprozess

ÅGezielte Oberflächenbehandlung ermöglicht:

Å Schnellere Lichtbogenstabilisierung

Å Sprühlichtbogen bei geringeren Spannungen

Å Hochgeschwindigkeitsförderung

Å längere Standzeiten des Kontaktrohres 

Å Drahtförderung über lange Distanzen

Exkurs: Premium Drahtelektroden
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Minimale Silikatinseln Geringe Spritzerbildung

ÅSchweißnähte fertig zur 

Beschichtung

ÅWenig / keine Nacharbeit

ÅUmrüstzeit reduzieren

ÅLängere Kontaktrohrstandzeit

ÅKeine Schweißfehler aufgrund 

schlechter Drahtpositionierung

Präzisionsgespulte- und spezielle Gebinde für optimale Drahtpositionierung

Exkurs: Premium Drahtelektroden
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L0 = L1

L0  ̧L1

V

Exkurs: Premium Drahtelektroden
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HyperFill® - Fülldraht: Warum? Was ist anders?

» Tropfenübergang beim HyperFill® Schweißen mit rutilen Fülldrähten unterschiedlich zur Massivdrahtversion

» Warum? 

» Kleinere Tropfen für Zwangslagen

» Anpassung an Standard- HyperFill ®-Kennlinie  und am Kontaktrohr  notwendig.

Alle Positionen ïBeispiel TKY Verbindung / Orbitalschweißen

Mode 618

HYP FCAW

Contact Tip
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HyperFill®  - FCAW Vorteile

» HyperFill ® FCAW (2x1.2 mm) vs. Eindraht  FCAW (1.6 mm)

» Einfache Kontrolle des Lichtbogens und der Schmelzbades 
in allen Schweißpositionen 
(Bei identischer Abschmelzleistung)

» Höhere Abschmelzleistungen erreichbar

» +50% in PA/PB

» +33% in Zwangslagen

» Schnelleres Füllen, weniger Lagen

» Robusteres Einbrandprofil, tieferer Einbrand
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HyperFill® ïFülldraht Überkopf
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HyperFill®ïFülldraht Vorteile

» Schnelleres Füllen, weniger Lagen (höhere Abschmelzleistung)

» Robusterer, tieferer Einbrand gegenüber 1,6 mm Eindraht FCW

» alle Positionen

» höhere Schweißgeschwindigkeit

» Flexibel: 100% CO2 oder  Mischgas (Ar-CO2)

HyperFill® Twin FCAW mit Argon CO2 SG HyperFill® Twin FCAW mit 100% CO2 SG

+25%
schneller

+42%
schneller

In PC

In PF (steigend)

cm/min
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HyperFill® - STT

+ Größere 

Nahtdicke in 

einer Lage

STT® Wurzelprofil
HyperFill® STT® Wurzelprofil

WIG Wurzel

Nahtüberhöhung

+50%

schneller

cm/min
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HyperFill® - STT Automated Solution
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HyperFill® - STT Vorteile

» Robusterer љheißererњШWurzellagenprozess mit geringerer Neigung zu Bindefehlern

» Einfache Anwendung für Schweißer, weniger Schweißfehler

» Ermöglicht Füll- und Decklagen mit höherer Abschmelzleistung zu schweißen (HyperFill®, HDT, UP)

» Höhere Schweißgeschwindigkeit

Schweißgeschwindigkeit

N
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m
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cm/min

WIG

E-Hand STT®

Was kommt  jetzt ?

HyperFill ® STT®
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HyperFill® - Rapid Arc (RA)

» Kombination aus HyperFill ®- und High Speed
Rapid Arc® Kennlinie 

+

» Entwickelt um:
» hohe Abschmelzleistungen und

» hohe Schweißgeschwindigkeiten erreichen zu können

» Materialdicken 2mm - 6mm

» HyperFill ®  » Rapid Arc®

» HyperFill  RA®  
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1.2mm HyperFill®®  
RA®


