HyperFill ®

Twin Wire Solutionr
GroldereNahte. Schneller. Einfacher
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» Produktivitat steigern, ohne Abstriche bei der Qualitdt zu machen?

—
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e —

Konnen wir einen TWIN-Prozess entwickeln, der Tandem -
Abschmelzleistung bietet, gleichzeitig aber so einfach

und flexibel wie ein Eindrahtprozess ist ohne héhere
Kosten?

Wir entwickelten: HyperFill ®Twin MSG

» Hybrid aus Eindraht- und Tandemprozess

» ldee:

Robotertypische Abschmelzleistungen fir das manuelle
Schweil3en nutzbar machen

» GeringereKostenals ein Robotersystem
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HyperFill® - Ubersicht Prozessvarianten ARCM

APPLICATION RESOURCE CENTER

High Deposition
Faster Travel Speeds

K 4

Air-Cooled
Semi-Automatic
FCAW

Water-Cooled
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Twin-Wire Wire

Robotic/
Collaborative

Flux Cored
Wire
Mechanized

Total
Solution
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HyperFill® Massivdraht i Was ist das? ARCM
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HyperFill ®= MSGDoppeldrahtprozess , zwei Drahtelektroden , aber nur:

N | » Geringere Investmentkostert Schnellerer ROI




HyperFill® - Wie funktioniert das? ARCM
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HyperFill® Steel Access Card
5001bs.




HyperFill® - Komponenten ARCM

APPLICATION RESOURCE CENTER

» Minimale Anpassungen zur traditionellen PowerWave-Konfiguration

' HyperfFill® .
’ Brennerzubehor

1

- &h“y HyperFill®
- ‘ Vorschubrollen
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o
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HyperFill®
Stromkurve
mit Reveal™
Plattform

Lincoln Electric
Premiumdraht




HyperFill® Komponenten (Drahtvorschub) ARCM
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HyperFill® DV Rollensatz

w ik 4

: ‘ Drahte werden auf der Einlaufseite separat

‘ ’ mit Schnellverschlissen angeschlossen,
Die Drahtelektroden werden durch eine Nut in eine einzelne Drahtseele hinter dem Einlauf kommen beide Dréhte

gefordert

LiNCOLN SR aus einer Offnung
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Prozessbeschreibung - Elektrodenausrichtung ARCM
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Hat die Elektrodenausrichtung einen Einfluss auf das Schweil3nahtprofil?

Position und Orientierung der beiden Drahtelektroden
hat keinen Einfluss auf die Lichtbogencharakteristik
und/oder die Schweil3nahtgeometrie / -grol3e




Vortell: Einfaches Schwellien hoher Abschmelzleistungen ARCM
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HyperFill® erzeugt einen breiteren Lichtbogenkegel, der die Kontrolle

des Schmelzbades vereinfacht
s |
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Vorteil: GroRere Nahte, einfacher schweilRen ARCM
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Geringere Schweil3spannung Einbrandprofil:
» Weniger Einbrandkerben » Abschmelzleistung = 8,2 Kg/h
» Geringere SchweiRrauchbildung » Gleichmalliger, breiter, robuster
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HyperFill® Massivdraht i Vergleich Abschmelzléistungen ARCM
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DEPOSITION RATE COMPARISON

1

8 mm FILLET WELD COMPARISON -y Deposition Rate: kg/hr**

1.3

Deposition Rate: kg/hr**

9.

Deposition Rate: ka/hr**

59
SuperArc® 1.0 mm GMAW HyperFill®

ER705-6 1.2 mm GMAW Single Wire with Power Wave® S500/PIPEFAB™/ SuperArc® 1.2 mm GMAW HyperFill®
with Flextec® 500X Power Wave® R450 with Power Wave® S700

L oVvER 9096 INCREASE IN DEPOSITION RATES J

**HyperFill GMAW vs Single Wire GMAW Productivity Study: To determine the increase in deposition rate with HyperFill GMAW Solutions within a 3-minute weld time.
The proper use of qualified welding procedures, products, and techniques is necessary to achieve the outcomes displayed.




HyperFill® - Zusammenfassung Vorteile ARCM
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» HoOhere Abschmelzleistung T HOhere Produktivitat
» Die Lichtbogeneigenschaften ermdglichen héhere nutzbare
Abschmelzraten im Vergleich ziEindrahtverfahren
» Breiterer Lichtbogenkegel T Verbesserte Qualitat
» Robustes, breites Einbrandprofil
» GeringereNeigungzu Einbrandkerben
» Weniger anféllig fur interne Schweil3fehler/Unregelmaligkeiten

» EinfachereKontrolle des Schmelzbades

» FUr Schweil3er attraktiver T bessere Akzeptanz
» Klangdes Lichtbogensangenehmer

» Gleiches Aussehen und Geflihl wie beinkindrahtprozessmit viel
geringerer Abschmelzleistung

» GeringereSchweilRrauchemissionen

s |
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Exkurs:

Walzdrahtauswahl um konstante
Drahtzusammensetzung zu garantieren

ANur ausgewéahlte europaische Stahlhersteller
ASpezielle Einkaufsspezifikationen
AChemische Zusamensetzung
AMechanische-/ Oberflacheneigenschaften

Premium Drahtelekiroden

Strengkontrollierte Chemie

AEngere Grenzwerte der Legierungselemente als
AWS /1SO / EN Normen und Standards

AMehr Elemente werden kontrolliert

EN ISO RANGES

C Mn || Si S P Cr Ni || M|V Cu | | Al | |TwzZr

] ][] [ ] ][] ] [} e [ ] =] +

o) [ele)

§ LINCOLN ELECTRIC RANGES Specific additiona

16 elements control

ARCM
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Schaffung eines einzigartigen Produkts, das die Stabilitat
des Lichtbogens verbessert und die Kosten senkt

A Trockenzugprozess

A Gezielte Oberflachenbehandlung erméglicht:
Schnellere Lichtbogenstabilisierung
Spruhlichtbogen bei geringeren Spannungen
Hochgeschwindigkeitsférderung
lAngere Standzeiten des Kontaktrohres
Drahtférderung Uber lange Distanzen

Lincoln

34.0 5‘(’?

S

FASTER

Competitor Compcmm

MND FULLY
‘ ESTABLISHED
ST ~ ARC /
€ | Bo O
Arc Strike 120 ms 560 ms TIME
+*4 B Lincoln Supramig™ product

B Typical competitive product

60%
LESS
INSTABILITY

IN WIRE
FEEDING

FEEDABILITY

TIME
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Exkurs: Premium Drahtelektroden ARCM
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Minimale Silikatinseln Geringe Spritzerbildung

AREA OF SILICATE ISLANDS

4 TIMES LESS

—‘ SILICATE ISLANDS
|

Competiter & etiter Competitor3 SUFRAMIG HD
FRODUCT

4 TIMES
LESS

SILICATE
ISLANDS

4% OF TOTALWELD AREL

SUPRAMIG" HD

Beschichtung

STANDARD WIRE

A Schweinahte fertig zur

A Wenig / keine Nacharbeit A : care

. : : z 20 TIMES
A Umrlstzeit reduzieren - LESS SPATTER
A Langere Kontaktrohrstandzeit [EE.
R . ——
/20 TIME\
= LESS
Competitor1 Competitor 2 Competitor 3 SUPRAMIG HD

PRODUCT

Wire PlacementAccuracy Test”

[Aauall ~ Standard market MIGwire [um] Lincoln ElectricMIGwire

-80 -40 0 40 80 [ym) -80 -40 0 40 80 [um)

*
N “ Test measuring the wire placement area during 10 min of welding.
ECTRIC | 1

5 TIMES
LESS

DEVIATION
IN WIRE
PLACEMENT

A Keine SchweiRfehler aufgrund
schlechter Drahtpositionierung



Exkurs: Premium Drahtelektroden ARCM
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HyperFill ®

HyperFill ® ECAW
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RA
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HyperFill® - Filldraht: Warum? Was ist anders? ARCM
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e R e " .
» Tropfentbergangoeim HyperFill®Schweilenmit rutilen Fllldrahten unterschiedlich zur Massivdrahtversion

“N

HYP FCAW
Contact Tip

» Warum?
» KleinereTropfenflr Zwangslagen
» Anpassungan Standard HyperFill ®Kennlinie und am Kontaktrohr notwendig.

ST |
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HyperFill® - FCAW Vorteile ARCM
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FCAW-G FLAT & HORIZONTAL POSITION PERFORMANCE » HyperFilll® FCAW (2x1.2 mm) vEindraht FCAW (1.6 mm)

SINGLE WIRE INDUSTERY AVERAGE VS HYPERFILL

Patented FCAW HyperFill Tip provides improved performance and ease-of-use during flat and horizontal welding applications at high deposition rates.

DEPOSITION COMPARISON » EinfacheKontrolle des Lichtbogensund der Schmelzbades
+50% in allen SchweiRpositionen

(Beiidentischer Abschmelzleistung)

()
CV - SINGLE WIRE FCAW ;

» Hohere Abschmelzleistungenerreichbar

0 2 & & 8 10 12 14 16 18 20 » +50% in PA/PB

FCAW-G OUT-OF-POSITION PERFORMANCE
SINGLE WIRE INDUSTERY VS HYPERFILL - VERTICAL / OVERHEAD

Patented FCAW HyperFill Tip provides improved performance and ease-of-use during out-of-position welding applications at high deposition rates. >> + 3 3 % i n ZWan g S | ag e n
DEPOSITION COMPARISON

. e +33°
HYPERFILL FCAW :" 33%

CV - SINGLE WIRE FCAW ~1

» SchnelleresFillen, wenigerLagen

» RobusteresEinbrandprofil, tieferer Einbrand

LWy . P - l

(YF FCAW | Imn

FCAW Single Wire 1.2mm FCAW HyperFill® 1.2mm
[(30mm Plate] - 17 Passes (30mm Plate] - 17 Passes*

FCAW HyperFill® 1.2mm

'@& I [1omm Plate)
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HyperFill® i Filldraht Uberkopf ARCM
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HyperFill® i Fulldraht Vorteile ARCM
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» SchnelleresFullen, wenigerLagen fi6here Abschmelzleistung)

» Robusterer, tieferer Einbrandgegeniberl,6 mm Eindraht FCW

cm/min

e

» alle Positionen
» hohere Schweil3geschwindigkeit
» Flexibel: 100% CQ oder Mischgas(Ar-CO,)

HyperFill® Twin FCAW mit Argon CO2 SG HyperFill® Twin FCAW mit 100% CO2 SG +420/

schneller
In PC

+25%

schneller
In PF (steigend)

LINCOLN j ~ LINCOLN b
ELECTRIC © 2022 Lincoln Global, Inc. ELECTRIC
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HyperFill® - STT ARCM
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cm/min +50% + Grollere
S schneller Nahtdicke in

einer Lage

WIG Wurzel
T |
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HyperFill® STT® Wurzelprofil




HyperFill® - STT Automated Solution

Speed: 8.00
Weave: 2.00@1.20

Dwellz: O.10
WFS: 147.00
Trim: 1.05

Amps: 179.80
Volts: 17.80

STT Peak: O
STT Bkg: 91
Tail—Out: 4
Ultimarc: O
Weld mode: 155

Heat Avg PP: in transition

Heat: 0.00
CTWD: NR

Pos: 0o.38
Pass: 1 /5
Pipe: 8 in 80
Position 1D: 2

Job #: hyperfill
Spool #: EXHSTT
Weld #: wWo4
2023—05—23 10:37:28.714

ARCM
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HyperFill® - STT Vorteile

» Robusterer/heileremllirzellagenprozessmit geringererNeigungzu Bindefehlern

» Einfache Anwendung flr Schweil3er, weniger Schweil3fehler

» Ermaoglicht Full- und Decklagenmit hGherer Abschmelzleistung zu schweil3en (HyperFill®, HDT, UP)
» HOhere Schweillgeschwindigkeit

Was kommt jetzt ?
] =
_ // 77777

STT®

E-Hand

wis /

Nahtiiberh6hung

f
;

Schweil3geschwindigkeit cm/min
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HyperFill® - Rapid Arc (RA) ARCM
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» Kombination aus HyperFill ® und High Speed » HyperFill ® » Rapid Arc®

Rapid Arc®Kennlinie

» Entwickelt um: » HyperFill RA®

» hohe Abschmelzleistungen und
» hohe Schweil3geschwindigkeiten erreichen zu kdnnen
» Materialdicken 2mm - 6mm
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