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Przedstawiamy HyperFill®

Rozwigzanie HyperFill® z dwoma drutami zostato opracowane w celu zrewolucjonizowania wydajnosci

spawania w przemysle ciezkim. Zaprojektowany do zastosowan potautomatycznych i zrobotyzowanych,

HyperFill® na nowo definiuje spawanie o wysokiej wydajnosci stapiania - umozliwiajgc wykonywanie
wiekszych spoin, szybciej i tatwiej.
Dzieki innowacyjnej konstrukcji z dwoma drutami, HyperFill® pozwala na osiggniecie wydajnosci stapiania

powyzej 6 kg/h (8+ kg/h przy uzyciu robotéw) drutem proszkowym w ostonie gazowej, bez pogorszenia jakosci

spoiny i tatwosci obstugi.
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Maksymalizacja
wydajnosci

Poprawa jakosci spoin — stabilny tuk utatwiajgcy kontrole duzego jeziorka spawalniczego

Niska ztozonos¢ systemu — zasilanie z jednego zrodta pradowego. Podawanie drutu przez jeden podajnik,

jedna koncowka pradowa

y o . z e . Power Wave®
Porownanie wydajnosci stapiania 5-700

Power Wave®

Speedtec®
500SP

1,2mm FCAW 1,2mm FCAW
HyperFill® HyperFill®

220 godzin* 165 godzin™ 125 godzin*

(0szczedzasz 55 godzin) (oszczedasz 95 godzin)

*(zas spawania to czas potrzebny na wtopienie 1000 kg spoiny przy cyklu pracy 100% przy spawaniu drutem
2Xx@1,2mm

— zwiekszenie wydajnosci stapiania w stosunku do spawania pojedynczym drutem



Analiza kosztow

A ne ®
Proces spawania pojed Spawanie EWE
! potautomatyczne automa e
z Power Wave® 5500 Power Wave® S700
Wydajnos¢ stapiania (kg/h) @ 100% 43 6 8
Pozycja PA Réznica % - 339% 1 60% 1

Koszt ogdlny i robocizny 155000 111000 83300

! ! § Réznica % - 33% & 60% <
Potencjalne oszczednosci - 44K€ 74K€

1,2mm 1,2mm FCAW HYPERFILL®
. ojedyncz
Proces spawania Po) dr\l./lt Y Spawanie p6tautomatyczne
z Power Wave® S500
Pozycja PF Wydajnos¢ stapiania, kg/h 2,6 36

Réznica % - 32%
Koszt ogdlny i robocizny 256000 185000

Rdznica % -

Potencjalne oszczednosci roczne -

Powyzsza analiza kosztéw zostata wykonana przy nastepujgcych zatozeniach:

- Docelowa ilosc stopiwa: 5 000 kg
- Cykl pracy -30% przy spawaniu
potautomatycznym S =
60% przy spawaniu = v )
automatycznym A28 - Unam)
- Stawka za godzine pracy operatora
— 40€ za godz. przy spawaniu
potautomatycznym
— 80€ za godz. przy spawaniu
automatycznym
- Docelowa ilosc spoiwa: 1000 kg
- Pozycja podoina

Typowe parametry spawania

Procedura spawania

Prad/ - . L
y Predkosci Energia Wydajnos¢
Gaz Typ Predkos¢ - - A
Proces : Napiecie przesuwu liniowa stapiania
ostonowy drutu podawania h
drutu (cm/min) (kJ/mm] (Kg/h)
Pozycja PA \
350-360. 29-30V 22-30 2-25 6
8-9m/min
- Fluxofil
Pozycja PF HyperFill M21 1,2mm
[ 240-270A
4-45mimin 24-25V 22-27 1,0-1,5 3,6




HYPERFILL® ZAPEWNIA
ZNACZACY WZROST WYDAJNOSCI:

HyperFill® pozwala wszystkim uzytkownikom osiggngc
wyzszg wydajnosc stapiania, szybsze predkosci
spawania i tatwos¢ wykonywania duzych spoin.

MINIMALNA Z£0ZONOSC:

» Jedno Zrédto prgdowe  » Jedna koncéwka pradowa
» Jeden podajnik drutu » Jedna chtodnica (chtodz. ciecza)
» Jeden prowadnik » Jeden tuk elektryczny

i

PLATFORMA HYPERFILL® IREVEAL®

Platforma REVEAL to wbudowany pakiet oprogramowania, zintegrowany
ze wszystkimi urzadzeniami firmy Lincoln Electric® z serii Advanced
Process Welding. Dzieki prostej funkcji skanowania platforma REVEAL
zapewnia uzytkownikom mozliwosc aktywacji zoptymalizowanych pod
katem procesow rozwigzan, pozwalajgcych na wykorzystywanie wielu
sposrod oferowanych przez firme Lincoln Electric urzadzen. Wérod

nich znajda Panstwo zrdznicowane tryby spawania oraz materiaty
eksploatacyjne, pozwalajgce zmaksymalizowac wydajnosc prac

spawalniczych, zapewniajgc przy tym wymierne korzysci. LINCOLN
®
www.lincolnelectric.pl ELECTRIC




