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DOCUMENTED COST

REDUCTION

B Reduzcasus costes desoldadura e
My incremente su productividad con HyperFill®

Vea algunos ejemplos de reduccion de costes en uniones de soldadura tipicas

Requisitos de la solucidn:

soldadura seleccionado de Lincoln Electric. La solucién requiere una forma de onda con licencia que puede requerir una compra adicional. %

HyperFill® es una solucién MIG de doble hilo patentada y con licencia que esté disefada para funcionar especificamente con el hilo de
Para obtener mas detalles, consulte el documento M(C20-106.
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;Qué es HyperfFill®?

HyperFill® es una solucién patentada de doble hilo GMAW-P y
con licencia que utiliza dos hilos conductores de electricidad ,
energizados por una sola fuente de corriente y alimentados a

través de un solo devanador, una sola espiral y una boquilla de composicién t|'p|ca de los costes de

corriente. o s .
El Sistema HyperFill® proporciona una tasa de deposicion pTOdUCﬂOn dEl Cllente

superior a 8,2 kg /h (+10,9 kg / h en robdtica), combinado con Gastos generales y mano
hilos Lincoln Electric Premium, permite realizar soldaduras de obra 85%

mayores, mas rapidas y mas faciles, consiguiendo un aumento
de la productividad.

Hilo 6%
Equipos 4%

Energia 2%/ \Gas de Proteccion 4%

Los gastos generales y la mano de obra suelen representar
mas del 80% de los costes de produccion. HyperFill®, la
innovadora solucion MIG de doble hilo es eficaz en esta parte
del coste de produccion, donde una reduccion, aunque sea
minima, tiene un gran impacto.

El coste de los hilos y el equipo es importante, pero
representa solo el 10% del coste total de produccion.

Los problemas de rendimiento (proyecciones, alimentacion
de hilo ...) debido a la utilizacién de productos basicos de bajo
valor en el mercado posiblemente podrian aumentar el coste

total de produccion.
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El efecto HyperFill® enla reduccion de costes

de soldadura

Comparacion con el proceso Arco Spray, utilizando fuentes de
corriente CV convencionales y parametros de soldadura
comunmente utilizados con hilo macizo de acero al carbono de 1,2

mm de diametro.

Efecto HyperFill® en lavelocidad de soldadura

Basado en untamano de corddn de soldadura de 8 x 8 mm

+54%
+38%
+23%

ocm 10 20 30 40 50
LONGITUD DE SOLDADURA EN UN MINUTO

HASTA
+50%
DE TASA PE / HASTA
DEPQSICION 4

7 35%

DE REDUCCION DE

135-GMAW HyperfFill®
Nombre Hilo / Clasificacion ER705-6 Su%r_:)aSTL'TJFHD
Diametro hilo — Gas Proteccion 801’/3 Enor?/_zmﬂm 801‘372 E%T/_ZB/‘%N
WEFS / Amps / Voltios 10 /300A/32V 1/370A/32V
Polaridad DC+ DC+
Tasa de deposicion @ 100% (kg/h) 5,3 81 <
30% 30%

Factor de Operacion (kg/h) 1,6 2,4

(h/kg] 0,6 04 <
MANODEOBRA Mano de Obray OH (/M) 40,00 40,00
DATOSL  Costedelhio (ke 130 180

(I/min) 18000 30000
Total Costes Materiales (e/ke) 338 4,08
Gastos Totales (e/kg) 28,54 20,54
AHORROS* (e/kg)
* estimados

www.lincolnelectric.eu

TIEMPOPARA /2 |
DEPOSITAR1K : A
, ,/

REDUCCION DE
COSTES PORKG
DE SOLDADURA
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Segmentos donde mejor se
puede aplicar HyperFill®:

- ESTRUCTURAL: produccion de - SOLDADURA TUBERIAS: tubos
estructuras metalicas en general giratorios en eje horizontal

- FABRICACION PESADA: Equipos para - ESTRUCTURAS OFF-SHORE

la construccion, gruas, equipos de . TANQUES LPG
elevacion

= HASTA+35°/O |
@ REDUCCION TIEMPO SOLDADURA

COMPARANDO 1KG DE METAL DEPOSITADO VS UN SOLO HILO
T ",
1 k I

HEAVY
FABRICATION

—

H

Guia de configuracion del equipo

Diametro hilo Fuente de corriente recomendada
1,0 mm Power Wave® S500 / R450
1,0 mm, 1,2 mm Power Wave® 5700

S500

TASAD

DEROSICION s
VS GMAW CON UNSOLO HILO A Robotica o x

REDUZCA SUSEDSTES DE SOLDADURA E INCREMENTE SU PRODUCTIVIDAD-CON HYPERFILL® & A www.lincolnelectric.eu
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Ejemplos de aplicaciones vaerFi"® HyperFill® aplicaciones para soldadura de tubos rotativos
Rango de espesor y diametro de tuberia recomendados
HyperfFill® aplicaciones para soldadura de chapas ESPESOR DIAMETRO TUBERIA

Configuracion tipica de uniones y posiciones de soldadura

D ‘s
Rango didmetro

250-500 mm
\/X°\/ \/x"‘\y 2 F 4 N | . A \
FIG \ £ N/ > < ) N\
»’ ‘« »‘ }« »‘ % 12a-g§?ndrg e v
XxXmm Xxmm Xxmm p
A PN \ -
2F/26 - \ /' L o—
XT / \ Tx
N i HyperFill®, permite soldar juntas enV estrechas de hasta 25 mm de
espesor (angulo abierto hasta 20 ©) en una sola pasada por capa con
soporte ceramico.
Configuracion optimizada que combina calidad y productividad, se realiza
HyperFill® aplicaciones para soldadura de tanques LPG con Power Wave® S500 y Power Feeder 84 Dual.
Resultado de velocidad de desplazamiento (segun el grosor y
el diametro) hasta 3 m/min Gracias al devanador Dual, una Unica fuente de alimentacion suelda tanto

la pasada raiz, con STT (proceso de transferencia de tension superficial)
como las pasadas de relleno con el proceso HyperfFill®.

10°
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Reduccidn de Costes: ejemplo1

Unidn tipica de soldadura a tope. Técnica de multiples pasadas

Condiciones de soldadura en modo semi-automatico

I R v it R A R

1-2 280 250 1,53 8,00

135 GMAW 3-8 1,2 9 285 275-290 300 20 1,25-1,32 20,00
9 285 350 m 2,86

Tiempo de Soldadura Total @100%0F 30,86
Tiempo de Soldadura @30% OF 102,86

HyperFill® 1-2 1 l 32 375-385 300 30 192-197 6,67
~ 135 GMAW-P 3-6 1 2 355-390 390 30 1,40-154 10,26
Tiempo de Soldadura Total @100%0F 16,92

Tiempo de Soldadura @30% OF 56,41

60°

Seccion macrografica de la junta a tope realizada con GMAW Seccidn macrografica de la junta a tope realizada con HyperFill®

6 REDUZCA SUS COSTES DE SOLDADURA E INCREMENTE SU PRODUCTIVIDAD CON HYPERFILL® www.lincolnelectric.eu



Reduccion de Costes : continuacion ejemplo1

Parametros econémicos

Costes generales y mano de obra €/h 40

Coste hilo ER 705-6 diam 1,2 mm €/kg 1,5

Supramig HD G3Si1 diam 1,0 mm €/kg 1,8

Factor de Operacion OF % 30

Didmetro del hilo mm 1,2 2x1,0

Tasa de deposicidn kg/h 48 8]

Tiempo de Soldadura @30 % OF min/m 1029 56,4

Costes generales y mano de obra €/m 68,6 376

Material kg/m 25 23

Coste Material €/m 3,8 43 / HASTA

TOTAL COSTES DE SOLDADURA €/m 3 0 . 5 € /m
DE AHORRO

www.lincolnelectric.eu

Soldadura a tope
realizada en
posicion PA sobre
soporte ceramico
tipo Weldline
Keraline TA3

;Le preocupa el aporte térmico?

Aporte térmico:
Julios = Voltios x Amperios x Tiempo

Proceso Tradicional (AxV xD)

HyperFill® (4 Ax A\ Vx D) =similarkJ

\ J

REDUZCA SUS COSTES DE SOLDADURA E INCREMENTE SU PRODUCTIVIDAD CON HYPERFILL®
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Reduccidn de Costes: ejemplo 2

Union tipica de soldadura en angulo, técnica de una sola pasada

Condiciones de soldadura en modo semi-automatico

Proceso NS Pasadas Diam. Hilo. WFS Voltaje Corriente Velocidad Avance ~ Caudal de Gas Aporte Térmico
= (mm) (m/min) V) (A) (mm/min) (/min) EN1011-1 (kJ/mm)

135 GMAW 1 1,2 9 285 275 250 20 15

HyperFill®

e MAW-p 1 2x10 m 2 370 380 30 15

Soldadura en angulo de
8 x8 mm realizada
en posicion PB

¢ Seccién macro-grafica de las uniones en dngulo realizadas con GMAW Seccién macro-grafica de las uniones en dngula realizadas con HyperfFill®
gmm Mismo tiempo de soldadura c.a. 20 sec. para corddn de 8 x8 mm
—> < 8mm
1 ER 705'6%1,2 mm 1 1 HypEI’FI||® 1
1 90 mm 1 1 125 mm 1
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Reduccion de Costes: continuacién ejemplo 2

Estimacion econdmica de ahorros*

120 35
/h 40 100
€
Costes Generales y de Mano de QObra g J/ g Pl
Coste hilo ER 705-6 diam 12 mm €/kg 15 2 0 / g 2
S S 15
Coste hilo Supramig HD G3Si1 diam 1,0 mm €/kg 1,8 = ,l/ <,
Factor de Operacion OF % 30 20 5
0 0
2 4 6 8 10

Proceso 135-GMAW HyperFill®

Consumo hilo(T/afio)

*basado en este ejemplo

/. HASTA

11,1€/kg
2,8 €/m

Didmetro del hilo mm 1,2 2x1,0
Velocidad de desplazamiento cm/min 25 38
Tasa de deposicion kg/h 4,8 811
kg/h 144 2,44
Tasa de deposicion @ 30 % OF
ke/m 032 036
Coste Mano de obra/Kg soldadura €/kg 278 16,4
Precio hilo de soldadura €/kg 15 1,8
€/kg 316 20,5
TOTAL COSTE SOLDADURA
€/m 10,1 73
GMAW HyperFill®
Seccion1 Seccidn 2 Seccion 1HF Seccion THF
6,2 mm 6 mm 6,4 mm 6,45 mm

Tamano de garganta de cordon

www.lincolnelectric.eu

N AHORROS

7
,
P
"4
4 6 8 10
Longitud de Soldadura
(km/afio

REDUZCA SUS COSTES DE SOLDADURA E INCREMENTE SU PRODUCTIVIDAD CON HYPERFILL®
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Elaumento de la productividad con HyperFill® puede permitir un retorno mas rapido de la
inversion en equipos

o g g MAYORES TASAS DE DEPOSICION = MAS AHORRO DE COSTES )
HyperFill® Ejemplo de la Recuperacién de la Inversion

Mads produccion. Tiempo de finalizacién mds rdpido.

Actualmente Propuesta
Tpode Sistema 1,2 mm GMAW 1,0 mm HyperFill® .
Cantidad de Hilo Usado por Afio (ke 5000 E;Jg\éer Wave®
Tasa de Deposicién (kg/h) 6,0 8 Power Wave®
Factor Operativo (%) 30% 30% 5500
Horas/Persona Por Tonelada Métrica en Factor Operativo 556 412
Ahorro en Horas/Persona Por Tonelada Métrica 144
Costes Generales y de Mano de Qbra (€/h) 40
Ahorro en Horas/Persona Por Afo 720
Ahorro en Costes Generales y Mano de Obra por afo (€) 28000
Diferencia coste hilo por afio® -2500
Diferencia costes gas de proteccion por afio@ =210
Ahorro coste de energfa por aiio 83 412
Diferencia de costes en fungiblesi -956
Ahorro mano de obra, gastos generales y material [€/afo) 23651,57 Tasa de Deposicién (kg/h) Tasa de Deposicicn (ke/h)
’ ’ ’ Tasa de Deposicion(kg/h) 1,0 mm HyperFill® 1,2mm HyperFill®
CALCULO PERIODICO DEL RETORNO DE LA INVERSION 1,2mm
Aharro por Mes 1971€
Sistema Propuesto PW S500 PF84 " . .
Coste Presupuestario del Sistema Propuesto 20000 € 167 h [a‘fl1-cl)‘|’lrclJ156 h) [ahgo‘!’rtl76 h)
SRR Dl D L) 101 * Estudio del tiempo de soldadura: tiempo de arco para
" estimacion depositar 1000 kg de metal de soldadura al 100% de factor
En el supuesto que: operativo

(11,30 €/kg para 1,2 mm ER705-6 /1,80 €/kg para 1,0 mm SUPRAMIG HG G3Si1 HF

(2) Coste Gas de Proteccidn: 0,01 €/I — Caudal GMAW 18 I/min / HyperFill® 30 I/min; coste Gas de Proteccion GMAW: 5000 kg + 6 kg/h = 833 h; 833 h x 60 x 18 x 0,01 = 8996 £; Coste Gas de Prateccion HyperfFill®: 5000 kg + 8,1 kg/h = 617 h; 617 h x 60 x 30 x 0,01="11106 €

(3) Coste Energfa 0,16 €/kWh; Consumo de Energia GMAW: 338A x 36,8V + 0,85 = 14,63 kW 14,63 kW x 833 h= 12162 kWh; Consumao de Energia GMAW: 385A x 34,4V + 0,85 = 15,76 kW 15,76 kW x 617 h = 9725 kWh

[4) 1boquilla contacto/dia; Coste boquilla GMAW: 6 kg/h x 30%0F x 8 h/dia = 14,4 kg/dia 5000 kg + 14,4 kg/dia x 0,95 € = 330 €; Coste boquilla HyperFill®: 8,1 kg/h x 30% OF x 8 h/dia =19,4 kg/dia; 5000 kg + 19,4 kg + dia x 5 € = 1288 €; 338A x 36,8V + 0,85 = 14,63 kW; 385A X
34,4V + 0,85 =15,76 kW
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Representaciones de ahorro potencial usando HyperFill®

Amortizacion de una inversion de 15 k€ Amortizacidn de unainversion de 20 k€
Costes Mano de Obra
72 72
40€/h
60 60 e 30 €/h
— 20 €/h
48 48
v w1
(5] [aB]
8 36 8 36
= =
24 24
12 12
0 0
2000 4000 6 000 8 000 2000 4000 6 000 8 000
Consumo de Hilo (kg/aio) Consumo de Hilo (kg/ano)
Impacto de la diferencia de costes del hilo premium MIG en Reduccidn del tiempo de soldadura segtin el consumo de hilo
la amortizacion de la inversidn basado en un consumo El tiempo ahorrado se puede utilizar para otras actividades, lo que da
anual de 5000 kg como resultado una produccion adicional.
45
3 40
30 35

/ 30
25

24

18 20

Meses
Valor k€

0
0
288 h 576 h 864 h 1152 h
0 0.2 03 04 0.5 2000 kg 4000 kg 6 000 kg 8000 kg
Diferencia coste hilo en € Consumo hilo / ano
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;Coste laboral bajo? HyperFill® es relevante

incluso en esos casos

Ejemplo de un cliente con un coste laboral de 15€/h

Proceso actual GMAW

Proceso:
Soldadura:
Parametros:
Tasa Deposicion:
Consumible:

Velocidad de avance:

Aporte térmico:

12 ‘ REDUZCA SUS COSTES DE SOLDADURA E INCREMENTE SU PRODUCTIVIDAD CON HYPERFILL®

GMAW multi pasadas

FWa =14 mm

340A@31V

59 kg/h@100%

1,2 mm FILCORD C (ER705-6)
30 cm/min

21,08 ki/cm

Proceso Propuesto

HyperFill®

Proceso: HyperFill® multi pasadas

Soldadura: FWa =14 mm

Parametros: 400A@32V

Tasade Deposicion: 8,2 ke/h@100%

Consumible: 2 x1mm SUPRAMIG® G3Si1 HD

Velocidad deavance: 60 cm/min

Aporte Térmico: 12,8 kl/cm
Ahorro calculado

GMAW vs HyperFill®

GMAW HyperfFill®

Tasa Deposicion (kg/h) 59 2 8,2
Velocidad de avance (cm/min) 30 A 60
Aporte Térmico (kJ/cm) 21,08 N 12,8
Tiempo de ciclo por unidad (h) 2x8 N 1x4
Coste laboral por unidad* (€ 240 N 60
Inversidn Capital (€) Owned 15000
Ahorros por unidad (€ - 180
Ahorro en horas** (h) - 4
Soldadores n° 2 1

* 2 soldadores / unit x 15 €/h x 8 h = 240 € / unit; 1 soldador / unit x 15 €/h x4 h = 60 €/ unit

** estimado

Con una produccion media de 100 unidades / ano, el ahorro anual calculado asciende a
18 000 € 0 mejor a 400 horas, que se pueden utilizar para una produccidn adicional.

www.lincolnelectric.eu



Mejorar los resultados de HyperFill® con hilo MIG Premium y Accu-trak

Reduzca el tiempo de parada para el cambio del hilo con el uso de bidones

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

Ahorro en tiempo (h)

www.lincolnelectric.eu

COSTE

............

..........

Reduzca el tiempo de limpieza con la geometria correcta del hilo

LO=L1

La inconsistencia de la
geometria del hilo
puede dar como
resultado un arco
eléctrico inestable con
la generacion de
proyecciones.

. :
Reduzca costes en los cambios -87%
(-2725€) :
(@)
. 250 kg
EMPAQUETADO Bobina 16 kg Bidén Accu-Trak®
PESO (kg 16 250
Coste Mano de Obra [e/n] 40 40
COSTE Tiempo cambio [min] 15 30
CAMBIO # de cambio 313 20
Consumo por ano [kel 5000
Tiempo cambio [h] 78 10
TOTAL Coste cambio €] 3125 400
Total coste [€] 3125 400
Ahorro tiempo [h] 68h
[€] -2725 €
Reduccion Costes en Cambios*
-87%

Ahorro en el cambio de empaquetado

2000

3000 4000

Consumo de hilo (kg/afo)

*

5000

estimacion

3000

2500

2000

1500

Ahorro en Costes(€)

1000

500

0

= Ahorro en tiempo

Ahorro en costes

LO
Sl Nl
Lo
) P

Lo=L1

Los hilos MIG Premium,
caracterizados por una
correcta geometria,
garantizan una mejor
estabilidad del arco.

REDUZCA SUS COSTES DE SOLDADURA E INCREMENTE SU PRODUCTIVIDAD CON HYPERFILL®

13



iSu trabajo es mecanizable? Solucidn suministrada:

i e imi Pt Estacion completa compuesta por Power
Considere HyperFill® para maximizar los beneficios Wave® S500, PF 84 single y accesorios

HyperFill® para aplicacion manual vy

Ejemplo de un cliente Weldycar.
60°
Aplicacién: Soldadura semiautomatica en grandes vigas cuadradas para Y/ \/
la construccion de edificios, para un trabajo inicial de 20 unidades. ?‘ I
£ VAR
gv
—){ < * 15 mm
0-2mm

Junta de penetracion parcial

Incremento de la Productividad
- Reduccion del tiempo de produccion:

- 7h/unidad con HyperFill® en Semi-
automatico

- 13 h/pieza usando HyperfFill y Weldycar
- Sin penalizacion por retraso en la entrega
- Rapido retorno de la inversion

. Weldystiffener
Tiempo Soldadura Total Ahorro horas
. Ahorro .

Condiciones soldadura /unidades | costes eI Ahorro

Min. | Diff | €kg | €kg | €/unid | €/20unidades | h/20unidades en tiempo
Actualmente 162 26,6 hasta 60%
PROP. n®1 (HyperFill® 2x1,0) 745 | -36% | 1754 | 9,06 | 280 5600 140
PROP. n°1 (HyperFill® + Weldycar) 375 -68% 9,7 16,9 520 10 400 260 Weldycar
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HyperFill® vs un tnico hilo— comparacion del proceso de parametrizacion

HyperFill® opera a un voltaje mas bajo a elevadas tasas de deposicién en

comparacion con los procesos de un solo hilo HyperFill® produce amperajes similares en comparacién con procesos de un solo hilo
Voltaje vs. Tasa de deposicion (kg) Amperaje vs. Tasa de Deposicion (kg)
550

36

34

32

30

28

26 250

6,3 kg 73 kg 8,2 kg 9,1 kg 10,0 kg 10,9 kg 6,3 kg 73 kg 8,2 kg 9,1 kg 10,0 kg 10,9 kg
HyperFill® requiere menor o similar Velocidad de Alimentacion que con hilos de 1,4 @ HyperFill® genera un aporte térmico similar comparado con procesos de un solo hilo
WEFS (in/min] vs. Tasa de Deposicidn (kg) Aporte Térmico vs. Tasa de Deposicién (kg)
29,96 m/min 49
19,05 m/min
16,51 m/min
13,97 m/min
11,43 m/min
8,89 m/min
6,35 m/min
6,3 kg 73 kg 8,2 kg 9,1 kg 10,0 kg 10,9 kg 6,3 kg 73 kg 8,2 kg 91kg 10,0 kg 10,9 kg
1,2 mm HyperfFill® === 0,9 mm HyperFill® 1,4 mm un solo hilo 1,4 mm metal core
=== 1,0 mm HyperFill® ° * * 12 mmsingle wire === 1,6 mm un solo hilo = = 1,6 mm metal core
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CAPACIDAD DE ACTIVACION DE FORMA DE ONDA HYPERFILL® CON SISTEMAS POWER WAVE® Y PIPEFAB ™

La compra de un sistema de soldadura Lincoln Power Wave o PIPEFAB incluye (I} una licencia para usar formas de onda Power Wave / PIPEFAB estandar de
Lincaln Electric y (Il) capacidad de forma de onda HyperFill®, que requiere la compra de un hilo Lincoln Electric Premium o la compra de una licencia separada. A
menos que se compre uno de estos, la forma de onda HyperFill® no estara disponible para su uso en estas maquinas, y solo se podran utilizar las formas de onda
estandar Power Wave / PIPEFAB.

HYPERFILL® : ESTIMACION DE AHORRO DE COSTES

La estimacién de costes y ahorros proporcionados en este documento son solo para fines de referencia. Se trata de estimacion y no una garantfa de ahorro. Los
resultados reales pueden variar. EI [PRECIO] utilizado como parte de este calculo no implica que el [PRECIO] esté garantizado. El [PRECIO] real puede variar y se
determina en el momento en que se envia el producto.

©Lincoln Global, Inc. - All Rights Reserved.
All trademarks and registered trademarks are the property of their respective owners.

POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

En Lincoln Electric® nos dedicamos a la fabricacion y la venta de equipos de soldadura y corte, asi como de consumibles. Nuestro reto es satisfacer las
necesidades de nuestros clientes y superar sus expectativas. En ocasiones, puede que los clientes se dirijan a Lincoln Electric para solicitar informacion o
asesoramiento acerca del uso de los productos de nuestra marca. Nuestros empleados responderdn esas consultas segun su leal saber y entender, tomando
como referencia la informacidn proporcionada por los clientes y el conocimiento que puedan tener del proceso correspondiente. Sin embargo, nuestros
empleados no estdn en posicién de verificar la informacién proporcionada ni evaluar los requisitos técnicos asociados al proceso de soldadura en cuestion. Por
consiguiente, Lincoln Electric no ofrece ningtn tipo de garantia ni asume responsabilidad alguna en relacién con dicha informacién o dicho asesoramiento.
Asimismo, el hecho de proporcionar dicha informacién o dicho asesoramiento no conlleva, amplia ni altera ninguin tipo de garantia en relacion con nuestros
productos. Toda garantfa explicita o implicita que pudiera derivarse de la informacién o el asesoramiento, incluidas todas las garantias implicitas de
comerciabilidad o adecuacién para fines concretos de los clientes, queda excluida especificamente.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la eleccién y uso de cada producto vendido por Lincoln Electric depende Unicamente del cliente y es
responsabilidad exclusiva de este. Hay muchas variables que escapan al control de Lincoln Electric y que pueden afectar a los resultados obtenidos al aplicar
métodos de fabricacion y requisitos de servicio de diversa indole.

Lincoln Electric Europe

www.lincolnelectriceurope.com

LE-S4-21EN-M913





