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LINCOLN ELECTRIC: ERFAHRUNG IM SCHWEREN
STAHL-, MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

Das Schweillen schwerer Komponenten erfordert robuste Produktionsmittel und
modernste Prozesse. Lincoln Electric verfligt ber ein umfassendes Sortiment an
Stromquellen und malgeschneiderten SchweilRzusatzen. Von unseren branchenflihrenden
Anwendungskenntnissen profitieren alle in der Fertigung schwerer Bauteile.

Lincoln Electric hat Supramig® HD @ 1,32 mm in Kooperation mit fihrenden Herstellern
von Baumaschinen entwickelt.

INHALTSVERZEICHNIS

STEIGERUNG DER PRODUKTIVITAT
VERBESSERUNG DES ARBEITSUMFELDES
PREMIUMDRAHTELEKTRODE
DRAHTVORSCHUBSYSTEME FUR GROSSGEBINDE
ANLAGEN, SOFTWARE UND BRENNER

DER NACHSTE SCHRITT: MECHANISIERUNG

DIE RICHTIGE MAG-DRAHTLELEKTRODE ZUSAKHMEN
MIT DER RICHTIGEN ANWENDUNGSTECHNIKSTEIGERT
PRODUKTIVITAT UND RENTABILITAT

Wie setzen sich |hre Gemeinkosten und Lohnkosten 85%
Produktionskosten
zusammen? Drahtelektrode 6%

Anlagen 4%

Energie 2% \Schutzgas 4%

Steigern Sie Ihre Effizienz und senken Sie lhre Arbeitskosten mit der richtigen Anwendungstechnik
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STEIGERUNG DER PRODUKTIVITAT

SUPRAMIG® HD @1,32mm - PREMIUM-DRAHTELEKTRODE
MIT OPTIMIERTEM DURCHMESSER FUR ANWENDUNGEN

MIT HOHER ABSCHMELZLEISTUNG

Bei Anwendern, die 6—12 mm starke Kehlndhte mit iiber 260 A schweilRen [Drahtvorschub >8 m/min), erhielt Supramig®
HD 1,32 mm die beste Gesamtbewertung bei der Vielfalt der SchweiRaufgaben am realen Bauteil.

Drahtdurchmesser und
Abschmelzleistung (*)
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Vergleichsdraht
ER 705-6, 81,2 mm

Supramig® HD
1,32 mm

(*) Annahme: Drahtvorschub 10,5 m/min

SUPRAMIG® HD
+
@1,32mm

DIE LEISTUNGSSTEIGERUNG IST
AUCH MIT KONVENTIONELLEM
STANDARDLICHTBOGEN MOGLICH

Kostensenkung in €/kg (*) und
Wadrmeeintrag des RapidArc® Prozesses
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Vergleichsdraht Supramig® HD 132 mm ¢ Supramig® HD 1,32 mm
ER 705-6, 81,2 mm [Drahtvorschub RapidArc®
(Drahtvorschub 10,5 m/min) [Drahtvorschub 13,5 m/min)
10,5 m/min)
[*) Annahme: Lohnkosten 40 €/kg, ED 25 %
4 )

20% mehr Produktivitat ohne Investitionen.
UNSERE MODERNEN GERATE REDUZIEREN
DIE SCHWEIRGUTKOSTEN UM BIS ZU 30%.

e Mehr Produktivitat und Effizienz

e GleichmaRigere Verteilung der Lichtbogenenergie
in der Schweilzone

e Optimierte Silikatausbildung, geringere
Spritzerneigung, weniger Reinigungsaufwand

e Hervorragendes Nahtaussehen
e Gute Prozessbeherrschbarkeit fiir den Schweilier

\_ J
1,2-ml\r:|1?[)krtauhbtlé?slftrode rsetren Supramig®HD1,32mm Ersparnis
Drahtdurch-  Drahtvor- = Abschmelz- durch Drahtdurch-  Drahtvor- = Abschmelz- Steigerung Ersparnisse pro | Kostensenkung pro
messer schub leistung messer schub leistung der Abschmelz- kg Schweilgut kg Schweilgut
[mm) (m/min) (kg/h) (mm]) (m/min) (kg/h) leistung (%) (€] (%)
1,2 8 430 —- 132 8 5,20 20,80 6,40 -17,00
1.2 9 4,80 — 132 9 580 20,80 5,80 -17,00
12 10 530 — 132 10 6,40 20,80 5,20 -16,50
1,2 1 5,80 —- 132 m 700 20,70 4,70 -16,40
12 12 6,40 —- 132 15 740 15,60 3,50 -13,00
1,2 13 6,90 — 1,32 12 770 11,60 2,40 -10,00

Annahme: Lohnkosten 40 €/h, ED 25 %, in CV-Modus.
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VERBESSERUNG DES ARBEITSUMFELDES

HOHERE EINSCHALTDAUER, GERINGERE
RAUCHBELASTUNG DES SCHWEIRERS

In Praxistests mit gleicher Abschmelzleistung aber unterschiedlichen
Drahtdurchmessern wurden die Bewertungen der Schweilier verglichen.
Supramig® HD 1,32 mm erwies sich als bester Kompromiss.

Insbesondere bevorzugten SchweilRer Supramig® HD 1,32 mm
aufgrund folgender Faktoren:

e Weniger Drahtvorschub fir gleiche Abschmelzleistung
e Weniger Vibration im Brenner und keine Forderprobleme

o Durch héhere Abschmelzleistung lassen sich SchweiRaufgaben
schneller ausflhren

e Konsistenter Lichtbogen und leichtere Beherrschbarkeit
des Schweilbads auch bei hdherer Stromstérke

Bewertung auf der Basis realer Kundenanwendungen

@ e ER705-6:12 mMm === Sypramig® HD 1,32mm === ER705-6:14 mm

Eine Erhdhung der SchweiRzeit
von nur 3 Minuten pro Stunde

\/ senkt die SchweiBkosten
— um10 %.
\ Schweil3kosten
Einschaltdauer von 7

25 % auf30 %
(3 min/h)

Bewertung

®)

6X6 8x8 10x10
KehInahtstérke (z-MaB, mm)

* Alle Drahte werden im CV-Modus je KehInaht (6x6 mm, 8x8 mm und 10x10 mm)
mit gleicher Abschmelzleistung verarbeitet (5,6; 6 bzw. 6,5 kg/h).

LOW FUME PULSE™

Verfiigbar mit Power Wave® Stromquellen

Weniger Rauchbildung

Im Gegensatz zum herkémmlichen MAG-Schweillen mit
Standardlichtbogen (CV) sorgt beim Low Fume Pulse™
die patentierte Waveform Control Technology® fir
eine optimierte Lichtbogenleistung mit geringerem
Warmeeintrag und reduzierter Schweifrauchbildung.

Standardlichtbogen und Low Fume Pulse™

66% Konstante Spannung

* 66% weniger Rauchentwicklung (g/min)

mit SUPRAMIG® HD @ 1,32 mm, Drahtvorschub
WEITERENTWICKELTE 10 m/min, gleiches freies Drahtende (Stickout).

Rauchentstehung (g/min)

STROMKURVE
(LOW FUME PULSE™)

SchweiBmodus

66% weniger SchweiBrauchentwicklung*
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PREMIUM-DRAHTELEKTRODE

SUPRAMIG® HD — MIT ENG SPEZIFIZIERTER ANALYSE
UND FUNKTIONALER DRAHTOBERFLACHE

Supramig® HD - die Massivdrahtelektroden-Reihe zum Schweifsen mit hohen PRODUKT-
Abschmelzleistungen, wie sie zum Beispiel im schweren Stahl-, Maschinen- KONSTANZ

und Anlagenbau zur Anwendung kommen. +

Das SchweiBgutlbergang erfolgt bei hohen Stromwerten in kleinen Tropfen.

Es ergeben sich bevorzugte Nahtgeometrien mit gutem Kraftlinienverlauf PREMIUM-

und ausreichendem Festigkeitsnachweis. DRAHTELEKTRODE
PREMIUM-PRODUKT VERTRAUEN

o Silikatinseln leicht e Optimales e Hohere Produktivitat,

zu entfernen Nahtprofil héhere Abschmelzleistung

STANDARDDRAHT

ENISO

C Mn Si S P Cr Ni Mo Vv Cu Al | [Tiszr

B Foooed ToooeE Foeeel Foocet Beeoel Feoeeel ToeeeE B TeeeeE Tl Tl Foeoe Tooeel ool Tl Wir setzen engere

<] e [s] (5[] e [] o] [ o] + o] [=] (=] beriecienigen meh

Elemente als von Normen

LINCOLN ELECTRIC 7usatzliche gefordert (AWS, EN1SO,...).

Elemente

ANSPRQ_CHSVO LLSTE Schmelze 107616 ‘ Schmelze 141715 ‘ Schmelze 240547
QUALITATSSICHERUNG

o . A
Hochwertiger MAG-Draht beginnt
o oy o0 [m] A
mit der Qualitat der Rohstoffe ol £ . A A
on n
e Stahl enthaélt viele Elemente, von denen einige ﬁ g |: o o N n
beim Schweillen unerwiinscht sind “l s " s mm A Al
A A A A

e Wir setzen engere Analysegrenzen und beriicksichtigen
mehr Elemente als von Normen gefordert (AWS, EN IS0, ...
e Die Stahlqualitat ist der Schlissel fir die
Leistung von MAG-Drahtelektroden. ) ]
e Nicht alle Stahl- und Walzwerke kdnnen Vormaterial :,IV“ nihmer.I Ii(]eme Coils ahn, die unseren strengen
fir unsere Schweilkdrahtgliten herstellen. orgaben nicht entsprechen.

o Nur die besten Werke, die im gesamten Prozess B - Coils fir die Herstellung von Supramig® HD
der Stahlherstellung und des Walzens eine gute A - Spulen werden akzeptiert, weil sie sich innerhalb des
Oberflachenbeschaffenheit und Zieheigenschaften EN ISO-Bereichs befinden, werden allerdings NICHT fiir
garantieren kénnen, gehdren zu unseren Lieferanten. die Herstellung von Supramig® HD verwendet
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PREMIUM-DRAHTELEKTRODE

EINZIGARTIGE OBERFLACHEN-
BESCHAFFENHEIT ZUR VERBESSERUNG
DERLICHTBOGENSTABILITAT

Der Draht wird intensiv gereinigt, verkupfert und
mit einer speziellen Beschichtung versehen:

e Stabiler Lichtbogen und hervorragende Ziindeigenschaften

e Weniger Reibung in der Drahtfiihrung bei hohen Fordergeschwindigkeiten
e Kostenersparnis durch weniger Kontaktrohrverschleify

e Sprihlichtbogen schon bei optimaler Schweilspannung

DRESSUR UND DRALL

Prifen des Drahtes auf gutes Forderverhalten,
Lichtbogenstabilitat und Leistung:

e Kontrolle des Drahtdurchmessers ist maRgebend fiir die Lichtbogenstabilitat
e Abweichungen beim Drahtdurchmesser wirken sich auf Stromstarke

und ggf. Einbrand aus
e Der Aufsprung als Maf fiir die Dressur und der Drall sind

wichtige Variablen fir Férderverhalten und Stromkontaktierung

von Drahtelektroden

“ Aufsprung und Drall werden

t rigoros kontrolliert, um einen Schlechte Werte bei Aufsprung und Drall

" richtungsstabilen Drahtaustritt kénnen Unterschiede bei der Lichtbogenform
| Boden ] zu gewahrleisten. und im Einbrandprofil verursachen.

ROBOTERANWENDUNGEN

Die geometrischen Eigenschaften und die eng spezifizierte Analyse machen Supramig® HD 1,32 mm
im Accu-Trak®-Fass zu einer idealen Lésung fir Roboteranwendungen.

e Richtungsstabiler, reproduzierbarer Drahtaustritt e Kein Zeitverlust durch Nacharbeiten und Reinigen

e Keine Nahtfehler durch abweichende Drahtposition e Drahtvarschub bis zu 15 m/min
e Praktisch keine Spritzer e Abschmelzleistung bis zu 10 kg/h
Unpraziser Prizisionstest Drahtaustritt*
Drahtaustritt
[uml  Marktiiblicher-MAG-Draht {um)  Lincoln Electric MAG-Draht
80

... '
— 40
04 l&h = 2 ‘ 0
Praziser i b | ‘
Drahtaustritt : I

OB | Auftreffbereich: 0,356 mm?

-80 _--- -80

-80 -40 0 40 80 (um)

WENIGER
Abweichungen

* Messen des Auftreffbereichs bei einer SchweiRdauer von 10 Minuten.
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ZUVERLASSIGE DRAHTFORDERUNG

EINSATZ VON FASSERN STATT SPULEN:
ERSPARNIS UND PRODUKTIVITATSSTEIGERUNG

Robuste Fasshaube aus PE |
Voraussetzung fiir pneumatische Vorschubunterstiitzung

Zusatzbestellung
4 )

o Fiir Drahtforderschlauch bis3m
->keine Fasshaube erforderlich,
Direktanschluss an Fassdeckel

Fasstyp 250 kg 500 kg
Rundfass ACCU TRAK AD1329-576 AD1329-211

o Fiir Drahtforderschlauchvon 4 bis5m

> Fasshaube Fassdeckel aus Karton
Auslieferung mit Fass,
bei Bedarf einzeln bestellbar

o Fiir Drahtforderschlauch iiber 5m
->Fasshaube mit pneumatischer
Vorschubunterstiitzung

250-kg-Fasser ‘ 500-kg-Fasser
J 62FCOPEC | 62FE0500

\_

Fass-Transportwagen
An den AuRendurchmesser des Fasses anpassbar
und so fur verschiedene FassgroRen einsetzbar
(nur eine Bestellnummer). Belastbarkeit bis zu 500 kg.
WELDING

IRE "f

Extra flexible Drahtforderschlauche ermaglichen einen
engeren Radius bei der Verlegung und haben einen niedrigen
Reibungskoeffizienten — ideal fiir Roboterkonfigurationen.

Es wird empfohlen, eine Zugentlastung einzusetzen O ,

die am Direct Pull Kit (Einlaufkonus) 9 angeschlossen wird.

AD1329-192

WENIGER RUSTZEIT, MEHR PRODUKTIVITAT:
Einsatz von Accu-Trak® mit 250 oder 500 kg statt Spulen: Kostensenkung und Produktivitatssteigerung

KOSTEN .................
* Wechsel zum Einsparungen -21% g‘?’okg

Endlos-Fordersystem Spule
; o [-5 940 €] Accu-Trak®-Fass
e 24/7 Non-stop Betrieb maglich .
= keine Riistzeiten fiir _ Supramig® HD1,32 mm
Fasswechsel (*) KOSTEN FUR
ZUSATZWERK- Draht [€/kg] 1,70 1,75
STOFFE
Lohnskosten [e/n] 40 40
* Zubehorset flr das Verschweillen der Drahtenden erhdltlich. Wechseldauer [min] 15 30
Weitere Informationen auf Anfrage. WECHSELKOSTEN -
Wechselvorgéange 750 48
Verbrauch pro Jahr [kel 12000
Wechseldauer [h] 18750 24
Wechselkosten [€] 7500 960
GESAMT Kosten fir
Zusatzwerkstoffe € 20400 21000
Gesamtkosten [€] 27900 21960
Zeitersparnis [h] 164h
Kostenersparnis [€] -5940 €
Kostenersparnis -21%

8 ‘ HOCHPRODUKTIVE MIG/MAG-LOSUNG www.lincolnelectriceurope.com



ZUVERLASSIGE DRAHTFORDERUNG

Einlaufseite Auslaufseite mit
mit Keramik Schnellanschluss

Direct Pull Anschluss-Set
1/4 Zoll

AD1329-6

0 Anschliisse

Zugentlastung und Abknickschutz

Drahtdurchmesser Extra flexibel Polymer
0,8 bis 1,4mm AD1329-43 AD1329-25
1,6 bis 2,0mm AD1329-31 AD1329-31

Schnellkupplung

Drahtdurchmesser Extra flexibel Polymer

0,6 bis 0,8 mm - AD1329-284
0,9 bis 1,4mm AD1329-42 AD1329-24
1,6 bis 2,0mm AD1329-30 AD1329-30

6 Forderschlauche

| Drahtdurchmesser Extra flexibel Polymer
0,6 bis 0,8 mm - AD1329-588
0,8 bis1,4mm AD1329-617 AD1329-594
1,6 bis2,0mm AD1329-623 AD1329-597

Zugentlastung und Abknickschutz

—=e Drahtvor-

e Anschluss an Drahteinlaufadapter schubeinheit

e Verhindert Durchhangen von Schlauchen
und bleibende Verformung des Drahtes
durch enge Radien

e VVerringert bei Roboteranwendungen
die Belastung auf die Schnellkupplungen.

— o Drahtvorschub-

o Schnellkupplung und Unterseutzung
Drahteinlaufadapter fiir Durch Einsatz der pneuma-
| o 6 Drahtvorschubeinheit tischen Vorschubunter-
Bestellnummer auf Anfrage stiitzung (PFA] kdnnen

Forderdistanzen bis zu
30 Metern erreicht werden.

Ermdglicht eine optimierte
Platzierung der Fasser in groRem
Abstand zur Vorschubeinheit
(Zugénglichkeit, Austausch, ...

Drahteinlaufadapter fiir
LEE-Drahtvorschubeinheiten

AD1329-335

www.lincolnelectriceurope.com HOCHPRODUKTIVE MIG/MAG-LOSUNG 9




MODERNSTE SCHWEIRSTROMQUELLEN

DREIBEWAHRTE LOSUNGEN

Toasc A tecnca, A souanced

CV-510 Speedtec® SP-Serie Power Wave® S-Serie

mit Linc Feed 33 mit PF 42, 44 oder 46 mit PF46 oder Power Feed® 84

e Robust e Hohe Produktivitat, Pulslichtbogen e Hohe Produktivitat, modernste Lichtbogenprozesse,

o Leistungsstark inklusive Softwarel@sungen flir eine komplette Steuerung
und Kontrolle der SchweiBRaufgabe.

e Niedrige Investitionskosten

o STT®

e Rapid X®
o RapidArc® Output
e Low Fume Pulse™

Output Input

v (&

[13) g £
18 28 £
n

134-44 m
R |1co

[ DRk
ZUR WEBSITE ZUR WEBSITE

o !
ZUR WEBSITE

DAS RICHTIGE GERAT FURIHREN JOB

Anlagen mit modernsten Lichtbogenprozessen
(RapidArc®, Rapid X®, Low Fume Pulse™) eroffnen k ADVANCED

die Moglichkeit, hohere Schweiligeschwindigkeit und

4 Abschmelzleistung mit geringerem Warmeeintrag Power Wave® S500
E€E und optimalem Nahtaussehen zu vereinbaren. Modernste Prozesse und zusétzlich,
— Precision Pulse™ mit STT®-Modul

' TECHNICAL — RapidArc® —gTT®
— True Energy® — Rapid X®

g — Low Fume Pulse™
B i m Speedtec® 505SP — Weld Sequencer
pras]

4 Technische Prozesse — True Energy®

E €€ — CV manuell, Synergie

CV-510 und Puls

Standard-Prozesse
— Kurz-/Ubergangs-/
3 Spriih-Lichtbogen)

Leistung | Flexibilitdt | Kostensenkung

\/

EMPFEHLUNGEN FUR DRAHTVORSCHUBSYSTEME

Drahtvorschubsysteme
Gerdte | Linc Feed33 PF 42 PF 46 Power Feed® 84
CV-510 °
Speedtec® 505SP [ [
Power Wave® ° o)

[ auch in Doppelkofferausfithrung, (2) Voraussetzung fiir Verwendung des Weld Sequencer

10 HOCHPRODUKTIVE MIG/MAG-LOSUNG www.lincolnelectriceurope.com



MODERNSTE SCHWEIRSTROMQUELLEN

DOWNLOAD
POWER
WAVE-BRO-
SCHURE

ADVANCED

RAPID X®

Schnellschweild-Pulsmodus mit extrem kurzem Lichtbogen und spezieller
Kurzschlussregelung fiir nur minimale Spritzerbildung. Rapid X® ist die
Weiterentwicklung von RapidArc®.

e Extrem hohe Schweiligeschwindigkeit
e Saubere SchweilRnahte und geringerer Warmeeintrag

BEISPIEL FUR DIE KOSTENERSPARNIS MIT
RAPID X® UND SUPRAMIG® HD 1,32 mm

Fir diesen Test wurde ein kompletter Stahlrahmen : (:f}
mit verschiedenen Nahtarten und -positionen 4
manuell geschweift (siehe Abbildung]:

. . . MAG-Drahtelektrod
e Supramig® HD @ 1,2 mm mit Standardlichtbogen (CV) [;?anieelll roden
e Supramig® HD @ 1,32 mm mit Rapid X® Supramig® HD
v Rapid X®
Elektrodendurchmesser [mm] 1,20 1,32
Drahtvorschub [m/minl 10,60 930 Schweﬁggschwmdgkmt
: — s im Vergleich zu 1,2 mm
SchweiBgeschwindigkeit [cm/min] 25,00 30,00 Durchmesser
i o)
Einschaltdauer (%] 25 25 +19%
Zeit fiir 1 m SchweiRnaht [h/m] 0,27 0,22
Arbeits- und Gemeinkosten [€/h] 40 40
ARBEITS- UND : :
GEMEINKOSTEN Arbeits- und Gemeinkosten le/m] 1067 8.89
gesamt ' '
Preis der SchweiRelektrode [€/kgl 1,50 1,70
KOSTEN ZUSATZ-
WERKSTOFFE Gesamt-Materialkosten
pro Meter Schweil3naht [e/ml 0.58 058
GESAMT-SCHWEISSKOSTEN pro Meter SchweiRnaht [e/m] 11,33 9,47 E.
Einsparungen pro 1m SchweiRnaht [€] 1,78 mSparungen
: - - pro Meter Schweifnaht
Einsparungen des Kunden je 1000 m SchweiRnaht [€] 1780

16%

Supramig®HD @1,2 mm
Durchschnittliche
SchweiBgeschwindigkeit:
25 cm/min

Supramig®HD @1,32 mm
Durchschnittliche
Schweilgeschwindigkeit:
30 cm/min

www.lincolnelectriceurope.com HOCHPRODUKTIVE MIG/MAG-LOSUNG TI
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SOFTWARELOSUNGEN

WEITERE
INFORMATIONEN
HIER

WELD SEQUENCER i

Friiher: Schweilplan als Arbeitsgrundlage. = Al = b

Heute: Weld Sequencer — Software mit realistischer , = {
Darstellung der herzustellenden Schweilverbindungen '
in der geplanten Schweillabfolge.

o SchweiRer wird visuell Schritt
fir Schritt angeleitet
e Einfach erfassbare grafische Darstellung

DATEN, DIE ZU SOLUTIONS® FUHREN

Kennen Sie die echten Kosten, die Leistungsfahigkeit und die wahre Qualitdt Ihrer Schweilprozesse wirklich? hre Kunden
erwarten das und Ihre Profitabilitat verlangt es. Traditionelle Methoden zur Erfassung und Analyse von Informationen Gber
den Schweilprozess kosten Zeit und liefern oft nicht das gewiinschte Ergebnis. Das Advanced Production Monitoring der
Power Wave® ermdglicht Ihnen, die traditionelle Datenerhebung hinter sich zu lassen (loT-Plattform). Die Power Wave®
Plattform bietet einen vollstandigen Echtzeit-Uberblick Gber die gesamten SchweiRarbeiten. Sie verfigen tber alle
notwendigen Daten, um fundierte Entscheidungen zu treffen und lhre Prozesse gegebenenfalls zu optimieren.

CHECKPOINT®

e Genaue Beschreibung jedes
Arbeitsschritts

o Abbildung der Lage jeder Schweillnaht

Datenerfassung

e Jeder Betrieb, unabhdngig von der GréRe, strebt qualitativ
hochwertige Schweilverbindungen, Wirtschaftlichkeit

Mit Checkpoint® kdnnen Sie:
e Die WAHREN KOSTEN ermitteln
o Die WAHRE QUALITAT erkennen

und null Fehler an. o Die WAHRE LEISTUNG bestimmen
e Doch welche Daten hat man?

e Ohne eine ECHTES und vollstandiges Bild der Leistungsstarke Datenvisualisierung
e VVollen Uberblick Giber die SchweiRaktivitdten
e Echtzeit-Dashboard (Instrumententafel)

e Detaillierte Analyse der Schweillparameter

PRODUKTIONS-
MONITORING

FoLGRARKETT R Einfacher Datenexport
WEITERE
INFORMATIONEN e Export von Rohdaten
WARNMEL- HIER

e VVerarbeitung der Daten,
wie SIE es wollen

DUNGEN

TRUE ENERGY®

Beim Wechsel von 1,2-mm-Massivdraht zu Supramig® HD 1,32 mm stellt der Bediener zundchst einen Anstieg der Stromstarke
fest. Ein groRerer Drahtdurchmesser erméglicht schnelleres Schweilen (héhere Abschmelzleistung), wobei der Wéarmeeintrag
nahezu unverandert bleibt. True Energy® ist eine eigene Technik von Lincoln Electric. Mit der digitalen Steuerung der
Power Wave®-Stromguellen wird der momentan fiir die SchweilBung aufgebrachte Energiebetrag gemessen. Mit diesem Wert
kann anschlielRend, zusammen mit der Lange der Schweinaht, der Warmeeintrag bestimmt werden. Das Warmeeinbringen
wird in der Schweillindustrie haufig eingesetzt und die genaue Bestimmung dieses Wertes ist von groRRer Bedeutung.

o Bei allen Lincoln Electric Power Wave®-Stromquellen verfligbar
o Keine weiteren Gerdte oder Messinstrumente erforderlich.
e Einfache Einhaltung der Berechnungen des Warmeeintrags nach ASME-Code

Herkdmmliche Berechnung des Wéarmeeintrags True Energy® Berechnung des Warmeeintrags

R x A x A ®
WARME- _ 'V A 69 _ /mm WARME- True Energy® Wert Wimm WEITERE
EINTRAG Schwe||'5geschw|nd|gke|t EINTRAG Schweiﬂlﬁnge INFORMATIONEN
HIER
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SCHWEISSBRENNER

MIG-BRENNER
LGS2505W

Einfacher und zuverldssiger wassergekuhlter
Hochleistungsbrenner (500 A bei 100 %) fiir

hohe Produktivitat mit Supramig® HD 1,32 mm.

[STAN DARDSORTIMENT]

Artikel-Nr.

LGS2505W
3m W10429-505-3M
4m \W10429-505-4M
5m W10429-505-5M

Stromkontaktrohrchen fiir 1,32 mm Draht

WST2
RAUCHABSAUGBRENNER

Verbessern Sie die Arbeitsumgebung des Schweilders mit
den neuartigen Rauchabsaugbrennern. WST2 ist die richtige
Wahl. Rauchgasabsaugung am Entstehungsort mit hoher
Leistung, aber ohne Stérung der Schutzgasglocke dank
modernem Air-Flow-Konzept. 4

WST2
wassergekiihlt

WST2-Brenner erfiillen Artlkel-Nr.
die EN 60974-7 sowie WST25W
die franzosische Im W000381907
INRS-Vorschrift
vom 1. Juli 2015. 4m \W000381908
5m \W000381909

M8 x30 WP10445-132C

KUNDENFEEDBACK

Lorenzo Coato
Industrial Segment Manager EMEAR

.Wir haben die Ldsung mit mehreren Kunden aus dem Schwermaschinen-
und Stahlbau getestet. Die Tests erfolgten in unterschiedlichen
Prozessen: manuell, mechanisiert und mit Robotern. Alle waren
beeindruckt, wie einfach und preiswert sich die Produktivitdt steigern
liels, aber auch von der Verbesserung der Lichtbogenstabilitat,

der Drahtvorschubeigenschaften und der Qualitdt der Schweifinaht.”
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DER NACHSTE SCHRITT: MECHANISIERTE LOSUNGEN

BEISPIELE FUR MECHANISIERTE ANWENDUNGEN

Eine effektive Mechanisierung ermdglicht eine Verbesserung der Produktivitdt, indem die Einschaltdauer um
bis zu 70 % erhdht wird.

WELDYCAR UND

ZUR WEBSITE

SCHWEISSDATEN
SUPRAMIG® HD 1,32 mm PROZESS MAG-Massivdraht
TEST-NR. 1 2
e Einschaltdauer bis zu 70 % Zusatzwerkstoff Supramig® HD Supramig® HD
e Hohere SchweiBgeschwindigkeit SchweiRmodus CV —manuell CV — Weldycar
e In Kombination mit RapidArc®-/Rapid X®- Elektrodendurchmesser [mm] 132 1,32
Prozessen kiirzere Reinigungszeit dank Drahtvorschub [m/min] 10,60 10,60
reduzierten Spritzern Abschmelzleistung lkg/h] 6,83 6,83
Einschaltdauer [%] 25 70
ARBEITS- UND GEMEINKOSTEN [€/h] 40 40
ZUSATZWERKSTOFFKOSTEN [€/kg] 170 170
GESAMT-SCHWEISSKOSTEN [€/kg] 25,18 10,12
Ersparnisse je kg .
abgeschmolzenem Material €l 15,06 Elnsparungen
Jahresersparnisse bei einem [+)
Verbrauch von 10 000 kg €] 150000 60 /0
GESAMT-SCHWEISSKOSTEN
JEMETER [€/m] 760 305
Einsparungen je1m I
I . €] 4,54
Lange SchweiRnahte SchweiBnaht
im Stahl- und Fahrzeugbau Einsparungen des Kunden
g je 10000 m SchweiBnaht e e

CB MATIC

Nehmen Sie dem SchweiRer den Brenner aus der Hand.
Automationslésung mit Automatentrdager CB MATIC,
Drehvorrichtung Posimatic, PowerWave® S500

und Supramig® HD 1,32 mm.

Das Ergebnis: héhere Produktivitat bei geringerer
Belastung des Schweilders.

ZUR WEBSITE

Konfigurationsbeispiel

Automatentrdger mit 1,2 x 1,2 oder 1,8 x1,8 m
zum MIG/MAG Rundnahtschweilen.

e | eichtes Einrichten fir Rohr-Rohr
oder Rohr-Flansch-Verbindungen
o Power Wave® S500 mit STT®
o Einzel- oder Doppelkoffer Power Feed® 84
e Posimatic-Positionierer

o Supramig® HD @1,0 mm fir Wurzelndhte
in STT®-Technologie

e Supramig® HD @ 1,32 mm flr Fall-/
KehInahtschweilen mit modernsten
Lichtbogenprozessen

14 HOCHPRODUKTIVE MIG/MAG-LOSUNG www.lincolnelectriceurope.com



ZUR WEBSITE

SUPRAMIG® HD

AWS 5.18: ER705-6
IS0 14341-A: G 46 4 M213Si1/ G 42 3 (1 3Si1

ZULASSUNGEN
ABS BV |DNVGL| LR TOV DB CE

ZUR WEBSITE

SUPRAMIG® ULTRAHD

AWS 5.18: ER705-6
IS0 14341-A: G 50 5 M214Si1/ G 46 3 (1 45i1

ZULASSUNGEN
ABS BV DNV GL LR TUv CE

www.lincolnelectriceurope.com
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RICHTLINIEN FUR DEN KUNDENDIENST

Die Geschéftstatigkeiten der Lincoln Electric Company® sind die Herstellung und der Verkauf hochwertiger SchweiRanlagen, Schweimaterialien sowie Brennschneideanlagen. Dabei
ist es stets unser Ziel, den Anforderungen unserer Kunden gerecht zu werden und ihre Erwartungen zu iibertreffen. Kunden wenden sich regelmaRig an Lincoln Electric, um sich tber
den Einsatz unserer Produkte beraten zu lassen. Unsere Mitarbeiter bemiihen sich nach bestem Wissen und auf der Grundlage der ihnen von den Kunden zur Verfiigung gestellten
Informationen, sachgerechte Antworten zu geben. Unsere Mitarbeiter haben jedoch nicht die Mdglichkeit, die bereitgestellten Informationen oder die technischen Anforderungen
an die jeweilige Schweianwendung zu berpriifen. Deshalb kann Lincoln Electric keinerlei Zusicherungen und Garantien im Zusammenhang mit herausgegebenen Informationen
und Empfehlungen geben und Ubernimmt keine Haftung. Die Herausgabe von Informationen und Empfehlungen fiihrt nicht zur Gewéhrung, Erweiterung oder Modifikation von
Garantien im Hinblick auf unsere Produkte. Jedwede expliziten oder impliziten Garantien im Zusammenhang mit Informationen und Empfehlungen, einschlieRlich jedweder impliziter
Zusicherungen im Hinblick auf normalen Gebrauch oder die Eignung flr einen bestimmten Zweck werden ausdriicklich ausgeschlossen.

Lincoln Electric geht gern auf die BedUrfnisse und Wiinsche seiner Kunden ein, jedoch obliegen Auswahl und Einsatz der einzelnen von Lincoln Electric verkauften Produkte
ausschlieBlich der Entscheidung des Kaufers. Dieser bleibt auch der alleinige Verantwortliche fir die entsprechenden Entscheidungen. Die Ergebnisse der Anwendung von
Herstellungsverfahren und Serviceanforderungen unterliegen vielen Variablen auRerhalb des Einflussbereichs von Lincoln Electric.

Anderungen vorbehalten. Diese Informationen sind nach unserem besten Wissen zum Zeitpunkt der Drucklegung korrekt. Aktualisierte Informationen finden Sie auf unserer Website
www.lincolnelectric.com/de/.
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