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70% Tiempo y 40% Ahorro de Costes
- Una sola capa
- Recargue a Alta Velocidad
Quimica Homogénea y Limpia
- <5% Fe en Ni-625
- Calidad Mejorada

Control Completo del Proceso
- Controlador Digital Hybrid 3D Z5 State-of the-Art
- Registro de Datos y Trazabilidad en Tiempo Real

La Solucién de Recargue en Una Capa a Alta Velocidad con Flux
Neutro

- <5% Fe en Ni-625
- Inoxidable:Composicidén quimica requerida segun AWS
Reduccidon de Capital Circulante

- Una sola calidad en banda de acero inoxidable para todos
aceros inoxidables austeniticos.

- Entrega Rapida de MCW y Control Completo de Plazo de
Servicio Técnico Instantaneo al Cliente
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SPECIAL ALLOYS

LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA

PROCESOS
STRIP CLADDING

INTRODUCCION

El cladding es un proceso fundamental en la in-
dustria de Fabricacion y se utiliza en una amplia
variedad de aplicaciones — desde la nuclear, las
industrias del petrdleo y gas a las petroquimi-
cas vy siderdrgicas. El cladding se requiere en la
parte del proceso de alta presion Critical Pro-
cess Plant Equipment (CPE]) para proporcionar
resistencia a la corrosion severa de liquidos
altamente corrosivos 0 aumentar la resisten-
cia al desgaste de un componente gque esta
siendo sometido a un gran desgaste y desgarre
por ejemplo los rodillos de fundicién continua
en acerias. Mientras los sustratos CMn, aceros
de baja aleacion y otros materiales proporcio-
nan resistencia y otras propiedades fisicas, el
cladding proporciona la corrosion deseada v la
resistencia al desgaste. El resultado es una ex-
traordinaria flexibilidad y ahorro de costes .

Hay muchas maneras de aplicar esta capa
resistente a la corrosion — placa revestida
mediante proceso de laminacién (roll-bon-
ded) de unidn por explosion (explosive bonded)
0 mediante la aplicacion de nuestro mas flexi-
ble proceso de cladding por electroescoria en
chapa de CMn o material base de acero baja
aleacion.

PROCESOS CLADDING

Mientras que la mayoria de los procesos exis-
tentes de soldadura al arco y por electroescoria
pueden ser utilizados para el cladding, el strip
cladding por arco sumergido y por electroesco-
ria son las opciones mas atractivas en aplica-
ciones que requieran cubrir una gran superficie
gracias a sus mavyores tasas de deposicion y ca-
pacidad de cubrimiento.

www.lincolnelectric.es



SPECIAL ALLOYS

Hay dos procesos de strip cladding convencionales — Arco Sumergido y Electroescoria.

STRIP CLADDING PARA ARCO SUMERGIDO

e Emplea un arco que avanzay retrocede a gran velocidad a lo largo de la banda.

o Elarco produce una mayor penetracién en el material base, resultando niveles de dilucion de ~20%.
o Tasa deposicién: 12-14 kg/h para banda de 60x0.5mm. I )

' II '-/ -

e Rango de intensidad restringido para limitar la dilucidon.

Zapata
contacto
fija

Escoria liquida
Tolva de Flux: 2

Metal depositado

Escoria Altura Flux

Penetraciéon

/dilucién \

Arco eléctrico

DIRECCION SOLDADURA

LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 7
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STRIP CLADDING POR ELECTROESCORIA

CONVENCIONAL

o ProcesoArc-Less — utiliza flux conductor y trabaja segun
el principio de calentamiento por efecto Joule.

e La corriente de la banda pasa a través de la escoria fundida.
El calor producido funde la banda y deposita el bafio
de soldadura sobre el material base.

o Nivel bajo de dilucion [8-12%). El proceso tiene ventajas
significativas sobre SAW.

Zapata
contacto
fija
Contacto mavil

Escoria liquida

bafio soldadura Tolva de flux: 1

Metal depositado Stick-out:
influencia
Escoria mas delgada mas fuerte
Altura flux

Penetracion

/dilucién
mas bajo
vs SAW Sin arco eléctrico
DIRECCION SOLDADURA
LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA www.lincolnelectric.es
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TECNICA HIBRIDA*

o Nueva variante del proceso ESW

e Técnica State-of-the-art — introducida por primeravez por Lincoln Electric

o Hilos metalcored en caliente anadidos al bano de soldadura como 39 constituyente
o Consigue composicion <5% Fe en una sola capa para aleaciones Ni-625

o Siempre enunasola capajunto con alta velocidad de soldadura

o Elimina completamente el uso del flux aleado
- utiliza flux neutro

o Bajo nivel de dilucién junto con la mas alta tasa de depasi
y mayor velocidad de cobertura de superficie

Adicidn de hilos

tubulares en a4
caliente
(Mcw)

Zapata
contacto
fija

Contacto
movil

Escoria liquida

bafo soldadura Tolva de flux: 1

Metal depositado Stick-out:

influencia
mas fuerte

Escoria
mas delgada

Penetracion Altura flux

/dilucién \
la muestra 180° para revestimiento Ni-625 mas bajo
scnica Hibri vs SAW
con Técnica Hibrida

Sin arco eléctrico

DIRECCION SOLDADURA

www.lincolnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 9
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COMPARACION ENTRE ARCO SUMERGIDO,
ELECTROESCORIA — CONVENCIONAL Y H-ESC*

Electroescoria

Arco Sumergido

Convencional

NO Min. de
Tasa capas en
deposicidn Ni-625 Tipo Flux
(kg/h) para conseguir | para cladding de
60x0.5 mm | Veloc.soldadura <5% Fe alta velocidad de
Consumibles banda (cm/min) de quimica una capa
Banda
12-14 10-14 2 NA
+ SAW Flux
Veloc.Normal
Banda 15-18
22-30 2 Aleado
+ ESW Flux Veloc.Alta:
24-35

EENDE]
+Hilo Metal Cored
+ Flux ESW

Neutro
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TECNICA HIBRIDA*

BENEFICIOS PRINCIPALES BENEFICIOS ADICIONALES
Menos dilucidn: siempre se consigue mas limpieza en Solucion de un sélo Flux
unasola capa o Flux Neutro
* Ni-625: <6% Fe * 3D CladFlux E200: un sélo flux
* Acero Inoxidable y otras aleaciones de Ni: para todas las aleaciones Ni
Composicién quimica requerida AWS sin diluir * 3D CladFlux E100: un sélo flux

para todas las aleaciones SS

Solucién de Alta Velocidad de una Sola Capa —

elimina una capa completa Sélo una banda para todas las Aleaciones SS
* Menos tiempo de soldadura: finalizacion rapida ‘ Ur]a bz.;mda

« Ahorro en costes mano de obra: méas competitivo * S6lo hilo mgtal cored

« Ahorro en costes NDE y tiempo eliminando una * Entrega rapida

capa adicional

H-ESC* Flux para HS ESW

Tasa Deposicion Elevada (1.3-1.5x) * El Flux H-ESC* avanzado y limpio
« Mayor Stick-out puede utilizarse para alta velocidad ESW
« Corriente mas elevada de aleaciones Niy 55

* Deposicion adicional desde MCW en caliente

No requiere flux activo

* Cumple estrictamente con las especificaciones
+ Composicién quimica homogenea y uniforme

www.lincalnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 1 1
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ANALISIS BENEFICIOS DE COSTES — Ni-625 (TIPICO)

SEPARADOR DE ENTRADA
APLICACION | Revestimiento Aleacion 625 Total
Diametro 5m 258.4 m?
Longitud 1Bm
Electroescoria
Arco _
g . Veloc.Elevada Hibrido*
Sumergido  Convencional
(HS)
([
1capa
Fe <5%
2 capas [ [ ([
PROCESO Grosor capa [mm] 87 87 6.5 m
Veloc.Soldadura*** [cm/min] 12.0 16.0 32.0
COSTE [MT] 20 20 15
Metal soldadura
CONSUMIBLE [e/m?] 2648 2602 1990
NO de cordones [#/m2] 34 34 34
CoSTE - v |« |
PRODUCCION Tiempo soldadura [min/m?] 287 216 108 10
Produccion [€/m?2]** 479 359 180
-38%
Ahorro coste [egc!. NDE de 6% B 7% o
una capa adicional)
REVESTIMIENTO | Tiempo Produccién. [gxcl. [h] 1938 98 164 n
ToTAL | NDE de una capa adicional)
Ahorro Tiempo Produccion -70%
(excl. NDE de una capa 33% - -50%
adicional)

#t Flux aleado sélo adecuado para hierro >5% ** Incluyendo automatizacion *** Para cada capa

- Lanueva Solucion Hibrida ahorra una gran cantidad de tiempo
- Liberando valiosas horas de taller para la fabricacion de mas equipos en el mismo periodo
- Hibrida es la unica solucion existente de una sola capa que garantiza Fe <5% en aleacion Ni-625

- Ahorro adicional en tiempo y coste debido a la eliminacién del NDE
- Elimina el uso del flux aleado
- Elahorro de un proyecto cubrira los costes de lainversion

12

LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA

www.lincolnelectric.es



SOLUCION TOTAL PARA STRIP CLADDING

La clave mas importante para tener éxito con el proceso Strip Cladding es disponer de la combinacion correcta de:

« Consumibles Soldadura ej. Banda, Flux e Hio (donde sea aplicable)
+ Cabezal Recargue

+ Dispositivos de Control Campo Magnético

« Fuentes de Corriente, Alimentador Banda y Controlador

« Mecanismo Alimentacidn de Hilo Caliente

« Sistema de Control Automatico de Soldadura

Si uno de estos elementos clave estd ausente, el proceso es probable que falle.
Lincoln Electric es el lider mundial ya que cuenta con soluciones de calidad y la experiencia deseada en todos los campos.

CONSUMIBLES |
SOLDADURA |

SOLUCION'\

\ TOTAL
PARA
@zogmh STRIP CLADDING
/" AUTOMATICO

Y UNIDAD
REGISTRO DE !

| DISPOSITIVOS |
.~ DECONTROL
MPO MAGNETIC

7

/" FUENTED

" CORRIENTE,

' ALIMENTADOR

. BANDA
Y CONTROLADOR
N

CABEZAL
RECARGUE

www.lincolnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 1 3
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CONSUMIBLES DE SOLDADURA

Lincoln Electric fabrica una amplia gama de fluxes, bandas e hilos metal cored para estos
procesos de recargue para satisfacer una variedad de necesidades de los clientes. La gama

actual es la siguiente:

FLUX

o 2D CladFlux E200

- Flux neutro y basico para utilizar con bandas
base niquel en recargue por electroescoria

- Disenado para recargue normal y alta velo-
cidad

- 3D CladFlux E200 es la version mejorada del
mismo flux neutro disefado especialmente
para la aplicacion H-ESC*, y produce metal
de soldadura mas limpio.

o 2D CladFluxE100
- Flux neutro y basico para electroescoria

- Utilizado para recargue por alta velocidad de
bandas de acero inoxidable

- 3D CladFlux E100 es la version mejorada del
flux neutro, disenado especialmente para la
aplicacion H-ESC*, y produce metal de sol-
dadura mas limpio.

Lincoln Electric ofrece
solo Flux neutro

para todas las aplicaciones
ESW y H-ESC* segun lo
deseado por Licenciadores
de Procesos y Clientes
Finales.

WELDING
FLUX

ELECTROSLAG
.
Metal Cored

WIRE

"

WELDING
FLUX .

WELDING
X

T g

| SPECIAL ALLOYS
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e 2D CladFlux E102

- Flux Neutro y altamente basico para elec-
troescoria

- Se utiliza para el revestimiento de velocidad
normal de bandas de acero inoxidable.

e 2D CladFlux S200y 2D CladFlux S100

- Flux arco sumergido para usar con bandas
en aleaciones base Ni y aceros inoxidables
respectivamente.

BANDA

e Todas las bandas de aleaciones base Niy ace-
ros inoxidables estan especialmente disena-
das porLincoln Electric para aplicaciones con
Arco sumergido / Electroescoria - Convencio-
nal y H-ESC* con sus correspondientes fluxes.

- Strip cladding para arco sumergido con téc-
nica doble capa

- Strip cladding por electroescoria a velocidad
normal con técnica de una o dos capas

- Strip cladding por electroescoria a velocidad
elevada con técnica de una o dos capas

- Strip cladding por técnica hibrida a velocidad
elevada con técnica de una capa

Bandas de acero inoxidable y aleaciones de
Ni estan disponibles en los tamanos estandar
30x0.5/ 60x0.5 / 90x0.5 / 120x0.5 (s6lo para Inox).
Bandas de otros anchosy grosor se solicitan bajo
demanda.

HILO METAL CORED

Los hllos Metal cored para aleaciones base Ni
y acero inoxidable estan disenados y fabricados
especialmente en Metrode de Lincoln Electric.
El producto final es un metal de soldadura con
las propiedades deseadas. Este es siempre en
una tinica capa.

Estos hilos tienen una composicion especial
y son para ser usados exclusivamente para la
aplicacién H-ESC* con la correspondiente com-
binacion flux-banda.

www.lincolnelectric.es
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CONSUMIBLES

ALEACIONES BASE NIQUEL

Electroescoria

. . Hibrida*
Arco Sumergido Convencional

3D CladFlux E200
2D CladFlux S200 2D CladFlux E200

3D CladCore 625
2D CladFlux S100

3D CladCore 825

3D CladCore 600

3D CladCore 400

ACERO INOXIDABLE

Electroescoria

Arco Sumergido Convencional —
3D CladCore 308L
3D CladCore 316L
3D CladCore 347
3D CladCore 317L

3D CladFlux E100

2D CladFlux S100

2D CladFlux E102

2D CladFlux E100

www.lincolnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 1 5
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CONSUMIBLES — ALEACION NI

TECNICA

CONSUMIBLES

DEPOSITO /PROCESO VELOCIDAD CAPA BANDA1CAPA BANDA 2 CAPAS FLUX MCwW
H-ESC* Alta CladStrip 625 - 3D CladFlux E200 | 3D CladCore 625
Estandar CladStrip 625 - 2D CladFlux E200 -
. ESW
Ni-625 -Convencional
Alta CladStrip 625 CladStrip 625 | 2D CladFlux E200 -
SAW Estandar CladStrip 625 CladStrip 625 | 2D CladFlux S200 -
H-ESC* Alta CladStrip 825 = 3D CladFlux E200 | 3D CladCore 825
Ni-825 oW Estandar CladStrip 825 = 2D CladFlux E200 =
-C ional
PIVERERRT | At CladStrip 825 | CladStrip 825 | 2D CladFlux E200 -
SAW Estandar CladStrip 825 CladStrip 825 | 2D CladFlux S200 =
H-ESC* Alta CladStrip 600 - 3D CladFlux E200 | 3D CladCore 600
Estandar CladStrip 600 - 2D CladFlux E200 -
. ESW
Ni-600 -Convencional
Alta CladStrip 600 | CladStrip 600 | 2D CladFlux E200 -
SAW Estandar CladStrip 600 | CladStrip 600 | 2D CladFlux S200 -
H-ESC* Alta CladStrip 400 = 3D CladFlux E200 | 3D CladCore 400
el ESW Alta CladStrip 400 | CladStrip 400 | 2D CladFlux E200 -
-Convencional
SAW Estandar CladStrip 400 | CladStrip 400 | 2D CladFlux S200 =

LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA

www.lincolnelectric.es




CONSUMIBLES — ACERO INOXIDABLE

TECNICA

CONSUMIBLES

SPECIAL ALLOYS

DEPOSITO /PROCESOS VELOCIDAD CAPA BANDA -1 CAPA BANDA-2 CAPAS FLUX MCW
H-ESC* Alta CladStrip 300 - 3D CladFlux E100 | 3D CladCore 347
CladStrip 2413LNb - 2D CladFlux E100 -
Alta
CladStrip 2413LNb | CladStrip 19.9LNb | 2D CladFlux E100 -
SS -347 ESW. CladStrip 211LNb - 2D CladFlux E102 -
-Convencional
Estandar CladStrip 22mL  |CladStrip 19.9LNb| 2D CladFlux E102 -
CladStrip 2111LNb | CladStrip 19.9LNb | 2D CladFlux E102 -
SAW Estandar CladStrip 2413LNb | CladStrip 19.9LNb | 2D CladFlux S100 -
H-ESC* Alta CladStrip 300 = 3D CladFlux E100 (3D CladCore 308L
CladStrip 24131 = 2D CladFlux E100 =
Alta
ESW CladStrip 24131 | CladStrip19.9L | 2D CladFlux E100 =
55-308L -Convencional
CladStrip 2211L = 2D CladFlux E102 =
Estandar
CladStrip 221L | CladStrip19.9L | 2D CladFlux E102 =
SAW Estandar CladStrip 24231 | CladStrip19.9L | 2D CladFlux S100 =
H-ESC* Alta CladStrip 300 - 3D CladFlux E100 [3D CladCore 316L
Alta CladStrip 2413L | CladStrip 1912.3L | 2D CladFlux E100 -
SS-316L ESW. CladStrip 2113.3L - 2D CladFlux E102 -
-Convencional ,
Estandar
CladStrip 2113.3L | CladStrip 1912.3L | 2D CladFlux E102 -
SAW Estandar CladStrip 24231 | CladStrip 1912.3L | 2D CladFlux S100 -
H-ESC* Alta CladStrip 300 = 3D CladFlux E100 3D CladCore 317L
SS-317L ESW Alta CladStrip 2413L | CladStrip 1913.4L | 2D CladFlux E100 =
“Convencional Estandar CladStrip 2113.3L | CladStrip 1913.4L | 2D CladFlux E102 =

www.lincolnelectric.es
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CABEZALES SOLDADURA,
ACCESORIOS Y CONTROLADOR

CABEZAL RECARGUE

+ Cabezales para recargue de diseno propio para una amplia
gama de ancho de banda (15 a 120 mm))

* Disefio modular y robusto refrigerado por agua

* Se pueden anadir cables de potencia si es necesario

* Facilmente orientable a la direccion deseada de la
soldadura

* Disefiado especificamente para su uso en aplicaciones
H-ESC* que implican alimentacion simultdnea en banda,
flux e hilo caliente

18 LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA www.lincolnelectric.es
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DISPOSITIVOS DE CONTROL CAMPQO MAGNETICO

o Neutraliza el efecto de la fuerte atraccién electromagnética ge-
nerada por la corriente de soldadura elevada, permitiendo que el
cordén de soldadura sea mas ancho con un perfil y solape mas
suave.

o Dispositivos de control campo magnético controlados digital-
mente para Electroescoria Convencional y H-ESC* con banda de
tamano =60 mm

® Refrigerado por gas, y los polos pueden ser cambiados entre Norte
y Sur rapidamente
e Rango de corriente hasta 15A.

MECANISMO DE ALIMENTACION DE HILO CALIENTE

o Para H-ESC™, es posible alimentar varios hilos metalcored al bafo
fundido, para obtener la composicién quimica final en una sola
capa, incrementando asi la productividad.

® El mecanismo de alimentacion del hilo caliente utiliza fuentes
de corriente Power Wave® AC/DC 1000 SD 6 Idealarc® DC 1000
modificada.

www.lincolnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 1 9
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DISPOSITIVO DE ALIMENTACION DE
BANDAY FUENTES DE CORRIENTE

o Las fuentes de corriente Idealarc® DC 1000 y 1500 junto con los cabe- CARACTERISTICAS PRINCIPALES
zales NA-5 0 NA-3y el controlador son las mas amplias combinaciones
para el strip cladding convencional que existe en el mundo. * Fuentes de corriente, controladoresy
i . - alimentadores de banda mas utilizados
o Multiples fuentes de corriente pueden conectarse facilmente en para- en el mundo

lelo y generar corrientes de soldadura hasta 3000 Amp. 0 mas.
+ Puede combinarse facilmente en

paralelo para suministrar una corriente
de 300 Amp 0 mas.

e La nueva generacion inverter modificada — basada en las fuentes de
corriente Power Wave® AC/DC 1000 SD o Idealarc® DC 1000 estan co-
nectadas en paralelo para las aplicaciones H-ESC* en conjunto con el
sistema de control "Hybrid 3D Z5". Las mismas combinaciones pueden + Ahorro de energia mientras utiliza
ser utilizadas para el strip cladding convencional. fuentes de corriente

/| | acmcigg,
I8 ﬂcwsnowff

20 LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA www.lincolnelectric.es
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SISTEMA AUTOMATICO CONTROL DE
SOLDADURA Y REGISTRO DE DATOS:
HYBRID 3D Z5

o Desarrollado Unicamente por Uhrhan-Schwill Schweilstechnik.

o Asegura la proporcion predeterminada de alimentacion de banda e
hilo mantenida para la aplicacion H-ESC*.

o Controla eficazmente todos los parametros vy funciones criticas en
el proceso cladding

- corriente, voltaje, velocidad soldadura, banda y velocidad alimen-
tacion, relleno de créter, corriente magnética del dispositivo de di-
reccion, stick-out eléctrico, etc.

e Funciones Especiales Control de Acceso restringen el control comple-
to de los pardmetros de soldadura a los ingenieros.

o Registray guarda los detalles de cada uno de los pardmetros, actuan-
do como un registrador de datos de alta gama. =
« Y 5

= =

Encone

o Los fabricantes tienen trazabilidad y recuperacion de datos.

| - -
e Se pueden anadir caracteristicas especiales, ej. control precalenta- | . e
miento, control seguimiento del corddn, facilidad grabacion video,
etc.
=== Intensidad (banda): === Intensidad (hilo):
1600
SETUP STRIP
1400 sy 200V stike
290V 15s Start
40 inchimin 7 mm
1200 0.0V 2472 ‘[’wmm Cladding
60 inchimin
5 1000 A *0 e "0 Croter
= 275V 1.0s Burnback
g
£ 800
<<
600
400
200
o L
0 20 40 60 80 100 120

Posicion tuberia [cm]

== |ntensidad [banda): === Intensidad (hilo):
1600
1400
Uhrhan-Schwill.
00 WMWWMWWWWJ\W’V\WW -
«w 1000
2
g
£ 800
<
600
400
200 d\
0
0 20 40 60 80 100 120

Posicion tuberia [cm]

www.lincolnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA 21
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Uhrhan-Schwill

SCHWEISSTECHNIK g

A Lincoln Electric Company

Equipos para
Pipemills Procesos Criticos
| | |
Tecnologia Solucién completa  Solucién completa

Multi Arco, Arco Sumergido|  stripcladding ~ Soldadura Narrow gap

Lider Global en
Soldadura de Tuberia
Longitudinal y Posicion
Principal en Soldadura de
Tuberia en Espiral

22 LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA www.lincolnelectric.es
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4] A
T T J

oy )

LIDERMUNDIAL EN UN MERCADO GLOBAL
—120 ANOS DE HISTORIA, CONOCIDOS MUNDIALMENTE
POR CALIDAD, RENDIMIENTO Y PRODUCTIVIDAD

([ONOI0J0 Empleados

(YO Actividad en 160 paises

Fabricas -
de consumibles y equipos de soldadura

(S Fabricacion en 19 paises

PRSI Billones de USD de ingresos en 2013

LINCOLN E
ELECTRIC

www.lincolnelectric.es LA NUEVA DIMENSION EN RECARGUE CON BANDA
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SPECIAL ALLOYS

POLITICA A CLIENTES

Uhrhan-Schwill
SCHWEISSTECHNIK

A Lincoln Electric Company

s satisfacer las
tilizar nuest:

da

v equipos para corte, todos ellos de alta calidad. Nuestro ref
nes, nuestros clientes pueden ra Lincol
5n dispo enese to. Lincoln Electric n
ducto para una ap n concreta. Lincolr
ni garantizar la distril n de toda la informacién

consumib

ectri

ar ni asumir respo
puede asumir la respons
da, anadida o modificada. Lincoln

ada en la mejor informa omi
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