


GMAW y FCAW

Soldadura mecanizada de tuberias, gasoductos y tanques
para almacenamiento

Con mas de 100 afios de experiencia a nivel mundial en el mercado de gases industriales, Linde colabora con sus
clientes para mejorar su productividad y cumplir con las normas ambientales en un marco confiable y sequro.

Objetivos

Definir el proceso de soldadura mds adecuado que
permita reducir costos e incrementar productividad
apegado a codigo API 650 0 ASME Seccién IX.

Que el proceso seleccionado sea de facil
implementacion para I3 exitosa calificacion de los
soldadores del mismo.

Que el equipo y el proceso seleccionado sea
confiable y de facil aplicacion.
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Paso de raiz con GMAW

Alcances del proyecto

El uso de un equipo de soldadura mecanizada

de bajo costo.

Se usa la misma configuracion de bisel que en
proceso manual.

Con clamp interno o sin clamp.

Usar proceso de soldadura manual GMAW para paso
de raiz (controlado por transferencia de soldadura de
corto circuito modificado).

El uso de un equipo mecanizado para relleno y
acabado con procesos de soldadura FCAW.

Alta productividad
vS. SMAW y GTAW

Equipo de -+ Proceso mecanizado aceptado
trabajo para por codigo API 650 0 ASME
soldadura FCAW Seccion IX.

Mecanizado - Facil configuracion y uso.
Bajo costo respecto a otros
sistemas ofertados en el
mercado.

Sistema de soldadura FCAW Mecanizado

Uso:
Relleno y acabado.

Paso de Raiz:
Deberd aplicarse manualmente con GMAW.

Ventajas:
Repetitividad del proceso.
Mayor velocidad, hasta 4 veces mds rapido.
Mayor productividad y calidad constante.
Facil acomodo del equipo.
Control de variables.
Notable reduccion de costo en el proceso de
soldadura.




Principales ventajas de la Solucion Linde vs procesos
SMAW /GTAW, para soldadura de tuberias, gasoductos
y tanques para almacenamiento.

Se maximiza Ia tasa de depdsito, mejorando
productividad.

Mayor velocidad de soldadura hasta 4 veces.

Mejor control de la geometria del cordon de
soldadura.

Mejor control del calor aportado entre Ias paredes de
la junta (muy importante para aceros aleados HSS).
Mayor eficiencia de deposicion.

Eliminacion de arranque y paro en cada pasada, se
requiere de menor limpieza o esmerilado.

Menor dependencia de las habilidades de los
soldadores.

Menor cantidad de hidrégeno generado en el charco
de soldadura, en comparacion con los electrodos
revestidos celulésicos.

Repetibilidad, control de stick out, 3nqulo de
antorcha y velocidad constante.

Reduccion de retrabajo (mejora de calidad).

Sistema de soldadura FCAW Mecanizado.
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