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Hobart®: Su socio en excelencia de soldadura 
por arco sumergido

Rendimiento comprobado. Calidad. Confianza. Integridad. Innovación. 
Estas son las bases sobre las cuales las empresas alcanzan  
el éxito. Ninguna organización puedo lograrlo por sí sola; se gana 
con la ayuda de socios excepcionales. Hobart opera bajo estos 
mismos principios al proporcionar mucho más que solo metal de 
aportación a nuestros clientes.

Hobart ofrece rendimiento comprobado con una amplia variedad  
de soluciones de soldadura por arco sumergido para resolver 
desafíos específicos. Soluciones que crecen y evolucionan a la par 
de sus necesidades, soluciones que pueden ayudar a hacer crecer 
su negocio. Hobart cuenta con trayectoria comprobada en ayudar  
a nuestros clientes a encontrar el metal de aporte indicado  
para sus necesidades únicas. Experimentará nuestra pasión por  
la excelencia en las formulaciones precisas y los procesos exactos 
que usamos para producir materiales de aporte y fundentes. 
Puede confiar en consumibles que producen resultados de soldadura 
por arco sumergido consistentes y repetibles para optimizar sus 
procesos de soldadura. 

Mediante una asociación con Hobart, usted se beneficiará con 
nuestra vasta experiencia industrial. También se beneficiará del 
conocimiento desarrollado en nuestras instalaciones de prueba,  
que incluyen instalaciones de alambre simple y múltiple para  
simular y desarrollar procedimientos de soldadura productivos para 
segmentos industriales. Las aplicaciones incluyen: fabricación de 
tubos longitudinales y en espiral, producción de torres de viento, 
fabricación de recipientes a presión y construcción naval. 

Conjuntamente, Miller y Hobart ofrecen experiencia en ingeniería 
e innovación para afrontar cualquier desafío de proyecto con el que se 
enfrente su empresa. Podrá experimentar una solución total al reunir 
nuestros consumibles Hobart® con la nueva línea avanzada de equipos 
para soldadura por arco sumergido Miller,® fuentes de alimentación, 
antorchas y tractores. Para que un proceso de calentamiento simple 
y rentable que pueda suministrar calor rápido y constante, incorpore 
el sistema de calentamiento por inducción Miller ProHeat™ 35 para 
aplicaciones de precalentado. Al igual que las empresas ITW Welding, 
Miller y Hobart comparten un compromiso por su satisfacción 
completa. Con nosotros puede obtener resultados de óptima calidad.

En un sentido muy literal, los metales de aporte son “el lazo que 
une”, al crear las soldaduras que vemos todos los días y hacer 
nuestro mundo realidad. En Hobart, captamos su empresa con 
confianza en la calidad, servicio y una trayectoria comprobada de 
soluciones innovadoras desarrolladas con nuestros clientes socios. 
Nuestra sociedad es lo que verdaderamente nos diferencia para que 
podamos hacer grandes cosas con usted.

HobartBrothers.com
HSUB-1 © Hobart Brothers Company 4ta. ediciónFoto de portada cortesía de IRCO Automation.2
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Exclusión de responsabilidad: La información que contiene o a la cual refiere este documento, es solo para fines de referencia y se presenta 
solamente como "típica". Los datos típicos son aquellos que se obtienen al realizar soldaduras o pruebas conforme a las especificaciones 
correspondientes AWS y/o EN ISO. Otras pruebas y procedimientos pueden producir diferentes resultados y no se debe suponer que los datos típicos 
arrojen resultados similares en una aplicación o soldadura en particular. Ningún dato se interpreta como una recomendación para cualquier condición 
o técnica de soldadura que no esté controlado por Miller y Hobart. Miller y Hobart no se responsabilizan por ningún resultado obtenido por personas 
sobre cuyos métodos no tenga control. Es responsabilidad del usuario determinar la conveniencia de cualquier producto o método que se mencione aquí 
para un propósito en particular. En vista de lo anterior, Miller y Hobart renuncian específicamente a toda responsabilidad en la que se haya incurrido 
por basarse en dicha información, y niega todas las garantías, expresas o implícitas, incluidas las garantías de comercialización y adecuación para 
un propósito en particular y niega también cualquier responsabilidad por daños resultantes o emergentes de cualquier tipo, incluidas las ganancias.
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Los mejores consumibles para soldadura  
por arco sumergido de su clase 

Su éxito es nuestro éxito. Es por ello que Hobart pone 
mucho cuidado en comprender plenamente sus 
desafíos únicos de soldadura por arco sumergido. 
Usamos ese conocimiento para desarrollar 
soluciones de metales de aporte y fundentes  
que verdaderamente satisfacen sus necesidades 
sin compromiso, soluciones ideales para usar con 
los equipos de serie digital Miller®SubArc.

En este manual se exhiben muchas de las 
soluciones que hemos desarrollado con clientes 
como usted. Aquí, encontrará los mejores metales 
de aporte de su clase que hemos creado para 
soldar acero al carbono, aceros inoxidables y 
aleaciones a base de níquel. Podrá ver de qué 
manera Hobart respalda el revestimiento de tiras 
ESW con electrodos de banda y fundentes para 
aumentar las velocidades de deposición en 
comparación con los métodos convencionales. 
Encontrará combinaciones especiales de fundentes 
y alambres que se han desarrollado para cumplir 
con los requisitos específicos de sectores exigentes 
de la industria, que incluyen fabricación de 

embarcaciones, construcción en altamar, torres de 
viento y molinos de tubería. 

Las soluciones Hobart incluyen: 

• SWX — fundentes para arco sumergido

• SDX — alambres sólidos para arco sumergido

• SubCOR® — alambres con núcleo para arco 
sumergido

• SubCOR®SL — alambres con núcleo sin costuras 
para arco sumergido

• Cromastrip — tiras para arco sumergido y 
electroescoria

Hobart ofrece rendimiento comprobado, la solución 
de desafíos específicos con una amplia variedad 
de soluciones de soldadura por arco sumergido hoy 
y en el futuro. Hobart está preparado para crecer 
y evolucionar a la par de sus necesidades. Para 
encontrar la solución que está buscando, póngase 
en contacto con su profesional en arco sumergido 
Hobart hoy mismo.

Desarrollado para nuestros clientes. Desarrollado con nuestros clientes.
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Guía de selección de fundente según 
aplicación industrial

Ensamblaje Revestimiento  
de tiras

Revesti-
miento de 
superficie

Sin aleación y con baja aleación
Acero 

inoxidable

Aleación 
de 

níquel
SAW ESW

En función de 
los requisitos

SWX
110

SWX
120

SWX
130

SWX
135

SWX
140

SWX
150

SWX
160

SWX
220

SWX
282

SWX
305

SWX
330

SWX
340

SWX
382

SWX 
HF-N

Construcción  
civil

Vigas, puentes, 
edificios

Grúas

Acero de 
resistencia normal
Acero de alta 
resistencia

Alta mar
Construcciones
Equipos de 
procesos

Tuberías Unión doble

Tuberías

Longitudinales
En espiral
Tratamiento de 
superficies

Generación de 
energía

Calderas
Nuclear
Tubo a aleta

Recipientes 
a presión

Ensamblaje
Tratamiento de 
superficies

Industria de 
procesos

Hidrotrituradores
Pulpa y papel

Reparación Acumulación

Construcciones 
navales

Soldadura a tope 
y en ángulo
Equipo de 
manipulación

Tanques de 
almacenamiento

Tanques de 
sustancias 
químicas
Tanques (GLP)
Tanques de 
petróleo

Acerías
Rodillos de 
colada continua
Rodillos varios

Transporte

Vigas para 
camiones 
y ferrocarril
Equipos pesados
Ruedas

Energía eólica
Monopostes, 
trípodes, fundas
Torres

Revestimiento 
de superficie

5

A Sub Arc Cat 04-05 Consumables-Flux Guide.indd   5 3/28/16   12:19 PM



Guía rápida de selección de fundente

SWX 110 Aplicación de fundente multiuso en diversos sectores de la industria
Fundente de propósito general mediano-básico que permite altas velocidades de desplazamiento

Cubre una amplia variedad de aplicaciones

Para el acero dulce y el acero de grano fino y tensión media con requisitos de resistencia al impacto a -40°C (-40°F)

SWX 120 Fundente para fabricación de torres de viento
Ideal para soldaduras multicapa circunferenciales y longitudinales

Fundente productivo con buena resistencia al impacto a -50°C (-58°F), que utiliza alambres sólidos S2 y S2Si de calidad estándar

Operaciones de un solo alambre o varios alambres

SWX 130 Fundente para tuberías longitudinales
Alta capacidad de conducción de corriente

Alta velocidad de soldadura y buenas propiedades mecánicas en dos vueltas con hasta cinco alambres

Perfil de cordon ancho y plano con mojado fluido

SWX 135 Fundente para tuberías en espiral
Alta velocidad de soldadura y buenas propiedades mecánicas en soldadura de dos vueltas con hasta tres alambres

Escoria de enfriamiento rápido

Perfil de viga plana y ancha con humedecimiento leve

SWX 140 Fundente multipropósito para aplicaciones con mayores demandas de resistencia
Fundente básico versátil y productivo para aplicaciones con mayores demandas de resistencia a baja temperatura de -50°C (-58°F)

Cumple con los requisitos de resistencia a -60°C (-76°F) con alambres con núcleo SubCOR™

Para soldaduras de una o dos pasadas, o soldaduras multicapa en configuraciones de uno o varios alambres

SWX 150 Fundente de alta basicidad para aplicaciones exigentes
Para aplicaciones exigentes, como en alta mar, recipientes a presión, fabricación criogénica y nuclear

Excelente resistencia al impacto a -60°C (-76°F) + CTOD

Funciona en aplicaciones de uno o varios alambres, pero también para soldaduras de abertura estrecha

SWX 160 Fundente ultra limpio de alta basicidad para factor X y soldadura de alta resistencia sobresalientes
Para aplicaciones resistentes a la fluencia con requisitos de baja impurezas (factor X) que incluyen enfriamiento gradual

La excelente capacidad de desprendimiento de escoria hace que sea ideal para aplicaciones de soldadura de acero de alta 
resistencia y de soldadura de abertura estrecha

Proporciona buenas propiedades de resistencia en aplicaciones resistentes a fluencia, en particular con alambres con núcleo SubCOR

SWX 220 Fundente para uniones de acero inoxidable 
La unión de aceros inoxidables austeníticos, dúplex y súper dúplex, ensamblajes entre distintos metales y grados de acero 
inoxidable con una aleación más alta

Excelente desprendimiento de escoria en soldaduras de varias pasadas

SWX 282 Fundente para uniones con aleación a base de níquel 
Ensamblado de una o varias pasadas de aleaciones a base de níquel, como Aleación 82, Aleación 600 y Aleación 625

Excelente resistencia al impacto a -196°C (-320°F)

SWX 305 Fundente para revestimiento de tiras SAW
Fundente para revestimiento de tiras de arco sumergido para soldaduras de dos o más capas con tiras de acero inoxidable

Apariencia de cordón suave y fácil eliminación de escoria

SWX 330 Fundente para revestimiento de tiras ESW de velocidad estándar
Fundente para revestimiento de tiras ESW con capacidad de conducción de alta corriente para soldadura de velocidad estándar

Alta capacidad de conducción de corriente

SWX 340 Fundente para revestimiento de tiras ESW de alta velocidad
Fundente para revestimiento de tiras ESW para velocidades de desplazamiento de hasta 45 cm/min (17.7 ipm)

Revestimiento de una o dos vueltas de alta velocidad con excelente capacidad de desprendimiento de escoria y depósito brillante

SWX 382 Fundente para revestimiento de tiras ESW y soldadura superpuesta SAW con base de níquel
Revestimiento de tiras para soldadura por electroescoria con tiras a base de níquel en una o dos capas 

Soldadura superpuesta de arco sumergido a base de níquel con alambre a base de níquel

SWX HF-N Fundente de arco sumergido para revestimientos duros
Para soldadura por oscilación o montado en viga en aplicaciones de una o varias capas

Extremadamente resistente al calor con una variedad de alambres con núcleo Tube-Alloy® para las propiedades de metal de 
soldadura deseados

SWX 010 Refuerzo de polvo para soldadura de un solo lado sobre refuerzos de metal soldado con cobre
No influye sobre las propiedades del metal de soldadura

Ofrece un cordón de raíz suave y regular
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Guía rápida de selección de alambre con núcleo 
de metal SubCOR™

Producto Características

SubCOR EM12K-S

Electrodo de alambre con núcleo de uso general para la soldadura por arco sumergido de aceros sin aleación

Velocidad de deposición más alta que en los alambres sólidos

Composición química similar a AWS A5.17: EM12K

Fundentes adecuados: SWX 110, SWX 120, SWX 140 y SWX 150

SubCOR EM13K-S

Electrodo de alambre con núcleo de uso general para la soldadura por arco sumergido de aceros sin aleación

Una velocidad de deposición más alta que en los alambres sólidos y al mismo tiempo mejores propiedades de 
resistencia al impacto

Composición química similar a AWS A5.17: EM13K

Fundentes adecuados: SWX 110, SWX 120 y SWX 150

SubCOR EM13K-S MOD

Electrodo de alambre con núcleo de uso general para la soldadura por arco sumergido de aceros sin aleación 
con PWHT
Una velocidad de deposición más alta que en los alambres macizos y al mismo tiempo mejores propiedades 
de resistencia al impacto

Composición química similar a AWS A5.17: EM13K

Fundentes adecuados: SWX 110, SWX 120, SWX 140 y SWX 150

SubCOR 92-S

Electrodo de alambre con núcleo de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia: AWS A5.23 química M1

Diseñados para niveles de resistencia a la tracción de más de 550 MPa (80 ksi)

Al igual que los alambres SubCOR, proporciona mejores velocidades de deposición en comparación con  
los alambres sólidos

Fundentes adecuados: SWX 140 y SWX 150

SubCOR F2-S

Alambre de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia: AWS A5.23 química F2

Diseñados para niveles de resistencia a la tracción de más de 620 MPa (90 ksi)

Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR 100F3-S

Alambre de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia: AWS A5.23 química F3

Diseñados para niveles de resistencia a la tracción de más de 690 MPa (100 ksi)

Fundentes adecuados: SWX 140 y SWX 150

SubCOR 120-S

Electrodo de alambre con núcleo de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia: AWS A5.23 química M4

Diseñados para niveles de resistencia a la tracción de más de 760 MPa (110 ksi)

Al igual que los alambres SubCOR, proporciona mejores velocidades de deposición en comparación con  
los alambres sólidos

Fundentes adecuados: SWX 150 y SWX 160

SubCOR N1-S

Electrodo de alambre con núcleo de baja aleación donde se requiere 1% de níquel en el depósito:  
AWS A5.23 química Ni1

Diseñados para resistencia a la tracción de más de 480 MPa (70 ksi)

Los fundentes adecuados incluyen SWX 150

SubCOR W-S

Alambre de baja aleación para aceros patinables con aleación de cobre

Muy buenas propiedades de impacto a -50°C (-60°F)

Fundente adecuado: SWX 150

Alambre con aleación Cr-Mo para aceros resistentes a la fluencia: AWS A5.23 química B2

SubCOR B2-S
Al igual que los alambres SubCOR, proporciona mejores velocidades de deposición en comparación con  
los alambres sólidos

Fundente adecuado: SWX 150

Alambre con aleación Cr-Mo para aceros resistentes a la fluencia: AWS A5.23 química B3

SubCOR B3-S
Al igual que los alambres SubCOR, proporciona mejores velocidades de deposición en comparación con  
los alambres sólidos

Fundente adecuado: SWX 150
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Guía rápida de selección de alambre con 
núcleo SubCOR™ SL

Producto Características

SubCOR SL 731

Electrodo de alambre con núcleo de uso general para la soldadura por arco sumergido de aceros sin aleación
Una velocidad de deposición más alta que en los alambres sólidos y al mismo tiempo mejores propiedades de 
resistencia al impacto
Se recomienda en lugar de los alambres sólidos SDX S2, SDX EM13K, SDX S2Si-EM12K o SDX S3Si-EH12K
Fundentes adecuados: SWX 110, SWX 120 y SWX 150

SubCOR SL 840 HC
Especialmente diseñados para construcción costa afuera, recipientes de presión y uniones dobles para tuberías
Ofrece excelentes propiedades de resistencia al impacto también condiciones de relevado de esfuerzos
Fundente adecuado: SWX 140

SubCOR SL 735 1W-5W

Para microinyección con núcleo de fundente (FMI, por sus siglas en inglés) en combinación con otros alambres 
con núcleo o sólidos
Disponible en cinco versiones con una composición química específica para configuraciones simples, 
simultáneas y de hasta cinco alambres
Para propiedades de impacto notablemente mejoradas en aplicaciones de una o dos capas
Fundentes adecuados: SWX 130 y SWX 135

SubCOR SL 741

Electrodo de alambre con núcleo de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia
Diseñados para ofrecer niveles de límite de elasticidad de hasta 550 MPa (80 ksi)
Al igual que los alambres SubCOR, proporciona mejores velocidades de deposición en comparación con  
los alambres sólidos
Fundentes adecuados: SWX 140 y SWX 150

SubCOR SL 742
Alambre de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia
Diseñados para ofrecer niveles de límite de elasticidad de hasta 690 MPa (100 ksi)
Fundentes adecuados: SWX 150 y SWX 160

SubCOR SL 745
Alambre de baja aleación para aplicaciones de alta resistencia
Diseñados para ofrecer niveles de límite de elasticidad de hasta 890 MPa (130 ksi)
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL 281 Cr
Alambre de baja aleación para aceros patinables con aleación de cobre
Muy buenas propiedades de impacto a -40°C (-40°F)
Fundente adecuado: SWX 110

SubCOR SL P1

Electrodo de alambre de baja aleación para aplicaciones resistentes a la fluencia — depósito de metal de 
soldadura nominal de 0.5% Mo
Nivel de resistencia similar, pero resistencia al impacto significativamente más alta que en el alambre sólido 
SDXS2Mo-EA2
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P1 MOD

Las mismas características básicas que en SubCOR SL P1, pero con la incorporación de 0.5% Ni y 0.5% V
Al igual que los alambres SubCOR, proporciona mejores velocidades de deposición en comparación con  
los alambres macizos
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P11

Alambre de baja aleación para aceros resistentes a la fluencia – depósito de metal de soldadura nominal de  
1% Cr y 0.5% Mo
Nivel de resistencia similar, pero resistencia al impacto significativamente más alta que en el alambre sólido 
SDX CrMo1-EB2R
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P12 MOD

Alambre de baja aleación para aceros resistentes a la fluencia – depósito de metal de soldadura nominal de  
1% Cr, 1% Ni y 0.25% V
Para la unión de aceros CrMoV-de hasta 550°C (1020°F)
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P22

Para ensamblar aceros 2¼Cr1Mo resistentes al hidrógeno de presión y resistentes a la fluencia 
Cumple con los requisitos del enfriamiento gradual debido a la baja cantidad de contaminación del metal de 
soldadura
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P24

Para ensamblar aceros 2¼Cr1MoV resistentes al hidrógeno de presión y resistentes a la fluencia
Cumple con los requisitos del enfriamiento gradual debido a la baja cantidad de contaminación del metal de 
soldadura
Fundente adecuado: SWX 150 

SubCOR SL P36

Para el ensamblado económico de aceros resistentes a la fluencia con aleación de Mo de hasta 500°C (930°F), 
incorpora un máx. de 1% de Ni
Ideal para la soldadura de producción y reparación
Fundente adecuado: SWX 150 

SubCOR SL P5

Electrodo de alambre de alta aleación para aceros resistentes a la fluencia con 5% Cr y 0.5% Mo
Para tratamiento de superficies y ensamblado de aceros de tubos de caldera resistentes a hidrógeno de presión 
y resistente a la fluencia similares
Resistente a la fluencia y al sarro hasta 600°C (1100°F)
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P9

Para tratamiento de superficies y ensamblado de aceros 9Cr1Mo de tubos de caldera resistentes a hidrógeno 
de presión y resistente a la fluencia.
Resistente a la fluencia y al sarro hasta 600°C (1100°F)
Fundente adecuado: SWX 150

SubCOR SL P91

Para tratamiento de superficies y ensamblado de aceros 9Cr1MoNbV de tubos de caldera resistentes 
a hidrógeno de presión y resistente a la fluencia
Resistente a la fluencia y al sarro hasta 600°C (1100°F)
Fundentes adecuados: SWX 150 y SWX 160

SubCOR SL P92

Para tratamiento de superficies y ensamblado de aceros 10Cr1MoVW de tubos de caldera resistentes 
a hidrógeno de presión y resistente a la fluencia
Resistente a la fluencia y al sarro hasta 650°C (1200°F)
Fundente adecuado: SWX 1508

A Sub Arc Cat 08-09 Quick Guide.indd   8 3/28/16   12:19 PM



Guía rápida de Tube-Alloy®

Producto Características

Tube-Alloy 242-S MOD

El producto con incrustación de acero de baja aleación de uso general ofrece buena resistencia al desgaste  
de metal contra metal, pero de todas maneras es mecanizable

Rango de dureza típico (según el depósito): 30–40 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy 810-S

El depósito de acero para herramientas tipo H-10 martensítico es ideal para usar como incrustación en 
aplicaciones de alta abrasión y alto impacto

Aplicaciones típicas: rodillos de mesa, rodillos niveladores de laminadoras en frío, rodillos de refuerzo de 
niveladora de placas, rodillos de apoyo, rodillos enderezadores, rodillos de descarga de bobinadores, rodillos 
de canteadoras de fábricas de aluminio, rodillos primarios de un molino de desbaste

Rango de dureza típico (según el depósito): 45–55 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy 8620

Se usa para la reconstrucción de componentes de acero de baja aleación y acero dulce; ofrece excelente 
maquinabilidad

La dureza típica del depósito es mejor que Tube-Alloy BU-S

Rango de dureza típico (según el depósito): 15–20 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy 865-S MOD

La composición del depósito de acero inoxidable modificado ofrece óptima resistencia a fracturas por fatiga 
térmica y pérdida de resistencia en el templado

Aplicaciones típicas: rodillos pivotantes continuos de carrocería partida

Rango de dureza típico (según el depósito): 45–50 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy 875-S

Deposita una aleación de acero inoxidable martensítico que ofrece óptima resistencia a la corrosión en 
aplicaciones de rodillo de acero dulce; proporciona buena resistencia al desgaste de metal contra metal y  
a la fatiga térmica

Aplicaciones típicas: rodillos pivotantes continuos en ancho de carrocería o carrocería partida

Rango de dureza típico (según el depósito): 45 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy 952-S

El depósito de acero inoxidable modificado proporciona excelente resistencia para aplicaciones de alto 
impacto, y también buena resistencia al desgaste de metal contra metal

Ideal para temperaturas de servicio de hasta 566°C (1050°F), pero no se deben usar cuando la fractura por 
fatiga térmica es la principal preocupación

Aplicaciones típicas: rodillos enderezadores, rodillos niveladores de placa, rodillos de canteadora, rodillos  
de desescamado

Rango de dureza típico (según el depósito): 40–50 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy A250-S

Produce un depósito de acero inoxidable 420 modificado que ofrece buena resistencia a la fractura por 
corrosión y fatiga térmica

Aplicaciones típicas: rodillos pivotantes continuos de carrocería partida, rodillos de mesa

Rango de dureza típico (según el depósito): 45–50 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy A2JL-S

La composición de acero inoxidable modificado proporciona características equilibradas, además de buena 
resistencia al desgaste de metal contra metal, la corrosión y la fractura por fatiga térmica

Aplicaciones típicas: rodillos pivotantes continuos en todo el ancho de la carrocería

Rango de dureza típico (según el depósito): 30–40 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N

Tube-Alloy BU-S

La composición de depósito de acero de baja aleación ofrece excelente resistencia a la compresión 
y maquinabilidad

Aplicaciones típicas: reconstrucción de componentes de acero de baja aleación y acero dulce

Rango de dureza típico (según el depósito): 20–30 Rc

Fundente adecuado: SWX HF-N
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Resumen de aprobaciones SAW

Aprobaciones

Fundente SWX 110 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
Con alambre

SDX S1-EL12

SDX S2 4YM

SDX S2Si-EM12K 4Y400M 4Y40M IVY40M 4YM 4Y40M F49A4-EM12K

SDX S2Mo-EA2 3YTM IIIYTM 3Y46T/4Y46M 3YTM F8A6-EA2-A4

SDX S3Si-EH12K F49A6-EH12K

SDX S2Ni1Cu

SubCOR™ EM13K-S MOD F49A6-EC1

SubCOR SL 731

SubCOR SL 281 Cr

Fundente SWX 120 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
SDX S2

SDX S2Si-EM12K F49A4-EM12K

SDX S2Mo-EA2 F8A6-EA2-A4

SDX S3Si-EH12K F49A6-EH12K

SubCOR EM13K-S MOD F49A6-EC1

Fundente SWX 130 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
SDX S2Mo-EA2

Fundente SWX 135 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
SDX S2

SDX S2Si-EM12K

SDX S2Mo-EA2

Fundente SWX 140 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
SDX S2 4YTM

SDX S2Si-EM12K

SDX S2Mo-EA2 4Y 400 T IV Y 40 T

SubCOR SL 735 1W III YTM 4YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 735 2W+SDX S2 III YTM 4YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 840 HC 3YM 6YM

Fundente SWX 150 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
SDX EM13K 4YM

SDX S2 3YM A3YM III YM 3YM BF 3YM NR

SDX S2Si-EM12K BF 5Y46M H5 F49A6-EM12K

SDX S2Mo-EA2 F55A5-EA2-A2

SDX S3-EH10K

SDX S3Si-EH12K 5YQ460 A 5Y46M H5 V Y46 (H5) 6Y46MH5 BF 5Y46M H5 F49A6-EH12K

SDX S2Ni2-ENi2

SDX S3Ni1Mo-EF3 4YQ550M  IVY55M

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 4YQ460M  IVY46M

SDX S3Ni2.5CrMo

SubCOR EM13K-S 4YM

SubCOR EM13K-S MOD 4YM

SubCOR 120-S F11A10-ECM4-M4

SubCOR SL 731 3YM H5 3YM III YM 3YM 5Y46M H5

SubCOR SL 735 1W III YTM 3YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 735 2W+SDX S2 3YTM III YTM 3YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 741

SubCOR SL 742 5YQ690M H5 A 5Y69M H5 V Y69MS H5 6Y69 H5 BF 5Y69M H5

Nota: SubCOR SL P1, P1 MOD, P11, P12, P22, P24, P36 y P5 están todos aprobados por CE.

Fundente SWX 220 ABS BV DNV GL LR CWB DB TüV CE
SDX 2209
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Composición química del metal de soldadura,  
valores típicos (%)

Alambres sólidos sin aleación o  
baja aleación

C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Otros

Nombre del producto EN ISO AWS

SDX S1-EL12 EN ISO 14171: S1 AWS A5.17: EL12 0.08 0.07 0.49 0.010 0.013 0.05 0.03 0.01 0.06

SDX EM13K AWS A5.17: EM13K 0.08 0.57 1.10 0.011 0.012 0.06 0.03 0.02 0.05

SDX S2 EN ISO 14171: S2 0.10 0.11 0.97 0.010 0.011 0.05 0.05 0.02 0.04

SDX S2Si-EM12K EN ISO 14171: S2Si AWS A5.17: EM12K 0.09 0.22 1.12 0.009 0.011 0.04 0.04 0.01 0.03

SDX S2Mo-EA2 EN ISO 14171: S2Mo AWS A5.23: EA2 0.09 0.12 1.09 0.010 0.012 0.05 0.04 0.50 0.04

SDX S3-EH10K EN ISO 14171: S3 0.11 0.12 1.55 0.010 0.009 0.04 0.03 0.01 0.05

SDX S3Si-EH12K EN ISO 14171: S3Si AWS A5.17: EH12K 0.11 0.29 1.69 0.009 0.010 0.05 0.05 0.02 0.06

SDX S3Mo-EA4 EN ISO 14171: S3Mo AWS A5.23: EA4 0.12 0.10 1.45 0.010 0.012 0.04 0.03 0.52 0.05

SDX S4-EH14 EN ISO 14171: S4 AWS A5.17: EH14 0.13 0.07 1.95 0.009 0.010 0.03 0.03 0.01 0.04

SDX CrMo1-EB2R EN ISO 24598: S CrMo1 AWS A5.23: EB2R 0.10 0.15 0.88 0.006 0.004 1.15 0.04 0.55 0.03 X<10

SDX CrMo2-EB3R EN ISO 24598: S CrMo2 AWS A5.23: EB3R 0.11 0.14 0.60 0.004 0.005 2.45 0.05 1.02 0.04 X<10

SDX S2Ni1-ENi1 EN ISO 14171: S2Ni1 AWS A5.23: ENi1 0.09 0.12 0.96 0.009 0.007 0.04 0.97 0.02 0.05

SDX S2Ni2-ENi2 EN ISO 14171: S2Ni2 AWS A5.23: ENi2 0.09 0.15 1.00 0.007 0.006 0.04 2.29 0.02 0.05

SDX S2Ni1Cu EN ISO 14171: S2Ni1Cu 0.10 0.22 0.99 0.010 0.009 0.25 0.79 0.02 0.49

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 EN ISO 14171: S3Ni1Mo0.2 AWS A5.23: ENi5 0.10 0.21 1.44 0.009 0.009 0.03 0.96 0.21 0.04

SDX S3Ni1Mo-EF3 EN ISO 14171: S3Ni1Mo AWS A5.23: EF3 0.12 0.11 1.72 0.010 0.008 0.03 0.92 0.55 0.05

SDX S3Ni2.5CrMo EN ISO 26304: S3Ni2.5CrMo 0.12 0.15 1.47 0.010 0.011 0.63 2.28 0.53 0.03

SDX S3TiB 0.08 0.27 1.50 0.007 0.006 0.02 0.03 0.01 0.04 Ti 0.16. B 0.012

SDX S3MoTiB 0.07 0.25 1.30 0.009 0.007 0.03 0.03 0.53 0.05 Ti 0.15. B 0.013

Alambres sólidos de acero inoxidable C Si Mn P S Cr Ni Mo N Otros
SDX 308L EN ISO 14343: S 19 9 L AWS A5.9: ER308L 0.02 0.48 1.80 0.012 0.010 20.2 10.3 0.2 0.04

SDX 309L EN ISO 14343: S 23 12 L AWS A5.9: ER309L 0.01 0.45 1.85 0.016 0.012 23.7 12.9 0.1 0.06

SDX 309LMo EN ISO 14343: S 23 12 2 L 0.01 0.37 1.49 0.016 0.015 23.4 13.2 2.6 0.04

SDX 316L EN ISO 14343: S 19 12 3 L AWS A5.9: ER316L 0.01 0.49 1.77 0.015 0.011 18.6 12.2 2.7 0.05

SDX 317L EN ISO 14343: S 19 13 4 L AWS A5.9: ER317L 0.01 0.42 1.78 0.014 0.013 19.0 13.7 3.5 0.05

SDX 347 EN ISO 14343: S 19 9 Nb AWS A5.9: ER347 0.03 0.42 1.72 0.013 0.012 19.8 9.8 0.1 0.07 Nb 0.7

SDX 410NiMo AWS A5.9: ER410NiMo 0.05 0.42 0.51 0.014 0.011 12.1 4.5 0.6 0.05

SDX 2209 EN ISO 14343: S 22 9 3 N L AWS A5.9: ER2209 0.01 0.48 1.50 0.016 0.010 22.9 8.3 3.2 0.15

SDX 2594 EN ISO 14343: S 25 9 4 N L AWS A5.9: ER2594 0.01 0.45 0.44 0.015 0.016 24.9 9.4 3.8 0.26

Alambres sólidos a base de níquel C Si Mn P S Cr Ni Mo N Otros
SDX NiCrMo-3 EN ISO 18274: S Ni6625 AWS A5.14: ERNiCrMo-3 0.06 0.22 0.27 0.014 0.013 21.9 63.8 9.1 Nb: 3.3  Fe: 1.1

SDX NiCr-3 EN ISO 18274: S Ni6082 AWS A5.14: ERNiCr-3 0.05 0.25 3.10 0.017 0.009 19.8 72.6 0.13 Nb: 2.8  Fe: 1.0

Tiras de acero inoxidable C Si Mn P S Cr Ni Mo N Otros
Para SAW

Cromastrip 308L EN ISO 14343: B 19 9 L AWS A5.9: EQ308L 0.01 0.4 1.7 0.014 0.001 20.3 10.3 0.1 0.05

Cromastrip 309L EN ISO 14343: B 23 12 L AWS A5.9: EQ309L 0.01 0.4 1.6 0.011 0.001 24.0 13.2 0.1 0.05

Cromastrip 309LMo 0.01 0.3 1.7 0.015 0.001 20.2 14.3 2.8 0.04

Cromastrip 309LNb EN ISO 14343: B 23 12 L Nb 0.02 0.4 2.1 0.014 0.001 23.8 12.5 0.2 0.05 Nb 0.6

Cromastrip 316L EN ISO 14343: B 19 12 3 L AWS A5.9: EQ316L 0.02 0.4 1.6 0.020 0.001 18.3 12.6 2.8 0.05

Cromastrip 347 EN ISO 14343: B 19 9 Nb AWS A5.9: EQ347 0.02 0.4 1.7 0.014 0.001 19.7 10.5 0.1 0.05 Nb 0.5

Para ESW

Cromastrip 21.11 L EN ISO 14343: B 21 11 L 0.02 0.3 1.7 0.014 0.001 21.2 11.2 0.1 0.03

Cromastrip 21.13.3 L 0.01 0.4 1.7 0.017 0.001 20.3 14.3 2.8 0.04

Cromastrip 21.11 LNb EN ISO 14343: B 21 11 L Nb 0.01 0.3 1.7 0.015 0.001 21.3 11.1 0.1 0.05 Nb 0.6

Tiras a base de níquel C Si Mn P S Cr Ni Mo N Otros
Cromastrip NiCrMo-3 EN ISO 18274: B Ni6625 AWS A5.14: ERNiCrMo-3 0.05 0.1 0.3 0.011 0.002 22.0 64.4 9.0 0.05 Nb 3.5  Fe 0.4

Cromastrip NiCr-3 EN ISO 18274: B Ni6082 AWS A5.14: ERNiCr-3 0.05 0.2 3.0 0.013 0.002 22.0 71.5 0.1 0.05 Nb 2.5  Fe 0.4

Variedad de tiras Cromastrip y alambre sólido SDX
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Espec. 
ISO

Clasificación 
de alambre/
fundente

Nombre de 
producto de 
alambre

Nombre de producto de fundente

SWX 110 SWX 120 SWX 130 SWX 135 SWX 140 SWX 150 SWX 160

Electrodos de alambre sólido de acero carbono
14171-A S 38 4 AB S2 SDX S2

14171-A S 38 4 AB S2Si SDX S2Si-EM12K

14171-A S 38 4 AB S3Si SDX S2Si-EM12K

14171-A S 38 5 AB S2 SDX S2

14171-A S 38 5 AB S2Si SDX S2Si-EM12K

14171-A S 38 5 FB S2 SDX S2

14171-A S 38 5 FB S2Si SDX S2Si-EM12K

14171-A S 38 6 FB S3Si SDX S3Si-EH12K

14171-A S 42 4 AB S3Si SDX S3Si-EH12K

14171-A S 46 6 AB S3Si SDX S3Si-EH12K

14171-A S 46 6 FB S3Si SDX S3Si-EH12K

14171-A S 50 4 FB S4 SDX S4-EH14

14171-B S 3T 2 AB S3Si SDX S3Si-EH12K

Electrodos compuestos de acero carbono
14171-A S 46 4 AB T3 SubCOR™ SL 731

14171-A S 46 6 FB T3 SubCOR SL 731

14171-A S 46 6 FB T3Ni1 SubCOR SL 840 HC

14171-B S55A6U FB TU3M SubCOR SL 731

14171-B S55P6 FB TUN2 SubCOR SL 840 HC

Electrodos de alambre sólido de baja aleación
14171-A S 42 4 FB S2Ni1 SDX S2Ni1-ENi1

14171-A S 46 2 AB S2Mo SDX S2Mo-EA2

14171-A S 46 3 AB S2Ni1Cu SDX S2Ni1Cu

14171-A S 46 4 AB S2Mo SDX S2Mo-EA2

14171-A S 46 4 FB S2Mo SDX S2Mo-EA2

14171-A S 46 4 FB S3Si SDX S2Mo-EA2

14171-A S 46 6 FB S2Ni1Mo0.2 SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5

14171-A S 46 7 FB S2Ni2 SDX S2Ni2-ENi2

14171-A S 50 2 AB S3Mo SDX S3Mo-EA4

14171-A S 50 4 AB S3Ni1Mo0.2 SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5

14171-A S 62 6 FB S3Ni1Mo SDX S3NiMo-EF3

14171-B S 4T 3 AB S2Mo SDX S2Mo-EA2

26304-A S 69 6 FB S3Ni2.5CrMo SDX S3Ni2.5CrMo

26304-A S 79 6 FB S3Ni2.5CrMo SDX S3Ni2.5CrMo

24598-A S S CrMo1 FB SDX CrMo1-EB2R

24598-A S S CrMo2 FB SDX CrMo2-EB3R

Selección de fundente según clasificación ISO
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Espec. 
ISO

Clasificación 
de alambre/
fundente

Nombre de 
producto de 
alambre

Nombre de producto de fundente

SWX 110 SWX 120 SWX 130 SWX 135 SWX 140 SWX 150 SWX 160

Electrodos compuestos de baja aleación
14171-A S 46 4 AB TZ SubCOR™ SL 281 Cr

14171-A S 46 4 FB T3 SubCOR SL 735 1W-5W

14171-B S55A4U FB TUZ SubCOR SL 281 Cr

24598-A S T CrMo1 FB SubCOR SL P11

24598-A S T CrMo1 FB SubCOR SL P91

24598-A S T CrMo2 FB SubCOR SL P22

24598-A S T CrMo5 FB SubCOR SL P5

24598-A S T CrMo9 FB SubCOR SL P9

24598-A S T CrMo 91 FB SubCOR SL P91

24598-A S T CrMoWV12 FB SubCOR SL P92

24598-A S T Mo FB SubCOR SL P1

24598-A S T MoV FB SubCOR SL P1 MOD

24598-B S 49 2 FB TU G SubCOR SL P1 MOD

24598-B S 55 0 FB TU (9C1M) SubCOR SL P9

24598-B S 55 2 FB TU 2C1MV SubCOR P24

24598-B S 55 4 FB TU 1CM SubCOR SL P11

24598-B S 55 4 FB TU 1M3 SubCOR SL P1

24598-B S 55 4 FB TU 5CM SubCOR SL P5

24598-B S 62 0 FB TU 9C1MV1 SubCOR SL P91

24598-B S 62 2 FB TU 2C1M SubCOR SL P22

24598-B S 62 4 FB TU G SubCOR SL P36

24598-B S 62 Y FB TUG (CrMoV1) SubCOR SL P12 MOD

26304-A S 55 6 FB T3 Ni1Mo SubCOR SL 741

26304-A S 69 6 FB T3 Ni2.5CrMo SubCOR SL 742

26304-A S 89 4 FB T3Ni2.5Cr1Mo SubCOR SL 745

26304-B S 69A6 FB TUN2M2 SubCOR SL 741

26304-B S76A6 FB TUN5CM3 SubCOR SL 742

26304-B S83A 4 FB TU G SubCOR SL 745

Selección de fundente según clasificación ISO
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Selección de fundente según clasificación de 
alambre AWS

Aleación
Clasificación 
de alambre/
fundente

Nombre del 
producto de 
alambre

Nombre de producto de fundente

SWX 110 SWX 120 SWX 130 SWX 135 SWX 140 SWX 150 SWX 160

Electrodos de alambre sólido de acero carbono – AWS A5.17
F7A4-EM12K SDX S2Si-EM12K

F7A4-EM13K SDX EM13K

F7A6-EM12K SDX S2Si-EM12K

F7A6-EH12K SDX S3Si-EH12K

F7P6-EH12K SDX S3Si-EH12K

F7A8-EH12K SDX S3Si-EH12K

F7P8-EH12K SDX S3Si-EH12K

Electrodos compuestos de acero carbono – AWS A5.17 
F6P8-EC1 SubCOR™ EM13K-S

F7A4-EC1 SubCOR EM12K-S

F7A6-EC1 SubCOR EM12K-S

F7A6-EC1 SubCOR EM13K-S

F7A6-EC1 SubCOR EM13K-S MOD

F7P6-EC1 SubCOR EM13K-S

F7P6-EC1 SubCOR EM13K-S MOD

F7A8-EC1 SubCOR EM13K-S

F7A8-EC1 SubCOR EM13K-S MOD

F7P8-EC1 SubCOR EM13K-S MOD

F7A10-EC1 SubCOR EM13K-S MOD

Electrodos de alambre sólido de baja aleación – AWS A5.23

A2

F7A4-EA2-A4 SDX S2Mo-EA2

F7P4-EA2-A4 SDX S2Mo-EA2

F7A6-EA2-A4 SDX S2Mo-EA2

F7A6-EA2-A2 SDX S2Mo-EA2

F7P6-EA2-A4 SDX S2Mo-EA2

F7P6-EA2-A2 SDX S2Mo-EA2

Ni

F7A8-ENi1-Ni1 SDX S2Ni1-ENi1

F7P8-ENi1-Ni1 SDX S2Ni1-ENi1

F8A6-ENi5-Ni5 SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5

F8P6-ENi5-Ni5 SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5

F8A8-ENi5-Ni5 SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5

F8A10-ENi2-Ni2 SDX S2Ni2-ENi2

F8P10-ENi2-Ni2 SDX S2Ni2-ENi2

B

F8P0-EB3R-B3 SDX CrMo2-EB3R

F8P2-EB3R-B3R SDX CrMo2-EB3R

F8P2-EB2R-B2 SDX CrMo1-EB2R

F8P2-EB2R-B2R SDX CrMo1-EB2R

F F10A8-EF3-F3 SDX S3Ni1Mo-EF3

 Electrodos compuestos de baja aleación – AWS A5.23
W F7A6-ECW-W SubCOR W-S

Ni
F7A8-ECNi1-Ni1 SubCOR N1-S

F7P10-ECNi1-Ni1 SubCOR N1-S

M1
F8P8-ECM1-M1 SubCOR 92-S

F8A10-ECM1-M1 SubCOR 92-S

B
F9P2-ECB2-B2 SubCOR B2-S

F9P3-ECB3-B3 SubCOR B3-S

F

F10P8-ECF3-F3 SubCOR 100F3-S

F10A10-ECF3-F3 SubCOR 100F3-S

F10P10-ECF3-F3 SubCOR 100F3-S

F10A10-ECF2-F2 SubCOR F2-S

F10P10-ECF2-F2 SubCOR F2-S

F11A8-ECF5-F5 SubCOR SL 742

M4
F11A6-ECM4-M4 SubCOR 120-S

F11A10-ECM4-M4 SubCOR 120-S
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Alambre sólido SDX SWX 110 SWX 120 SWX 130 SWX 135 SWX 140 SWX 150 SWX 160

SDX S2Si-EM12K F7A4-EM12K F7A6-EM12K F7A4-EM12K F7A4-EM12K F7A6-EM12K F7A6-EM12K

SDX EM13K-S F7A4-EM13K F7A4-EM13K F7A4-EM13K F7A4-EM13K

SDX S3Si-EH12K F7A6-EH12K F7A6-EH12K F7A8-EH12K

SDX S3Si-EH12K F7P6-EH12K F7P8-EH12K F7P8-EH12K

SDX S2Mo-EA2 F7A4-EA2-A4 F7A6-EA2-A4 F7A4-EA2-A4 F7A4-EA2-A4 F7A6-EA2-A4 F7A6-EA2-A2

SDX S2Mo-EA2 F7P4-EA2-A4 F7P6-EA2-A4 F7P4-EA2-A4 F7P4-EA2-A4 F7P6-EA2-A4 F7P6-EA2-A2

SDX CrMo1-EB2R F8P2-EB2R-B2 F8P2-EB2R-B2R

SDX CrMo2-EB3R F8P0-EB3R-B3 F8P2-EB3R-B3R

SDX S2Ni1-ENi1 F7A8-ENi1-N1

SDX S2Ni1-ENi1 F7P8-ENi1-N1

SDX S2Ni2-ENi2 F8A10-ENi2-Ni2

SDX S2Ni2-ENi2 F8P10-ENi2-Ni2

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 F8A6-ENi5-Ni5 F8A8-ENi5-Ni5

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 F8P6-ENi5-Ni5

SDX S3Ni1Mo-EF3 F10A8-EF3-F3

Selección de fundente según alambre de núcleo 
SubCOR™

Alambre con núcleo SubCOR SWX 110 SWX 120 SWX 130 SWX 135 SWX 140 SWX 150 SWX 160

SubCOR EM12K-S F7A4-EC1 F7A6-EC1 F7A6-EC1 F7A4-EC1 F7A6-EC1 F7A4-EC1

SubCOR EM13K-S F7A6-EC1 F7A8-EC1 F7A6-EC1 F7A6-EC1 F7A8-EC1 F7A8-EC1

SubCOR EM13K-S F7P6-EC1 F6P8-EC1 F7P6-EC1 F7P6-EC1 F6P8-EC1

SubCOR EM13K-S MOD F7A6-EC1 F7A8-EC1 F7A6-EC1 F7A6-EC1 F7A10-EC1 F7A8-EC1

SubCOR EM13K-S MOD F7P6-EC1 F7P8-EC1 F7P8-EC1 F7P8-EC1 F7P8-EC1 F7P8-EC1

SubCOR B2-S F9P2-ECB2-B2

SubCOR B3-S F9P2-ECB3-B3

SubCOR 92-S F8A10-ECM1-M1 F8A10-ECM1-M1 F8A10-ECM1-M1

SubCOR 92-S F8P8-ECM1-M1 F8P8-ECM1-M1 F8P8-ECM1-M1

SubCOR F2-S F10A10-ECF2-F2

SubCOR F2-S F10P10-ECF2-F2

SubCOR 100F3-S F10A10-ECF3-F3 F10A10-ECF3-F3

SubCOR 100F3-S F10P8-ECF3-F3 F10P10-ECF3-F3

SubCOR 120-S F11A10-ECM4-M4 F11A6-ECM4-M4

SubCOR Ni1-S F7A8-ECNi1-Ni1

SubCOR Ni1-S F7P10-ECNi1-Ni1

SubCOR SL 742 F11A8-ECF5-F5 F11A8-ECF5-F5

SubCOR W-S F7A6-ECW

Selección de fundente según alambre sólido SDX
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Descripción
Hobar t SWX 110 es un fundente de soldadura 
aglomerado versátil y universalmente aplicado. 
Cuenta con una formulación a base de aluminato, con 
una basicidad entre neutra y básica, que proporciona 
un conjunto de características de soldadura que hace 
que el fundente se adapte a una amplia variedad 
de aplicaciones de soldadura por arco sumergido 
en diversos sectores de la industria. Combina altas 
velocidades de desplazamiento y excelente capacidad 
de desprendimiento de la escoria con buena 
resistencia al impacto a baja temperatura a -40°C 
(-40ºF). Ideal para soldadura de una o varias vueltas 
con una apariencia de cordón de soldadura suave 
y escoria que se desprende por sí sola. Cuenta con un 
amplio cuadro de parámetros y tiene un rendimiento 
igualmente bueno en soldadura de un solo alambre, de 
dos alambres (twin) y  en tándem, lo que la convierte en 
la elección perfecta para una soldadura productiva de 
secciones pesadas. Todo esto hace que el SWX 110 

sea un excelente fundente de aplicaciones múltiples 
en el piso del taller. Se puede usar SWX 110 con 
una amplia variedad de alambres para cubrir acero 
dulce y acero de grano fino de tensión media. SWX 
110 se aplica en construcción general, fabricación 
de máquinas y equipos pesados, fabricación de 
recipientes a presión, construcción naval y tubos de 
agua y desagüe. Las aplicaciones de construcción 
naval típicas corresponden a la soldadura simple 
o doble lado de los paneles del barco. El uso del 
fundente en combinación con los alambres con núcleo 
de Hobart ofrece más oportunidades para mejorar 
la calidad del metal de soldadura, aprovechando las 
propiedades únicas del alambre con núcleo. 

El fundente se proporciona en un empaque 
antihumedad Hobart (bolsa EAE o DoubleBag™) que 
elimina la necesidad de volver a secar el fundente.

• Construcción general

• Unión doble

• Equipos pesados

• Construcción de puentes

• Construcciones navales

• Recipientes a presión

• Vigas pesadas

• Construcción de tanques

• Tuberías de agua y desagüe

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 110 EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de aluminato

Índice de basicidad 1.4 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Aleación de Si y Mn leve 

Densidad 1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación
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Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)
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800 A
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Principales componentes del fundente
AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~35% ~25% ~20% ~15%

Fundente SWX 110 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 0°C -20°C -30°C -40°C -46°C 0°F -20°F -40°F -60°F -80°F -100°F

SDX EM13K AW A5.17: F7A4-EM13K 75 87 28 22

SDX S2 AW 14171-A: S 38 4 AB S2 420 500 26 130 110 65

SDX S2Si-EM12K AW 14171-A: S 38 4 AB S2Si A5.17: F7A5-EM12K 420 500 26 130 100 60 71 83 29 48 35

SDX S3Si-EH12K** AW 14171-A: S 42 4 AB S3Si A5.17: F7A6-EH12K 450 560 28 110 65 50 76 88 27 54 38

SR1 A5.17: F7P6-EH12K 440 550 28 100 55 40 67 83 28 58 29

SDX S2Mo-EA2 AW 14171-A: S 46 2 AB S2Mo A5.23: F7A4-EA2-A4 510 590 24 90 70 50 80 90 26 58 33

SR1 A5.23: F7P4-EA2-A4 470 560 24 70 40 74 86 27 49 33

TR 14171-A: S 4T 2 AB S2Mo 50

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 AW 14171-A: S 50 4 AB S3Ni1Mo0.2 A5.23: F8A6-ENi5-Ni5 570 640 24 90 75 65 40 88 97 25 63 37

SDX S2Ni1Cu AW 14171-A: S 46 3 AB S2Ni1Cu 485 570 26 70 55

SubCOR™ EM12K-S AW A5.17: F7A4-EC1 60 71 30 45

SubCOR EM13K-S AW A5.17: F7A6-EC1 64 73 28 97 75

SR1 A5.17: F7P6-EC1 64 77 32 264 127

SubCOR EM13K-S MOD AW A5.17: F7A6-EC1 76 84 29 115 50

SR1 A5.17: F7P6-EC1 68 80 31 143 105

SubCOR SL 731 AW 14171-A: S 46 4 AB T3 490 600 29 150 115

SR1 490 600 29 150 115

SubCOR SL 281 Cr AW 14171-A: S 46 4 AB TZ 490 590 25 100 80

 AW: como soldado, todo el material de soldadura. SR: tensión liberada, todo el material de soldadura. TR: dos vueltas. SR1: PWHT 1150°F (620°C)/1 h. 
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS. 
**Usar con precaución En ciertas aplicaciones, el contenido de manganeso puede alcanzar niveles críticos que conducen a una fractura por calor. 
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 110 (continuación) EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de 
impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 110 con alambre

Acero de resistencia normal

Rel ≤ 355 MPa S235JR, S275JR, A106 Gr. B, A333 Gr. 6, P235GH, S275JO, P295GH  -20°C SDX S2

 -40°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

Rel ≥ 355 MPa S420N, S460ML, P420ML2, S420MCD, S420G2+M, X60, L450  -20°C SDX S2Mo-EA2 

 -40°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K, 

TS > 58 ksi A36, A709 Gr. 36  -40°F SubCOR™ EM12K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

TS > 65 ksi A572 Gr. 50, A709 Gr. 50, A709 Gr. 50S, A992  -40°F SubCOR EM12K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

TS > 70 ksi A588, A516 Gr. 70  -40°F SubCOR EM12K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

Acero de alta resistencia 

Rel ≥ 420 MPa S420N, S460ML, P420ML2, S420MCD, S420G2+M, X60, L450  -20°C SDX S2Mo-EA2, SDX S2Mo-EA2 

 -40°C SDX S3Si-EH12K, SubCOR SL 731 

Rel ≥ 460 MPa S460M, S460ML, S460ML2, S460MCD, S460G2+M, X65, L450  -20°C SDX S2Mo-EA2

 -40°C SubCOR SL 731 

Rel ≥ 500 MPa S500QL, S500QL1, P500QL1, P500QL2, X70, S500G2+M  -40°C SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5

Acero para construcción naval

De A a D, de AH36 a EH36 -20°C SDX S2Mo-EA2 

-40°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

SDX S3Si-EH12K, SubCOR SL 731

Acero resistente a las intemperies

Rel ≤ 355 S235JOW, S355J2WP, S355J2G2W, COR-TEN, A242-tipo 1, A588 -20°C SDX S2Ni1Cu, SubCOR SL 281 Cr 

Aprobaciones
Con alambre ABS BV DNV GL LR CWB DB TÜV CE

SDX S1-EL12

SDX S2 4YM

SDX S2Si-EM12K 4Y400M 4Y40M IVY40M 4YM 4Y40M F49A4-EM12K

SDX S2Mo-EA2 3YTM IIIYTM 3Y46T/4Y46M 3YTM F8A6-EA2-A4

SDX S3Si-EH12K F49A6-EH12K

SDX S2Ni1Cu

SubCOR™ EM13K-S MOD F49A6-EC1

SubCOR SL 731

SubCOR SL 281 Cr

Fundente SWX 110: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Cu

SDX EM13K 0.06 0.3 1.2

SDX S2 0.06 0.3 1.2

SDX S2Si-EM12K 0.06 0.5 1.3

SDX S2Mo-EA2 0.06 0.3 1.3 0.5

SDX S3Si-EH12K 0.07 0.5 1.9

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 0.09 0.25 1.4 0.9 0.2

SDX S2Ni1Cu 0.08 0.4 1.3 0.7 0.5

SubCOR™ EM12K-S 0.05 0.2 1.2

SubCOR EM13K-S 0.06 0.3 1.2

SubCOR EM13K-S MOD 0.07 0.4 1.3

SubCOR SL 731 0.05 0.3 2.1

SubCOR SL 281 Cr 0.12 0.6 1.3 0.5 0.6 0.5
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Descripción
Hobart SWX 120 está específicamente diseñado para 
la industria de la fabricación de torres de viento donde 
las soldaduras longitudinales y circunferenciales de 
alta integridad son el desafío y la soldadura productiva 
un requisito previo. Se ha adaptado la formulación de 
este fundente a base de aluminato para permitir una 
basicidad más alta y al mismo tiempo mantener las 
buenas características de la soldadura de un fundente 
de basicidad más baja. El resultado es un fundente de 
"producción" que ofrece una resistencia al impacto 
a baja temperatura notablemente buena de hasta 
-50°C (-58°F), al utilizar los alambres para soldadura 
SDX S2 o SDX S2Si-EM12K. Este fundente garantiza 
propiedades químicas y mecánicas uniformes en 
todas las soldaduras pesadas multicapa conocidas 
en este sector de la industria. SWX 120 tiene alta 
capacidad de transporte de corriente y permite 
altas velocidades de desplazamiento. La escoria 
se elimina fácilmente de las primeras capas en  

los empalmes en y estrechos de aplicación común 
y autodesprendimiento en el relleno y las capas de 
recubrimiento posteriores. Se adaptan correctamente 
a soldadura de un solo alambre, de dos alambres 
(twin), en tándem y en tándem con dos alambres, que  
ofrece mayor productividad de soldadura y mayor 
eficiencia. Otros sectores de la industria con requisitos 
similares, como la fabricación de recipientes a presión  
y la construcción general se beneficiarán igual de bien 
con este excelente fundente para soldadura. El uso del 
fundente en combinación con los alambres con núcleo 
de Hobart ofrece más oportunidades para mejorar  
la calidad del metal de soldadura, aprovechando  
las propiedades únicas del alambre con núcleo. 

El fundente se proporciona en un empaque 
antihumedad Hobart (bolsa EAE o DoubleBag™) que 
elimina la necesidad de volver a secar el fundente. 

• Aerogeneradores

• Recipientes a presión

• Construcción general

• Construcción de tanques

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 120 EN ISO 14174: S A AB 1 57 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de aluminato

Índice de basicidad 1.9 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Aleación de Mn leve 

Densidad ~1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~35% ~25% ~20% ~20%

Principales componentes del fundente
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Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)
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Fundente SWX 120 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 -20°C -40°C -50°C -60°C 0°F  -20°F  -40°F  -60°F -80°F -100°F

SDX EM13K AW A5.17: F7A4-EM13K 77 87 29 40

SDX S2 AW 14171-A: S 38 5 AB S2 420 500 26 120 95 70 45

SDX S2Si-EM12K AW 14171-A: S 38 5 AB S2Si A5.17: F7A6-EM12K 430 510 26 130 100 75 45 66 78 27 76 68

SDX S2Mo-EA2 AW 14171-A: S 46 4 AB S2Mo A5.23: F7A6-EA2-A4 500 590 24 90 60 73 83 25 69

SR1 A5.23: F7P6-EA2-A4 490 575 24 90 60 45 68 91 29 44 30

TR 14171-A: S 4T 3 AB S2Mo 65 40

SDX S3Si-EH12K** AW 14171-A: S 46 4 AB S3Si 490 580 27 120 80 50

SR1 480 570 27 110 70 45

TR 14171-A: S 3T 2 AB S3Si 55 30 29

SubCOR™ EM12K-S AW A5.17: F7A6-EC1 60 70 32 110

SubCOR EM13K-S AW A5.17: F7A8-EC1 58 71 29 105

SR1 A5.17: F6P8-EC1 51 66 34 143 142

SubCOR EM13K-S MOD AW A5.17: F7A10-EC1 72 82 29 161 105

SR1 A5.17: F7P8-EC1 67 80 29 221 134

SubCOR 92-S AW A5.23: F8A10-ECM1-M1 79 93 26 85 52

SR2 A5.23: F8P8-ECM1-M1 71 84 27 103 77

SubCOR SL 731 AW 14171-A: S 46 4 AB T3 A5.23: F8A4-ECG 500 600 27 145 125 54 111 121 22 55 48

SR1 480 580 26 140 120 50

 AW: como soldado, todo el material de soldadura. SR: tensión liberada, todo el material de soldadura. TR: dos vueltas. SR1: 1150°F (620°C)/1 h. SR2: 1125°F (605°C)/1 h.
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.
**Usar con precaución En ciertas aplicaciones, el contenido de manganeso puede alcanzar niveles críticos que conducen a una fractura por calor.
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 120 (continuación) EN ISO 14174: S A AB 1 57 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de 
impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 120 con alambre

Acero de resistencia normal

Rel ≤ 355 MPa S235JR, A106 Gr. B, A333 Gr. 6,P235GH, S275JO, S275JR, P295GH  -30°C SDX S2Mo-EA2

 -50°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

Rel ≥ 355 MPa S355J2, S355N, P355NL1, L360, S355MCD, S355ML, P355GH  -20°C SDX S3Si-EH12K

 -30°C SDX S2Mo-EA2

 -50°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

TS > 58 ksi A36, A709 Gr. 36  -60°F SubCOR™ EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

TS > 65 ksi A572 Gr. 50, A709 Gr. 50, A709 Gr. 50S, A992  -60°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

Acero de alta resistencia 

Rel ≥ 420 MPa S420N, S460ML, P420ML2, S420MCD, S420G2+M, L450  -30°C SDX S2Mo-EA2

 -40°C SDX S3Si-EH12, SubCOR SL 731 

Rel ≥ 460 MPa S460M, S460ML, S460ML2, S460MCD, S460G2+M, L450  -30°C SDX S2Mo-EA2

 -40°C SDX S3Si-EH12, SubCOR SL 731 

TS > 70 ksi A588, A516 Gr. 70  -60°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S

 -100°F  SubCOR EM13K-S MOD

Acero resistente a la fluencia

0.5% Mo P295GH, P355GH, 16Mo3, 17Mo3, 14Mo6  -30°C SDX S2Mo-EA1

Aprobaciones
Con alambre CWB DB TÜV CE

SDX S2

SDX S2Si-EM12K F49A4-EM12K

SDX S2Mo-EA2 F8A6-EA2-A4

SDX S3Si-EH12K F49A6-EH12K

SubCOR™ EM13K-S MOD F49A6-EC1

Fundente SWX 120: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Ni %Mo

SDX EM13K 0.05 0.2 1.2

SDX S2 0.07 0.2 1.4

SDX S2Si-EM12K 0.07 0.3 1.4

SDX S2Mo-EA2 0.07 0.2 1.4 0.5

SDX S3Si-EH12K 0.10 0.2 2.0

SubCOR™ EM12K-S 0.05 0.2 1.2

SubCOR EM13K-S 0.05 0.2 1.2

SubCOR EM13K-S MOD 0.08 0.3 1.2

SubCOR 92-S 0.08 0.2 1.3 1.6 0.2

SubCOR SL 731 0.06 0.5 2.1
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Descripción
Hobart SWX 130 es un fundente para soldadura 
que responde a la demanda de los fabricantes de 
tuberías longitudinales en cuanto a mayor velocidad 
de soldadura y buenas propiedades mecánicas 
en soldadura de dos vueltas. Gracias a su alta 
capacidad de transporte de corriente, se adapta 
muy bien a soldadura de varios alambres con hasta 
cinco alambres. A altas velocidades de soldadura, 
produce el perfil de cordón plano y amplio sin 
picos, que ofrece ahorros en las operaciones de 
recubrimiento de tubos.

La escoria se desprende por sí sola. Con la 
combinación adecuada de alambres, se pueden 
soldar grados de acero de hasta X100 con 
propiedades mecánicas coincidentes. 

El fundente se proporciona en un empaque 
antihumedad Hobart (bolsa EAE o DoubleBag™) que 
elimina la necesidad de volver a secar el fundente. 

• Tuberías longitudinales

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 130 EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de aluminato

Índice de basicidad 1.5 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Aleación de Si y Mn leve 

Densidad 1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación
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Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)
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AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~30% ~25% ~20% ~15%

Principales componentes del fundente

Fundente SWX 130 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

0°C -20°C -30°C -40°C -50°C 0°F  -20°F  -40°F  -60°F -80°F -100°F

SDX S2 AW 14171-A: S 38 4 AB S2 430 520 27 110 75 60

SDX S2Si-EM12K AW 14171-A: S 38 4 AB S2Si A5.17: F7A4-EM12K 430 520 27 100 70 50 69 82 27 23

SDX S3Si-EH12K AW 14171-A: S 46 6 AB S3Si A5.17: F7A6-EH12K 490 550 29 81 91 27 46

SDX S2Mo-EA2 AW 14171-A: S 46 2 AB S2Mo A5.23: F7A4-EA2-A4 520 590 24 100 70 40 80 90 27 39

SR1 A5.23: F7P4-EA2-A4 76 88 28 32

SDX S3Mo-EA4 AW 14171-A: S 50 2 AB S3Mo 580 670 23 55 40

SubCOR™ EM12K-S AW A5.17: F7A6-EC1 60 71 29 84

SubCOR EM13K-S AW A5.17: F7A6-EC1 65 77 31 70 53

SR1 A5.17: F7P6-EC1 58 72 33 84 69

SubCOR EM13K-S MOD AW A5.17: F7A6-EC1 77 87 27 50

SR1 A5.17: F7P8-EC1 68 83 29 102 47

Propiedades mecánicas de empalmes de tubo de dos vueltas (alta dilución)

SDX S2Mo-EA2 TR 480 550 23 100 80 50

SDX S3Mo-EA4 TR 510 590 20 70

SDX S3TiB TR 560 700 20 45

SDX S3MoTiB TR 630 700 25 200 180 120

SubCOR SL 735-1W-5W** TR 480 600 24 60 50

 Las propiedades mecánicas de las soldaduras de tubos en la técnica de dos vueltas depende de la composición química del material de base.  
 AW: como soldado, todo el material de soldadura. SR: tensión liberada, todo el material de soldadura. TR: dos vueltas. SR1: PWHT 1150°F (620ºC)/1 h.  
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.     **Depende del tipo de alambre solido utilizado. 
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Con alambre CE

SDX S2Mo-EA2

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 130 (continuación) EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 130 con alambre

Acero de resistencia normal

Rel ≤ 355 MPa X42, X46, L235, L265, L295, L320  -40°C SDX S2Mo-EA2 

 -50°C SDX S3MoTiB 

Rel ≥ 355 MPa X52, L355, L360, L385L, 390, L415  -40°C SDX S2Mo-EA2 

 -50°C SDX S3MoTiB 

TS > 58 ksi A36, A709 Gr. 36  -60°F SubCOR™ EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

TS > 65 ksi A572 Gr. 50, A709 Gr. 50, A709 Gr. 50S, A992  -60°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

Acero de alta resistencia 

Rel ≥ 420 MPa X56, X60, L445, L450  -40°C SDX S2Mo-EA2 

 -50°C SDX S3MoTiB 

Rel ≥ 460 MPa X65, X70, X80  -20°C SDX S3Mo-EA4, SubCOR SL 735-1W-5W 

 -40°C SDX S3TiB 

 -50°C SDX S3MoTiB 

TS > 70 ksi A588, A516 Gr. 70  -60°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

Fundente SWX 130: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Mo  %Ti %B

SDX S2 0.06 0.2 1.3

SDX S2Si-EM12K 0.06 0.3 1.3

SDX S3Si-EH12K 0.08 0.3 1.6

SDX S2Mo-EA2 0.05 0.4 1.4 0.5

SDX S3Mo-EA4 0.08 0.4 1.6 0.5

SubCOR™ EM12K-S 0.05 0.2 1.2

SubCOR EM13K-S 0.06 0.4 1.2

SubCOR EM13K-S MOD 0.06 0.4 1.1

Análisis del metal de soldadura de empalme de tubo de dos vueltas (alta dilución)

SDX S3TiB 0.06 0.5 1.6 0.024 0.0024

SDX S3MoTiB 0.06 0.5 1.4 0.3 0.022 0.0024

SubCOR SL 735-1W-5W Depende del tipo de alambre solido utilizado.

Aprobaciones
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Descripción
Hobart SWX 135 es un fundente a base de aluminato 
específicamente desarrollado para tuberías en 
espiral. El fundente es ideal para aplicaciones de 
dos vueltas y se puede usar con sistemas con hasta 
tres alambres. Le proporciona a las soldaduras 
planas un humedecimiento suave y la ausencia de 
los denominados gorros chinos. Esta apariencia 
de soldadura ahorra costos en las operaciones 
posteriores de recubrimiento. 

Cuenta con buena capacidad de conducción de 
corriente. La escoria se desprende por sí sola. 

El fundente se proporciona en un empaque 
antihumedad Hobart (bolsa EAE o DoubleBag™) que 
elimina la necesidad de volver a secar el fundente. 

• Tuberías en espiral

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 135 EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de aluminato

Índice de basicidad 1.3 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Aleación de Si y Mn leve 

Densidad 1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~35% ~20% ~25% ~15%

Principales componentes del fundente
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Fundente SWX 135 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

0°C -40°C -50°C 0°F  -20°F  -40°F  -60°F -80°F -100°F

SDX S2 AW 14171-A: S 38 4 AB S2 430 520 27 110 75 40

SDX S2Si-EM12K AW 14171-A: S 38 4 AB S2Si A5.17: F7A4-EM12K 410 500 27 150 90 55 65 78 26 42

SDX S2Mo-EA2 AW 14171-A: S 46 2 AB S2Mo A5.23: F7A4-EA2-A4 510 590 23 90 45 30 71 83 24 43

SDX S2Mo-EA2 SR1 A5.23: F7P4-EA2-A4 64 79 28 23

SDX S3Mo-EA4 AW 14171-A: S 50 2 AB S3Mo 570 670 23 70 50

SubCOR™ EM12K-S AW A5.17: F7A4-EC1 58 71 29 74

SubCOR EM13K-S AW A5.17: F7A6-EC1 59 71 28 93

SR1 A5.17: F7P6-EC1 51 66 34 50

SubCOR EM13K-S MOD AW A5.17: F7A6-EC1 70 81 28 92 56

SR1 A5.17: F7P8-EC1 62 77 30 94 65

Propiedades mecánicas de empalmes de tubo de dos vueltas (alta dilución)

SDX S2Mo-EA2 TR 480 560 23 60 35

SDX S3Mo-EA4 TR 520 600 22 60 35

SDX S3TiB TR 560 700 20 120 80 60

SDX S3MoTiB TR 630 700 25 200 180 120

SubCOR SL 735-1W-5W** TR 500 580 24 150 100

 Las propiedades mecánicas de las soldaduras de tubos en la técnica de dos vueltas depende de la composición química del material de base.  
 AW: como soldado, todo el material de soldadura. TR: dos vueltas. SR1: PWHT 1150°F (620°C)/1 h. 
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.     **Depende del tipo de alambre solido utilizado. 
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 135 (continuación) EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 135 con alambre

Acero de resistencia normal

Rel ≤ 355 MPa X42, X46, L235, L265, L295, L320  -40°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

Rel ≥ 355 MPa X52, L355, L360, L385L, 390, L415  -40°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

TS > 58 ksi A36, A709 Gr. 36  -40°F SubCOR™ EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

TS > 65 ksi A572 Gr. 50, A709 Gr. 50, A709 Gr. 50S, A992  -40°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

Acero de alta resistencia 

Rel ≥ 420 MPa X56, X60, L445, L450  -20°C SDX S2Mo-EA2 

 -40°C SDX S3TiB 

 -50°C SDX S3MoTiB 

Rel ≥ 460 MPa X65, X70, X80  -20°C S2Mo-EA2

 -40°C SDX S3TiB, SubCOR SL 735-1W-5W 

 -50°C SDX S3MoTiB 

TS > 70 ksi A588, A516 Gr. 70  -40°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S, SubCOR EM13K-S MOD

Fundente SWX 135: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Mo %Ti %B

SDX S2 0.05 0.3 1.3

SDX S2Si-EM12K 0.06 0.5 1.4

SDX S2Mo-EA2 0.06 0.3 1.4 0.5

SDX S3Mo-EA4 0.06 0.3 1.5 0.5

SubCOR™ EM12K-S 0.06 0.3 1.2

SubCOR EM13K-S 0.05 0.5 1.2

SubCOR EM13K-S MOD 0.06 0.3 1.3

Análisis del metal de soldadura de empalme de tubo de dos vueltas (alta dilución)

SDX S3TiB 0.06 0.5 1.6 0.024 0.0024

SDX S3MoTiB 0.06 0.5 1.4 0.3 0.022 0.0024

SubCOR SL 735-1W-5W Depende del tipo de alambre solido utilizado.

Aprobaciones
Con alambre CE

SDX S2

SDX S2Si-EM12K

SDX S2Mo-EA2
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Descripción
SWX 140 es un fundente a base de fluoruro que 
combina alta productividad de soldadura con buena 
resistencia al impacto a baja temperatura a -50°C 
(-60°F) mediante alambres sólidos SDX estándar  
o a -60°C (-75°F) mediante alambres SubCOR™ 
especialmente desarrollados. Se trata de un fundente 
multiuso ideal para soldaduras multicapa en 
materiales gruesos y de grosor medio, pero también 
para una soldadura de dos pasadas con varias cabezas 
de alambre a alta velocidad de desplazamiento. 
Tiene el mismo buen rendimiento en soldadura 
simultánea y de uno o dos alambres y cuenta con una 
buena capacidad de liberación de escoria, incluso en 
soldaduras con una alta temperatura de interpaso. 
Estas características hacen de SWX 140 un fundente 
de "producción" versátil para una amplia variedad de 
aplicaciones en fabricación de alta mar, construcción 
naval más exigente y fabricación de recipientes a 
presión. Es también un excelente fundente para 
doble junta, tanto sobre la costa como en alta mar, 
de barcazas para tendido de tuberías.

Con los alambres con núcleo SubCor se puede obtener  
un margen de seguridad extra en valores de impacto  
de baja temperatura. SubCOR SL 840 B HC está  
destinado a soldadura de un solo alambre, 
mientras que la serie SubCOR SL 735 B-1W-5W 
con microaleación representa una variedad de 
alambres desarrollados para soldadura multi-
alambre de hasta cinco alambres. SWX 140 
también se usa exitosamente en revestimiento duro 
para la reparación de rieles y rodillos gastados, 
lo que proporciona una resistencia de soldadura 
consistente. Una aplicación especial es la unión 
de tubos con revestimiento de CRA para líquidos 
agresivos, donde la soldadura en la tubería 
antigua necesita conservar su resistencia después  
de un tratamiento de calor a 1000°C (1830°F) y 
590°C (1095°F).

El fundente se proporciona en un empaque 
antihumedad Hobart (bolsa EAE o DoubleBag™) que 
elimina la necesidad de volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación

SWX 140 EN ISO 14174: S A FB 1 57 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de fluoruro

Índice de basicidad 2.0 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Aleación de Mn leve 

Densidad ~1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~30% ~25% ~20% ~20%

Principales componentes del fundente

• Construcción en alta mar

•  Construcciones navales que 

demanden esfuerzo

• Unión doble

• Recipientes a presión
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Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)
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Fundente SWX 140 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 -20°C -40°C -50°C -60°C 0°F  -20°F  -40°F  -60°F -80°F -100°F

SDX EM13K AW A5.17: F7A4-EM13K 77 87 29 40

SDX S2 AW 14171-A: S 38 5 FB S2 420 500 26 120 95 70 45

SDX S2Si-EM12K AW 14171-A: S 38 5 FB S2Si A5.17: F7A6-EM12K 430 510 26 130 100 75 45 66 78 27 76 68

SDX S2Mo-EA2 AW 14171-A: S 46 4 FB S2Mo A5.23: F7A6-EA2-A4 500 590 24 90 60 73 83 25 69

SR1 A5.23: F7P6-EA2-A4 490 575 24 90 60 45 68 91 29 44 30

SubCOR™ EM12K-S AW A5.17: F7A6-EC1 60 70 32 110

SubCOR EM13K-S AW A5.17: F7A8-EC1 58 71 29 105

SR1 A5.17: F6P8-EC1 51 66 34 143 142

SubCOR EM13K-S MOD AW A5.17: F7A10-EC1 72 82 29 161 105

SR1 A5.17: F7P8-EC1 67 80 29 221 134

SubCOR 92-S AW A5.23: F8A10-ECM1-M1 79 93 26 85 52

SR2 A5.23: F8P8-ECM1-M1 71 84 27 103 77

SubCOR SL 735-1W-5W AW 14171-A: S 46 4 FB T3 500 580 29 150 120

SubCOR SL 840 HC AW 14171-A: S 46 6 FB T3Ni1 520 570 30 140 120 100

SR1 520 570 30 140 120

SubCOR SL 741 AW 26304: S 55 6 FB T3 Ni1Mo 560 650 18 100 80 70 60

SR1 510 560 20 100 80 70 60

SubCOR 100F3-S AW A5.23: F10A10-ECF3-F3 101 109 24 57 44

SR1 A5.23: F10P8-ECF3-F3 98 108 25 59 35

 AW: como soldado, todo el material de soldadura. SR: tensión liberada, todo el material de soldadura. SR1: 1150°F (620°C)/1 h. SR2: 1125°F (605°C)/1 h.
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 140 (continuación) EN ISO 14174: S A FB 1 57 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de 
impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 140 con alambre

Acero de resistencia normal

Rel ≤ 355 MPa S235JR, A106 Gr. B, A333 Gr. 6,P235GH, S275JO,  -40°C SDX S2Mo-EA2

S275JR, P295GH  -50°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

Rel ≥ 355 MPa S355J2, S355N, P355NL1, X52, L360, S355MCD,  -40°C SDX S2Mo-EA2

S355ML, P355GH  -50°C SDX S2, SDX S2Si-EM12K

TS > 58 ksi A36, A709 Gr. 36  -60°F SubCOR™ EM12K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

TS > 65 ksi A572 Gr. 50, A709 Gr. 50, A709 Gr. 50S, A992  -60°F SubCOR EM12K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

Acero de alta resistencia 

Rel ≥ 420 MPa S420N, S460ML, P420ML2, S420MCD, S420G2+M,  -40°C SDX S2Mo-EA2, SDX S3Si-EH12

X60, L450  

Rel ≥ 460 MPa S460M, S460ML, S460ML2, S460MCD, S460G2+M  -40°C SDX S2 Mo-EA2, SDX S3Si-EH12, SubCOR SL 735-1W-5W

X65, L450  -60°C SubCOR SL 840 HC

Rel ≥ 500 MPa S500Q, S500QL, S500QL1, P500QL1, P500QL2  -50°C SubCOR 741 

S500G2+M, S55Q, S550QL, S500QL1, X70, X75, X80  -60°C SubCOR SL 840 HC

TS > 70 ksi A588, A516 Gr. 70  -60°F SubCOR EM12K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

TS > 75 ksi A572 Gr. 60, A913 Gr. 60, A871 Gr. 60  -100°F SubCOR 92-S

TS > 80 ksi A572 Gr. 65, A871 Gr. 65, A537 Clase 2  -100°F SubCOR 92S

TS > 85 ksi A710 Gr. A Clase 3 ≤ 2"  -100°F SubCOR 100F3-S

TS > 90 ksi A710 Gr. A Clase 1 ≤ 3/4"  -100°F SubCOR 100F3-S

TS > 100 ksi A514 >2 1/2"  -100°F SubCOR 100F3-S

Acero resistente a la fluencia

0.5% Mo P295GH, P355GH, 16Mo3, 17Mo3, 14Mo6  -40°C SDX S2Mo-EA1

Fundente SWX 140: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Ni %Mo

SDX EM13K 0.05 0.2 1.2

SDX S2 0.07 0.2 1.4

SDX S2Si-EM12K 0.07 0.3 1.4

SDX S2Mo-EA2 0.07 0.2 1.4 0.5

SubCOR™ EM12K-S 0.05 0.2 1.2

SubCOR EM13K-S 0.05 0.2 1.2

SubCOR EM13K-S MOD 0.08 0.3 1.2

SubCOR 92-S 0.08 0.2 1.3 1.6 0.2

SubCOR SL 735-1W-5W 0.05 0.3 1.4

SubCOR SL 840 HC 0.10 0.3 1.4 0.9

SubCOR SL 741 0.06 0.3 1.2 0.9 0.5

SubCOR 100F3-S 0.09 0.3 1.5 0.8 0.5

Aprobaciones
Con alambre ABS DNV GL LR CE

SDX S2 4YTM

SDX S2Si-EM12K 

SDX S2Mo-EA2 4Y 400 T IV Y 40 T

SubCOR™ SL 735 1W III YTM 4YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 735 2W+SDX S2 III YTM 4YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 840 HC 3YM 6YM
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Descripción
Hobart SWX 150 es un fundente aglomerado, a base 
de fluoruro de alta basicidad para aplicaciones 
resistentes a la fluencia, de alta resistencia y baja 
temperatura, que incluye los requisitos de CTOD. Su 
carácter neutro promueve una química de soldadura 
homogénea y propiedades mecánicas consistentes 
en todas las soldaduras de capas múltiples gruesas. 
Produce metal de soldadura de bajo oxígeno  
(~300 ppm), lo que resulta en excelente resistencia 
al impacto de hasta -60°C (-76°F) y debajo de  
SWX 150 tiene buena capacidad de desprendimiento 
de escoria, también en aberturas estrechas a lo 
largo de terminaciones de cordón y conexiones 
suaves. SWX 150 se puede usar en una operación 
de un solo alambre o de varios y tiene el mismo 
rendimiento tanto en CA como en CC+. 

Se usa para acero de construcción normal, acero de 
alta resistencia, acero de baja temperatura y acero 
resistente a la fluencia en sectores exigentes como 
la fabricación de alta mar, los recipientes a presión 
y los componentes nucleares. El uso del fundente 
en combinación con los alambres con núcleo de 
Hobart ofrece más oportunidades para mejorar  
la calidad y la productividad del metal de soldadura, 
aprovechando las propiedades únicas del alambre 
con núcleo. Resultados de pruebas de CTOD típicas 
con alambre sólido SDX S3Si-EH12K, sometidos 
a prueba a -20°C (-4°F): 1.01, 1.01, 1.09 mm.

El fundente se proporciona en un empaque 
antihumedad Hobart (bolsa EAE o DoubleBag™) que 
elimina la necesidad de volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 150 EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de fluoruro

Índice de basicidad 3.3 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad ~1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~20% ~35% ~15% ~25%

Principales componentes del fundente
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• Construcción en alta mar

• Torres de viento en alta mar

• Tubos estructurales

• Construcción civil

• Recipientes a presión

• Aplicaciones nucleares

• Soldadura de abertura estrecha

• Doble junta

• Aplicaciones de alta resistencia

La tabla continúa en la página siguiente >>

Fundente SWX 150 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 0°C -20°C -30°C -40°C -50°C -60°C -70°C 0°F  -20°F  -40°F  -60°F -80°F -100°F

SDX EM13K AW A5.17: F7A4-EM13K 68 74 27 42 28

SDX S2Si-EM12K AW 14171-A: S 38 5 FB S2Si A5.17: F7A6-EM12K 420 500 22 130 85 65 35 68 77 31 90 27

SDX S3Si-EH12K AW 14171-A: S 46 6 FB S3Si A5.17: F7A8-EH12K 490 550 29 140 115 80 60 74 83 31 142 122

SR1 A5.17: F7P8-EH12K 410 500 29 140 115 80 60 65 80 31 219 129

SDX S4-EH14 AW 14171-A: S 50 4 FB S4 540 630 22 65 55 40

SR1 450 550 22 60 55 40

SDX S2Mo-EA2 AW 14171-A: S 46 4 FB S2Mo A5.23: F7A6-EA2-A2 485 570 23 75 55 40 76 84 27 106 44

SR1 A5.23: F7P6-EA2-A2 460 510 24 70 50 35 72 82 30 109 60

SubCOR™ EM12K-S AW A5.17: F7A4-EC1 60 71 32 97

SubCOR EM13K-S AW A5.17: F7A8-EC1 64 73 30 160

SR1 A5.17: F6P8-EC1 52 67 35 154

SubCOR EM13K-S MOD AW A5.17: F7A8-EC1 70 79 29 103

SR1 A5.17: F7P8-EC1 65 78 32 36

SubCOR SL 731 AW 14171: S 46 6 FB T3 A5.17: F8A6-EC1 500 600 27 160 130 100 71 86 27 120 95 70

SR1 470 570 28 130 110 80  

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 AW 14171-A: S 46 6 FB S3Ni1Mo0.2 A5.23: F8A8-ENi5-Ni5 510 590 29 125 75 82 90 27 146

SR1 A5.23: F8P6-ENi5-Ni5 500 590 28 70 77 89 28 134 100

SDX S3Ni1Mo-EF3 AW 14171-A: S 62 6 FB S3Ni1Mo A5.23: F10A8-EF3-F3 640 730 22 110 75 60 50 98 107 24 99 72

SDX S3Ni2.5CrMo AW 26304: S 69 6 FB S3Ni2.5CrMo 710 800 18 95 75 65 55

SubCOR 92-S AW A5.23: F8A10-ECM1-M1 78 88 26 91 78

SR2 A5.23: F8P8-ECM1-M1 76 88 27 123 106
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 150 (continuación) EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5

Fundente SWX 150: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %V %Cu

SDX EM13K 0.07 0.2 1.0

SDX S2Si-EM12K 0.07 0.3 0.9

SDX S3Si-EH12K 0.09 0.3 1.5

SDX S4-EH14 0.09 0.15 1.9

SDX S2Mo-EA2 0.07 0.2 0.9 0.5

SDX S2Ni1-ENi1 0.07 0.2 0.9 0.9

SDX S2Ni2-ENi2 0.08 0.2 1.0 2.1

SDX S3Ni1Mo0.2-ENi5 0.09 0.25 1.4 0.9 0.2

SDX S3Ni1Mo-EF3 0.09 0.2 1.5 0.9 0.5

SDX S3Ni2.5CrMo 0.07 0.2 1.4 0.5 2.5 0.5

SDX CrMo1-EB2R 0.07 0.3 0.9 1.1 0.5

SDX CrMo2-EB3R 0.07 0.3 0.6 2.2 1.0

SubCOR™ EM12K-S 0.05 0.2 0.9

SubCOR EM13K-S 0.07 0.2 1.0

SubCOR EM13K-S MOD 0.09 0.3 0.9

SubCOR 92-S 0.05 0.2 1.0 1.6 0.2

SubCOR F2-S 0.07 0.35 1.4 0.7 0.4

Fundente SWX 150 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 0°C -20°C -30°C -40°C -50°C -60°C -70°C 0°F  -20°F  -40°F  -60°F -80°F -100°F

SubCOR™ F2-S AW A5.23: F10A10-ECF2-F2 95 104 23 86 58

SR1 A5.23: F10P10-ECF2-F2 91 101 25 39 28

SubCOR 100F3-S AW A5.23: F10A10-ECF3-F3 101 109 24 57 44

SR1 A5.23: F10P10-ECF3-F3 98 108 25 59 35

SubCOR 120-S AW A5.23: F11A10-ECM4-M4 111 118 23 77 52

SubCOR SL 741 AW 26304: S 55 6 FB T3 Ni1Mo 550 640 19 100 80

SubCOR SL 742 AW 26304: S 69 6 FB T3 Ni2.5CrMo A5.23: F11A8-ECF5-F5 720 820 20 130 115 85 112 122 22 74 61

SR3 26304: S 69 6 FB T3 Ni2.5CrMo 700 790 20 135 115 70

SubCOR SL 745 AW 16304: S 89 4 FB T3Ni2.5Cr1Mo 920 1060 15 47

SDX S2Ni1-ENi1 AW 14171-A: S 42 4 FB S2Ni1 A5.23: F7A8-ENi1-Ni1 440 530 25 130 65 45 70 80 29 135 108

SR1 A5.23: F7P8-ENi1-Ni1 430 530 25 130 90 60 45 65 77 30 177 135

SDX S2Ni2-ENi2 AW 14171-A: S 46 7 FB S2Ni2 A5.23: F8A10-ENi2-Ni2 480 570 27 145 115 95 75 60 74 85 27 143 127

SR1 A5.23: F8P10-ENi2-Ni2 480 580 27 145 115 90 60 40 70 83 28 149 138

SubCOR N1-S AW A5.23: F7A8-ECNi1-Ni1 61 73 26 104

SR1 A5.23: F7P10-ECNi1-Ni1 58 71 33 127 191

SubCOR W-S AW A5.23: F7A6-ECW-W 71 80 28 129 66

SDX CrMo1-EB2R SR4 24598: S S CrMo1 FB A5.23: F8P2-EB2R-B2 490 620 22 100 80 80 91 25 129 88

SDX CrMo2-EB3R SR4 24598: S S CrMo2 FB A5.23: F8P0-EB3R-B3 530 630 22 110 80 82 97 24 92 20

SubCOR B2-S SR4  A5.23: F9P2-ECB2-B2 93 96 23 92 18

SubCOR B3-S SR4 A5.23: F9P2-ECB3-B3 103 117 18 25

SubCOR SL P1 SR4 24598: S T Mo FB 480 560 22 220 200 180

SubCOR SL P1 MOD SR4 24598: S T MoV FB 420 530 22 70 40

SubCOR SL P11 SR4 24598: S T CrMo1 FB 510 600 26 200 150

SubCOR SL P12 MOD SR4 24598: ~ S T CrMoV1 FB 540 630 17 60**

SubCOR SL P22 SR4 24598: S T CrMo2 FB 560 640 20 180

SubCOR SL P24 SR4 24598: S T Z FB 650 720 18 120 60

SubCOR SL P36 SR1 24598: S T Z FB 580 640 23 110 80

SubCOR SL P5 SR5 24598: S T CrMo5 FB 470 590 25 200 150

 AW: como soldado, todo el material de soldadura.SR: tensión liberada, todo el material de soldadura.  
SR1: 620°C (1150°F)/1 h. SR2: 605°C (1125°F)/1 h. SR3: 565°C (1050°F)/1 h. SR4: 690°C (1275°F)/1 h. SR5: 745°C (1375°F)/1 h.
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.   **Válido a +20°C (68°F).

La tabla continúa en la página siguiente >>
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 150 (continuación) EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de 
impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 150 con alambre

Acero de resistencia normal

Rel ≤ 355 MPa S235JR, A106 Gr. B, A333 Gr. 6,P235GH, S275JO, S275JR  -50°C SDX S2Si-EM12K

 -60°C SDX S3Si-EH12K

Rel ≥ 355 MPa S355J2, S355N, P355NL1, X52, L360, S355MCD, S355ML  -50°C SDX S2Si-EM12K

 -60°C SDX S3Si-EH12K

TS > 58 ksi A36, A709 Gr. 36  -40°F SubCOR™ EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

TS > 65 ksi A572 Gr. 50, A709 Gr. 50, A709 Gr. 50S, A992  -40°F SubCOR EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S

 -100°F SubCOR EM13K-S MOD

Acero de alta resistencia 

Rel ≥ 420 MPa S420N, S460ML, P420ML2, S420MCD, S420G2+M, X60, L450  -40°C SDX S2Mo-EA2, SDX S2Ni1-ENi1

 -60°C SDX S3Si-EH12K

Rel ≥ 460 MPa S460M, S460ML, S460ML2, S460MCD, S460G2+M, X65, L450  -40°C SDX S2Mo-EA2, SubCOR SL 731

 -60°C SDX S3Si-EH12K, SDX S2Ni1Mo0.2-ENi5

 -70°C SDX S2Ni2-ENi2

Rel ≥ 500 MPa S500QL, S500QL1, P500QL1, P500QL2, X70, S500G2+M,  -40°C SDX S4-EH12

B1 4NVE 500, X70, X80  -60°C SubCOR SL 741 

Rel ≥ 620 MPa S550QL, NVE550, S600Q1, S620Q, S620QL, NVE620  -40°C SDX S3Ni1.5CrMo

 -60°C SDX S3Ni1Mo-EF3

Rel ≥ 690 MPa S690Q, S690QL, S690QL1, NVE690, X100  -60°C SubCOR SL 742, SDX S3Ni2.5CrMo

Rel ≥ 890 MPa S890QL1, S960QL1, A714, A709, A515, A517  -40°C SubCOR SL 745

Fundente SWX 150: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %V %Cu

SubCOR™ 100F3-S 0.09 0.3 1.5 0.8 0.5

SubCOR 120-S 0.06 0.3 1.5 0.3 2.4 0.4

SubCOR Ni1-S 0.05 0.2 1.0 1.6 0.2

SubCOR W-S 0.03 0.4 0.6 0.5 0.5 0.4

SubCOR B2-S 0.07 0.4 0.4 1.2 0.5

SubCOR B3-S 0.1 0.4 0.4 2.3 1.0

SubCOR SL 731 0.08 0.6 1.6

SubCOR SL 741 0.06 0.3 1.2 0.9 0.5

SubCOR SL 742 0.08 0.4 1.6 0.5 2.2 0.5

SubCOR SL 745 0.08 0.4 1.6 1.0 2.2 0.5

SubCOR SL P1 0.07 0.4 1.0 0.5

SubCOR SL P1 MOD 0.05 0.3 1.0 0.4 0.2 0.55 0.3

SubCOR SL P11 0.07 0.4 1.0 1.1 0.5

SubCOR SL P12 MOD 0.10 0.5 0.9 1.1 0.3 1.2 0.25

SubCOR SL P22 0.09 0.3 1.1 2.3 1.1

SubCOR SL P24 0.1 0.3 1.2 2.5 1.0 0.2

SubCOR SL P36 0.05 0.3 1.3 0.9 0.5

SubCOR SL P5 0.05 0.4 1.1 5.0 0.6

La tabla continúa en la página siguiente >>
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Aprobaciones
Con alambre ABS BV DNV GL LR CWB DB TÜV CE

SDX EM13K 4YM

SDX S2 3YM A3YM III YM 3YM BF 3YM NR

SDX S2Si-EM12K BF 5Y46M H5 F49A6-EM12K

SDX S2Mo-EA2 F55A5-EA2-A2

SDX S3-EH10K

SDX S3Si-EH12K 5YQ460 A 5Y46M H5 V Y46 (H5) 6Y46MH5 BF 5Y46M H5 F49A6-EH12K

SDX S2Ni2-ENi2

SDX S3Ni1Mo-EF3 4YQ550M IVY55M

SDX S3NiMo0.2-ENi5 4YQ460M IVY46M

SDX S3Ni2.5CrMo

SubCOR™ EM13K-S 4YM

SubCOR EM13K-S MOD 4YM

SubCOR 120-S F11A10-ECM4-M4

SubCOR SL 731 3YM H5 3YM III YM 3YM 5Y46 H5

SubCOR SL 735 1W IIIYTM 3YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 735 2W+SDX S2 3YTM IIIYTM 3YTM 3YM, 3YT

SubCOR SL 741

SubCOR SL 742 5YQ690M H5 A 5Y69M H5 V Y69MS H5 6Y69 H5 BF 5Y69M H5

Nota: SubCOR SL P1, P1 MOD, P11, P12, P22, P24, P36 y P5 están todos aprobados por CE.

Acero resistente a la fluencia

EN ASTM

P235GH-P355GH, 16Mo3, P235T1/T2-P460NL2, 

L210-L445MB, S255-S460QL1

A355 P1, A285 Gr. C, A515 Gr. 70,  

A516 Gr. 70 SubCOR SL P1

14MoV6-3 (1.7715) A405 SubCOR SL P1 MOD

13CrMo4-5, G17CrMo5-5, G22CrMo5-4 A355 P11, A387 Gr. 11 SubCOR SL P11

21CrMoV5-11, GS17CrMoV5-17 A 387 Gr. 11 SubCOR SL P12 MOD

15NiCuMoNb5/WB 36, 20MnMoNi4-5, 11NiMoV53, 17MnMoV6-4 A355 P36 SubCOR SL P36

10CrMo9-10, 12CrMo9-10 A355 P22, A387 Gr. 22 SubCOR SL P22

10CrMo9-10, 12CrMo9-10, 7CrMoVTiB10-10 (P24) A355 P22 SubCOR SL P24

X12CrMo5 A355 P5, A387 Gr. 5 SubCOR SL P5

X12CrMo9-1, X7CrMo9-1 A355 P9, A387 Gr. 9 SubCOR SL P9

X12CrMo9-1, X10CrMoVNb9-1 A355 P91, A387 Gr. 91 SubCOR SL P91

X12CrMo9-1, X10CrMoVNb9-1, X10CrMoVNb9-2, X12CrWVNb12-2-2, 

X20CrMoWV12-1, X20CrMoV12-1

A355 P92 SubCOR SL P92

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 150 (continuación) EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5

Materiales a soldar

Grupo de aceros Ejemplos típicos de tipos de acero
Requisito de 
impacto
≥47 J (≥20 ft-lbf)

Fundente SWX 150 con alambre

Acero de alta resistencia 

TS > 70 ksi A588, A516 Gr. 70  -60°F SubCOR™ EM12K-S

 -80°F SubCOR EM13K-S MOD

A709 Gr. HPS50W, A537 Clase 1  -100°F SubCOR N1-S

TS > 75 ksi A572 Gr. 60, A913 Gr. 60, A871 Gr. 60  -100°F SubCOR 92-S

TS > 80 ksi A572 Gr. 65, A871 Gr. 65, A537 Clase 2  -100°F SubCOR 92S, SubCOR F2-S

TS > 85 ksi A710 Gr. A Clase 3 ≤ 2"  -100°F SubCOR 100F3-S

TS > 90 ksi A710 Gr. A Clase 1 ≤ 3/4"  -100°F SubCOR 100F3-S

TS > 100 ksi A514 > 2 1/2"  -100°F SubCOR 100F3-S

TS > 110 ksi A517, A514 < 2 1/2"  -100°F SubCOR 120-S

Intemperización 

TS > 70 ksi A588  -60°F SubCOR W-S

Cromo molibdeno

TS > 75 ksi, 1% Cr, 0.5% Mo A387 Gr. 11  -20°F SubCOR B2-S

TS > 75 ksi, 2% Cr, 1% Mo A387 Gr. 22  -20°F SubCOR B3-S
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Descripción
Hobart SWX 160 es un fundente aglomerado, 
a base de fluoruro de alta basicidad especialmente 
diseñado para soldar metales Cr-Mo resistentes  
la fluencia, que incluye aplicaciones de enfriamiento 
gradual. Es también la mejor opción para soldar 
aceros de alta resistencia, lo que ofrece muy buenas 
propiedades mecánicas y excelente capacidad de 
desprendimiento de la escoria. La capacidad de 
desprendimiento hace del SWX 160 un fundente 
perfecto para soldadura de abertura estrecha junto 
con terminación y conexiones de cordón suave. 

 
SWX 160 produce un metal de soldadura limpio  
con bajos niveles de impurezas, que da lugar a un 
bajo factor X al soldar con los alambres adecuados. 
El metal de soldadura posee un contenido de 
oxígeno de aproximadamente 300 ppm y un nivel de 
hidrógeno difusible de menos de 5 ml/100 g con un 
proceso de soldadura correctamente establecido. 
Se puede usar SWX 160 en una operación de un 
solo alambre o varios alambres y tiene un buen 
rendimiento tanto en CA como en CC+. 

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 160 EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5

Características del fundente
Tipo de fundente A base de fluoruro

Índice de basicidad 2.7 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad ~1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

HDM < 5 ml/100 g de metal de soldadura

Corriente CC+/CA

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

Comportamiento metalúrgico 
Los diagramas muestran el análisis de metal de soldadura típico en relación  
al análisis de alambre para silicio y manganeso. 
Alambre único, ø 4.0 mm (5/32"), CC+, 30 V, 60 cm/min (24"/min)

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~20% ~35% ~15% ~25%

Principales componentes del fundente
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• Recipientes a presión

• Aplicaciones nucleares

• Aplicaciones de alta resistencia

• Construcción en alta mar

Fundente SWX 160 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 +20°C 0°C -20°C -30°C -40°C -60°C 0°F  -20°F  -40°F  -80°F

SDX S3Si-EH12K SR1 14171-A: S 38 6 FB S3Si A5.17: F7P8-EH12K 410 500 28 110 70 60 75 28 80 50

SDX CrMo1-EB2R SR2 24598-A: S S CrMo1 FB A5.23: F8P2-EB2R-B2R 480 590 22 110 90 70 85 22 80 65

SR3 480 580 22 110 90 70 85 22 80 65

SDX CrMo2-EB3R** SR2 24598-A: S S CrMo2 FB A5.23: F8P2-EB3R-B3R 530 630 22 100 90 80 90 22 75 65

SR3 500 590 22 100 90 75 85 22 75 65

SDX S3Ni2.5CrMo AW 26304-A: S 79 6 FB S3Ni2.5CrMo 820 880 18 90 60 120 130 18 65 45

SubCOR™ SL P91 SR4 24598-A: S T CrMo1 FB 560 670 20 80 50

SubCOR 120-S AW A5.23: F11A6-ECM4-M4 770 830 19 80 110 120 19 60

SubCOR SL 742 AW 26304-A: S 69 6 FB T3 Ni2.5CrMo A5.23: F11A8-ECF5-F5 730 830 17 120 90 105 120 17 90 65

 AW: Como soldado, todo el material de soldadura. SR: tensión liberada, todo el material de soldadura. SR1: PWHT 1150°F (620°C)/1 h. SR2: PWHT 1275°F (690°C)/1 h. SR3: 1230°F (665°C)/20 h. SR4: PWHT 1400°F (760°C)/3 h. 
*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.   **Datos de enfriamiento por etapas disponibles.
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aceros de baja aleación o sin aleación 

SWX 160 (continuación) EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5

Fundente SWX 160: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %P %S %Cr %Ni %Mo %V X ppm

SDX S3Si-EH12K 0.09 0.4 1.5 0.004 0.002

SDX CrMo1-EB2R 0.09 0.3 0.9 0.006 0.003 1.2 0.4 7

SDX CrMo2-EB3R 0.09 0.3 0.7 0.007 0.003 2.3 1.0 8

SDX S3Ni2.5CrMo 0.08 0.4 1.5 0.010 0.003 0.5 2.3 0.5

SubCOR™ SL P91 0.10 0.4 1.0 0.018 0.011 8.4 0.3 0.9 0.1

SubCOR 120-S 0.07 0.4 1.6 0.009 0.005 0.3 2.4 0.5

SubCOR SL 742 0.08 0.4 1.7 0.012 0.007 0.4 2.0 0.4
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Descripción
Hobart SWX 220 es un fundente básico neutro 
aglomerado para soldadura de una o varias vueltas 
de acero inoxidable en todos los espesores de 
placa. Se puede combinar con una amplia variedad 
de alambres de arco sumergido para soldar  
todos los grados de acero inoxidable austenítico 
estándar, para acero inoxidable dúplex y super 
dúplex, para ensamblajes entre distintos metales y 
para grados de acero inoxidable con mayor aleación.  
La soldadura de varias vueltas favorece la excelente 
capacidad de desprendimiento de escoria y  
la combinación de paredes de pared lisa, al tiempo 
que la apariencia general de la soldadura es 
muy agradable. Produce soldaduras con buenas 

propiedades mecánicas, que incluyen excelente 
resistencia al impacto a baja temperatura. 

Se puede encontrar una amplia variedad de 
aplicaciones en el transporte y las instalaciones  
de procesamiento en los sectores petroquímicos y de 
petróleo y gas en alta mar, en tanques y aparatos de 
buques quimiqueros, en las plantas de procesamiento 
de papel y pulpa y en centrales nucleares. 

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de acero inoxidable

SWX 220 EN ISO 14174: S A AF 2 DC

Características del fundente
Tipo de fundente Aluminato-fluoruro

Índice de basicidad 1.9 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad ~1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~30% ~25% ~20% ~20%

Principales componentes del fundente

• Fabricación para alta mar

• Industria petroquímica

• Buques químicos

• Grados dúplex

• Aplicaciones nucleares

• Plantas de papel y pulpa

• Equipos para la industria  

 alimenticia

Fundente SWX 220: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos
Con alambre %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Nb %N FN

SDX 308L 0.02 0.6 1.4 19.5 10.0 7

SDX 309L 0.02 0.6 1.4 23.0 14.2 2.8 10

SDX 309LMo 0.02 0.6 1.4 21.5 14.2 2.8 12

SDX 316L 0.02 0.6 1.4 18.3 11.3 2.8 8

SDX 317L 0.02 0.6 1.4 19.5 14.3 3.5 6

SDX 347 0.04 0.6 1.0 19.1 9.3 0.5 8

SDX 2209 0.02 0.7 1.2 22.5 9.0 3.2 0.13 48

SDX 2594 0.01 0.45 0.6 22.5 9.2 4.0 0.26 42

Fundente SWX 220 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

 -20°C -40°C -60°C -196°C -4°F  -40°F  -76°F -321°F

SDX 308L 14343-A: S 19 9 L A5.9: ER308L 390 550 36 100 60 50 57 80 36 74 44 37

SDX 309L 14343-A: S 23 12 L A5.9: ER309L 420 580 33 90 65 35 61 84 90 66 48 26

SDX 309LMo 14343-A: S 23 12 2 L 420 620 33 90 61 90 90 66

SDX 316L 14343-A: S 19 12 3 L A5.9: ER316L 390 560 36 100 90 40 57 81 36 74 66 30

SDX 317L 14343-A: S 19 13 4 L A5.9: ER317L 430 600 30 90 50 40 62 87 30 66 37 30

SDX 347 14343-A: S 19 9 Nb A5.9: ER347 440 620 36 100 80 20 64 90 36 74 59 15

SDX 2209 14343-A: S 22 9 3 N L A5.9: ER2209 620 780 26 130 100 80 55 90 113 26 96 74 59 41

SDX 2594 14343-A: S 25 9 4 N L A5.9: ER2594 630 830 28 80 60 91 120 28 59 44

*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.
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Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de acero inoxidable

SWX 220 (continuación) EN ISO 14174: S A AF 2 DC

Materiales a soldar
AISI EN 10088-1/2 N.º de material UNS Fundente SWX 220 con alambre

304 X4 CrNi 18 10 1.4301 S30409 SDX 308L

304L X2 CrNi 19 11 1.4306 S30403 SDX 308L

304LN X2 CrNiN 18 10 1.4311 S30453 SDX 308L

316 X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401 S31600 SDX 316L

316 X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436 SDX 316L

316L X2 CrNiMo 17 12 2 1.4404 S31603 SDX 316L

316L X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435 S31603 SDX 316L

317L X2 CrNiMoN 17 13 5 1.4439 S31726 SDX 317L 

321 X6 CrNiTi 18 10 1.4541 S32100 SDX 347, SDX 308L para temperaturas de servicio por debajo de 400°C 

347 X6 CrNiNb 18 10 1.4550 S34700 SDX 347, SDX 308L para temperaturas de servicio por debajo de 400°C 

X2 CrNiMoN 22 5 3 1.4462 SDX 2209

1.4507 SDX 2594

Soldaduras disimiles, dilución moderada SDX 309L

Soldaduras disimiles, alta dilución, resistencia a las fracturas por calor SDX 309LMo

Con alambre CE

SDX 2209

Aprobaciones
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Descripción
Hobart SWX 282 es un fundente básico neutro 
aglomerado para soldadura de una o varias vueltas 
de aleaciones a base de Ni, como la Aleación 82,  
la Aleación 600 y la Aleación 625. Este fundente de 
aluminato-fluoruro cuenta con excelente capacidad 
de desprendimiento de escoria y muy buenas  

propiedades de impacto de CVN a temperaturas de 
hasta -196°C (-321°F).

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/alambre para la soldadura por arco sumergido de aleaciones a base de níquel

SWX 282 EN ISO 14174: S A AF 2 DC

Características del fundente
Tipo de fundente Aluminato-fluoruro

Índice de basicidad 1.9 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad ~1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~30% ~25% ~20% ~20%

Principales componentes del fundente

•  Procesamiento de petróleo y gas  
en alta mar

• Industria de la pulpa y el papel

Fundente SWX 282: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos

Con alambre %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Nb %Fe  

SDX NiCr-3 0.01 0.3 0.3 19 Bal. 0.5 2.5 <3

SDX NiCrMo-3 0.01 0.3 0.3 21 Bal. 9 3 <3

Materiales a soldar

Fundente SWX 282 con alambre

Aleación 82 SDX NiCr-3

Aleación 600 SDX NiCr-3

Aleación 625 SDX NiCrMo-3

Fundente SWX 282 – Clasificaciones Propiedades mecánicas*

Con alambre EN ISO AWS Re/Rp 0.2
MPa

Rm
MPa

A
%

CVN
J

YS
ksi

TS
ksi

E
%

CVN
ft-lbf

-196°C -321°F

SDX NiCr-3 18274: S Ni6082 A5.14: ERNiCr-3 420 570 34 70 61 83 34 52

SDX NiCrMo-3 18274: S Ni6625 A5.14: ERNiCrMo-3 470 700 40 60 68 102 40 44

*Los valores métricos son típicos de las pruebas de EN ISO y los valores imperiales son típicos de las pruebas AWS.
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Descripción
Fundente aglomerado de silicato de aluminio 
ácido diseñado para revestimiento de tiras de arco 
sumergido con tiras de acero inoxidable sobre 
acero dulce o de baja aleación. Cuenta con buenas 
características de soldadura y ofrece una apariencia 
de cordón suave y fácil eliminación de escoria. SWX 
305 es un fundente sin aleación. 

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/tira para el revestimiento de tiras por arco sumergido de acero inoxidable

SWX 305 EN ISO 14174: S A AAS 2B DC

Características del fundente
Tipo de fundente Silicato de aluminio ácido

Índice de basicidad 1.1 (Boniszewski)

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad ~1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~20% ~5% ~10% ~60%

Principales componentes del fundente

• Fabricación para alta mar
• Recipientes a presión
• Industria petroquímica
• Plantas de papel y pulpa
•  Procesamiento de petróleo y gas  

en alta mar

Fundente SWX 305: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos

Con tira %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Nb %N FN

Cromastrip 308L 0.02 0.6 1.0 19.0 10.5 0.1 0.03 ~6

Cromastrip 316L 0.02 0.7 1.1 18.0 13.0 2.2 0.02 ~7

Cromastrip 347 0.02 0.7 1.1 19.0 10.5 0.1 0.4 0.03 ~8

Todos los análisis en la segunda capa, primera capa soldada con Cromastrip 309L.
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Descripción
Hobart SWX 330 es un fundente aglomerado, 
sin aleación, a base de fluoruro, diseñado para  
el revestimiento de tiras electroescoria de velocidad 
estándar con tiras de acero inoxidable austenítico 
de la serie AWS EQ300. Tiene una alta capacidad 
de conducción de corriente y se puede usar para  
el revestimiento de una o varias capas. 

Ofrece excelente eliminación de escoria, también 
en superficies precalentadas que deja un depósito 
brillante con superposición suave entre vueltas. 

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/tira para revestimiento de tiras electroescoria

SWX 330 EN ISO 14174: ES A FB 2B DC

Características del fundente
Tipo de fundente A base de fluoruro

Índice de basicidad 3.8 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad 1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–1.2 mm/16–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~25% ~0% ~10% ~65%

Principales componentes del fundente

• Recipientes a presión
• Industria petroquímica
• Plantas de papel y pulpa
•  Procesamiento de petróleo y gas 

en alta mar
• Nuclear

Fundente SWX 330: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos

Con tira %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Nb %N FN* Tipo de depósito

Cromastrip 21.11 L 0.02 0.5 1.2 20.0 11.0 0.2 0.05 4 308L

Cromastrip 21.13.3 L 0.02 0.5 1.3 19.0 13.0 3.0 0.05 6 316L

Cromastrip 21.11 LNb 0.02 0.5 1.2 20.0 11.0 0.2 0.4 0.05 4 347

Composición de capa única. Parámetros: 1350 A, 25 V, velocidad de desplazamiento 22 cm/min. (9"/min.). Tira de 60 x 0.5 mm.
*Número de ferrita según WRC-92. 
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Descripción
Hobart SWX 340 es un fundente aglomerado, 
sin aleación, a base de fluoruro, diseñado para 
el revestimiento de tiras electroescoria de alta 
velocidad de 45 cm por minuto (17.7 IPM) con 
tiras de acero inoxidable. Ofrece alta capacidad 
de conducción de corriente y ofrece excelente 
eliminación de escoria y un depósito brillante con 
superposiciones suaves. 

La soldadura electroescoria de alta velocidad 
normalmente se realiza con la variedad de tiras del 
revestimiento de tiras SAW. 

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/tira para revestimiento de tiras electroescoria

SWX 340 EN ISO 14174: ES A FB 2B DC

Características del fundente
Tipo de fundente A base de fluoruro

Índice de basicidad 4.1 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad 1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–1.2 mm/16–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~20% ~5% ~5% ~70%

Principales componentes del fundente

• Recipientes a presión
• Industria petroquímica
•  Revestimiento de tubos para 

petróleo y gas
•  Procesamiento de petróleo y gas 

en alta mar

Fundente SWX 340: Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos

Tira en la 1ra. capa Tira en la 2da capa %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Nb %N FN* Tipo de depósito

Cromastrip 309LNb 0.025 0.4 1.4 19.5 10.5 0.4 0.025 9 347

Cromastrip 309L Cromastrip 308L 0.020 0.5 1.2 19.5 10.5 0.035 8 308L

Cromastrip 309LMo Cromastrip 316L 0.025 0.5 1.3 17.5 12.0 2.5 0.045 5 316L

Cromastrip 309LNb Cromastrip 347 0.020 0.5 1.3 19.5 10.5 0.4 0.025 9 347

Composición de capa única. Parámetros: 1450 A, 26 V, velocidad de desplazamiento 31 cm/min. (12"/min.).
Composición de doble capa. Parámetros de la 1ra capa: 1450 A, 26 V, velocidad de desplazamiento 33 cm/min. (13"/min.). Parámetros de la 2da. capa: 1400 A, 26 V, 
velocidad de desplazamiento 31 cm/min. (12"/min.).
*Número de ferrita según WRC-92.
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Descripción
Hobart SWX 382 es un fundente aglomerado, sin 
aleación, de base alta, diseñado principalmente para 
el revestimiento de tiras electroescoria de velocidad 
estándar con tiras de Ni. Tiene una alta capacidad 
de conducción de corriente y se puede usar para 
el revestimiento de una o varias capas con tiras. 
Ofrece excelente eliminación de escoria, también 
en superficies precalentadas que deja un depósito 
brillante con superposición suave entre vueltas. 

El fundente también es apropiado para aplicaciones 
de superposición de arco sumergido que usen 
alambres a base de Ni que producen una soldadura 
suave con excelente capacidad de desprendimiento 
de escoria.

El fundente se suministra en una bolsa EAE 
antihumedad Hobart, que elimina la necesidad de 
volver a secar el fundente.

Combinaciones de fundente/tira para revestimiento de tiras electroescoria

SWX 382 EN ISO 14174: ES A AF 2B CC y S A AF 2 CA

Características del fundente
Tipo de fundente Aluminato-fluoruro

Índice de basicidad 3.7 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad 1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–1.2 mm/16–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de  
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~20% ~5% ~10% ~60%

Principales componentes del fundente

• Recipientes a presión
• Industria petroquímica
• Plantas de papel y pulpa
• Procesamiento de petróleo y gas

Fundente SWX 382 – Composición química de todo el metal de soldadura, valores típicos

Con tira %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Nb %Fe Tipo de depósito

Cromastrip NiCr-3* 0.03 0.6 2.7 18.0 Bal. 2.1 9

Cromastrip NiCr-3** 0.02 0.5 3.0 19.5 Bal. 2.3 4 Aleación 82

Cromastrip NiCrMo-3* 0.03 0.4 0.3 20.0 Bal. 9 2.9 9

Cromastrip NiCrMo-3** 0.02 0.3 0.2 21.5 Bal. 9 3.2 4 Aleación 625

*1ra. capa, 2 mm por debajo de la superficie. Parámetros de soldadura: 1200 A, 23 V, 18 cm/min (7"/min). Tira de 60 x 0.5 mm.
**2da capa, 2 mm por debajo de la superficie. Parámetros de soldadura: 1200 A, 23 V, 18 cm/min (7"/min). Tira de 60 x 0.5 mm.
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Descripción
Hobart SWX HF-N es un fundente aglomerado 
neutro de arco sumergido a base de fluoruro 
para el endurecimiento superficial. Está diseñado 
para su uso con alambres sólidos y tubulares de  
la serie 400 y también alambres de baja aleación. 
Cuenta con muy buena recuperación de elementos 
de aleación de los alambres tubulares, como Cr, Ni, 
Mo, Nb y V. 

Hobart SWX HF-N cuenta con una excelente 
capacidad de eliminación de escoria en caliente de 
hasta 450°C (850°F) y se puede usar al soldar con 
técnicas de arco doble (twin) o de oscilación. Los 
cordones de soldadura son suaves y uniformes y el 
metal de soldadura cuenta con una buena acción 
de humedecimiento. El fundente se proporciona 
en un empaque antihumedad Hobart (bolsa EAE o 
DoubleBag™) que elimina la necesidad de volver a 
secar el fundente.

Combinaciones de fundente/alambre para revestimiento duro de arco sumergido

SWX HF-N

Características del fundente
Tipo de fundente A base de fluoruro

Índice de basicidad 2.6 (Boniszewski) 

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad 1.2 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–2.0 mm/10–70

Corriente CC+

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No se requiere

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de 
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~19% ~34% ~18% ~29%

Principales componentes del fundente

•  Reacondicionamiento de rodillos  
de colada continua

•  Reacondicionamiento de rodillos 
quebrantadores para el sector 
forestal y de la minería, molinos de 
azúcar, etc.

Fundente SWX HF-N – Composición química del metal de soldadura, valores típicos

Dureza HRC* – Valores típicos

Con alambre %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo %Cu %V %Nb %N %W %Co

Tube-Alloy®242-S MOD 0.14 0.8 2.0 3.0 0.75

Tube-Alloy 810-S 0.28 0.7 1.0 5.5 3.5

Tube-Alloy 8620-S 0.06 0.8 1.4 0.5 0.4 0.2

Tube-Alloy 865-S MOD 0.18 0.4 1.1 13.5 2.3 1.0 0.15 0.15

Tube-Alloy 875-S 0.13 0.4 1.2 12.5 2.4 1.4 0.20 0.10 2.0

Tube-Alloy 952-S 0.27 0.6 1.2 12.8 0.6 1.8 0.19 0.18 1.4

Tube-Alloy A250-S 0.19 0.5 1.0 12.3

Tube-Alloy A2JL-S 0.04 0.6 0.8 13.5 2.0 1.0

Tube-Alloy BU-S 0.12 0.8 1.8 0.7

Con alambre
Según el depósito Después del templado

Capa 1 Capa 2 Capa 3 Tiempo (h) 510°C (950°F) 565°C (1050°F) 620°C (1150°F)

Tube-Alloy®242-S MOD 29 38 39

Tube-Alloy 810-S 45 48 52
8 
18

58 
52

58 
52

48 
48

Tube-Alloy 8620-S 12 19 21
6 
10 
20

19 
18 
17

16 
15 
12

15 
13 
7

Tube-Alloy 865-S MOD 45 46 48
6 
10 
20

47 
43 
42

43 
37 
36

35 
32 
31

Tube-Alloy 875-S 45 45 45

Tube-Alloy 952-S 40 45 49 8 52 50 43

Tube-Alloy A250-S 44 46 48
6 
10 
20

33 
32 
32

28 
28 
23

24 
23 
22

Tube-Alloy A2JL-S 40 40 35
6 
10 
20

29 
25 
22

23 
22 
22

21 
19 
19

Tube-Alloy BU-S 20 26 30
6 
10 
20

24 
23 
22

21 
20 
19

20 
19 
17

*La dureza se mide de acuerdo con Rockwell C.
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Refuerzo de polvo para soldadura de un solo lado

SWX 010

Características del fundente
Tipo de fundente No corresponde

Índice de basicidad No corresponde

Transferencia de aleación Ninguna

Densidad 1.1 kg/litro

Tamaño del grano malla de 0.2–1.6 mm/12–70

Corriente No corresponde

Segundo secado de bolsa 
sin abrir

No debe secarse por segunda vez

Segundo secado de bolsa 
abierta

Consultar las recomendaciones de  
almacenamiento y manipulación

AL2O3 + MnO CaO + MgO SiO2+ TiO2 CaF2

~15% ~50% ~30% ~0%

Principales componentes del polvo

• Construcciones navales
• Tuberías en espiral

Almacenamiento, reciclado y secado

Almacenar el refuerzo de polvo en la lata sellada. Volver a cerrar la tapa 
antes de abrir. Asegurarse de que el sello se encuentre en la posición 
correcta. El refuerzo de polvo no debe secarse por segunda vez.

Salud y seguridad

No respirar los gases. Usar el sistema de extracción de gases o el equipo  
de protección personal adecuados. Estudiar la hoja de datos de seguridad  
de materiales minuciosamente.

Descripción
Hobart SWX 010 es un polvo de refuerzo aglomerado  
para soldadura de un solo lado con el uso de 
soportes de cobre. Contiene componentes especiales 
que mejoran la solidificación de la escoria para 
proporcionar un perfil de cordón de raíz regular  
y suave. Cuenta con excelente capacidad de 
desprendimiento de la escoria. 

El refuerzo de polvo SWX 010 no contiene 
aleación y no influye en las propiedades del metal 
de la soldadura. Las aplicaciones típicas son  
la soldadura de un solo lado de secciones de 
panel en la construcción naval y el ensamblado de 
tiras en tubería en espiral. Ideal para operaciones 
de múltiples alambres. Se suministra en latas 
antihumedad y deben usarse sin re-secar.
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Certificados de aprobación
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Soluciones de empaque

Fundente
Hobart proporciona fundentes con máxima seguridad 
relacionados con la integridad de la soldadura.  
El hidrógeno en el metal de soldadura es la principal 
amenaza a la integridad de la soldadura. Se deben 
evitar los niveles elevados de humedad en el fundente 
a cualquier costo. Dado que algunos fundentes son 
higroscópicos, se recomienda un segundo secado. Los 
resultados del segundo secado dependen del uso de los 
parámetros correctos de secado y del control de humedad. 
Los parámetros recomendados por los productores de 
fundente generalmente no restablecen los niveles de 
humedad originales. En consecuencia, es extremadamente 
importante prevenir la generación de humedad.

Para proteger el fundente de la generación de humedad por 
acción del aire durante el almacenamiento y el transporte, 
Hobart aplica un envase antihumedad como estándar.

Empaque — bolsa EAE
Para las bolsas de peso estándar, la solución Hobart es una 
bolsa de lámina de aluminio y polietileno de cinco capas 
de soldadura rígida. El material de empaque es resistente 
a cualquier transferencia de H2O. Además, Hobart aplica 
EAE (Evacuación de exceso de aire). Cada bolsa pasa 
por un proceso en el que se evacúa el exceso de aire, lo 
que crea una atmósfera de presión reducida en la bolsa. 
Como resultado, la generación de humedad se reduce 
notablemente y los productos almacenados sin abrir se 
pueden usar sin un segundo secado.

Empaque — DoubleBag™

La solución Hobart para empaque a granel es una bolsa 
externa de polipropileno con un revestimiento interior de 
aluminio y polietileno. El material de empaque es resistente 
a cualquier transferencia de H2O. Luego del llenado, se 
suelda la abertura. Las propiedades de humedad de 
DoubleBag son básicamente las mismas que para la bolsa 
EAE. La generación de humedad se reduce notablemente 
y los productos almacenados sin abrir se pueden usar sin 
un segundo secado.

La parte inferior de DoubleBag cuenta con una válvula 
de descarga de 400 mm (16") de largo, equipada con un 
dispositivo de bloqueo para controlar y detener fácilmente  
el caudal de fundente.

Dos beneficios principales para el usuario
1. Un fundente seco significa soldadura segura.  

La eliminación de generación de humedad hace que  
el segundo secado sea redundante (posiblemente 
ineficaz) y garantiza la reducción de los niveles de 
humedad a medida que se produce. 

2. El segundo secado es un procedimiento costoso 
teniendo en cuenta la administración, el consumo de 
energía, la manipulación del operador y la inversión de 
equipos involucrada. Su eliminación de la cadena de 
producción ahorra dinero y tiempo, al tiempo que apoya 
el cuidado del medioambiente al reducir las emisiones 
de consumo de energía. Además, no existe riesgo de 
aumentar el contenido de polvo al manipular el fundente 
en un proceso de segundo secado. 

Finalmente, la efectividad del segundo secado depende 
en gran medida del proceso. Cuando la temperatura del 
segundo secado es demasiado baja o cuando el fundente 
permanece muy poco tiempo en el horno, el nivel de 
humedad no se puede disminuir lo suficiente. Esto es difícil 
de determinar, ya que se requiere equipo de laboratorio 
sofisticado para someter a prueba el nivel real de humedad 
del fundente.

Alambres
Se suministran alambres Hobart de acuerdo con los 
requisitos del mercado. Hobart ha definido una variedad 
estándar de bobinas y pesos, donde el objetivo es siempre 
abastecer los estantes. Además, los alambres Hobart 
se encuentran disponibles en aplicaciones de empaque 
especiales para necesidades de cliente específicas.

42

A Sub Arc Cat 42-43 Packaging-Storage.indd   42 3/28/16   12:22 PM



Recomendaciones de almacenamiento 
y manipulación

Alambres Hobart SubCOR™ y alambres sólidos 
para soldadura por arco sumergido
Las siguientes recomendaciones son válidas para los 
alambres por arco sumergido macizos SubCOR y SDX. 

Recomendaciones de almacenamiento y manipulación:
• Guardar los alambres bajo condiciones secas en  

el empaque sellado original. 
• Evitar el contacto entre el alambre y sustancias como 

el agua o cualquier otro tipo de líquido o vapor, aceite, 
grasa o corrosión. 

• No tocar la superficie del alambre con las manos desnudas. 
• Evitar la exposición del alambre por debajo del punto  

de rocío. 
• Guardar el alambre en su bolsa de plástico y la caja 

originales cuando no se usen.
• Aplicar el método “primero en entrar/primero en salir” 

para los alambres almacenados.

Fundentes para soldadura por arco sumergido 
Hobart
Todos los fundentes Hobart están envasados en bolsas 
antihumedad. Los fundentes están secos y son capaces 
de proporcionar un contenido de hidrógeno de metal 
de soldadura de menos de 5 ml/100 g sin un segundo 
secado costoso (y posiblemente ineficaz). Esto se puede 
lograr cuando los fabricantes toman todas las medidas 
necesarias para evitar la generación de hidrógeno por parte 
del metal de soldadura de otras fuentes que no sean  
los consumibles de soldadura.

Se encuentran disponibles los siguientes tipos de 
empaque de fundente de soldadura antihumedad Hobart.
• Bolsas de fundente EAE (Evacuación de exceso de 

aire) Hobart de 20, 22.7 o 25 kg (44, 50 o 55 lbs) que 
consta de un laminado de cinco capas con una lámina 
de aluminio impermeable. El peso de la bolsa depende 
del tipo de fundente.

• Hobart DoubleBag™ hasta una tonelada, revestida con 
una lámina de aluminio impermeable.

Se recomiendan los siguientes procedimientos de 
almacenamiento y manipulación para mantener los 
fundentes Hobart en su condición de secado original 
o para volver a secar los fundentes que puedan haber 
absorbido humedad.
• Los fundentes para soldadura en su empaque 

antihumedad original pueden almacenarse de forma 
segura durante un período máximo de cinco años. 
Asegurarse de que el empaque no pueda dañarse. 

• En caso de que el empaque antihumedad original 
se dañe, el fundente debe volver a envasarse en 
recipientes sellados y almacenarse bajo condiciones 
climáticas controladas de 15–35°C (60–95°F) y un 
máximo de 70% de humedad relativa, durante un 
período máximo de un año.

• Al final del turno, el fundente de las tolvas sin protección 
y de los paquetes abiertos deberá almacenarse en 
un gabinete de secado o en una tolva de fundente 
calefaccionada a 150°C ± 25°C (300°F ± 45°F). 

• Durante las operaciones de soldadura continua,  
el fundente sin usar se puede reciclar y se puede 
regresar a la tolva de fundente para su reutilización. 
Mantener aire comprimido en el sistema de reciclado, 
libre de humedad y aceite. Quitar la escoria y  
la cascarilla de laminación del fundente reciclado. 
Agregar al menos una parte de fundente nuevo a tres 
partes de fundente reciclado.

• Para aplicaciones críticas de hidrógeno, se debe volver 
a secar a una temperatura de 300–350°C (570–660°F) 
cualquier fundente del que se sospeche generación de 
hidrógeno durante un mínimo de dos horas. El segundo 
secado comienza cuando la cantidad completa de 
fundente ha alcanzado los 300°C (570°F). El fundente 
secado por segunda vez debe almacenarse a 150°C 
± 25°C (300°F ± 45°F) antes de su uso. 
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Una soldadura por arco sumergido exitosa no se limita a elegir el fundente y el alambre correctos para alcanzar las 
propiedades mecánicas necesarias, sino que además implica la configuración del proceso de la mejor manera posible 
para sacar el mayor provecho de la inversión. A continuación, mostraremos algunos ejemplos de optimización del proceso 
de arco sumergido y los beneficios que aporta a los fabricantes. Para comprenderlos, es necesario definir primero los 
diferentes componentes de costo. Juntos, conforman la estructura de costos básica de cualquier empresa manufacturera.

Componente de costo Abreviatura Ejemplos de costo incluidos

Material directo MD
Materia prima, componentes, material de empaque, pérdidas de material en el proceso,  
por ejemplo la escoria.

Costos generales CG
Costos de energía para el proceso de fabricación, insumos del proceso, piezas de desgaste, 
costo de trabajadores temporales.

Costo variable CV La suma de MD + CG También llamados costos directos, ya que son cero si no se fabrica nada.

Mano de obra directa MOD
Remuneraciones o salarios, cargas sociales, vestimenta para los trabajadores, bonos de 
producción, comidas gratuitas, viáticos hacia y desde el trabajo, etc. para obreros del taller. 

Gastos fijos de fabricación GFF

Alquiler de instalaciones, alquiler de equipos, personal administrativo que incluye administración 
de producción, personal de operarios indirecto, como conductores de camiones y encargados 
de reparación, costos de calefacción e iluminación, tarifas de conexión de servicios públicos 
y comunicación. A menudo, se los denomina costos del periodo.

Costos de capital CCC
Costos de capital para equipos, locales propios Generalmente, se incluyen los intereses y  
la amortización.

Costo de fabricación CF En ocasiones se denomina costos de fabricación totalmente absorbidos.

Ventas y administración VGyA
Ventas y administración, generalmente se abrevia VyA, o VGyA. Gerencia general, ventas, 
contabilidad, logística, Desarrollo e Investigación, Ingeniería, etc. Todo desde los salarios  
a los automóviles de la empresa, desde los costos de insumos de oficina hasta los viáticos.

Costo total CT También se denomina costo de mercaderías vendidas.

Mano de obra directa (MOD)
MOD se considera tradicionalmente un costo directo,  
pero en realidad no es posible influir a corto o mediano 
plazo para la vasta mayoría de las empresas. Por lo tanto, 
la mano de obra directa se considera un costo fijo en  
la evaluación de beneficios de Hobart.

Contribución variable
Contribución variable = ingresos - costos directos. Esta es 
la medición clave e indica cuánto contribuye la venta de un 
articulo para cubrir los gastos generales fijos. Dado que 
los costos fijos en principio no cambian con el volumen 
de ventas, se podría argumentar que la contribución de 
variable incremental es todo ganancia, siempre que se 
hayan cubierto todos los costos fijos. Si se usa el concepto 
“margen variable”, significa la contribución variable como 
porcentaje de los ingresos. 

Impacto de la soldadura
Los consumibles de soldadura para los empalmes de arco 
sumergido generalmente representan entre el 0.5% y el 2% 
del costo total del objeto soldado. Sin embargo, con una 
elección menos viable de consumibles o de configuración 
del proceso de soldado, el impacto en el costo de 
fabricación será mucho más alto.

En nuestros esfuerzos por apoyar a los clientes con  
la optimización del proceso de arco sumergido, hemos 
alcanzado mejoras significativas con ganancias en la 
producción que superan el 20%. Cuando la soldadura se 
vuelve un proceso de cuello de botella, vender la capacidad 
adicional aumenta significativamente las ganancias.

El diagrama de la derecha se basa en lo que llamaríamos 
normalmente la distribución típica de costos e ingresos 
de las empresas que trabajan con soldadura por arco 
sumergido de aceros dulces y de baja aleación. En base 
a nuestra experiencia, la mayoría de las empresas no 
estarán muy lejos de este cálculo.

Recuperación total de la inversión con la soldadura 
por arco sumergido
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Miller y Hobart tienen la intención de apoyar a sus clientes para que mejoren la productividad y la calidad. Todas  
las empresas son diferentes. Por lo tanto, se debe llevar a cabo una evaluación individual para identificar el potencial. 
En ocasiones, es posible descubrir algunas mejoras con el mismo aprovechamiento anterior, en ocasiones el resultado 
es principalmente ahorros en el área de costos directos. Presentamos aquí un ejemplo real de lo que podrían representar 
dichas actividades a un cliente en términos monetarios:

Empresa: Fabricación de tubo en espiral
Acción • Cambio de fundente a Hobart SWX 135 y cambio en la configuración de alambre

•  Aumento en la velocidad de desplazamiento del 18% desde 2.0 a 2.4 m/min 
(79 a 94 pulgadas/min)

• Mejora neta en el tiempo del ciclo de 9.6%

Producción de tubos antes de la mejora 150,000 toneladas métricas por año 330,000 lb por año

Producción de tubos después de la mejora 164,400 toneladas métricas por año 361,680 lb por año

Aumento en la producción 14,400 toneladas métricas por año 361,680 lb por año

Diferencia 9.6%

Margen operativo antes de la mejora 9.9%

Margen operativo después de la mejora 14.1%

Mejora en el ingreso operativo en  
relación al consumo de fundente

14.87 EUR/kg de fundente utilizado 8.10 USD/lb de fundente utilizado

Este caso involucra a una empresa que se encuentra en una situación favorable en la que la demanda es superior a su capacidad de producción. 

Hobart considera el resultado del trabajo realizado en colaboración con el cliente bastante exitoso, con una mejora en el margen operativo  

de 4.2%-unidades. Para expresar el valor en otro sentido, representaba 14.87 EUR/kg (8.10 USD/lb)* por cada kg (lb) de fundente consumido en  

la fabricación de tubos. 

*Referencia de conversión de moneda de 1.2 USD por EUR.

Es nuestro objetivo no solo ser proveedor de consumibles y equipamiento para soldadura, sino apoyar a nuestros clientes 
para que mejoren sus operaciones totales de soldadura. Conscientes de que el éxito de nuestros clientes es el nuestro 
propio, consideramos esto un esfuerzo continuo que debe repetirse frecuentemente.

En el gráfico hemos establecido una producción 

inicial de 100 y un precio facturado de ventas  

en 100, y dividimos este último en tres partes:

1. El costo variable representa el 40% de  

los ingresos.

2. Los gastos fijos de fabricación representan  

el 35% de los ingresos y los gastos 

administrativos y de administración fijos 

representan el 15% de los ingresos, es decir,  

en total un 50% de los costos fijos antes  

de la mejora en la productividad.

3. Un saldo inicial de 10% de ganancia.

Con una aumento neto del 10% en la producción, 

la empresa deberá gastar un 10% más en costos 

variables (es decir, material, energía, etc. como se 

mencionó antes), mientras que los gastos fijos se 

mantendrán inalterables. En esta distribución típica 

entre costos directos y costos fijos, la ganancia 

aumentará un 60% de 10 a 16 y el margen operativo 

subirá del 10% al 14.5%.

Precio
 y 

co
sto

Después

Ganancia
Costos �jos
Costos variables

Antes
Salida
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Alambres con núcleo para soldadura por arco 
sumergido HOBART SubCOR™

El uso de alambres SubCOR en la soldadura por arco 
sumergido ofrece interesantes opciones que influyen en 
la química del metal de la soldadura y por lo tanto, en la 
microestructura y las propiedades mecánicas de la misma. 
De la misma manera que los fundentes para soldadura 
por arco sumergido, la formulación del fundente de estos 
alambres favorece una microestructura con bajo nivel de 
inclusiones. Esto se traduce en una resistencia superior 
al impacto a baja temperatura. También se promueve una 
alta resistencia a las fracturas mediante la combinación de 

Propiedades mecánicas típicas en la condición de soldadura que se obtiene con fundente para soldadura de aplicación 
universal SWX110. 

Rp 0.2 Rm CVN

Nombre del producto EN AWS Cond. (MPa) (ksi) (MPa) (ksi) (J) (ft-lbf)

-40°C -40°F

SDX S2Mo-EA2 S 46 2 AB S2Mo F7A4-EA2-A2 AW 510 74 590 85 35 26

SubCOR SL 731 S 46 4 AB T3 AW 490 71 600 87 115 85

Tabla 1

Otro ejemplo es SubCOR SL 742, un alambre con núcleo 
para la soldadura por arco sumergido de acero de alta 
resistencia para servicio a baja temperatura. Cuando se 
usa con SWX 150, un fundente de alta basicidad para 
aplicaciones multicapa exigentes, ofrece márgenes de 

metal de soldadura con muy bajo contenido de hidrógeno 
y una microestructura fina y favorable, principalmente 
de ferrita acicular. Ejemplo de ello es SubCOR SL 731, 
un alambre con núcleo básico para soldadura por arco 
sumergido de aceros de grano fino sin aleación. Cuando 
se usa en combinación con un fundente de aplicación 
universal de baja basicidad, como SWX 110, ofrece una 
resistencia superior al impacto a baja temperatura sobre 
el alambre sólido S2Mo-EA2, en niveles de límite de 
elasticidad similares (Tabla 1).

seguridad confortables de resistencia al impacto a bajas 
temperaturas en comparación con su alambre sólido 
equivalente SDX S3Ni2.5CrMo (Tabla 2). Lo mismo es 
válido para el alambre sólido SDX CrMo1-EB2R y SubCOR 
SL P11 en la variedad resistente a la fluencia.

Beneficios adicionales para alambres con núcleo tipo SubCOR SL
• Margen de seguridad más alto en la resistencia al impacto a baja temperatura.
• Se puede obtener hidrógeno de metal de soldadura <4 g/100 ml.
• Totalmente insensible a la generación de humedad, independientemente de las condiciones climáticas.
• Sin requisitos especiales de almacenamiento. Se pueden almacenar como los alambres sólidos.
• Mejor transferencia de corriente desde la pieza de contacto, debido al recubrimiento de cobre.
• Bajo desgaste de la punta de contacto.
• Mayor resistencia a las fracturas debido a una forma favorable de cordón redondeado con reducción en la relación 

profundidad-ancho.
• Un fundido amplio, bajo hélice y una rigidez moderada proporcionan una alimentación de alambre consistente y un paso 

de alambre recto desde la punta de contacto.
• Disponible para una amplia variedad de grados de acero de baja aleación y sin aleación.

Propiedades mecánicas típicas en la condición de soldadura que se obtiene con fundente básico alto SWX 150.

Rp 0.2 Rm CVN

Nombre del producto EN AWS Cond. (MPa) (ksi) (MPa) (ksi) (J) (ft-lbf)

-60°C -76°C

SDX S3Ni2.5CrMo S 69 6 FB S3Ni2.5CrMo AW 710 103 800 116 55 40

SubCOR SL 742 S 69 6 FB T3 Ni2.5CrMo F11A8-ECF5-F5 AW 720 104 820 119 100 74

-20°C -4°F

SDX CrMo1-EB2R S S CrMo1 FB F8P2-EB2R-B2 SR 490 71 620 90 100 74

SubCOR SL P11 S T CrMo1 FB SR 510 74 600 90 200 147

Tabla 2
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Categoría de acero
Alambres con núcleo 
HOBART SubCOR™ Aplicación

Sin aleación SL 731 Uso general AW/SR

SL 840 HC
Ingeniería mecánica, tuberías,  
embarcaciones AW/SR/N/N+A

SL 735-1W-5W Una vuelta/dos vueltas

Alta resistencia SL 741 Re 315–550 MPa AW/SR

SL 742 Re > 690 MPa AW/SR

SL 745 Re > 890 MPa AW

Resistente a las intemperies SL 281 Cr Re 255–460 MPa

Resistente a la fluencia SL P1 0.5Mo, P1

SL P1 MOD 0.5Mo + V (14MoV6-3)

 SL P11 1.25Cr/0.5Mo, P11

SL P12 MOD 1.00Cr/0.5Mo, P12

SL P36 0.5Mo, P36

SL P22 2.25Cr/1Mo, P22

SL P24 2.5Cr/1Mo +V, P24

SL P5 5Cr/0.5Mo, P5

SL P9 9Cr/1Mo, P9

SL P91 9Cr/1Mo + Nb, V, P91

SL P92 10Cr/1Mo + V, W, P91

Diferencia en el perfil de soldadura entre el alambre con núcleo SubCOR SL 731 y el alambre sólido S2 SDX S2. El alambre con núcleo  
ofrece una forma de cordón más redondeada resistente a las fracturas con reducción en la relación profundidad-ancho. Soldado con 
SWX 120 a 600 A y un ESO de 25 mm (1"). Diámetro del alambre 2.4 mm (3/32").

SubCOR SL 731 SDX S2
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Mayor productividad con los alambres con 
núcleo de metal SubCOR™

Los alambres con núcleo de metal SubCOR para soldadura 
por arco sumergido ofrecen varias ventajas sobre el uso de 
los alambres sólidos, en términos de eficiencia, capacidad 
y calidad de soldadura.
• Potencial para velocidades de deposición más altas que 

los alambres sólidos en el mismo amperaje.
• Potencial para aumentar la deposición sin aumentar  

la entrada de calor o para disminuir la entrada de calor 
sin sacrificar deposición.

• A menudo, mejor resistencia al impacto y mejores 
propiedades de CTOD.

• Un patrón de fusión y penetración de forma más amplia 
y favorable.

• Mayor tolerancia a las aberturas, empalme deficiente 
y perforación.

Los alambres con núcleo de metal son electrodos tubulares 
compuestos que constan de una cubierta de metal y un 
núcleo de componentes metálicos y no metálicos. Un 
ejemplo de componente metálico es el polvo de hierro. 
La eficiencia de deposición aumentará la cantidad de 
componentes metálicos en un alambre tubular compuesto. 
Los componentes no metálicos pueden, por ejemplo, 
ser agentes que limpian y desoxidan la soldadura o los 
componentes donde se forma escoria. En el alambre con 

núcleo de metal, la corriente se desplaza exclusivamente por 
la cubierta, mientras que en un alambre sólido, la corriente 
se desplaza por toda la sección transversal del alambre 
(Figura 1). Por lo tanto, en una configuración de amperaje 
similar, un alambre con núcleo de metal experimentará 
densidades de corriente más altas. El aumento de 
las velocidades de fusión en combinación con un alto 
porcentaje de partículas metálicas, ofrece un aumento en 
las velocidades de deposición. El efecto es más prominente 
a altas corrientes de soldadura (Figuras 2 y 3).

Figura 1 

Paso de corriente por alambres sólidos 
y con núcleo de metal

Cubierta

Polvo 
metálico

Amperios

3.14"*(d1
2)/4

Amperios

3.14"*(d1
2-d2

2)/4
=

300 A 400 A 500 A 600 A 700 A 800 A

DCEP MC 7.4 11.7 17.0 20.8 30.4 38.8

DCEP S 7 9.5 12.2 15.0 19.0 25
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0.0

lb
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Comparaciones de alambres de 3.2 mm (1/8") de diámetro (DCEP)

Figura 2 

Comparación de tasa 
de deposición entre 
alambres sólidos y 
con núcleo de metal 
para soldadura por 
arco sumergido.

400 A 500 A 600 A 700 A 800 A 900 A 1000 A
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DCEP S 11.3 14.2 16.3 18.7 22.3 28 32.2
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Figura 3 

Comparación de tasa 
de deposición entre 
alambres sólidos y 
con núcleo de metal 
para soldadura por 
arco sumergido.
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Los siguientes datos son el resultado de una prueba de calificación realizada en fabricación de alta mar. El acero utilizado 
correspondía a grado de alta mar con un límite de elasticidad mínimo de 460 MPa (67 ksi) en espesor de placa de  
32 mm (1.25"). La preparación del empalme fue una ensambladura en V de 60°. El cordón de raíz se realizó mediante 
GMAW con un alambre sólido S2Ni1-ENi1. Para la soldadura por arco sumergido, se usaron fuentes de poder de balance 
variable en una configuración de tres alambres.

En unidades métricas En unidades imperiales
MC  
vs 

sólido

Alambre sólido Alambre con 
núcleo de metal Alambre sólido Alambre con 

núcleo de metal

Alambre para arco sumergido Hobart SDX  
S3Ni1Mo.2-ENi5

Hobart 
SubCOR™ 92-S

Hobart SDX  
S3Ni1Mo.2-ENi5

Hobart  
SubCOR™ 92-S

Fundente Hobart SWX 150 Hobart SWX 150 Hobart SWX 150 Hobart SWX 150
Alambre clase EN ISO 14171/
AWS A5.23 S3Ni1Mo0.2/ENi5 —/ECM1 S3Ni1Mo0.2/ENi5 —/ECM1

Configuración de alambre 3 x 4.0 mm 3 x 4.0 mm 3 x 5/32" 3 x 5/32"

Descripción del proceso CA/CA/CA CA/CA/CA CA/CA/CA CA/CA/CA

Parámetros 30–35 V, 550–700 A 28–36 V, 600–700 A 30–35 V, 550–700 A 28–36 V, 600–700 A

Velocidad de alimentación del alambre 125–190 cm/min 190–250 cm/min 50–75 pulgadas/min 75–100 pulgadas/min

Velocidad de desplazamiento 107 cm/min 120 cm/min 42 pulgadas/min 47 pulgadas/min +12%

N.º de pasadas 12 11 12 11 -1

Temperatura máx. entre pasadas 260°C 260°C 500°F 500°F

Entrada de calor pico 3.3 kJ/mm 3.2 kJ/mm 84 kJ/pulgada 82 kJ/pulgada

Entrada de calor promedio 3.1 kJ/mm 3.0 kJ/mm 79 kJ/pulgada 77 kJ/pulgada

Límite de elasticidad de AW 497 MPa 490 MPa 72.1 ksi 71.1 ksi

Tensión de soldadura transversal 500 MPa 498 MPa 72.6 ksi 72.1 ksi

CVN @ -40°C (-40°F) – Raíz 102 J 103 J 75 ft-lbs 76 ft-lbs

CVN @ -40°C (-40°F) – Tope 88 J 121 J 65 ft-lbs 89 ft-lbs +37%

CTOD @ -10°C (+14°F) 1.27 mm 1.61 mm 0.050 pulgada 0.063 pulgada

Tasa de deposición 24.9 kg/h 30.6 kg/h 54.8 lbs/h 67.3 lbs/h +23%

Este caso representa bien la diferencia entre un alambre 
con núcleo de metal y un alambre sólido en una aplicación 
de alambre de 4.0 mm (5/32") de diámetro. Por lo general, 
se podrá apreciar un aumento en la productividad y mejores 
propiedades mecánicas. Por supuesto, la productividad 
siempre es importante en cualquier empresa. Los alambres 
con núcleo de metal ofrecen esto. Sin embargo, en 
ocasiones las propiedades mecánicas necesarias son  
el factor limitante y, en muchos casos, se pueden cumplir  
al intercambiar alambres sólidos por alambres con núcleo 
de metal sin sacrificar productividad. Existen también 
casos, principalmente en aplicaciones de alta temperatura 
y alta resistencia, donde las propiedades mecánicas no  
se pueden satisfacer sin cambiar el alambre sólido por  
el alambre con núcleo. 

Cálculo de las tasas de deposición para alambres con 
núcleo de metal y macizos
Se emplea una eficiencia del 99% al calcular las tasas  
de deposición de los alambres sólidos cuando se usan  
en el proceso de arco sumergido (SAW). En comparación, 
los alambres con núcleo de metal usan una tasa de 
eficiencia del 97% para calcular tasas de deposición, 
mientras que se pueden obtener tasas de eficiencia del 
92% con alambres con núcleo de fundente. También se 
debe advertir que los alambres con núcleo de metal para 
soldadura por arco sumergido (SAW) tienen una formulación 

distinta a la de los alambres con núcleo de metal 
formulados para funcionar con gas de protección. Muestran 
diferencias en la eficiencia de deposicióny también en  
el peso del alambre. Al utilizar los siguientes números,  
se puede crear una hoja de cálculo simple para calcular  
las tasas de deposición en base a la velocidad de 
alimentación del alambre y la eficiencia de deposición.

Deposición de metal de soldadura neta para alambres con 
núcleo de metal y alambres sólidos para SAW.

Eficiencia
Con núcleo de metal: 
97% de eficiencia

Sólido: 99% de 
eficiencia

Peso del alambre g/m lbs/pulgada

Diámetro del alambre MC Sólido MC Sólido

2.4 mm (3/32") 30 35 0.0017 0.0020

3.2 mm (1/8") 50 60 0.0028 0.0034

4.0 mm (5/32") 80 95 0.0045 0.0053

Tasa de deposición aproximada:
Wfs = velocidad de alimentación del alambre cm/min 
(pulgadas/min)
En unidades métricas: Tasa de deposición kg/h = 
Peso del alambre g/m * Veloc. alimentación del alambre 
cm/min * 0.0006
En unidades imperiales: Tasa de deposición lbs/h =
Peso del alambre lbs/pulgada * Veloc. alimentación del 
alambre pulgadas/min * 60

Tabla 1
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Microinyección con núcleo de fundente

La microinyección con núcleo de fundente (FMI) es una 
aplicación especial de alambres con núcleo Hobart 
SubCOR™ SL. En una soldadura de una o dos vueltas,  
la microaleación a través del alambre con núcleo es una 
forma efectiva de contrarrestar la formación de micro
estructura gruesa y de promover una buena resistencia  
al impacto. En aplicaciones de una o dos vueltas, no se 
produce la recristalización por capas consecutivas, o no  
en la misma magnitud que con las soldaduras de varias 
capas. En consecuencia, la microestructura mantiene su 
estructura de solidificación con altas cantidades de ferrita 
gruesa y resistencia al impacto limitada. La microaleación  
a través del núcleo de alambres con núcleo de fundente, 
proporciona un núcleo en la solidificación del metal de 
soldadura que actúa como puntos de inicio para una 
microestructura fina de ferrita acicular favorable, que  
ofrece resistencia de alto impacto. Las aplicaciones típicas 
de una o dos vueltas se encuentran en la soldadura de 
paneles de barcos y en la producción de tubos de línea  
en laminadoras. Por razones de productividad, se evitan  

las soldaduras de varias capas lo máximo posible y lo  
más alto posible que el espesor de placa esté cubierto  
con las técnicas de una o dos vueltas con cabezales de 
soldadura de varios alambres. La microinyección con 
núcleo de fundente con alambres con núcleo SubCOR SL 
se desarrolla para ofrecer buena resistencia al impacto  
de metal de soldadura en dichas aplicaciones.

Se desarrolla SubCOR SL 735 1W (1 alambre) para  
la soldadura de un solo alambre. Se aplican mayores niveles 
de microaleación en las versiones de varios alambres  
(2W, 3W, 4W y 5W), que se desarrollan respectivamente 
para soldadura de dos, tres, cuatro y cinco alambres. Es 
importante destacar que solamente se necesita un alambre 
de núcleo simple en aplicaciones de varios alambres para 
obtener el efecto deseado. Con las versiones 2W, 3W, 4W 
y 5W, se adaptaron las formulaciones de alambre con 
núcleo para obtener la misma química de soldadura que 
con la versión 1W. Todos los otros alambres en el mismo 
cabezal de soldadura son tipos de alambre sólido estándar.

Los beneficios de la FMI aplicados a la soldadura por arco sumergido de alta deposición son:
• Una microestructura más fina y resistencia más alta al impacto del metal de soldadura asociada.
• Se pueden cubrir espesores de placa más gruesos.
• Se mantiene buena resistencia al impacto de metal de soldadura a tasas de deposición más altas.

Posición de los electrodos de alambre y de los cabezales de soldadura en el proceso de FMI. SW: alambre sólido. SC: SubCOR.  
Las mediciones son en mm.
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Macro sección transversal, valores de resistencia al impacto
CVN (J) 0°C -20°C -40°C -60°C

1ra capa (inferior) 156 132 75 52

2da capa 165 153 126 88

CVN (ft-lb) 32°F -4°F -40°F -76°F

1ra capa (inferior) 115 97 55 38

2da capa 122 113 93 65

Macro sección transversal de una soldadura de 2 vueltas en  
una placa de 22 mm de espesor con un sistema de tres alambres:  
2 x SDX S2Mo-EA2 y 1 x SubCOR 735 -3W. Velocidad de 
desplazamiento de 1ra capa: 90 cm/min (35"/min).  
Velocidad de desplazamiento de 2da capa: 130 cm/min (51"/min). 
Los valores de resistencia al impacto son el promedio de tres. 

Se ha aplicado exitosamente FMI en la producción de 685,000 toneladas métricas de tubos de línea de gran diámetro 
soldados longitudinalmente para el servicio de gas amargo. Esto involucraba material X65, en espesores de pared de 
19.05 y 25.4 mm. El requisito de impacto de CVN era 85J a 0°C. Se combinó SubCOR™ SL 735 -4W con tres alambres 
S2Mo en un cabezal de soldadura de cuatro alambres. La tabla muestra los parámetros de soldadura que se aplican en 
la técnica de dos vueltas para soldar tubos X65 de 25.4 mm (1") de espesor.

Microinyección con núcleo de fundente (FMI) aplicada en la soldadura de tubos de línea X65 para servicio de gas amargo

2
da

 c
ap

a

Todos los 
alambres
en Ø 4 mm

1er 
cabezal
 S2Mo

2do 
cabezal
735 -4W

3er 
cabezal
S2Mo

4to 
cabezal
S2Mo

Corriente [A] 1150 900 800 750

Voltaje [V] 35 38 38 40

Velocidad 
[cm/min]

155 (61"/min)

En total, se fabricaron 25 lotes  
de SubCOR SL 735 -4W para la 
producción de 62,000 tubos. Además 
de las soldaduras de aprobación,  
se realizaron pruebas de producción  
en el X65 original para cada lote  
bajo las mismas circunstancias que  
en la producción real. El diagrama 
muestra la evaluación estadística 
de la resistencia al impacto de CVN 
en 25 lotes. Este requisito de 85J 
a 0ºC (63 ft-lbf at 32ºF) se cumple 
consistentemente con un margen  
de seguridad sustancial para todas  
las áreas de la soldadura, que  
incluyen la zona afectada por el calor.

Evaluación estadística de resultados de prueba de CVN.  
Requisito: 85J a 0°C (63 ft-lbf a 32°F).
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Corriente [A] 850 750 650 600

Voltaje [V] 35 35 36 37

Velocidad 
[cm/min]

115 (45"/min)

Parámetros del proceso de FMI para un espesor de lámina de  
25.4 mm (1").
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Soldadura por arco sumergido de un solo alambre

Desde los aspectos fundamentales a la última tecnología

En la soldadura por arco sumergido (SAW, por sus  
siglas en inglés), el arco se sumerge en el fundente y  
no se encuentra visible cuando los parámetros están 
correctamente establecidos y la capa de fundente  
es lo suficientemente espesa. El alambre se alimenta 
automáticamente a través de un alimentador de alambre 
que avanza por la unión de la soldadura. El calor del arco 
derrite una parte del alambre, el fundente y el metal base 
para formar un baño de fusión de soldadura. En esta área, 
tienen lugar todas las funciones importantes del fundente, 
por ejemplo: desgasificación, desoxidación y aleación. 
Detrás del arco, el fundente fundido y el metal solidifican 
para formar un cordón de soldadura cubierto de escoria.

Cuando el proceso de soldadura está correctamente 
establecido, la escoria debe desprenderse sin ningún 
esfuerzo. El proceso normalmente está mecanizado 
o automatizado. Los componentes clave del cabezal  
de soldadura del proceso, la alimentación de fundente  
y el sistema de recuperación, la bobina de alambre,  
los alimentadores de alambre y la unidad de control se 
montan sobre una portadora como un tractor o columna 
y brazo. Las fuentes de alimentación generalmente se 
encuentran en cualquier parte cerca de la portadora,  
junto con el suministro de alambre a granel.

Proceso de soldadura por arco sumergido

Rodillos de alimentación del alambre

Fuente
de poder
corriente
constante

DC
o

AC

Dirección de desplazamiento

Metal de soldadura fundido

FUNDENTE

Plasma de arco

Punta de 
contacto

Escoria

Fundente

Metal de soldadura solidi�cado

Electrodo (alambre) 
(consumible)
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1. Fuente de poder

2. Cabezal de soldadura

3. Tolva de fundente

4. Unidad de control

5. Bobina de alambre

6. Portadora

7. Manipulador

6

1

2

4

5

3

Miller y Hobart como miembros de primer nivel, han instalado un sistema de revestimiento 
de tiras y soldadura SAW y ESW en Nuclear AMRC (Centro de investigación y fabricación 
avanzada nuclear) en Reino Unido. El equipo le ha permitido a ambas organizaciones 
realizar un trabajo de investigación y desarrollo para que el proceso de SAW avance 
a proyectos nucleares, de energía renovable y relacionados con gas y petróleo.

7
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Proceso de soldadura por arco sumergido

Ventajas y desventajas del proceso
La soldadura por arco sumergido cuenta con un número de 
ventajas características en términos de economía y calidad 
de soldadura, pero algunas limitaciones en comparación 
con otros procesos de soldadura por arco. 

Ventajas:
• Proceso limpio y automático sin radiación UV ni 

salpicaduras y emisión mínima de gases.
• Tasas de deposición superiores de hasta 100 kg/h  

(220 lbs/h) en soldadura de múltiples alambres.
• Velocidades de desplazamiento muy altas de hasta 

250 cm/min (100"/min).
• Espesor de placa de unos pocos milímetros a un 

espesor ilimitado.
• Excelentes propiedades mecánicas y soldaduras  

de calidad rayos X. 
• Sin salpicaduras: alta recuperación del metal  

de soldadura.
• Proceso confiable con penetración de soldadura segura 

y riesgo reducido de falta de fusión. 
• La composición química y las propiedades mecánicas 

del material de soldadura se pueden controlar mediante 
la combinación de alambre/fundente. 

Limitaciones:
• Inversión de capital. 
• Solo adecuado para posiciones de ranura plana (1G) 

y en filete horizontal (PA/1F, PB/2F). PC/2G posible con 
ayuda del fundente.

• Requiere preparación de junta de primera clase.
• Requiere la configuración de parámetros y el 

posicionamiento precisos del electrodo de alambre.
• Los ajustes no se determinan fácilmente debido al  

arco invisible.
• Requiere eliminación de la escoria.

Fundente de soldadura: un componente crítico 
del proceso
En la soldadura por arco sumergido, el fundente ejecuta 
un número de funciones esenciales:
• Permite un arco estable a altas corrientes de soldadura 

característica de este proceso productivo.
• Creación de escoria que forma una cavidad para que se 

establezca el arco.
• Mejora en la conductividad del arco y la transferencia  

de gotas.
• Protección de gotas, baño de soldadura y solidificación 

de la soldadura por acción del aire.
• Desoxidación del metal de soldadura y eliminación  

de impurezas.
• Respalda la penetración profunda al impedir que el calor 

escape del área de soldadura.
• Cumple con los requisitos químicos y mecánicos de  

la soldadura, en función del electrodo de alambre.

Para mejorar el proceso de soldadura por arco sumergido, 
el fundente debe:
• Contar con la mezcla de partículas adecuada para 

permitir la desgasificación y facilitar las altas corrientes 
de soldadura.

• Contar con las propiedades de escoria adecuadas para 
permitir altas velocidades de desplazamiento.

• Crear una escoria que se desprenda fácilmente.
• Proporcionar el consumo de fundente más bajo posible.
• Contar con buena resistencia de grano para limitar  

la formación de polvo en el reciclado.

Escoria
Soldadura 
solidi�cado Cavidad de arco con fusión gota a gota y arco

Electrodo de 
alambre

Arco

Baño de soldadura

METAL BASE
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Fundentes para soldadura por arco sumergido 
y sus métodos de fabricación
Existen dos tipos principales de fundentes para soldadura 
que se caracterizan por su método de fabricación; 
aglomerado y fundido. 

Los fundentes fundidos se han usado universalmente en  
la soldadura por arco sumergido, pero han sido ampliamente 
reemplazados por fundentes aglomerados, aún en países 
con tradición en el uso de fundentes fundidos.

En la producción de fundentes aglomerados, la materia 
prima en polvo con el tamaño de grano especificado se 
combinan con un agente aglutinante para formar granos 
químicamente homogéneos. Luego, el fundente se cocina 
en un horno a alta temperatura para eliminar la humedad 
y se pasa por un colador para obtener la distribución de 
tamaño de grano deseada. Los fundentes aglomerados 
ofrecen las siguientes ventajas en comparación con  
los fundentes fundidos para el proceso de soldadura por 
arco sumergido:

• La temperatura más baja en el proceso de fabricación 
permite la incorporación de un nivel más alto de 
desoxidantes y elementos de aleación. Esto da como 
resultado soldaduras más limpias con propiedades 
mecánicas notablemente mejores; la mayoría con mejor 
resistencia al impacto a baja temperatura. 

• En la vasta mayoría de las aplicaciones de fundentes 
aglomerados permiten velocidades de desplazamiento 
más altas, lo que significa menos costos de fabricación.

• Se encuentran disponibles fundentes aglomerados para 
todos los grados de acero y las aplicaciones.

• El consumo más bajo de fundente como muchos fundentes 
aglomerados operan bien a voltajes de arco más bajos.

Clases de hidrógeno
La clase de hidrógeno de un fundente, según su fabricación 
está integrada en la clasificación conforme a EN ISO 
14174, AWS A5.17 y AWS A5.23.

EN ISO 14174: p. ej. S A AB 1 67 AC H5. H5 indica que  
el fundente es capaz de producir un metal de soldadura con 
menos de 5 ml de hidrógeno difusible por 100 g de metal 
de soldadura.

AWS A5.17: p. ej. F7A4-EM12K-H4. H4 indica que  
el fundente es capaz de producir un metal de soldadura con 
menos de 4 ml de hidrógeno difusible por 100 g de metal 
de soldadura.

Clase de hidrógeno
ml/100 g 
metal de 
soldadura 
depositadoEN ISO 14174 AWS A5.17 y AWS A5.23

H2 <2

H4 <4

H5 <5

H8 <8

H10 <10

H15 <15

H16 <16

Empaques y fundentes Hobart
Los fundentes de soldadura Hobart que se revisaron en 
este catálogo son todos de tipo aglomerado, de bajo 
hidrógeno. Los diversos fundentes SWX, junto con el 
electrodo de alambre SDX o SubCOR™ apropiado, cubren 
una amplia variedad de grados de acero inoxidable de 
resistencia normal, alta resistencia, baja temperatura 
y resistencia a la fluencia, además de aleaciones 
a base de níquel. Cuentan con contenido de humedad 
extremadamente baja y todos se suministran en bolsas 
antihumedad EAE (Evacuación de exceso de aire) 
o empaques a granel DoubleBag™ que ofrecen máxima 
seguridad contra la absorción de humedad y la fractura 
por hidrógeno. 

Normas y tipos de fundente
Los fundentes y las combinaciones de fundente/alambre 
para soldadura por arco sumergido, estandarizados 
y categorizados en varios estándares internacionales, 
principalmente EN ISO y AWS. Las normas a las que se 
hace referencia en este catálogo son: 

• EN ISO 14171: 
 Electrodos de alambre sólido, electrodos con núcleo 

tubular y combinaciones de alambre/fundente para 
soldadura por arco sumergido de aceros sin aleación 
y de grano fino.

• EN ISO 14174: 
 Fundentes para soldadura por arco sumergido.
• EN ISO 24598: 
 Electrodos de alambre sólido, electrodos con núcleo 

tubular y combinaciones de alambre/fundente para la 
soldadura por arco sumergido de aceros resistentes 
a la fluencia.
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Proceso de soldadura por arco sumergido

Símbolo Tipo de fundente Componentes químicos característicos % de fundente total

FB A base de fluoruro CaO+MgO+CaF2+MnO >50

SiO2 <20

CaF2 >15

AF A base de aluminato y fluoruro Al2O3 + CaF2 >70

AB A base de aluminato Al2O3 + CaO + MgO >40

Al2O3 >20

CaF2 <22

AR Rutilo de aluminato Al2O3 + TiO2 >40

Índice de basicidad del fundente (BI)
La basicidad se usa comúnmente para describir la relación entre los ingredientes básicos del fundente y los ingredientes 
ácidos del fundente. 
BI=  % de óxidos básicos
  % de óxidos ácidos

El método aplicado con mayor frecuencia para calcular el índice de basicidad corresponde a la fórmula de Boniszewski:
BI=  CaO + MgO+SrO+BaO+Li2O+Na2O+K2O+CaF2+0,5 (FeO+MnO)
  SiO2+0,5 (Al2O3+TiO2+ZrO2)

Un alto índice de basicidad conduce a niveles de oxígeno más bajos y por consiguiente, a menos micro inclusiones en  
el metal de soldadura, lo cual es beneficioso para la microestructura y mejora la resistencia al impacto. Sin embargo, una 
basicidad más alta generalmente proporciona escoria con menos viscosidad y por lo tanto, una capacidad de transporte 
de corriente más baja del fundente que da lugar a una disminución en la productividad. Se recomienda buscar el fundente 
de basicidad más baja posible para obtener la resistencia al impacto deseada.

Índice de basicidad Tipo de fundente Contenido de O del metal de soldadura (wt.-%)

BI      < 0.9 Fundente de baja basicidad > 700 ppm

BI      0.9–1.2 Fundente de basicidad neutra 500–700 ppm

BI     1.2–2.5 Fundente básico 350–500 ppm

BI     > 2.5 Fundente básico alto < 350 ppm

Los fundentes se categorizan de diferentes maneras.  
Los fundentes aglomerados frente a los fundidos es una de 
ellas, pero dentro de estas categorías existe una variedad 
de composiciones de fundente posibles. Se proporciona un 
método refinado en la norma de clasificación de fundente 
EN ISO 14174 donde los fundentes están marcados con  
un símbolo por sus principales componentes químicos,  
por ejemplo: S A AB 1 67 AC H5 

Aquí AB significa que es un fundente a base de aluminato. 
En la siguiente tabla se proporcionan los símbolos más 
utilizados junto con sus principales componentes químicos. 
Todas las normas EN ISO pertinentes usan estos símbolos 
para tipificar el fundente dentro de las clasificaciones de 
combinaciones de fundente/alambre. Todas las normas 
de clasificación correspondientes se explican a detalle en 
otras partes de este catálogo.

• EN ISO 26304: 
 Electrodos de alambre sólido, electrodos de núcleo tubular 

y combinaciones de electrodo y fundente para soldadura 
con arco sumergido de aceros de alta resistencia.

• EN ISO 14343: 
 Electrodos de alambre, electrodos de banda y varillas 

para soldadura por arco de acero inoxidable y acero 
resistente al calor.

• SFA/AWS 5.17: 
 Especificación para electrodos y fundentes de acero  

al carbono para soldadura por arco sumergido.
• SFA/AWS 5.23: 
 Especificación para electrodos y fundentes de acero 

de baja aleación para soldadura por arco sumergido.
• SFA/AWS A5.9: 
 Electrodos y varillas para soldadura de acero  

inoxidable desnudo.
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Basicidad de los fundentes Hobart frente  
a la resistencia al impacto de CVN
El siguiente diagrama proporciona una vista esquemática 
de la relación entre el índice de basicidad del fundente 
y la resistencia al impacto con un alambre determinado. 
También se indica dónde se posicionan los fundentes 
Hobart de acuerdo con su índice de basicidad.
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Comportamiento de aleación
EN ISO 14174 clasifica el fundente de acuerdo con su 
comportamiento de generación de Si y su comportamiento 
de generación/combustión de Mn de acuerdo con  
la siguiente tabla.

Comportamiento metalúrgico de fundentes clase 1

Símbolo Comportamiento Contribución del fundente

1 Combustión 0.7–

2 Combustión 0.5–0.7

3 Combustión 0.3–0.5

4 Combustión 0.1–0.3

5 Neutra 0–0.1

6 Generación 0.1–0.3

7 Generación 0.3–0.5

8 Generación 0.5–0.7

9 Generación 0.7–

Aleación de Si y Mn clase 1

Efectos de aleación de Si y Mn de acuerdo con EN ISO 14174 
determinados mediante el uso de alambre S2 y soldado con 
parámetros estandarizados de 580 A, 29 V, 55 cm/min.

En la designación de EN ISO 14174 S A AB 1 57 AC H5  
el número 57 indica que este fundente no agrega Si, 
pero si agrega 0.3–0.5% de Mn bajo determinadas 
circunstancias. El Si actúa como un desoxidante y hace  
el baño de soldadura más fluido, mientras que Mn aumenta 
la resistencia del metal y la resistencia al impacto. 

Cuanto más alto es el número de comportamiento 
metalúrgico, mayor es la aleación de Si o Mn a través 
del fundente. Un fundente de alta aleación puede ser 
beneficioso para las propiedades mecánicas o de soldadura 
en aplicaciones de alta dilución. Sin embargo, se debe usar 
con precaución en soldaduras de varias vueltas y al usar 
alambres con alta aleación de Si o Mn debido al riesgo de 
acumulación excesiva de aleación en el metal de soldadura 
que puede dar lugar a propiedades mecánicas deterioradas 
y a un aumento en el riesgo de fracturas. Los fundentes 
de alta aleación también son sensibles a los parámetros 
de soldadura a medida que aumenta la aleación con un 
aumento del voltaje de arco.

AWS A5.23 proporciona un indicio acerca del 
comportamiento metalúrgico del fundente en la segunda 
o tercera parte de la designación de fundente-alambre. 
F8A2-EA2 (clasificación de alambre) -A4 (clasificación de 
metal de soldadura). 

La AWS también tiene otra manera de clasificar  
la interacción química del fundente y que corresponde al 
número de neutralidad de pared (N). N se mide al crear  
un relleno de soldadura con un conjunto específico de 
parámetros. Luego, se crea otro relleno de soldadura con  
el mismo conjunto de parámetros, excepto el voltaje de 
arco, que se aumenta en 9 V. Se analiza el contenido  
de Mn y Si de los dos rellenos de soldadura y luego se 
calcula el número de neutralidad de pared de acuerdo con 
la siguiente fórmula. 

N = 100 x (|ΔMn|+| ΔSi|)

Un fundente se considera neutro si el número de 
neutralidad de pared es 35 o inferior.
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Proceso de soldadura por arco sumergido

Diagramas de comportamiento metalúrgico  
de Hobart
Para cada fundente, Hobart proporciona la clasificación 
adecuada conforme a EN ISO 14174 con la identificación 
de dos dígitos del comportamiento metalúrgico. Además, 
se proporcionan diagramas que muestran los análisis de 
metal de soldadura típicos en relación con los análisis de 
alambre para silicio y manganeso. Se determinan valores 
en 500 y 800 A para proporcionar orientación.
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Diagrama de comportamiento metalúrgico del fundente SWX 110, 
un fundente de aleación de Si y Mn leve.

Fundentes de aleación
Los fundentes de aleación incorporan cromo, níquel 
o molibdeno para obtener una composición de metal 
de soldadura de alta aleación específico al utilizar tiras 
o alambres de una aleación más baja. El control de voltaje 
es importante, ya que tiene influencia en la cantidad 
de fundente que participa en la reacción química. Los 
fundentes de aleación se aplican mayormente en acero 
inoxidable y aplicaciones de revestimiento de alta aleación.

Tamaño del grano 
El tamaño de grano del fundente es importante ya que 
influye en la capacidad de transporte de corriente y en  
la alimentación y la recuperación de fundente:
 
• Un tamaño de grano correcto permite que los gases 

escapen del baño de soldadura fundido. 
• El tamaño de grano determina la capacidad de transporte 

de corriente del fundente. Se necesita un tamaño de 
partícula más grueso para corrientes más altas. 

• Para velocidades de desplazamiento más altas en 
material fino, se prefiere un fundente de grano fino. 

• Los fundentes con cantidades excesivamente altas 
de partículas finas podría segregar la alimentación de 
fundente y los sistemas de recuperación.

El tamaño de grano generalmente se expresa mediante 
un tamaño de partícula mínimo y máximo. El tamaño de 
grano se puede expresar en mm (tamaño de las aberturas 
del tamiz en mm) o en la malla (el número de aberturas/
pulgada del tamiz).

Un tamaño de grano de 0.2–1.6 mm significa que los granos 
del fundente tienen más de 0.2 mm (malla 70) y menos de 
1.6 mm (malla 12).

Un tamaño de malla de 12–70 significa que los granos del  
fundente son más pequeños que los de la malla 12 (1.6 mm) 
y más grandes que los de la malla 70 (0.2 mm).

Hobart establece el tamaño de grano tanto en milímetros 
como en malla en los datos del producto.

Opciones del proceso de soldadura por  
arco sumergido
La soldadura por arco sumergido aún en su forma más 
simple ya es un proceso altamente productivo. Las tasas  
de deposición en soldadura de un solo alambre, el método 
más aplicado, pueden ascender a 12 kg/h cuando  
las aplicaciones permiten el uso de alambres de gran 
diámetro a altas corrientes de soldadura. Una variedad de 
opciones de proceso ha evolucionado a lo largo de los años 
con el objetivo de aumentar aún más la productividad de  
la soldadura; a menudo desarrolladas para cumplir con  
los desafíos de sectores específicos de la industria.  
Se observan las siguientes opciones de proceso en l 
a soldadura por arco sumergido (SAW) de la actualidad.

SAW de un solo alambre
• Un alambre, un alimentador, un cabezal de soldadura
• Una fuente de poder, una unidad de control
• Diámetro del alambre 1.6–5.0 mm (1/16–3/16")
• Corriente de soldadura 200–1000 A
• Generalmente se aplica en todos los sectores de  

la industria
Tasa de deposición de hasta 12 kg/h (26 lbs/h)
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SAW de dos alambres
• Dos alambres, un alimentador de alambre de 2 rodillos,  

una boquilla de contacto de 2 alambres
• Una fuente de poder, una unidad de control
• Diámetro del alambre de 1.2–3.2 mm (0.045–1/8")
• Corriente de soldadura total de 400–1200 A 
• Generalmente se aplica en todos los sectores de la industria
• Inversión moderada para actualizar a partir de la SAW de un  

solo alambre
Tasa de deposición de hasta 20 kg/h (44 lbs/h)

SAW de alambres en simultáneo
• Dos alambres, dos alimentadores, dos antorchas para soldar
• Dos fuentes de poder, dos unidades de control
• Diámetro del cable de 3.2–5.0 mm (1/8–3/16")
• Corriente de soldadura total de 1200–2000 A
• Construcciones navales, recipientes a presión, vigas pesadas, 

puentes, fabricación de alta mar
• Inversión relativamente alta en comparación con SAW de un  

solo alambre
Tasa de deposición de hasta 25 kg/h (55 lbs/h)

SAW en simultáneo de uno o dos alambres
• Tres alambres, un alimentador de 1 y 2 rodillos, un cabezal  

de alambre de uno o dos alambres 
• Dos fuentes de poder, dos unidades de control
• Diámetro del cable de 2.4–4.0 mm (3/32–5/32")
• Corriente de soldadura total de 1100–1700 A
• Aerogeneradores, recipientes a presión
• Pequeña inversión incremental en comparación con SAW  

en simultáneo
Tasa de deposición de hasta 30 kg/h (66 lbs/h)

SAW en simultáneo de dos alambres
• Cuatro alambres, alimentadores de 2 rodillos, dos cabezales  

de dos alambres
• Dos fuentes de poder, dos unidades de control
• Diámetros de alambre 1.6–3.2 mm (1/16–1/8")
• Corriente de soldadura total de 1500–2200 A
• Aerogeneradores, recipientes a presión
• Pequeña inversión incremental en comparación con SAW  

en simultáneo
Tasa de deposición de hasta 35 kg/h (77 lbs/h)

SAW de varios alambres
•  Hasta cinco alambres, alimentadores, fuentes de alimentación 

y unidades de control
• Diámetros de alambre de 3.2–5.0 mm (1/8–3/16")
• Corriente total de soldadura 2000–5500 A
• Tuberías, construcción de alta mar, construcciones navales
• Alta inversión
Tasa de deposición de hasta 100 kg/h (220 lbs/h) con 
cinco alambres
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Proceso de soldadura por arco sumergido

Efectos de los parámetros de soldadura
Los parámetros de soldadura en la soldadura por arco 
sumergido (voltaje del arco, corriente de soldadura, velocidad 
de desplazamiento, saliente, ángulo de la antorcha, 
velocidad de alimentación del alambre y polaridad) influyen 
en la forma, la calidad y la productividad de la soldadura. 
Es importante estar al tanto de su influencia individual y 
combinada. En este capítulo no analizamos los defectos de 

la soldadura que resultan de los parámetros incorrectos, 
la mayoría de ellos establecidos muy altos o muy bajos. 
Estos se analizan en la sección de solución de problemas 
del catálogo. En estas tablas se revisan los efectos cuando 
aumentan los parámetros de soldadura individuales, 
mientras que otros parámetros se mantienen inalterables. 
Disminuirlos tendrá los efectos opuestos.

Efectos del aumento de corriente Efectos en el perfil de soldadura

Tasa de deposición más alta

Entrada de calor superior

Zona afectada por el calor más amplia

Mayor penetración

Mayor altura de cordón

Mayor dilución con metal de base

Efectos de aumento de voltaje Efectos en el perfil de soldadura

Entrada de calor superior

Zona afectada por el calor más amplia

Sin cambio de penetración

Cordones más anchos, altura de cordón más baja

Mayor consumo de fundente

Efectos del aumento de velocidad 
de desplazamiento

Efectos en el perfil de soldadura

Entrada de calor más baja

Cordones más pequeños

Menos penetración

Menos dilución

Efectos de aumento en la saliente Efectos en el perfil de soldadura

Tasa de deposición más alta

Menos penetración

Cordón más alto

Voltaje de arco más bajo

Efectos de aumento en el diámetro 
del alambre Efectos en el perfil de soldadura

Posibilidad de aumento en la tasa de deposición

Menos penetración

Cordón más ancho

350 A 500 A 650 A

24 V 27 V 31 V

38 cm/min
(15"/min)

76 cm/min
(30"/min)

100 cm/min
(40"/min)

15 mm (0.6") 25 mm (1") 35 mm (1.6")

3.2 mm (1/8")
electrodo

4 mm (5/32")
electrodo

5 mm (3/16")
electrodo
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Efectos del tipo de corriente y polaridad Efectos en el perfil de soldadura

CC+

Penetración más profunda

Máxima dilución

Tasa de deposición más baja

CA

Penetración más baja

Menor dilución

Tasa de deposición más alta que CC+

CC-

Tasa de deposición más alta que CA

Mínima dilución

Mínima penetración

Se usa principalmente para revestimiento

CC+ CA CC-

Penetración:

Refuerzo:

Riesgo de fractura por calor:

Profunda

Máxima

Alta

Moderada

Moderada

Baja

Superficial

Mínimo

Baja

Arrastre Neutra

Empuje

Efectos del ángulo del electrodo en soldaduras a tope

Máx. penetración
Velocidad de 

desplazamiento lenta

Menos penetración
Velocidad de 

desplazamiento más alta

Mínima penetración
Máxima velocidad de 

desplazamiento

Dirección  
de soldadura
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Proceso de soldadura por arco sumergido

Soldaduras circunferenciales
Estas son algunas de las pautas a seguir al realizar soldaduras 
de arco sumergido en ensambladuras soldadas circunferenciales.

• En las soldaduras por el diámetro exterior, coloque el alambre 
o el baño de soldadura por adelante del punto al cual se 
desplazará el baño de soldadura cuesta arriba hacia la línea 
central vertical de la soldadura. Por ejemplo, si se suelda un 
tubo, el depósito de metal estaría en la posición de las 11  
en punto para una rotación hacia la derecha y el baño de 
soldadura se desplazaría a la posición de las 12 en punto  
a medida que se solidifica (Figura 1). En las soldaduras 
exteriores, coloque el electrodo en ángulo hacia la dirección de 
desplazamiento. La cantidad de desplazamiento desde la línea 
central (posición de las 12 en punto) variará con cada diámetro 
de cilindro (Tabla 1).

• En las soldaduras exteriores, coloque el alambre o el baño de 
soldadura por adelante del punto al cual se desplazará el baño 
de soldadura cuesta abajo hacia la línea central vertical de la 
soldadura. Por ejemplo, si se suelda en el interior de un tubo,  
el depósito de metal estaría en la posición de las 5 en punto 
para una rotación hacia la derecha y el baño de soldadura  
se desplazaría a la posición de las 6 en punto a medida que  
se solidifica (Figura 1). En las soldaduras interiores, coloque  
el electrodo en ángulo alejado de la dirección de desplazamiento. 
La cantidad de desplazamiento desde la línea central (posición 
de las 6 en punto) variará con cada diámetro de cilindro (Tabla 1).

• Limite los tamaños de cordón al reducir el amperaje (velocidad 
de alimentación del alambre), al reducir el voltaje, usando  
un alambre de diámetro más pequeño o velocidades de 
desplazamiento más rápidas. Los cordones pequeños se 
solidifican más rápido y el fundente fundido se enfría más  
rápido para poder retirar la escoria con mayor facilidad.

• Sostenga el fundente con contenedores de fundente 
o protectores para mantener la profundidad de fundente 
adecuada en el arco.

• Consulte la información de Hobart sobre las combinaciones  
de fundente y de alambre de solidificación rápido.

• Varias pasadas pequeñas en metales pesados reducen  
la posibilidad de socavado y ofrecen un mejor contorno para 
eliminar la escoria con mayor facilidad.

ROTACIÓN

Desplazamiento 
I.D. apropiado

Desplazamiento 
O.D. apropiado

Demasiado 
desplazamiento

ROTACIÓN

Demasiado 
desplazamiento

ROTACIÓN

No hay 
su�ciente 
desplazamiento

Derrames 
de escoria

No hay 
su�ciente 
desplazamiento

La escoria 
se mueve 

hacia 
adelanteDiámetro del cilindro Desplazamiento del alambre

2.5–7.6 cm (1–3") 10–19 mm (0.375–0.75")

7.6–46 cm (3–18") 19–25 mm (0.75–1")

46–91 cm (18–36") 32–38 mm (1.25–1.5")

91–107 cm (36–42") 38–44 mm (1.5–1.75")

107–122 cm (42–48") 44–50 mm (1.75–2")

122–183 cm (48–72") 50–64 mm (2–2.5")

183 cm+ (72"+) 76 mm (3")

Tabla 1 — Desplazamiento desde la línea de 12 o 6 en punto para 
soldaduras circunferenciales. Figura 1 — Colocación de la antorcha para  

SAW circunferencial.
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Soldaduras en ángulo
Las soldaduras de filete generalmente usan voltajes más bajos 
que las soldaduras de surco a los mismos amperajes (velocidad 
de alimentación del alambre). Al usar un solo alambre, se puede 
depositar una soldadura en ángulo de 10 mm (3/8") en una 
sola pasada o vuelta. Los cordones de soldadura horizontal en 
ángulo de una sola pasada más grande pueden realizarse con 
varios alambres. Las soldaduras en ángulo de 8 mm (5/16") y 
de mayor magnitud se realizan en posición plana al reposicionar 
el trabajo. La soldadura por arco sumergido generalmente 
producirá soldaduras por arco con una penetración más 
profunda que las soldaduras del mismo tamaño realizadas con 
otros procesos de soldadura por arco.

La relación entre ancho y profundidad del cordón deben 
regularse cuidadosamente. El ancho de cordón debe ser un 
20–25% superior que la profundidad para evitar fracturas. 
Aún cuando se siguen al pie de la letra los procedimientos de 
soldadura, las soldaduras en ángulo se pueden fracturar debido 
a la naturaleza altamente restringida de las soldaduras en 
ángulo. La penetración completa de la junta en una soldadura 
de filete se producirá cuando el depósito de soldadura se 
encuentre en el punto alineado con el eje del alambre. Esto  
se puede lograr colocando la antorcha en ángulo o inclinando  
la pieza de trabajo para obtener el ángulo correcto de la junta 
(Figura 2). 

Se deben tomar precauciones especiales para evitar problemas 
de soplo del arco en las soldaduras de filete. Las piezas de 
trabajo que se entrecruzan pueden intensificar los problemas 
que pueden producir porosidad y un cordón de soldadura 
incontrolable.

Soldaduras traslapadas
Un buen empalme y la alineación adecuada del electrodo 
son las principales consideraciones para soldaduras 
traslapadas. Si las placas están unidas de manera muy 
ajustada, las aberturas producirán una forma de cordón 
deficiente y soldaduras potencialmente defectuosas. Es 
particularmente importante obtener una placa limpia, libre 
de todo tipo de contaminantes para una soldadura traslapada 
de buena calidad. Si el alambre no está correctamente 
posicionado, se producirá una penetración de junta incompleta 
o una perforación (Figura 3).

Figura 3 — Colocación de la antorcha para soldaduras de 
filete SAW en junta a traslape.
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Figura 2 — Colocación de la antorcha para soldaduras en 
ángulo SAW sobre uniones en T.
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El revestimiento de tiras se usa para crear superposiciones resistentes al desgaste o la corrosión sobre componentes 
de gran tamaño de baja aleación o sin aleación que se usan, por ejemplo, en los sectores de los productos químicos, 
petroquímicos, nucleares, en acerías y plantas de papel y pulpa. Proporciona una solución rentable sobre el uso de 
componentes en aleaciones completas de acero inoxidable o níquel.

Tolva de
fundente

Dirección de desplazamiento

Escoria
líquida

Escoria
solidi�cada

Metal baseMetal base

Tolva de
fundente

Dirección de desplazamiento

Tolva de
fundente

Escoria
líquida

Escoria
solidi�cada

Revestimiento de tiras de SAW Revestimientos de tiras de ESW

Tecnologías de dos procesos
Una tecnología es el revestimiento de tiras de arco 
sumergido, formalmente denominada SASC, pero que 
normalmente se denomina revestimiento de tiras de SAW. 
El otro método es el revestimiento de tiras electroescoria. 
La designación formal es ESSC, pero mayormente se 
denomina revestimiento de tiras de ESW. 

Los procesos de revestimiento de tiras de SAW y ESW 
usan un electrodo de banda para cubrir un área amplia 
con cada vuelta. Las dimensiones de tiras generalmente 
corresponden a 30, 60 o 90 x 0.5 mm, pero existe un 
interés cada vez mayor en tiras de 120 mm de ancho. 
Se necesitan fundentes de soldadura especialmente 
desarrollados para obtener las características adecuadas 
para cada proceso. 

El revestimiento de tiras de SAW es un proceso de 
soldadura por arco. La función del fundente es básicamente 
la misma que en la soldadura por arco sumergido estándar. 
Forma una escoria para proteger el baño de la soldadura 
y respalda la formación del cordón de soldadura.

En el revestimiento de tiras de ESW no hay arco entre la 
tira y el metal de base y el fundente se alimenta solo desde 
un lado. La escoria fundida es eléctricamente conductiva 
y el calor necesario para derretir la tira y la superficie del 
metal de base se genera mediante resistencia eléctrica en 
el baño de soldadura. Debido a esto, la penetración y por 
ende la dilución es más baja que con el revestimiento de 
tiras. Debido a la alta temperatura del baño de soldadura 
y la alta corriente de soldadura, se necesita un cabezal 
de soldadura para trabajos pesados. Esta alta corriente 
de soldadura puede causar defectos como un cordón de 
soldadura irregular. Esto se puede impedir utilizando un 
dispositivo de dirección magnética para anchos de tira 
más grandes (≥ 60 mm/2.4"). Además, el proceso de 
revestimiento de ESW quema algunos elementos de la tira 
a una velocidad más alta que en la SAW. La consecuencia 
es que la tira para revestimiento de ESW debe tener una 
química levemente diferente que SAW para alcanzar  
la química deseada del depósito.

Revestimientos de tiras SAW y ESW
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El revestimiento de tiras de ESW cuenta con  
los siguientes beneficios sobre el revestimiento  
de tiras de SAW: 
• Aumento en la tasa de deposición
• Alta velocidad de desplazamiento
• Baja dilución
• Menos penetración
• Entrada de calor similar
• Consumo de fundente más bajo
• Depósito de soldadura que se puede obtener  

en una capa

Comparación entre los métodos de revestimiento de SAW y ESW

Tira de 60 x 0.5 mm SAW ESW

Tasa de deposición 12–15 kg/h (26–33 lbs/h) 20–27 kg/h (44–59 lbs/h)

Velocidad de desplazamiento 10–12 cm/min (4–5 pulgada/min) 18–24 cm/min (7–10 pulgada/min)

Voltaje de arco 26–28 V 24–26 V

Corriente 700–800 A 1200–1450 A

Dilución ~20% ~10%

Penetración >0.8 mm (>0.03") <0.5 mm (<0.02")

Entrada de calor ~12 kJ/mm ~12 kJ/mm

N.º de capas Mín 2 Mín 1

Espesor del depósito ~8.5 mm (~1/3") ~4.5 mm (~3/16")

Consumo de fundente tira de 0.8 kg/kg (tira de 0.8 lbs/lbs) tira de 0.6 kg/kg (tira de 0.6 lbs/lbs)

Tanto para el revestimiento de tiras de SAW como de 
ESW, se usan fuentes de poder de CC para SAW estándar. 
Sin embargo, la capacidad de corriente debe duplicarse 
aproximadamente para el revestimiento de tiras de  
ESW, lo que significa que el costo de la inversión para 
las fuentes de poder se duplicará como mínimo en 
comparación con el revestimiento de tiras de SAW. Además, 
ESW requiere refrigeración de agua y en muchos casos 
dispositivos de dirección magnética que aumentan aún 
más la diferencia en los costos de inversión. Sin embargo, 
cuando el revestimiento de tiras de ESW es técnicamente 
viable en la aplicación, los costos de inversión incremental 
para ESW en comparación con SAW se compensan 
fácilmente mediante un aumento en la velocidad de 
deposición y el hecho de que es posible alcanzar la química 
de metal de soldadura deseado en una capa.

El programa de fundente Hobart actual cuenta con un 
fundente para revestimiento de tiras de SAW y tres 
fundentes para revestimiento de tiras de ESW.

SWX 305
Revestimiento de tiras de SAW con tiras de acero 
inoxidable austenítico 
SWX 330
Revestimiento de tiras de ESW con tiras de acero 
inoxidable austenítico 
SWX 340
Revestimiento de tiras de alta velocidad de ESW con tiras 
de acero inoxidable austenítico 
SWX 382
Revestimiento de ESW con tiras a base de níquel

Al igual que las empresas ITW Welding, Miller y Hobart son un proveedor de soluciones integrales. En la contratapa de 
este catálogo se ofrece una descripción general de la soldadura por arco sumergido, el revestimiento de tiras de arco 
sumergido y el revestimiento de tiras electroescoria.
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Fuentes de poder de arco sumergido y balance  
de onda CA 

El rendimiento de las fuentes de poder es fundamental 
en la soldadura por arco sumergido mecanizada o 
completamente automatizada, donde a menudo están 
sujetas a ciclos de trabajo intensos a altas corrientes  
de soldadura. Una fuente de poder debe ser capaz de 
operar a corrientes de soldadura de tan solo 300 A 
para materiales delgados y por sobre los 1000 A para 
materiales gruesos en un ciclo de trabajo del 100%.  
La robustez y la durabilidad son los principales requisitos, 
junto con la funcionalidad de arco sumergido electrónico 
avanzado, que ofrece control total sobre el arco y sus 
efectos en la soldadura. 

Características de la fuente de poder
Corriente constante (CC) y voltaje constante (VC) son  
dos principios importantes. Solían aplicarse en tipos de 
fuentes de poder de arco sumergido por separado, pero en 
la actualidad se encuentran disponibles en una sola máquina 
y se pueden encender y apagar según sea necesario.

Una característica de CC muestra una pendiente hacia 
abajo relativamente abrupta en la curva de voltio/amperio. 
La corriente de soldadura es el parámetro principal 
establecido en la máquina. Fluctuaciones en longitud del 
arco/voltaje del arco (ΔV) – que son inevitables durante 
la soldadura, solo causarán pequeñas variaciones en 
el amperaje (ΔA). Para obtener un proceso estable, los 
alimentadores de alambre que detectan el voltaje de arco 
adaptan constantemente la velocidad de alimentación del 
alambre para mantener la corriente de la soldadura en un 

Característica CC VC

Voltaje de circuito abierto 60–80 V 25–55 V

Configuración de parámetro Según corriente de soldadura Según voltaje de arco

Polaridad CA/CC CA/CC

Estabilidad de arco Fluctuaciones Estable

Regulación de arco A través de la velocidad de alimentación del alambre Auto regulación

Aplicación (práctica óptima) Alambres de diámetro más grande Alambres de diámetro más pequeño y más grande

Esta tabla resume las características más importantes de CC y VC que se aplican en las fuentes de poder de  
arco sumergido.

Características de salida: CC y VC

Característica de VC

En VC un ΔV pequeño causa
un ΔA relativamente grande

Característica de CC

En CC un ΔA pequeño causa
un ΔV relativamente grande.

valor establecido. La CC se aplica mejor con alambres de 
mayor diámetro alimentados a velocidades de alimentación 
relativamente bajas ya que esto impone demandas más 
bajas en el rango de velocidades de alimentación del 
alambre y aceleración de los motores. Sin embargo, con 
los motores de alimentación de alambre (controlados por 
tacómetros) de hoy, se puede aplicar CC con alambres de 
diámetro más pequeño también. La corriente constante 
ofrece una penetración de soldadura estable y confiable al 
soldar materiales con un espesor de pared medio o alto.

Un característica de VC permite usar alambres de 
soldadura delgados y al mismo tiempo mantener un arco 
estable. La curva de voltio/amperio es relativamente plana. 
El voltaje de arco es el parámetro principal establecido  
en la fuente de alimentación. Las fluctuaciones pequeñas 
en el voltaje del arco (ΔV) causarán cambios relativamente 
grandes en el amperaje (ΔA) mientras la velocidad de 
alimentación del alambre se mantiene inalterable. Un 
voltaje más alto proporciona un amperaje más bajo y en 
consecuencia una velocidad de fusión más baja del 
alambre. Un voltaje más bajo ofrece mayor amperaje 
y una fusión acelerada del alambre. De esta manera 
autorregulable, el proceso se equilibra en torno al voltaje 
o la longitud de arco establecidos. 

Se puede aplicar VC con todos los diámetros de alambre, 
pero tiene un mejor desempeño por debajo de los 2.4 mm 
(3/32") de diámetro, debido al efecto de autorregulación. 
Es ideal para soldar materiales finos de hasta 12 mm 
(1/2") y para el revestimiento de tiras. El voltaje constante 
ofrece soldaduras rectas con un acho de cordón constante.

Uso de la polaridad
Como se menciona en "Efectos de los parámetros de 
soldadura" (páginas 60 y 61), la polaridad tiene un efecto 
sobre la penetración, la deposición, la dilución, la entrada 
de calor y la estabilidad del arco. Esto se está usando en 
diferentes procesos de SAW y variantes del proceso.

CC+ ofrece la penetración de soldadura más profunda y  
la máxima dilución de metal de base, ya que la mayor  
parte del calor se desarrolla en la superficie del baño  
de soldadura. 
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También proporciona un arco estable, una apariencia de 
soldadura óptima, un buen perfil de soldadura y reducción 
del riesgo de porosidad. Por estos motivos, CC+ se usa 
comúnmente para soldaduras de uno o dos alambres 
y para el alambre conductor en simultáneo y operaciones 
de varios alambres.

La CA sinusoidal tradicional ofrece una tasa de deposición 
~15% más alta que la CC+, penetración de soldadura más 
superficial y dilución más baja. Comúnmente se usa para 
alambres de arrastre en simultáneo y sistemas de varios 
alambres para contrarrestar el soplo magnético del arco  
y proporciona mayor deposición. Un inconveniente de  
la CA de onda sinusoidal convencional es el encendido 
y estabilidad del arco deficientes ya que la corriente 
atraviesa el punto cero con cierta demora, debido a  
la forma de onda. Esta desventaja se elimina mediante 
fuentes de poder de onda cuadrada de CA modernas.

CC: proporciona la tasa de deposición más alta  
(~35% más alta que CC+), ya que la mayor parte del 
calor se desarrolla en la punta del electrodo de alambre. 
Sin embargo, las principales aplicaciones hacen uso 
de la penetración reducida y de una dilución de metal 
de soldadura más baja. Los ejemplos corresponden 
a materiales y revestimiento de tiras difíciles de soldar 
donde la dilución con el metal de base debe ser limitada. 

Las fuentes de alimentación de onda cuadrada de CA 
modernas ofrecen interesantes posibilidades de variar  
la relación CC+/CC- y sus frecuencias en la soldadura  
de CA, lo que proporciona control total sobre la velocidad 
de deposición y de penetración. 

Tecnología de onda cuadrada de CA
La tecnología de onda cuadrada de CA aplicada a  
la soldadura ofrece oportunidades útiles para moldear  
la forma sinusoidal de CA e influye en las características 
fundamentales de la soldadura como penetración, tasa 
de deposición y velocidad de desplazamiento sin cambiar 
la configuración de voltaje/amperio. En una serie de 
innovaciones de la fuente de poder para llevar la soldadura 
por arco sumergido a un nivel de rendimiento más alto:

• Onda cuadrada de CA que sustituye la CA sinusoidal
• CA/CC con CC y VC que sustituye CA con características 

de CC solamente
• Frecuencia de CA variable
• Balance variable de electrodo positivo y negativo en 

lugar de fijo 50/50

La tecnología de onda cuadrada en las fuentes de poder 
para soldadura se basa en tecnología de inversor o tiristor 
para controlar la forma de onda. Ambas tecnologías 
permiten cambiar la relación de  
CA+/CA- (= balance de onda de CA).

Por qué aplicar una onda cuadrada de CA 
Tanto la CC+ como la CA sinusoidal convencional son 
aplicadas ampliamente en los sistemas de soldadura 
por arco sumergido, lo que ofrece calidad de soldadura 
y productividad en cualquier tipo de fabricación. El uso 
del balance de onda de CA debe advertirse como un 
paso siguiente en la optimización de soldadura por arco 
sumergido, superando restricciones específicas y al mismo 
tiempo abriendo nuevas posibilidades.
 
Las restricciones de CA sinusoidal convencional son:
• El tiempo que se pierde en el área transversal cero 

afecta el inicio del arco y la estabilidad del arco de 
forma negativa.

• Un porcentaje de tiempo más bajo dedicado a  
establecer amperaje disminuye la productividad.

• La relación CA+/CA- es fija en 50/50.

Las restricciones de la CC+ tradicional son:
• La penetración puede ser demasiado profunda para  

el paso de raíz que causa perforación.
• La baja entrada de calor y la alta deposición que no se 

obtienen al mismo tiempo sin sacrificar la apariencia 
del cordón.

• Sensible al soplo magnético del arco.

C
or

ri
en

te

Frecuencia

Balance de la onda

Corriente positiva 
= penetración

Corriente negativa 
= deposición

Tiempo

Efectos del balance de onda

Balance de onda = relación ajustable entre  
penetración/deposición.
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Fuentes de poder de arco sumergido y balance  
de onda CA 

La tecnología de onda cuadrada de CA cuenta con dos 
propiedades de ventajas principales: la forma del bloque 
de ondas de CA y el balance de onda de CA variable. 
Debido a la forma de bloque, la corriente atraviesa el área 
transversal en milisegundos, lo que genera buenos inicios 
de arco y estabilidad y más tiempo de permanencia  
a la corriente establecida.

El balance de onda de CA variable permite alterar  
la porción de CA+ frente a CA- en cualquier proporción 
deseada y por lo tanto, influir en la velocidad de 
penetración y deposición. Aumentar la porción + 
ofrecerá una penetración más profunda y deposición 
reducida, mientras que al aumentar la porción negativa 
hará lo opuesto.

Área de 
transición 
cero
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te

C
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Datos de la prueba
La siguiente tabla revisa los resultados de las soldaduras 
de prueba con diversos ajustes de balance. La tasa de 
deposición y la velocidad de alimentación del alambre se 
miden en cada configuración. Los parámetros de soldadura 
se mantienen inalterables para todas las configuraciones 
de equilibrio.

Izquierda — CA sinusoidal convencional
Derecha — El balance de onda cambia a  
70% de CA+ y a 30% CA- 

Configuración 
de equilibrio

Wfs real Deposición

(m/min) (pulgadas/min) (kg/h) (lbs/h)

CC+ 2.1 83 7.9 17.4

80/20 2.3 90 8.7 19.2

70/30 2.5 98 9.4 20.7

76/33 2.6 102 9.8 21.6

60/40 2.7 106 10.2 22.5

50/50 2.8 110 10.5 23.1

40/60 2.9 114 10.9 24.0

33/67 3.0 118 11.3 24.9

30/70 3.1 122 11.5 25.3

20/80 3.1 122 11.7 25.8

CC- 3.2 126 12.0 26.5

Alambre sólido de 3.2 mm (1/8"), 600 A, 31 V,  
50 cm/min (20"/min), 30 mm (1.2") ESO

70% CC 
positiva

50% CC 
positiva

30% CC 
positiva
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Efecto sobre la penetración Efecto sobre el desplazamiento

Máx. penetración
Baja velocidad de 
desplazamiento

Menos penetración
Velocidad de 
desplazamiento 
más alta

Menos penetración
Velocidad máxima de 
desplazamiento

Las imágenes de arriba el efecto del balance de onda de CA en la penetración y en la velocidad de desplazamiento adaptada para dar 
lugar a una deposición mayor. Tenga en cuenta que un aumento en la velocidad de desplazamiento con otros parámetros sin modificar 
generará un calor más bajo y una reducción en la deformación de la placa. 
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Resumen de opciones de balance de onda de CA
El balance de la onda de CA ofrece las siguientes opciones en soldadura por arco sumergido de varios alambres:

• La sintonización de la tasa de deposición y penetración de raíz de alambres simples o guía 
• Aumento de la tasa de deposición de los alambres de relleno
• Aumento de la velocidad de desplazamiento y reducción de la entrada de calor
• Reducción de deformación
• Eliminación del soplo magnético del arco

Balance de la onda de CA de Miller
SubArc AC/DC Digital es la fuente de poder de CA más 
nueva de Miller con balance (en estereofonía) de onda 
cuadrada variable (VBAC) para soldadura por arco 
sumergido. Se basa en la tecnología de desplazamiento de 
fase SCR comprobada que Miller implementó en el equipo 
de soldadura en 1999, años antes de la primera fuente  
de poder tipo inversor de onda cuadrada. 

SubArc AC/DC Digital ofrece:
• Fiabilidad. Al igual que las soldaduras, está diseñada 

para operaciones bajo condiciones pesadas con bajo 
mantenimiento y vida útil prolongada. Solo se usa una 
tarjeta de PC para toda la máquina. 

• Características de CC o VBAC + CC/VC, trifásica 
principalmente 1000 A en un ciclo de trabajo del 100%, 
1250 A en un ciclo de trabajo del 60%.

• Una opción preestablecida de 14 configuraciones de 
balance/frecuencia de onda, fácil de usar, sometido 
a prueba con los mejores estándares de la industria 
que cubren la mayoría de las aplicaciones. Esto evita 
configuración y pruebas complicadas con parámetros  
de equilibrio de onda de regulación libre.

• No se requieren equipos especiales para conectar  
las fuentes de alimentación para operación multiarco.

Interfaz digital de Miller SubArc
Compatible con las fuentes de poder de la serie digital 
de SubArc ofrece configuración de balance remoto.

Equilibrio Frecuencia

Línea de 60 Hz (EE. UU.) Línea de 50 Hz

Electrodo positivo — —

80/20 18 15

75/25 23 19

70/30 18 15

67/33 30 25

60/40 18 15

50/50 30 25

50/50 18 15

40/60 18 15

33/67 30 25

30/70 18 15

25/75 23 19

20/80 18 15

Electrodo negativo — —

Configuración de balance/frecuencia de onda de la 
interfaz digital SubArc. 
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Porosidad Causa posible Solución
Placa oxidada Cepillo de alambre o amolado

Placa aceitosa Desgrasar o precalentar

Placa húmeda Precalentar

Fundente húmedo Segundo secado de fundente

Cebador en el área de soldadura Retirar el cebador

Capa de fundente demasiado fina Aumentar la altura del lecho del fundente

Junta contaminada Junta limpia

Soplo de arco Checar el cable de tierra

Socavado Causa posible Solución

Voltaje demasiado alto Ajustar los parámetros

Velocidad de desplazamiento 
demasiado alta

Ajustar la velocidad de desplazamiento

Escoria apretada Causa posible Solución

Voltaje demasiado alto Ajustar los parámetros

Tamaño del alambre incorrecto Ajustar los parámetros

Soldadura irregular Ajustar los parámetros

Área de soldadura demasiado 
caliente

Enfriar

Preparación de junta demasiado 
estrecha

Adaptar diseño de junta

Perforación Causa posible Solución

Corriente demasiado alta Ajustar los parámetros

Voltaje demasiado baja Ajustar los parámetros

Velocidad de desplazamiento 
demasiado baja

Ajustar los parámetros

Talón demasiado pequeño Ajustar los parámetros

Empalme deficiente Mejorar empalme

Fracturas longitudinales Causa posible Solución

Perfil de cordón cóncavo Ajustar parámetros y posición de antorcha

Relación de profundidad/ancho de 
soldadura > 1

Ajustar los parámetros

Empalme deficiente Mejorar empalme

Construcción rígida Precalentar

Duración excesiva de baño de 
soldadura

Ajustar los parámetros

Fracturas transversales Causa posible Solución

Tasa de enfriamiento demasiado alta
Precalentar, incrementar la temperatura entre 
pasadas, utilizar fundente precalentado

Restricción excesiva Precalentar o adaptar diseño

Humedad en fundente Segundo secado de fundente

Detección y solución de problemas
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Pobre apariencia de soldadura Causa posible Solución

Velocidad de desplazamiento 
demasiado alta

Ajustar los parámetros

Voltaje demasiado bajo Ajustar los parámetros

Corriente demasiado alta Ajustar los parámetros

Empalme deficiente Mejorar empalme

Inclusiones de escoria Causa posible Solución

Fundente atrapado en  
una junta

Ajustar los parámetros y el ángulo de la antorcha.  
Cambiar diseño/ángulo de junta

Ángulo de apertura de junta 
demasiado pequeño

Adaptar diseño de junta

Penetración insuficiente Ajustar los parámetros

Traslape frío Causa posible Solución

Temperatura de la placa 
demasiado baja

Precalentar

Entrada de calor  
demasiado baja

Ajustar los parámetros

Velocidad de desplazamiento 
demasiado alta

Ajustar los parámetros

Polaridad negativa Ajustar los parámetros

Falta de penetración Causa posible Solución

Corriente demasiado baja Ajustar los parámetros 

Velocidad de desplazamiento 
demasiado alta

Ajustar los parámetros

Talón demasiado grande Adaptar diseño de junta

Marcas de hoyos Causa posible Solución

Profundidad del lecho de 
fundente excesiva

Reducir la profundidad del lecho de fundente

Alambre sucio Utilizar un alambre nuevo

Placa sucia
Limpiar la placa o cambiar la combinación de  
alambre/fundente

Humedad Precalentar placa

Combinación de alambre/
fundente incorrecta

Cambiar a un alambre de desoxidación mayor y un 
fundente más activo

71

A Sub Arc Cat 70-71 Troubleshooting.indd   71 3/28/16   12:24 PM



100 mm
(4")

305 mm
(12")
I.D.

415 mm
(16.3")
O.D.

432 mm 
(17")

432 mm (17")

1016 mm
(40")

914 mm
(36")

914 mm
(36")

100 mm (4")

Información de empaque y palé

Bobina de 27 kg (60 lb)

Peso: 27 kg (60 lb)

Bobina de 100 kg (220 lb) — Cesta de alambre K-570

Elementos por tarima: 32 

Peso neto de tarima: 871 kg (1920 lb)

Bobina de 25 kg (55 lb) — Cesta de alambre K-415

305 mm
(12")
I.D.

100 mm (4")

415 mm
(16.3")
O.D.

850 mm
(33.5")

1260 mm 
(49.6")

850 mm
(33.5")

1000 mm
(39.4")

1130 mm 
(44.5")

900 mm
(35.4")

100 mm
(4")

432 mm 
(17")

432 mm (17")

116 mm (4.6")

760 mm
(30")
O.D.

568 mm
(22.4")
I.D.

850 mm
(33.5")

800 mm
(31.5")

1200 mm
(47.2")

Peso: 100 kg (220 lb) Elementos por tarima: 9 

Peso neto de tarima: 900 kg (1980 lb)

Peso: 25 kg (55 lb)

Elementos por  
tarima: 42

Peso neto  
de tarima:  
1050 kg (2310 lb)

Elementos por  
tarima: 40 

Peso neto  
de tarima:  
1000 kg (2200 lb)
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Bolsas de fundente de EAE (papel de aluminio)

Altura

Diámetro del tambor

Diámetro del 
núcleo

Tambores de desenrollado

Bobinas grandes

Peso del 
tambor

Diámetro 
del tambor

Diámetro 
del núcleo

Altura del 
tambor

Elementos 
por tarima

Peso neto 
de tarima

Ancho de 
tarima

Profundidad 
de tarima

Altura 
general

272 kg 
(600 lb)

585 mm 
(23")

410 mm 
(16")

890 mm 
(35")

2
545 kg 
(1200 lb)

660 mm 
(26")

1220 mm 
(48")

910 mm 
(35.8")

300 kg 
(660 lb)

580 mm 
(22.8")

430 mm 
(17")

940 mm 
(37")

4
1200 kg 
(2640 lb)

1150 mm 
(45.3")

1150 mm  
(45.3")

1060 mm 
(41.7")

454 kg 
(1000 lb)

650 mm  
(25.6")

450 mm  
(17.7")

950 mm  
(37.4")

2
910 kg 
(2000 lb)

700 mm 
(27.6")

1320 mm  
(52")

1070 mm 
(42.1")

Nota: La dirección de desenrollado estándar es en el sentido de las manecillas del reloj. Requiere un plato giratorio.

Bolsas de fundente DoubleBag™ (revestidas en aluminio)

750 mm (29.5")

450 mm (17.7")

1100 mm 
(43.3")

1200 mm
(47.2")

800 mm
(31.5")

1200 mm
(47.2")

Peso: 1000 kg (2200 lb)

Elementos por tarima: 1 

Peso neto de tarima: 1000 kg (2200 lb)

Nota: La dirección de desenrollado estándar 
es en el sentido de las manecillas del reloj. 
Requiere un plato giratorio.

1120 mm
(44.1")

1150 mm
(45.3")

1150 mm
(45.3")

1000 mm
(39.4")

1020 mm 
(40")

1020 mm
(40")

520 mm
(20.5")

380 mm
(15")120 mm

(4.7")

1000 mm
(39.4")

1150 mm
(45.3")

1150 mm
(45.3")

Nota: Estos son nuestros tipos de paquete estándar. Otros tipos podrían estar disponibles a petición.

Peso:  
950 kg/1000 kg  
(2090 lb/2200 lb)

Elementos por  
tarima: 1

Peso neto de tarima:  
950 kg/1000 kg  
(2090 lb/2200 lb)

Peso:  
22.7 kg/25 kg  
(50 lbs/55 lbs)

Elementos por tarima: 42 

Peso neto de tarima:  
953 kg/1050 kg 
(2100 lb/2310 lb)
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Tablas de conversión

Temperatura (baja)

Tenacidad

Temperatura (alta)

Resistencia

240

220

200

180

160

140

120

100

80

60

40

20

0

70

50

30

10

-10

-30

-50

-70

-90

-110

-130

-150

1400

1300

1200

1100

1000

900

800

700

600

500

400

160

150

140

130

120

110

100

90

80

70

60

50

40
  20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300

  -100 -90 -80 -70 -60 -50 -40 -30 -20 -10 0 10 20   250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750

  300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

J

°C °C

MPa

ft-
lb

°F °F
ks

i

Conversión J – ft-lb

Conversión °C – °F Conversión °C – °F

Conversión MPa – ksiFórmulas
ft-lb J

1 1.356
0.738 1

ft-lb J
15 20

22 30

27 37

30 40

35 47

37 50

44 60

52 70

59 80

66 90

74 100

89 120

103 140

118 160

133 180

148 200

162 220

177 240

192 260

207 280
221 300

Fórmulas
°F=°C*9/5+32
°C=(°F–32)*5/9

°F °C
-321 -196

-148 -100

-120 -84

-112 -80

-100 -73

-80 -62

-76 -60

-60 -51

-58 -50

-50 -46

-40 -40

-20 -29

-4 -20

0 -18

32 0

50 10
68 20

Fórmulas
°F=°C*9/5+32
°C=(°F–32)*5/9

°F °C
572 300

662 350

700 371

752 400

800 427

842 450

900 482

932 500

1000 538

1022 550

1100 593

1112 600

1150 621

1202 650

1250 677

1292 700
1382 750

Fórmulas
ksi MPa

1 6.895
0.145 1

ksi MPa
44 300

51 355

58 400

61 420

65 448

67 460

70 483

73 500

75 517

80 552

85 586

90 620

100 690

110 758

115 790

120 827

129 890

145 1000
160 1100
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EN ISO 14174: Fundentes para soldadura por arco sumergido

SWX 120

Ejemplo:

S – Fundente para soldadura por arco sumergido

S  A  AB  1  57  AC  H5

ES – Fundente para soldadura de electroescoria

Tipo de fundente
Símbolo Tipo de fundente (extracto)

MS Silicato de manganeso

CS Silicato cálcico

ZS Silicato de circonio

RS Silicato de rutilo

AR Rutilo de aluminato

AB A base de aluminato
AS Silicato de aluminato

AF A base de aluminato y fluoruro

FB A base de fluoruro
Z Cualquier otra composición

Tipo de fundente
F Fundente fundido

A Fundente aglomerado
M Fundente mezclado

Aplicación
Clase

1 Aceros sin aleación y con baja aleación
2 Aleaciones a base de níquel e inoxidables

2b
Fundentes especialmente diseñados para  
el revestimiento de tiras

3
Revestimiento de superficie (soldadura por 
superposición) con transferencia de aleación de 
fundente

4 Otros fundentes no clasificados como 1, 2, 2b o 3

Fundentes de clase 1 – Comportamiento metalúrgico (% de peso)
Símbolo Comportamiento Contribución del fundente

1 Combustión 0.7–

2 Combustión 0.5–0.7

3 Combustión 0.3–0.5

4 Combustión 0.1–0.3

5 Neutra 0–0.1
6 Generación 0.1–0.3

7 Generación 0.3–0.5
8 Generación 0.5–0.7

9 Generación 0.7–
Aleación de Si y Mn. El primer símbolo se refiere a la aleación de Si 
y el segundo símbolo se refiere a la aleación de Mn.

Tipo de corriente
Símbolo

CC CC únicamente
CA CA o CC

Contenido de hidrógeno
Símbolo ml/100 g de metal de soldadura depositado

H5 <5
H10 <10
H15 <15

Fundentes de clase 2 y 2b – Comportamiento metalúrgico (% de peso)
Símbolo Comportamiento C Si Cr Nb

1 Combustión > 0.020 > 0.7 > 2.0 > 0.20

2 Combustión - 0.5–0.7 1.5–2.0 0.15–0.20

3 Combustión 0.010–0.020 0.3–0.5 1.0–1.5 0.05–0.15

4 Combustión - 0.1–0.3 0.5–1.0 0.05–0.10

5 Neutra 0.000–0.010 0.0–0.1 0.0–0.5 0.00–0.05

6 Generación - 0.1–0.3 0.5–1.0 0.05–0.10

7 Generación 0.010–0.020 0.3–0.5 1.0–1.5 0.10–0.15

8 Generación - 0.5–0.7 1.5–2.0 0.15–0.20
9 Generación >0.020 >0.7 >2.0 > 0.20

Línea sólida: Requisito de clasificación
Línea punteada: Clasificación opcional
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EN ISO 14171-A: Alambres sólidos, alambres con núcleo y combinaciones de alambre/fundente para la soldadura por arco sumergido  
de aceros sin aleación y de textura fina

SWX 110/SDX S2Si-EM12K

Ejemplo de alambre sólido:

S – Fundente para soldadura por arco sumergido Propiedades de impacto
Símbolo Mínimo 47J a °C

Z

A +20

0 0

2 -20

3 -30

4 -40
5 -50

6 -60

7 -70

8 -80

9 -90

10 -100

Tipo de fundente según EN ISO 14174
Símbolo Tipo de fundente (extracto)

MS Silicato de manganeso

CS Silicato cálcico

ZS Silicato de circonio

RS Silicato de rutilo

AR Rutilo de aluminato

AB A base de aluminato
AS Silicato de aluminato

AF A base de aluminato y fluoruro

FB A base de fluoruro

Z Cualquier otra composición

Propiedades de tensión
Rel/Rp 0.2 mínimo Rm A mínimo

Símbolo (MPa) (MPa) (%)

35 355 440–570 22

38 380 470–600 20
42 420 500–640 20

46 460 530–680 20

50 500 560–720 18

Propiedades de tensión mínimas, técnica de dos vueltas
Material básico Junta soldada

Símbolo Rel/Rp 0.2 (MPa) Rm (MPa)

2T 275 370

3T 355 470

4T 420 520

5T 500 500

EN ISO 14171: Tipo de alambre con núcleo y composición química de todo el metal de soldadura (%)
Símbolo Mn Ni Mo Cu

T2 1.4 0.3

T3 1.4–2.0 0.3

T2Mo 1.4 0.3–0.6 0.3

T3Mo 1.4–2.0 0.3–0.6 0.3

T2Ni1 1.4 0.6–1.2 0.3

T2Ni1.5 1.6 1.2–1.8 0.3

T2Ni2 1.4 1.8–2.6 0.3

T2Ni3 1.4 2.6–3.8 0.3

T3Ni1 1.4–2.0 0.6–1.2 0.3

T2Ni1Mo 1.4 0.6–1.2 0.3–0.6 0.3

T2Ni1Cu 1.4 0.8–1.2 0.3–0.6

Nota: Los valores únicos son máximos.

EN ISO 14171: Composición química de alambre sólido (%)
Símbolo C Si Mn Mo Ni Cr Cu*

S1 0.05–0.15 0.15 0.35–0.60 0.15 0.15 0.15 0.30

S2 0.07–0.15 0.15 0.80–1.30 0.15 0.15 0.15 0.30

S3 0.07–0.15 0.15 1.30–1.75 0.15 0.15 0.15 0.30

S4 0.07–0.15 0.15 1.75–2.25 0.15 0.15 0.15 0.30

S1Si 0.07–0.15 0.15–0.40 0.35–0.60 0.15 0.15 0.15 0.30

S2Si 0.07–0.15 0.15–0.40 0.80–1.30 0.15 0.15 0.15 0.30
S2Si2 0.07–0.15 0.40–0.60 0.80–1.30 0.15 0.15 0.15 0.30

S3Si 0.07–0.15 0.15–0.40 1.30–1.85 0.15 0.15 0.15 0.30

S4Si 0.07–0.15 0.15–0.40 1.85–2.25 0.15 0.15 0.15 0.30

S1Mo 0.05–0.15 0.05–0.25 0.35–0.60 0.45–0.65 0.15 0.15 0.30

S2Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.45–0.65 0.15 0.15 0.30

S2MoTiB** 0.05–0.15 0.15–0.35 1.00–1.35 0.40–0.65 0.30

S3Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 1.30–1.75 0.45–0.65 0.15 0.15 0.30

S4Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 1.75–2.25 0.45–0.65 0.15 0.15 0.30

S2Ni1 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.15 0.80–1.20 0.15 0.30

S2Ni1.5 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.15 1.20–1.80 0.15 0.30

S2Ni2 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.15 1.80–2.40 0.15 0.30

S2Ni3 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.15 2.80–3.70 0.15 0.30

S2Ni1Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.45–0.65 0.80–1.20 0.20 0.30

S3Ni1.5 0.07–0.15 0.05–0.25 1.30–1.70 0.15 1.20–1.80 0.20 0.30

S3Ni1Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 1.30–1.80 0.45–0.65 0.80–1.20 0.20 0.30

S3Ni1Mo0.2 0.07–0.15 0.10–0.35 1.20–1.60 0.15–0.30 0.80–1.20 0.15 0.30

S3Ni1.5Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 1.20–1.80 0.30–0.50 1.20–1.80 0.20 0.30

S2Ni1Cu 0.06–0.12 0.15–0.35 0.70–1.20 0.15 0.65–0.90 0.40 0.40–0.65

S3Ni1Cu 0.05–0.15 0.15–0.40 1.20–1.70 0.15 0.60–1.20 0.15 0.30–0.60

SZ Cualquier otro análisis acordado

*Cu, incluida la capa de cobre. Al < 0.030. **Ti: 0.10–0.20.  Nota: Los valores únicos son máximos.

Hidrógeno difusible en metal de soldadura (opcional)
Contenido de hidrógeno

Símbolo ml/100 g de metal de soldadura

H5 5

H10 10

H15 15

S  38  4  AB  S2Si
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EN ISO 24598-A: Electrodos de alambre sólido, electrodos con núcleo tubular y combinaciones de electrodo/fundente para la soldadura 
por arco sumergido de aceros resistentes a la fluencia

SWX 150/SDX CrMo1-EB2R

Ejemplo de alambre sólido:

S – Fundente para soldadura por arco sumergido

S  S  CrMo1  FB

Composición química, combinaciones de alambre (con núcleo)/fundente de todo el metal de soldadura
Símbolo C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu V Otros

Mo 0.15 0.80 1.4 0.030 0.030 0.2 0.3 0.40–0.65 0.35 0.03 Nb: 0.01

MnMo 0.15 0.80 2.0 0.030 0.030 0.2 0.3 0.40–0.65 0.35 0.03 Nb: 0.01

MoV 0.15 0.80 1.4 0.030 0.030 0.20–0.60 0.3 0.45–1.00 0.35 0.20–0.45 Nb: 0.01

CrMo1 0.15 0.80 1.20 0.030 0.030 0.80–1.30 0.25 0.35–0.65 0.40 0.03 Nb: 0.01
CrMoV1 0.15 0.80 1.40 0.030 0.030 0.80–1.30 0.3 0.80–1.30 0.35 0.10–0.35 Nb: 0.01

CrMo2 0.15 0.80 1.20 0.030 0.030 2.0–2.8 0.3 0.80–1.50 0.35 0.03 Nb: 0.01

CrMo2Mn 0.10 0.80 1.40 0.030 0.020 1.8–2.5 0.3 0.80–1.20 0.35 0.03 Nb: 0.01

CrMo2L 0.05 0.80 1.20 0.030 0.030 2.0–2.8 0.3 0.80–1.15 0.35 0.03 Nb: 0.01

CrMo5 0.10 0.80 1.20 0.030 0.030 4.50–6.50 0.3 0.45–0.80 0.35 0.03 Nb: 0.01

CrMo9 0.10 0.80 1.20 0.030 0.030 8.0–10.0 1.0 0.70–1.20 0.35 0.15 Nb: 0.01

CrMo91 0.15 0.80 1.80 0.030 0.030 8.0–10.5 1.0 0.70–1.20 0.35 0.10–0.30 Nb: 0.02–0.10

CrMoWV12 0.24 0.80 1.4 0.030 0.030 9.5–12.0 0.80 0.70–1.20 0.35 0.15–0.40 Nb: 0.01

Z Cualquier otra composición acordada
Nota: Los valores únicos son máximos.

Propiedades mecánicas, combinaciones de alambre (con núcleo)/fundente de todo el metal de soldadura

Símbolo

Elasticidad 
mínima
resistencia
MPa

Resistencia
tensión
MPa

Elongación
%

Resistencia al impacto CVN a +20°C
Tratamiento térmico
precalentamiento y  
temperatura entre pasos  
de soldadura °C

Tratamiento térmico 
posterior a  
la soldadura °C

Tiempo
minutos

Promedio de 3 mínimo
J

Valor único mínimo
J

Mo/MnMo 355 510 22 47 38 <200

MoV 355 510 18 47 38 200–300 690–730 60

CrMo1 355 510 20 47 38 150–250 660–700 60
CrMoV1 435 590 15 24 21 200–300 680–730 60

CrMo2/CrMo2Mn 400 500 18 47 38 200–300 690–750 60

CrMo2L 400 500 18 47 38 200–300 690–750 60

CrMo5 400 590 17 47 38 200–300 730–760 60

CrMo9 435 590 18 34 27 200–300 740–780 120

CrMo91 415 585 17 47 38 250–350 750–760 180
CrMoWV12 550 690 15 34 27 250–350 o 400–500 740–780 120

Tipo de fundente según EN ISO 14174
Símbolo Tipo de fundente

MS Silicato de manganeso

CS Silicato cálcico

ZS Silicato de circonio

RS Silicato de rutilo

AR Rutilo de aluminato

AB A base de aluminato

AS Silicato de aluminato

AF A base de aluminato y fluoruro

FB A base de fluoruro
Z Cualquier otra composición

Tipo de alambre
Símbolo Tipo de alambre

S Alambre sólido
T Alambre con núcleo
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ISO 26304-A: Electrodos de alambre sólido, electrodos con núcleo tubular y combinaciones de electrodo/fundente para la soldadura  
por arco sumergido de aceros de alta resistencia

SWX 150/SubCOR SL 742 

Ejemplo de alambre con núcleo:

S – Fundente para soldadura por arco sumergido Propiedades de impacto
Símbolo Mínimo 47J a °C

Z Ningún requisito

A +20

0 0

2 -20

3 -30

4 -40

5 -50
6 -60

Tipo de fundente según EN ISO 14174
Símbolo Tipo de fundente

MS Silicato de manganeso

CS Silicato cálcico

ZS Silicato de circonio

RS Silicato de rutilo

AR Rutilo de aluminato

AB A base de aluminato

AS Silicato de aluminato

AF A base de aluminato y fluoruro

FB A base de fluoruro
Z Cualquier otra composición

Propiedades de tensión
Rel/Rp 0.2 mínimo Rm A mínimo

Símbolo MPa MPa %

55 550 640–820 18

62 620 700–890 18

69 690 770–940 17
79 790 880–1080 16

89 890 940–1180 15

Alambre de composición química (%)
Símbolo C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Otros

S2Ni1Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 0.80–1.30 0.020 0.020 0.20 0.80–1.20 0.45–0.65 0.30

S3Ni1Mo 0.07–0.15 0.05–0.35 1.30–1.80 0.020 0.020 0.20 0.80–1.20 0.45–0.65 0.30 0.50

S3Ni1.5Mo 0.07–0.15 0.05–0.25 1.20–1.80 0.020 0.020 0.20 1.20–1.80 0.30–0.50 0.30 0.50

S2Ni2Mo 0.05–0.09 0.15 1.10–1.40 0.015 0.015 0.15 2.00–2.50 0.45–0.60 0.30 0.50

S2Ni3Mo 0.08–0.12 0.10–0.25 0.80–1.20 0.020 0.020 0.15 2.80–3.20 0.10–0.25 0.30 0.50

S3Ni1.5CrMo 0.07–0.14 0.05–0.15 1.30–1.50 0.020 0.020 0.15–0.35 1.50–1.70 0.30–0.50 0.30 0.50

S3Ni2.5CrMo 0.07–0.15 0.10–0.25 1.20–1.80 0.020 0.020 0.30–0.85 2.00–2.60 0.40–0.70 0.30 0.50

S1Ni2.5CrMo 0.07–0.15 0.10–0.25 0.45–0.75 0.020 0.020 0.50–0.85 2.10–2.60 0.40–0.70 0.30 0.50

S4Ni2CrMo 0.08–0.11 0.30–0.40 1.80–2.00 0.015 0.15 0.85–1.00 2.10–2.60 0.55–0.70 0.30 0.50

TZ Cualquier otro análisis acordado
Nota: Los valores únicos son máximos.

Hidrógeno difusible en metal de soldadura (opcional)
Contenido de hidrógeno

Símbolo ml/100 g de metal de soldadura

H5 5

H10 10

H15 15

S  69  6  FB  T3  Ni2.5CrMo

Combinación de alambre con núcleo/fundente de composición química de todo el metal de soldadura (%) 
Símbolo C Si Mn P S Cr Ni Mo V

T3NiMo 0.05–0.12 0.20–0.60 1.30–1.90 0.02 0.02 0.60–1.00 0.15–0.45

T3Ni1Mo 0.03–0.09 0.10–0.50 1.39–1.80 0.02 0.02 1.00–1.50 0.45–0.65

T3Ni2MoV 0.03–0.09 0.20 1.20–1.70 0.02 0.02 1.60–2.00 0.20–0.50 0.05–0.15

T3Ni2Mo 0.03–0.09 0.40–0.80 1.30–1.80 0.02 0.02 1.80–2.40 0.20–0.40

T3Ni3Mo 0.03–0.09 0.20–0.70 1.60–2.10 0.02 0.02 2.70–3.20 0.20–0.40

T3Ni2.5CrMo 0.03–0.09 0.10–0.50 1.20–1.70 0.02 0.02 0.40–0.70 2.20–2.60 0.30–0.60
T3Ni2.5Cr1Mo 0.04–0.10 0.20–0.70 1.20–1.70 0.02 0.02 0.70–1.20 2.20–2.60 0.40–0.70

TZ Cualquier otro análisis acordado
Nota: Los valores únicos son máximos.
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SFA/AWS 5.17: Especificación para electrodos de acero carbono y fundentes para soldadura por arco sumergido

SWX 150/SubCOR SL 731 

Ejemplo de alambre con núcleo:

F – Fundente para soldadura por arco sumergido

Propiedades de tensión (varias vueltas)

Resistencia de tensión
Límite de elasticidad 
mínimo Elongación

psi (MPa) psi (MPa) %

6 60,000–80,000 (414–551) 48,000 (331) 22
7 70,000–95,000 (483–655) 58,000 (400) 22

Composición química para electrodos sólidos (%) (extracto)
Clasificación C Mn Si S P Cu

EL8 0.10 0.25–0.60 0.07 0.030 0.030 0.35

EL8K 0.10 0.25–0.60 0.10–0.25 0.030 0.030 0.35

EL12 0.04–0.14 0.25–0.60 0.10 0.030 0.030 0.35

EM12 0.06–0.15 0.80–1.25 0.10 0.030 0.030 0.35

EM12K 0.05–0.15 0.80–1.25 0.10–0.35 0.030 0.030 0.35

EH12K 0.06–0.15 1.50–2.00 0.25–0.65 0.025 0.025 0.35

EH14 0.10–0.20 1.70–2.20 0.10 0.030 0.030 0.35
Nota: Los valores únicos son máximos.

F  7  A  4 - EC1

Tratamiento térmico
A Como soldado
P Posterior al tratamiento térmico de soldadura (PWHT) 620°C/1 h

Propiedades de impacto
Temperatura Charpy-V impacto mínimo

°F (°C) ft-lb (J)

0 0 (-18) 20 (27)

2 -20 (-29) 20 (27)

4 -40 (-40) 20 (27)
5 -50 (-46) 20 (27)

6 -60 (-51) 20 (27)

8 -80 (-62) 20 (27)
Z Ningún requisito

Composición química del metal de soldadura para electrodos compuestos (%)
Clasificación C Mn Si S P Cu

EC1 0.15 1.80 0.90 0.35 0.035 0.35
ECG No especificado
Nota: Los valores únicos son máximos.

Hidrógeno difusible en metal de soldadura (opcional)
Contenido de hidrógeno

Símbolo ml/100 g de metal de soldadura

H2 2

H4 4

H8 8

H16 16
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SFA/AWS 5.23: Especificación para electrodos de acero de baja aleación y fundentes para soldadura por arco sumergido

SWX 150/SDX S2Ni2-ENi2

Ejemplo de alambre sólido:

F – Fundente para soldadura por arco sumergido

Propiedades de tensión (varias vueltas)
Resistencia de tensión Límite de elasticidad mínimo Elongación

psi (MPa) psi (Mpa) %

7 70,000–95,000 (483–655) 58,000 (400) 22

8 80,000–100,000 (552–698) 68,000 (469) 20
9 90,000–110,000 (621–758) 78,000 (538) 17

10 100,000–120,000 (689–827) 88,000 (607) 16

11 110,000–130,000 (758–896) 98,000 (676) 15

12 120,000–140,000 (827–965) 108,000 (745) 14
13 130,000–150,000 (896–1034) 118,000 (814) 14

Composición química para electrodos sólidos (%) (extracto)
Clasificación C Mn Si S P Cr Ni Mo Cu Otros

EA2 0.05–0.17 0.95–1.35 0.20 0.025 0.025 0.45–0.65 0.35

EA3 0.05–0.17 1.65–2.20 0.20 0.025 0.025 0.45–0.65 0.35

EA4 0.05–0.15 1.20–1.70 0.20 0.025 0.025 0.45–0.65 0.35

EB2 0.07–0.15 0.45–1.00 0.05–0.30 0.025 0.025 1.00–1.75 0.45–0.65 0.35

EB2R 0.07–0.15 0.45–1.00 0.05–0.30 0.010 0.010 1.00–1.75 0.45–0.65 0.15 As: 0.005 Sn: 0.005  Sb: 0.005

EB3 0.05–0.15 0.40–0.80 0.05–0.30 0.025 0.025 2.25–3.00 0.90–1.10 0.35

EB3R 0.05–0.15 0.40–0.80 0.05–0.30 0.010 0.010 2.25–3.00 0.90–1.00 0.15 As: 0.005 Sn: 0.005  Sb: 0.005

EF2 0.10–0.18 1.70–2.40 0.20 0.025 0.025 0.40–0.80 0.40–0.65 0.35

EF3 0.10–0.18 1.50–2.40 0.30 0.025 0.025 0.70–1.10 0.40–0.65 0.35

EF5 0.10–0.17 1.70–2.20 0.20 0.015 0.010 0.25–0.50 2.30–2.80 0.45–0.65 0.50

EM4 0.10 1.40–1.80 0.20–0.60 0.015 0.015 0.60 2.30–2.80 0.30–0.65 0.25 Ti: 0.10  Zr: 0.10 Al: 0.10

ENi1 0.12 0.75–1.25 0.05–0.30 0.020 0.020 0.15 0.75–1.25 0.30 0.35

ENi2 0.12 0.75–1.25 0.05–0.30 0.020 0.020 2.10–2.90 0.35
ENi5 0.12 1.20–1.60 0.05–0.30 0.020 0.020 0.75–1.25 0.10–0.30 0.35

ENi3 0.13 0.60–1.20 0.05–0.30 0.020 0.020 0.15 3.10–3.80 0.35

EG No especificado
Nota: Los valores únicos son máximos.

F  8  A  10 - ENi2 - Ni2

Tratamiento térmico
A Como soldado

P
Posterior al tratamiento térmico de soldadura (PWHT): el tiempo y la 
temperatura varían según la aleación

Propiedades de impacto
Temperatura Charpy-V impacto mínimo

°F (°C) ft-lb (J)

Z

0 0 (-18) 20 (27)

2 -20 (-29) 20 (27)

4 -40 (-40) 20 (27)

5 -50 (-46) 20 (27)

6 -60 (-51) 20 (27)

8 -80 (-62) 20 (27)

10 -100 (-73) 20 (27)
15 -150 (-101) 20 (27)
Z Ningún requisito

Composición química del metal de soldadura (%) (extracto)
Clasificación C Mn Si S P Cr Ni Mo Cu Otros

A2 0.12 1.40 0.80 0.030 0.030 0.40–0.65 0.35

A3 0.15 2.10 0.80 0.030 0.030 0.40–0.65 0.35

A4 0.15 1.60 0.80 0.030 0.030 0.40–0.65 0.35

B2 0.05–0.15 1.20 0.80 0.030 0.030 1.00–1.50 0.40–0.65 0.35

B2R 0.05–0.15 1.20 0.80 0.010 0.010 1.00–1.50 0.40–0.65 0.15 As: 0.005 Sn: 0.005  Sb: 0.005

B3 0.05–0.15 1.20 0.80 0.030 0.030 2.00–2.50 0.90–1.20 0.35

B3R 0.05–0.15 1.20 0.80 0.010 0.010 2.00–2.50 0.90–1.20 0.15 As: 0.005 Sn: 0.005  Sb: 0.005

F2 0.17 1.25–2.25 0.80 0.030 0.030 0.40–0.80 0.40–0.65 0.35

F3 0.17 1.25–2.25 0.80 0.030 0.030 0.70–1.10 0.40–0.65 0.35

F5 0.17 1.20–1.80 0.80 0.020 0.020 0.65 2.00–2.80 0.30–0.80 0.50

M4 0.10 1.30–2.25 0.80 0.020 0.020 0.80 2.00–2.80 0.30–0.80 0.30 Ti+V+Zr: 0.03

Ni1 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 0.15 0.75–1.10 0.35 0.35 Ti+V+Zr: 0.05

Ni2 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 2.00–2.90 0.35
Ni5 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 0.70–1.10 0.10–0.30 0.35

Ni3 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 0.15 2.80–3.80 0.35

EG No especificado

EC Electrodo compuesto
Nota: Los valores únicos son máximos.
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EN ISO 14343-A: Consumibles para soldadura: electrodos de alambre, electrodos de tira, alambres y varillas para soldadura  
por arco de aceros inoxidables y resistentes al calor; clasificación según la composición nominal

SWX 220/SDX 309LMo

Ejemplo de alambre sólido:

Extracto Composición química (%)
Tipos austeníticos C Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu Nb Otros

19 9 L (308L) 0.03 0.65 0.8 0.03 0.02 19.0–21.0 9.0–11.0 0.5 0.5

23 12 L (309L) 0.03 0.65 1.0–2.5 0.03 0.02 22.0–25.0 11.0–14.0 0.5 0.5

23 12 2 L (309LMo) 0.03 1.0 1.0–2.5 0.03 0.02 21.0–25.0 11.0–15.5 2.0–3.5 0.5
19 12 3 L (316L) 0.03 0.65 1.0–2.5 0.03 0.02 18.0–20.0 11.0–14.0 2.5–3.0 0.5

19 13 4 L (317L) 0.03 1.0 1.0–1.5 0.03 0.02 17.0–20.0 12.0–15.0 3.0–4.5 0.5

19 9 Nb (347) 0.08 0.65 1.0–2.5 0.03 0.02 19.0–21.0 9.0–11.0 0.5 0.5 10xC-1.0

Tipos ferríticos austeníticos

22 9 3 N L (2209) 0.03 1.0 2.5 0.03 0.02 21.0–24.0 7.0–10.0 2.5–4.0 0.10–0.20 0.5

25 9 4 N L (2594) 0.03 1.0 2.5 0.03 0.02 24.0–27.0 8.0–10.5 2.5–4.5 0.20–0.30 1.5 W: 1.0
Nota: Los valores únicos son máximos.

S  23 12 2 L

SDX 316L

Ejemplo:

ER – Alambres sólidos

Alambre de composición química (%)
AWS C Si Mn P S Cr Ni Mo N CU Otros

ER308L 0.03 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 19.5–22.0 9.0–11.0 0.75 0.75

ER308H 0.04–0.08 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 19.5–22.0 9.0–11.0 0.50 0.75

ER309L 0.03 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 23.0–25.0 12.0–14.0 0.75 0.75

ER309LMo 0.03 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 23.0–25.0 12.0–14.0 2.0–3.0 0.75

ER310 0.08–0.15 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 25.0–28.0 20.0–22.5 0.75 0.75

ER316L 0.03 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 18.0–20.0 11.0–14.0 2.0–3.0 0.75
ER317L 0.03 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 18.5–20.5 13.0–15.0 3.0–4.0 0.75

ER347 0.08 0.30–0.65 1.0–2.5 0.03 0.03 19.0–21.5 9.0–11.0 0.75 0.75 Nb = 10xC mínimo/1.0 máximo

ER2209 0.03 0.90 0.50–2.0 0.03 0.03 21.5–23.5 7.5–9.5 2.5–3.5 0.08–0.20 0.75
Nota: Los valores únicos son máximos.

ER  316L

SFA/AWS A5.9: Varillas y electrodos de soldadura de acero inoxidable desnudos (extracto)

Símbolo del proceso de soldadura por arco
G Soldadura por arco en atmósfera inerte

W Soldadura por arco protegido con gas y tungsteno

P Soldadura de plasma

S Soldadura por arco sumergido
o revestimiento de tiras electroescoria

L Soldadura por rayo láser
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Soluciones por arco sumergido Miller®

Miller desarrolla soluciones de soldadura confiables y de alta  
calidad que ofrecen un rendimiento excepcional para nuestros 
clientes. Respaldamos los productos que creamos con un servicio 
y equipo de soporte que responde de manera eficaz. Y junto con  
los soldadores cualificados y dedicados que utilizan nuestros 
productos, creamos un trabajo duradero que beneficia al mundo.

Con la línea avanzada del equipo Miller® SubArc Digital Series, 
conocerá soluciones desarrolladas para prácticamente todas  
las aplicaciones de soldadura por arco sumergido. Las soluciones 
de arco sumergido de Miller, que son fáciles de instalar, integrar 
y utilizar con sistemas nuevos o existentes, ofrecen un sólido 
rendimiento y una confiabilidad excepcional que le permitirán 
cumplir con sus tareas. Es lo que se espera al crear con Miller.

Si necesita asistencia técnica cualificada para equipar su empresa, 
los profesionales de soldadura por arco sumergido de Miller pueden 
evaluar sus procesos existentes, recomendar opciones para mejoras 
y ayudar a implementar sus planes para obtener beneficios reales.

El equipo Miller SubArc Digital Series se pone a prueba con soluciones  
de fundente y metales de aporte de Hobart® específicamente 
formulados, y recomendamos su uso. Al igual que las empresas  
ITW Welding, tanto Hobart como Miller comparten un compromiso por 
su satisfacción completa.

Póngase en contacto con su profesional en arco sumergido de 
Miller hoy mismo y optimice sus procesos para que alcancen  
el máximo potencial.

 

MillerWelds.com
271548  © 2016 Miller Electric Mfg. Co.  4.a edición 2 Foto de portada cortesía de IRCO Automation.

Creado para usted… Para crear junto a usted.
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Exclusión de responsabilidad: La información que contiene o a la cual refiere este documento, es solo para fines de referencia y se presenta 
solamente como "típica". Los datos típicos son aquellos que se obtienen al realizar soldaduras o pruebas conforme a las especificaciones AWS 
o EN ISO correspondientes. Otras pruebas y procedimientos pueden producir diferentes resultados y no se debe suponer que los datos típicos 
arrojen resultados similares en una aplicación o soldadura en particular. Ningún dato se interpreta como una recomendación para cualquier condición 
o técnica de soldadura que no esté controlado por Miller y Hobart. Miller y Hobart no se responsabilizan por ningún resultado obtenido por personas 
sobre cuyos métodos no tenga control. Es responsabilidad del usuario determinar la idoneidad de cualquier producto o método que se mencione aquí 
para un propósito en particular. En vista de lo anterior, Miller y Hobart renuncian específicamente a toda responsabilidad en la que se haya incurrido 
por basarse en dicha información, y niega todas las garantías, expresas o implícitas, incluidas las garantías de comercialización y adecuación para 
un propósito en particular y niega también cualquier responsabilidad por daños resultantes o emergentes de cualquier tipo, incluidas las ganancias.
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SubArc AC/DC Digital 
Fuente de poder de soldadura por arco sumergido
La tecnología de soldadura por arco sumergido (SAW) de onda cuadrada de CA/CC de balance variable de Miller supera  
los problemas tradicionales o las limitaciones de SAW con todos los otros procesos que incluyen el electrodo positivo de  
CC (DCEP), electrodo negativo de CC (DCEN) y CA tradicional.

SubArc AC/DC Digital proporciona un control total  
de la frecuencia y el balance de la onda de CA 

• Tasa de deposición maximizada. Un 30% superior o más es posible, 
utilizando los mismos parámetros

• Ángulos más pequeños y consumo de metal de aporte inferior
• Calor suministrado reducido, distorsión minimizada y mayores 

propiedades mecánicas
• Control de penetración para minimizar el riesgo de falta de fusión
• Soplo magnético del arco minimizado
• Interacciones de arco reducidas en procesos de varios alambres
• Control de forma del cordón
• Comienzo de arco excelente
• Estabilidad de arco mejorada en comparación con la CA tradicional
• Consumo de energía sustancialmente inferior
• Menor soldadura sobre el espesor

La tecnología incrementa las tasas de deposición de SAW

SubArc AC/DC Digital permite elegir entre  
14 combinaciones de frecuencia/balance  
de las más comúnmente utilizadas y cuenta con 
una configuración fácil de usar. 

La selección de balance, indicada por BL.FR  
en la pantalla superior, ajusta la frecuencia y  
el balance de CA, indicado en la pantalla inferior. 
Los primeros dos dígitos indican el valor de 
equilibrio positivo seguido de un separador 
decimal. Los dos dígitos que siguen al separador 
decimal indican la frecuencia. La frecuencia y  
el balance son dependientes entre sí y no pueden 
ajustarse por separado. 

Balance
Frecuencia
Línea de 
60 Hz

Línea de 
50 Hz

Electrodo positivo — —

80/20 18 15
75/25 23 19
70/30 18 15
67/33 30 25
60/40 18 15
50/50 30 25
50/50 18 15
40/60 18 15
33/67 30 25
30/70 18 15
25/75 23 19
20/80 18 15
Electrodo negativo — —

41.9

37.5

33

18.7

14.2

19.8

15.4
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Sistema de arco sumergido

SubArc DC 650/800 y DC 1000/1250 Digital 
Fuente de poder de soldadura por arco sumergido
Las fuentes de poder de CC CC/CV de tres fases están diseñadas para ofrecer un arco superior para los procesos de soldadura 
de electroescoria (ESW) y arco sumergido (SAW), al igual que el ranurado con electrodo de carbón y chorro de aire comprimido, 
además de la resistencia necesaria para las aplicaciones industriales exigentes.

PROCESOS
• Arco sumergido (SAW) 
• Electroescoria (ESW)
• Ranurado y corte con electrodo de carbón 

y chorro de aire comprimido (CAC-A)

CARACTERÍSTICAS
• CC/CV
• CC
• Requiere una alimentación de tres fases
• Alimentación de control de bajo voltaje  

de 24 VCA
• Interfaz digital Modbus®, fácil de integrar

SubArc AC/DC Digital  
Fuente de poder de soldadura por arco sumergido
Máquina de CA/CC de onda cuadrada de tres fases con capacidad de cambio de fase con pasos para refinar el arco. La onda 
cuadrada de CA/CC proporciona una calidad excelente de perfil de cordón/penetración y un alto rendimiento de la tasa  
de deposición con una entrada de calor más baja (mayores propiedades mecánicas y menor distorsión).

PROCESOS
• Arco sumergido (SAW)
• Electroescoria (ESW)

CARACTERÍSTICAS
• CC/CV
• Onda cuadrada variable de CA/CC
• Requiere una alimentación de tres fases
• Interfaz digital Modbus®, fácil de integrar
• Alimentación de control de bajo voltaje de 24 VCA
• Frecuencias de 10–90 Hz
• Amperaje de 300–1250 A
• Voltaje de 20–44 V
• Salida nominal de 1000 A a 44 V  

(ciclo de trabajo de 100%)

Interfaz digital de SubArc Control de soldadura automático
Los controladores de soldadura digital automáticos ofrecen confiabilidad, flexibilidad y rendimiento gracias a su capacidad  
de interactuar con las fuentes de poder de SubArc Digital.

PROCESOS
• Arco sumergido (SAW)
• Electroescoria (ESW)

CARACTERÍSTICAS
• Suministro de 24 VCA
• Parámetros de cráter y arranque ajustable
• Amperaje/voltaje/vista de intervalo de WFS
• Memoria hasta para 15 programas
• Ciclos de arco y tiempo de arco
• Capacidad de cambiar programas durante  

la operación de soldadura
• Placa de bornes para una sencilla integración  

del control remoto o la automatización difícil
• El modo CV+C permite al operario predeterminar  

el voltaje y el amperaje en lugar de la velocidad  
de alimentación del alambre

SubArc DC 650/800 Digital
• Amperaje de 50–815 A
• Voltaje de 20–44 V
• Salida nominal de 650 A a 44 V  

(ciclo de trabajo de 100%)

SubArc DC 1000/1250 Digital
• Amperaje de 100–1250 A
• Voltaje de 20–44 V
• Salida nominal de 1000 A a 44 V  

(ciclo de trabajo de 100%)

5
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Accesorios SAW

Ensambles de alimentación de alambre 
Miller ofrece ensambles de alimentación de alambre de baja tensión (38 VCC)  
y de trabajo pesado.

CARACTERÍSTICAS
• SubArc Strip Drive 100 Digital Low Voltage (ESW) 

-  Baja velocidad, para revestimiento de tiras,  
0.3–3.2 m/min. (10–125 ipm)

• SubArc Wire Drive 400 Digital Low Voltage 
- Velocidad estándar, 0.8–10.2 m/min. (30–400 ipm)

• SubArc Wire Drive 780 Digital Low Voltage 
- Alta velocidad, 1.3–19.8 m/min. (50–780 ipm)

Tolva de fundente de SubArc digital  
de baja tensión
La válvula de fundente automática llevará 11.3 kg (25 lb) de fundente. La abertura es 
de un tamaño que permite la conexión de cualquier sistema de recuperación montado 
en tolva de fundente. También se proporciona una pantalla de escoria.

DESCRIPCIÓN
• Capacidad de 11.3 kg (25 lb)
• Fuente de alimentación de 24 V
• Válvula solenoide de 12 VCC

Alimentadores de fundente de aire comprimido
El sistema de alimentación de fundente de aire comprimido automático  
se controla electrónicamente para permitir que el fundente precalentado  
se mantenga a una temperatura constante.

CARACTERÍSTICAS
• Capacidad de almacenamiento de 120–205 l (32–205 galones)
• Temperatura de funcionamiento de 100ºC (212ºF)
• Suministro de tensión de 220 V
• Tensión de alimentación máxima de 2800 W
• Presión de aire máxima de 6 bar (87 psi)

Enderezador de 
un solo alambre

Enderezador de 
doble alambre

Para utilizar con SubArc Wire Drive 
400 Digital Low Voltage o 780 
Digital Low Voltage.

Para utilizar con antorchas de 
doble alambre únicamente. 
Modelos de ajuste independiente/
único o doble disponibles.

DESCRIPCIÓN
• Para alambres de  

1.6–5.6 mm (1/16–7/32")

DESCRIPCIÓN
• Para alambres de  

1.2–2.4 mm (0.045–3/32")

6
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Sistema de antorchas para arco sumergido

OBT 600
600 A, ciclo de 
trabajo de 100%, 
antorcha con 
boquilla de caudal 
del fundente 
concéntrica.

PROCESO
• Arco sumergido 

(SAW)
• Diámetro de 

alambre de 
1.6–5.6 mm 
(1/16–7/32")

OBT 1200
Antorcha de 1200 A, 
ciclo de trabajo de 
100%, con boquilla 
de caudal del 
fundente  
concéntrica.

PROCESO
• Arco sumergido 

(SAW)
• Diámetro de 

alambre de 
1.6–5.6 mm 
(1/16–7/32")

Antorcha de abertura estrecha 
de un solo alambre 
Antorcha de 1200 A, ciclo de trabajo 
de 100%, para abertura estrecha.

PROCESO
• Arco sumergido (SAW)
• Diámetro de alambre de 

2.4–4.0 mm (3/32–5/32")
• Para una profundidad de 

50–350 mm (2–14")
• Aislamiento de PTFE de hasta 

200°C (390°F)
• Aislamiento de cerámica de 

hasta 350°C (660°F)

Antorcha de un solo alambre 
de 1200 A — corta
Antorcha de 1200 A, ciclo de trabajo 
de 100%.

PROCESO
• Arco sumergido (SAW)
• Diámetro de alambre de 1.6–4.0 mm 

(1/16–5/32")

Modelo corto: boquilla de soldadura de 
un solo alambre con una longitud útil de 
220 mm (5.6").

Antorcha de doble alambre de 
1200 A — corta/larga
Antorchas de doble alambre de 1200 A, 
ciclo de trabajo de 100%, con boquilla de 
caudal del fundente concéntrica.

PROCESO
• Arco sumergido (SAW doble)
• Diámetro del cable de 1.2–2.4 mm
 (0.045–3/32")

Modelo corto: antorcha de soldadura  
por arco doble con una longitud útil de  
220 mm (8.7").

Modelo largo: antorcha de soldadura por arco 
doble con una longitud útil de 360 mm (14.2").

Antorcha de abertura estrecha con 
configuración simultánea de alambre
Antorcha de 800 A, ciclo de trabajo 
de 100%, para abertura estrecha.

PROCESO
• Arco sumergido (SAW)
• Diámetro de alambre de 

2.4–4.0 mm (3/32–5/32")
• Para una profundidad de 

50–350 mm (2–14")
• Aislamiento de PTFE de hasta 

200°C (390°F)
• Aislamiento de cerámica de 

hasta 350°C (660°F)

Antorcha plana de abertura 
estrecha de un solo alambre
Antorcha de 800 A, ciclo de trabajo 
de 100%, para abertura estrecha.

PROCESO
• Arco sumergido (SAW)
• Diámetro de alambre de 

2.4–4.0 mm (3/32–5/32")
• Para una profundidad de 

100–250 mm (4–10")
• Aislamiento de cerámica de 

hasta 350°C (660°F)
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Cabezas de revestimiento

Cabeza de revestimiento de 120 mm

CARACTERÍSTICAS
• Corriente máxima de 3600 A  

(ciclo de trabajo de 100%)
• Dimensión: 230 x 230 x 470 mm 

(8 x 9 x 19")
• Peso: 25 kg (55 lb)
• Refrigerado por agua
• Ancho de tira:  

60 – 90 – 120 mm  
(2-3/8 – 3-1/2 – 4-3/4")

Cabeza de 12" de diámetro

CARACTERÍSTICAS
• Revestimiento de  

tubo de diámetro  
interno mínimo de  
10 mm (12")

• Corriente  
máxima de  
1000 A (ciclo de  
trabajo de 100%)

• Dimensión: 1349 x 240 x 225 mm (58-1/8 x 9-1/2 x 9")
• Peso: 27.5 kg (61 lb)
• Refrigerado por agua
• Ancho de tira: 30 mm (1-3/16")

Cabeza de revestimiento de 90 mm

CARACTERÍSTICAS
• Corriente máxima de 3000 A  

(ciclo de trabajo de 100%) 
• Dimensión: 220 x 230 x 400 mm  

(8 x 9 x 16")
• Peso: 19 kg (41.8 lb)
• Refrigerado por agua
• Ancho de tira:  

30 – 60 – 90 mm  
(1-3/16 – 2-3/8 – 3-1/2")

Cabeza de 10" de diámetro

CARACTERÍSTICAS
• Revestimiento de  

tubo de diámetro  
interno mínimo de  
260 mm (10")

• Corriente máxima  
de 850 A (ciclo de  
trabajo de 100%)

• Dimensión:  
1349 x 200 x 200 mm (58-1/8 x 8 x 8")

• Peso: 27 kg (60 lb)
• Refrigerado por agua
• Ancho de tira: 30 mm (1-3/16")

Cabeza de revestimiento de 60 mm

CARACTERÍSTICAS
• Corriente máxima de 2000 A 

(ciclo de trabajo de 100%)
• Dimensión:  

200 x 230 x 360 mm  
(8 x 9 x 14")

• Peso: 13.5 kg (29.7 lb)
• Refrigerado por agua
• Ancho de tira: 30–60 mm 

(1-3/16–2-3/8")

Cabeza de 8" de diámetro

CARACTERÍSTICAS
• Revestimiento de tubo de diámetro interno mínimo de  

203 mm (8")
• Corriente máxima de 750 A (ciclo de trabajo de 100%)

•  Dimensión: 1349 x 150 x 150 mm 
(58-1/8 x 6 x 6")

• Peso: 26.5 kg (59 lb)
• Refrigerado por agua
• Ancho de tira: 30 mm (1-3/16")

Para aplicación estándar
Se recomienda que todas las cabezas de  
ESW/SAW de revestimiento se utilicen junto con  
el SubArc Strip Drive 100 Digital de baja tensión.

Para aplicaciones de tuberías 
y toberas
La siguiente cabeza está diseñada para SAW/ESW, 
recubrimiento tanto circunferencial como longitudinal.
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Accesorios

Dispositivo de dirección magnética 
El dispositivo de dirección magnética está diseñado para ser utilizado con 
el proceso ESW. Al utilizarse con fundentes y tiras con base de níquel y 
acero inoxidable, garantiza que el proceso de revestimiento sea uniforme en 
cuanto al nivel y a la formación del borde del cordón de soldadura. Además, 
controla la formación de rizado del cordón de soldadura, que mantiene  
la consistencia tanto de la integridad del ligamento como del aspecto.

CARACTERÍSTICAS
• Peso: 15 kg (33 lb)
• Dimensión: 530 x 280 x 400 mm (21 x 11 x 16")
• Potencia: 220 V/110 V, 50–60 Hz
• Solenoide de 10 A, 24 VCC (rojo)/tira de 90–120 mm 

(3.5–4.7")

Desenrollador de tiras

Soporte de bobina de tira de 150–1000 kg 
(330–2200 lb) con diámetro interno ajustable.

Tractor SubArc
Un tractor de soldadura sumamente flexible y motorizado diseñado 
para producir soldaduras de arco sumergido de alta calidad.

PROCESO
• Arco sumergido (SAW)
• Para usar con Miller  

- SubArc DC 650/800 Digital 
- SubArc DC 1000/1250 Digital 
- SubArc AC/DC Digital

EL PAQUETE INCLUYE LO SIGUIENTE:
• Tractor con control remoto de  

arranque/parada y rodillos guía
• Interfaz de SubArc
• SubArc Wire Drive 400 para tractor
• Tolva de fundente de SubArc digital de 

bajo voltaje
• Bobina de alambre de 27 kg (60 lb)
• OBT 600
• Enderezador de alambre

9
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Calentamiento por inducción

El calentamiento por inducción es una 
tecnología comprobada que se ha utilizado 
durante años en aplicaciones industriales 
y de construcción que implican el uso de 
soldaduras. Las empresas con operaciones 
de soldadura intensas han aumentado 
significativamente su eficacia al optar  
por la inducción para el precalentamiento 
previo a la soldadura y el relevado  
de esfuerzos tras la soldadura.  
En comparación con los métodos  
de precalentamiento y de relevado de 
esfuerzos convencionales, el calentamiento 
por inducción ofrece muchas ventajas.

• Bajo costo de insumos. Ningún costo 
de combustible y costos mínimos de 
aislamiento.

• El calentamiento uniforme se mantiene 
por toda la zona de calor utilizando 
inducción para calentar dentro del material. La superficie de 
la pieza no está dañada por el calor conducido localizado a 
temperaturas superiores a las especificadas.

• El tiempo de temperatura es más rápido que los procesos 
convencionales debido al método de aplicación del calor, 
que reduce el tiempo de ciclo de calentamiento.

• Se crea un entorno de trabajo mejorado durante la soldadura. 
Los soldadores no se exponen a llamas abiertas, gases 
explosivos ni elementos calientes asociados con calentamiento 
por gas combustible y calentamiento por resistencia.

• Se logra una configuración sencilla mediante mantos de 
precalentamiento, cables de calentamiento flexibles o  
el inductor rodante.

Campo magnético

Campo magnético

Corriente inducida 
en la pieza
Corriente en la bobina

Cómo funciona
Los sistemas de calentamiento por inducción inducen el calor 
de manera electromagnética en lugar de utilizar un elemento 
de calentamiento en contacto con una pieza para conducir 
el calor, como sucede en el calentamiento por resistencia. 
El calentamiento por inducción actúa más como un horno de 
microondas; el electrodoméstico permanece frío mientras  
la comida se cocina en su interior.

En un ejemplo industrial de calentamiento por inducción,  
el calor se induce en la pieza colocándola en un campo 
magnético de alta frecuencia. El campo magnético crea 
corrientes eddy dentro de la pieza, lo cual excita las moléculas 
de la pieza y genera calor. Como el calentamiento se produce 
apenas por debajo de la superficie de metal, no se desperdicia 
nada de calor.
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Sistema de calentamiento por inducción

Inductor rodante ProHeat™ Sistema de calentamiento por inducción

El sistema de calentamiento por inducción ProHeat 35 con el inductor rodante es un proceso de calentamiento simple 
y rentable que puede solucionar muchos problemas de precalentamiento relacionados con piezas móviles y suministrar 
calor rápido y constante.

BENEFICIOS
• Productividad máxima
 - Tiempo de temperatura rápido
 - Fabricación continua
 - Sin bobinado de cable
• Seguridad mejorada 
 - Elimina llamas abiertas
 -  Entorno de taller más fresco 

y menor cansancio del operario
• Calidad y consistencia óptimas
 -  Distribución pareja de calor que 

elimina problemas de calidad
• Fácil de usar
 - Fácil configuración y uso
 -  Flexible y portátil para una 

amplia variedad de aplicaciones

Sistema de líquido refrigerado con inductor rodante ProHeat 35.
(Soportes de tubo vendidos por separado).

 
 
Salida nominal

 
Intervalo de temperatura ambiente
Almacenamiento      Uso

Pieza máxima temperatura 
de precalentamiento

 
 
Enfriador requerido

 
 
Dimensiones

 
Peso de 
envío

300 A a ciclo de trabajo  
de 100%

-40°C a 82°C 
(-40°F a 180°F) 

0°C a 60°C 
(32°F a 140°F)

315°C (600°F) Enfriador de inducción 
de trabajo pesado de 
Miller (951142)

H: 133 mm (5.25") 
W: 168 mm (6.6") 
D: 203 mm (8") 

18.1 kg
(40 lb)

Especialmente diseñado para piezas móviles  
de calentamiento.

APLICACIONES
• Tubería de proceso
• Refinería
• Petroquímica
•  Tubería de 

generación
•  Recipientes 

a presión

Especificaciones del inductor rodante
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