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Clasificacion
Especificaciones AWS Especificaciones EN
AWS A5.28: ER80S-B8 EN ISO 21952-A: G CrMo9

AWS A5.28M: ER55S-B8
ASME SFA 5.28: ER80S-B8
ASME SFA 5.28M: ER55S-B8

Descripcion: Hilo macizo cobreado de baja aleacion con 9% de Cry 1% de Mo, para
la soldadura de aceros resistentes a la fluencia.

En aplicaciones a temperaturas de hasta 600°C, con un grado razonable de
resistencia a la corrosion del vapor recalentado, gas hidrogeno en caliente y crudos
con alto contenido en azufre, en que se requieren aceros con un contenido superior
a 5%Cr - 0.5%Mo.

Aplicaciones: Empleado en las centrales eléctricas, la industria quimica o
petroquimica y en el proceso de sintesis del amoniaco. También se utiliza en los
intercambiadores de calor, caldereria, tuberias y recipientes a presion con
temperaturas de trabajo hasta los 600°C. Mayor resistencia a la corrosion que los
aceros ordinarios SCr — 0.5Mo. Para ser utilizado bajo el escudo de Ar + O..

Materiales base a ser soldados:

ASTM EN Otros
A387 Gr 9 A336 Gr F9 (DIN 12CrMo 9-1) | (BS 3604 4%)“5 629-
A335Gr 9 A217 Gr C12 (DIN X7CrMo 9-1) | (BS 3604 4%)“3 629-
A234 Gr WP9 (DIN GS-12CrMo 10-1) | BS 36045(33)“5 629-
A199 Gr T9 Bs 3100 GrB6) | BS 3604535)“3 629-
A213 Gr T9 (BS 1504 Gr 629)
A 182 Gr F9
Composicion quimica tipica del hilo (%):
C Mn Si S P Cu Ni Cr Mo
0.07 0.50 0.40 0.008 0.008 0.12 - 9.00 1.00

Microestructura: Tras el PWHT, la microestructura es bainita-martensita
templada.

Propiedades mecanicas tipicas:

Limite Carga de Elongacion

elastico rotura en % 5d Energia de impacto (Charpy V)
GAS Rs Rm A 5d + 20°C 0°C -20°C -40°C -60°C
(MPa) (MPa) % (Julios) (Julios) (Julios) (Julios) (Julios)
M22 Tras PWHT 500 630 23 60 - - - -

Recomendaciones para la soldadura: Debido a la dureza (de hasta 450HV) y a la
relativamente pobre resistencia a la fractura de la microestructura martensitica
9CrMo, deberia aplicarse una temperatura minima de precalentamiento y entre
pasadas de 200°C para evitar el agrietamiento inducido por hidrégeno (HIC).
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Controlados y manejados adecuadamente, los electrodos proporcionaran metal
soldado con hidrégeno <5ml/100g. Para las soldaduras TIG de raiz o para todas las
TIG, seria aceptable un precalentamiento inferior de 150°C.
Durante la soldadura, la plena transformaciéon puede no completarse a una
temperatura de entre 200-350°C, por lo que se aconseja un enfriamiento parcial de
unos 150°C antes del paso directo al PWHT, seguido de END. Si el PWHT se aplica
después de completar el enfriamiento y el END, la temperatura de precalentamiento
deberia mantenerse un tiempo segun el espesor, para propiciar la dispersion de
hidrogeno. Esta segunda precaucion es menos importante para el TIG que para el

MAG.

Datos técnicos y Posicion de soldadura:
Gas: Mezcla Argon + O, (EN ISO 14175: M22)

Todas las posiciones.

Informacién Complementaria:

Ma

T
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PARAMETROS DE SOLDADURA EMBALAJE
Diametro . Tipo

Hilo Voltaje Igf)ingtid(,g)e Corriente Pes(% Pag.
(mm) (Polo +) g

0.8 16/28 60/200 DC 15

1.0 17/32 80/260 DC 15

1.2 18/34 100/360 DC 15

1.6 19/38 130/450 DC 15

Materiales Complementarios:

PROCESO PRODUCTO CLASIFICACION AWS CLASIFICACION EN
ELES(I:JIT‘SDO Flucode CroB8 AWS A5.5 E8018-B8 EN ISO 3580-A E CRMo9 B 3 2 H5
VA?H;“A Codetig B8 AWS A 5.28: ER80S-B8 EN ISO 21952-A: W CrMo9
ARCO SUMERGIDO Subarc EBS AWS A 5.23: EB8 EN ISO 24598-A: S CrMo9

SAW
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