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Clasificacion
Especificaciones AWS Especificaciones EN
AWS A5.28: ER80S-B6 EN ISO 21952-A: G CrMo5Si

AWS A5.28M: ER55S-B6
ASME SFA 5.28: ER80S-B6
ASME SFA 5.28M: ER55S-B6

Descripciéon: Hilo macizo cobreado de baja aleacion con 5% Cr y 0.5%Mo, para la
soldadura de aceros resistentes a la fluencia hasta 600°C.

Aplicaciones: Empleada en la industria quimica, en plantas petroquimicas y en
el proceso de sintesis del amoniaco. También se wutiliza en los
intercambiadores de calor, caldereria, tuberias y recipientes a presion con
temperaturas de trabajo sobre los 600°C. El metal depositado también encuentra
uso en la posterior nitruracion en las plantas petroquimicas: por ejemplo, en la
reparacion de algunos aceros usado como soporte del molde en la industria del
plastico. Para usar con gas de proteccion Ar+Os.

Materiales base a ser soldados:

ASTM EN Otros
A387 Gr 5 A336 Gr F5 (DIN 12CrMo 19-5) (BS 1504 Gr 625)
A335 Gr P5 A217 Gr C5 (DIN X7CrMo 6-1) (BS 3100 Gr B5)
A234 Gr WP5 (DIN X11CrMo 6-1) | (BS 3604 Gr HFS 625)
A199 Gr T5 (BS 1503 Gr 625) (BS 3604 Gr CFS 625)
A213 Gr T5 (BS 1501 Gr 625)
A 182 Gr F5

Composicidon 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 - 5.80 0.55

Microestructura: Tras el PWHT, la microestructura es bainita revenida.

Propiedades mecanicas tipicas:

Limite Carga de Elongacién - N
elastico mtgum enfk sd 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 500 620 25 70 - - - -

Recomendaciones para la soldadura: Precalentamiento, temperatura entre
pasadas de 200 - 300°C. El tratamiento térmico habitual después de la soldadura
es de 745°C durante un tiempo minimo de dos horas, no obstante, dependera de la
norma aplicable.

Datos técnicos y Posicion de soldadura:
Gas: Mezcla Argon y CO; (EN ISO 14175: M22)
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Los datos anteriormente expuestos, pueden ser modificados sin previo aviso
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Informacion Complementaria:

PARAMETROS DE SOLDADURA EMBALAJE
Dlarpetro . Intensidad de TIPO Peso Paq.
Hilo Voltaje corriente (A) Corriente (Kg)
(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
EL]ESm“?DO Flucode Cr5 AWS AS5.5 E8015-B6 EN ISO 3580-A E CrMo5S B 3 2 H5
VA'l:IIé.LA Codetig B6 AWS A 5.28: ER80S-B6 EN ISO 21952-A: W CrMo5Si
ARCO S;J:,‘I:’ERGIDO Subarc EB6 AWS A 5.23: EB6 EN ISO 24598-A: S CrMo5

Los datos anteriormente expuestos, pueden ser modificados sin previo aviso
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