ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Chromet® 92

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Acero aleado B9 (P92): acero 9Cr disefiado para soldar aceros AWS A5.5 E9S015-B92 H4
de tipo '92' modificados con tungsteno, vanadio, niobio, EN ISO 3580-A EZ CrMoWVNbS B 4 2 H5
nitrégeno y una pequena adicion de boro para mejorar las
propiedades de fluencia a largo plazo TIPO DE CORRIENTE
= Excelente resistencia a la traccion en régimen de fluencia DC+/AC
= El recubrimiento resistente a la humedad proporciona niveles
muy bajos de hidrogeno en el metal de soldadura POSICIONES DE SOLDADURA
= Disenado especificamente para trabajos estructurales de alta Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

integridad a temperatura elevada

HOMOLOGACIONES
APLICACIONES TIPICAS TOV

= Colectoare
= Tuberias principales de vapor
= Carcasas de turbinas

= Plantas generadoras de energia

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

¢ [m*| si| s | P |c|N|Mo W n|[v]N]|] B | A | cu
Valores tipicos 1011| 06 | 025|001 [001| 9 |05|045|17|005|02|005 | 0003 | <0.01 | <0.05
*Mn + Ni< 1.2%

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limi . . L
Condicion | Temperatura elg’sztice ° Rleas It?‘:lirc‘fc’lbar‘l : Alargamiento (%) Rgguécrcelg " Ilgn&abciﬁ i
(MPa) (MPa) 4d 5d (%) +20°C (HV)
Requisito: AWS 530 620 17 16 - - -
Valores tipicos PWHT 20°C 630 740 22 19 50 60 230-260
550°C 419 511 15 14 64 - -
600°C 320 422 19.5 18 73 = =
650°C 229 340 19.5 18 80 - -

PWHT: Tratamiento térmico posterior a la soldadura 760°C/min. 2-4 h

- =no especificado

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2x 350 | 90-120
4,0x 350 125-155
5,0 X 450 140-240

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro x Longitud Empaquetado Electrodos / paquete Peso neto/paquete Referencia del producto
(mm) (kg)
2,5x 300 CBOX 195 3.5 CH92-25-3
3,2x 350 CBOX 116 3.9 CH92-32-3
4,0x 350 CBOX 83 4.1 CH92-40-3
5,0 x 450 CBOX 48 4.9 CH92-50-3
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RESULTADOS DE PRUEBAS

Los resultados de las pruebas de las propiedades mecanicas, la composicion del metal depositado o del electrodo y los niveles de hidrogeno difusible se obtuvieron a partir
de una soldadura producida y probada de acuerdo con las normas prescritas, y no deben asumirse como los resultados esperados en una aplicacion o soldadura particular.
Los resultados reales variaran dependiendo de muchos factores que incluyen, aunque no limitado a ellos, el procedimiento de soldadura, la composicion quimicay la
temperatura de la chapa, el disefio de soldadura y los métodos de fabricacion Antes de proceder con la aplicacién prevista, los usuarios deben confirmar mediante pruebas
de cualificacién, o otros medios apropiados, si los consumibles o los procedimiento de soldadura son adecuados

Las hojas de datos de seguridad (SDS) estan
disponibles aqui:

Posibilidad de modificaciones: Esta informacion es precisa y se adecua a los conocimientos de los que dispone la empresa en el momento de la impresion
Por favor, consulte www.lincolnelectric.eu para cualquier informacion actualizada.
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