7.- SOLDADURAS DISIMILES
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Es frecuente, en las operaciones de soldeo, encontrarse con uniones disimiles y sera necesario tomar
ciertas precauciones a fin de no tener sorpresas desagradables. En estos casos tendremos que considerar
el tipo de materiales a unir, condiciones y temperaturas de trabajo, asi como la influencia del proceso de

soldeo.

En el grupo de uniones disimilares més frecuentes, se encuentran las de los aceros inoxidables con otros
tipos de aceros, en estos casos una herramienta muy necesaria es el empleo del Diagrama de Schaeffler,
el cual nos proporcionara una prediccion de riesgos de fisuras con el empleo de los materiales de aporte.
El proceso de soldeo elegido y del tipo de cordén depositado, tienen una fuerte influencia ya que ocasio-
nan mayor o menor dilucién, ocasionando cambios importantes en la composicion y estructura del metal
fundido. Solicite ficha de aplicacion técnica donde tendra una amplia informacién sobre los diferentes
grados de dilucidén y cémo operar con el diagrama de Schaeffler.

Ejemplos de soldaduras disimiles mds
frecuentes:

a) Soldaduras de plaqueados (Cladding)
de acero inoxidable con acero suave,
como en el ejemplo, deberan soldar-
se con una aportacién tipo 309L con
un contenido de ferrita entre el 8% y
20%, para evitar la fisuracion en ca-
liente y ademaés, debido a la dilucion
con el acero suave, se igualard en la
capa superior la ferrita y permitira re-
cubrir dicha aportacion con materiales
resistentes a la corrosion sin pérdida de
caracteristicas.

$235J2G3 14301 lIC.

c) Ejemplo de una union de un haz tubular entre un acero
1,25%Cr-0,5%Mo con un inoxidable 1,4580 (316Cb) que operan \
a temperaturas superiores a 450° C empleando un base Ni.
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b) Ejemplo tipico de la solda-
dura de refuerzo o soporte en
la pared de un tanque de acero | w.Nr.1735= W, 1458=
inoxidable 1.4301 (304) a un || '>“™Mo*
acero al carbono S235J2G3,
donde la temperatura de trabajo
sera siempre inferior a los 400°
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http://www.moldesymatrices.com/imagenes63/codesol_catalogo_consumibles/INICIO.pdf

7.-SOLDADURAS DISIMILES

Uniones de aceros inoxidables con aceros no aleados o débilmente aleados

Temperaturas de servicio de maximo de 400°C

proceso segun: EN ISO 111/ AWS SMAW

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 3581-A | AWSAS54 |
Inoxcode 309 200728 E2312LR12 | E309L-16
Inoxcode 309Mo 200738 E23122LR 12 | E309MoL-16

“M12”= Argon+0,5a 5%
|CO,: para soldeo 135 (MAG)

M: segun: EN ISO 135/ AWS GMAW

“[1”=

Argon 100%:

para Soldeo 141 (TIG)

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 14343-A | AWSA59 |
Codemig 309L C20154G21 G2312L ER309L
Codemig 309LSi C20154G1 G2312LSi | ER309LSi
Codemig 309LMo C20154H1 G23122L | ER309LMo

[ Varilla_para proceso TIG segin: EN SO 141/ AWS GTAW |

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 14343-A | AWSA59 |
Codetig 309L C20154G22 W23 120 ER309L
Codetig 309LSi C20154G2 W2312LSi | ER309LSi
Codetig 309LMo C20154H2 W23122L | ER309LMo

[ Hilo tubular con gas, para proceso segin: EN 1SO 136 / AWS FCAW

| PRODUCTO | FICHATECNICA |ENISO 17633-A | AWS A522 |
Codeflux 309L C201672A | T23 I2LRM212 | E309LT0-1/4
Codeflux 309LP C201672A1 | T2312LRPM212 | E309LTI-1/4
Codeflux 309LMo C201673A | T23122LR M212 | E309LMoT01/4
Codeflux 309LMoP |  C201673A1 | T23122LRP M212 | E309LMoT11/4

| Vasilla tubular para proceso TIG segiin: EN ISO 141 / AWS GTA

| PRODUCTO

| FICHATECNICA | ENISO 17633-A | AWSA5.22 |

| Codeflux TIG X309L |

C201672D

| T2312LZ112 | R309LT1-5 |

;mergido proceso segiin: EN ISO 12 / AWS SAW

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 14343-A | AWSA59 |
Hilo Subarc 309L C20174G $2312L $2312L
Hilo Subarc 309LMo C20174H $23122L | ER309LMo
[[Flux para Arco Sumergido proceso segin: EN ISO 12/ AWS SAW H
| PRODUCTO | FICHATECNICA |ENISO 14174 | AWS H
Flux S-260 201761 SAAF | -
Flux WP-380 C20176C SACS 1 -
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“M21”= Argon+15a25% CO,:
Ipara Soldeo 136 (FCAW)

ras disimiles

En la pdgina 28, encontra-
rd la guia para la eleccion|
del consumible necesario
para las diferentes soldadu-




Temperaturas de servicio superiores a 400°C

_ para proceso segun: EN ISO 111 / AWS SMAW

PRODUCTO | FICHATECNICA |ENISO 14172 | AWS AS.11
[ Nicode 67 | coo13a | ENi61s2 | ENiCiFe3 |
G s BN 150 151/ Aws GMAW | W
PRODUCTO FICHATECNICA | ENISO 18274 | AWSA5.14
Codemig 20-70Nb C20156A1 S Ni6028 ER NiCr-3 “[17= Argon 100%:
para Soldeo 141 (TIG)
[Varilla.  para proceso TIG segiin: EN ISO 141 / AWS GTAW H y 131 (MIG)
PRODUCTO FICHA TECNICA | ENISO 14343-A | AWSA59
Codetig 20-70Nb C20156A2 S Ni6028 ER NiCr-3

Combinaciones disimilares de CMn, inoxidables, endurecibles con medio y alto carbono, aceros
para herramientas, resistentes al desgaste, blindajes y aceros de dificil o ignorada soldabilidad.

-ubierto para proceso segun: EN ISO 111 / AWS SMAW

PRODUCTO FICHA TECNICA | ENISO 3581-A AWS A54
Inoxcode 307 C20023B E188MnR 12 E307-16
Inoxcode 312 C20024A E299R 12 E312-16

| Hilo para proceso MAG segiin: EN ISO 135/ AWS GMAW

“M12”= Argon+0,5a 5%
|CO,: para soldeo 135 (MAG)

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 14343-A | AWSAS9 |
Codemig 307 C20154M1 G188MnSi | ER307Si
Codemig 312 C20154L1 G299L ER312

“I1”= Argon 100%:
para Soldeo 141 (TIG)

| Varilla_para proceso TIG segéin: EN ISO 141 / AWS GTAW

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 14343-A | AWS A5.9
Codetig 307 C20154M2 W 18 8 Mn ER307Si
Codetig 312 2015412 W 299 ER312

[l tubular con gas, para proceso segin: EN ISO 136/ AWS FCAW

| PRODUCTO

“M21”= Argén+15a25% CO,:

e

Ipara Soldeo 136 (FCAW)

| FICHA TECNICA | ENISO 17633-A | AWS A522 |

[ Codeftux 307 |

C201623A

| T18 8 Mn RM212 | E307T0-1/4 |

Arco Sumergido proceso segun: EN ISO 12/ AWS SAW

| PRODUCTO | FICHATECNICA | ENISO 14343-A | AWSA59 |
Hilo Subarc 307 C20174M S 188 Mn Si ER307Si
Hilo Subarc 312 C20174L 5299 ER312
: Sumergido proceso segun: EN ISO 12 / AWS SAW H
| PRODUCTO | FICHATECNICA |ENISO 14174 | AWS H
Flux $-260 201761 SAAF | :
Flux WP-380 C20176C SACS 1 :
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Cuadro de seleccion de consumibles para uniones disimiles.

En este cuadro de seleccion, encontrara una orientacion de los consumibles adecuados, no obstante no
se puede cubrir el amplio rango de variables que puede aplicar a una unién particular, en caso de duda
contacte por favor con nuestro departamento técnico. La idoneidad de un consumible para una particular
aplicacion se debera demostrar por medio de una cualificacidon de procedimiento.

Aceros | Aceros Bajo | Aceros al Aceros Inoxidables | Inoxidables | Duplexy | Aleaciones
alCy Aleados 0,5% Mo | Inoxidables | 304L, 316L | 304H, 316H |StperDuplex Base
CMn | Ni/NiCMo | ycCrMo [Martensiticos etc. 310, etc. Niquel
55NiFe Ver pag.
8-9
Codemig 1Ni ]
55NiFe  |Codemig 2Ni| Ver pag.
Codetig 1Ni | 12-13-14
Codetig 2Ni
; Codemig 67 | Codemig 67 ) I
55NiFe  |Codemig 625| Codemig 625  Ver pag.
Codetig 67 | Codetig 67 10-11
Codetig 625 | Codetig 625
Codemig 67 | codemig | Codemig Codemig
Codemig 625 31 312 312 Ver pag.
Codetig 67 | Codetig | Codetig | Codetig 16
Codetig 625
: Codemig Codemig Codemig Codemig
55NiFe 309L 309L 309L 312 Ver pag.
Codetig Codetig Codetig Codetig 17-18
Codemig 67 | Codemig 67 | Codemig 67 | Codemig 67 | Codemig 67 |  Codemig
Codemig 625 [Codemig 625 | Codemig 625| Codemig 625| Codemig 625 3161 Ver pag.
Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 19
Codetig 625 | Codetig 625 | Codetig 625 | Codetig 625 [ Codetig 625
Codemig Codemig Codemig Codemig Codemig
55NiFe 2209_ 2209 2209 2209 2209 Ver pag.
Codetig Codetig Codetig Codetig Codetig 20
Codemig 67 | Codemig 67 | Codemig 67 | Codemig 67 |Codemig 67 [Codemig 67 | Codemig 67 | Codemig 67
Codemig 625 |Codemig 625[Codemig 625 | Codemig 625Codemig 625 [Codemig 625 [Codemig 625 Codemig 625  v/er pag.
Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 | Codetig 67 21-22
Codetig 625 | Codetig 625 | Codetig 625 | Codetig 625 |Codetig 625 [Codetig 625 | Codetig 625 | Codetig 625
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