A. Carbono equivalente (CE)
Debemos lembrar que o Carbono Equivalente constitúe unha medida da susceptibilidade ó agrietamiento en frío dun aceiro, así como a dureza máxima que pode alcanzarse na zoa da soldadura. Habitualmente limítase o valor máximo de CE ó 0,35% (para espesores grandes) ou 0,40% (para espesores menores),  aínda que tamén intervirán nesta decisión outros parámetros como o proceso  de soldeo,  embridamiento.  No caso de CE maior será preciso un precalentamiento das pezas antes de soldalas.

B. Temperatura de precalentamiento
Existen diversos métodos para calcular a temperatura de precalentamiento, como son:
a) British Standard Bs 5135-74.
b) Nomograma de Coe.
c) Criterio de Düren.
d) Criterio de Ito y Bessyo.
e) Criterio proposto por Suzuki.
f) Criterio de Suzuki e Iurioka.
g) Método de Seferian.
h) Método do Instituto Internacional de Soldadura.
i) Método de Control da Temperatura.
k) ANSI/AWS d1.1-98 - Structural Welding Code-Steel.
l) Método da Carta.

Un dos máis tradicionais é o do Método de Seferian. Ten en conta a composición do aceiro e o espesor das pezas a unir. Define un Carbono Equivalente Total CET, como suma de dous términos de CE: o Carbono Equivalente Químico e o CE debido ó espesor: 
CET= CEQ + CEE
O CEQ, calcúlase a partir da composición química do material empregando a seguinte fórmula:
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Por outra banda, o CE debido ó espesor obtense multiplicando o espesor por unha constante e o CE anterior obtido según:
CEE = 0.005 x CEQ x e (mm)
Deste xeito, co CET  que se saca da suma dos CEQ e CEE, obtense a temperatura de precalentamiento, en ºC, aplicando a seguinte expresión:
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C. Recomendacións
A pesares do indicado no apartado anterior, en certas ocasións non é preciso calcular a temperatura de precalentamiento dado que son os Códigos ou Normas os que dan recomendacións sobre dita temperatura.
A continuación móstrase un exemplo das recomendacións que proporciona o Código ASME División 1, indicando temperaturas de precalentamiento en función dos grupos P de materiais:
Materiais P-1: 175ºC para chapas con %C > 0.3 cun espesor maior de 1”
Materiais P-2: No prequentar
Materiais P-3: 175ºC si a resistencia á tracción é superior ós 70000psi ou o espesor maior de 5/8”. 50ºF para o resto
Materiais P-4: 250ºC si a resistencia á tracción é superior ós 60000psi ou o espesor maior de 1/2”. 
Materiais P-5: 400ºC si a resistencia á tracción é superior ós 60000psi ou si o contido en cromo é maior do 6% e o espesor maior de 1/2”. 
Materiais P-6: 400ºF
Materiais P-7: Non prequentar
Materiais P-8: Non prequentar
Materiais P-9: 250ºF para 9A grado 1 e 300ºF para 9A grado 1
[bookmark: _GoBack]Materiais P-10: 175ºF para 10A grado 1 e 10C grado 3. 250ºF para 10B grado 2 e 10F grado 6.
Materiais P-11: 11A 1 non prequentar. 11 A2 igual que P5
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