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AWS A5.9 / ASME SFA-5.9 DIN 8556
y S AS9/ASME S ARAME GMAW ( S)
CLASSIFICACAO VARETAS GTAW (G)
ER307 SG X15 CrNiMn 18 8 ARAME SAW (A)

Arame e varetas de ac¢o inoxidavel austenitico para a soldagem GMAW (MIG),
= GTAW (TIG) e SAW (Arco Submerso) de agos de soldabilidade restrita, agos
DESCRICAO E L ~ % . 4
= dissimilares como aco manganés austenitico, acos carbono e baixa liga
APLICACOES S 3 A . ; N
beneficiaveis. Depésito de solda com boa resisténcia a trincas, resistente a
corrosao, abrasao e formacao de carepa até 850°C.
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FORMAS DE Arame GMAW : @ 1,2 - 1,6mm x 15 kg em carretéis

Varetas GTAW : @ 1,6 -2,0-2,4-3,2x 1000mm em caixas de 10 kg

FORNECIMENTO Arame SAW: @ 2,4 -3,2-4,0mm x 25 kg em carretéis

PROCEDIMENTO |Processo GMAW : CC+ Gas de prote¢édo Ar ou He, ou mistura de gases
DE APLICAGAO | processo GTAW : CC- Gas de protecdo Argdnio
Processo SAW:  CC+ Fluxo KST FA NA 3

OBSERVAGAO _

“Quem tem qualidade faz o presente e confia no futuro”
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