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AWS A5.9 / ASME SFA-5. DIN 8556
B S AS.9 1 ASME SFA-5.9 ARAME GMAW (S)
CLASSIFICACAO VARETAS GTAW (G)
ER310 SG X12 CrNi 25 20 ARAME SAW (A)

Arame e varetas de acgo inoxidavel austenitico para soldagem GMAW (MIG),
DESCRICAO E GTAW ('I_'IG_) e SAW (Arco _Subme_rsc_)) de acos refratarios de composicdo
APLICA(;OES quimica similar ligados ao CrNi e CrNiSi, como AlSI 310, 314_1, 305_, AST_M A297

HF e HJ, resistentes a formacao de carepa até 1200°C e resisténcia ao impacto
em temperaturas até -196°C.

Resisténcia a Limite de Resisténcia
Tracéo escoamento Alongamento ao impacto Dureza
PROPRIEDADES N /n?mz) (N/mm?) (%) 0 /fc)
MECANICAS
> 550 > 355 > 30 70J/-196°C -

. C Cr Ni Mn Si
COMPOSICAO
QUIMICA (%) 0,12 26 21 1,8 0,5
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”




