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CLASSIFICAGAO

AWS A5.9/ASME SFA-5.9 DIN 8556 ARAMES GMAW / SAW

VARETAS GTAW
ER316H SG X5 CrNiMo 19 11

Arames e varetas para a soldagem de unido e revestimento de pecgas sujeitas a
elevada corrosdo, pelos processos GMAW (MIG), GTAW (TIG) e SAW (Arco
Submerso), resistentes a corrosao intergranular até 300°C. Esses arames sao

DESCRICAO E " NP o : .
= utilizados na soldagem de acos inoxidaveis austeniticos tipo 316H e ligas
APLICACOES C oY . o ”
similares. A presenga de molibdénio proporciona resisténcia a fluéncia (“creep”)
e dutilidade elevada em altas temperaturas. O alto teor de C na faixa de 0,04 a
0,08% proporciona maior resisténcia mecanica em temperaturas elevadas.
Resisténcia a Tragao Alongamento
2 0,
PROPRIEDADES (N/mm’) (%)
MECANICAS
> 520 >30
COMPOSIQAO C Si Mn Cr Ni Mo
QUIMICA (%) | 904-0,08 | 0,30-0,65 | 1,0-25 | 180-20,0 | 11,0-14,0 | 20-30

FORMAS DE
FORNECIMENTO

Varetas GTAW: @ 1,6 - 2,4 - 3,2 x 1000mm, em caixas de 10 kg
Arames GMAW: @ 1,2 - 1,6mm em carretéis de 15 kg

Arames SAW: @ 2,4 - 3,2mm em carretéis de 25 kg

PROCEDIMENTO

Processo GTAW: CC— Gas de protecéo: Argbnio

DE APLICAGAO |Processo GMAW: CC+ Gas de protegdo: Ar ou He, ou mistura de gases
Processo SAW:  CC+ Fluxo neutro aglomerado KST FA NA 3
OBSERVAGAO |P/S<0,03%

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