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CLASSIFICACAO

AWS A5.9
ASME SFA-5.9 DIN 8556 ARAME / VARETA
SG X8Cri4
ER 410 W.N. 1.4009

DESCRIGAO E
APLICACOES

Arames e varetas para a soldagem SAW (Arco Submerso), GMAW (MIG) e
GTAW (TIG) de agos de composicdo quimica similar, bem como para a
aplicacdo de revestimento sobre acos carbono e baixa liga para resistir a
corrosao, erosdo ou abrasdo. Indicado para o revestimento das superficies de
contato de valvulas para gas, agua e vapor em temperaturas de trabalho até
450°C. Esta liga com 12% de cromo endurece ao ar e, portanto, s&o
necessarios um preaquecimento e um tratamento térmico péds-soldagem para
se obter a dutilidade adequada do metal de solda. Temperatura de
preaquecimento e interpasses: 200 - 300°C.

Resisténcia Limite de Resisténcia
atracao escoamento Alongamento ao impacto Dureza
0,

I\PAFé(()ZZEIIII(EjigDES (N/mm?) | 0,29 (N/mm?) (%) (J/°C) HB

> 450 - 20 - 250 - 400
CO[\/IPOSI(;AO C Cr Ni Si Mn
QUIMICA (%)

<0,12 12,5 <0,6 <05 <0,6

FORMAS DE
FORNECIMENTO

Varetas GTAW: AL1,6-2,0-2,4- 3,2 x 1000mm, em caixas de 10 kg
Arames GMAW: /1,0- 1,2 - 1,6mm, em carretéis de 15 kg
Arames SAW:  /A2,4 - 3,2 - 4,0mm, em carretéis de 25 kg

PROCEDIMENTO
DE APLICACAO

Processo GTAW: CC- Gés de protecéo: Argdnio
Processo GMAW: CC+ Gas de protecao: Argonio ou Hélio, ou mistura de gases
Processo SAW: CC+ Fluxo KST FANA -3

OBSERVACOES

Tratamento térmico: 700 - 750°C / 1 hora para aumentar a tenacidade.
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“Quem tem qualidade faz o presente e confia no futuro”




