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NUmero DSER-0042 Reviséo 00 Data JAN/2006
KST S/G/A 4829 L
AWS A5.9 / ASME SFA-5.9 DIN 8556 ARAME GMAW
CLASSIFICACAO ARAME SAW

ER309L SG X2 CrNi 24 12 VARETAS GTAW

DESCRICAO E
APLICACOES

Arame e varetas de ago inoxidavel austenitico para soldagem SAW(Arco
Submerso), GMAW (MIG) e GTAW (TIG), com depésito de solda de elevado
teor de ferrita ( @6 FN ), proporcionando elevada tenacidade e resisténcia ao
fissuramento na soldagem de dissimilares, indicado também para a soldagem de
acos inoxidaveis ligados ao Cr, acos de dificil soldabilidade, almofadas para
revestimentos duros e camadas intermediarias para soldagem tipo “clad”.
Resisténcia a corrosdo até 400°C.

Resisténcia a Limite de Resisténcia

tracéo escoamento Alongamento ao impacto Dureza
PROPRIEDADES 2 o 2 (%) o
MECANICAS (N/mm©) 0,2%(N/mm®) (J/eC)

> 520 - > 30 - -

. C Mn Si Cr Ni

COMPOSICAO
QUIMICA (%) <0,03 1,8 0,5 24 12,5

FORMAS DE
FORNECIMENTO

Arame GMAW : @ 1,2 -1,6mm x 15 kg em carretéis
Arame SAW: @ 2,4 -3,2—-4,0mm x 25 kg em carretéis
Varetas GTAW: #1,6-2,0-2,4-3,2x1000mm em caixas de 10 kg

PROCEDIMENTO
DE APLICACAO

Processo GMAW : CC+ Gas de protecdo Ar ou He, ou mistura de gases
Processo SAW: CC+ Fluxo KST FANA - 3
Processo GTAW : CC- Gas de protecao Argdnio

OBSERVACAO

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




