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KST S/G/A 4433
AWS A5.9 / ASME SFA-5.9 ARAME GMAW

CLASSIFICACAO

ER317L VARETAS GTAW

DESCRIGAO E
APLICACOES

Arames para soldagem GMAW (MIG), SAW (arco submerso) e varetas para
soldagem GTAW (TIG) de acos inoxidaveis de composi¢cdo quimica similar.
Devido aos teores mais elevados de Cr, Ni e Mo, em relagdo ao tipo ER316L, o
metal de solda apresenta alta resisténcia a corrosao localizada por “pitting” e
corrosdo em frestas (“crevice corrosion”). O teor mais baixo de C reduz a
possibildade de precipitacdo de carbonetos, aumentando a resisténcia a
corrosao intergranular.

Resisténciaa | Limite de Resisténcia
PROPRIEDADES ”39502 escoamentg Alon%;)r;lento ao impacto Dureza
~ 0 0
MECANICAS (N'mm?) | 0,2%(N/mm?) (3/°C)
> 520 - > 30 - -

. C Mn Si Cr Ni Mo Cu
COMPOSICAO
QUIMICA (%) <003 | 1,0-25 | <0,65 |18,5-20,5]13,0-150| 3,0-4,0 | <0,75

FORMAS DE
FORNECIMENTO

(S) Arames GMAW: @ 1,0-1,2-1,6mm x 15kg carretéis
(G) Varetas GTAW: @ 1,6-2,0-2,4-3,2mm x 1000mm, caixas de 10 kg
(A) Arames SAW : @ 2,4 -3,2mm x 20 kg

PROCEDIMENTO
DE APLICACAO

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

OBSERVACAO

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