ULTRA-STEEL 38.01

AWS A5.9/A5.9: ER 308 L ASME SFA-A5.9: ER 308 L

Propriedades Aplicacoes

Arame sélido continuo inoxiddvel com E indicado para a unido e revestimento de acos;
aspecto brilihante, superficie ultra limpa, com  1.4301 X5 CrNiNi 18-10

bobinamento capa-a-capa em carretel 1.4306 X2 CrNi 19-11

aramado. Embalagem padrdo: 15 kg. Com 1.4311 X2 CrNiN 18-10

baixo teor de Carbono, para a soldagem de  1.4312 G-X10 CrNi 18-8

juntas de acos de composicdo similar. E 1.4541 X6 CrNiTi 18-10

indicado para a unido e revestimento de 1.4546 X5 CrNiNb 18-10

componentes quimicos e vasos de 1.4550 X6 CrNiNb 18-10

construcdo para frabalhos com temperaturas  AlSi 304; 304L; 302; 321; 347

de -196 °C até 400 °C. ASTM A 1576 Gr.C 9; A320GrB8CouD

Composi¢do Quimica Tipica do depdsito de solda %

0.02 20.0 10.0 0.58 1.5 0.35 0.02 0.01 0.17

Propriedades Mecdnicas Tipicas do depdsito de solda (Temperatura do Teste 20°C)
Resisténcia & Tracdo Limite de escoamento Alongamento % Resisténcia ao

MPa MPa Impacto Charpy -J
580 400 36 110

ParaGmetros para Soldagem Recomendados (DC+)
2/ mm 0.80 0.90 1.00 1.20 1.60
Curto- Corrente A 85-120 90-130 115-140 - -
Circuito TensGo V 18-22 18-22 19-22 - -
Spray Corrente A - - 165-220 205-270 240-330
TensGo V - - 24-29 26-31 27-32

Temperatura interpasse (200°C mdx.). Energia de soldagem (2,5 kJ/mm max.). Gas de
protecdo (Ar + 2%02) ou (Ar + 2-3%C0O2). Vazdo de gds (12-16 I/min.). Stick-out (10-20 mm).

IMPORTANTE: As informagdes contidas nesta separata ndo devem ser consideradas como garantia ou certificado pelo qual
assumimos alguma responsabilidade legal. S&o oferecidas aos Clientes para consideracao, investigacao e verificagdo. Estas
informacg6es podem ser alteradas sem aviso prévio. ABRIL/2016 — REV.1
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