ULTRA-STEEL 37.01

AWS A5.9/A5.9: ER 307 Si ASME SFA-AS5.9: ER 307 Si

Aplicacoes

- Soldagem de chapas para blindagem ;

- Soldagem de acos austeniticos com elevado
teor de Manganés ;

- Soldagem de acos utilizados a altas
temperaturas - até 850°C ;

- Soldagem de acos inoxiddveis austeniticos e
ferriticos em sistemas automotivos de exaustdo ;
- Soldagem heterogénea ;

Propriedades

Arame solido continuo inoxiddvel com
aspecto brilihante, superficie ultra limpa, com
bobinamento capa-a-capa em carretel
aramado. Embalagem padrdo: 15 kg.
Especial para a soldagem de acos de
soldabilidade restrita, como acos baixa liga e
sem liga (beneficidveis), acos resistentes ao
calor, acos inoxidaveis, dissimilares, aco com
14% Mn. A resisténcia a corrosdo deste tipo
de aco é equivalente ao aco inoxiddvel
austenitico tipo 304 (18Cr 8Ni) de solda. No
caso de juncdo heterogéneaq, a resisténcia a
corros@o ndo possui uma importéncia efetiva

Composi¢cdo Quimica Tipica do depdsito de solda %

0.09 18.9 8.5 0.25 0.8 6.90 0.02 0.01 0.17

Propriedades Mecdnicas Tipicas do depdsito de solda (Temperatura do Teste 20°C
Limite de Escoamento Resisténcia a Tracdo Alongamento % Resisténcia ao
n/mm?2 Impacto Charpy -J

470 700 40 120

N/mm?

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

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

IMPORTANTE: As informacdes contidas nesta separata ndo devem ser consideradas como garantia ou certificado
pelo qual assumimos alguma responsabilidade legal. SGo oferecidas aos Clientes para consideracdo, investigacéo e
verificacdo. Estas informacdes podem ser alteradas sem aviso prévio. ABRIL/2016 — REV. 1

Techno * |

www.techno-alloys.com Alloys




