Super-Duplex 25.94

AWS A5.4/A5.4M E 2594-16 ASME SFA-A5.4: E 2594-16
AWS A5.4/A5.4M E 2594-17 ASME SFA-A5.4: E 2594-17

Propriedades Aplicacoes
Eletfrodo Revestido para soldagem de acos Materiais de base como acos DIN 1.4460,
Super Duplex, é indicado para a unido e 1.4463, 1.4468, 1.4469.
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Composi¢do Quimica Tipica do depdsito de solda %

0.03 25.5 9.5 4.3 1.5 0.55 0.03 0.02 0.25

Propriedades Mecdnicas Tipicas do depdsito de solda

NENN ElglelleRe Limite de escoamento Alongamento Impacto J
Tracdo MPa %
MPa
850 650 22 >70 +20°C
45 50°C

Parémetros para Soldagem Recomendados

Eletrodo @ mm 2.50 X 300 3,25 X 350 4,00 X 350 5,00 X 350
Corrente Amp. 50-75 70-110 90-150 130-200
Posicoes de Soldagem Polaridade

Todas, exceto vertfical descendente CC+

Instrucoes de Soldagem

Soldar com o elefrodo levemente inclinado e com o arco curto. Os materiais com espessura
grossa devem ser pré-aquecidos a ~100 °C. Ressecar os elefrodos durante duas a trés horas a 250
a 300 °C.

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