Super-Duplex 25.94

AWS A5.9/A5.9: ER 2594 ASME SFA-AS5.9: ER 2594

Propriedades

Vareta inoxiddvel com aspecto brilhante,
superficie ultra limpa, gravacdo da norma
nas duas pontas e embalagem de tubo
pldstico. Excelentes caracteristicas de
soldabilidade, com fluidez ideal para facilitar
o controle da poca de fusdo. Resistente até
850°C contra descamacado superficial por
oxidacdo. Microestrutura austenitica com 45
a 60% de ferrita.

Aplicacoes

Soldagem de acos inoxiddveis superduplex UNS
S32550/ §32750/ S32760 (22%Cr-5%Ni-2,5%Mo), com
microestrutura bifasica (50%ferrita-50%austenita),
para aplicacdes de resisténcia a corrosdo, em
ambientes contendo ions cloreto, e temperatura
de frabalho até +250°C. Pode ser empregado
também para soldagem de aco inoxidavel duplex
(22%Cr-5%Ni) quando superior resisténcia a
corros@o seja requerida. Apresenta PRE>40.

Composi¢cdo Quimica Tipica do depdsito de solda %

0.02 | 25.0 9.0 2.7 2.0 0.9 0.02 0.01 0.10 1.5 1.0

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
850 650 28 190 (+ 20° C)
Par@metros para Soldagem Recomendados (DC -)

@ mm 1.00x 1000 | 1.20x 1000 | 1.60x 1000 | 2.00x 1000 | 2.50 x 1000 | 3.25x 1000
Embalagem 5 kg 5 kg 5 kg 5 kg 5 kg 5 kg
Corrente (A) 60-90 80-110 80-120 90-130 120-130 150-200
TensGo (V) 7-11 8-12 9-13 13-16 15-18 17-20

Temperatura interpasse (200°C max.). Energia de soldagem (2,5 kJ/mm max.). Gds de protecdo
Argdnio puro (99,95%) ou misturas gasosas (Ar+20-30%He) ou (Ar+1-5% H2). Vazdo de gds (4-8
I/min.). Necessdrio gds de purga em passe de raiz.

IMPORTANTE: As informag@es 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
informacdes podem ser alteradas sem aviso prévio. ABRIL/2016 — REV. 1
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