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DENOMIN AQKO COMERCIAL: Ess E N c N 2 9/ 9 I G

NORMA: AWS ER 312

Elementos de Liga Contido

C Si Mn Cr Ni

CAMPO DE APLICACAO

Varetas e arames especiais de ago inoxidavel indicados para soldagem similar e
dissimilar de agos de alta resisténcia, de médio e alto teor de carbono e agos baixa
liga e acos ferramenta. Seu depoésito ndo deve ser submetido a temperaturas acima
de 300°C.

PROPRIEDADES

Resisténcia a tragao: min. 660 RT (MPa)

MECANICAS
CARACTERISTICAS Para processo TIG ou MIG Varetas e Carretéis
OPERACIONAIS Posigao de Solda: -----
& em mm 0,80 MIG 1,00 MIG 1,20MIG 1,60MIG
1,60 Vareta 2,40 Vareta 3,20 Vareta
Embalagem Bobina 15-18 kg [ Bobina: 15-18 kg | Bobina: 15-18 | Bobina 15-18kg
Vareta 10 kg Vareta 10 kg kg Vareta 10 kg
Vareta 10 kg

TECNICA DE
SOLDAGEM

Remover a tinta , graxa , ferrugem da area a ser soldada, preparar a junta seguindo
as normas. Regular a vazdo de gas necessario, no fluxometro, evite movimentos
oscilatérios (zig-zag) durante a soldagem para ndo desprotegé-lo arco quando tocar
nos cantos . Mantenha a tocha na distancia correta em relag@o ao chanfro. Regule a
fonte de acordo com a espessura da peca e a da vareta. Para estabelecer o arco use
uma chapa de cobre, use CHEM-SHARP para apontar automaticamente o eletrodo
de tungsténio quando estiver operando com o processo TIG.
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