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DENOMIN ACAO COMERCIAL: ESSEN Cr Mo 9 IG

NORMA: AWS ER 505

Elementos de Liga Contido

C Si Mn Cr Mo

CAMPO DE APLICACAO

Arame ou vareta especial cobreada para uso com processo TIG ou MIG em unides de
alta responsabilidade construgdo de caldeiras a vapor, reservatérios de pressao e
tubulagdes para temperatura de trabalho até 500°C. Empregado nas montagens
industriais , petroquimicas , papel e celulose, quimicas , farmacéuticas e frigorificas e
siderlrgicas. Indicado para soldagem de agos com 9 % de Cr e 1 % de Mo.

CARACTERISTICAS
TECNICAS

O metal depositado é resistente a agua salgada , lixivia , oxidagdo alta temperatura ,
resisténcia ao envelhecimento, com étimas qualidades de raio X. Tanto no processo
TIG como no MIG .

PROPRIEDADES

Resisténcia a tragcdo: min. 420 RT (Pa)

MECANICAS
CARACTERISTICAS Para processo TIG ou MIG Varetas e Carretéis
OPERACIONAIS Posicao 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 kg | Bobina 15-18kg
Vareta 10 kg Vareta 10 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 nao desprotegé-lo arco quando tocar
nos cantos . Mantenha a tocha na distancia correta em relagéo ao chanfro. Regule a
fonte de acordo com a espessura da pecga 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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