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Arame solido para a soldagem MIG/MAG de
acos inoxidaveis superduplex

AplicacOes

Soldagem de acgos inoxidaveis superduplex UNS S32550/ S32750/ S32760 (22%Cr-5%Ni-
2,5%Mo0), com microestrutura bifasica (50%ferrita-50%austenita), para aplicacbes de
resisténcia a corrosdo, em ambientes contendo ions cloreto, e temperatura de trabalho até
+250°C. Pode ser empregado também para soldagem de aco inoxidavel duplex (22%Cr-
5%Ni) quando superior resisténcia a corrosao seja requerida. Apresenta PRE>40.

Caracteristicas

Arame inoxidavel com aspecto brilhante, superficie ultra limpa, com bobinamento capa-a-capa
em carretel aramado. Embalagens padrédo: 1 kg, 5 kg, 12,5 kg, 15 kg, 150 kg ou 300 kg.
Excelentes caracteristicas de soldabilidade, com fluidez ideal para facilitar o controle da poca
de fusdo. Resistente até 850°C contra descamac¢édo superficial por oxidagdo. Microestrutura
austenitica com 45 a 60% de ferrita.

Composicao quimicatipica do metal de solda (% em peso)

C Mn Si Cr Ni Mo N

0,02 0,5 0,35 25,0 9,5 4,0 0,25

Propriedades mecéanicas tipicas do metal de solda

LE LR A EA Dureza
[N/mm?] IN/mm?] [%] [Charpy -J] [HB]
570 830 29 140 (+20°C) 280

Dimensdes & parametros de soldagem recomendados (DC+)

Diametro (mm) 0,8 1,0 1,2 1,6
o Corrente (A) 85-120 115-140 - -
Curto-circuito —
Tenséo (V) 18-22 19-22 - -
Sora Corrente (A) - 165-220 205-270 240-330
pray Tenséo (V) - 24-29 26-31 27-32

Temperatura interpasse (150°C max.). Energia de soldagem (0,5-2,0 kJ/mm). Gas de
protecdo (Ar+30%He+2,5%C0,) ou (Ar+2%CO,) ou (Ar+2%0,). Vazao de gas (12-16 I/min.).
Stick-out (10-20mm). Em corrente pulsada (Ipico 450-550A / lpase 150-200A / Freq. 120-150 Hz).
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