Castolin| Eutectic:

Folheto Técnico do Produto Eutectic|Gastolin

pesbe 1906 '
COM INOVACAO E SOLUCOES

EC CastoMIG 309 LSi

CC(+)
Arame Sdélido para Soldagem de Agos Inoxidaveis

Solde com corddes filetados ou use a
técnica de tecimento (2X) quando
necessario.

Mantenha o arco curto ou médio e
mantenha a tocha a 70° / 80° em relagao
a peca.

Pré-aquecimento: Nao & recomendado
préaquecimento para soldagem de acos
inox. Em caso de soldagem em agos
carbono, a temperatura de
preaquecimento deve ser calculada em
funcdo do carbono equivalente.

Aplicagdes: Soldagem dos seguintes
metais de base: AISI 304, 304L, 321. Bitolas: 1,2 mm (3/64”)

Descrigdo: Liga Para agos Inoxidaveis Parametros de soldagem:

do tipo CrNi da série 300 e para @mm |CORRENTE| Tensdo Gas
: il (pol) (A) V)

revestimento inoxidavel em aco carbono. =

Atende a norma AWS A 5.9 ER 309 LSi. 1,2 | 100-300 | 15-29 |Ar+0-5%
(3/64”) CO2z ou Ar

_n0
Metais de base: Acos Inoxidaveis. + 0-3% O2
Caracteristicas Técnicas: (Valores Posicdo de Soldagem:

Tipicos)
- Resisténcia a tragao (MPa): 600 _“. IZ I': m m

- Alongamento (%): 35

Procedimento de Aplicagao:
Preparagdo: Limpar a superficie a
soldar. Chanfrar as trincas,
mecanicamente ou chanfrar com
ChamferTrode 03. Chanfrar em V ou U,
ou ainda em X antes da soldagem.

Estas instrugdes sdo baseadas no nosso conhecimento atual da matéria e substituem informagdes anteriores sobre o produto.
Os dados técnicos listados neste folheto sdo baseados nos Procedimentos de uso e Padrdes do Sistema de Garantia da Qualidade da
Eutectic do Brasil. Procedimentos e aplicagdes diferentes podem alterar estes valores.
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