Eletrodo Revestido WELDING

GMW 800E Norma:

AWS A5.11/ASME SFA-5.11: ENiCrFe-2

Anéalise Quimica Tipica %

r risti Técni i
Caracteristicas Técnicas C Cr Mo Fe Nb Ni

O GMW B800E ¢ aplicado principalmente em
P P P 0,03 16,00 1,60 4,00 2,20 balanco

servigos de alta temperatura, embora nada impeca
a soldagem de acos e ligas de Niquel sujeitas a
ambientes com temperaturas subzero. O metal de
solda é livre de porosidade e micro trincas.

Propriedades Mecéanicas (valores tipicos como soldado)

Utilizado comumente para a soldagem de Inconel Limite de Escoamento 380 MPa
800® e acos com 9% de Niquel. Areas adicionais Limite de Resisténcia 610 MPa
onde o GMW 800E pode ser aplicado em Alongamento 30%
construcdo ou reparos: caixas para tratamentos Resisténcia ao Impacto +20°C 100 J
térmicos, ganchos para tratamentos térmicos ou ] ]

Resisténcia ao Impacto -196°C 65J

servi¢cos com frequentes ciclos de temperaturas.

Nota: caso necessario, o eletrodo deve ser ressecado

a 250 °C durante 2 horas.
Dimensbes e Parametros de Soldagem

CC+

Diametro Comprimento Corrente PosicGes de Soldagem

(mm) (mm) (A)

2,50 300 50- 80

3,20 350 70-100

4,00 350 90 - 140

5,00 400 120-170

GMW
S , Embalagens

O metal de base deve estar livre de graxas, 6leos ou = > N a Vacuo

Oxidos. Selecione a menor corrente possivel.
Mantenha o arco curto e o eletrodo na posicéo
vertical (15°) em relagdo & peca e oscile no maximo
2,5 vezes o didmetro da alma.

WELDING

No interesse da melhoria continua a GMW Welding reserva para si o direito de alterar as especificagdes ou na concepgdo de qualquer de seus produtos sem
aviso prévio. Estas informagdes nédo sdo oferecidas como garantia e devem ser comprovadas previamente.
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