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@ HOJA TECNICA DE PRODUCTO

AWS A5.9 : ER 312

ASME sect Il Part CSFA 5.9: ER 312

Aceros
inoxidables
EN 12072: 299

BS 2901: Part 2 312592
DIN 8556: 1.4337
AFNOR A35-583: Z12 CN 29-9

Descripcion:

Aporte particularmente adecuado para la
soldadura MIG. También puede ser utilizado para
soldadura TIG y Plasma.

Propiedades de los aportes

Composicién quimica (nominal)%

<0,10 0,4 18 <0,025 <0,015 30,15

9 <0,5 <0,20 <0,2 <0,060

Contenido de ferrita:

La cantidad de ferrita es aproximadamente de 85%
calculado de acuerdo con la composicion nominal
del aporte utilizando el diagrama de Schaefifler.

Propiedades del depésito.

Los valores que siguen son tipicos para los
depdsitos por soldadura MIG sin tratamiento
térmico, con mezcla de gas argén + 2% de oxigeno
y Tig o Plasma con gas argdn puro.

Composicién quimica:

0,10 0,4 16

Microestructura

Matriz austenitica con un contenido de ferrita de
aproximadamente un 70% de acuerdo con el
diagrama de Schaeffler.

0,013 0,018 29

9 0,05

Propiedades mecanicas

Limite de fluencia Mpa 520
Resistencia. a la traccion Mpa 730
Elongacion % 25
Reduccion de area % 30
Energia de impacto (Charpy) J 100

Dureza Vickers - 200-250

Propiedades fisicas
Conductividad térmica

Conductividad
térmica W/m°C 21 21 26
Expansion térmica por °C, desde 20°C hasta 400°C........ 18 x 10-6
Peso especifico g/m3 7,9
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Resistencia a la corrosion

El ER 312 tiene elevada resistencia a la corrosién a
altas temperatura hasta 1100 °C debido a su alto
contenido de cromo.

Parametros recomendados para la soldadura MIG
La polaridad adecuada es inversa DC (EP).

En corto circuito

0,8 4-8 40-120 14-18 12
0,1 4-8 60-140 14-20 12
En spray

1 6-12 140 - 220 22-27 18
1,2 5-9 180 - 260 23-28 18
1,6 3-5 230 - 350 24-30 18

El modo de transferencia en cortociruito se utiliza
en chapa de poco espesor (inferior a 3 mm), en
pasadas de raiz, y en soldaduras verticales y
sobrecabeza. Cuanto mas gande es la inductancia
en la soldadura, mas grande serd la fluidez del
bafno de fusidon. Por encima de los 3 mm, se
recomienda el modo de transferencia en spray.

Soldadura TIG

La polaridad adecuada es directa (EN) y el gas de
proteccién es el argén puro.

Los parametros para la soldadura TIG son en gran
parte dependientes del espesor del material y su
aplicacion.

Soldadura con arco sumergido

Para aegurarnos una buena penetracion es
recomendable la utilizacién de corriente directa
electrodo positivo (DCEP).

2,4 250-450 28-32
3,2 300-500 29-34
4 400-600 30-35
5 500-700 30-35

Aplicaciones

El ER 312 es el adecuado para la soldadura de
materiales disimiles donde uno de los materiales
estd en la zona austenitica del diagrama
Schaeffler. El aporte de este material resulta en
una estructura bifasica con una cantidad pequeiia
de astenita en una matriz ferritica. Alta resistencia
a la fisuracién y al agrietamiento.

Alambres Rumbos S.A. cuenta con un sistema de aseguramiento de calidad certifi-
cado bajo norma L.S.0. 9001: 2000, otorgado por el D.N.V.y acreditado ante el O.A A,
que le permite cumplir con los mas elevados estandares de calidad mundial.




