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ELETRODOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

Estes agos sédo ligas Ferro-Carbono com teor de Carbono até 0,5% e presenca de elementos de ligas como Manganés e
Silicio. E a classe mais utilizada de acos e tende a apresentar soldabilidade de boa a razoavel em fungao do teor de carbono.

ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE
oK DEPOSITADO MECANICAS SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TiPICAS
Pipeweld C 0,09 Uso geral em agos comuns; 6timo desempenho L.R. 480-510 MPa = 23 - 35V 2,5 350 40- 75
6010 Plus : Si 015 : hasoldagem de gasodutos, oleodutos e outros : A 28-33% : . - CC+ou- - 325: 350 : 60-125
celulésico - Mn ga5 tipos de tubulagdes; indicado para reparos de | ChV (-30°C) |§ |§ : ' 4 350 ° 80-180
AWS / ASME SFA 5.1 ’ . implementos agricolas, tanques, construcao : 35-65 J ‘ ‘ 5 ! 350 ' 120-250
E6010 . " naval, etc. : I 74 } }
: © GRANDE PENETRAGAO.
" HOMOLOGAGOES: ABS,LR,FBTS
Ppeweld ©C ggg ' Uso geral em agos comuns; desempenho : LR.470-500MPa: |J— ™™ @ 22-28V @ 25 ' 350 | 60- 80
2245P 'S 010 incomparavel na soldagem de oleodutos, : A 28-33% : , . CC+ou- 325 35 : 80-140
cellésico | Mn g | 9asodutos, minerodutos e outros tipos de:  Chv(-30°C) R 4 350 @ 100-180
AWS / ASME SFA 5.1 3 tubL_JIalgoes; |nd|<_:ado pa_lra trabalhos fo’ra de : 40-60 J " 3 .5 1 350 | 120-250
E6010 : © posig¢éo plana, tais como implementos agricolas, - Iﬁ : : : :
: - tanques de veiculos, etc. : :
© GRANDE PENETRAGAO.
: HOMOLOGAGOES: LR, FBTS
22.50 ©C 0,00 @ Uso geral em acos comuns para fabricagéo e : L.R. 490-520 MPa = .+ 23-28V: 25 : 350 : 70- 85
celulésico  © Si 0,20 © reparos em tanques, vagdes, maquinas agricolas, - A 22-24% R . CC+ :325: 350 : 80-140
AWS/ASMESFAS.1 Mn (40 & CONStrugdo naval, estruturas metalicas, \ Chv(-30°C) KR ' 4 ' 350 ' 100-185
E6010 : tubulagdes, etc. : 30-50 J ‘ : 5 | 350 @ 140-255
: © GRANDE PENETRAGAO. : : Lk : :
Pipeweld C. 0,09 Soldagem em CA de acos doces comunsi L.R. 480-510 MPai =T 23-35V 2,5 350 40- 75
2265 P Si 0,15 : utlizados em estruturas metdlicas, tanques, : ~ A28-33% , 'CAx>70v: 3825 350 '@ 60-125
celulésico . Mn 0,37 : vasos de pressdo, veiculos, implementos: ChV(-30°C) IR . CC+ ' 4 ' 350 '@ 80-180
AWS / ASME SFA5.1" - agricolas, tubulagdes em geral. : 35-65J : 1 lﬁ : .5 350 ' 120-230
E6011 : - GRANDE PENETRAGAO. § - : : : :
: : HOMOLOGAGOES: ABS, LR : :
Femax - C 0,08 : Soldagem, preferivelmente em plano, de juntas : L.R.500-540 MPa: = ™ : 23-40V : 3,25 : 450 : 110-160
33.30 ' Si 0,40 : detopo oude angulo, pelo sistema “de contato”, : A 22-26% : "CA > 50V: 4 : 450 © 130-235
utiico 'Mn 055 | em chapas de 2 a 8 mm de espessura; alto : "B K cciou- 5 ¢ 450 ¢ 185-340
Manual : . rendimento, elevada velocidade de soldagem, : : : : : :
AWS / ASME SFA 5.1 . belissimo acabamento. : i 2 :
E7014 : . GRANDE PRODUTIVIDADE. :
Femax 1 C 007 ' Soldagem em plano, pelo sistema “de contato”, | LR.550-600MPa © || | & 25-38V @ 3,25 450 @ 130-170
33.80 ©Si 0,40 ' em juntas de topo ou de é&ngulo; grande : A 25-30% : 'CA >50V: 4 | 450 @ 140-230
rutilico ! Mn 070 . Quantidade de p¢ de ferro no revestimento, facil : : ' CC+ou-. 5 450 © 210-350
’ . abertura de arco, alta velocidade de soldagem, : : L6 450 | 970 - 430
Manual . L. : :
AWS / ASME SFA 5.1 : belo acabamento, grande produtividade. :
E7024 . ALTISSIMO RENDIMENTO.
:  HOMOLOGAGOES: ABS, BV, DNV, LR
46.00 C 007 : Uso geral todos os tipos de juntas em todas as © LR. 480-520MPa: |— ™= & 18-28V . 2 : 300 . 50- 70
rutilico ©Si 0,20 : posigbes, produzindo cordbes de excelente : A 22-24% : ) "CA >50V: 2,5 : 350 : 60-100
AWS/ASMESFA5.1° Mn 0,35 acabamento; soldagem de chapas navais, : : |,% |§ " CC+ou-  325° 350 ' 80-150
E6013 : . estruturas metalicas, constru¢des em geral; bom : : © 4 ' 350 ' 105-205
: . desempenho em chapas galvanizadas, juntas : N 74 : :

5 © 350 @ 155-300

© sem preparagdo e ponteamento.
- sem preparago ep 6 | 450 | 195-350

- HOMOLOGAGOES: ABS, BV, DNV, LR



. Aplicavel

APLICACOES

Eletrodo rutilico especial para trabalhos em :
serralheria. Solda todos os tipos de juntas, :
mesmo sem preparagao, em todas as posigoes.
em estruturas metdlicas, chapas f
' galvanizadas e construcdes em geral, :
- apresentando arco estavel, baixo indice de -
. respingos e escoria de facil remogéo, tornando o :
. trabalho mais produtivo. Produz corddes com :
© excelente acabamento. A facilidade na abertura :
© e reacendimento de arco fazem com que este :
. eletrodo seja excelente para ponteamentos. :
. Apresenta ainda baixa emiss&o de fumos e 6timo :

. rendimento.

Eletrodo rutilico de uso geral em todas as '
posigdes de soldagem e juntas, mesmo sem :
preparacéo. Aplicavel em estruturas metalicas, :
. construgbes em geral e chapas galvanizadas. :
. Apresenta manejo fécil, arco estavel, baixas
f perdas por respingo, escoéria de facil remocao. :
© Produz corddes de excelente acabamento. :
- Apresenta facil abertura de arco, o que torna seu -
- emprego muito adequado para ponteamento.

. Especial paratrabalhos em serralheria.

Uso geral em soldagem de grande responsabilidade, :
depositando metal de alta qualidade; todos os :
. tipos de juntas; alta velocidade e boa economia :
© de trabalho; indicado para estruturas rigidas, :
© vasos de pressdo, construgdes navais, agos -
- fundidos, acos ndo ligados de composigéo -

desconhecida, etc.
. HOMOLOGACOES: ABS, BV, DNV, LR, FBTS

* naval,

© Eletrodo com revestimento tipo basico utilizado -
em soldagem de grande responsabilidade. :
Deposita metal de alta qualidade e excelente :
. resisténcia ao impacto. Indicado na soldagem de :
© estruturas rigidas, vasos de presso, construcio :
ligados de :
- composigcdo desconhecida, entre outros. :

acos fundidos e nao

. Apresenta arco suave e boamolhabilidade.
 HOMOLOGAGAO: ABS

Eletrodo bésico com excelentes caracteristicas
de soldabilidade, principalmente na vertical -
ascendente. Utilizado em soldagem de grande
. responsabilidade, depositando metal de alta :
© qualidade e excelente resisténcia ao impacto a :
. baixas temperaturas, tanto como soldado quanto :
. apos ToTo de alivio de tensdes. Especialmente :
- desenvolvido para contrucdo off shore e naval, :

. esferas para gas natural, entre outros.

- ELETRODO TESTADO NO ENSAIO CTOD
- HOMOLOGAGOES: ABS, FBTS

ELETRODO METAL
OK DEPOSITADO
OK - C 0,06
. Si :
Serralheiro 922
rutilico 0,37 .
AWS / ASME SFA 5.1
E6013
46.13 ' C o006
rutilico . Si 0,20
AWS /ASME SFA5.1 " Mn :
E6013 0.35
48.04 ' C o07:
basico - Si 0,50
AWS/ASMESFAS5.1: Mn {30 :
E7018
48.06 C 008
basico St 0,52
AWS/ASMESFA5.1: Mn 131 :
E7018
48.07 C 0,06
basico Si 0.25:
AWS /ASMESFAS5.1: Mn 0,80 :
E7018-1
55.00 C 006
basico Si 0,50 :
AWS / ASME SFA5.1: Mn 1,45 :
E7018-1 : :
AWS / ASME SFA 5.5
E7018-G :

Soldagem de grande responsabilidade, depositando -
metal de altissima qualidade; usado em todos os :
tipos de juntas; ndo é sensivel a composicédo do .
metal base; para estruturas muito rigidas, vasos f
- de presséo, constru¢des navais, acos fundidos, :
. etc. :

- HOMOLOGAGAO NUCLEAR.
- HOMOLOGAGOES: ABS, BV, DNV, LR, FBTS

PROPRIEDADES
MECANICAS
TiPICAS

L.R. 480-520 MPa
A 22-24%

L.R. 480-520 MPa
A 22-24%

L.R. 530-590 MPa
A27-32%
ChV (-30° C)
90-120 J

L.R. 560-600 MPa
A29-31%
ChV (-30° C)
70-90 J

“Como soldado”
L.R. 560 - 600 MPa
A26-30%
ChV (-45° C)
80-100J :
“ToTo 630°C/10,5h”:
L.R. 520 - 540 MPa
A31-33% ‘
ChV (-45°C)
100 - 120J

L.R. 560-600 MPa
A29-31%
ChV (-45° C)
70-90 J

POSICAO
SOLDAGEM TIPO CORR.

E
N
e

—

I

F 7 4

TENSAO/  DIAM.
(mm)
20-30V | 25 !
. CA 250V 3,25 :
CC+ou-: 4
20-30V | 25
 CA 250V 325 |
CC+ou-: 4
© 20-30V © 2
' CA>70V: 25
. CC+ 3,25
Y
5
6
20-30V . 25 .
' CA > 70V 3,25
: cC+ 4
.5
20-30V | 25 |
. CA>70V: 325 :
. CC+ 4
5
L 21-32V 1 25
. CA>70V: 325 :
. CC+ 4
.5
6

COMPR.

(mm) CORRENTE (A)

350
350
350

350
350 :
350

300 :
350
350
450
450
450

350 !
350 :
450
450

350 !
350
450
450

350
350
450
450
450

FAIXA DE

75-110
85 - 160
110 - 200

75-110
85 - 160
105 - 205

50- 90
65 - 105

© 110-150

140 - 195
185 - 270
225 - 355

65 - 105
110 - 150
140 - 195
185 - 270

70 -105
110 - 150
140 - 195
195 - 265

85-105
100 - 150
130 - 200
195 - 265
220 - 310



ELETRODO
OK

53.68
Basico
AWS / ASME SFA 5.1
E7016-1

e

‘“““\““‘-

METAL
DEPOSITADO

- C 006
S 0,40

Mn 430 :

APLICACOES

Eletrodo revestido basico, com baixo nivel de :
indicado para a :

absorgcdo de umidade,
soldagem unilateral. Apresenta excelentes

propriedades mecénicas e metal de solda de
- alta qualidade, com baixo teor de impurezas. O
. OK 53.68 opera em CA, CC+ e CC-. A operagéo
© em CC- mostra excepcional desempenho, :
. apresentando uma poga de fusdo pequena, de :
- facil controle, minimizando riscos de mordeduras
- e de defeitos no passe de raiz. Apresenta :

. excelentes resultados em testes CTOD.
- ELETRODO TESTADO NO ENSAIO CTOD
HOMOLOGACOES: ABS, BV, DNV, LR, GL

PROPRIEDADES  POSICAO TENSAO/ DIAM. COMPR.  FAIXA DE
ME(}ANICAS SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TIPICAS
' L.R.510-640MPa : 20-24V 25 ' 350 55 - 85
A26% ET 'CA > 65V :325 : 450 80- 130
- ChV (-20°C) 160 J : | | CC+ou- @ 4 450 @ 110-170

ChV (-40°C) 85 J
ChV (-50°C) 50 J '

Ry 72



ELETRODOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

Acos de baixa liga sdo ligas Ferro-Carbono com adic¢&o intencional de pequenos teores de outros elementos de liga como,
por exemplo, Manganés, Silicio, Niquel, Cromo, Cobre, Molibdénio e Vanadio, visando obtencdo de propriedades
diferenciadas. Em geral, oteortotal deliganessaclasse deacosvariaentre1,5 e 5,0%.

ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE
0K DEPOSITADO MECANICAS SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TiPICAS
Pipeweld e 0,10 : Soldagem de grande penetragéo e altaresisténcia, : L.R. 520-590 MPa : =T . 25-30V :325: 350 : 60- 115
22 46 P © Si pgq1g ' emtodasas posicGes, especialmente navertical A 23-26% : : CC+ . 4 ' 350 ° 90- 170
- Mn o4 : descendente; recomendado para soldagem de : MR 5 350 | 125- 230
celulésico Ni A - oleodutos, gasodutos, minerodutos e tubulagdes : : : : :
RIS IASHE STASS. Mo 0,40 API5LX52 e X56. | Lk
=0 77 030 GRANDE PENETRAGAO.
. HOMOLOGAGAO: LR, BV
Pipeweld . C 0,07 : Soldagem de grande penetragio e altissima : L.R.610-650 MPa: = ™" : 25-30V :325: 350 & 65-115
22 47 P ! Si 3 : resisténcia, emtodasas posicGes, especialmente : A 22-25% : : CC+ - 4 ' 350 : 95-165
= " Mn ggp : Ma vertical descendente; recomendado para : R R © 5 350 | 120-295
celulésico Ni ’ . soldagem de oleodutos, gasodutos, minerodutos : : : : : :
AWS;;E:ASSGFA&? Mo 0,70 e tubulagdes API 5L X602 X70. 3 e K
i : 030 GRANDE PENETRAGAO. ‘ ‘
- HOMOLOGAGAO: FBTS, LR
Pipeweld | C 0,10 : Eletrodo com revestimento tipo celulésico para | LR. 680-720MPa . J= = & 25-30V ' 325 350 . 65-115
2248 P . Si Qgog : soldagem na corrente continua em todas as A 20-24% : : CC+ 4 ' 350 ' 95-165
- Mn 0’90 . posicGes, especialmente navertical descendente. : |,% |§ : .5 . 350  120-225
celuldsico N ’ . Soldagem de grande penetracdo e altissima : : ‘ ‘ ‘ ‘
AWS /ASME SFA 5.5, M 080 resistancia, recomendado para soldagem de N 7
E9010-G . Mo 0,50 - oleodutos, gasodutos, minerodutos e : :
‘ . tubulagdes API 5L X70 aX80. :
© GRANDE PENETRAGAO.
Pipeweld L C 007 - Soldagem de grande penetragdo e alta | LR.510-560MPa: = ™ & 25-30V : 325 350 & 60-120
2285 P £ Si 010 resisténcia, em todas as posigoes, especialmente A 23-25% 1 1 CC+ 4 : 30 :@ 85-175
WOV Mn 025 ' na vertical descendente; recomendado para - PR © 5 ' 350  120-220
celulésico Mo 050 ' soldagem de oleodutos, gasodutos, : : : : : :
AWSé;ﬁ:AOEi:A5-5} ’ | minerodutos e tubulagoes API 5L X52 e X56. : o oae K
i © GRANDE PENETRAGAO. : :
48.08 C 005 ' Eletrodo com revestimento basico indicado : “Como soldado” : T . 20-30V:25 . 350 : 70-105
bés'ico g 0'37  para aplicagdo na indUstria naval e “off shore”. : L.R. 590-610MPa : : CA>70Vv:325 : 350 @ 110-150
AWS / ASME SFA 5.5 Mn ’ : Apresenta metal depositado com cerca de 1% A30-34% : |~% : CC+ . 4 . 450 : 140-195
£7018-G 3 i 125 ' Ni que proporciona excelente tenacidade ao : ChV (-30°C) : © 5 ' 450 @ 195- 265
- N'0,90  impacto a baixas temperaturas nas condigées 100-1204 I M : : : :
- como soldado e apos tratamento térmico de “ToT 600°C/2h”3 -
ralivio de tensGes. Indicado em soldagens de : ofo :
: grande responsabilidade e chapas de grande : L.R. 540-560MPa :
" espessura. Apresenta arco suave e boa - A33-37%
- molhabilidade. ChV (-30°C)
- ELETRODO TESTADO NO ENSAIO CTOD 90-110J
' HOMOLOGAGAO: FBTS :
73.03 C 006 :Soldagem de agos patinaveis resistentes a @ L.R.540-570MPa: = " @ 23-36V. 25. 350 90-110
basco . Si 0,45  corrosdo atmosférica do tipo Ntu-SAC 41 e 50, A26-30% . CC+ : 325 350: 95-140
AWS / ASME SFA 55 Mn 0,60 Ntu-SAC 300 e 350, Cor-Ten, Yaw-Ten, Cos-Ar- chV (_1 8° C) I% 4 450 140 - 190
E7018W1 @ ¢r 025 Co(rj ettc. Emdpfr’egados ngconstrtjgao de,polntes, 80 -120 J Lk 5 450 190 - 250
(E7018-G) | 0.30 . viadutos, edificios, equipamentos agricolas e : Chv(2e°C) & == ‘ ‘ ‘ ‘

‘ para mineracdo, navios, vagoes, plataformas -
- Cu 050 - marinhas e outras constru¢cdes em contato com -
: - dgua salgada. Apresenta excelente resisténcia :
‘a0 impacto em baixas temperaturas aliada a
' boas propriedades de resisténcia mecanica. :

60-90J



ELETRODO
OK

73.45

basico

AWS / ASME SFA 5.5

E8018-G

74.55

basico

AWS / ASME SFA5.5'

E7018-A1

74.75

basico

AWS / ASME SFA 5.5.

E9018-D1

74.79

basico

AWS / ASME SFA 5.5;

E9018-D1
L
o

75.60

basico

AWS / ASME SFA5.5'

E9018-M
(E9018-G)

75.65

basico

AWS / ASME SFA 5.5

E10018-G

75.75

basico

AWS / ASME SFA 5.5

E11018-G

75.77

basico

AWS / ASME SFA 5.5

E12018-G

METAL
DEPOSITADO
C 006
Si 0,40
Mn 110
Ni 165
C 005
Si 0,50
Mn ¢.70
Mo ¢50
C 0,06
Si 0,30
Mn 140 :
Mo 0,40 :
C 005 :
Si 0,30
Mn 140 :
Mo 0,35 :
C 0,05 :
Si 050
Mn 1,10 :
Ni 1,60 :
Mo 0,20
C 0,05
Si 0,25
Mn 0,80 :
Ni 1,85
Mo 0,70 :
V. 025
C 0,06 :
Si 025!
Mn 1,70
Cr 0,35 :
Ni 1,70
Mo 0,40 :
C 0,06
Si 0,35 :
Mn 1,50 °
Cr 1,50 :
Ni 1,80 :
Mo 0,40 :

temperaturas;

APLICACOES

- Soldagem de responsabilidade em agos ASTM A-
. 516-Grau 70, bem como em agos de alta
. resisténcia e agos ligados ao Ni para baixas
alta qualidade do metal :
© depositado; recomendado para soldagem de :
- plataformas de grande espessura. :

- Soldagem de grande responsabilidade em agos
- ligados ao molibdénio, resistentes ao calor; para
. vasos de pressdo, caldeiras, tubulages, etc;
. recomenda-se pré-aquecimento do metal base.

" HOMOLOGAGAO NUCLEAR.

Soldagem de grande responsabilidade em agos

estruturais de baixa liga com mesma composigéo
. ou propriedades mecénicas; também para certos
| agos resistentes ao calor, acos sujeitos a tratamento
. térmico apds soldagem; especialmente indicado :
© parasoldagem detrilhos. :

Soldagem de grande responsabilidade de agos

de alta resisténcia e baixa liga com composi¢&o :
: ou propriedades mecanicas similares. Este :
. eletrodo é a alternativa de alto rendimento ao OK :
. 74.75. Apresenta excelente tenacidade ao
. impacto. Ideal para enchimento de trilhos.

. ALTISSIMO RENDIMENTO

Soldagem de grande responsabilidade em agos

de elevada resisténcia e baixa liga, com f :
propriedades mecénicas equivalentes, com ou f}
sem tratamento térmico de alivio de tensdes; ':
. especialmente indicado para a soldagem de aco ::
© do tipo USI SAR-60; aplicavel no ponteamento e :
© nasoldagem de passes de raiz e juntas de angulo
* em agos do tipo T1, N-A-XTRA70, HY80 e HY90, : :
- e demais acgos de altissima resisténcia, ::
. temperados e revenidos, onde é requerida 6tima f
© dutilidade. ¥

tipos dejuntas.

. Soldagem de grande responsabilidade em agos
de construgdo de altissima resisténcia e baixa -
. liga, com ou sem pré-aquecimento; especialmente
indicado em agos USS T-1 e similares; o metal :
. depositado é insensivel a fragilidade do revenido.

. Soldagem de agos de altissima resisténcia onde é
requerida resisténcia minima de 830 MPa. :
Especialmente indicado para soldagem de agos
SAE 4340, pegas forjadas, placas fundidas de
. alta resisténcia e vasos de pressdo. Apresenta :
* baixo hidrogénio, sendo também indicado para :
. aplicagdes onde soldas de alta resisténcia com
- impacto a baixa temperatura s&o requeridas.

PROPRIEDADES
MECANICAS
TiPICAS

' LR. 550-610 MPa:

A 26-30%

" L.R. 550-590 MPa

A 25-30%

L.R. 620-670 MPa;
A 26-28%
ChV (-51°C)
35-70J

LR, 650 - 670 MPa

A23-25%
Ch V (-40° C)
50J
Dureza Tipica:
250 HV

'L.R. 630-700 MPa:

A 24-26%
ChV (-51°C)
35-60 J

Soldagem de grande responsabilidade em agos L.R. 740-840 MPai
revenidos e outros com elevada resisténcia a :
tragcdo, onde nao é possivel pré-aquecimento e :

tratamento térmico posterior; usado em todos os :

A 18-22%

" LR. 760-840 MPa.

A17-22%

'L.R. 890-950 MPa '

A 19-22%
ChV (-20° C)
40-60 J
ChV (-30° C)
35-55J

POSICAO
SOLDAGEM TIPO CORR.

=

—

—

=

T

K

F 7 4

I

N

K

TENSAO/ DIAM.
(mm)
20-27V 1 25 |
' CA>70V : 3,25 :
CC+ 4
. 5
20-25V 25 |
'CA>=70V: 325
- cC+ 4
5
| 20-25V 1325
‘CA>70V: 4
cC+ @ 5
1 30-33V | 45
| 38-42V ' 56
‘CA > 70V
CC +
$23-27V 1 25
'CA>70V | 325
L cc+ 4
5
21-24V 325
. CC+ 4
5
1 20-24V @ 25
'CA > 70V 3,25
. cc+ o4
5
| 24-36V 2,50 |
. CC+ 325
Al

COMPR.

(mm) CORRENTE (A)

350
350
450
450

350
350
450
450

350
450
450

450
450

350
350
450
450

350
450
450

350
350
450
450

350
350
450

FAIXA DE

90 - 110
120 - 145
145 - 190
185 - 245

90 - 110
100 - 145
135 - 200
195 - 250

100 - 145
130 - 195
190 - 250

200 - 300
290 - 420

85-110
100 - 150
130 - 200
150 - 300

70-130
100 - 175
175 - 245

90 -110
95 - 140
140 - 190
190 - 250

90-110
95 - 140
140 - 190



ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES  POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE

oK DEPOSITADO MECANICAS  SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TiPICAS
76.18 ' C (o' Soldagem de agos de baixa liga resistentes ao : L.R.660-740 MPa : J= "™ @ 20-26V:@ 25 : 350 @ 70-105
basico © 8i g5 calor, do tipo 1% Cr - 0,5% Mo, usados na : A 22-25% : ., CAx70V: 325 G 350 : 90-130
AWS/ASMESFAS5: Mn  gq ' fabricagdo e reparagdo de caldeiras, tubos, : : K © CC+ 4 ' 450 : 125-180
E8018-B2 Cor 1»30 . super-aquecedores, etc., que’trabalhgm entre . : I : B 450  145-245
: ¥ 400-500°C; recomenda-se pré-aquecimento e : . mm K . . : :

Mo 0,50 : tratamento térmico posterior.
HOMOLOGAGAO: FBTS

76.28  C 0,06 Soldagem de agos de baixa liga resistentes ao : L.R.650-700 MPa : = "7 & 20-26V @ 25 @ 350 '@ 80-100
basico © Si 0,70 © calor, do tipo 2,25% Cr - 1% Mo, usados em pré- : A 20-22% : . © CA>70 ‘325 350 : 90-140
AWS/ASMESFASS  Mn (7o ¢ aquecedores e tubos de destilagéo fracionada : : K cc+ 4 @ 450 @ 130-190
E9018-B3 ' or 2'25 . em refinarias, super-aquecedores para cqldgiras, : : I : "5 450 ° 150 - 260

: " . tubos recuperadores em fornos metalurgicos, s lﬁ . : : :

M ‘
: © 1,00 . etc., que trabalham entre 575-600°C. Recomenda- :
: ' se pré-aquecimento e tratamento térmico :

- posterior. :

HOMOLOGAGAO: FBTS

78.15 : C 0,13 | Soldagem de agos de alta resisténcia e de baixa : L.R. 640-700 MPa : = "™ : 21-24V : 325 350 & 80-130
basico : Si 25 liga,dotipo1% Cr-0,2% Mo, sujeitos a tratamento A18-22% : . CC+ ' 4 450 : 120-180
AWS / ASME SFA5.5 . \n 0,70 . térmico apds soldagem; recomenda-se pré- - : I.% : © 5 . 450 : 180-260
E9018-G " or 095 . aquecimento e tratamento térmico posterior; : : | v : : : :
Mo 020 indicado em acos SAE 4130 e similares. | | - l_
Atom Arc : C 0,04 ' Soldagem de agos de alta resisténcia na faixa de | “Como soldado” ' = " : 20-30V :@ 25 : 350 '@ 70-100
© 8i 0,33 ' 70-80Ksi(483-552Mpa), principalmenteonde é ' L.R. 570-610 MPa : : © 325 350 : 90-160
8018 " Mn {11 requerida alta tenacidade ao impacto. Deposita : |_E. 500-540 MPa : l‘% : . 4 350 : 130-220
AWS/ASMESFASS -\ 0'97 © um metal de solda com 1%Ni, o qual apresenta : A 29-30% ‘ . 5 350 © 200 -300
E8018-C3 : Mo " ' altos valores de tenacidade em temperaturas tdo - ChV (-29°C) £ Kk : :
‘\“‘% : 0,12 - baixas como -40°C, mesmo quando submetido a 150-175 J :
o ! ToTodealivio de tensdes. : )
L | - HOMOLOGAGOES: ABS, LR Chv (-40°C)
) ’ 130-160 J
:“ToTo 620°C / 8h” .

' L.R. 560-580 MPa '
' L.E. 485-500 MPa :
A 29-30%

ChV (-29°C)
160-180 J
ChV(-40°C)
140-170J
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ELETRODOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

Acos Inoxidaveis sao ligas Ferro-Cromo com, no minimo, 12% Cr que Ihe confere resisténcia a corrosdo em contato com ar
atmosférico ou outros meios oxidantes. Adi¢des de Niquel e outros elementos como, por exemplo, Molibdénio, Nidbio e
Titanio sdo comuns nesse grupo de ligas visando alterar estrutura e propriedades.

ELETRODO
OK

61.30

rutilico

AWS / ASME SFA 5.4

E308L-17
(E308-17)

61.84

rutilico

AWS / ASME SFA 5.4

E347-17

63.30

rutilico

AWS / ASME SFA 5.4

E316L-17
(E316-17)

67.15

basico

AWS / ASME SFA 5.4 .

E310-15

67.16

rutilico

AWS / ASME SFA 5.4

E310-16

67.42

rutilico

AWS / ASME SFA 5.4

E307-26

METAL
DEPOSITADO
C 003:
Si 0,80
Mn 0,80
Cr 19,60 :
Ni 990
C 003
Si 0,63
Mn 0,86 :
Cr 19,30 :
Ni 935
Mo 0,20
Nb 0,44 :
C 003:
St 0,70
Mn 0,70 :
Cr 18,70 :
Ni 11,70 :
Mo 2,70 :
G o,10:
Si 0,25
Mn 1,65 :
Cr 25,60 :
Ni 20,90
C 014"
Si 0,76
Mn 1,74
Cr 26,00
Ni 20,00 :
Mo 0,18
C 006!
Si 0,65
Mn 3,90
Cr 20,00 :
Ni 10,00 :

Mo 0,80 :

APLICAGOES

Deposita aco inox, tipo 19/10 com baixissimo
teor de carbono; soldagem de agos com anadlise
similar; também usado em agos endurecidos ao
ar, acos ferriticos e martensiticos, etc; resistente
acorrosao intergranular.

HOMOLOGAGAO: FBTS

Deposita ago inox, tipo 19/10 estabilizado ao
niébio; indicado para a soldagem de acos do
mesmo tipo estabilizados ao titdnio ou nidbio,
principalmente quando a constru¢do soldada
trabalhar em elevadas temperaturas; sensivel a
corrosao sulfuricaem altas temperaturas.

HOMOLOGAGAQ: FBTS

Deposita aco inox, tipo 19/12 Mo com baixissimo
teor de carbono/ soldagem de agos com anadlise
similar; também usado em acos estabilizados
ndo sujeitos a ataque corrosivo muito severo;
resistente a corrosao intergranular.

HOMOLOGAGAQ: FBTS

Deposita ago inox, tipo 25/20; soldagem de agos
com analise similar; também usado em acos de
soldabilidade limitada e na jungdo de materiais
diversos, por ex. ago inox ao ago comum;
sensivel a corrosdo sulfurica em altas
temperaturas.

HOMOLOGAGAOQ: FBTS

Eletrodo de ago inoxidavel para soldagem dos
acos do tipo 25/20. Também se recomenda para
a soldagem de agos de dificil soldabilidade,
soldagem de agos austeniticos ao manganés e
para a unido de agos dissimilares. Este eletrodo
deposita um metal muito resistente a fissuracao a
quente.

Deposita ago inox, tipo 19/9 Mn, soldagem de
acos de soldabilidade limitada, principalmente
acos ao manganés Hadfield; também na
producgao e na manutengao de equipamentos de
terraplenagem e mineracdo, no revestimeno de
ferramentas para trabalho a quente, valvulas e
pecas em ago carbono e baixa liga resistentes ao
desgaste. Indicado para restauragéo de turbinas
sujeitas a cavitacdo e para a soldagem de uniéo
de trilhos de ponte rolante (patim do trilho).

SINTETICO-ALTISSIMO RENDIMENTO

PROPRIEDADES

POSICAO  TENSAO/

MECANICAS SOLDAGEM TIPO CORR.
TiPICAS
'LR.560-600 MPa = == | 27-33V
A 38-42% . [ CA»52V:
K cor
Lk
'L.R.600-650 MPa: = "™  20-30V
. A31-33% , [ CA270V:
I% . CC+
iy 4
LR.550-600MPa = = @ 28-34V
. A33-38% ., [ CAx52V:
K cor
iy 4
'LR.550-500 MPa = =" | 20-27V |
A 30-32% . CC+
[N
iy 4
LR.650-700 MPa = T : 21-28V
A 31-33% ) CC +
[N
iy 4
LR.580-620MPa || 1924V .
A 40-45% ' CA>70V
CC+

DIAM. COMPR.

(mm)

1,6
2
2,5

3,25 ¢

4
5

2
2,5

© 3,25

1,6

2,5

$ 3,25

2,5

3,25

3,25 :

3,25 .

5

FAIXA DE

(mm) CORRENTE (A)

300
300
300
350
350
350

300
300
350
350

300
300
300
350
350
350

300
350
350
350

350
350

350
450
450

35- 50
45 - 65
60- 90
80-120
120 - 170
150 - 240

50 - 70
65 - 105
100 - 140
140 -170

35- 50
45 - 65
60- 90
80-125
120-175
150 - 240

55- 85
85-125
110 - 160
150 - 220

80-120
105 - 160

100 - 185
150 - 220
180 - 320
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ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES  POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE
oK DEPOSITADO MECANICAS  SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TIPICAS
67.43  C (13 : Eletrodo revestido rutilico que deposita um metal : L-R. 630 MPa =T 1 21-25V : 3,25 350 90 - 115
basico . Si g9 : de solda com pequeno teor de ferrita : L.E. 440 MPa :CA=65V : 4 350 : 100-150
EN 1600 Mn g0 . uniformemente distribuida. Este metal de solda A5 35% N cc+ :
E188MnB12 Cr ©_ . apresenta alta tenacidade e resisténciaatrincas . opy (+20° C)
: 18,5 i iai ificil I
NI - mesmo quando aplicado em materiais de dificil : 55 J — |_
AWS / ASME SFA 5.4, 8,5 . soldabilidade. Indicado para a soldagem de agos .
E307f16 : Mo 0,4 : manganés com 13%Mn e deste tipo de ago com ChV (-60° C)
(aproxim.) + Cu (g3 ' outros tipos. Aplicado no reparo de nicleos de 39J
‘“‘% ’ . cruzamentos ferroviarios de ago manganés e na
““\\‘\“‘- : unido de trilhos de ponte rolante (alma e boletodo
W™ : ! trilho. : : ‘ : : :
67.45 Y 0,07 Deposita ago inox, tipo 19/9 Mn; soldagem de L.R. 600-620 MPa? — -ﬂ- 20-26V 3,25 350 80 - 110
basico . Si o5 : acos de soldabilidade limitada, por ex. agos ao : A5 40-45% R cC+ . 4 350 @ 110-150
EN 1600 Mn go5 manganés Hadfield, acos ligados sujeitos a : K . 5 350 @ 150-200
E188MnB42 Cr 4q4n | tratamento térmico também na producdo e : :
: Ni 18,10 . manutencéo de equipamentos de terraplenagem _U_ Iﬁ
AWS/ASMESFAS4: NI 9,45 ' o mineraciio, no revestimento de ferramentas '
(532;:“5) - para trabalho a quente, valvulas e pegas em ago
P ’ . carbono resistentes ao desgaste; indicado para
. restauragdo de turbinas sujeitas a cavitagdo e
- para soldagem de unido de trilhos de ponte
: . rolante (alma e boleto do trilho). : :
67.50 : C 0,025 ' Eletrodo revestido rutilico destinado a soldagem : L.R. 820 MPa LT 27V-31V: 2 300 @30 - 65
rutilico ©Si g7 ' deagos inoxidaveis ferritico- austeniticos, como : L.E. 660 MPa f : © 25 300 :50 - 90
EN 1600 ‘Mn g9 : por exemplo o UNS S31803. Destaca-se em : A5 25% K 'CA>60V ' 325 350 :80 - 120
E2293NLR32 e 203 . aplicagbes especiais, como e} s.olc!agem (Ele : ChV (+20° C) . CC+ - 4 ' 350 :100-160
4 Ni : tanques e tubos com alta resisténcia a corroséo : 1 : :
AWS/EQE&E_EFA“: Mo 9.5 . sob tensdo, em temperaturas até 300°C, 50J - Iﬁ
ECu 3.0 ' fabricadosem aco inoxidavel duplex. .
\oo : 0.1 ' HOMOLOGAGOES: ABS, BV,DNV, GL, LR Teor de Ferrita
o N oote FN 25-40
wo i
67.52 . C 0,13 : Eletrodo revestido basico altamente resistentesa :  L.R. 630 MPa A |k 32-36V 325 450 : 120-165
bésico . 8i 14 : trincas, indicado para a soldagem de agos com A 45% ©38-42V . 4 450 : 150 - 240
EN 1600 Mn gg . soldabilidade limitada, agos manganés, agos : ChV (+20° O) . CC+
E188MnB83 Cr 1é0 . temperaveis e para revestimento inoxidavel. 70 J
LN ¥+ Recomendado também para a soldagem de :
AWS / ASME SFA 5.4; 9.0 ! trilnos de ponte rolante (patim do trilho). :
E307- 25 © Cu g1 ] i Teor de Ferrita
(aproxim.) : SINTETICO - ALTISSIMO RENDIMENTO FN <3
\\“‘“ o :
et ‘
67.55  C 0,03 : Eletrodo revestido basico, desenvolvido para a : L-R.800Mpa =T 2026V 25 300 50 - 80
bésico . Si 0,5 : soldagem de agos inoxidaveis duplex, como por L.E. 650 Mpa . CcC+ :325: 350 : 60 - 100
EN1600E2293NLB22 Mn (g : exemplo o UNS S31803. O metal de solda A5 28% R © 4 350 : 100-140
AWS/ASMESFA54§ Ccr 225 depositado apresenta elevada ductilidade a iChV (+20°C) 100 J :
020945 . Ni 93 temperaturas. téo baixas quanto que -50°C e ' gy (-20°C) 85 J | - M
: . - 60°C . Indicado para a soldagem de tubos o :
o - Mo 3,0 : o 3 - ChV (-40°C) 75 J :
\\3‘ LN : duplex em aplicagGes Off-shore . " ChV (-60°C) 65 J
ot 015 HOMOLOGAGOES: DNV | |
™ : : ‘
‘ ‘ Teor de Ferrita
: FN 35-50 : ‘ : :
67.61 C 003 Eletrodo de ago inoxidavel com elevado teor de L.R.700-750 MPai =T 28-31v 2,5 300 S0 - 90
rutilico : Si 0,85 ! liga, destinado asoldagem de agos dissimilarese @ A31-33% ! ) :CA>70V 325 350 @ 90 - 120
AWS/ASMESFA5-43 Mn 1,03 : inoxidaveis com composigdes similares. O OK 3 : l% . CC+ 4 350  140-160
E309L-17  © o 5365 @ 67.61 possui excelentes caracteristicas ‘ 3 :
(E309-17) Ni 1226 © operacionais em todas as posicbes, exceto na oL M
Mo 0’19 - vertical descendente, tanto em CAcomoem CC.
" | HOMOLOGAGAO: FBTS
67.73 ' C 0,10 ' Deposita ago inox, tipo 23/12; soldagem de agos | L-R-600-630 MPa:  |— =™ :23-27V @ 2,5 . 300 150 - 80
rutilico . Si 0,40 : comanalise similar em estado fundido ouforjado; : A 32-36% ., CA>70V :325: 350 :70 -120
AWS/ASMESFA54. Mp 1,30 ' também usado na soldagem de acos : : K . cC+ 4 350 100 - 150
E309-16 © Cr 24,00 ' dissimilares, comoaunido deaco inox, tipo 18/8 : I : : :
" Ni 1395 ' @0ago carbono; na soldagem do lado revestido - M
Mo 0’30 :em acoinox, tipo 18/8, em chapas revestidas.

' HOMOLOGAGAO: FBTS
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ELETRODO
OK

67.74

rutilico

AWS / ASME SFA5.4

E309MoL-17
(E309 Mo-17)

67.75

basico

AWS / ASME SFA 5.4

E309-15

68.53

rutilico

EN 1600

E2594NLR32 :

W
‘“““\\‘\Q\

68.55
basico

EN 1600

E2594NLB42 :

W
o

68.81
rutilico

AWS / ASME SFA 5.43

E312-17

68.84
rutilico

AWS / ASME SFA5.4

E312-17

68.85
basico

AWS /ASME SFA5.4

E312-15

METAL
DEPOSITADO
C 003
' Si 0,80 ¢
Mn 070 :
- Cr 2300 :
NI 4230
Mo 260
+C 005
S 0,30
- Mn 470 ¢
0 Cr 24,45
- Nit 13,10
- Mo 0,25
- C 0,03 :
- Si 0,6
© Mn 0,8
Cr 252 !
Ni g8
Mo 49
N 025
' C 0,03 :
. Si 0,5
" Mn 0,8
: Cr 253
- Ni 938
Mo 40
' N 025
:C 0,07
' Si 0,70
Mn 1,40 :
1 Cr 29,30 :
‘NI 945
:C 0,04
. Si 0,84
Mn 0,78
. Cr 28,20
'Ni 10,30
‘Mo 0,01
' C 0,06
'Si 0,35
“Mn 1,50
: Cr 29,00
9,00

- Ni

APLICACOES

. Eletrodo de aco inoxidavel com com um elevado
teor de liga, destinado a execugdo de camadas
- almofada, quando se soldam acos revestidos :
. resistentes aos acidos e acgo inoxidavel a outros
. tipos de agos. O OK 67.74 possui caracteristicas f
© operacionais excepcionais, quer em CA como :
- em CC. Este eletrodo pode ser utilizado em todas
. as posicdes, exceto na vertical descendente.

Deposita ago inox, tipo 23/12 o qual,

considerando-se uma diluicdo de até 20% do
. metal base n&o ligado, proporciona um passe :
. com andlise aprox. do tipo 18/10; soldagem da :
© zona de transigdo em chapas revestidas com ago
- inox; também na unido de ago inox. ao ago nao -
- ligado ou de baixaliga. :

Eletrodo revestido rutilico para a soldagem de :
. acos austenitico-ferriticos do tipo “Super :
Duplex”, como por exemplo o SAF 2507 e Zeron
- 100. O OK 68.53 possui boas caracteristicas
. operatdrias em todas as posigdes e facil remocéo
: de escdria. 3

Eletrodo revestido basico para soldagem de agos
. austenitico-ferriticos do tipo “Super Duplex”, :
© como por exemplo o SAF 2507 e Zeron 100. O OK
© 68.55 deposita um metal de solda com elevada :
- ductilidade. :

Deposita aco inox, tipo 29/9; especialmente

indicado na soldagem de agos de composigao :

PROPRIEDADES
MECANICAS
TiPICAS

' LR. 700-750 MPa:
A31-33%

© L.R. 600-630 MPa
A30-38%

L.R. 850 MPa
L.E. 700 MPa
A530%
© ChV (+20°C) 50 J'
ChV (-40°C) 40 J :

Teor de Ferrita
FN 35-50

L.R. 900 MPa
L.R. 700 MPa
A528%
ChV (+20°C) 90 J'
ChV (-20°C) 70 J :
ChV (-40°C) 55 J :
ChV (-60°C) 45 J :

Teor de Ferrita
FN 35-50

" L.R. 780-830 MPa
A 22-24%

desconhecida, de escassa soldabilidade ou:
dissimilares; empregado também em acos:
inoxidaveis, agos ao manganés, agos para molas, -

3 Deposita ago inox resistente a corrosdo sob :
' tensdo, com boa resisténcia a oxidagdo :
- superficial até 1150°C. Especialmente indicado -
‘na soldagem de agos de composicao :
- desconhecida, de escassa soldabilidade ou :
. dissimilares; empregado tambem em agos :
© inoxidaveis, agos a0 manganés, agos para molas, :
- agos ferramentas, etc.; ideal para camada de :
- amanteigamento antes do revestimento duro.

- Deposita ago inox, tipo 29/9; soldagem de agos
- com andlise similar, agos de dificil soldabilidade, -

. acgos ferramenta, etc.; ideal para a camada de:
. amanteigamento antes do revestimento duro.

© L.R.700-750 MPa’
A23-24%

" LR. 760-800 MPa
A22-24%

agos dissimilares, agos ao manganés; :
recuperag&o de engrenagens, eixos, virabrequins; :

engrenagens, etc.

. revestimento de ferramentas, cilindros, matrizes :
. para plasticos; almofada em fresas, brocas, :

POSICAO
SOLDAGEM TIPO CORR.

)

TENSAO/

27-30V

DIAM. COMPR.

(mm)

25

'CA>70V : 325 .
CC + 4
121-27V 25

CC+ 325
A
2025V 1 25 !
'CA>60V : 3,25
. CcC+ 4
2127V ' 25
CC+ 1325
4
21-30V | 25
CA>65 | 3,25
cc+ | 4
5
| 24-26V 2,50
'CA>70V : 325
CC+ 4
1 22-28V | 25
CC+ 325!
A
5

FAIXA DE

(mm) CORRENTE (A)

300
350
350

300
350
350

300
350
350

300
350
350

300
350
350
350

300
350
350

300
350
350
350

60 - 90

80 - 125
- 140 - 160
50 - 80
80 - 110
100 - 150
55 - 85
70 - 110
110 - 150
50 - 80
60 - 100
100 - 140
50- 85
80-125
110-175
160 - 235
60 - 85
© 100- 125
. 140-175
55 - 85
80 - 120
115- 165
160 - 220
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ELETRODO METAL
OK DEPOSITADO
Hardmat c 0.30
8325 o 2%
basico M 0,70 :
DIN 8555 : n .
E 1-UM-500 : 0,55 :
+ Cr 360 :
Hardmat C 0.25
83.26 Si 0,50
irconitico basico :
DNesss . Mn 030
E1-UM-300 . Cr 1,65
Hardmat C 0.14
83.28 : Si 025
basico : Mn g0 :
DIN8S55 ' Gy :
E 1-UM-350 : 3,60 :
Hardmat C 0,60
83.45 ' si 90
bési : :
DIN 8585 . Mn 050 :
E6-UM-60 : Cr 9,00
Hardmat C 0,55
83.55 : Si 110
basico Mn 150 :
DIN8555 : (Cr 1.60 :
E 2-UM-60 U
Hardmat C 0,60
83.58 : Si 060 :
basico © Mn 0,70
DIN 8555 Cr 6.80
E6-UM-60R © 0‘50 :
Hardmat C 0,70
83.65 @ Ssi 370 .
basico © Mn 0,40
DINBSSS - Cr 2,65 :
E 2-UM-60 B
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ELETRODOS OK PARA REVESTIMENTOS DUROS

Revestimentos duros séo ligas na sua grande maioria a base de Ferro com resisténcia a determinados mecanismos de
desgaste como, por exemplo, fricgdo metal-metal, compresséo, abrasédo e impacto. Essas ligas podem conter, em sua
composigao, diferentes teores de elementos como Carbono, Manganés, Cromo, Molibdénio, Tungsténio, Vanadio e
Nidbio, que serdo responsaveis por conferir as propriedades desejadas.

APLICACOES

PROPRIEDADES
MECANICAS
TiPICAS

Dureza média
515 HB

compressao metal-metal. Utilizado no revestimento f
de elos, rodas, polias, engrenagens, pecas de :

britadores, dentre outros.

Eletrodo de alto rendimento que deposita um :
metal ligado ao cromo para revestimento de :
superficies expostas ao contato metalico como

N&o temperavel
Dureza média
315 HB

trilhos, eixos, rolos, segdes de cruzamentos de :

trilhos, dentre outras.

Recuperacédo de material ferroviario: sapatas de :
freio, trilhos, agulhas e cruzamentos, piso e friso :
de rodas; material rodante de maquinas; roletes, :

Nao temperavel
Dureza média
350 HB

rodas de guia, pinos, elos; pecas gastas em agos :
de baixa liga ou agos fundidos; eixos, cilindros,

ferramentas de forja, grandes engrenagens, etc.

Dureza média
60 HRC

estrutura martensitica, com moderada resisténcia

a corrosao.

Indicado para protecdo e

recuperagcdo de equipamentos agricolas, :

carregadeiras e misturadores.

terraplenagem: elos, dentes de cagamba de

escavadeiras; pegas de maquinas diversas; :
rodas de ventiladores, bragos misturadores, :
sem-fim de alimentadores, chapas de desgaste, :

etc.

Revestimento tipo xadrez em cagambas e dentes
de escavadeiras, recuperagao de pecas varias
para britadores,

moinhos e misturadores, :
sem-fim de alimentadores, chapas de desgaste :
para revestimento duro em partes de méaquinas :

até 500° C
Dureza média
60 HRc

- Temperavel ao ar
‘resistente ao calor

até 500° C
Dureza média
60 HRc

expostas ao desgaste por minérios, pedra, areia, :

solo, coque, etc.

Revestimento tipo xadrez em cagambas de pa
carregadeira e dentes de escavadeiras,

recuperacdo de pecas varias para britadores e :
rodas de -
ventiladores, bracos e pas de misturadores, sem-

moinhos, viradores de vagodes,

fim de alimentadores, chapas de desgaste, etc.

- Temperavel ao ar
‘resistente ao calor

até 500° C
Dureza média
60 HRc

Eletrodo que deposita um aco ligado ao cromo : N&o Temperavel :
para revestimento de superficies expostas ao : :

contato metdlico, oferecendo boa resisténcia a

Eletrodo indicado para revestimento de partes Temperavel ao ar
sujeitas a diferentes formas de desgaste abrasivo :

e por impacto. Resulta em um depdsito de -

Recuperacdo de pecas de maquinas de | Temperavel ao ar, :

. resistente ao calor:

POSICAO
SOLDAGEM

I

TENSAO/
TIPO CORR.

- 21-30V
*CA270V
. CC+

© 25-45V
'CA=70V
CC+

ﬁzo-zev :
§CAz7ov§
CC +

©20-30V
“CA=70V :
. CC+

. 20-28V
‘CA > 70V
. CC+

1 20-27V
CA > 70V:
. CC+

(mm)

© 3,25

4

w
)
(]

o O

DIAM. COMPR.
(mm) CORRENTE (A)

350
450
450

350
450
450

350
450
450
450

350
450
450

350
350
350
450

350
350
350

350
350
350
450

FAIXA DE

120 - 160
160 - 200
180 - 240

110 - 180
140 - 240
160 - 260

110 - 140
150 - 190
190 - 260

. 230- 320

120 - 160
160 - 200
180 - 240

95 - 140
130 - 190
170 - 260
220 - 340

110 - 140
145 - 190
180 - 260

100 - 140
150 - 190
190 - 260
250 - 370



ELETRODO
OK

Hardmat

84.56
basico
DIN 8555
E 6-UM-55R

Hardmat

84.60

rutilico
DIN 8555
E 6-UM-55R

Hardmat

84.75
basico
DIN 8555 :
E 10-UM-60 GRZ:

Chapisco

84.77

Hardmat

84.78
basico
DIN 8555 '
E 10-UM-60 GRZ :

Hardmat

84.85
basico
DIN 8555 :
E 10-UM-65-GRZ:

Hardmat HS

85.65
basico
DIN 8555
E 4-UM-60S

Magmat

86.08
basico
DIN 8555
E 7-UM-200K :

METAL
DEPOSITADO
C 030
Si- 0,20
Mn 0,40
Cr 15,00
C o055
Si 0,80
Mn 0,60
Cr 9,00
C 368
Si 1,75
Mn 0,18
Cr 30,0
C 330
Si 3,50
Mn 0,50
Cr 2550
C 4,00
Si 2,40
Mn 0,40
Cr 25,00
C 512
Si 1,60
Mn 0,25
Cr 195
W 1,86
Mo 5,83
V0,82
Nb 5380
C 0,9
Si 1,60
Mn 1,60
Cr 4,550
Mo 7,10
\Y 1,40
W 1,80

0,80
Si 0,10
Mn 13,00
Mo 1,10

APLICACOES

Recuperagdo de pecas de maquinas em geral:

eixos, engrenagens de baixa liga, sede de

valvulas em aco fundido, bragos e pas de
misturadores, sem-fim de alimentadores, facas, :
cacambas de pa carregadeira, rodas motrizes,

pinos e elos, etc.

abrasivo severo por solo, pedra, minérios e

carvdo; aplicavel em maquinas/equipamentos :
agricolas e de terraplenagem; este produto pode :
ser usado facilmente em qualquer maquina de :

PROPRIEDADES
MECANICAS
TiPICAS

até 500° C
Dureza média
55 HRc

até 500° C
Dureza média
55 HRc

solda, inclusive pequenos transformadores com -

baixa voltagem em vazio.

sujeitas a abrasdo severa, resistindo até 680°C.
Deposita um metal

rolos de mineragéo.

moendas em usinas de agucar, depositando

metal duro nos frisos do cilindro em movimento, :
aumentando seu poder de pega e arraste e, :

conseqlientemente, sua produtividade e vida Util.

altamente resistente ao desgaste abrasivo de

metais e minérios, especialmente desenvolvido
para revestimento de partes méveis na industria :
de mineracdo; aplicavel em transportadores :
partes de :

helicoidais, facas trituradoras,

até 680°C
Dureza média
60 HRc

até 700° C
Dureza média
55 HRc

até 700° C
Dureza média
60 HRc

escavadoras, britadores e moinhos, misturadores,

perfuratrizes, etc.

Dureza média
65 HRc

Deposita um metal de solda com estrutura :
austenitica e carbonetos complexos. Indicado
para protegdo de quebradores de sinter, peneiras :
de sinterizagéo, sinos de alto fornos e extrema

abrasao afrio.

Revestimento em ferramentas para trabalhos a
frio; corte, plaina e fresa; ferramentas similares

para usinagem, estampagem e perfuragéo; :

recuperacao de ferramentas de ago rapido.

Revestimento em aco ao manganés ou partes de :
agos ao carbono que requerem resisténcia ao -
desgaste quando trabalhando a frio, como por :
ex.: dentes de carregadeiras e escavadeiras,
mandibulas de britadores para minério e pedra,

martelos de moinho, etc.

. Temperdvel ao ar
- resistente ao calor :

até 600° C
Dureza média
60 HRc

Endurecivel por
trabalho a frio
Dureza
apos trabalho
a frio = 45 HRc

Temperavel ao ar
© resistente ao calor :

Revestimento de pecas sujeitas a desgaste | lemperavel aoar :

. resistente ao calor

Eletrodo indicado para revestimento de partes : lemperavel ao ar
" resistente ao calor -
de solda com alta :
concentragdo de carbonetos de cromo em uma
matriz austenitica. Indicado para protecédo de :

martelos de moendas, mandibulas, camisas e :

Especialmente indicado para recuperagdo de : lemperavelaoar :

. resistente ao calor :

Revestimento rico em carbonetos de cromo : Temperavel ao ar :

© resistente ao calor

Eletrodo indicado para revestimento de partes . Temperavel ao ar

sujeitas a altissima abrasdo e fricgdo, com
impacto moderado em altas temperaturas. :

POSICAO
SOLDAGEM TIPO CORR.

T 20-27v 25

3,25

=
I

I

K 7

F 7 4

'

K

TENSAO/
(mm)

.CA > 70V
cc+ = 4
.5
k  27-33v. 25
'CA > 50V: 325:
©CC +ou-: 4
. . 5
| 23-30V | 325
‘CA > 58V 4
. cc+ S
25-33V . 4
'CA > 70V:

CC +
 20-28V | 3,25
‘CA>60V: 4

CC+ . 5

23-30V | 3,25
' CAz58v: 4
. cc+ - ®

1 20-28V ¢ 2,5

'CA > 70V 325

CC+ : 4

S21-27V . 4
'CA>70V: 5
. CC+

DIAM. COMPR.

(mm)

350
350
350
350

350
350
350
350

350
450
450

450

350
350
350

350
450
450

350
350
350

350
350

FAIXA DE

CORRENTE (A)

80 -100
100 - 140
140 -190
190 - 260

70-110
110 - 150
140 - 190
180 - 260

120 - 160
140 - 180
160 - 200

140 - 220

115 -170
120 - 200
150 - 300

120 - 160
140 - 180
160 - 200

80-110
100 - 150
120 - 190

130 - 180
170 - 230
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ELETRODO METAL APLICAGOES PROPRIEDADES  POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE
oK DEPOSITADO MECANICAS ~ SOLDAGEM TIPOCORR. (mm)  (mm) CORRENTE (A)
TiPICAS
Magmat = G (gg Revestimento em ago aomanganésoupartesde : Endurecivelpor © = =& @ 20-27V @ 3,25: 350 :100-140
86.18 : Si 40 acos ao carbono requerendo resisténcia ao trabalho a frio , (CAx=70V: 4 350 :135-200
basico  : Mn 1209 desgaste em trabalho a frio, como porex.: dentes ! Dureza como (N : cc+ 5 350 :180-270
DIN8555 © Nj 3.80 de escavadeiras, cones e placas de britadores, : soldado: 200 HB ! I : : :
E8-UM-200K3 ’ trilhos, sapatas de freio, desembobinadeiras, Durezaapés & == K '
: também usado para soldagem de ago ao :
: manganés entre si ou com ago ao carbono. trabalho ‘
: afrio=45HRc
Magmat . C 0,25 | Eletrodo que resulta em um depdsito de ago : Endurecivelpor . L || @ 21-27V 4 450 130-180
86.31 : Si 065 @ austenitico Cr-Mn  que combina excelente trabalho a frio " CA>70V | 5 450 180 - 230
basico . Mn 14,60 resisténcia ao desgaste por impacto e por Dureza : ce : :
DINB5S5 © Cr 4750 . abraso. O alto teor de Cromo resulta em boa : 4mq soldado: +
E7-UM-200-KR: p; ’ resisténcia ao calor e oxidagao. E utilizado para 200HB

16

1,45

preencher falhas em pegas fundidas de agos
manganés , bem como na confecgéo de almofada
antes da soldagem de revestimentos de maior
dureza. ldeal para reparo de nucleos de
cruzamentos ferroviarios em agco manganés.

apos trabalho

afrio~ 40 HRc



ELETRODOS OK PARA ALUMINIO E SUAS LIGAS

As principais razdes pelas quais as ligas de Aluminio tém sido cada vez mais utilizadas como material estrutural sdo seu
baixo peso especifico, boa resisténcia a corroséo e resisténcia mecénica satisfatéria, somados ao fato de a maioria destas
ligas serem soldaveis. As vantagens oferecidas pelo processo de soldagem com eletrodos revestidos sdo amplamente
utilizadas na soldagem destes materiais. Os eletrodos OK para a soldagem do Aluminio e suas ligas sao fornecidos em
praticas embalagens a vacuo, VACPAC™, que eliminam a necessidade de ressecagem®.

ELETRODO METAL APLICACOES POSICAO TENSAO/  DIAM.  COMPR. FAIXA DE
oK DEPOSITADO SOLDAGEM  TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
96.10 - Al 99,70 : Eletrodo revestido para a soldagem de aluminio : = | @ 21-23v. 25 . 350 : 50 -90
DIN 1732 - Si 0,23 : puro. Indicado em aplicagbes como a soldagem  : : cc+ : 325 - 30 : 70-110
EL-AI99.5 " Fe 0,02 . de perfis laminados e a uni&o destes a pecas de .U. M : : 4 . 350  90-130

AWS / ASME SFA-5.3
E1100 (Aproxim.) :

aluminio fundido.
96.20 Al 9835 Eletrodo revestido para a soldagem de chapas e =K ¢ 21-28v: 25 . 350 50 - 90

AWS / ASME SFA-5.3 .
E3003 (Aproxim.)

DIN 1732 L Si 0,43 ' pegas tais como recipientes em cervejarias e f CC+ : 325 : 350 @ 70-110
EL-AlMn1 © Mn {40 @ leiterias feitos de Al, ligas de AIMn e AIMg com L kK f 4 . 350 © 90-130

Fe oo . teores de Mg maiores que 3%, como por
’ : exemplo EN AW 3103, 3207, 3003, 5005.

96.40 © Al 9510 Eletrodo revestido para a soldagem de ligassde @ = & @ 21-28v.. 25 : 350 . 50 - 90
DN17822  © Si 476 | AIMgSi tais como EN AW 6060/6063, 6005 e . CC+ . 325 . 350  70-110
EL-AISi5 - Fe 0,02 © 6201. Indicado também para a soldagem de ligas ' = K : : 4 ! 350  90-130

AWS / ASME SFA-5.3 . de aluminio fundidas tais como AISi5Cu e AISi7.

E4043 (Aproxim.) :
96.50 : A! 87,10 ' Eletrodo revestido de aluminio ligado ao silicio E R 21-23V 25 . 30 : 50-90
DIN 1732 o Si 12,80 ' para a soldagem de ligas fundidas do tipo : CC+ : 325 . 350 : 70-110
EL-AISi12 © Fe 0,02 ' aluminio com 12% de silicio, AIMgSi e AISiCu. - kK f 4 © 350 : 90-130

Indicado em aplicagdes como, por exemplo,
reparo de blocos de motor, cilindros, ventiladores,
encaixes, perfis laminados, chapas de base e
telas. O metal de solda muda de cor pelo
processo de anodizagéo.

ELETRODOS OK PARA LIGAS DE NiQUEL

Ligas de Niquel sdo materiais desenvolvidos para trabalhos em condi¢des extremas. Em geral, apresentam boa resisténcia
a corrosao e oxidacdo em altas temperaturas. Capazes de manter a resisténcia mecanica em uma ampla faixa de
temperatura, séo ideais para utilizacdo em partes de fornos, sistemas de exaustdo, aquecedores e componentes nas
industrias quimica, petroquimica, alimenticia e nuclear, em locais onde o aluminio e o ago teriam uma queda de resisténcia
devido a altatemperatura de trabalho. Outra aplicacao para estas ligas é, por exemplo, os agos criogénicos, que necessitam
de boatenacidade ao impacto até mesmo em temperaturas extremamente baixas.

ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE
OK DEPOSITADO MECANICAS SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TiPICAS
92.28 : C 003 Eletrodo a base de niquel para a soldagem de : L-R.580MPa . |J= =F . 17-25V .= 25 . 35 = 80-110
bésico © Si 0,20 Inconel 600 e ligas similares de Inconel, acos A 40% : . CAz70vV : 325 350 : 120-160
AWS/ASMESFAS.1T: Mp 550 criogénicos, unido de agos martensiticos a agos ' ChV (-20°C) 100J K cc © 4 1 350 : 160-200
ENiCrFe-3  © . 4350 austeniticos, agos dissimilares e agos fundidos : : o : :
NG 65’00 : resistentes ao calor de soldabilidade limitada. : : _U_ M
" Nb 1,80

Fe 950
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ELETRODOS OK PARA FERRO FUNDIDO

Ferros Fundidos sao ligas metadlicas a base de Ferro com teores de 2 a 5% de Carbono, 1 a 3% de Silicio e até 1% de
Manganés. Tratamentos térmicos e adigcdes de outros elementos de liga também sao utilizados de forma a se obter
propriedades especificas. Em geral, apresentam alta resisténcia a compressao, baixas ductilidade e resisténcia mecanica.
Os Ferros Fundidos sao classificados conforme sua microestrutura e composigcéao quimica em: Cinzento, Branco, Maledvel,
Nodular, Grafita Compacta e Ligado.

ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES  pOSIGAO  TENSAO/ DIAM. COMPR.  FAIXA DE
OK DEPOSITADO ME(;ANICAS SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TIPICAS
Castmat Ni :C 0,32 ' Almade niquel puro; soldagem de ferro fundidoa :  L.R. 380 MPa ! |k 16-22v: 2551 350 @ 65- 100
92.18 :Si g,20 : frio ou com moderado pré-aquecimento, quando : Dureza 160 HB “CA > 40V: 3,25 350 : 90- 140
AWS / ASME SFA5.15 : Mn 0,20 - 0 metal depositado necessita usinagem @ ChV (+20°C) _U_ M " CC+ou-- 4 ' 350 :110- 180
ENi-CI 'Ni 98.00 . posterior; também usado para enchimento de : 304 . . . : :

. falhas de fundigéo e unido de ferro fundido ao ago. :
- O metal depositado é limavel. :

. HOMOLOGAGAO: FBTS

Castmat 'C 1,14 : Alma de niquel-ferro; soldagem de ferro fundido :  L.-R. 450 MPa Ik : 18-23v. 25 350 : 45- 80
NiFe 'Si 0,85 : cinzento, maledvel e nodular, a frio ou com: Dureza 180 HB : "CA > 50V 325: 350 ' 60-105
92.58 ‘Mn ggg : moderado pré-aquecimento, quando o metal D LK ccs ¢4t 350 0 90-135
AWS/ASME SFA5.15 1 \; 60’00 - depositado necessita usinagem posterior; : : : : : :
ENiFe-Cl : 7 ! também usado para enchimento de falhas de :

. fundicéo; o depdsito apresenta a mesmai
. coloragdo da pega fundida. ‘

- HOMOLOGAGAO: FBTS

ELETRODOS OK PARA APLICACOES ESPECIFICAS

ELETRODO METAL APLICACOES PROPRIEDADES POSICAO  TENSAO/ DIAM. COMPR. FAIXA DE
oK DEPOSITADO MECANICAS  SOLDAGEM TIPOCORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TiPICAS

Cutmat . Eletrodo para goivagem e corte de todos os kK AL o 87-47v 0325 450 160-180
21.01 - - metais como ferro fundido, agos inoxidaveis e - : , " CA=60V: 4 450 : 220-270
goivageme . aluminio sem a necessidade de se utilizar ar : I: I% : co .5 1 450 240-320

corte : . comprimido. Utilizado para remogao de trincas, : : : :

: . preparagdo de juntas, especialmente indicado N NN
para remogao do passe de raiz, corte de pecas .
metalicas em locais de dificil acesso.

% ' MENOR GERAGAO DE FUMOS % %

Cutmat Preparacéo de juntas em todos os metais: ago I: 'ﬂ' 42 - 45V 3,25 450 160 - 180
21.03 . comum, ago inoxidavel, ferro fundido e ndo : : "CA=60V - 4 ' 450 ' 220- 270
govageme : ferrosos; especiallme.nte. indicafjo para rgmogéo : : |§ |§ ' cc- ¢ 5 1 450 ' 240- 320

corte : . dos passes de raiz; indispensavel na goivagem : ‘ ‘ ‘ ‘

: . intermitente e nos locais carentes de ar comprimido. S 74

Fematic © C 0,07 : Soldagem pelo sistema “de contato” em juntas 'L.R. 550-600 MPa Ak 25-3V.: 5 ¢ 700 210-260
33.80 ' Si 0,40 ' detopooudeangulo;aplicivelem acos estruturais A 25-30% ! "CAz50v : 6 : 700 : 270-320

rutilico © Mn 0,70 ‘@ na industria naval e na fabricagdo de perfis. : : : : :
Gravidade ! . Altissimo rendimento, grande velocidade de

AWS/ ’;"g: 43” 51 . soldagem, uso manual ou automatico.
GRANDE PRODUTIVIDADE.

HOMOLOGAGOES: ABS, BV, DNV, LR
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ELETRODO
OK

41.10

oxidante

METAL
DEPOSITADO

C 0,04
Mn 0’0

APLICACOES

© Soldagem em plano de chapas de ferro na fabricacéo :
e reparacdo de tanques e acessorios para :
- galvanizagdo, decapagem, etc; corddo de :
- belissimo acabamento. :

PROPRIEDADES  POSIGCAO TENSAo/ DIAM. COMPR.  FAIXA DE
MECANICAS  SOLDAGEM TIPO CORR. (mm) (mm) CORRENTE (A)
TIPICAS
LR.400-430MPa || g @ 22-30V : 4 | 450 | 125-200
A28% . CC- ¢ 5 I 450 : 190-270
ChV(+20°C) : 6 | 450 | 260-340
404 : : : :
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RESSECAGEM

Em fornos adequados. Aplicavel para eletrodos basicos; para eletrodos de
altissimo rendimento, rutilicos, ferro fundido, inoxidaveis, aluminio, quando
necessario; para celulésicos esta deve ser evitada.

ABREVIACOES

. Limite de Resisténcia

. Limite de Escoamento

Tipo de eletrodo

Basicos

Altissimo rendimento
Rutilicos

Ferro fundido
Inoxidaveis rutilicos
Inoxidaveis basicos

Aluminio*

Temp. efetiva Tempo real

no pacote de na temp.

eletrodos (°C) efetiva (h)
325 + 25 1,56+05
275+ 25 1,56+05
80 +10 1,56+£05
80 +10 1,56+£05
275+ 25 1,56+£05
225+ 25 1,56+£05
120 = 10 1,0

* Eletrodos embalados a vacuo dispensam a ressecagem, desde que a embalagem

nao esteja violada ou aberta por mais de 12 horas.

CONSERVACAO

Em estufas préprias.

Distribuicdo Central e/ou Setorial.

Tipo de eletrodo

Temperatura (°C)

Temperatura (°C)

em estufas em cochichos
Basicos 125 + 25 115+ 35
Altissimo rendimento 110+ 10 100 = 20
Rutilicos 60 + 10 60 + 10
Ferro fundido 60 + 10 60+ 10
Inoxidaveis 110+ 10 100 + 20
Aluminio 60 + 10 60+ 10

.. Alongamento

Charpy (entalhe em V - resiliéncia)

>xV ... Tensdo minima em vazio

......... Rendimento
1J e 0,102 kgfm
1 MPa ... 1 N/mm?® = 0,102 kg/mm®
CC+ ...... Corrente continua polaridade positiva
CC- ....... Corrente continua polaridade negativa
CA ... Corrente alternada
HB ........ Dureza Brinell
HRc ...... Dureza Rockwell C
HV ... Dureza Vickers

ToTo ...... Tratamento térmico

.American Bureau of Shipping
.Bureau Veritas

.Det Norske Veritas

.Lloyds Register

. Germanischer Lloyds

FBTS.....Fundacéo Brasileira de Tecnologia

da Soldagem

. Kg de metal depositado
Rendimento =

Kg de arame sem revestimento

Metal depositado = valores médios estatisticos
Propriedades Mecénicas = Valores tipicos/ASME

CLASSIFICACAO PARA ELETRODOS REVESTIDOS

ASME / AWS SFA - 5.1 (Acos carbono)

Indica eletrodo revestido

Indica limite de resisténcia minimo, em KSi, do
metal depositado produzido de acordo com o
procedimento de preparacao desta especificagao.

Indica posicao de soldagem, tipo de revestimento
e corrente de soldagem apropriada.

Indicada eletrodo desenvolvido para atender
requisitos de aplicagbes militares.

Indica que o eletrodo atende aos requisitos do
teste de umidade absorvida.

Indica que o eletrodo atende aos requisitos do
teste de hidrogénio difusivel.

Indica que o eletrodo atende requisitos mais
exigentes quanto a tenacidade.

ASME / AWS SFA - 5.4 (Acos inoxidaveis)

—
E XXX YY

Indica eletrodo revestido.

Indica a composigao quimica do metal depositado
sem dilui¢do produzido pelo eletrodo na soldagem
SMAW.

Indica usabilidade (posicdo de soldagem, tipo de
revestimento e corrente de soldagem apropriada).

ASME / AWS SFA - 5.5 (Acos baixa liga)

Indica eletrodo revestido.

Indica limite de resisténcia minimo, em KSi, do
metal depositado produzido de acordo com o
procedimento de preparagao desta especificagao.

Indica posicédo de soldagem, tipo de revestimento

e corrente de soldagem apropriada.

Indica a composi¢éo quimica do metal depositado
sem diluicao produzido pelo eletrodo na soldagem

Indica eletrodo desenvolvido para atender
requisitos de aplicagdes militares (maior

E (X)XX YY -X
SMAW.
E XXX YY M
E (XXX YY M1 §
E (X)XX YY M -HZ tenacidade e alongamento).

E (X)XX YY M1 -HZ i todo atend aitos d
E (X)XX YY -X -HZ R — naica que o eletrodo atende aos reqwsnos (o]

teste de umidade absorvida.

Indica que o eletrodo atende aos requisitos do
teste de hidrogénio difusivel.

ASME / AWS SFA - 5.11 (Ligas de Niquel)
ASME / AWS SFA - 5.15 (Ferro fundido)

Indica eletrodo revestido.

Indica a composigao quimica do metal depositado

—1

E XXXX-XX

sem diluigdo produzido de acordo com o
procedimento de preparagao desta especificagao.



CLASSIFICAGAO DOS CONSUMIVEIS PARA REVESTIMENTO DURO
DE ACORDO COM A NORMA DIN 8555

E |l 8|/UM|| 200|| KP
Ex: DIN 8555
E Processo de soldagem 8 Grupo de liga
1
G - Soldagem oxi-acetilénica
E - Soldagem manual ao arco elétrico com eletrodo revestido
MF - Soldagem ao arco elétrico utilizando-se arames tubulares
TIG - Soldagem ao arco elétrico com eletrodo ndo consumiveis de tungsténio 2
MSG - Soldagem ao arco elétrico com protecdo gasosa
UP - Soldagem ao arco submerso
3
um Método de producao 200 Nivel de dureza Faixa de dureza 4
GW - laminado 150 125 < HB < 175 5
GO - fundido 200 175 < HB < 225
GZ - extrudado 250 225 < HB < 275
GS - sinterizado 300 275 < HB <325 6
GF - tubular 350 325 < HB < 375
UM - revestido 400 375< HB <425 .
500 450 < HB < 530
40 37 <HRC <42 8
45 42 < HRC <47
50 47 <HRC <52 9
55 52 <HRC <57
60 57 < HRC < 62 10
65 62 <HRC <67
70 HRC > 68 20
21
KP Propriedades do metal de adi¢céo
C - resistente a corroséo 22
G - resistente ao desgaste abrasivo 23
K - capaz de endurecer em trabalho
N - ndo magnetizavel 30
P - resistente ao impacto 31
R - resistente a formagao de carepa
S - habilidade de corte (acos rapidos, etc) 32

T - tAo resistente a altas temperaturas quanto os agos ferramenta para
trabalho aquente

Z - resistente ao calor (ndo formadores de carepa), para temperaturas acima
de 600°C

Tipo de metal de adicao

N&o-ligado com até 0,4%C ou baixa liga com
até 0,4%C e até um maximo de 5% dos
elementos de liga Cr, Mn, Ni no total.

Nao-ligados com até ou mais de 0,4%C ou baixa
liga com mais de 0,4%C e até um méaximo de 5%
dos elementos de liga Cr, Mn, Mo, Ni no total.

Ligado, com as propriedades dos agos de
trabalho a quente

Ligado, com as propriedades dos agos rapidos

Ligados, com mais de 5%Cr, com um baixo teor
de C (até mais ou menos 0,2%)

Ligados, com mais de 5%Cr, com um teor maior
de C (até mais ou menos 0,2% a 2,0%)

Austeniticos ao Mn com 11 a 18% Mn, mais de
0,5%C e até 3% Ni.

Austeniticos Cr-Ni-Mn

Acos Cr-Ni (resistentes a oxidagéo, acidos e calor)

Com um alto teor de C e alto teor de Cr e sem
agentes adicionais formadores de carbonetos

A base de Co, ligado a Cr-W, com ou sem Ni e Mo

A base de carbonetos (sintetizado, fundido
ou tubular)

A base de Ni, ligado ao Cr, ligado ao Cr-B
A base de Ni, ligado ao Mo, com ou sem Cr
A base de Cu, ligado ao Sn

A base de Cu, ligado ao Al

A base de Cu, ligado ao Ni

21



TABELA DE INDICAGAO DOS ELETRODOS OK PARA AGCOS INOXIDAVEIS

METAL 201,202,301, 304L @ 309

DE BASE:

(AISl)

201,202, -
301,302, |
302B, 303,
304, 305

308

304L

309, 30983

310, 310S:

314

316

316L
317

317L

321,347 .
348

330

403, 405,
410,414 ;
416,420 .

302,302 B, . 309S
303,304, - :
305, 308

OK 61.30 * OK 61.30; OK 61.30;

" OK 61.30: OK 61.30!

| OK 67.61.
‘0K 67.73:

10K 67.74

' OK 67.75;

310
3108
314

OK 61.30 -

OK 61.30"

OK 67.61

OK 67.73 :
. OK 67.74
OK 67.75

' OK 67.15 -
| OK67.16

316

OK 61.30"

0K 61.30"

. OK 67.61
OK 67.73:
OK 67.74:
OK 67.75:

OK 63.30"

0K 63.30

316L

OK 61.30

OK 61.30

. OK 67.61

OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 63.30:

OK 63.30

' OK 63.30

317 317L

" OK 61.30° OK 61.30"

" OK 61.30! OK 61.30°

. OK 67.61. OK 67.61"
" OK 67.73' OK 67.73
| OK 67.74, OK 67.74:
- OK 67.75: OK 67.75:

. OK67.61 .
© OK67.73 !
. OK67.74 :
. OK67.75

* OK 63.30° OK 63.30 °

" OK 63.30° OK 63.30°

© OK61.30 "
: . OK67.74
| OK 67.75

321
347
348

OK 61.30 "

OK61.30

OK 67.61:
OK 67.73 "
OK 67.74
OK 67.75:

Nota: Esta tabela deve ser utilizada apenas como referéncia. Para maiores esclarecimentos, consulte a ESAB.
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330

OK 67.61

OK 67.73 !
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61 :
OK67.73
OK 67.74 :
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73

OK 67.74 .
OK 67.75 -

OK 67.15
OK 67.16

. OK 67.61

OK 61.30
. OK67.74

© OK67.75

OK 67.73

© OK 67.61

OK 63.30 *
| OK 67.74

. OK 67.75

OK 67.73

: OK 67.61

" 0K 61.30 "
‘ | OK 67.74
" OK 67.75

OK 67.73

. 0K 67.61

OK 67.73

: | OK67.61
" OK61.84
‘ . OK67.74

© OK67.75

OK 67.73

403, 405 |
410,412 .
414,420

. OK67.61:
OK 67.73
OK67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74 :
OK 67.75:

. OK67.61:
. OK67.73
OK 67.74 :
OK 67.75

. OK67.61:
© OK67.73:
. OK67.74 "
. OK67.75'

. OK67.61:
. OK67.73 "
. OK67.74 "
. OK67.75

 OK67.61"
. OK67.73"
. OK67.74
. OK67.75:

© OK67.61:
: OK67.73:
. OK67.74 .
 OK67.75

. OK67.61:
. OK67.73:
. OK67.74 "
© OK67.75"

OK 67.61:
OK 67.73"
OK 67.74 "
OK 67.75

OK 67.61"
OK 67.73'
OK 67.74
OK 67.75'

430,430 F
431,440A
4408, 440C

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

| OK 67.15'
- OK 67.16:

| OK 67.15.
- OK 67.16:

© OK 67.15"
| OK 67.16'

446

. OK 67.61;
OK 67.73
OK 67.74;
| OK 67.75.

© OK 67.15'
| OK 67.16:

- OK 67.15.
| OK 67.16;

| OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74:
- OK 67.75;

' OK 67.15"
| OK 67.16

501
502

- OK 67.61:
OK 67.783:
OK 67.74:
" OK 67.75;

- OK 67.61"
OK 67.73:
OK 67.74:
: OK 67.75;

OK 67.15;
OK 67.16;

: " OK 67.61
| OK 67.15!
- OK 67.16:

OK 67.73:
OK 67.74:
| OK 67.75;

- OK 67.61:
OK 67.73:
OK 67.74:
" OK 67.75;

: 1 OK 67.61:
. OK 67.15;
. OK 67.16!
: " OK 67.75:

OK 67.73:
OK 67.74.

. OK 67.61.

" OK 67.15
| OK 67.16:

OK 67.73
OK 67.74:

- OK 67.75:

: © OK 68.81:
| OK 67.15!
© OK 67.16:

OK 68.84.
OK 68.85

505

OK 67.61:
OK 67.73:
OK 67.74:
OK 67.75'

OK 67.61
OK 67.73:
OK 67.74:
OK 67.75

OK 67.61:
OK 67.73:
OK 67.74;
OK 67.75.

OK 67.15:
OK 67.16:

OK 67.61:
OK 67.73"
OK 67.74:
OK 67.75'

" OK67.61"
OK 67.73!
OK 67.74:
OK 67.75:

OK 67.61

OK 67.73

OK 67.74!
OK 67.75

OK 67.61:
OK 67.73:
OK 67.74
OK 67.75'

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74.
OK 67.75:

OK 68.81"
OK 68.84
OK 68.85:

Acos

© Carbono

OK 67.61:
OK 67.73:
OK 67.74:
OK 67.75;

OK 67.61"
0K 67.73.
OK 67.74:
0K 67.75:

OK 67.61:
OK 67.73:
OK 67.74'

OK 67.75

OK 67.61:
OK 67.73
OK 67.74.
0K 67.75"

OK 67.61"
OK 67.73'
OK 67.74:
OK 67.75'

OK 67.61:
. OK67.73:
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61"
OK 67.73:
OK 67.74'
0K 67.75°

OK 67.61:
OK 67.73"
OK 67.74:
OK 67.75'

OK 68.81
OK 68.84.
OK 68.85

. OK67.61:
. OK67.73:
| OK 67.74!
© OK67.75"

Acos
Cr-Mo

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74

- OK 67.75

| OK 67.61
OK 67.15:
OK 67.16:
| OK 67.75

OK 67.73
OK 67.74

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 67.61
OK 67.73
OK 67.74
OK 67.75

OK 68.81
OK 68.84
OK 68.85






Lider mundial em tecnologia e
processos de soldagem e corte

A ESAB atua na vanguarda da do aco a alcancar a certificagéo
tecnologia de soldagem e corte. global de seu sistema de gestao
Mais de cem anos de continuo Ambiental, de Seguranca e Saude
desenvolvimento de produtos e Ocupacional: OHSAS 18001.

processos nos permitem encarar os

desafios dos avancgos tecnolégicos Na ESAB, a qualidade é um

em todos os setores em que processo continuo que esta no

operamos. coragdo do processo produtivo em
nossas unidades por todo o0 mundo.

Padroes de qualidade e politica

ambiental. Produgéo mundial, representacéo
local e uma rede internacional de

Qualidade, meio ambiente, saide e  distribuidores independentes

segurancga ocupacional sao, possibilitam a ESAB oferecer aos
também, areas chave em que nossos cliente os beneficios da sua
focamos. A ESAB é uma das qualidade e o incomparavel
poucas empresas multinacionais conhecimento em produtos e
. que alcangou o padréo ISO 14001 processos, onde quer que eles
ESAB, referéncia em soldagem e corte desde a de politica ambiental em todas as estejam.

invencao do primeiro eletrodo revestido. ) -
suas unidades de producao, e a

unica empresa global da industria Filiais ESAB pelo mundo.
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Inclui plantas da ESAB Norte Americana. Solugdes Globais para clientes locais - em todos os lugares

Uma subsidiaria do Anderson Group Inc.

CONSULTE A ESAB OU SEUS REVENDEDORES EM TODO TERRITORIO NACIONAL

Belo Horizonte (MG)  Tel.: (31) 2191-4970 Fax: (31) 2191-4976  vendas_bh@esab.com.br

¢
Sao Paulo (SP) Tel.: (11) 2131-4300 Fax: (11) 5522-8079  vendas_sp@esab.com.br
Rio de Janeiro (RJ) Tel.: (21) 2141-4333 Fax: (21) 2141-4320  vendas_rj@esab.com.br
Porto Alegre (RS) Tel.: (51) 2121-4333 Fax: (51) 2121-4312  vendas_pa@esab.com.br
Salvador (BA) Tel.: (71) 2106-4300 Fax: (71) 2106-4320  vendas_sa@esab.com.br

esab com br ESAB se reserva o direito de introduzir melhorias nas caracteristicas

técnicas de seus produtos sem prévioaviso.
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