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Bohler ELETRODOS PARA A SOLDAGEM DE ACOS CARBONO E BAIXA LIGA

WELDING

S X PROPRIEDADES |POLARIDADE A K
MATERIAL BOHLER COMPOSICAO MECANICAS POSICOES PARAMETROS APLICACAO

— LR =430 Mpa it 2,50 50 — 90A
FOX 6010 gl _%]ii LE =330 Mga =z ? l 3,25 80 — 130A Eletrodo celuldsico para aplicagdes gerais
AWS A5.1 E6010 Mn — b 5 A=22% ___ 4,00 120 — 180A em agos carbono.
’ 5,00 160 — 210A
C-0,06 _ _
- LR =430 Mpa o 20 R Eletrodo rutilico com revestimento fino
FOX 6013 2= LE =330 Mpa =+ I l 2(%(5) 90 — 130A destinado para qualquer tipo de construgéo
AWS A5.1 E6013 Mn -0,4 A=17% - I 500 110 — 170A
' 170 — 240A
C-0,07 LR f 490 Mpa — 2,50 181%_ ]ilSO(fA Eletrodo basico com rendimento de 110%
FOX 7018 Si—0,40 LE =400 Mpa =+ T 3,25 - para aplicacdes em tanques, estruturas e
AWS A5.1 E7018 Mn-0,8 A= 22% — 4,00 130 — 180A equipamentos em geral.
>27J (-30°C) 5,00 180 — 230A
LR =483 Mpa Eletrodo rutili teor d b
C—-0,04 — . etrodo rutilico com teor de carbono
FOX AK Si—01 LE = 4433 Mpa =_1l* l 4,00 1‘818 %ggﬁ abaixo de 0,04% para a soldagem de
Desenvolvimento Especial i — O’ 3 A=23% L 5,00 - “Ferro Armco”. Utilizado na soldagens do

115J (+20°C) interior de cubas de galvanizagéo.

LR =520 Mpa 2.50 50 — 90A Eletrodo celulésico para a soldagem de
_ LE =450 Mpa _ —_ 80 — 130A tubulagdes, especialmente passes de raiz,
,I:V(\?SﬁsclilgélBor gl_%ii A=26% =1 T l igg 120 — 180A na vertical descendente. Apresenta
: M — 6,5 110J (+20°C) —_— 5:00 160 — 210A elevados valores de tenacidade.
45J (-40°C)
C-0,06 _ 2,50 60 — 100A Eletrodo rutilico de revestimento fino para
FOX UNA Si—0,5 ::E — ggg ,\l\jllp: =+ "_l 3,25 90 — 130A construgdes em geral especialmente
AWS A5.1 E6013 Mn — 0,40 A= 280 P —~— ] 4,00 110 — 170A desenvolvido para a soldagem vertical
! =28% 5,00 170 — 240A descendente.
_ C-0,07 LR=600Mpa | _ _ 2(2)8 120 - 180A Eletrodo rutilico de elevado rendimento
FOX HL 180 Ti Si—-0,5 LE =400 Mpa ' 160 — 230A para a soldagem de tanques (Maracanas),
AWS A5.1 E7024 Mn-0,8 A=22% — 5,00 200 - 330A navios e outros servicos de caldeiraria.
38J (0°C) 6,00 200 — 330A
e - 2,50 80 — 110A ‘sico I i
. Si—04 LR =583 Mpa — ) Eletrodo basico ligado com Cu e Ni para a
FOX NiCu Mn— 0.8 LE = 515 Mpa =+ T 3,25 130 - 150A soldagem de agos patinaveis como
AWS A5.5 E7018-G =0 A= 30% — 4,00 150 — 190A CORTEN,COSARCOR, USIAR € outros.
Cu=0.4 5,00 200 — 250A
Ni—0,5 '
2,00 50 — 70A Eletrodo basico para a soldagem de agos
C-0,07 LR =620 Mpa — 2,50 80 — 110A carbono em geral. Desenvolvido para
FOX EV 50 Si—05 LE = 560 Mpa =4 T 3,25 100 — 140A aplicagdes de elevada tenacidade e longos
AWS A5.1 E7018-1 Mn — 1 1 A=29% J— 400 130 — 180A tratamentos térmicos, como esferas de
) >47J (-50°C) 5:00 180 — 230A armazenamento de gas.
6,00 240 — 290A
0% LR =670 M 2,50 80 — 100A
Si—0,3 = pa ) - Eletrodo basico com baixo hidrogénio, para
FOX EV 65 Mn —1,2 LE = 610 Mpa =, T_" 3,25 100 — 140A a soldagem de agos de granulagdo fina
AWS AS5.5 E8018-G Mo — 0,35 A=26% — 4,00 140 — 180A com elevada ductilidade. Depdsito
Ni—0,8 >38J (-60°C) 5,00 190 — 230A resistente atrincas
Eletrodo bésico ligado ao Ni e Mo para a
C-0,035 2,50 80 — 100A isténci
. - — soldagem de acgos de alta resisténcia com
FOX EV 70 Si-03 II:E - gfgl\lclpz =+ T 3,25 100 — 140A granulag&o fina. Apropriado para trabalhar
AWS A5.5 E9018-G Mn-1,1 -t N p —_— 4,00 140 — 180A em temperaturas de -60 a +350°C.
Mo - 0,3 A=25% 5,00 190 — 230A
Ni-0,9 6,00 250 — 300A
C-0,04 LR = 680 Mpa — 2,50 70 — 100A Eletrodo basico baixa liga, adigéo de Mn e
FOX EV 70 Mo Si—0,45 LE =580 Mpa = 4 T 3,25 110 — 140A Mo, indicado para a construgdo de
AWS A5.5 E9018-D1 Mn-—1,6 A =220 —= 4.00 140 — 180A caldeiras,reservatorios e tubulacées com
Mo—05 5'00 180 — 240A temperaturas de até 500°C.

Membro Bohler Welding Group




ELETRODOS PARA A SOLDAGEM DE ACOS CARBONO E BAIXA LIGA Bohler

WELDING

PROPRIEDADES |POLARIDADE
MECANICAS POSICOES

MATERIAL BOHLER COMPOSIGAO

PARAMETROS APLICACAO

C-0,04 B 2,50 70 — 100A Eletrodo revestido com alta tena-
FOX EV 85 Si—-0,2 LR = 826 Mpa — 3.25 100 — 140A cidade e resisténcia a trinca para acos
. Mn —1.,0 LE =800 Mpa = & ' _ de construgdo com alta resisténcia e
AWS A5.5 E11018-G ' 4,00 140 — 180A
’ Cr—02 A=28% — 5.00 190 — 230A granulacéo fina. Excelente tenacidade
Ni—?2 '1 ’ - e temperaturas de até -60°C.
Mo —-0,5
_ C-0,03 LR =570 Mpa — 2,50 70 — 100A Eletrodo basico ligado ao Ni com
FOX 2,5 Ni Si-0,5 LE = 490 Mpa =+ T 3,25 100 — 140A elevada tenacidade e resisténcia a
AWS A5.5 E8018-C1 Mn — 0,8 A = 30% J— 4,00 140 — 180A trincas. Muito usado em equipamentos
Ni—2,4 49] (-60°C) 5,00 190 — 230A criogénicos.
C-0,04 LR = 605MPa 2,50 80 — 110A
FOXDMO Kb -B Si—-0/4 LE =525 Mpa _ — 3,25 110 — 140A Eletrodo basico, baixa liga, para soldar
AWS A5.5 E7018-A1 Mn — 0,6 A=32% =+ T 4,00 130 — 180A  acostipo¥:Mo.
Mo —0.,5 Valores apos TT —_— 5,00 190 — 230A
620°C/2h
C-0,07 LR 2330 Mpa 2,50 80 — 110A
Si—-0,4 = pa _ - 3,25 110 — 140A Eletrodo com revestimento baésico,
FOX DCMS Kb - B Mn —0.8 A=23% = t T 4,00 130 — 180A baixa liga,tipo1%:Cr-%2Mo.Recomen-
AWS A5.5 E8018-B2 Cr—1 ’1 Valores ap6s TT — 5.00 190 — 220A dado para soldagem de agos tipo P11.
Mo - 0,5 680°C/2h 6,00 200 - 250A
C-0,07
Si—-0,3 LR =750 Mpa 2,50 80 — 110A Eletrodo com revestimento basico,
_ Mn - 0,8 LE =680 Mpa — 3,25 100 — 140A baixa liga,tipo 2 ¥4 Cr - 1 Mo. liga, tipo 1
EVS)SXAECJ\I/ElgngIég B Cr—-2,3 A=23% =+ T 4,00 130 — 180A Y4 Cr-% Mo.Recomendado para solda-
Mo — 1,0 Valores ap6s TT —| 500 180 -230A  9emdeacosiipop22.
730°C/2h
C-0,09
Si—04 LR =640 Mpa — 2,50 70 — 100A . " :
FOXCM5Kb-B Mn — O 5 LE = 660 Mpa =t T 325 110 — 140A Eletrodo de revestimento basico, baixa
AWS AS5.5 E8018-B6 Cr—5 0 A=20% i || L 4:00 140 — 180A ligatipo 5 Cr-% Mo.
Mo — O 5 5,00 190 — 230A
Y letrodo d i basi
Si—0,4 _ Eletrodo de revestimento basico para
FOXCM9Kb - B Mn — 0.7 LR =730 Mpa p— 2,50 70 — 90A suportar altas pressées em altas
AWS A5 ES018.58 Cr— 9’0 LE =610 Mpa =+ T 3,25 100 — 130A temperaturas, muito utilizado na
: ' A=20% —_— 4,00 130 — 160A industria petroquimica. Dureza como
Mo-1,0 soldado de aprox. 320HB.
C-0,09
Si-03 t‘é - ;gg :A/Ipa Eletrodo de revestimento bésico ideal
Mn -0,7 100 L — 2,50 60 — 80A para soldagem de acos martensiticos
FOX CO9 MV -B Cr-9,0 A=19% _— T 305 90 — 120A 9-12% Cr a alta temperatura,espe-
AWS A5.5 E9015-B9 Ni—0,7 Impacto Ensaio . 4'00 110 — 140A cialmente os agos T9le P91. Alta
Mo — 1,0 Charpy V ’ resisténcia a fluéncia e boa tenacidade.
Nb — 0,05 60J (+20 °c)
V-0,2

Consumiveis de Soldagem




Bohler

WELDING

MATERIAL BOHLER

EML 5
AWS AS5.18 ER70S-3

NiCu 1-I1G
AWS A5.28 ER80S-G

2,5 Ni-IG
AWS A5.28 ER80S-Ni2

DMO-IG-B
AWS A5.28 ER80S-D2

DMO-IG
AWS A5.28 ER80S-G

ER70S-Al

DCMS-IG-B
AWS A5.28 ER80S-B2

CM2-1G-B
AWS A5.28 ER90S-B3

CM5-IG-B
AWS A5.28 ER80S-B6

CM9-IG-B
AWS A5.28 ER80S-B8

C9 MV-IG
AWS A5.28 ER90S-B9

Membro Bohler Welding Group

VARETAS PARA A SOLDAGEM DE ACOS CARBONO BAIXA LIGA

COMPOSICAO

Cc-0,10
Si-0,60
Mn —1,20

Cc-0,10
Si—-0,70
Mn — 1,40
Ni—-0,70
Cu-0,40

C-0,08
Si—0,60
Mn — 1,00
Ni —2,40

C-0,10
Si-0,6
Mn-1,9
Mo - 0,5

C-0,10
Si—-0,6
Mn-1,2
Mo - 0,5

Cc-011
Si—-0,6
Mn - 0,6
Cr—-1,2
Mo - 0,5

C-0,08
Si—-0,6
Mn - 0,95
Cr—-2,6
Mo -1,0

C-0,08
Si—-0,4
Mn -0,5
Cr-5,8
Mo - 0,6

PROPRIEDADES

MECANICAS

LR =660 Mpa
LE = 500 Mpa
A=32%
178J (-50°C)

LR =690 Mpa
LE = 580 Mpa
A=26%
65J(-45°C)

LR =600 Mpa
LE =510 Mpa
A=26%
>47J(-80°C)

LR = 630 Mpa
LE =520 Mpa
A=27%
47J (-30°C)
(620°C/2h)

LR =630 Mpa
LE =520 Mpa
A=27%
47J (-30°C)
(620°C/2h)

LR = 620 Mpa
LE =510 Mpa
A=22%
200J (+20°C)
(620°C/2h)

LR =600 Mpa
LE =470 Mpa
A=23%
190J (+20°C)
(720°C/2h)

LR =620 Mpa
LE =510 Mpa
A=20%
200J (+20°C)
(720°C/2h)

LR =670 Mpa
LE = 530MPa
A=24%
250J (+20°C)
(760°C/2h)

LR =760 Mpa
LE = 660 Mpa
A=17%
(55J +20°C)
(760°C/2h)

POLARIDADE
POSICOES
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(mm)

2,4
3.2

1,6
2,0
2,4
3,0

1,6
2,0

3,0
3,2

1,6
2,0

32

1,6

2,4
3,0

1,6

2,4
3,0

1,6

2,4
3,0

1,6
2,0
2,4
3,0

PARAMETROS

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

50-220A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

15-150A
20-200A
50-220A
80-320A

APLICAGAO

Vareta cobreada para aplicagdo em agos
carbono para aplicacdes em passes de
raiz no processo TIG.

Vareta para soldagem no processo TIG de
acos patindveis como CORTEN,
COSARCOR, USIAR e outros.

Vareta para soldagem no processo TIG
ligado ao Ni com elevada tenacidade e
resisténcia a trincas. Muito usado em
equipamentos criogénicos.

Vareta em aco baixa liga para acos de
construgdo mecanica, com o6tima
tenacidade e resisténcia a trincas.

Vareta em aco baixa liga para acos de
construgdo mecanica, com o6tima
tenacidade e resisténcia a trincas.

Vareta em ago baixa liga para soldagem
de acgos estruturais e de caldeiras tipo
1,25 Cr e 0,5 Mo. Recomendado para
soldagem de acostipo P11.

Vareta em aco baixa liga Excelentes
caracteristicas mecéanicas. Suporta
temperaturas de trabalho de até
600°C.Recomendado para soldagem de
acostipo P22.

Vareta contendo 5,0%Cr e 0,5%Mo para
soldagem de agos baixa liga e agos para
trabalho a quente em ambientes
contendo hidrogénio, particularmente em
refinarias de petroleo.

Vareta em aco baixa liga Excelentes
caracteristicas mecanicas. Suporta
temperaturas de trabalho de até 600°C.

Vareta para soldagem de acos de alta
resisténcia, tipo T91 e P91, utilizados em
vazos de pressdo para trabalho a altas
temperaturas.




ARAMES SOLIDOS PA

RA A SOLDAGEM DE

ACOS CARBONO BAIXA LIGA

MATERIAL BOHLER

EMK 6 D
AWS A5.18 ER70S-6

NiCu 1-1G
AWS A5.28 ER80S-G

2,5 Ni-IG
AWS A5.28 ER80S-Ni2

X 70-1G-B
AWS A5.28 ER110S-G

X 90-1G
AWS A5.28 ER120S-G

DMO-IG-B
AWS A5.28 ER80S-D2

DCMS-IG-B
AWS A5.28 ER80S-B2

CM2-IG-B
AWS A5.28 ER90S-B3

CM5-IG-B
AWS A5.28 ER80S-B6

CMO9-1G-B
AWS A5.28 ER80S-B8

COMPOSIGAO

C-0,08
Si—0,09
Mn — 1,45
Cc-0,10
Si—0,70
Mn — 1,40
Ni—0,70
Cu-0,40
C-0,08
Si—0,60
Mn — 1,00
Ni - 2,20
Cc-01
Si—0,6
Mn —1,6
Cr-20,25
Mo - 0,25
Ni—1,3
V-0,1
Cc-01
Si—-0,8
Mn-1,8
Cr-20,35
Mo - 0,60
Ni—2,25
Cc-0,10
Si—0,7
Mn-1,8
Mo - 0,5
C-0,08
Si—-0,6
Mn - 0,6
Cr—-24
Mo -1,0
C-0,08
Si—-0,4
Mn - 0,5
Cr-5,8
Mo - 0,6
c-011
Si—-0,6
Mn - 0,6
Cr-1,2
Mo - 0,5
C-0,07
Si—-0,5
Mn -0,5
Cr-9,0
Mo -1,0

PROPRIEDADES |POLARIDADE
MECANICAS POSICOES

LR =530 Mpa —
LE=440Mpa |= * T l
A=28% —
LR =580 Mpa
LE = 690 Mpa —_
A= 26% = +[|t ]
65J (-45°C) —

410J (-30°C)

LR =500 Mpa —

LE = 590 Mpa = + T ¢
A=22%

47J (-60°C)

!

LR =900 Mpa
LE = 800 Mpa
A=19%
47J (-50°C)

!

LR = 960 Mpa —
LE = 915 Mpa = + T ¢
A=19% —
47J (-60°C)

LR =760 Mpa
LE = 655 Mpa T_Fi

A=27% =+
(como soldado)

!

Mistura Ar+18% CO2

LR =570 Mpa
LE = 490 Mpa
A=23% = + T i
150J (+20°C)
(620°C/2h)

!

!

Mistura Ar+18% CO2

LR = 695 Mpa
LE = 580 Mpa
A= 23% =+t
(720°C/2h)

!

!

Mistura Ar+18% CO2

LR = 620 Mpa
LE = 520 Mpa
A=20% = +
200J (+20°C)
(730°C/2h)

Il

Mistura Ar+18% CO2

LR = 670 Mpa
LE = 570 Mpa
A=20% = +
250J (+20°C)
(760°C/2h)

Il

Mistura Ar+18% CO2

1,0
1,2
1,6

1,0

16

0,8
1,2
1,6

0,8
1,0
1,2

0,8
1,0

1,6

0,8
1,0
1,2

0,8

12
1,6

0,8

1,2
1,6

PARAMETROS

15-26V/60-190A

15-26V/60-210A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A

16-27VI/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

15-26V/60-190A

16-27V/70-260A
17-30V/150-320A
19-34V/150-390A

Bohler

WELDING

APLICAGAO

Arame sélido para soldagem no
processo MIG/MAG de pegas em aco
carbono.

Arame sélido para soldagem no
processo MIG/MAG de acos patinaveis
como CORTEN, COSARCOR, USIAR
e outros.

Arame sélido para soldagem no
processo MIG/MAG ligado ao Ni com
elevada tenacidade e resisténcia a
trincas. Muito usado em equipamentos
criogénicos.

Arame sélido para a soldagem dos
acos com elevada resisténcia
mecanica, tratados termicamente,
acos de construgdo com granulagéo
fina e agos com limite de escoamento
de no minimo 690N/m2

Arame sélido para a soldagem dos
acos com elevada resisténcia
mecéanica, tratados termicamente,
acos de construcdo com granulagéo
fina e agos com limite de escoamento
de nominimo 890N/m2.

Arame sélido para a soldagem em ago
baixa liga para acos de constru¢ido
mecanica, com o6tima tenacidade e
resisténciaatrincas.

Arame sélido para soldagem contendo
5,0%Cr e 0,5%Mo para soldagem de
acos baixa-liga e agos para trabalho a
guente em ambientes contendo hidro-
génio, particularmente em refinarias de
petréleo.

Arame soélido em ago baixa liga
Excelentes caracteristicas mecanicas.
Suporta temperaturas de trabalho de
até 600°C.Recomendado para solda-
gemde agostipo P22.

Arame solido para soldagem em aco
baixa liga para soldagem de agos
estruturais e de caldeiras tipo 1,25 Cr e
0,5 Mo. Recomendado para soldagem
de agostipo P11.

Arame solido em aco baixa liga
Excelentes caracteristicas mecanicas.
Suporta temperaturas de trabalho de
até 600°C.

Consumiveis de Soldagem




Bohler

WELDING

MATERIAL BOHLER

ARS 5

AWS A5.20 E71T-1 C(M)

Ti 52 FD-B

AWS A5.20 E71T-9 C(M)

PR 15
AWS A5.29 E81T1-Nil

Ti 60 FD-B
AWS A5.29 E81T1-Nil

ARS 20
AWS A5.29 E81T1-Ni2

NiCuCr Ti FD-B
AWS A5.29 E8B1T1-W2

DMO Ti-FD-B
AWS A5.29 E81T1-Al

DCMS Ti FD-B
AWS A5.29 E81T1-B2

CM2 Ti FD-B
AWS A5.29 E91T1-B3

HL 65T MC-B
AWS A5.29 E90C-G M

Membro Bohler Welding Group

COMPOSICAO

C-0,03
Si—0,60
Mn — 1,40
C-0,05
Si—0,50
Mn — 1,40
C-0,06
Si—0,40
Mn -1,20
Ni— 1,00
C-0,07
Si—-0,35
Mn -1,10
Ni - 0,85
C-0,06
Si-0,45
Mn - 1,20
Ni—2,00
C-0,03
Si-0,60
Mn - 1,00
Cr-0,50
Cu-0,45
Ni — 0,60
C-0,04
Si—0,50
Mn — 1,05
Mo - 0,50
C -0,06
Si—0,60
Mn - 0,80
Cr-1,50
Mo - 0,50
C-0,06
Si—0,50
Mn — 0,60
Cr-2,20
Mo - 1,00
C -0,06
Si—-0,40
Mn — 1,40
Cr-10,50
Mo - 0,20

ARAMES TUBULARES PARA A SOLDAGEM
DE ACOS CARBONO BAIXA LIGA

POLARIDADE
POSICOES

PROPRIEDADES
MECANICAS

LR = 610 Mpa _+
LE = 650 Mpa T - T l
A=24%

!

LR =560 Mpa
LE = 505 Mpa
A=23% =+ T i
>80J (-20°C) -
27J (-30°C)
27J (-20°C)

}

!

LR =560 Mpa

LE =500 Mpa -+ T i
A=22% -

>47J (-30°C)

}

}

273 (-30°C)

LR =530 Mpa

LE=460Mpa  |= ||t |
A=19%

>47] (-60°C)

!

!

LR = 680 Mpa _+ |l
LE =560 Mpa - - T l
>70J (-40°C) =

LR = 650 Mpa
LE =600 Mpa | _ —
A=27% - T J,
Impacto Charpy V =
>70J (-40°C)

|

LR = 625 Mpa
LE = 555 Mpa
A=24% -+ -
Impacto Charpy V=| "~ = T l
>47J (+20°C) m——

LR =730 Mpa —
LE = 600 Mpa =t T l
A=21% = —_

LR =815 Mpa
tE=essmpa  |= 2| [ |
A=18%

}

}

LR = 620 Mpa

LE =540 Mpa _
A=21% =+
>47J (-20°C)

Il

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2
1,6

1,2

PARAMETROS

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

18-32V/140-320A
23-37V/210-380A

12-35V/150-320A

APLICAGAO

Arame tubular para soldagem de
acos carbono em geral. Excelente
soldabilidade em todas as posicdes, facil
remocdo de escéria e isento de
respingos.Muito utilizado em caldeirarias,
naval e offshore. Gas de protegdo: CO2
ouAr+Co2

Arame tubular para soldagem de
acos carbono com elevada tenacidade
até -20°C, utilizado 100% CO2.Excelente
soldabilidade em todas as posi¢oes e facil
remocéo de escoéria. Muito utilizado na
soldagem de estruturas offshore.

Arame tubular para soldagem de
acos carbono com elevada tenacidade
até -60°C, utilizado 100% Co2. Excelente
soldabilidade em todas as posicées e facil
remocdo de escéria. Gas de protecéo:
Co2o0uAr+Co2

Arame tubular para soldagem de agos
carbono com elevada tenacidade até
-60°C, mesmo ap06s tratamento térmico.
Excelente soldabilidade em todas as
posicdes e facil remocéo de escoria. Gas
de protegdo: Ar+Co2.

Arame tubular  para soldagem de
acos carbono com elevada tenacidade
em baixas temperaturas -40°C.Excelente
soldabilidade em todas as posicdes e facil
remogdo de escoria. Gas de protegao
100% CO2o0u Ar+CO2.

Arame tubular para soldagem de acos
resistentes a corrosdo atmosférica, tipo
CORTEN, COSARCOR e SAR,
Excelente soldabilidade e facil remogéo
de escoria. Gas de protecdo 100% CO2
ou Ar+Co2

Arame tubular para soldagem de agos
contendo 0,5% Mo, utilizados na fabri-
cagédo de vasos de pressao, tubulacdes e
siderurgia. Escoria de rapida solidificacéo
e auto-destacavel. Gas de protegédo
100% Co2 ou Ar+CO2.

Arame tubular para soldagem de unido
de acos 1,25%Cr e 0,5Mo, ou enchimento
de acos de baixa liga desgastados.
Excelente soldabilidade em todas as
posicdes e facil remogéo de escdria. Gas
de prote¢aoAr + CO2.

Arame tubular para soldagem de unido
de acos 2,25%Cr. Excelente soldabili-
dade em todas as posicoes e facil
remocao de escoria. Gas de protegao:
Ar+CO2.

Arame Tubular tipo Metal-Cored para
soldagem de agos baixa liga, com exce-
lentes propriedade mecéanicas até -20°C.
Gas de protecéo: Ar+ Co2.




ARAMES TUBULAR.ES'RA A SOLDAGEM DE
ACOS CARBONO BAIXA LIGA Bohler

WELDING

x PROPRIEDADES | POLARIDADE (/] A <
MATERIAL BOHLER COMPOSICAO MECANICAS POSICOES (mm) PARAMETROS APLICACAO

C-0,07 Arame Tubular tipo Metal-Cored para

Si—0,40 LR =770 Mpa p— soldagem de acos baixa-liga de alta
HL 85T-MC-B Mn — 1,40 LE = 690 Mpa =- 4 T l 1,2 12-35V/150— 320A resisténcia tais como AlSI 4130, 4140,
AWS A5.28 E110C-G M Cr—050 A=20% —_ 8640,dentre outros com excelentes

Mo — 0 40 >227J (-51°C) propriedafie mecanicas até -51°C. Gas

Ni— 2 ’20 de protegdo: Ar + Co2.

MATERIAL BOHLER COMPOSICAO PARAMETROS APLICACAO
_ 2,00 40 — 60A Eletrodo n&o-estabilizado, com reves-
(S:i _ (()),Cg)g LR =620 Mpa — 2,50 50 — 90A timento misto para a soldagem de agos
FOX AS 2-A M 0' 80 LE =470 Mpa =+ T 3,25 80 — 120A de composicéo idéntica ao eletrodo,
AWS AS5.4 E308-17 n-u A=42% "“ _— 4.00 assim como agos inoxidaveis ferriticos
Cr-19,8 70J (+20°C) =00 110 — 160A tipo 13% Cromo.
Ni —9,80 ' 140 — 220A Dureza~170HB.
1,50 25— 40A Eletrodo de baixo contetido de Carbo-
C' <0,03 LR = 500 Mpa _ p— 2,00 40 — 60A no, revestimento misto, para a solda-
FOX EAS 2-A Si—0,80 LE = 470 Mpa _....+ T 2,50 50 — 90A gem de acos de composicéo idéntica
AWS A5.4 E308L-17 Mn - 0,80 A= 40% — 3,25 80 — 120A ao eletrodo, assim como agos inoxi-
Cr—19,8 - 2 400 110 — 160A daveis ferriticos tipo 13%Cromo.
Ni— 10,2 32J (-120°C) 5'00 140 — 200A Dureza~170HB.
C-0,02 — Eletrodo austenitico, com o reves-
T LR =520 Mpa > - PN
Si—0,70 _ - H 2,50 75 — 85A timento rutilo-basico, para a soldagem
FOX EAS 2-VD ; LE=350 Mpa = +|[! l : rutilo-bés
Mn - 0,70 = H 105 — 115A na posicao vertical descendente de
AWS AS.4 E308L-17 Cr—195 A= 320/2 — 325 chapas finas, passes de raiz e
Ni—97 32J (-120°C) cobertura em juntastipo V.
C<0,03 — 2,00 40 — 60A Eletrodo estabilizado, de revestimento
Si—0,80 LR =600 Mpa =+ T 2,50 50 — 90A misto,de baixo teor de carbono, para
FOX SAS 2-A Mn — 0,80 LE = 470 Mpa . . 3,25 80 — 120A soldagem de juntas de acgo AISI 304L,
AWS A5.4 E347-17 Cr—19,5 A=41% 4.00 110 — 160A 308L e 347, com resisténcia a corroséo
Ni - 10,0 32J (-120°C) 5,00 e ppy Gl
Nb —0.30 ’ Dureza~180 HB.
C-005 - 2,00 40 - 60A
Si-0,80 LR =620 Mpa j—— 250 50 — 90A Eletrodo n&do-estabilizado, revestimen-
FOX AS 4-A Mn - 0,80 LE =500 Mpa =+ f 325 80 — 120A to misto, para a soldagem de acos AlSI
AWS A5.4 E316-17 Cr—19,5 A= 38% - —» 2,00 110 — 160A 316.
Ni—115 60J (+20°C) 5,00 140 — 220A Dureza~180HB.
Mo — 2,70 '
C<0,03 1,50 25— 40A
Si—0,80 LR =600 Mpa — 2,00 40 — 60A Eletrodo de revestimento misto, de
FOX EAS 4 M-A Mn - 0,80 LE =460 Mpa -+ T 2,50 50 — 90A baixo teor de carbono, para a solda de
AWS A5.4 E316L-17 Cr-18,8 A = 36% i . 3,25 80 — 120A juntas de agos AISI 316L de resisténcia
Ni— 11,7 79J (-20°C) 4,00 110 — 160A acorroséo quimica elevada.
Mo — 2,70 5,00 140 — 200A
C-0,03 »
Si-0,70 LR =600 Mpa — Eletrodo austenitico, com o reves-
FOX EAS 4 M-VD Mn — 0.70 LE = 470 Mpa - 4 £ 2,50 75 — 85A tlmento'rtitllo-bas'lco para a soldagem
AWS A5.4 E316L-17 Cr—19.0 A=35% - : l 3,25 105 — 115A na posigdo vertical descendente de
Ni - 12,0 65J (+20°C) ik chapas finas, passes de raiz e cober-
-1, turaemjuntastipo V.
Mo - 2,70
C-0,03 1,50 25 — 40A
Si—0,80 LR =640 Mpa 2,00 40 — 60A Eletrodo estabilizado, com revestimen-
FOX SAS 4-A Mn - 0,80 LE =490 Mpa —_— " 2,50 50 — 90A to misto, para soldagem de agos lami-
AWS A5.4 E318-17 Cr-19,0 A= 32% . T 3.25 80 — 120A nados ou forjados tipo AISI 316L, 316Ti
Ni—11,5 60J (+20°C) — 4:00 110 — 160A eD316 Cb-200 .
Mo —2,70 5,00 140 — 200A ureza= '
Nb-0,3

Consumiveis de Soldagem




Bohler

WELDING

MATERIAL BOHLER

FOX CN 23/12-A
AWS A5.4 E309L-17

FOX CN 23/12 Mo-A
AWS A5.4 E 309 MoL-17

FOX CN 23/12 MoA-VD
AWS AS5.4 E 309 MoL-17

FOX CN 29/9
AWS A5.4 E 312-17

FOX KW 10
AWS A5.4 E 410-15

FOX CN 13/4
AWS A5.4 E 410 NiMo-15

FOX CN 13/4 Supra
AWS A5.4 E 410 NiMo-15

FOX SKWA
AWS A5.4 E 430-15

FOX SKWAM
EN 1600 E Z17 Mo B 2 2

Membro Béhler Welding Group

COMPOSIGAO

C-0,02
Si—0,70
Mn — 0,80
Cr—23,0
Ni—12,5
Mo - 2,7

C-0,02
Si—-0,45
Mn - 0,6
Cr—-22,5
Ni—12,5
Mo - 2,80

c-011
Si—1,00
Mn —0,70
Cr—-29,0
Ni—10,2

C-0,02
Si—-0,70
Mn -0,70
Cr—22,7
Ni—12,5

C-0,08
Si—-0,70
Mn - 0,80
Cr—13,5
C-0,035

Si-0,30
Mn - 0,50
Cr—-12,2
Mo - 0,50
Ni — 4,50

C-0,03
Si—0,30
Mn - 0,60
Cr—-12,5
Mo - 0,50
Ni — 4,50

C-0,08
Si—-0,30
Mn - 0,30
Cr-17,0

C-0,22
Si-0,40
Mn - 0,40
Cr-17,0
Mo - 1,30

MECANICAS

LR = 720 Mpa
LE = 580 Mpa
A=27%
45] (- 20°C)
45] (- 20°C)

LR =720 Mpa
LE =580 Mpa
A=27%

LR =770 Mpa
LE = 620 Mpa
A=17%
30J (+20°C)

LR =570 Mpa
LE = 440 Mpa
A=40%
60J (+20°C)

LR =700 Mpa
LE =530 Mpa
A=17%
Como Soldado

LR = 1090 Mpa
LE =890 Mpa
A=12%

32 (+20°C)

Revenido 600°C/2h/ar

LR =910 Mpa
LE =680 Mpa
A=17%
66J (+20°C)

Como Soldado

LR = 1060 Mpa
LE =880 Mpa
A=13%

35J (+20°C)

Revenido 600°C/2h/ar

LR =930 Mpa
LE = 680 Mpa
A=18%
70J (+20°C)

LR =560 Mps
LE =370 Mpa
A=23%

PROPRIEDADES | POLARIDADE

POSICOES

—
=+T
i
—
—
:+T
H“ — =
‘--—o
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b ___
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—
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—_—
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—_—
—_—
:+T
—_—
—
:+T
—

%]
(mm)

2,00
2,50
S825)
4,00
5,00

2,50
3725
4,00

2,50
3,25
4,00
5,00

2,50
3,25
4,00
5,00

PARAMETROS

40 — 60A
50 — 90A
80 — 120A
110 — 160A
140 — 220A

60 — 90A
80 — 120A
100 — 160A
140 — 220A

40 — 60A
50 — 90A
80 — 120A
110 — 160A
140 — 220A

35-50A

50 — 70A
70 — 100A
100 — 130A
130 - 180A

60 — 80A
80 — 100A
110 — 130A

60 — 90A
90 — 120A
120 - 160A
150 — 190A

60 — 80A
90 — 110A
120 — 145A
150 — 180A

60 — 80A
80 — 110A
110 - 140A
140 — 180A

60 — 80A
80 — 110A
110 — 140A
140 — 180A

ELETRODOS PARA SOLDAGEM DE ACOS INOXIDAVEIS

APLICAGAO

Eletrodo com revestimento de alta liga,
tipo misto,apto para realizar “cladding”
de inoxidavel em acos carbono de baixa
liga. Utiliza-se também na soldagem de
acos de composicdo similar, agos
trataveis termicamente ao carbono e de
baixaliga.Dureza~ 170 HB.

Eletrodo universal com revestimento
misto, apto para a unido de agos
inoxidaveis austeniticos e acos
carbono.

Eletrodo com revestimento misto
parasoldagem dissimilares entre aco
carbono e aco inoxidavel austenitico.
Otima soldabilidade na posig&o vertical
decendente e de chapasfinas, alta
velocidade de deposicéo.

Eletrodo com revestimento misto, para
soldagem de manutengdo em pecas de
aco em geral, acos de dificil solda-
bilidade, unides dissimilares, camadas
de base para revestimentos duros e
soldagem de aco Manganés.

Eletrodo para unido de agos AISI
410,revestimentos duros resistentes
ao desgaste e corrosdo. Mantém a
dureza até temperaturas acima de
450°C, e resistente a oxidacdo até
900°C. Dureza~210HB.

Eletrodo sintético com revestimento
bésico, apto para soldagem de juntas e
para enchimento de materiais fundidos
do mesmo tipo. Elevada resisténcia a
corrosdo por H20, vapor e maresia.
Dureza ~ 290 HB (Revenido). ~ 380 HB
(como soldado)

Eletrodo com revestimento basico,
alma ligada, para a soldagem de agos
fundidos do tipo 13 Cr 4 Ni. Excelente
resisténcia a corrosdo por agua, vapor
e maresia. Excelentes valores de
impacto (Charpy).

Dureza ~ 290 HB (Revenido).~ 380 HB
(como soldado)

Eletrodo bésico para unido de acos
AISI 430, revestimentos duros resisten-
te ao desgaste a corrosdo, indicado
para sede de valvulas.

Resistente a oxidacdo até 900°C.
Dureza 250HB.

Eletrodo basico indicado para reves-
timento resistente ao desgaste e
corrosdo. Mantém a dureza até
temperatura de 500°C, e resistente a
oxidagéo até 900°C. Dureza 400 HB.




ELETRODOS PARA SOLDAGEM DE ACOS INOXIDAVEIS

Bohler

WELDING

MATERIAL BOHLER COMPOSIGAO | PR Plop'agf*(';%AEgE (mgm) PARAMETROS APLICACAO
g-< g'gg LR = 640 Mpa —_ Eletrodo rutilico de Cr-Ni com alto teor
FOX CN 20/25 M-A =9 LE = 410 Mpa = + T 2,50 50 —80A de Mo e 6tima resisténcia & corrosao.
AWS A5.4 ~ E 385-17 Mn-1,70 A= 34% — 3,25 80 — 110A Muito utilizado nas indstrias quimicas,
DIN 8556 E 20 25L Cu Cr-20,3 0] (+20°C 4,00 100 — 135A em instalagdes de gases sulfurosos ou
Mo - 6,20 ( ) em contato com a agua do mar. Solda
Ni — 25,0 Aco tipo 904L.
Cu-1,50
C-0,03
, SO0 g =e0upe 20 moma e wwomrio o s
FOX CN 22/9 N n-o0, LE = 650 Mpa =t |y 3,25 70 — 110A 2 - .
AWS A5 4 E2209-17 Cr-23,0 Py It 4.00 110 - 140A EE5 0 EFSIRIE ) SRS [DRIIEERES
—_ ’ mecanicas e resisténcia a corrosdo
l\lill(') _9302(? 55J (+20°C) 5,00 150 — 200A localizada.
=9,
N-0,17
c-0,03 - .
Si—0,80 _ 3 Eletrodo austeno-ferritico para acos
FOX CN 26/10 N _ LR =830 Mpa — 3,25 75 — 110A duplex 25% Cr. O metal depositado
Mn - 0,90 LE = 610 Mpa =t 110 — 145A X PO
W. nr. 1.4468 Cr—250 = p _ T 4,00 possui excelentes caracteristicas
Mo — 320 A=26% — 5,00 140 - 190A mecanicas e resisténcia a corrosdo por
ST 60J (+20°C) “pitting”.
Ni—10,0
N - 0,20

MATERIAL BOHLER

COMPOSICAO

C-0,08

PROPRIEDADES
MECANICAS

POLARIDADE
POSICOES

PARAMETROS

APLICACAO

. LR = 640 Mpa Vareta para soldagem de agos
A7-1G Si—0,90 LE =430 Mga _ - Carbono %e dificil solgabilidade, aggos
AWS A5.9 ~ ER307 Mn — 7,00 A= 36% =T T l 2,40 80-160A Manganés endurecidos e acos
EN 14343 W 18 8 Mn Cr—-19,2 110 J (+20°C) — 3,20 120-220A dissimilares. Otima aplicagdo como
Ni—9,00 base para revestimentos protetores.
C<0,02 LR = 620 Mpa
EAS 2-1G Si—0,45 LE = 450 Mga = | 2,00 70-100A Vareta com baixo teor de carbono, para
Mn — 1.80 _ 200, T 2,40 80-160A acos inoxidaveis tipo AISI 304, 304L,
AWS A5.9 ER308L n-1, A=38% — 320 120-220A 308 308L
Cr-20,0 150 J (+20°C) ’ ;
Ni —10,0
SRS LR =650 M
Si—-0,50 = pa — 2,00 70-100A ;
! - ! Varet; b teord b ,
EAS 4 M-IG Mn-180  LE=470Mpa |= - ||t 240 80-160A 2G0% nOXGavels TpOAISI 3166 316L.
AWS AS.9 ER316L Cr-185 A=38% — 320  120-220A '
Ni— 12,3 140 J (+20°C)
Mo - 2,80
<% LR = 660 M
Si—-0,50 = pa _ Vareta estabilizado ao Nb, para
SAS 2-1G Mn — 1,80 LE =490 Mpa = - T_" g’gg ;giggﬁ aplicagdo em agos inoxidaveis CrNi,
AWS A5.9 ER347 Cr—19,6 A=35% — 320 120-220A tipo 19/9. Rle5|st°ente a corrosao inter-
Ni — 9,50 140 J (+20°C) ! cristalina até 400°C.
+ Nb
C-0,035
Si—0,43
’ LR =700 Mpa Vareta estabilizado ao Nb, para
Mn - 1,70 2,00 70-100A . P
SAS 4-1G Crr1_ 195 LE =520 Mpa = - T_'- 240 80-160A aplicagéo em agos inoxidaveis CrNiMo,
AWS A5.9 ER318 Ni— 11 ’4 A = 35% _— 3’20 120-220A tipo 19/9/2,5. Resistente a corrosdo
M(I)_— 5 ’70 120 J (+20°C) ' intercristalina até 400°C.
+ Nb

Consumiveis de Soldagem




Bohler

WELDING

MATERIAL BOHLER

CN 23/12-IG
AWS A5.9 ER309L

FFB-IG
AWS A5.9 ~ ER310
EN 12072 W 25 20 Mn

KW 10-IG
AWS A5.9 ~ ER 410
EN 12072 G Z 13

CN 13/4-1G
AWS A 5.9 ~ ER 410NiMo
EN 12072 G 13 4

CN 20/25 M-IG
AWS A5.9 ~ ER385
EN 12072 W Z 20 25 5 Cu NL

CN 22/9 N-1G
AWS A5.9 ER2209

MATERIAL BOHLER

A7-IG
AWS A5.9 ~ ER307

EN 14343 G 18 8 Mn

EAS 2-IG Si
AWS A5.9 ER308LSI

Membro Bohler Welding Group

COMPOSIGAO

C<0,02
Si-0,50
Mn —-1,70
Cr—-24,0
Ni— 13,2

Cc-0,13
Si—0,90
Mn - 3,20
Cr—24,6
Ni —20,5

C-0,08
Si—0,70
Mn - 0,60
Cr-13,6

C<0,01
Si- 0,65
Mn - 0,70
Cr—-12,2
Mo - 0,50
Ni — 4,80

C<0,02
Si—-0,70
Mn — 4,70
Cr-20,0
Mo - 6,20
Ni— 25,4
Cu-1,50
N-0,12

C<0,015
Si— 0,40
Mn -1,70
Cr-22,6
Mo - 3,20
Ni — 8,80
N -0,15

COMPOSICAO

C-0,08
Si— 0,90
Mn - 7,00
Cr—19,2
Ni — 9,00

C<0,02
Si—0,80
Mn —-1,70
Cr—-20,0
Ni— 10,2

VARETAS PARA SOLDAGEM DE ACOS INOXIDAVEIS

PROPRIEDADES

MECANICAS

LR = 590 Mpa
LE = 440 Mpa
A=34%
150J (+20°C)
85J (+20°C)

LR = 630 Mpa
LE =420 Mpa
A= 33%

Dureza do Deposito

de Solda
~320 HB

LR = 1280 Mpa
LE = 950 Mpa
A=15%
85J (+20°C)

LR =670 Mps
LE = 440 Mpa
A=42%
115J (+20°C)

LR =800 Mps
LE = 600 Mpa
A=33%
100J (-60°C)

POLARIDADE| @
POSICOES | (mm)

_ — 2,00
== T 2,40
— 3,20
— 2,00
= -t 2,40
— 3,20
— 2,00
= - T 2,40
—_— 3,20
e 2,00
= - T 2,40
— 3,20
p— 2,00
= - T 2,40
—_— 3,20
— 2,00
= - T 2,40
_— 3,20

PARAMETROS

70-100A
80-160A
120-220A

70-100A
80-160A
120-220A

70-100A
80-160A
120-220A

70-100A
80-160A
120-220A

70-100A
80-160A
120-220A

70-100A
80-160A
120-220A

APLICACAO

Vareta para soldagem de agos carbono
com alta liga (CrNiMo). Depésito de
solda resistente a corroséo até 400°C.
Também usado em “cladding”.

Vareta para acos inoxidaveis austeni-
ticos refratarios. Para aplicagdo em
fornos, vasos de pressao. Suporta tem-
peraturas até 1200°C

Vareta para unido e revestimentos de
acos tipo 13% de Cromo. Aplicavel em
véalvulas de gas, agua e vapor.

Vareta para acos laminados, forjados e
fundidos, tipo martensiticos e marten-
siticos ferritico. Elevada resisténcia a
corroséo por agua, vapor e ambientes
salinos.

Vareta ligada ao CrNiMo, alta resis-
téncia a corrosdo. Grande gama de
aplicagdo na inddstria quimica, em
acos com 5% Mo. Para soldar aco tipo
904L.

Vareta de liga austeno-ferritica para
acos duplex. Aplicado nas indUstrias
quimicas e “off-shore”.

Com boas caracteristicas mecanicas e
resisténcia a corrosao localizada.

ARAMES PARA SOLDAGEM DE ACOS INOXIDAVEIS

PROPRIEDADES

MECANICAS

LR = 640 Mpa
LE = 430 Mpa
A= 36%
110J (+20°C)

LR =630 Mpa
LE =420 Mpa
A=38%
110J (+20°C)

POLARIDADE
POSICOES

S 0,80
-] ) e

— 0,80
-

PARAMETROS

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A

17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A

17-30V/150-320A

APLICACAO

Arame para soldagem de agos
Carbono de dificil soldabilidade, agos
Manganés endurecidos e agos
dissimilares. Otima aplicagdo como
base para revestimentos protetores.

Arame com baixo teor de carbono, para
acos inoxidaveis tipo AISI 304, 304L,
308 e 308L.




MATERIAL BOHLER

EAS 4 M-IG Si
AWS A5.9 ER316LSi

SAS 2-IG Si
AWS A5.9 ER347Si

SAS 4-IG Si
AWS A5.9 ER318Si

CN 23/12-IG
AWS A5.9 ER309L

FFB-IG

AWS A5.9 ~ ER310
EN 12072 W 25 20 Mn

KW 10-1G
AWS A5.9 ~ ER 410
EN 12072 G Z 13

CN 13/4-1G

AWS A5.9 ~ ER 410NiMo
EN 12072 G 13 4

SKWA-IG
AWS A5.9 ~ ER430
EN12072G Z 17 Ti

CN 20/25 M-IG
AWS A5.9 ~ ER385
EN 12072 W Z 20 25 5 Cu NL

CN 22/9 N-1G
AWS A5.9 ER2209

C<0,02
Si-0,80
Mn —-1,70
Cr-18,4
Ni—12,4
Mo - 2,80

C-0,035
Si—0,80
Mn-1,3
Cr—-19,4
Ni—9,7
+ Nb

C-0,035

Si—-0,80

Mn-1,9

Cr-19,0

Ni-11,5

Mo -2,8
+ Nb

C<0,02
Si—0,50
Mn - 1,70
Cr—24,0
Ni— 13,2

Cc-0,13
Si—0,90
Mn - 3,20
Cr—-24,6
Ni—20,5

C-0,001
Si—-0,7
Mn — 0,60
Cr—-13,6

C<0,01
Si-0,65
Mn - 0,70
Cr—-12,2
Mo - 0,50
Ni — 4,80

C-0,07
Si—0,80
Mn — 0,60
Cr-17,5
+Ti

C<0,02
Si—0,70
Mn —4,70
Cr—-20,0
Mo - 6,20
Ni—25,4
Cu-1,50
N-0,12

C<0,015
Si—0,40
Mn - 1,70
Cr—24,5
Mo - 3,20
Ni — 8,80
N -0,15

PROPRIEDADES
MECANICAS

LR = 630 Mpa
LE =450 Mpa
A=38%
120J (+20°C)

LR = 630 Mpa
LE = 460 Mpa
A=33%
110J (+20°C)

LR =670 Mpa
LE =490 Mpa
A=33%
100J (+20°C)

LR =570 Mpa
LE = 420 Mpa
A=32%
130J (+20°C)

LR =620 Mpa
LE =400 Mpa
A=38%
130J (+20°C)

Dureza do
Deposito de
Solda ~320 HB

LR =1210 Mpa
LE =950 Mpa
A=12%
36J (+20°C)

Dureza do
Deposito de Solda
12 Camada
300 — 400 HB
22 Camada
200 — 300 HB
32 Camada
170-220 HB

170 — 220 HB
LR = 650 Mps
LE = 410 Mpa
A=39%
100J (+20°C)

LR = 830 Mps
LE = 660 Mpa
A=28%
32J (- 60°C)

POLARIDADE
POSICOES

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

(%]
(mm)

0,80
1,00
1,20

0,80
1,00
1,20

0,80
1,00
1,20

0,80
1,00
1,20

0,80
1,00
1,20

0,80
1,00
1,20

0,80
1,00
1,20

PARAMETROS

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27VI/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

15-26V/60-190A
16-27V/70-260A
17-30V/150-320A

Bohler

WELDING

APLICAGAO

Arame com baixo teor de carbono, para
acos inoxidaveis tipoAISI1 316 e 316L.

Arame estabilizado ao Nb, para
aplicagdo em acos inoxidaveis CrNi,
tipo 19/9. Resistente a corrosédo
intercristalina até 400°C.

Arame estabilizado ao Nb, para
aplicagdo em acos inoxidaveis CrNiMo,
tipo 19/9/2,5. Resistente a corrosao
intercristalina até 400°C.

Arame para soldagem de agos carbono
com alta liga (CrNiMo). Depésito de
solda resistente a corrosédo até 400°C.
Também usado em “cladding”.

Arame para agos inoxidaveis auste-
niticos refratarios. Para aplicacdo em
fornos, vasos de pressao. Suporta
temperaturas até 1200°C.

Arame para unido e revestimentos de
acos tipo 13% de Cromo. Aplicavel em
vélvulas de géas, agua e vapor.

Arame para agos laminados, forjados e
fundidos, tipo martensiticos e marten-
siticos ferritico. Elevada resisténcia a
corrosdo por agua, vapor e ambientes
salinos.

Arame para unido de acos inoxidaveis
ferriticos (17% Cr), e revestimentos de
acos carbono e baixa liga.

Arame ligado ao CrNiMo, alta resistén-
cia a corrosdo. Grande gama de
aplicagdo na industria quimica, em
acos com 5% Mo. Para soldar aco tipo
904L.

Arame de liga austeno-ferritica para
acos duplex. Aplicado nas industrias
quimicas e “off-shore”.

Com boas caracteristicas mecanicas e
resisténcia a corroséo localizada.

Consumiveis de Soldagem




Bohler

WELDING

MATERIAL BOHLER

EAS 2-FD
AWS A5.22 E308LT0-4/1

EAS 2 PW-FD
AWS A5.22 E308LT1-4/1

EAS 4 M-FD
AWS A5.22 E316LT0-4/1

EAS 4 M PW-FD
AWS A5.22 E316 LT1-4/1

CN 23/12-FD
AWS A5.22 E309 MoLT0-4/1

CN 23/12 PW-FD
AWS A5.22 E309 MoLT1-4/1

CN 23/12 Mo -FD
AWS AS5.22 E309LMoT0-4/1

CN 23/12 Mo PW-FD
AWS A5.22 E309LMoT1-4/1

CN 22/9 N-FD
AWS A5.22 E2209LT0-4/1

CN 22/9 PW-FD
AWS A5.22 E2209LT1-4/1

Membro Bohler Welding Group

COMPOSIGAO

C<0,03
Si—0,70
Mn — 1,50
Cr-19,8
Ni— 10,5

C<0,03
Si—0,70
Mn — 1,50
Cr-19,8
Ni—-10,5

C<0,03
Si—-0,70
Mn - 1,50
Cr-19,0
Mo - 2,70
Ni—12,0

C<0,03
Si—-0,7
Mn - 1,50
Cr-19,0
Mo - 2,7
Ni—12,0

C<0,03
Si—-0,7
Mn—1,4
Cr—-27,0
Ni—12,5

C<0,03
Si—-0,7
Mn-1,4
Cr-23,0
Ni—12,5

C<0,03
Si— 0,60
Mn — 1,50
Cr-23,0
Mo - 2,70
Ni—-12,5

C<0,03
Si—-0,70
Mn-1,4
Cr-23,0
Mo - 2,70
Ni—12,5

C-0,03
Si—-0,70
Mn-1,4
Cr—22,7
Ni —9,00
Mo -3,20
N-0,13

C-0,03
Si-0,8
Mn -10,9
Cr—22,7
Ni —9,00
Mo -3,20
N -0,13

PROPRIEDADES

MECANICAS

LR =560 Mpa
LE = 380 Mpa
A=40%
35J (-196°C)

LR =560 Mpa
LE =380 Mpa
A=40%
40J (-196°C)

LR =560 Mpa
LE =400 Mpa
A=238%
35J (-120°C)

LR =560 Mpa
LE =400 Mpa
A=38%
45J (-120°C)

LR =540 Mpa
LE =400 Mpa
A=35%
60J (-60°C)

LR =540 Mpa
LE =400 Mpa
A=35%
50J (-60°C)

LR =700 Mpa
LE =500 Mpa
A =30%
55J (-60°C)

LR = 700 Mpa
LE = 500 Mpa
A=30%
50J (-60°C)

LR =800 Mpa
LE = 600 Mpa
A=27%
55J (—40°C)

LR =800 Mpa
LE =600 Mpa
A=25%
45] (-46°C)

POLARIDADE
POSICOES

=+ ]
- |11
-4 T:L
=+ T::l
=+ T::l
=+ T::l

1%}
(mm)

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

PARAMETROS

20-34V/125-280A

20-31V/100-220A

20-34V/125-280A

20-31V/100-220A

20-34V/125-280A

20-31V/100-220A

20-34V/125-280A

20-31V/100-220A

20-34V/125-280A

20-31V/100-220A

APLICAGAO

Arame tubular de aco inoxidavel para
soldagem de agos austeniticos e
ferriticos. AISI 304, 304L, 308, 308L.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C02100%.

Arame tubular de aco inoxidavel para
soldagem de agos austeniticos e
ferriticos. AISI 304, 304L, 308, 308L.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C0O2100%.

Arame tubular com metal de solda
austenitico ao CrNiMo, indicado para
acos inoxidaveis tipo AIS1316 e 316L.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C0O2100%.

Arame tubular com metal de solda
austenitico ao CrNiMo, indicado para
acos inoxidaveis tipo AIS1 316 e 316L.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C0O2100%.

Arame tubular para soldagem de acos
alta com ago carbono. Também usado
na 12 camada em “cladding” de agos
ferriticos-perliticos. Gases de prote-
¢ao: misturaAr+CO2 ou CO2 100%.

Arame tubular para soldagem de agos
alta com ago carbono. Também usado
na 12 camada em “cladding” de acos
ferriticos-perliticos. Gases de prote-
¢ao: mistura Ar+CO2 ou CO2 100%.

Arame tubular de alta resisténcia para
soldagem de acos dissimilares, ex: ago
inox com ago carbono. Gases de
protecdo: mistura Ar+CO2 ou CO2
100%.

Arame tubular de alta resisténcia para
soldagem de acos dissimilares, ex: ago
inox com ago carbono. Gases de
protegédo: mistura Ar+CO2 ou CO2
100%.

Arame tubular para soldagem de agos
duplex (austenos-ferriticos). Otima
resisténcia mecanica e a corroséo (FN
30-50). Gases de proteg&o: mistura
Ar+C0O2 ou CO2 100%.

Arame tubular para soldagem de agos
duplex (austenos-ferriticos). Otima
resisténcia mecanica e a corrosdo (FN
30-50). Gases de proteg&o: mistura
Ar+C0O2 ou CO2 100%.




ARAMES TUBULARES PARA SOLDAGEM DE ACOS INOXIDAVEIS

MATERIAL BOHLER

A7-FD
AWS A5.22 E307T0-G

A7 PW-FD
AWS A5.22 E307T1-G

E 308 H-FD
AWS A5.22 E308HTO-4/1

E 308 H PW-FD
AWS A5.22 E308HT1-4/1

E 317 L-FD
AWS A5.22 E317LT0-4/1

E 317 L PW-FD
AWS A5.22 E317LT0-4/1

SAS 2-FD
AWS A5.22 E347LT0-4/1

SAS 2 PW - FD
AWS A5.22 E347LT1-4/1

Cc-0,10
Si—0,70
Mn — 6,50
Cr-18,5
Ni — 8,80

C-0,10
Si—-0,8
Mn - 6,50
Cr-18,8
Ni—9,0

C-0,05
Si—-0,6
Mn —1,2
Cr-19/4
Ni—10,1

C-0,05
Si-0,6
Mn —-1,2
Cr—-19,4
Ni—10,1

C < 0,035
Si—0,70
Mn - 1,30
Cr-18,8
Ni—13,1
Mo — 3,40

C < 0,035
Si—0,70
Mn —-1,30
Cr-18,8
Ni—13,1
Mo - 3,40

C<0,03

Si—- 0,60

Mn — 1,40

Cr-19,0

Ni—10,4
+ Nb

C<0,03
Si—-0,7
Mn - 1,40
Cr-19,0
Ni—10,4
+ Nb

PROPRIEDADES
MECANICAS

LR =630 Mpa
LE =420 Mpa
A=39%
Dureza como
soldado =200 HB
Dureza ap6s
trabalho =400 HB

LR =630 Mpa
LE =420 Mpa
A=39%
Dureza como
soldado =200 HB
Dureza ap6s
trabalho =400 HB

LR =585 Mpa
LE =390 Mpa
A=42%
80J (+20°C)

LR = 585 Mpa
LE = 390 Mpa
A= 42%
80J (+20°C)

LR = 570 Mpa
LE = 420 Mpa
A=39%
50J (+20°C)
45J(=60°C)

LR =570 Mpa
LE = 380 Mpa
A=39%
58J(+20°C)
45]J (-60°C)

LR = 600 Mpa
LE = 420 Mpa
A=35%
75J (+20°C)
45] (-120°C)

LR =600 Mpa
LE =420 Mpa
A=35%
75J (+20°C)
45J (-120°C)

POLARIDADE
POSICOES

2oy

!

!

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

1,20

PARAMETROS

20-34V/125-280A

20-31V/120-190A

20-34V/125-280A

20-31V/110-210A

20-34V/125-280A

20-31V/110-220A

20-34V/125-280A

20-31V/110-220A

Bohler

WELDING

APLICACAO

Arame tubular para soldagem de agos
alto Mn (Hadfield), camada de
almofada e uni&o de acos dissimilares.
Gases de protec¢éo: mistura Ar+CO2 ou
CO2100%.

Arame tubular para soldagem de acos
alto Mn (Hadfild), camada de almofada
e unido de agos dissimilares. Gases de
protegdo: mistura Ar+CO2 ou CO2
100%.

Arame tubular com teor de ferrita
controlado 3-8 FN.Para temperaturas
de operacdo até cerca de 700°C.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C02 100%.

Arame tubular com teor de ferrita
controlado 3-8 FN. Para temperaturas
de operacdo até cerca de 700°C.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C02100%.

Arame tubular para elevadas
exigéncias contra corrosdo numa faixa
de temperatura de -60°C até 300°C.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C02100%.

Arame tubular para elevadas
exigéncias contra corrosdo numa faixa
de temperatura de -60°C até 300°C.
Gases de protecéo: mistura Ar+CO2 ou
C02100%.

Arame tubular estabilizado ao Niébio,
para aplicacdo em acos CrNi, tipo 19/9.
Resistente a corroséo intercristalina
até 400°C. Gases de protegdo: mistura
Ar+C0O2 ou CO2 100%.

Arame tubular estabilizado ao Niébio,
para aplicacdo em acos CrNi, tipo 19/9.
Resistente a corrosdo intercristalina
até 400°C. Gases de protegdo: mistura
Ar+CO2 ou CO2 100%.

Consumiveis de Soldagem




Bohler ORIENTACOES DE RESSECAGEM E ARMAZENAGEM DOS
WELDING CONSUMIVEIS

ARMAZENAMENTO DE CONSUMIVEIS

- Todos os consumiveis de soldagem devem ser mantidos em estufas de armazenagem com controle de temperatura e umidade, sem serem retirados das
embalagens;

- A temperatura da estufa de armazenagem deve ser mantida 10°C acima da temperatura ambiente, externa a estufa, sendo sempre maior que 20°C;

- A umidade relativa dentro da estufa de armazenagem deve ser inferior & 50%;

RESSECAGEM DE CONSUMIVEIS

Eletrodos Revestidos

Tipo de
Eletrodos para Norma Revestimento Ressecagem Temperatura €C) Tempo (h)
Acos Carbono AWS AS5.1 Rutilico Nio . .
Acgos Baixa Liga EN 499 Celulésico
DIN 1913
Acos de granulacao fina AWS A5.5
Acos de Alta Resisténcia EN 1599
(LE > 350MPa) DIN 8529
Acos Resistentes a Fluéncia AWS A5.5
Acos para Alta Temperatura EN 1599 L .
DIN 8575 Basico Sim 300-350 2-10
Rutilico Sim 120- 200 2-10
Acos Inoxidaveis Austeniticos Ag\;lqslggé‘l
Acos Inoxidaveis Ferriticos DIN 8556
Béasico Sim 250- 300 2-10
AWS A5.4 "
e Rutilico .
Acos Inoxidaveis Duplex EN 1600 Basico Sim 250-300 2-10
DIN 8556
Acos Inoxidaveis Martensiticos Moles AWS AS.4 Rutili
utilico .
Agos Ferriticos Resistentes ao Calor EN 1600 Basico Sim 300~ 350 2-10
DIN 8556
AWS A5.11
’ . EN 14172 .
Ligas de Niquel EN 18274 Todos Quando solicitado 120- 300 2-10
DIN 1736
Fluxos para arco submerso
Processo defabricacédo do fluxo Norma Tipo de Fluxo Ressecagem Temperatura €C) Tempo (h)
Fluorita / Basico 350 2-10
Aglomerados EN 760
Aluminio /Rutilico 300 2-10
Fundidos EN 760 Manganés / Silicato 150 2-500

MANUTECAO DE CONSUMIVEIS

- Os eletrodos revestidos e fluxos para arco submerso, ap6s serem ressecados, devem permanecer em estufas de manutencéo com controle de temperatura
(80—-150°C) e controle de umidade (< 50%);

- Os eletrodos revestido apos retornarem do campo devem ser segregados, ressecados novamente e levados a estufa de manutengao;

Os fluxos para arco submerso ap6s retornarem do campo devem ser peneirados, misturados com fluxo novo em uma proporcéo de 50-50%, ressecados e
levados a estufa de manutencéo;

- Arames e varetas, apos retornarem do campo devem permanecer na estufa de armazenagem

Membro Bohler Welding Group




DIAGRAMAS UTEIS

SCHAEFFLER
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Cromo equivalente = %Cr +% Mo +1,5 x % Si+ 0,5 x % Nb +2 x % Ti

Schaeffler - Diagram
(acc. to A. L. Schaeffler, Metal Progress Nov. 1949, page 680 up to 680-B)
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ENERGIA DE SOLDAGEM

SIMBOLO VARIAVEL UNIDADE

Energia de Soldagem (Joules/miimetros)

Eficiéncia érmica do processo Adimensional

Corrente de Soldagem (Ampere9

Tensdo de Soldagem (Volts)

Velocidade de Soldagem (mifmetros/segundo)

Bohler

WELDING

WRC 1992

§ . '
A4 772,

/) /y’u/é’ Y,
L0 77,
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g |7/ ; "

E WY

Cromo equivalente = %Cr + %Mo + 0.7%Nb

WRC - 92 - Diagram
(acc. to D. J. Kotecki und T. A. Siewert, Welding Journal; May 1992, page 171-s up to 178-s)

TAXAS DE DEPOSICAO

Taxas de deposicao (kg'h)

2468101214 16 18 20 27 14 36 18 30 37 34 36 30 40 492 44 46 48 50 52

simaw

| saw - 1 arame

| S = 2 ArTS

foaw
I - o
[ plasma - arame
| | mig
I = - 60
I+ - 907
[ saw - 120mm
I < - S0

[ esw - Hrmn

esw - 120mm |

DILUICAO

Diluicao(%) = x100

A+B

PROCESSO DILUICAO (%)

Eletrodo Revestido (SMAW) 25-35

TIG (GTAW)

MIG/MAG (GMAW)

Arame Tubular (FCAW)

Arco Submerso Arame (SAW)

Arco Submerso Fita (SAW)

Eletroesddria Fita (ESW)

Consumiveis de Soldagem



Bohler

WELDING

LEGENDA PARA POSICAO DE SOLD

Norma
EN 287 / EN ISSO 6947

Norma
ASME, Segéo IX

Descri¢do

PA 1G, 1F Posicéo Plana
& PB 2F Posicéo Horizontal (junta de filete)
PF PC 2G Posicéo Horizontal Vertical (junta de topo)
PD 4F Posigédo Horizontal Sobre-cabega (junta de filete)
PA, PB, PC
PE 4G Posigédo Sobre-cabeca (junta de topo)
PF 3G, 3F, 5G ascendente Posicéo vertical ascendente
PG 3G, 3F, 5G descendente Posicéo vertical descendente

Fllls wedibe

n:

— = ]

B wy
3

AN

= + Corrente continua polaridade positiva ! Corrente Alternada
= - Corrente continua polaridade negativa = + Corrente continua (polaridade positiva ou negativa)

Membro Bohler Welding Group




CONVERSAO DE UNIDADES DE DUREZA Bohler

WELDING

ESCALAS DE DUREZA PARA ACOS (SAE J-417)

TABELAS DE EQUIVALENCIA DAS DIVERSAS ESCALAS
DE DUREZA CONFORME NORMA SAE J-417, PARAACOS

Lureza BRIMELL DUREZAS ROCKWELL CURETA Fesislgnsis & hagio
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Mata: 0s valores dests tabela s&- apenas aproximados. 02 valores enfre parenteses =& fora da faka recomendada e 380
dadus dpeniEs pad compar dgao.

Consumiveis de Soldagem




	BOHLER-1
	BOHLER



