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voestalpine Bohler Welding

Metalurgia e Soldagem unidas para obtermos os melhores resultados

Cliente em Primeiro Lugar

O nosso foco principal sdo nossos clientes. N6s oferecemos as melhores solugdes
de soldagem para os projetos mais desafiadores. Procuramos garantir aos nossos
clientes consumiveis da melhor qualidade para todos os processos de soldagem.
Consideramos que é de nossa responsabilidade entregar aos nossos clientes, hoje e
no futuro, as melhores solugées. Portanto, nos dedicamos em desenvolver novos
produtos, aperfeicoar produtos existentes e agilizar os processos de modo a alcancar
os melhores resultados em curto espaco de tempo.

Através do nosso avangado centro industrial e tecnolégico, é possivel fornecer os
produtos que sempre atendem as necessidades mais especificas.

3 Competéncias - 3 Marcas

Como nosso foco é fornecer aos nossos clientes o melhor suporte técnico e
desenvolver uma linha de produtos que atenda as necessidades mais especificas,
reunimos nossas principais competéncias da seguinte maneira : Soldas de Uniao,
Manutencao/ Reparo e Brasagem.

Através deste vasto portfélio é possivel oferecer aos nossos clientes uma grande e
variada gama de produtos através das nossas marcas:

= Boéhler Welding
= UTP Maintenance
= Fontargen Brazing

global de especialistas em metalurgia.

Nossos clientes se beneficiam de:

= Um profundo conhecimento em solda e aco;
= Uma linha completa de solucgdes;

Funcionarios experientes e comprometidos

O forte grupo siderurgico austriaco, voestalpine, é o maior fabricante de acos da Austria e
um dos lideres mundiais no fornecimento de agos especiais. Somos parte de uma rede

= Nossas parcerias, nos permitem oferecer o maximo de economia, estabilidade e tecnologia.

Contamos com colaboradores comprometidos, que foram treinados para os mais altos padroes e que através dos seus
conhecimentos, habilidades e compromisso pessoal, garantem o sucesso a longo prazo da nossa empresa € de nossos

clientes.

Em combinacgédo com nossos produtos de qualidade “Premium”, o suporte técnico especifico fornecido por nossos técnicos de
aplicagao que atuam globalmente, e engenheiros de soldagem especialistas, é possivel capacitar nossos clientes a dominar

até mesmo as aplicacoes de solda mais dificeis e desafiadoras.
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ELETRODOS PARA SOLDAGEM DE AGOS CARBONO E BAIXA LIGA

MATERIAL  COMPOSIGAO PROPRIEDADES | POLARIDADES 0 PARAMETROS APLICAGAO
C-0,08 o '
Si—035 LR =710 MPa 2,50 60 — 100A Eletrodo de baixa liga, baixo
UTP 6018 M — 1’ 0 LE = 650 MPa 3,25 80— 120A hidrogénio, para uso em
AWS A5.5 E 10018 D2 Mo 70’ 4 A=25% =+ T 4,00 140 - 190A corrente continua, polaridade
Ni— O’6 35J (-51°C) > 5,00 180 — 250A inversa. Ligado ao Mn e Mo.
¢-010 2,50 60— 100A Eetrodo com revestimento
Vo L > 760 Mpa — 325 1001308 bésico, indcado para cons-
UTP 6020 Mn— 1,80 LE = 680 — 760 MPa -4 ' o p
' o 4,00 130-170A frugdes e reparos em acos de
ANSA55E 11018 M Ni—1,80 A=20% ] 2304 acio f )
Cr—0.40 274 (519) ~ —> 5,00 70-230 granulagéo fina, com resis-
. 6,00 230 — 300A téncia a tragdo de 785 MPa.
Mo —0,40
Eletrodo de baixa liga com
revestimento basico, baixo
C-0,06 hidrogénio, elevadas proprie-
Si—1,80 LR > 830 MPa 325 100 - 130A dades mecanicas, especial-
UTP 6030 Mn — 0,50 LE=745-830 MPa = o —> 4,00 130 —170A mente  desenvolvidas  para
AWSAB.5 E 12018 M Ni—1,80 A=18% - T 5,00 170 — 230A unido de agos baixa liga de
Cr-0,80 27J (-51°C) ~ —> 6,00 230 — 300A alta resisténcia e para enchi-
Mo - 0,45 mento de pecas a esforgos
de compreensdo, impacto
a atrito metal contra metal.
MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADES ~  POLARIDADES 0 PARAMETROS ~ PLICAGAO
Eletrodo totalmente  auten-
UTP 63 = LE > 350 MPa -4+ = 325 70— 100A ¢ . ¢
Ni—10,0 o carbono ou ligados, em
AWS A5.4 F 307-16 M — 4.00 A>30% _ 4,00 100-130A it 6l WD EHin Ems
' 60J (+20°C) —> 5,00 130-160A a&
Mo - 0,70 carbono a agos cromo-niquel.
Dureza ~ 200 HB.
Eletrodo de alto rendimento
c-006 . foasns & o
Si-0,80 LR = 640 MPa B
UTP 630 Mn—4.0 LE < 350 MPa -4 3,25 100 — 130A € 0 desgaste. Usado para
4,00 140 — 180A unipes tenazes e revesti-
AWS A5.4 E 307-26 Cr—19,0 A=35%
) o ~ —> 5,00 180 — 230A mentos, em acos de alta
Ni—9,00 60J (+20°C) .
resisténcia. Para soldagem de
Mo —-0,80 . .
aco manganés. Rendimento
160%. Dureza ~ 200 HB.
Eletrodo ndo  estabilizado,
(‘éi—_O(,)Og LR = 630 MPa Sgg gg : ?gﬁ com revestimento misto, para
UTP 68 U . LE = 345 MPa = + ' soldagem de agos AlSI 304 e
Mn-0,8 3,25 75— 100A . o
AWS A5.4 E 308/308H-17 A=235% - 308, assim como agos inoxi-
Cr—19,8 o —> 4,00 100 — 130A P o
. 70J (+20°C) daveis ferrfticos tipo 13% Cr.
Ni—9,8 5,00 130 —170A
Dureza ~ 170 HB.
C-002 LR = 510 - 660 MPa 2,00 40554 oot e teo ce feor ce
UTP 68 LC Si—0,80 LE= 3450MPa . > 2,50 55— 75A para soldagem de agos AISI
AWS A5.4 E 308L-17 Mn 0,80 A=35% T 325 75— 100A 304L e 308L. Excelente para
' Cr-20,0 >47J (+20°C) ~ Ly 4,00 100 - 130A ' pa
Ni—10,5 ~32) (-196°C) 50 130 1708 soldagem fora de: posigao
' ' Dureza ~ 200 HB,
€-0,03 "
. Eletrodo  estabilizado, com
,\?ﬂi%%% LR = 640 — 780 MPa ggg gg B ?gﬁ reves-imento  misto, apto
UTP 68 Mo ! LE =390 MPa = + > ' para soldagem de agos
Cr—19,0 3,25 75— 100A . )
AWS A5.4 E 318-17 ) A=30% laminados  ou  forjados,
W=D 47J (+20°C) = = 400 180T AISI 316L e 316 Cb.
Mo—-2,70 5,00 130-170A Dureza ~ 200 HB '
Nb—0,30 '
C-0,05 Eletrodo ndo  estabilizado,
Si—0,80 LR =540 - 690 MPa ggg gg : ?gﬁ revestimento  misto,  para
UTP 68 Mol Mn - 0,80 LE = 345 MPa - —> 3'25 75— 100A a soldagem de agos AISI
AWSA5.4E 316-17 Cr—19,0 A=35% - T ' 316.  Escoria  autodes-
' o - 4,00 100-130A . .
Ni—-11,5 47J (+20°C) —> 5.00 130 - 170A tacavel e sem residuos.
Mo-2,70 ' Dureza ~ 180 HB.
Eletrodo  de  revestimento
misto de baixo teor de car
C-0,03 B bono para a solda de juntas
5i- 0,80 LR = 540 - 690 MPa o o de acos de composicio
UTP 68 MolLC Mn - 0,80 LE = 345 MPa = + > 3'25 80— 1204 similar e de resisténcia a
AWS AB.4 E 316L-17 Cr—188 A=35% - T 400 120 — 1604 cormosdo  quimica  elevada.
Ni—11,7 47J (+20°C) > ' Apto para camadas de en-
5,00 140 — 200A ’
Mo—-2,70 chimento e  acabamento

em soldas tipo “cladding”.
Dureza ~ 175 HB.




ELETRODOS PARA SOLDAGEM DE AGOS INOXIDAVEIS

MATERIAL  COMPOSIGAO PROPRIEDADES | POLARIDADES 0 PARAMETROS APLICAGAO
Eletrodo indicado para a
soldagem de pegas sujeitas
a elevada corrosdo quimi-
ca. Deposito resistente a
cormosdo intergranular - em

€-0,03 material de base similar sem
5i-0.80 LR > 620 MPa 250 55 75A resfriamento brusco posterior
UTP 687 MolLC Mn - 0,80 LE > 500 MPa = 4+ N 3,25 75— 100A d E P ment
WS A5.4 £ 3171-16 Cr—19,0 A =30% ? 4,00 100 - 130A a soagem. Lspecamente
N 125 ~ Ly 500 130 — 1704 /resmtente a COMmosao contra
Mo — 3.80 fons de cloro (pitting). Indica-
! do para soldagem dos agos
AISI 317L e 317 e reves-
timentos em agos comuns,
onde se exija um deposito
com suas caracteristicas.
C—003 - - Eletrottjo testal\)i\tizad((j), bd'e
. y - revestimento misto, de bai-
5-080 LH =590 ~ 740 Mpa _ — 2,50 50 — 90A ¥o teor de carbono, para
UTP 68 Mn - 0,80 LE = 390 MPa =+ :
WS A5.4 E 34717 Cr—195 A=30% ? 520 120k Wnizs €8 aas Al S0,
Ni—10, q ~ = 4,00 110 - 160A 321 e 347 de resisténcia e
i—10,0 47J (+20°C) " -

Nb—0.30 5,00 140 — 200A cormosdo  quimica  elevada.

' Dureza ~ 180 HB.
C-0410 E\Qtrodo com  revestimento
- OY 70 LR =550 a 640 MPa — 2,50 60 — 80A misto, para soldagem de agos
UTP 682 M — 1’ 00 LE = 345 MPa = + ? 3,25 80 — 100A austeniticos forjados, fundi-
AWS A5.4 E 309-17 - 22’ 0 A=230% - Ly 4,00 100 —130A dos e Iam?nados, ber/nl €omo
Ni— 11 VO 47J (+20°C) 5,00 140 — 180A acos ferriticos refratérios ao
' CrSiAl. Dureza ~180 HB.
g LR = 550 2 700 MPa — 250 60— 90A e
UTP 682 LC Mn—1,00 e o0l =+ ? s Eli= 120 realizar ‘“oladding"y de inoxi-
AWS A5.4 E 309L-17 o 227 A= 30"/;) - 4,00 100 — 160A SiE g R o o
Ni—12,5 sl iary) S Iai=220 baixa liga. Dureza ~170 HB.
Eletrodo a base de CrNi-
c-0,10 LR > 600 MPa 2,50 60 — 80A Mo, tipo 22/12/3, para
UTP 653 Cr—23,0 LE > 500 MPa =+ ? 3,25 80— 120A unido e revestimento de
AWS AB.4 E 309Mo-17 Ni-12,0 A>30% ~ |y 4,00 100 - 160A acos de alta qualidade e
Mo-25 > 60J (+20°C) 5,00 140 — 220A unido de acos dissimilares.

Rendimento 120%.
Eletrodo universal com re-
vestimento misto, apto para
C-0,02 a uniao de acos inoxidaveis
Si—-0,70 LR =6702a810 MPa 2,50 60— 90A austeniticos e agos carbono.
UTP 653 LC Mn-0,8 LE = 440 MPa = a > 3,25 80— 120A Utiliza-se também na solda de
AWS A5.4 E 309LMo-17 Cr—23,0 A=25% ? 4,00 100 — 160A acos para beneficiamento de
Ni-12,5 39J (+20°C) = —> 5,00 140 - 220A soldagem dificil, bem como
Mo-2,7 camadas intermediarias na
solda de aco ‘cladding”.

Dureza ~ 220 HB.
g._ % g?) LR =540 - 690 MPa 250 50— 80A Eletrodo com  revestimento

UTP 68 H ML_— 250 LE =345 MPa = 4+ F’ 305 80 __1 108 misto apto para soldagem

! 0, ) . .
AWS A5.4 E 310-16 Cr—28.0 A=30% - Ly 400 130 — 140A de acos refratarios do tipo
N 21 :O 47J (+20°C) ' AISI 310. Dureza ~ 170 HB.
500 LA > 620 WPa — 250 D8N e s oo
UTP 68 HC Kb . LE = 345 MPa 3,25 80— 110A '
AWS A5.4 E 310H-15 Mn —2,20 A>10% = + ? 4,00 130 — 140A 90 [P S0 IDE T L HERES
Cr—25,8 470 (+20°) Ly 5.00 140 — 180A refratérios do tipo AISI 310H.
Ni—20,6 ! Dureza ~ 220 HB.
Eletrodo especial tipo CrNi
para servicos de manu-
5050 L7800 P — 250 D700 o . or ouve s
UTP 65 Mn - 1,00 > a =+ ? 3,25 70— 100A sacar parafuso. Excelentes
AWS A5.4 E 312-16 oo A>22% - ~ - .
r—29,0 24 (+20°C) > 4,00 100 - 130A caracteristicas ~ mecéanicas
Ni—9,00 5,00 130 —180A e Otimo para soldagem de
acos de dificil soldabilidade.
Dureza ~ 240 HB.
S-00 L= — 250 D700 di G, osts v
AWlSr/!.tSPzt ?3513 - Mn - 1,00 A>> 200 a =+ ¢ 3,25 70— 100A res mecanicos, para agos
' Cr—29,0 24J (+20°C) ~ Ly 4,00 100 - 130A de dificil  soldabilidade.
Ni—9,00 5,00 130 — 180A Dureza ~ 240 HB.
2,50 60 — 90A Eletrodo béasico para unido

UTP 66 S S(i> iod1220 tE ; ggg mg: _ F) 3,25 90 — 120A e revestmento de agos

AWS A5.4 E 410-26 o — 1’2 0 A= 20% =+ Ly 4,00 120 — 160A com 13% de Cr, Tipo AISI
' 5,00 150 — 190A 410, Dureza ~ 400 HB.
o=z Eletrodo com  revestimento
Si—0,70 LR = 550-700 MPa — 2,50 60 — 90A de alta o estabiizado 2o

UTP 6824 Nb Mn-0,70 LE = 440 MPa 3,25 90 — 120A ichi Y i
AWS A5.4 E 300ND-17 Cr-22,7 A=30% = ? 4,00 120 — 160A T'fl’ Oy G0 R ’ela izar
Ni—12,5 39J (+20°C) —> 5,00 140 — 220A leding @8 faridtril e
Nb— 0,80 acos carbono e baixa liga.
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ARAMES PARA SOLDAGEM DE AGOS INOXIDAVEIS

MATERIAL ~ COMPOSICAO  PROPRIEDADES POLARIDADES ©  PARAMETROS APLICAGAO
€<0,02
s LR = 600 MPa .
- Si—0,80 _ —> 0,80 15-26V/60—-190A  Arame com baixo teor de
%5/@92?3!}@??' Mn — 1,50 = N _ztggypa = 4 T v 1,00 16-27V/70—260A  carbono, paraagosinoxidaveis
’ : Cr—20,0 1OOJ(+20(;C) —> 1,20 17 -30V/150-320A  AISI 304, 304L, 308, 308L.
Ni—10,0
C<0,02
Si—0,80 LR = 600 MPa .
- ’ _ —> 0,80 15-26V/60-190A  Arame com baxo teor
UTAvasAAggsER'g%IL.gSI "ép_‘;gg LEA*f%%O’)APa =+ T Y 1,00 16-27V/70-260A  de carbono, para agos
' Ni— 11 '3 1OOJ(+20[;C) —> 1,20 17-30V/150-320A  inoxidaveis AISI 316, 316L.
Mo - 2,80
C<0.02 Arame para soldagem de
T LR =570 MPa B B acos carbono com  ago
UTP A 682 LCSi ,\j'ﬂ 70187% LE = 420 MPa _ ?gg 127 g% ; gg B ;ggﬁ alta liga (Cr Ni Mo). Depo-
AWS A5.9 ER 309L Si Cr—235 A=32% 100 17-30V/150—300n  St0 de solda resistente a
Ni— 1 2'6 130J (+20°C) ! corrosdo até 400°C. Tam-
' bém usado em ‘“cladding”.
€=0,03
510,30 . 0,80 15-26V/60 - 190A Arame com baixo teor de
UTngAggng 3’!'7?”: ’\ép: J 803 LR A: _E)ggypa =+ 'T Y 1,00 16-27V/70-260A  cabono, para agos ino-
’ Ni— 13'0 B — 1,20 17-30V/150-320A  xidaveis AISI 317, 317L.
Mo - 3,00
C-0,04
UTPA 308 H 4050 LR = 550 MPa — G Ui = ZaiE Il s para soldagem de
AWS AB.9 ER 308H Mn—1,00 A=35% B T \ 1.00 1627770 = 260 agos AISI 304H, 308H
' Cr-19,5 —> 1,20 17 —30V/ 150 — 320A ' '
Ni—9,00
C-015
s LR > 650 MPa
UTPAGS H ,\j' -0.60 LE > 400 MPa -4 > 0.80 15— 26& ; 60— 1902 Arame para soldagem de
AWS A5.9 ER 310 n-160 A=30% - T A 100 16-27V/ 70260 acos refratérios tipo AISI 310
' Cr—25,0 o —> 1,20 17 —30V/ 150 — 320A '
Ni— 200 >60J (+20°C)
C-0,013 Arame para soldagem MIG
Si-05 de agos de dificil soldabili-
UTP A 6824 MoLC Mn—15 LR = 550 MPa = ?gg ]gzg% ; ?8 - ;ggﬁ dade e soldagem dissimiliar
AWS A5.9 ~ER 309L.Mo Cr—22,0 A=25% - T \2 1 '20 17— 30V / 150 — 320A entre aco carbono e agos
Ni—14,0 2 ' ligados. Também pode ser
Mo —2,6 utilizado  para  “cladding”.
C-0,10 Arame para soldagem MIG,
Si-04 B —> 0,80 15-26V/60—-190A  com altos valores mecanicos,
Avl\’;r/g g\EF?g ) Mn—1,6 LR A7 _552)[2)0'/% Fa =+ 'T 1,00 16—27V/70 - 260A indicada para soldagem de
' Cr-305 Tl —»Y 1,20 17-30V/150-320A  agos de dificil soldabilida-
Ni—-8,9 de em manutengdo geral.
MATERIAL  COMPOSIGAO PROPRIEDADES POLARIDADES 0 PARAMENTROS APLICAGAO
SC: 8 gg LR =600 MPa 1,50 15— 150A Vareta com baixo teor de
UTPA 68 LC M — 1’ 70 LE = 450 MPa — T 2,00 30— 200A carbono, para  soldagem
AWS A5.9 ER 308L Cr 2(’) 1 A=238% 3 Y 2,40 50 — 220A TIG dos inoxidavels AISI
Ni—9 8‘0 150J (+20°C) 3,20 80 — 320A 304, 304L, 308, 308L.
C<0,02
Si—0,50 LR =650 MPa 1,50 15— 150A .
UTP A 68 MoLC Mn—1,70 LE = 470 MPa S > 2,00 30 - 2004 orel com Dabo 101 0 Ar
AWS A5.9 ER 316L Cr-18,6 A=38% Y 2,40 50 — 220A inoxidgleis S| 931 6. 316L
Ni-11,3 140J (+20°C) 3,20 80 — 320A ' '
Mo - 2,80
C <002 Vareta para soldagem TIG
Si_ O' 10 LR =590 MPa 1,50 15— 150A de acos carbono com ago
UTP A 682 LG Vi —1.80 LE = 440 MPa _ I 2,00 30— 200A ata figa (CNiMo). Depo-
AWS A5.9 ER 309L Cr—23.0 A=34% - T A 2,40 50 — 220A sito de solda resistente &
Ni— 13'5 150J (+20°C) = 3,20 80 — 320A corrosdo até 400°C. Tam-
' bém usado em “cladding”.
C-0,03
Si—-0,30 1,50 15— 150A Vareta para soldagem TIG
UTP A 687 MoLC Mn - 1,00 LR =520 MPa _ ’3 2,00 30— 200A dos agos inoxidaveis re-
AWS A5.9 ER 317L Cr—18,5 A=230% - ? \ 2,40 50 — 220A sistentes @ corrosdo  tipo
Ni—13,0 > 3,20 80 — 320A 316LN,  317LN,  317L.
Mo - 3,00
e 150 15— 150A
UTPA 308 H M — 1’ 00 LR = 550 MPa — ? 2,00 30— 200A Vareta para soldagem TIG
AWS A5.9 ER 308H -1 9 5 A=35% : \J 2,40 50 — 220A de acos AISI 304H, 308H.
Ni—9 O‘O 3,20 80 — 320A




VARETAS PARA SOLDAGEM DE AGOS INOXIDAVEIS

MATERIAL ‘ COMPOSIGAQ ‘ PROPRIEDADES ‘ POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
c-015
s LR > 650 MPa 1,50 15— 150A
UTPAGS H 51— 060 LE > 400 MPa _ I 2,00 30 - 200A Varela para - soldagem
Mn—1,60 o = y TIG de acos inoxidaveis
AN ASOERE10 Cr-250 A =30% LY 240 50220 refratarios po AISI 310
N 20’0 >60J (+20°C) 3,20 80 — 320A P '
C-0,013 Vareta para soldagem TIG
Si-05 1,50 15— 150A de agos de dificl soldabili-
UTP A 6824 MolLC Mn-1,5 LR =550 MPa _ T 2 2,00 30— 200A dade e soldagem dissimiliar
AWS A5.9 ER 309LMo Cr—220 A>25% A\ 2,40 50 — 220A entre aco carbono e agos
Ni—14,0 3,20 80 — 320A ligados. Também pode ser
Mo —2,6 utiizado  para  "cladding”.
S04 — 180 I5THA e oes mecinios
UTP A 65 ' LR = 550 MPa _ 2,00 30 - 200A o '
Mn—1,6 = - ? : indicada para soldagem de
AWS A5.9 ER 312 A>22% \ 2,40 50 — 220A o
Cr—30,5 —> acos de dificil soldabilidade
. 3,20 80 — 320A .
Ni—8,9 em  manutencdo  geral.
MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADES POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
Eletrodo especial com reves-
C<0,02 timento béasico para solda-
Si—0,80 gem de niquel puro. O baixo
LR > 450 MPa o
UTP 80 Ni Mp -025 LE > 300 MPa — 2,50 60 — 85A teor Qe carppno~no depasito
’ Ni — resto 3,25 90 - 130A permite a utilizagdo deste ele-
AWS A5.11 ENi-1 A>30% = + .
Fe-0,1 > 160J (+20°) L 4,00 110 — 150A frodo sobre o niquel LC. In-
Ti-20 dicado também para a solda-
A-02 gem de ligas de niquel e agos
com revestimento de niquel.
C<005 Eletrodo  bésico  indicado
Sio 0’70 para a soldagem e enchi-
Mn —3,00 LR > 450 MPa —> 2,50 55— 70A m‘;‘@ge ‘T"adnif):; “ﬂiﬁzggg
UTPSOM Ni — resto LE > 300 MPa = + ? 3,25 75-110A a8 éol dagem de mate-
AWS 5.1 ENCL-7 Fe—1,00 A>30% > 4,00 90 - 130A ﬁais dissim”gres‘a o
Ti-070 > 80J (+20°C) 5,00 135 - 160A X a
A—0730 cobre e I\gvas de copre e
Cu— 2'9 0 ago com ligas de niquel-
' -cobre, ferro fundido, etc.
C-003 Eletrodo austenitico, indicado
S— 0‘ 40 para a soldagem de unido de
i _5’ 0 LR > 620 MPa —> 2,50 40 —-65A todos os géneros de agos,
UTP 68 HH - w‘ 0 LE > 390 MPa = & ¢ 3,25 70— 100A desde 0s agos sem liga até
AWS A5.11 E NiCrFe-3 Ni— resyto A> 35% Ly 4,00 100 —120A os de alta liga, niquel, cobre
Fe—3.00 > 80J (+20°C) 5,00 130 — 150A e ligas de cobre e unido
Nb— 2’ 0 entre esses diversos grupos.
' Dureza ~ 180 HB.
Eletrodo Dbésico com  teor
€<0,10 controlado de cobalto, es-
Si< 1,00 pecialmente indicado para
Mn-50-95 a unido e enchimentos de
Cr—13-17 materiais @ base de niquel
Fe-50-80 té i ggg m;: 2,50 50 — 60A destinados a fabricagdo de
UTP 7015 Nb/Ta—1,0-2,5 > 3,25 70— 95A componentes  nucleares.
A>30%
AWS A5.11 E NiCrFe-3 Ti<1,00 - 80 (+25°C) =+ ? 4,00 90 — 120A Também indicado para a sol-
Cu<0,50 > 65 (-196%) —> 5,00 120 — 160A dagem de agos tenazes a frio
Co< 0,08 até 9% de niquel, particular-
P<0,02 mente Se a unido considera-
S<0,01 da sofrer tratamento térmico
Ni — resto ou de formagdo a quente.
Dureza ~ 170 HB.
Eletrodo bésico com conte-
C-0,04 (do controlado de cobalto,
Si—0,40 especialmente indicado para
Mn 3,00 Ao De 250 50— 70A soldagens de interigagdo de
UTP 7015 Mo Cr—16,0 A~ 359 — 3,25 70 —95A materiais a base de niquel,
AWS A5.11 E NiCiFe-2 Mo - 1,50 -804 (+2?)°C) =+ ¢ 4,00 90— 120A resistentes a elevadas tem-
Fe - 6,00 > 60 J (-196°) —> 5,00 120 - 160A peraturas, utilizados na cons-
Nb — 2,20 frugdo de aparelhos de alto
Ni — resto padrdo e responsabilidade.
Dureza ~ 170 HB.




ELETRODOS PARA SOLDAGEM DE LIGAS DE NiQUEL

MATERIAL ‘ COMPOSIGAQ ‘ PROPRIEDADES ‘ POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAQ
Eletrodo revestido indicado
para a soldagem de unido em
metal de base como: Has-
telloy® C-4, W. n°2.4610,
DIN NiMo16Cr16Ti. Também

C<0015 indicado para a so\da‘gem
Si< 020 o gz revestlmemos ED'O ‘p\a—
n > a N dding” em acos de baixa liga.
UTP 704 Kb '\gp_ ? 77[? LE > 450 MPa ,T ggg 7500_ 17000AA E  recomendado  princi-
AWS A5.11 E NiCrMo-7 Mo — 15’ 5 A>30% =+ 4’00 90— 130A palmente  para  aplicagbes
N~ restb > 70J (+20°C) > ' na industia quimica em
meios altamente  corrosivos
Fe—1,00 , ;
e fambém para revest-
mentos  em  ferramentas
de COMPressao,puncoes
etc. Resistente a trabalhos
em altas  temperaturas.

Dureza ~ 170 HB.
Eletrodo com  revestimento
bésico para a soldagem de
unido em metais de base
como: C-276, W. n°2.4819,
gl DIN NiMo'6Cr15W e reves-
SIS fimentos tipo “cladding” em
=050 kg 2,50 50 — 70A agos baixap\i a E rec?)men—

UTP 776 Kb Cr—16,5 LE > 450 MPa —> 2o 0 100n (f *a 1a.

g 0 _ ; = lado principalmente para a
ANS RS TTENGo-4 Mo—165 Ao 0% =7 4,00 90— 130A soldagem de planias de pro-
Ni — resto > 70 (+20°C) > ' gem de p o
cessos quimicos em  meios
W-4,00 '
altamente corrosivos e tam-
Fe—5,00 . .
bém para revestimentos em
ferramentas de compressao,
pungdes etc. Resistente a tra-
balhos em altas temperaturas.
Eletrodo indicado para a
C— 006 so\gagem dg ligas de niquel
! resistentes a altas tempe-
Si—0,80 . »
M — 0.30 raturas, ligas  austeniticas
o 21‘ 0 LR > 700 MPa fundidas, tais como: 2.4663
—21, - :
meice b o e 28| g | e
AWS A5.11 ENGICoMo-1 Co—11.0 A> 35% =t ' - (NCr2sre), 1. ¢
‘ Fo_ O‘O 100J (+20°C) — 4,00 90— 110A NICrATI 32 21), 1.4859
A1 ‘40 (GX10 NiCrSINo 32 20).0
Ti—dS metal de solda é resisten-
‘ ! te a fissuragdo a quente e
Ni — Resto
usado para frabalhos em
temperaturas de até 1100 °C.
O eletrodo UTP 6222 Mo,
com alto teor de niquel,é in-
C<0,04 dicado para a soldagem dos
Si< 0,50 metais de base tipo ASTM
' LR > 760 MPa
Mn — 0,60 —> 2,50 50— 70A B435, B572, B619, B622.
urp 5222 Mo Cr-22,0 Leagb iz = 4 ’T &2 70— 95A Em decorréncia de sua alta
AWS A5.11 E NiCrMo-3 A>30% ; P
Mo —9,00 - 704 (+20°C) —> 4,00 90 — 120A tenacidade, € indicado para
Fe — 3,00 a soldagem de acos 9%
Nb - 3,30 Ni, bem como para reves-
Ni —resto timento de agos baixa liga.
Dureza ~ 220 HB.
C-0,03 Eletrodo bésico, totalmente
Si—0,40 austenitico, estabilizado com
Mn - 5,00 Nb. Boa tenacidade a frio.
! LR > 620 MPa 2,50 50— 70A " N
Sty et Le - SB01Fa N Pae a2 TG e o 1o
) b = , - N ) .
(NiC-20Mn3Nb) Fe—3,00 80J (+20°C) 3 500 120 160A ta\agoes Fie ref[\geragag.
Mo - 1,50 Resistente a corrosdo e oxi-
Nb-2,20 dacdo. Suporta temperaturas
Co< 0,05 de -200 °C at¢ 1400°C.
MATERIAL ~ COMPOSICAO  PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
C-0,04
Cr—199 LR = 640 MPa Arame com alto teor de
UTP A 068 HH Fe—1,00 LE= AZOOMPa B —> 100 16— 07v/70 —050s  NMauel resistente @ corro-
AVS A6 14 ER NCE3 No —2,40 A=35% =+ T 3 120 17— 30V/150— 3004 | S20 intercristaina 2 altas
' Mn - 3,00 200J (+20°C) *>Y ' temperaturas (até 1400°C).
Ni—72,7 100J (-196°C) Aplicagdo na indsria nuclear.
Si—-0,09
€<0,02
,3'”1%32% LR > 450 MPa Arame & base de niquel
UTPASOM Fo_1 ‘OO LE > 300 MPa _ > 1,00 16 —27V/70 — 250A cobre (fipo Monel®), para
AWS A5.14 ER NiCu-7 S, A>30% =+ ? y 1,20 17 —30V/150 — 320A aplicacbes em  ambien-
Ti—2,40 o Ly ;
80J (+20°C) tes com vapores salinos.
Cu-29,0
Ni —resto




ARAMES PARA SOLDAGEM DE LIGAS DE NiQUEL

MATERIAL ~ COMPOSICAO  PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAQ
<002
Fe—1,00 LR > 740 MPa Arame com alto teor de
UTP A 6222 Mo E‘If?e;g = e jg%wa —> 1,00 16-27V/70-250A  niquel para unifo e reves-
AWS A5, 14 ER NICiMo-3 G—220 1000 ( +20°OC) =+ T v 1,20 17-30V/150-320A timento de  equipamen-
Nb—3 50 85J (-196°C) —> tos sujeito a  corrosdo.
Mo—-9,0
MATERIAL ‘ COMPOSIGAQ ‘ PROPRIEDADE ‘ POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAQ
C-0,04
Cr-19,9 LR = 640 MPa 160 15 150A Vareta com alto teor de ni-
Fe—1,00 LE =420 MPa —> ' quel, resistente a corrosdo
lﬂ;f; ?EGRSN\ CI:I!I Nb —2,40 A=35% = - ? Y Sgg gg : gggﬁ intercristalina a altas tem-
Mn - 3,00 200J (+20°C) —> 3‘20 80— 3007 peraturas  (até  1400°C).
Ni—72,7 100J (~196°C) ' Aplicagao na industria nuclear.
Si—0,090
C<0,02
’3;;032% LR > 450 MPa Vareta & base de niquel
UTPASO M Fo_1 ’00 LE > 300 MPa 4>§ 2,40 50 — 220A cobre (tipo Monel®), para
AWS A5.14 ER NiCu-7 Ti—2 ‘40 A>30% = - T Y 3,20 60 — 300A aplicacbes em  ambien-
Cu— 2’9 0 80J (+20°C) —> tes com vapores salinos.
Ni — resto
Fcei%q% LR > 450 MPa Varefa com alto teor de
UTP A 80 Ni Ti-3,30 LE > 300 MPa o T > 2,40 50— 220A g:qigl Uﬁgi /Ozo'ﬁjei%i;‘mef
AWS A5.14 ER N1 Mn - 0,30 A > 30% \ 3,20 60 — 300A Quel p !
Ni— resto 160J (+20°C) —> tos de Vasos de pressdo ou
Si< 0230 tubulagGes de ago carbono.
C<0,02
oy et Vareta com alto teor de
UTP A 6222 Mo E‘i f %3118 LE;;L%%OI)A e _ 9 2,40 50 — 220A niquel para unido e reves-
AWS A5.14 ER NiCrMo-3 Cr—220 1004 (+20[;C) - T \7 3,25 60 — 300A timento  de  equipamen-
Nb— 3 éo 85 (196°C) Z fos sujeito a cormosdo.
Mo-9,0
Ccri?g% LR = 500 MPa Vareta com alto teor de
UTP A 776 Mo — 16,0 LE = 300 MPa —> 2,40 50— 220A g:qigl Uﬁgi /Osuo'fei%i?mei?
ANS A5.14 ER NCiMo-4 W=4,00 A=235% = - T v 3,20 60 — 300A tog depvasos e (s o0
— 0 %
T\IBi— rBes(i((J) 255J (+20°C) fubulagGes de ago carbono.
Vareta indicada para a solda-
gem de ligas de niquel resis-
C-0,06 tentes a altas temperaturas,
Si<03 ligas austeniticas  fundidas,
Cr—-22,0 tais como: W. n°2.4663 (Ni-
| LR =750 MPa o
UTP A 6170 Co MO =@ LE — 450 MPa > 240 50— 2207 Cr23C01 2Mo), W. n02.4851
; Ni —resto = - | (NiCr23Fe), W. n°1.4876
AWS A5.14 ER NiCrCoMo-1 A> 30% I 3,20 60 — 300A I
Co-115 100, 4)Y (X10 NICrATi 32 21), W.
Ti-04 n°1.4859 (GX10 NICrSiNb
A-1,0 32 20).0 metal de solda é re-
Fe—1,0 sistente a fissuragéo a quente
e usado para trabalhos em
temperaturas de até 1100 °C.
MATERIAL GOMPOSIGTIO PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
c-0,17 Eletrodo  béasico  para
! —> 3,25 100 - 130A . .
UTP DUR 300 Si-0,70 275 4 305 HB = + T 200 130 170A revestimentos antides-
DIN 8555 E 1-UM-300 Mn—1,20 - 5’ 0 170 - 230A gaste, resistente ao atrito,
Cr—1,30 > ! compressdo e impacto.
B 3 Eletodo  basico  para
g B %g) > ggg 18000 7110400/1 revestimento e reconstru-
UTP DUR 350 M — 1’ 20 32524375 HB =+ T 4’00 140 180A ¢do de componentes sujei-
DIN 8555 E 1-UM-350-R Cr—170 —> 5.00 180 — 230A tos & compressdo e arito.
' ! Boa resisténcia ao impacto.
gf %goo Eletodo  basico  para
o > 3,25 100 —130A revestimento e reconstru-
UTP 621 M Mn-1,10 3752450 HRC =+ 4,00 130-170A cdo de componentes sujei-
DIN 8555 E 1-UM-400 Cr-2,70
Mo — O o5 —> 5,00 170 — 280A tos @ compressdo e afrito.
V—0 ’25 Boa resisténcia ao impacto.




ELETRODOS PARA REVESTIMENTOS DUROS

MATERIAL ‘ COMPOSIQAO ‘ PROPRIEDADE ‘ POLARIDADE 0 PARAMETROS APLIGAQAO
Eletrodo basico para revesti-
250 60— 80A mentos duros contra abrasao;
C-0,15 —> 3’25 70— 100A compressdo; impacto & frio:
UTP 620 Si—0,50 ] ' a quente; atrito; especial-
; ' 50 a 55 HRC = + 4,00 110 — 160A : )
Desenvolvimento Especial Mn—0,50 5.00 150 — 1904 mente em meios  Corrosi-
Cr—13,0 6’00 190 — 2404 vos. O deposito de solda
' possui composigdo  quimica
proxima ao ago AISl 420.
C-0,40 ggg 1800011104005\ Eletrodo basico para revesti-
UTP 670 Si—1,00 ' mentos duros contra abrasdo,
~b58 HRC = + T 4,00 140 —180A " . .
DIN 8555 E 6-UM-60 Mn - 1,00 compressdo, afrito a frio, a
Cr-9,50 > 288 12?8:282 quente e impacto elevado.
Eletrodo  de  revestimento
C-0,50 2,50 80— 100A bésico para a aplicagdo
UTP DUR 600 Si—-2,30 57 60 HRC =+ T 3,25 100 - 140A em revestimentos proteto-
DIN 8555 E 6-UM-60-S Mn — 0,40 ~ 4,00 140-180A res resistentes a impacto
Cr—9,00 5,00 180 —230A e abrasdo. Poucos res-
pingos e corddes lisos.
C-0,50
Si—-0,70 2,50 60 — 80A .
! —> ' Eletrodo para revestimento
UTP DUR 650 Kb Mn 1,30 ~ 60 HRC =+ T 325 80—110A duro contrg atrito, impacto e
DIN 8555 E 6-UM-60-R Cr-6,80 - 4,00 130 - 170A ¢lima resisténcia’é abrasio
Mo—1,20 5,00 160 — 200A '
Nb - 0,50
C-4,00 2,50 70— 100A Eletrodo de alto rendimento,
UTP70S Si-3,00 60463 HRC =+ 3,25 90 — 120A com depdsito de carbonetos
Desenvolvimento Especial Mn - 2,50 ~ 4,00 110 - 140A de cromo, que resiste a abra-
Cr—20,0 5,00 130 - 160A s30 e impactos moderados.
R Eletrodo basico de ago
UTP 7200 D €-0.70 2004250 H3 325 100 — 140A manganés austenitico (14%
Mn-13,0 (como soldado) = + N .
AWS A5.13 E FeMn-A " 5 4,00 140 — 180A Mn) com adgdo de niquel.
DIN 8555 E 7-UM-200-K Ni—4,00 4002450 HB ~ 5,00 170 - 200A Resistente a impacto  ex-
Fe —resto (Endurecido com trabalho) —> ' ) ~
tremo, atrito e compresséo.
C_400 Eletrodo basico com alta
Si— 2‘ 0 2,50 90— 130A velocidade de fusdo, que
UTP 765 o 2’9 0 624 67 HRC _ 3,25 130 - 160A deposita uma liga rica em
Desenvolvimento Especial W—3 O'O =+ . 4,00 160 — 190A carbonetos de cromo, tun-
) 5,00 220 — 260A gsténio e niobio. Tambeém
Nb—2,50 ) . .
resistente & abrasdo a quente.
Eletrodo  protetor ~ com
C-4,50 ggg 1650__11160& alto teor de cromo, indi-
UTP 7100 Cr—32,0 57 462 HRC _ 200 160 — 190A cado para revestimentos de
DIN 8555 E 10-UM-60-GRZ Si—3,00 =+ ' componentes  onde  estdo
—> 5,00 220 — 260A N
Fe —resto 6.00 30 — 300A presentes elevada abrasdo
' e impacto  moderado.
Eletrodo rutlico com alto teor
C-3,00 de carbonetos de cromo para
UTP 7110 Si—2,50 A & VED= 0 revestimentos protetores con-
58 a 62 HRC = + 4,00 140 - 180A « "
DIN 8555 E 10-UM-60-R Mn—1,00 fra abrasdo severa, erosdo,
—> 5,00 160 —210A e
Cr—28,0 cavitagdo e impacto modera-
do. Escoria auto destacavel.
Eletrodo de alto teor de
UTP Ledurit 710 C-350 ggg 9%0__1820& carbonetos de cromo para
AWS A 5.13 E FeCrA1 Mn — 4,00 57 262 HRC = 4 4'00 110 — 140A revestimentos duros contra
DIN 8555 E 10-UM-60-R Cr—30,0 > 5'00 130 - 160A abrasdo severa, erosao, cavi-
' tacdo e impacto moderado.
Eletrodo rutilico de alto teor
de carbonetos de cromo para
UTP Ledurit 61 C-320 _ 325 90— 1304 revestimentos duros  contra
! ~ 60 HRC + 4,00 130 — 150A « . )
DIN 8555 E 10-UM-60-GR Si—1,00 5.00 140 - 190A abrasdo severa, erosao, cavi-
Cr—29,0 -~ —> ! tacdo e impacto moderado.
Escéria autodestacavel.
Eletrodo  especial  com
C_450 2,50 80— 100A ato teor de carbon-
UTP 745 Sio 2‘ 0 ~ 60 HRC = + 3,25 110 —150A eto de cromo, indicado
Desenvolvimento Especial i 4’5 0 no 1° passe N 4,00 140 — 200A para componentes  com
' —> 5,00 190 — 250A solicitagOes de alta abrasdo,

atito  severo e eroséo.
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ELETRODOS PARA REVESTIMENTOS DUROS

MATERIAL ‘ COMPOSIGAQ ‘ PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
C-4,40 Eletrodo  bésico, composto
Si—1,30 de Carbonetos  complexos
Mn — 0,50 _ 2,50 80— 100A de CrNbMoWV para reves-
UTP Ledurit 65 Cr—235 ~ 65 HRC = @ 3,25 110 —150A timentos  duros  resistentes
DIN 8555 E 10-UM-65-GRZ Mo — 6,50 i —> 4,00 140 —200A a0 desgaste por extrema
Nb — 5,50 5,00 190 — 250A abrasdo, erosdo e cavitagdo
W-2,20 a frio e a quente. Resistén-
V—-1,50 cia ao calor at 500°C.
C-50 2,50 80 — 100A Eletrodo especial para reves-
UTP Ledurit 68 Si—1,00 63 HRC =+ 3,25 110 - 150A timento de pegas expostas a
Desenvolvimento Especial Cr—22,0 ~ > 4,00 140 — 200A abrasdo e médio impacto a
Nb - 7,00 5,00 190 — 250A temperaturas de até 450°C.
C—400 Eletrodo  bésico, composto
i 2’3 5 250 80— 100A de carbonetos  complexos
UTP 713 Mo — 6,50 = + 3,25 110— 1504 qe CrNoMoWV para. reves-
) ' ~ 65 HRC timentos  duros  resistentes
Desenvolvimento Especial Nb — 6,00 ~ > 4,00 140 — 200A a0 desgaste por exrema
\Q/: ([)) 988 .l I 2 abrasdo, erosio e  cavi-
' tacdo a fio e a quente.
g:g%g 250 80— 100A Eletrodo basico & base de
! ' carbonetos  complexos  de
“TP. 73S ) Cr-16,0 ~ 62 HRC =+ 325 110-1508 CrNbMoWV  para  revesti-
Desenvolvimento Especial Mo - 6,00 — > 4,00 140 — 200A mentos. duros resistentes 20
’\\:\?__28 208 500 190 - 250A desgaste por extrema abrasao.
Cc-30 ~ 60 HRC 3,25 100 — 140A Eletrodo a base de carbon-
UTP 718 S Si—1,80 (sobre ago carbono) =+ 4,00 140—170A etos de cromo, especial para
Desenvolvimento Especial Mn - 0,30 ~ 64 HRC ~ > 5,00 170 — 200A a pulverizagdo de camisas de
Cr—29,0 (Sobre FoFo) 6,00 200 - 270A moendas de cana-de-agcar,
Eletrodo  revestido  ligado
~ 60 HRC 3,25 100 — 140A ao cromo-vanadio de alta
UTP VANADIUM 500 (sobre ago carbono) =+ 4,00 140-170A performance. Especial para
Desenvolvimento Especial ~ 66 HRC ~ > 5,00 170 — 200A aplicagdo de chapisco em
(Sobre FoFo) 6,00 200 - 270A camisas de moendas na
indUstria sucroalcooleira.
Eletrodo  revestido ligado
~ 60 HRC 35 100 — 140A ao cromo-vanadio de alta
UTP VANADIUM SG (sobte a0 arbono) — . 400 10170 Perence s dlopeh
Desenvolvimento Especial ~ 66 HRC - 5,00 170 — 200A g iS[i:O - P ca?‘ni-
(Sobre FoFo) —> 6,00 200 - 270A p !
sas de moenda na in-
dlstria sucroalcooleira.
Eletrodo com  revestimento
c-3.80 ~ 67 HRC . I
. 3,25 110 -150A basico para utilizagdo em
— a
“T,P 770 ) §i-250 (1° Camada) = + 4,00 140 — 200A revestimentos protetores com
Desenvolvimento Especial Cr-19,0 ~ 70 HRC y 9504 g i
W=20.0 (2° Camad) —> 5,00 90 - 250 uma liga rica em carbon-
' etos de tungsténio e cromo.
i 4,00 90-120A Fletrodo tubular que deposita
UTP 7560 WC - 80 ~ 62 HRC = & 5,00 110 - 130A carbonetos  de  tungsténio,
DINEER EZE I DT Fe — resto 2500(33(?8”2%)80 Hy —> 6,00 130 - 170A resistente a alta  abraséo.
C-0,04
,3;;%%% ~200HB 250 80— 1004 Eletrodo rutiico basico para
UTP 7000 Cr 16 0 (Como Soldado) _— 3'25 100 — 120A revestimentos  antidesgastes
AWS A5.11 ENICrMo-5 Mo — 17’ 0 ~ 450 HB ’T 4'00 130 — 160A provocados  por  impacto,
DIN 8555 E 23 UM 200-CKTZ W4 O'O (Endurecido com - —> 5'00 180 — 220A atrito e compressao, asso-
Fo_ 5’ 00 trabalho) ’ ciados ao calor e cormosdo.
Ni —resto
Eletrodo basico para reves-
C-015 timentos  duros  contra
UTP 73 G4 Si-0,50 _ ggg 8600__130& desgastes  por  impacto,
Mn—0,60 38442 HRC = % ’T ' compressdo,  afrito,  com
DIN 8555 E 3-UM-40-PT Ly 4,00 100 — 140A .
Cr—6,50 5.00 130— 170A tenacidade de cortte a
Mo — 3,50 ! quente. Usindvel. Resistén-
cia ao calor at 550°C.
Eletrodo  bésico  para
C-0,30 2,50 80 — 100A revestimentos  duros  resist-
UTP 73 G3 Si—0,50 47 452 HRG -4 3,25 100 — 120A entes ao impacto, afrito e
DIN 8555 E 3-UM-45-T Cr—5,00 - T 4,00 100 — 140A abrasdo  moderado  asso-
Mo —4,00 > 5,00 130—170A ciada com calor. Resistén-

cia ao calor at¢ 550°C.
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ELETRODOS PARA REVESTIMENTOS DUROS

MATERIAL  COMPOSICAO  PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
C—035 Eletrodo bésico para revesti-
Si— O‘ 50 2,50 60 — 90A mentos duros contra desgas-
UTP 73 G2 Min— 1’ 20 53458 HRC = o 3,25 80— 110A tes por impacto, compressao,
DIN 8555 E 3-UM-55-ST Cr—7 '00 - T 4,00 100 — 140A atrito, com alta tenacidade de
Mo — 2 50 : 5,00 130 -170A corte a frio e a quente. Re-
' sisténcia ao calor até 550°C.
g:%g% Eletrodo especial, tipo ago
i 7('] 5 55 a 60 HRC 250 70— 90A répido, para  revestimen-
UTP 690 . (Como soldado) = + ' tos duros ou fabricagdo de
AWSA5.13EFe 6 Cr—4,50 64 468 HRC T 3,25 90 - 1107 ferramentas de corte em
DIN 8555 E 4-UM-60-ST Mo - 8,00 ~ Ly 4,00 110 -130A . .
W—1.00 (Temperado) gAeraI. Alta tenacwdaqe‘ Resis-
Ve '20 téncla ao calor até 550°C.
C-0,50 Eletrodo para  revestimen-
Si—0,50 _ —> 2,50 50 — 70A tos duros, especial para
n “TP 6?3 o Mn—1,00 58261 HRC =T T 3,25 90 — 120A a produgdo e manuten-
GSGINONITIND E602 Or—3,50 ~ || 4,00 130 — 160A ¢io de feramentas de
Mo - 3,00 corte e roscas extrusoras.
B Eletrodo bésico para revesti-
C-0,60 ggg 95007 ]72% mentos duros contra abrasao,
UTP 6703 Cr—15,00 = + > ' especiaimente em meios cor-
. . ~ 52 HRC 4,00 130 - 160A ! . ;
Desenvolvimento Especial Mo — 0,80 ~ rosivos, compresséo, atritos
—> 5,00 170-210A ) :
V-0,80 6.00 210 -250A a frio, a quente e impactos
’ elevados. Rendimento 120%.
C-230 Eletrodo ligado a0 Co-
UTP Celsit 701 - 3'2 0 52 —57 HRC a 20°C 328 70—110A CrW  para  revestimentos
WS AS5.13 ECoCrC W1 3’0 ~ 42 HRC a 600°C = + 4,00 90— 130A resistentes ao calor e ao
DIN 8555 E-20-UM-55-CSTZ Co— reéto ~ 34 HRC a 800°C > 5,00 110 —150A desgaste por arito, abra-
S30, €rosda0 €  COomosdo.
Eletodo ligado a0 Co-
. C-110 CrW  para  revestmentos
uI\/\'/'S AG;ISSE'(E 0726 Cr—275 40a42 HRC + 131[2)8 ;8 B ggﬁ duros  contra  impac-
. 0Cr- o, = s - . ~
DIN 8555 E 20-UN-40-CSTZ W—4,50 ~ 33 HRC a 600°C 500 100 — 1404 o, afiito e compressao.
Co — resto > Excelente resisténcia a altas
temperaturas € a COMosao.
. C-1,60 B Hletrodo ligado a0 CoCrW
%‘;Agfgs'éi;z Cr—29,0 48 a 50 HRC - igg gg B ggﬁ para revestimentos duros
DIN 8555 £ 20-UN-50-CSTZ W-8,50 ~ 40 HRC a 600°C 5,00 110— 150 resistentes a0 calor, €ormo-
Co —resto > sd0 e desgaste por abraséo.
C-0,30 304a34 HRC Eletrodo ligado ao CoCrNi
- Cr-31,0 Como soldado) Mo para revestimentos duros
DII?B.I;E; Eg)lﬁ;ﬂt 33()2C1KTZ Mo — 5,00 ( ~45HRC | =t 131[2)8 18100:11250& semptrincas. Caracteristica de
e Ni— 3,50 (endurecido apas trabalho) ~ —> ’ deslizamento, polimento e
Co —resto ~ 240 HB a 600°C endurecimento por trabalho.
MATERIAL ~ COMPOSIGAO  PROPRIEDADE POLARIDADE ©  PARAMETROS APLICAGAO
=035
Si—1,00 )
Mn—0.40 — Arame de alta liga para repa-
UTP A 673 ! X _ : 0,80 15—26V/60—190A  ros de aco feramenta em tra-
Cr—5,00 53 a58 HRC =+ |
DIN 8555 MSG 3-GZ-60-T Mo — 1‘ 50 T Y 1,20 17 -30V/150-320A  balho & quente ou a frio. Ideal
V_0 ’30 > para reparos em fio de corte.
W-1,30
C—040 Arame sdlido para revesti-
UTP A 620 Si— O‘ 0 —> 0,80 15-26Y/60—190A | mento duro em partes que
WS A 5.9 ER 420 M — O 50 50 a 55 HRC =+ T 1,00 16-27V/70-260A  sofrem desgaste por impacto,
’ - 12‘ 8 9V 1,20 17-30V/150—320A  atrito e abrasdo, especial-
' mente em meios Corrosivos.
€-035
Si—0,30 Arame sdlido para repa-
Mn - 1,20 > 10s € revestimentos em
D”\,'g; fA\SZ?G?SZST Cr—7,00 53 a 58 HRC =+ T Y 1,20 17 -30V /150 — 320A  ferramentas que  sofrem
Mo - 2,00 —> impactos, atrito e compres-
Ti—0,30 sd0 associados ao calor.
Fe —resto
C-0,10 Arame  sblido para reves-
Si—0,40 > timentos  em  feramen-
UTPA 73 G4 Mn — 0,60 . = + T B B tas sujeitas a trabaho de
DIN 8555 MSG 3-GZ-40-T Cr—6,50 38442 HRC 3 \J 120 17=30V/7150 — 3208 compressdo, atrito e im-
Mo - 3,30 pacto a quente. Depdsito
Fe —resto de solda temaz. Usinavel.
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VARETAS PARA REVESTIMENTOS DUROS

MATERIAL ‘ COMPOSIGAO ‘ PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
C=0,35
S Vareta de alta liga para repa-
UTP A 673 M”: 0u0 : _ = o0 s B 1508 ros em ferramentas de traba-
Cr-5,00 53458 HRC j 2,40 50 — 220A X )
DIN 8555 WSG 3-GZ-60-T \J Iho & quente ou a frio. Ideal
Mo - 1,50 —> 3,20 80—-320A .
V—0,30 para reparos em fio de corte.
W-1,30
C—0.40 Vareta para revestimento
S 1,50 15-150A duro em partes que sofrem
- —>
Alvlvgl:\%Ag gﬁg} !\Sllln 7%2% 50 a 55 HRC = - T 2,40 50 — 220A desgaste por impacto, atrito
' Cre 1'2 8 *,V 3,20 80 —-320A e abrasdo, ‘ especialmen—
' te em meios corrosivos.
_ c-2,30 . Vareta ligada ao CoCrW para
Lol ] 0r-320 o - Tﬁ 325 80— 320A revestimentos resistentes 20
DIN 8555 WSG 20-G0-55-CSTZ W-130 34 HRC 4 600°C \Z 4,00 80—-340A calore COIT0SE0 € 20 desgas-
Co —resto —> te por atrito, abraséo e eroséo.
C—120 Vareta ligada ao CoCr\W para
UTP A Celsit 706 Cr-270 40242 HRC —> 325 80— 320 A oretimenios esstenies 2
ANS A5.21 ER CoCrA ' X = - T ' impacto, atrito e compressao,
DIN 8555 WSG 20-G0-40-CSTZ W-4,50 33 HRC a600C ,V 400 80— 340A Excelente resisténcia
Co —resto
a altas  temperaturas.
. C-1,80 Vargta ligada ao CoCrw
L 0r-290 48450 HRC ~ —> 325 80-320A para  revestimenios  resis-
I W-850 40 HRC 4 600°C = - T v 4,00 80— 340A fentes a0 calor, comosA0
Co —resto —> e desgaste por abrasdo.
C-025 Vareta ligada a0
N y 30A 32 HRC CoCrNiMo para revestimen-
VTP A Galslt 721 e ~ 240 HB 2 600C —> 325 80-320A tos. resistenfes a impacio,
ON 85550\'_%m20' i N2 '80 45 HRC (endurecido apds = - T Y 4,00 80— 340A atrito, friccdo e choques
Co— résto frabalho) —> térmicos. Excelente tenaci-
dade para trabalhos a quente.
Vareta flexivel de niquel re-
vestida. O depdsito deste
material  apresenta  carbo-
~ 55 HRC netos de W em uma matriz
UTP A 7550 W2C—-60,0 Matriz 288 NICrBSi, e oferece extrema
DR g/swcsg ety NiCrBSi — 40 ~ 2500 HV 5 8'00 resisténcia a abrasdo. Reco-
(matriz) Carbonetos ' mendado para revestimentos
protetores em misturadores,
escarificadores, martelos
de moinho, cagambas, efc.
MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADE POLARIDADE ®  PARAMETROS APLICAGAO
Arame tubular com deposito
C-010 de solda tenaz e resistente a
Sio 0’ 60 ~ 200 HB frincas, indicado para cama-
UTP AF A7 Min 6,50 (coma soldado) -4 1,60 25-32V/180—-200A  das de aimofada em revest-
DIN 8555 MF 8-GF-200-ZRKN Cr 1é 0 ~ 400 HB o 2,40 25—32V/250-300A | mentos duros. Também pode
Ni—8 5'0 (Endurecido com trabalho) ser utiizado em unido de agos
! de dificil soldabilidade e agos
dissimilares. Ndo ufiiza gés.
C—-050 Arame tubular para reves-
Mn— 1’5 0 ~ 200 HB timentos de ago manganés
UTP AF BM S-0 5‘0 (como soldado) _ 1,60 26—-30V/180-200A  fipo hadfield. Também utili-
DIN 8555 MF 7-GF-200-KP i 1’4 0 ~ 50 HRC =t 2,40 24 —31V/250—450A  zado para enchimentos em
Ni— 1 2'0 (endurecido com trabalho) > falhas de fundigdo em agos
! manganés. Nao utiliza gas.
Arame tubular para revesti-
C-0,35 mentos protetores em com-
UTP AF 73 G2 Mp -120 B 1.20 29 30V /110 — 180A ponentes SUJGIIE)S a impacto,
DIN 8555 E 3-0F-55.T Si—045 ~65 HRC =+ T 160 o5 34y /150_300n | alfo e abrasdo a quente.
Cr—7,50 —> ’ Utllizar gas Argonio
Mo-1,70 100% ou mistura 75%
Argonio  + 25% CO2.
C-010 Arame fubular para revesti-
Sio 0‘ 50 mentos protetores, resistente
UTP AF 73 64 Mn—1,10 A0k 120 22-30/110-180A % Ua:;‘; 'S;pﬁfo edeﬁfscjgz
DIN 8555 MF 3-GF-40-T Cr—2,40 =+ T 1,60 25-34V/150-300A o Ouente VENosilo Cé S
W—1380 Ly tenaz. Usmgve\. Utilizar gas
V_0 ‘60 100% argnio ou mistura
! 75% argonio + 25% CO2.
C-012 Arame fubular com metal
- q B B de solda baixa-liga para
UTP AF DUR 250 5i-080 160 2233V /150 — 350A revestimentos protetores
DIN 8555 MF 1-GF-250 G—1,70 - 280H8 =+ 240 24-32/250~450A oo nedia dureza. Resis-
- Mn-1,70 2,80 25— 33V/300 - 500A L )
Mo— 0,40 —> tente a compressdo e arito

moderado. Ndo utiliza gés.
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ARAMES TUBULARES PARA REVESTIMENTOS DUROS

MATERIAL  COMPOSIGAO PROPRIEDADE | POLARIDADE ®  PARAMETROS APLICAGAO
gi - ?g% Arame tubular de média liga
_ 1,60 22 —33V/150—-350A  para revestimento protetor
UL -2 57 462HRC =+ 240 24-32/250~450A  resisene & cbrasio, alrto
e Mo— 150 —> 2,80 25-233V/300-500A  a quente e a frio e impacto
W—1,00 moderado. N&o utiiza gas.
C-1,50 Arame tubular que deposi-
Mn - 0,80 ta liga ferrfica-martensitica
UTP AF 7114 Si—0,80 42247 HRC - 1,20 20—-31V/110-180A  resistente a desgaste por
Desenvolvimento Especial Cr—15,0 (FoFo) 1,60 20-31V/150-250A  atiito e abrasdo. Utlizar gas
Ni—4,00 argbnio 100% ou mistura
Fe — Resto 75% argbnio + 25% CO2.
C-0,60 Arame  tubular  “metal-
Si—0,60 -cored” para revestimento
UTP AF DUR 600 MP : 5 1,20 25 — 34V /150 — 300A .
DIN 8555 MF 6-GF-60-6P Mn - 0.80 55 260 HRC =+ 1,60 25-34V/200- 3504 U0 conwa atrfo, abra-
Cr—7,00 > sd0 e impacto moderado.
Mo - 1,00 Utlizar gas C02 100%.
C—440 Arame  tubular  altamente
- . 1,60 22 —29V/150—350A  ligado, rico em carbonetos
UTP AF Ledurit 60 amo% 57 462HRC _— 2,00 20-30V/200-400A  de cromo, para revestimen-
hilhed ! > 2,40 24-30V/250-450A  tos protetores  resistentes
Cr—27,0
' 4 abrasdo. Ndo utiliza gés.
C-5,50 Arame tubular com alta liga
q Si—-0,30 1,60 22—-29V/150—-350A  para revestimentos protetores
l!)llmﬁg M!'ﬁ)d(::g: G.GRls Mn - 0,30 ~ 63 a 65 HRC = + 2,40 24 — 30V /250 —450A  contra extremo desgaste por
' Cr—22,0 —> 2,80 26—32V/300—-500A  abrasdo. Em temperaturas
No—7,00 até 450 C. Nao utiiza gés.
C-5,50
Si—1,00 Arame  tubular  altamente
Mn - 0,50 B B ligado para revestimentos
UTP AF Ledurit 70 Cr—20,0 65a70HRCa 20°C 160 22=29V/150 - 350A exiremamente duros e resis-
s 7o = + 2,40 29 — 34V / 250 — 450A
DIN 8555 MF 10-GF-70-GRTZ Mo — 6,50 ~45HRC 2 700°C 580 57 _ 38V /300 — 500A tentes aos desgastes, man-
Nb — 6,50 —> ' tendo a dureza em elevadas
W-2,50 temperaturas. Nao utiiza gés.
V-1,00
C-5,30 Arame tubular para revesti-
Si—1,00 \ Ano mentos de maxima resistén-
. Mn—0,30 : 565 HHRR(;: ;52000% 540 25— 33V / 250 — 450A cia a abrasdo e solicitagdo
UTP AF Ledurit 76 Cr-11,0 — 55 HCR 4 600°C = + 280 98— 34V /300 _500A 06 temperaturas até 700°C.
DIN 8555 MF 10-GF-70-GRTZ Nb — 6,50 e —> ! Metal de solda formado por
~ 46 HRC a 700°C
V-6,00 carbonetos  complexos  de
B-1,00 CrMoNbV. Nao utiiza gas.
C—420 Arame tubular desenvolvido
UTPAF 718 S Si— 1,80 ~ 58 HRC (FoFo) =+ 280 30-45V/350 6o CSpecimente para apicagao
Desenvolvimento Especial Cr—250 .y de chapisco em camisas de
' moenda de cana-de-agucar.
. ~ 60 HRC Arame tubular de afta per-
UTP AF Vanadium (A0 carbono) formance desenvolvido es-
500 E 66 HRC S 2,80 30—-45V/280—400A  peciamente para aplicagdo
Desenvolvimento Especial (FoFo) > de chapisco em camisas de
moenda de cana-de-agucar.
Arame  tubular ligado ao
) ~ 60 HRC cromo-vanddio de alta per
UTP AF Vanadium (g0 carbono) formance e alto poder de
SG E 66 HRC 2,80 28—40V/280—400A  araste para aplicagdo de
Desenvolvimento Especial (FoFo) chapisco de chapisco em
camisas de moenda na
indlstria sucroalcooleira.
MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADE POLARIDADE PARAMETROS APLICAGAO
C—006 2,50 75— 100A Elerodo  bésico  para
UTP 81 M1 0.30 =+ ’ 3,25 85— 110A soldagem a fio de fer
AWSA5.15 ~ E St Fe — resto - T 4,00 110-130A ro fundido ndo usinvel.
> 5,00 120 - 150A Dureza ~ 350 HB.
Eletrodo com  revestimento
C-0,05 basico para a soldagemde
Cr—4,50 2,50 80— 120A ferro fundido cinzento e no-
UTP 8 NiF Ni - 8,00 o 3,25 100 - 130A dular.Também utiizado para
Desenvolvimento Especial Mo - 0,90 - T 4,00 130 - 160A grandes reparos e reconstru-
Mn - 0,90 > 5,00 170-210A c0es de ferramentas em ferro
Si—0,50 fundido. Depdsito ndo usina-
vel. Dureza 35 a 38 HRC.
2,00 40 - 60A Eletrodo a base de Niquel
UTP 8 c-12 _ — > 2,50 60 — 80A para a soldagem a frio do fer-
AWSAB.15 ENLCI Ni — resto LR > 220 MPa -7 T 3,25 80— 110A ro fundido cinzento e nodular.
' - Fe-05 ~ —> 4,00 110 — 140A Deposito e zona de transicao
5,00 140 - 170A usinaveis. Dureza ~180 HB.
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ELETRODOS PARA FERRO FUNDIDO

MATERIAL ‘ COMPOSIQAO ‘ PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICA(;ﬂO
C—110 Eletrodo a base de niquel-fer-
- - | 60 — 90A ro, especial para soldagem
Al Lo LR > 390 MPa 0 2 80— 120A de fero fundido cinzento e
y Fa_ 8’0 = —> 4'00 130 - 150A nodular. Deposito  usinavel.
' ' Dureza 175 a 200 HB.
C-1,00 Eletrodo de niquel ferro para
Si—1,20 > 2,50 70 —90A soldagem de ferre fundido
Avlvlsll;\lg 18565 r\ﬁ“—cw Mn - 0,80 LR A> fgg(y Fa =+ T 3,25 90 - 120A novo e reparos de quebra em
' e Ni—60,0 B —> 4,00 110 — 140A componentes de ferro fundi-
Fe—37,0 do. Dureza 150 & 200 HB.
Eletrodo de ferro niquel para a
soldagem a frio de ferro fun-
c-12 2,50 60— 70A dido cinzento e nodular utii-
UTP,% FN , Ni — resto =+ ¢ 3,25 80— 110A zado também na soldagem
DESRimETS EeEt] Fe—54,0 > 4,00 90— 130A de ago carbono com fero
fundido. ~ Alto  rendimento.
Dureza ~ 200HB.
MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
Arame tubular de ferro niquel
desenvolvido para soldagem
de unido e enchimentos em
C—007 pegas de ferro fundido cin-
UTPA 8051 Ti - LR > 540 MPa —> B B zento e nodular, bem como
DIN 8573 MSG NiFe-2 ’;‘éi ?eiig A=25% =+ T Y 1,20 17=30V/130-250A iz de fero fundido com
—> aco carbono. Utlizar gas
tipo mistura 75% Argonio +
25% €02 ou CO2 100%.
Dureza ~ 200 HB.
Arame tubular de ferro niquel
desenvolvido para soldagem
de unido e enchimentos em
C—0.0] pecgas de ferro fundido cin-
UTP AF 8 FN Ni— 3‘0 0 > 1,20 22—-27V/140-160A  zento e nodular, bem como
Desenvolvimento Especial Fo_ resito = + T 1,60 22 —27V/140-300A  unido de ferro fundido com
5 ago carbono. Utlizar gas
tipo mistura 75% Arg6nio +
25% €02 ou CO2 100%.
Dureza 120 a 180 HB
MATERIAL  COMPOSICAO PROPRIEDADE POLARIDADE o PARAMETROS APLICAGAO
— 250 60— 90A
UTP 39 Cu>97,0 LR > 200 MPa -+ 3,25 80— 1004 Eletrodo de cobre puro (ele-
AWS A5.6 E Cu Mn - 1,50 A>35% ? 4,00 trolftico). Dureza ~ 60 HB.
> 500 110—-130A
> Eletrodo de bronze aluminio
UTP 34 Cu —resto LR ~ 450 MPa = o 3,25 80— 100A (8% de babxo cosficiente
WS A5.6 E CuAl-A2 Al—8,00 A>20% 4,00 100 — 120A .
> de atrito. Dureza ~ 130 HB.
Eletrodo de bronze-aluminio-
-niquel-manganés, com ex-
Cu — resto celente resisténcia ao atrito,
UTP 340 N Al-8,00 LR =640a 735 MPa —> 3,25 100 — 120A e Cormosdo por 4gua salgada.
DIN 8555 E 31-UM-200-CN Ni - 4,50 A>20% =+ ? 4,00 120 — 140A Também pode ser utili-
Mn—2,00 —> zado para unidode co-
bre com ago carbono.
Dureza 200 a 230 HB.
Eletrodo de bronze estanho
paazen S e =+t o0 -t O e .
— 0/ —
AWS A5.6 E CuSn-C Sn—-0,80 A>20% 4,00 120 — 140A A i -
Dureza 85 a 100 HB
C-0,03
5i-030 LR > 390 MPa —> 2,50 60 — 80A Eletrodo a base de cobre ni-
UTP 387 Mn—1,20 LE > 240 MPa =+ -
) ) o = 3,25 80— 105A quel para aplicagdes em am-
ANSAS.6E CUNi Ni—30,0 A>30% —> 4,00 110 - 130A bientes com vapores salinos
Cu—resio 80J & (+20°0) ' P :
Fe—0,60
UTP 48 Si—12,0 LR =180 MPa — > 2,50 50-70A Eletrodo de aluminio com
SR E AR Mn—0,10 LE = 80 MPa =+ ¢ 329 80— 100A 12% de Si para soldar ou
‘ Al —resto A=5% —> 4,00 100 - 140A revestir aluminio e suas ligas.
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ARAMES PARA SOLDAGEM DE NAO FERROS0S

MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
Sn—7.00 Arame de bronze-estanho até
UTPA 32 P<0 ’30 LR =300 MPa —> 8% de Sn. Para brasagem
’ LE =150 MPa =+ T ¢ 1,20 17-30V/150—320A  de pegas de ferro e niquel
AWS A5.7 ER CuSn- A Cu —resto o
Fe<0.10 A=20% —> e unido de cobre, bronze
' e latdo. Dureza ~ 80 HB.
Al-8,50 Arame de Dbronze alu-
Ni—0,80 LR > 400 MPa > L) JE=2ayiEl="clA minio com até 10% de
UTPA 34 Mn < 1,00 LE = 180 MPa =+ ? 1.00 16-27V/70-260A | ™ oo ectimento  sobre
AWS A5.7 ER CuAl- A2 y om0 ¢ 1,20 17 —30V/ 150 — 320A - «
Fe < 0,50 A=40% —> metais ferrosos e ndo fer-
1,60 19—34V/150 — 390A
Cu - resto rosos. Dureza ~ 130 HB.
Sn-0,80 — > Arame  para soldagem de
UTPA 39 Mn—0,30 LR = 200 MPa . 1,0 17-30v/150-320A (40 PAS ST P
AWS A5.7 ER Cu Si—0,40 A =50% T ¢ 1,60 19— 34V/150 — 390A P '
Cu—resto —> Dureza ~ 60 HB.
Si—3,00 Arame de bronze silicio para
Mn-1,0 LR = 350 MPa —> B B soldagem de pelo meto-
adre s Cu— resto LE = 120 MPa =+ |47 1,00 O EIT0 208 do M - Brazing Liges ce
' . Sn<0,2 A=40% —> 1,20 cobre € agos galvanizados.
Fe<0,3 Dureza ~ 80 HB.
C<0,05
Ni—30,0 LR > 360 MPa 0,80 15—26V/60— 190A Arame solido a base de co-
UTP A 387 Fe—0,60 LE > 200 MPa -4 > 1,00 16 —27V/ 70— 260A bre niquel para aplicagbes
AWS A5.7 ER ER CuNi Mn - 0,80 A= 30 - T ¢ 1,20 17-30V/150 - 320A  em ambientes com vapores
Ti<0,05 - > 1,60 19-34V/150—-390A  sdlinos. Dureza 120 HB.
Cu —resto
UTP A 46 §i-5,50 = -+ |4 1 1,20 17-30V/150~320A  Avame parasoldagem de igas
AWS A5.10 ER 4043 Al —resto A_ —15% 1,60 19-34V/150-390A  dealuminio comaté 5% de Si.
Arame para  soldagem
Si—-0,30 LR =80 MPa —> de pecas de aluminio
UTPA 47 _ T ¢ 1,20 17 —30V/ 150 — 320A ;
Fe—0,40 LE = 40 MPa =+ puro  (carrocerias,  cons-
AWSA510 ~ER 1100 Al —resto A=30% > 160 19-34V/7150 — 3907 trugdo  aerondutica, pegas
a serem anodizadas, efc).
Mg — 3,50
UTP A 493 Mn—0,10 LR =280 MPa — > 1,00 16-27V /70 — 260A Arame para soldagem de
G R 3R Si—0,20 LE = 130 MPa = + T ¢ 1,20 17-30V/150—320A  ligas de aluminio com teor
’ Ti-0,08 A=17% Ly 1,60 19-34V/150—-390A de magnésio (até 3%).
Al —resto
Mg - 5,00 0,80 15-26V/60 - 190A
B LR =250 MPa > _ B Arame para soldagem de
UTP A 495 Mh 0.30 LE =120 MPa = + 1.00 1627770 = 2608 ligas de aluminio com teor
AWS A5.10 ER 5356 Si—-0,20 A= 259 1,20 17 —30V/ 150 — 320A de maanésio acima de 3%
Al —resto TR > 1,60 19— 34V/150 - 390A 9 >
Mg — 4,50 Vareta para soldagem de li-
Mn - 0,90 LR = 280 MPa —> 1,00 16— 27V /70 — 260A gas AMg com teor de Mg até
ijv'\"sl' Ag wgsEg 5’%‘; Si—-0,20 LE =130 MPa = T ¢ 1,20 17-30V/150-320A  5%. Boa resisténcia a corro-
' Fe—0,40 A=17% —> 1,60 19-34V/150-390A  sdo em ambiente maritimo.
Al - resto
MATERIAL COMPOSIQAO PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLIGAQT\O
Sh—7.00 Vareta de bronze estanho até
UTPA 32 P<0 ’30 LR = 300 MPa —> 1,60 15— 150A 8% de Sn. Para brasagem
AR B OEA Cu— résto LE = 150 MPa = - ¢ ¢ 2,40 50 — 220A de pegas de ferro e niquel
; . Fe <010 A=20% —> 3,20 80 — 320A e unido de cobre, bronze
' e latdo. Dureza ~ 80 HB.
Al-8,50 Vareta de bronze aluminio
i A 0y _
UTPA 34 Ni—0,80 LR f 400 MPa _ —> 240 50— 220A com ate 10% de Al Rg
IS 45,7 ER CUAL A Mn < 1,00 LE =180 MPa 390 80— 300A vestimento  sobre  metais
' v Fe <0,50 A=40% —> ' ferrosos e ndo  ferosos.
Cu —resto Dureza ~ 130 HB.
S =g LR = 200 MPa —> Vareta para soldagem de
UTPA 39 st A =50 -- 1 20 02200 o os o o
S i s —> : Dureza ~ 60 HB.
C<0,05
H=30,0 LR > 390 MPa > 15— 150A Vareta a base de cobre niquel
UTPA 387‘ Fe-060 LE > 240 MPa = ¢ ¢ 160 50 — 220A para aplicagbes em ambien-
AWS A5.7 ER CuNi Mn - 0,80 o 2,40 )
Ti< 0,05 A>30% —> 320 80 — 320A tes com vapores salinos.
Cu —resto
B Vareta para soldagem de
UTPA 4 S—120 LR = 100 MPa > 528 28 B gggﬁ ASi com teor de Si supe-
; LE =90 MPa = ? ¢ ' rior a 7%. No processo
AWS A5.10 ER 4047 Al —resto Ly 3,20 80 — 320A A .
A=28% oxiacetilénico aplicar com
4,00 80 — 340A o
auxio de fluxa UTP 4.
2,00 30— 200A
UTP A 46 Si—5,50 ILFE :158 ,\’;AFE’: > 2,40 50 — 220A Vareta para soldagem de ligas
AWS A5.10 ER 4043 Al - resto A_— 15 - T ¢ 3,20 80— 320A de aluminio com até 5% de Si.
- —> 4,00 80 — 340A
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VARETAS PARA SOLDAGEM DE NAO FERROSOS

MATERIAL COMPOSICAO PROPRIEDADE POLARIDADE (] PARAMETROS APLICAGAO
B Arame para  soldagem
A 5i-0,30 LR = 80 MPa — oo b de pecas de Aumino
R TG Fe—0,40 LE = 40 MPa ~ T ¢ 320 80— 320A puro  (carrocerias,  cons-
' Al —resto A>30% —— frugdo aerondutica, pegas
4,00 80 — 340A '
a serem anodizadas, efc).
Mg - 3,50
Mn-0,10 LR =280 MPa —> 2,40 50 - 220A Vareta para soldagem de
AV%E % ;956354 Si—-0,20 LE =130 MPa ~ T ¢ 3,20 80 — 320A ligas de Aluminio com teor
' Ti—0,08 A=17% —> 4,00 80 — 340A de Magnésio at¢ de 3%.
Al —resto
Mg — 5,00 _ 2,40 50 — 220A
UTP A 495 Mn — 0,30 LR =250 MPa —> 3,20 80— 320A Vareta para soldagem de
’ LE =120 MPa = T ¢ ligas de Aluminio com teor
AWS A5.10 ER 5356 Si—-0,20 A= 259 4,00 80 — 340A i Vit a6 5
Al resto =% z 5,00 90 - 340A 9 o
Mg — 4,50 Vareta para soldagem de -
2,40 50 — 220A .
Mn —-0,90 LR =280 MPa —> ' _ gas AIMg com teor de Mg até
UTP A 495 Mn Si-0,20 LE =130 MPa ~ T ¢ 3.20 80— 320 5%. Boa resisténcia a corro-
AWS A5.10 ER 5183 4,00 80 — 340A . . "
Fe—0,40 A=17% —> sdo em ambiente maritimo.
Al —resto 5,00 90 — 340A
MATERIAL \ COMPOSIGAOD \ PROPRIEDADE 0 APLICAGAO
Ag— 40,0 100 ‘ i N
UTP 3 Cd—200 LR = 345 MPa 1,50 Vareta para brasagem, a base de prata com baixo ponto de fusdo, excelente fluidez e capilaridade.
UTP3 M ! N 2,00 Aplicar com auxilio do fluxo UTP AGX ou UTP AGF. UTP 3 M j4 é revestida.
Cu-19,0 A=22%
DIN 8513 L-Ag 40 Cd Fn—izsle 2,50 Dureza ~ 108 HB.
3,20
UTP 7 Ag—-20,0 (R = 410 MPa ;gg Vareta para brasagem, a base de prata isenta de cadmio, com boa fluidez e capilaridade. Aplicar com
UTP7TM Cu—44,0 A7 — 009 2’ 50 auxfio do fluxo UTP AGX ou UTP AGF. UTP 7 M jé € revestida.
DIN 8513 L-Ag 20 Zn —resto Teen 3'20 Dureza ~ 100 HB
UTP 31 N ég : g?g LR = 320 MPa 1,50 Vareta para brasagem, com alto teor de prata com baixo ponto de fusdo, excelente fluidez e
UTP 31 NM Cu—280 A_ — 039 2,00 capilaridade. Aplicar com auxiio do fluxo UTP AGX ou UTP AGF. UTP 31 N M ja ¢ revestica.
DIN 8513 L-Ag 30 Cd 7n— resio 2,50 Dureza ~ 106 HB.
3,20
UTP 11 Cu—-59,0
UTP11 M 7n— reéto LR =400 MPa 2,50 Vareta universal para brasagem, para aplicagdo em todos os tipos de metais ferrosos e cuprosos. Aplicar
ANS A5.8 ~RB CuZn A Si—070 A=26% 3,20 com auxilio de fluxo UTP HLP ou UTP HLS. UTP 11 M j € revestida.
DIN 8513 L-CuZn 40 ' 4,00
" Cu—-48,0
utp Ileo_sll Zn —resto LR = 450 MPa Sgg Vareta universal, para brasagem de alta resisténcia com adiéo de niquel. Aplicar com auxilio de fluxo UTP
UTP Neosil M Ni— 10,0 A=10% 250 HLP ou UTP HLS. UTP Neosil M j4 & revestida.
DIN 8513 L-CuNi 10 Zn 42 Si—030 ,
UTP 35 P-6,00 LR =250 MPa 200 Vareta de cobre fésforo com adigdo de prata tipo “silphoscopper”. Boa condutibilidade elétrica. Solda cobre
ANS A5.6 B CuP-3 Ag-500 A=10% 250 sem fluxo. Dureza ~ 106 HB
DIN 8513 L-Ag5 P Cu —resto 3,20 ’ '
1,50
UTP 37 P-8,00 LR = 245 MPa 2,00 Vareta de cobre fosforo tipo “phoscopper”. Boa condutibilidade elétrica. Solda cobre sem fluxo.
Sm%g?gﬁ CCUUE:S Cu—resto A=7,5% 2,50 Dureza ~ 130 HB
3,20
MATERIAL APLICAGﬂO
UTP 4 Fluxo para brasagem de aluminio a baixa temperatura (sem fusdo do metal base).
UTP AGF Fluxo em pasta para brasagem de solda prata.
UTP AGX Fluxo em pd para brasagem de solda prata.
UTP HLP Fluxo em pd para brasagem de latdo, alpaca e outros metais.
UTP HLS Fluxo em pasta para brasagem de latdo, alpaca e outros metais.
UTP 35 UP Fluxo aglomerado ativo, ligado ao CMnSiCrMo para revestimentos duros por arco submerso.
UTP 70 Fluxo neutro para soldagem de agos carbono e baixa liga por arco submerso.
luxo neutro para soldagem de agos inoxidaveis da série e e baixa liga por arco submerso.
UTP 701 Fi i Idagem d inoxidéveis da série 300 e 400 & baixa i b
UTP PLUS 35 GEL Gl decapante para limpeza de Oxidos presentes na superficie de corddes de solda em chapas de ago inoxidavel.
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ARAMES TUBULARES PARA AGO INOXIDAVEL

MATERIAL  COMPOSICAO PROPRIEDADE POLARIDADE e PARAMETROS APLICAGAQ
C—0.03 Arame tubular de ago ino-
Si_ 0’ 70 LR > 600 MPa xiddvel para soldagem de
UTP AF 6820 LC V185 e 36 . T > 12 20-31V/ 100220V agos austeniticos e ferrticos.
AWS A5.22 E 308LT1-1/4 or— 2(’) 0 5 ‘L 16 21-29V/160-260V  AISI 304, 304L, 308, 308L.
Ni—1 OYO Gases de protegdo: mistura
' Ar+C02 ou 002 100%.
€-0,030 Arame tubular com metal de
Si—-0,70 solda austenitico ao CrNiMo,
UTP AF 6820 MolLC Mn - 1,30 LR > 550 MPa _ 1.2 20-31V/100-220V  indicado para agos inoxida-
=+ |p >
AWS A5.22 E 316LT1-1/4 Cr-19,0 A > 36% ‘L 16 21-29V/160—260V  veis tipo AISI 316 e 316L.
Ni—12,0 2 Gases de protegdo: mistura
Mo - 2,50 Ar+C02 ou CO2 100%.
Arame tubular para solda-
C-0,030 gem de agos alta com ago
wpares2aic e 2 moSron-gmy | T e e
. ! 9 ' - —
AWS A5.22 E 300LT1-1/4 Cro208 A> 35% L) 16 2129V /160 — 260V de agos fericos-periicos.
Ni—13,1 Gases de protegdo: mistura
Ar+002 ou CO2 100%.
giiobogg Arame tubular para elevadas
UTP AF 687 MoLC Mn—1,25 LE> 610 MPa . T 1 1.2 20— 31V/100 - 220V ﬁﬁ'ﬁ}g”cgisxa C%rgraterf]og‘f:;‘?
AWS A5.22 E 317LT1-1/4 Cr—1828 A> 33% 16 21 —-29V /160 — 260V d oC e DOOQC
Ni_137 —> ra de -60°C aie 300°C
Mo—3 i’)O (Gas de protegdo: CO2 100%.
C—005 Arame tubular estabilizado ao
Sio 0’ 63 Nb, de baixo teor de carbono
o _ _ > utilizado para soldagem dos
AWSI,&EZZIE“3=476T18—1/4 ,\ép— 11’)755 LF%A7 —6 ggyPa =t T ¢ 12 22-32V/100-240V  agos inoxidaveis tipo AISI
' Ni— 10'5 - > 304L, 321, 347, de alta
No -0 5 4 resisténcia a corrosdo. Géas
' de protecdo: CO2 100%.
Arame tubular para agos
C<0,04 laminados, forjados e fun-
Si—-0,23 LR > 870 MPa didos, tipo  martensiticos
UTP AF 66 Mn - 0,36 LE = 680 MPa = o T ¢ 1o 29 _ 30V /100 — 240V e martenstticos  ferritico.
WS A5.22 E 410NiMoT1-1/4 Cr—122 A=33% 3 ! Elevada resisténcia a cor
Ni—4,1 120 J (+20°C) r0sdo por Agua, vapor e
Mo-0,7 ambientes salinos. Gas de
protegdo: mistura Ar + CO2.
Arame tubular com teor de
C-0,06 ferrita controlado 3-8fn. Para
Si—-0,70 > equipamentos  construidos
Awlggzé\g: 3(?8?%9 M Mn —1,00 LR A> _E’igypa =+ ? ¢ 12 20-31V/100-220V  em inoxidével que rabalham
’ i Cr—20,5 - . em temperaturas até 700°C.
Ni—10,6 Gas de protegao: 100% Co2
ou mistura Argénio + C0O2.
gl:%g% Arame tubular de alta re-
! —> sisténcia para soldagem de
UTP AF 6824 MoLC 4ini=100 i > il =+ T ¢ 1,2 20-31V/100—-220V  agds dissimilares € agos
AWS E 309LMoT1-1/4 Cr-23,0 A=25% o " .
Ni— 128 —> de dificil soldabilidade. Gés
Mo — 2'0 de protegdo  100%C02.




ARAMES PARA ARCO SUBMERSO

MATERIAL  COMPOSIGAO  PROPRIEDADE POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
¢ <0,03 Arame para arco submerso
Si—-0,50 _ 2,40 27-35/350-450A  com baixo teor de carbo-
“lArV%?SGS)sEF!.g)SltP Mn—1,70 LR A_ _533071 Pa =+ 3,20 27-35/400-550A  no, para agos inoxidavels
' Cr—20,1 TR > 4,00 27-35/450-600A  AISI 308, 308L. Utiizar
Ni—9,80 com o fluxo UTP 70 I
€-0,030 A b
=it 2,40 27 — 35/ 350 — 450A rameb p’clfatafCOdSU TEGfSO
p - - com baixo teor decarbono,
UTPAQS??Q EIRI‘S,!%(L: uP l\ép_—JéO(()) L /; fz%y 2 = aF 3,20 27-35/400-550A  para agos inoxidaveis tipo
’ Ni— 11 ’0 B > 4,00 27-35/450-600A  AISI 316 e 316L. Utii-
Mo -2 bO zar com o fluxo UTP 70 I.
Arame para arco submer-
C—0030 S0 para soldagem de agos
. B B carbono com ago alta liga
TP A 682 LC UP 5-030 LR = 520 MPa _ 240 27-35/350-450A o). Depesto  de
Mn—1,00 =+ 27 —35/400 — 550A
AWS A5.9 ER 3091 =230 A= 30% > 3,20 07 _35/450—goos | Solda resistente a corro-
Ni—120 4,00 sdo ate 400°C. Tambeém
' usado em “cladding”. Utili-
zar com o fluxo UTP 70 I,
€-0,030
Si—030 Arame para arco submerso
! 2,40 27-35/350-450A  com baixo teor de carbo-
“TPAQS??;FM%? up o e =+ 320 27-35/400-550A no, para acos noxidéveis
’ Ni— WSYO B & 4,00 27-35/450-600A  AISI 317, 317L. Utiizar
Mo—3 ’00 com o fuxo UTP 70 I.
C-004 Arame  arco  submerso
UTPA 308 H ’3;;01%% LR = 550 MPa - égg g; B gg j 388 B gggﬁ para soldagem de agos
AWS A5.9 ER 308H Cr— Wé 5 A=30% 5 4’00 97 35/ 450 — 600A AISI 304H, 308 H. Ut
Ni—9 O‘O ' lizar com o fluxo UTP 70l.
Arame para arco submerso
C-0,050 LR =540 MPa 2,50 27 —35/350 — 450A
UTP A 12 UP S1-0,100 LE = 420 MPa =4+ 3,20 27354005504 | PAra Soldagem de agos e
AWS AB.17 EM12K Mn—080 A= 200 5 200 7 — 35 / 450 — 6O0A baixo e médio carbono. Uti-
: Teen : lizar com o fluxo  UTP 70.
Arame para arco submer-
C-0,040 LR = 540 MPa 2,50 27 — 35/ 350 — 450A
‘A'VEJE Eﬂ'; Si-0,100 LE = 420 MPa =+ 320 27-35/400-550A 0 PR s0kgem de 2006
' Mn—0,25 A=22% . 4,00 27 — 35/ 450 — 600A " '
Utilizar com o fluxo UTP 70.
\
|
|
|
| by voestalpine L —
Proteccao

sob-medida
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PLACAS ANTI DESGASTE E DIVERSOS

MATERIAL  DUREZA APLICAGAO
UTP ABRASODUR 162 ~ 62 HRC g:g Placa revestida com liga a base de carbonetos de cromo, com altissima resisténcia a abras&o a temperaturas até 300°C.
UTP ABRASODUR 68 ~ 65 HRC g:g Placa revestida com liga a base de carbonetos de cromo e nidbio, com altissima resisténcia a abraséo a temperaturas até 450°C.
B 6+4 Placa revestida com liga a base de carbonetos complexos (CrNbWMoV), com altissima resisténcia a abrasao a temperaturas até
UTP ABRASODUR 45 65 HRC 845 600°C.
3,97
4,76
UTP 820 S 6,50 Eletrodo de grafite para corte e goivagem. Faz uso de ar comprimido.
7,94
9,53
3,25
UTP 82 4,00 Eletrodo para carte de todos 0s metais.
5,00
UTP 820 T (Torio) H0
AWS 45,12 E Wih-2 2,40 Eletrodo de tungsténio com 2% de tério, para soldagem no processo TIG. Ponta vermelha.
' 3,25
UTP 820 P (P 10
AWS ABA2 E(lem) 2,40 Eletrodo de tungsténio puro, para soldagem no processo TIG. Ponta verde
' 3,25

ARAMES TUBULARES PARA REVESTIMENTOS PROTETORES

MATERIAL  COMPOSIGAO PROPRIEDADE | POLARIDADE 0 PARAMETROS APLICAGAO
Arame tubular com protegdo
C-0,16
gasosa de aco-ferramenta
Mn 0,20 ligado ao CrCoMo, para
SKD 35 G Si—0,80 50 HRC =+ 1.20 25=31V/200 - 300A d%s aste  metal-metal pfa-
DIN 8555 MF 5-GF-50-CT Cr—13,00 1,60 25— 31V /250 — 450A esgaste I .
Mo— 2,40 —> d\gg ~term\ca, 0>qdage~io,
Co—-14,0 cavitagio e corrosdo.
Arame tubular com protegdo
C-0,12 gasosa de aco-ferramenta
SKD35S Mn —0,20 B 2.40 28— 30V / 275 — 450A ligado a0 CrCoMo, para
DIN 8655 UP-5 GF-50-CT P 46 HRC - 320 2832V /3055004  Uesoeste mefahmetdl, fa-
Mo - 2,30 —> ' diga  térmica,  oxidagdo,
Co-135 cavitagio e corrosdo.
C-018 Arame  tubular para arco
Mn - 1,50 2,40 28300/ 2754500 | it com o1
oA , - - ensitica com boa re-
K258 LSA o9 441RC =+ 320 28-32V/325-500A  ssénca a0 desgaste
Mo — 1‘ 80 —> 4,00 28—32V/380-550A | metal-metal, & abrasdo mo-
W-15 derada a altas temperaturas.
,\;;ﬂig’zfo Arame tubular auto-protegido
A 1,60 26—-30V/180—-200A  de liga martensica com
o ?5!55%?&&23 ar g;:ggg 46 HRC =+ 2,40 26 —30V/250—300A  boa resisténcia ao desgaste
o Vo130 : 2,80 26-30V/300-350A  metal-metal, e abrasdo mo-
W-12 derada a altas temperaturas.
€-003 Arame tubular auto-protegido
Mn —0,50 ; o
Si—0.60 ge liga tmartensn%a CO[ﬂ
SK 3700 1 — B B 0a resisténcia ao desgaste
DIN 8555 MF 5-GF-400-C %0 J g gg 45 HRC — > 240 26— 30V/250 -~ 360A metal-metal, utiizado para
N 0’1 recuperagio de rolos de
Ni— 5,2 lingotamento continuo.
C—004 Arame tubularl para arco
=100 2,4 28— 30V /275 - 450A st:bmerso deb Y m?rten-
- A g - - sifica com boa resisténcia
s[l)& 3515&5'5“@“&0%“ g'r:?zag 41 HRC =+ 28 28-32V/300—475A a desgaste metal-metal,
o Ni—5 O'O > 3,20 28—-32V/325—-500A  comosio e fadiga  tér
. mica, utlizado para rolos
Mo —-0,90 . .
de lingotamento  continuo.
Arame tubular para arco sub-
c-027 merso de liga martensitica
SK 420 SA Cr—13,50 53 HRC -+ 2,40 28—30V/275-450A  similar a AlSI 420, larga utili-
DIN 8555 UP 6-GF-55-C Mn —1,40 > 3,20 28 —32V/325-500A  zagdo narecuperagdo de ro-
Si—-0,4 los corrugadores para papel.
C-0,09
’\gln__g 593 Arame tubular para arco
! 2,40 28 —30V/250—350A  submerso de liga martensi-
eIl S 12HRC . 320 28-32V/305-500A  fca simier a AIS| 420, larga
Mo — 1‘ 10 —> 4,00 28 —32V/380—-550A  ufiizagdo na recuperagdo de
Nb—0.20 rolos corrugadores para papel.
V-0,30
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ARAMES TUBULARES PARA REVESTIMENTOS PROTETORES

SK RECORD SC

MATERIAL  COMPOSIGAO PROPRIEDADE | 0 PARAMETROS APLICAGAO
C-0,04 Arame fubular para arco
SK 430C SA Mn—0,90 175 HB 2,40 28-30V/280—-350A  submerso  liga ferriti-
DIN 8555 UP 5-GF-200-C Si—0,50 3,20 28-32V/325-450A  ca, ulizado em rolos de
Cr—1956 lingotamento continuo.
C-0,04 1,60 26—-29V/180—-200A  Arame tubular  auto-
K 4 Mn—0,90 2,40 26-29V/250—-300A  -protegido de liga ferriti-
260 HB
DIN 8555 MF 5-GF-250-C Si—-0,30 2,80 26—-29V/300-350A  ca, utizado em rolos de
Cr—16,50 3,20 26 —29V/320-370A  lingotamento continuo.
C-0,05
Si—0,40
Cr—14,00 Arame fubular para arco
SK 742N SK Ni—3,40 240 08— 30V /250—300a | Submerso liga  feritico-
DIN 8555 UP 5-GF-456 19=1530 A5 HRC 3,20 28-32/305-500A  _Martensiica com adicdo de
Nb-0,15 ' N=0,1%, para fadigas termi-
Mn—-12 cas € Cormosao intergranular,
V-02
N-0,1
C_350 Arame tubular auto-protegido
SK 240 0 Mn — 1’ 30 1,20 26 —30V/120-150A  que deposita uma liga de car-
DIN 8555 MF 10-GF 55-G Si—1 ‘70 56 HRC 1,60 26 —-30V/180—-200A  bonetos de cromo com resis-
e o 1é 50 2,40 26—30V/250—300A  téncia a abrasdo por moagem
! com impacto  moderado.
I\ACanSgO Arame tubular  auto-prote-
scassmco S0
DIN 8555 MF 10-GF-60-GP Cr-6,10 2,40 26 — 30V / 250 — 300A x v
Mo — 140 e titanio _com reglstenma
Ti—5 ,’50 a abrasdo e impacto.
Liga austenttica tipo
c-0,09 '
! 18Cr8i7Mn para soldagem
SK 402 0 - ou 101 160 26-30V/180-200A  de metais dissimiares e cam-
DINESOSNE § GF 1507400 100 2,40 26-30V/250~300A  ada de aimofada em revest-
Ni—8 éO mento duro, tem a sua dureza
! aumentada com o impacto.
C-0,52
Mn—1,50 Arame tubular com protecéo
SK 600 G Si-1,20 59 HRC 1,20 25-34V/150—300A  gasosa, de liga martensitica
DIN 8555 MF-6-GF-60-GP Cr—5,90 1,60 25—-34V/200-350A  resistente a: friccdo, abrasdo
Mo - 0,90 e impactos  moderados.
Ti-0,10
C-4,00 Arame tubular auto-prote-
SK 820 0 500 50 HRC 10 zo-sovs0-2s0a e R RS
DIN 8555 MF-10-GF-60-G Mn—02 2,40 26 — 30V / 250 — 300A 20 desgaste por abrasio
Si—-0,10 e impacto  moderado.
C-4,50 Arame tubular  auto-prote-
SK 866 0 o 60 HRC 2,40 26-30v/250-3008 D EL Caégfa”etf’ess&ﬁ
DIN 8555 MF-10-GF-60-G Cr 24,50 2,80 26 — 30V / 300 — 350A 20 desgasie por abrasin
B-0,60 e impacto  moderado.
g:%gg Arame rubular  para a
Mn — 1’ 30 2,40 28 —30V/250—350A  soldagem por arco sub-
SK BU SA (Bod ’ 2,80 28-30V/300-400A  merso uilizado na recu-
V. Cr— 0,60
Ni— 2'20 3,20 28-32V/325-500A  peragdo de corpos de
Mo — O 50 clindos  de  laminagdo.
C-0,05 Arame  tubular para a
Cr—0,50 soldagem por arco sub-
SK BU SA (Neck) Ni—1,85 2,40 2830V /250 —300A  merso, utlizado na recon-
Mo — 0,40 strugdo do munhdo de
Mn - 1,00 clindros  de  laminagdo.
C-01
’\gln:(; j{? Arame tubular para soldagem
T por arco submerso com re-
SK 740 SA Gr-1220 46 HRC 320 28-30V/325-500A  sisténda ao desgeste mete-
DIN 8555 UP-5-GF-45-C Ni—25 - ;
Mo—13 metgl, corosdo e fadiga
Nb— 0 '20 térmica a altas temperaturas.
V-0,20
gr: 2358 Arame tubular para soldagem
_ por arco submerso de liga
e Lo P 57 HRC 320 28-32V/325-500A  martensiica, deposio isento
M — 0 8 de trincas. Boa resisténcia
S0 éo ao desgaste metal-metal.

Fluxo aglomerado, bésico
neutro, recomendado para
a soldagem com arames
fubulares de  revestimento.
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FITAS E FLUXOS PARA “CLADDING”

TIPO DE LIGA ‘ NORMA EN ‘ ELETROESCORIA ( ESW) ARCO SUBMERSO (SAW)
Alloy 800 1.4876 SOUDOTAPE 625 + RECORD EST 625-1
Alloy 904 L 14539 SOUS%JT%EZPSSg:giguLE“REC%ERC[?EgTE%E)_1 SOUDOTAPE 20.25.5 LCu + RECORD INT 101
Alloy 28 1.4563 SOUDQTAPE 27.31.4 L.Cu + RECORD EST 201
Alloy 926 1.4529 SOUDOTAPE 625 + RECORD EST 625-1 SOUDOTAPE 625 + RECORD NFT 201
Alloy 20 2.4660 SOUDOTAPE 825 + RECORD EST 320
Alloy 825 2.4858 SOUDOTAPE 825 + RECORD EST 138
SOUDOTAPE 625 + RECORD EST 201
Ay 625
SOUDOTAPE 625 + RECORD EST 236
Alloy G22 2.4602 SOUDOTAPE NiCrMo22 + RECORD EST 259
Alloy C4 2.4610 SOUDOTAPE NiCrMo7 + RECORD EST 259
Alloy C 276 2.4819 S&”&%@f&“ﬁ%ﬁfﬁfﬁ RREECC(?RR[? EESSTT225599
Alloy 59 2.4605 SOUDOTAPE NiCrMo59 + RECORD EST 259
Alloy B2 24617 SOUDOTAPE NiMo7 + RECORD EST 201-B
Alloy 600 2.4816 S%UUDD%T@;,EENNi%%iRFEECC%RRDDEESSTT220;6 SOUDOTAPE NiCr3 + RECORD NFT 201
Alloy 400 2.4360 SOUDOTAPE NiCu7 + RECORD EST 400 SOUDOTAPE NiCu7 + RECORD EST NiCuT

TIPO DE LIGA NORMA EN ELETROESCORIA ( ESW) ARCO SUBMERSO (SAW)
Alloy 200 2.4066 SOUDOTAPE NiTi + RECORD EST 200 SOUDOTAPE NiTi + RECORD NiT
Alloy 201 2.4068 SOUDOTAPE NiTi + RECORD EST 200

Alloy Culi 90/10 Owgo2s SOUDDTAPE NG« ECORD ONGT
Alloy CuNi 70/30 CW354H SOUDOTAPE NiCu7 + RECORD NiCuT
Alloy 410 S 1.4000 SOUDOTAPE 430L + RECORD EST 122 SOUDOTAPE 430/410 + RECORD RT 159
Alloy 304 W 1.4301 SOUDOTAPE 308L + RECORD EST 308-1 SOUDOTAPE 309L / 308L + RECORD INT 101
Alloy 308 L 1.4306 SOUDOTAPE 308L + RECORD EST 308-1 SOUDOTAPE 309L / 308L + RECORD INT 101
Alloy 321 1.4541 SOUDOTAPE 21.11Lnb + RECORD EST 122 SOUDOTAPE 309L / 347 + RECORD INT 102
Alloy 347 1.4550 SOUDQTAPE 347 + RECORD EST 347-1 SOUDOTAPE 309L / 347 + RECORD INT 109
Alloy 316 1.4401 SOUDOTAPE 21.13.3 + RECORD EST 122
Alloy 316 L 1.4404 SOUDOTAPE 316L + RECORD EST 316-1 SOUDOTAPE 309L / 316L + RECORD INT 101
Alloy 316 Ti 1.4571 SOUDOTAPE 21.13.3L / 316L + RECORD EST 130
Alloy 316L 2,5 Mo 1.4432 SOUDOTAPE 21.13.3L / 316L + RECORD EST 130
Alloy 317 L 1.4438 SOUDOTAPE 316L + RECORD EST 317-2 SOUDOTAPE 316L + RECORD EST 317-2
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ARMAZENAMENTO DE CONSUMIVEIS

= Jodos 0s 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 a 50%;

RESSECAGEM DE CONSUMIVEIS
Eletrodos Revestidos

AWS A 5.1
Acos Carbono EN 499
Acos Baixa Liga DIN 1913 Rutilico B
L N&o
Celuldsico
Acos de granulagdo fina AWSAB.5
Acos de Alta Resisténcia EN 1599
(LE > 350MPa) DIN 8529
Acos Resistentes a Fluéncia AWSAB.5 . )
Acos para Alta Temperatura EN 1599 Basico Sim 300 - 350 2-10
DIN 8575
o N ANVSA5.4 Rutilico Sim 120-200 2-10
Acos Inoxidaveis Austeniticos
N I EN 1600
Acos Inoxidaveis Ferriticos DIN 8556
Bésico Sim 250300 2-10
ANSA 54 Rutiico
Acos Inoxidaveis Duplex EN 1600 Bésico Sim 250 — 300 2-10
DIN 8556
Acos Inomda'\\;glse é\/lartensmos AWS A5 4 e
" . EN 1600 . Sim 300 - 350 2-10
Agos Ferriticos Resistentes ao Celulésico
DIN 8556
Calor
AWS A5.11
. ) EN 14172 -
Ligas de Niguel EN 18274 Todos Quando Solicitado 120 - 300 2-10
DIN 1736
FLUXO PARA ARCO SUBMERSO
Fluorita / Basico Sim 350 2-10
Aglomerados EN 760 - . :
Aluminio / Rutilo Sim 300 2-10
Fundidos EN 760 Manganés / Silicato Sim 150 2-500

MANUTENGAO DOS MATERIAIS

m 05 eletrodos revestidos e fluxos para arco submerso, apos serem ressecados, devem permanecer em estufas de manutengao com controle de temperatura
(80 — 150°C) e controle de umidade (< 50%);

m 05 eletrodos revestido apos retornarem do campo devem ser segregados, ressecados novamente e levados a estufa de manutencao;

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

= Arames e varetas, apos retornarem do campo devem permanecer na estufa de armazenagem;
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SCHAEFFLER

Niquel equivalente =% Ni+30x % C +0,5x % Mn

RESISTENCIA A CORROSAO E TEMPERATURA

WRC 1992
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Cromo equivalente = %Cr +% Mo +1,5x % Si+ 0,5x % Nb +2x % Ti 18 20 22 24 2% 28 30
Cromo equivalente = %Cr + %Mo + 0.7%Nb
Schaeffler - Diagram WRC - 92 - Diaaram
(acc. to A. L. Schaeffler, Metal Progress Nov. 1949, page 680 up to 680-B)
LIGAS PARA DESGASTE TAXA DE DEPﬂsI(;ﬂO
RESISTENCIA A ABRASAO Taxas de deposi¢ao (kg/h)
> ALTO
RESITENCIA A IMPACTO
[ ] smaw
[ ]saw-1arame
% [ ]saw-2arames
”“ —r
i R
[T saw - 60mm
2 [ lsaw-120mm
I s - 60mm
[ lesw-50n
ENERGIA DE SOLDAGEM DILUI(,‘ﬁO
I Diluicao (%) - —B—x 100
E=n— O A
Vv
Energia de Soldagem  (Joules/milimetros) Eletrodo Revestido (SMAW) 25-35
Eficiéncia térmica do . . TIG (GTAW) 5-15
Adimensional .
processo Mig/MAG (GMAW) 15-30
Corrente de Soldagem  (Amperes) Arame Tubular (FCAW) 25— 40
Tensao de Soldagem  (Volts) Arco Submerso Arame (SAW) 50 - 60
Velocidade de 5 Arco Submerso Fita (SAW) 15-20
(milimetros/segundo) o
Soldagem Eletroescoria Fita (ESW) 8-12




POSICAO DE SOLDAGEM

PA 1G, 1F Posicdo Plana
PB 2F Posicdo Horizontal (junta de filete)
PC 26 Posicdo Horizontal (junta de topo)
Posicdo Horizontal Sobre cabega
" ol (unta de fite)
Posicdo Sobre cabeca
PE 46 (junta de topo)
PF 3G, 3F, 5G ascendente Posicdo vertical ascendente
PG 3G, 3F, 5G descendente Posicdo vertical descendente

- K

= K

PC PB

AWS: 3G AWS: 3F AWS:5G AWS: 5F
EN: PG (down) EN: PG (down) EN: PG (down) EN: PG (down)
PF (up) PF__ (up) PF (up)

= I
—] —
fr

PF PG

n
PE PD

AWS: 4G AWS: 6G AWS: 4F
EN: PE EN: H-L045 EN: PD
= + Qorrente continua polaridade positiva ~ Corrente Afternada
(inversa)
— Corrente continua polaridade negativa _t Corrente continua (polaridade positiva ou
- (direta) - negativa)
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Conhecimento Metalurgico para os melhores resultados em soldagem

Como parte do grupo voestalpine, o maior fabricante de ago da Adlstria, unimos os conhecimentos de
soldagem e acos para oferecer as melhores solugdes aos nossos clientes, tudo em uma Unica empresa.

' -’Tﬁhlerwelding Bohler Welding — Suporte especializado com mais de 2000 produtos para soldagem
B

) ~ maintenance UTP Maintenance — Solugcdes sob medida para soldagem de manutencgéo e reparo

"~ fontargen brazing Fontargen Brazing - Produtos desenvolvidos na Alemanha para brasagem

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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