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AWS 54/ ~ELETRODOS PARAACOS/BAIXO E MEDIO/CARBONO

PROPRIEDADES

DADOS PARA SOLDAGEM

METAL A
~ MECANICAS
FAIXA DA
DEPOOSITADO APLICACOES Corpo de prova de | GERAIS DIAM. | JoRENTE
% metal depositado mm | Pol A
Eletrodo celulésico de grande penetragdo e pouca escéria, 2,50 @ 3/32 40- 80
indicado para soldagem de tubulagdes e multi-passes em 3,25 1/8 75-125
C - 0,16 estruturas de aco carbono. Ideal para chapas galvanizadas até T 520 MPa 22-28V 4,00 | 5/32 110 - 170
E6010 Si - 0,16 espessurade8 mm. Recomendado parasoldagem de campo. A23% CC+ 500 3/16 140 - 215
Mn - 0,50 ChV(-30 ° C) 27J -
CELULOSICO Poswﬁlzlu:r%l& 'ﬁ-
Eletrodo com arco potente e muito estavel de facil manuseio 2,00 | 5/64 25- 60
em varias posi¢cdes. Metal depositado de excelente 2,50 | 3/32 40- 80
PTW 207 C - 008 acabamento, corddes com _aspecto homogéneo. Indicado T 510 MPa 22.08V 3,25 1/8 75-125
Si - 0’20 para soldagem em um ou mais passes em chapas de aco doce, LE 330 MPa CA 4,00 @ 5/32 110 - 170
E6013 : ’ tanques, dutos de ar condicionado, estruturas metélicas, A 23% 500 @ 3/16 140 - 215
RUTILICO Mn - 0,35 pecasde serralheriaem geral. ° CC +ou- Posicdes:
+
LEFERRNT
7018-E Eletrodo basico, com baixo teor de hidrogénio difusivel, que
E7018-1 C - 0,15 confere excelentes propriedades mecanicas ao metal 2,50 3/32 70 -110
BASICO Si - 0,75 depositado. T 490 MPa 22-28V 325 1/8 105 - 155
) Mn - 1.60 Indicado para agos de alto teor de carbono, alta resisténcia e LE 400 MPa CC + 4,00 - 5/32 130 - 200
Ref. Platinum:PTW 2.32 p . 003 baixa liga e acos laminados a frio. Usado para soldar A 22% 500 3/16 200 - 275
’ tubulagdes de vapor, caldeiras, etc. ChV (-45°C) 27J Posigoes:
% FBTs  ABS S - 003 LKE:K -ﬁ-
Eletrodo basico, com extra baixo teor de hidrogénio difusivel
DENVER 7018 H4R 210, com . 9 e, 250 332 70- 80
BASICO C - 015 com revestimento imune a umidade que ndo necessita 325 18 94 - 125
. ; ’ nenhum tratamento prévio antes do seu uso. Solda em todas T 490 MPa 400  5/32 120 - 165
NAO RESSECAVEL Si - 0,75 as posigdes inclusive a vertical descendente. Indicado para 22-28V 500  3/16 160 - 230
E7018-1 Mn - 1,60 acos de alto teor de carbono, alta resisténcia e baixa liga, agos LE 400 MPa CC+ 630 1/4 190 - 300
P - 0,03 dealtoteor de enxofre e agos laminados a frio. Indicado para A22% 5 T
’ A i 5 _AR° osigoes:
. : S - 003 soldagem de vasos de pressdo, caldeiras, tubulagdes de Ch V (-45°C) 27J .
*ABS 93 vapor ete. LIZERRNT
7024 Eletrodo rutilico de arco suave, de grande rendimento e poucos 395 1/
E70124 C - 0,07 respingos, resultando em depdsitos de excelente qualidade. T 490 MPa 2538V 400 532 123 ';gg
RUTILICO Si - 020 Rendimento aproxmadoI deE 150%.§cend|mento do arco por LE 400 MPa CCtouCC- 500 316 210 - 350
. ., ’ contato e muito estavel. Escoéria de remogdo espontéanea. A 22% ' -
Ref- Platlnum.PTW 247 Mn - 0,35 Indicado para construgdes metalicas, fabricagdo de tanques, ° CA> S0V Pe’?’q 174 270 - 430
%ABS pontes, construgao naval, soldagem de filetes. osigoes: L K

Eletrodo de revestimento béasico, de baixo hidrogénio.
DENVER PLATINUM7018W1 C - 0,06 Apresenta alta resisténcia a corrosdo atmosférica, devido a 2,50 @ 3/32 70 - 100
Si - 0,50  presenga de Cu,Ni e Cr no metal depositado. Apresenta boa T611 MPa 3,25 0 1/8 115 - 155
E7018-W1 Mn - 0,69 resisténcia ao impacto em baixas temperaturas, bem como 23-26v - 4,00  5/32 135-185
Cr - 0,23 boas propriedades de resisténcia mecanica. Utilizado na LE 5039 MPa cc+ 500 316 200 - 275
BASICO Ni - 0.26 soldagem de acos patinaveis resistentes a corrosao A28% -
’ atmosférica do tipo , NTU-SAC 300 e 350, Cor-Ten, Yaw-Ten, ChV (-20°C) 82 J Posigbes: .
Cu- 038 (CosAr-Cor, ASTMASES, efc... LKEERT
Eletrodo desenvolvido com a tecnologia dos eletrodos nédo
DENVER 7018 W1H4R C - 0.06 (essecaveis, que dispensam o uso de estufas e cochichos, 2,50 @ 3/32 70 -100
Si - 0,50 : mantendo baixissimos niveis de hidrogénio difusivel. Eletrodo T 661 MP CA>70V: 325 1/8 90 - 155
E7018-W1 H4R Mn - 0,69  de revestimento basico. Apresenta alta resisténcia a corros&o a 23-26v | 4,00 = 5/32 135-185
Cr - 0,23 atmosférica, devido & presenga de Cu, Ni e Cr no metal LE 5077 MPa cc+ 500 3/16 200 - 275
BASICO Ni - 0.26 depositado. Apresenta boa resisténcia ao impacto em baixas A25% S
c 0,38 temperaturas, bem como boas propriedades de resisténcia ChV (-20°C) 85 J Posigbes: .
u- ’ mecanica. Utilizado na soldagem de agos patinaveis LK‘IIKT
resistentes a corrosdo atmosférica do tipo ,NTU-SAC 300 e
350, Cor-Ten, Yaw-Ten, Cos-Ar-Cor, ASTMA588, etc...
DENVER PLATINUM 8018-B2. € - 0.06  Eletrodo de baixo hidrogénio tipo 1,30% Cr — 0,50% Mo. 2,50 3/32 70 -100
Si - 0,56  Utilizado na soldagem de agos baixa liga resistentes ao calor, CA>70V 325 1/8 115-155
E8018-B2 Mn - 0,61 & submetidos a altas temperaturas entre 400 e 500 °C, como T 674 MPa 20-26V 4,00 5/32 135-185
Cr - 133 caldeiras, tubos, super-aquecedores, etc...Recomenda-se LE 591 MPa cc+ 500 3/16 200 - 275
BASICO Mo - 0’ 52 pré-aquecimento e tratamento térmico posterior. A24% —
) osigoes:

LIZERT

PROPRIEDADES

DADOS PARA SOLDAGEM

PLATINUM DE,',V'CESTI’.}";\DO APLICACOES MECANICAS EAXA DA
d%&'er' y Corpo de prova de | GerAIS|—2AM-_| correNTE
% metal depositado mm | Pol A
C - 0,40 Eletrodo basico ligado ao Carbono e Cromo com boa 305 18 110 - 140
PTW 5.35 Si - 0,25 tenacidade e média dureza. Usado para revestimento de 2026V 400 532 150 - 190
Mn - 250 Pescas sujeitas a desgaste por frllcgao, compressao, impacto e cc+ 500 3/16 180 - 250
BASICO ’ abrasdo. Indicado para revestimento de rodas de pontes Dureza 355 HB 6.30 1/4 250 - 300
Cr - 3,00 rolantes e trippers, revestimento de roletes e rodas guias de CA>T70V. > -
E1-350 Ni - 3,00 tratores, recuperagéo de elos de correntes, revestimento de Posicoes:
Mo - 1,00 : pinos de cagambas, dragas, areas deslizantes, recuperagéo

de dentes de engrenagens, etc

LEERT




DIN 8555 < ELETRODOS PARA'REVESTIMENTO DURO

PROPRIEDADES DADOS PARA SOLDAGEM

METAL A
~ MECANICAS
FAIXA DA
DEPOSITADO APLICACOES Corpo de prova de | gerals - DAM. | cORRENTE
T metal depositado mm | Pol A
Revestimento xadrez em cagambas de pa carregadeiras, , 325 1/8 110 - 140
PTW 5.38 C. - 064 recuperagdo de pegas de britadores e moinhos, roscas Temperavel aoar, 20-26y | 400  5/32 150 - 190
Si - 0,66  alimentadoras de silos, pecas de equipamentos de mineragao . resistente ao calor CA > 70y 500 3/16 190 - 260
BASICO Mn- 0,64  expostas aodesgastes etc. até 450 - 500 °C cct
Cr- 7,90 Dureza média Posigaes:
Mo- 0,64 58 HRc. ) +
E6UM60R ’ |& ‘.:hT
Eletrodo basico que deposita ago manganés tipo hardfield,
PTW 5.80 C - 0,80 endurecivel por trabalho a frio. Usado para revestimento de 325 1/8 100 - 140
Si - 0,10 martelosd dle moinhos, padra‘ revestimento det.dent?s ge cc+ 4,00 5/32 130 - 200
BASICO Mn - 13,00 carregadeiras e escavadeiras, para revestimento de Dureza 45 HRc CA > 70V 500  3/16 180 - 270
Cr- 300 mandibulas de britadores, etc. ap6s trabalho a .
E 7 - UM - 200K Mo- 1,00 frio Posigdes: P ‘ZKT
Eletrodo basico de facil fuséo e excelente corddo. Pode ser
PTW 5.45 Cc - 072 recqzido entre 900 a 920°C parausinageme postgriortempera 20-27V . 325 1/8 110 - 140
Si 360 em agua. Usado para revestimento de pegas sujeitas grande cc+ 4,00 5/32 150 - 190
BASICO MI - ’ desgagte por abraséo e choques moderadps. Indicadq para Dureza 60 HRc CA> 70V 5,00 3/16 180 - 250
n- 0,78  revestimento xadrez em cagcambas de pa carregadeiras e 6,30 1/4 250 - 300
Cr - 1,57 dentesde escavadeiras, recuperagéo de pegas de britadores
E2-UM-60 e moinhos, recuperacéo de pecas de viradores de vagdes para Posicoes:
revestimento de placas de desgaste, recuperacéo de bracos e ’ +
pas de condicionadores Lzl':h
Eletrodo basico que deposita metal com liga resistente ao atrito 3925 118
PTW 563 C - 033 met.al - metal e resistentg a oxidagéo. .Te'mperével ao ar e 20-27v 4:00 5/32 1&0350) : 138
Si - 0415 resistente ao calor_ até 500°C. Usinavel apenas por cc+ 500 316 180 - 250
BASICO ! ! esmerilhamento. Indicado para recuperagéo de eixos, Dureza 55 HRc ’ -
Mn - 0,45 engrenagens de baixa liga, para revestimento de bracos e pas CA>T70V Posicoes:
E6-55R Cr - 15,44 : de misturadores, roscas sem fim, recuperagdo de facas e ”
b martelos, cacambas e elos e rodas, etc men
Eletrodo basico com excelente soldabilidade e facil remogéo
da escoria, com corddes com poucas ondulagbes, que na 325 1/8 120 - 160
PTW 5.86 C - 4,00 : maioriados casos ndorequer acabamento por 23-30v 4,00 : 5/32 150 - 190
. Mn - 0,30 : esmerilhamento. Indicado para revestimento de pegas sujeitas - ,rezg 60 - 65 HRc: CC* 5,00 @ 3/16 180 - 250
BASICO Cr - 30,00 @ @severaabrasdo por atrito, revestimento de britadores, pas de CA > 58V
’ carregadeiras, trasnportadores de rosca, Posigoes:
E 10 - 60 GZR martelos, recuperacédo pecgas sujeitas a impactos e abraséo, ” I:
etc. —a
PTW 5.7 C - 105 giodo para soldagem de agos ferramenta tipo ago rapido. 20- 28V 325 1/8 120 - 160
5.75 Cr - 0,30 |ndicado para a recuperagéo e fabricagéo de ferramentas de 4,00 @ 5/32 150 - 190
. Mo - 6,72 corte. E aconselhavel pré-aquecer o metal base e resfriar | Dyreza 58 HRc CC+ 5,00 : 3/16 180 - 250
BASICO W - 1,65 :lentamente o metal depositado. Apés uma ou duas operagdes CA> 70V
E4-60S V - 1,46 de revenimento, atinge-se a estabilidade na dureza. Posicdes:
Co- 0,03 il !':

PROPRIEDADES DADOS PARA SOLDAGEM

—mrE e METAL A
PLATINUM A MECANICAS
N R REN S RVR DEPOSITADO FAIXA DA
demver o APLICACOES Corpo de prova de | GERAIS DIAM. | coRRENTE
° metal depositado mm | Pol A
Eletrodo indicado para CHAPISCO. Para aplicagéo na lateral
C - 4,60 @ dosrolos de moenda sem interrupgéo do trabalho. Obtém-se a 400 5
P deposicdo de carbonetos de cromo em forma rugosa e 25-33V / 5/32 120 - 150
PHD 81.66 f/lln ggg irregular, permitindo uma melhor tragdo do bagago, com Dureza 60 HRc CA> 70V 500 3/16 160 - 200
- consideravel aumento do rendimento da tonelagem produzida. CC+
DESENVOLVIMENTO Cr - 30,0 Por tratar-se de uma solda extremamente resistente a
ESPECIAL abrasé&o, recomenda-se a aplicagdo de um eletrodo em cada Posiches.
flanco do friso, repetindo-se essa operagéo a cada 10 dias no ’ +
CHAPISCO 30 maximo. L ‘.:k
Eletrodo especial para recuperagéo dos rolos da moenda em
C - 400 Usinas de agucar e dlcool, sem interrupgdo do trabalho. 400 5
LS Excelente aderéncia e resisténcia a abrasdo. Aumenta o 25-33V , 5/32 160 - 180
PHD 81.88 I\S/IIn g;g rendimento da moagem, diminuindo os custos de produg&o. Dureza 65 HRc ) >70v 500 3/16 180 - 220
by Teor de Cromo que garante uma estrutura cristalina de alta CC +
DESENVOLVIMENTO Cr - 39,5 resisténciaao desgaste, paratodo tipo de cana na moenda.

ESPECIAL —
Posigdes:

CHAPISCO 40 L l':K

Eletrodo especial para recuperagao dos rolos da moenda em

C - 4,00 Usinas de agucar e alcool, sem interrupgdo do trabalho. 4001 532
LS Excelente aderéncia e resisténcia a abrasdo. Aumenta o 25-33V ) 5 160 - 180
PHD 81.88 Si 2,10 ohdimento da moagem, diminuindo os custos de produg&o. Dureza 65 HRc <)\ >70v. 500 3/16 180 - 220
DESENVOLVIMENTO '\él:‘ : ggsg Teor de Cromo que garante uma estrutura cristalina de alta CC+

resisténcia ao desgaste, para todo tipo de cana na moenda.

ESPECIAL —
Posigoes:

CHAPISCO 40 L ":K




AWS 54/ - ELETRODOS PARNACOS INOXIDAVELS, RESISTENTES AOS/ACIDOS E/AQ/CALOR

METAL PROPCRJEDCADSES DADOS PARA SOLDAGEM
A MECANICA FAIXA DA
DEPOSITADO APLICACOES Copode provade gepas  DAM: GORRENTE
% metal depositado mm:  Pol A
Eletrodo ligado ao Cr-Ni, com baixo teor de carbono, de 2,00 | 5/64 45 - 60
C - 0,04 gxcelente soldabilidade, boa remogdo de excoéria, pouco 2,50 © 3/32 65- 90
Si - 0,80  respingo, arco estavel. Indicado para soldagem de agos tipo 325 1/8 90 - 120
PTW 4.03 Mn- 0,80  19/9, resistente a corroséo intergranular (sensitizag&o). Usado T 520 MPa é7A-3‘>3\5/5V 4,00 5/32 120 - 150
. Cr - 18,80 nas industrias quimica, farmaucéutica, alimenticia, etc. A 35% CC_+ 5,00 | 3/16 160 - 200
RUTILICO Ni - 10'00 Recomendado para soldas de unido de ago inoxidavel Posigoes:
’ austenitico, ou em «cladding» de chapas de ago carbono, ou +
E 308L-16 Mo- 025 o acos baixa liga onde é exigida resisténcia a corros&o. LLy ":K
Eletrodo rutilico indicado para soldar agos inoxidaveis AlSI 309 2,00 5/64 45- 60
C. - 003 ¢ tipo 18/8 onde seja necessario alta resisténcia,para T 670 MPa 2,50 3/32 65- 90
PTW 4.10 Si - 0,55  enchimento de eixos de ago carbono e de baixa liga onde seja LE 495 MPa 2327V 325  1/8 90 - 120
- Mn - 1,05 | necessaria boa soldabilidade e boa resisténcia a friccéo A 35% CA> 55V 4,00 5/32 120 - 150
. Cr - 23,10 . metalica, soldagem e recobrimento de agos manganés, 0 CC+ 500 3/16 160 - 200
RUTILICO Ni - 12'30 soldagem agos manganés com agos baixa liga ou agos Posicoes:
: carbono, revestimento de torres de craqueamento, fabricagéo 4
E 309L-16 Mo - 0,30 de tubulagdes para fluidos corrosivos, etc L K ":k
C - 0,09  Eletrodo rutilico que deposita uma estrutura austeno-ferritica 2,00 - 5/64 45- 60
PTW 4.18 Si - 0,80 : com ferrita > 20%. Insensivel a fissuragcéo a quente. Produz T 660 MPa 2,50 3/32 65- 90
" Mn - 1.40 depositos livres de poros e com bom acabamento. Usado para 21-30V i(z)g 51/%82 128 - 128
. ’ soldar agos dissimilares e de dificil soldabilidade, agos CA=>=65V. -
RUTILICO ﬁr - 35’38 carbono com problemas de soldabilidade, acos ferramenta, A22% CC+ p%ggaes-3/16 160 - 200
- o como almofada para revestimento duro; muito usado na ’ + mrem
E 312-17 Mo - 0,25 ' industria siderurgica para enchimento de eixos, mandris, etc L M l': k ﬂ
c 003 Eletrodo rutilico com baixo teor de carbono que diminuem a 2,00 . 5/64 45- 60
T ’ precipitacdo de carbonetos. Metal depositado com estrutura 2,50 © 3/32 65- 90
PTW 4.33 Si - 0,70 | austeno-ferritica, que melhora a resisténcia a fissuragéo a 28-34V 325 1/8 105 - 145
! Mn - 0,80 : quente. Apresenta boa soldabilidade, com belo acabamento e T 490 MPa CA > 55V 4,00 5/32 150 - 190
RUTILICO Cr - 19,20 : facil remog&o da escoria. Usado para soldar agos AlSI 316L, A 30% CC+ 5,00 : 3/16 180 - 250
Ni - 11,50 . 317L, 318L, na fabricacdo de equipamentos, dutos ou Posicoes:
E 316L-17 _ ’ tubulagdes que estdo expostos a ataques quimicos por sais +
Mo 2,50 ou acidos, como almofada para revestimento duro, etc. L K ": K
_ Eletrodo rutilico sintético. Produz depdsito com excelente 2 > ~
PTW 4 07 g ?’83 acabamento, poucos respingos excelente tenacidade, com T 600 MPa 3gg 31/2.3 gg_ 128
. - alta resisténcia ao impacto, abraséo e corroséo. Indicado LE 350 MPa 27-33V 400 5/32 160 - 200
RUTILICO Mn - 3,80 parasoldar pegas de ago manganés,acos manganés com agos A 429% CA=255V o0 3/16 180 - 250
SINTETICO Cr - 18,00 ' ligados ou ago carbono, para recuperar pegas que tenham sido ° CC+ ’
Ni - 10,00 : desgastadas tais como trilhos, recuperar bordas de cagambas Posigdes:
E 307-26 Mo- 1,20 dedragas,dentesdeescavadores, partesde moinhos e |_| I&

pulverizadores, como almofada para revestimento duro, etc

ELETRODOPARA/CORTE E'CHANFRO

METAL PROPRIEDADES  DADOS PARA SOLDAGEM
A FAIXA DA
DEPO;ITADO APLICACOES Copode provade  sepas DAV GORRENTE
o metal depositado mm | Pol A
Eletrodo desenvolvido para as mais variadas operagdes de
chanfro, corte e furos em qualquer tipo de metal. Tem 6timas
PHD 81 45 _ propriedades de ignigéo e re ignicdo e grande resisténcia em Nio 42-45V Zgg 5)1/?2 ;gg ) ggg
Naf) altas correntes. Proporciona corte e chanfro com alta velocidade S CA > 60V 5’00 516 24 )
DESENVOLVIMENTO Aplicavel | emagos baixo, médio e alto carbono, inoxidaveis, fundidos, ferro Aplicavel CcC- ' 0-350
ESPECIAL fundido, metais n&o ferrosos, etc. Produz chanfros limpos e Posigoes:

AWS /515 - ELETRODOS PARAFE

regulares com grande facilidade de remocdo de material e
economia de tempo; é utilizado na remogéo de rebites, corte de
parafusos, preparagéo e limpeza de areas trincadas, etc.

RROFUNDIDO

PROPRIEDADES

L

Sl N

DADOS PARA SOLDAGEM

- METAL A
e mmr RE ~ MECANICAS
F i/l ifNYivt FAIXA DA
entver  DEPOSITADO APLICACOES Corpo de prova de | ggrars | DIAM. | (ot
T metal depositado mm | Pol A
Eletrodo de niquel ligado na alma, indicado para soldagem a frio 2,50  3/32 50- 90
PTW 6.98 C - 2,00 ' de ferro fundido com depésito usinavel, também na zona de T76 - 448 MP 1620y 325 18 90 - 120
Si - 4,00  trnasi¢ao. Usado na soldagem e reconstrugédo de pegas de ferro - o a CA > 40V 4,00  5/32 110 - 160
. Mn - 2,50  fundido cinzento e maleavel. Também usado na uni&o de ferro A3-6% CC+ou- 500 3/16 150 - 180
E Ni Cl Ni 85’00 fundido com ago, ou mesmo com ligas de cobre. Corddo de | Dureza 135 -218 HB
-9 excelente acabamento, livre de posrosidades Posigoes:
LEFERT
Eletrodo com revestimento bastante espesso, tipo grafitico, de 2,00 5/64 20- 40
PTW 6.68 C - 2,00 : fus&osuave, escoria leve e de facil remog&o. Eletrodo de Ni/Fe, T4 79 MP. 16-23V 2,50 3/32 50- 90
Si - 4,00  sintético, indicado para a soldagem de ferro fundido cinzento, 00 - 509 a CA > 70V 3,25 1/8 70-110
. Mn - 2,50 @ Mmaleavel e nodulare também para a unido de ferro fundido com A6-18% CC+ 4,00 5/32 100 - 140
E NiFe Cl X ’ aco. Dureza 165 -218 HB 5,00 @ 3/16 . 120-160
Ni - 60,00 Posi(;()es:L ‘lz
Eletrodo especial nao usinavel, para soldagem de ferro fundido.
Produz metal depositado livre de poros, que se liga de forma , -
PTW 600 C, - 070 excelente comometalbaseepossuialtascaracteristicas 16-23V 2 gg 51/{3,82 138 _ 123
Si - 0,30  mecanicas. Usado para unir ferro fundido com ago carbono, *k CA > 70V 5'00 3/16 120 - 160
E St Mn - 0,80 ' recuperagdo de blocos de motores e compressores, dentes de CC+ !
engrenagens, caixas de bombas de ferro fundido, etc.. Para _—
enchimento de areas muito extensas, com a finalidade de baixar Posigoes:

custos de reparagé@o em pegas de ferro fundido. Usado ainda como
almofada de base para revestimentos duros sem muita exigéncia.

L=
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