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nsumiveis para soldagem de Ac¢o Inoxidavel

Consumiveis especiais para soldagens dissimilares entre ago manganés e ago carbono, com boa resisténcia mecanica e alta resisténcia a trincas.
Utilizados também para soldagem de unido de ago manganés e camadas de almofada para revestimentos duros.
Otima resisténcia a cavitagdo e grande capacidade de endurecimento por encruamento. O arame WI M 307 LSI| possui um teor
de silicio mais alto, o que provoca maior fluidez no cordao de solda tornando o acabamento excelente.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecénicas
WI 37 R I 2,50 60 - 80
E 307-16 PS: ha s 3,25 80 - 110 |C = 0,07
-pva, Ve, L ha, 4,00 100 - 140
WI37B . 5,00 140 - 180
E 307-15 PS:p,va, vd, h, ha, s Si = 0.80
2,50 60 - 100 RT =590 MPa min
WI 37 SR -- ’
=+ 3,25 100 - 160 _
E 307-26 PSip, ha 4,00 140 - 190 | ™" 4,00
5,00 180 - 240
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Mo = 1,00 AL =30% min
WI T 307 (TIG)
ER 307
Cr = 20,0
WIM 307 (MIG) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam
ER 307 do arco utilizado no final do catalogo Ni 950
i = R

WI M 307 LSI (MIG)
ER 307

Consumiveis especiais resistentes a corroséo intergranular, indicados para soldagem de agos inoxidaveis dos tipos AISI 304L, 301, 302, 305
e fundidos dos tipos ASTM A 743/A743M Gr (CF-3) e (CF-8). O WI 8 LRAC destaca-se por possuir excelente soldabilidade com transformadores.
O arame WIM 308 LSI possui um teor de silicio mais alto, o que provoca maior fluidez no cordao de solda tornando o acabamento excelente.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posic&o de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
WI 8 LR = +][~] 1,60 25 - 40
E 308L-16/308-16 PS: p, va, vd, h, ha, s
P 2,00 40 - 60
Wi 8L 17 [=+]~] c = 0,03
E 308L-17 / 308-17 PS: p,va, vd, h, ha, s 2,50 55 - 80
WIS LB =+ 3,25 80 - 110
E 308L—1g /308-15 PS D, ta Si = 0,65
4,00 110 - 150
WIBLRAC - 5,00 140 190
E 308L-16 PS: p, va, vd, h, ha, s ’ h Mn - 2,00 RT =520 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis.
WI T 308 L (TIG)
ER 308 L /308 Cr - 19.0 AL = 35% min
WI M 308 L (MIG)
ER 308 L /308
WIA308L (ARC. SUB) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam Ni = 10,0
ER 308 L /308 do arco utilizado no final do catélogo
WI TUB SB 308L
E 308LT1-1/4 - E 308 T1-1/4
WI M 308 L Si (MIG)
ER 308 L Si

Consumivel revestido idéntico ao E 308, exceto quanto ao teor de carbono admissivel que deve estar na faixa de 0,04 a 0,08%
0 que confere maior resisténcia mecanica. Estes revestidos sao usados para soldagem de metais base 308 H.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posigdo de soldagem Ty g A Quimical % Mecanicas
2,00 40 - 60 C = 0,06
- - 2,50 55 - 80 | Cr = 190 RT = 550 MPa min
\2”3?)2 :11; ) =[] 3,25 80 - 110 |Ni = 10,0
PS:p,va, h, ha, s 4,00 100 - 150 | Mn - 175 AL = 35% min
5,00 140 - 190 |Cu = 0,75

Weld-inox
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nsumiveis para soldagem de Aco Inoxidavel

Consumiveis para soldagem de agos inoxidaveis com composicédo quimica tipo 23,5 Cr e 13 Ni, porém com baixo teor de carbono, o que lhe
proporciona grande resisténcia a corrosao intergranular. Pode ser utilizado para soldagens dissimilares e para acos chapeados com inoxidavel.
O arame WI M 309 LSI possui um teor de silicio mais alto, o que provoca maior fluidez no cordao de solda tornando o acabamento excelente.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
WI 93R =
E 309 L-16/309-16 PS:p, va, vd, h, ha, s 2,00 45 - 55
2,50 55 - 80
W1 93 B 3,25 80 - 110 | C = 0,03
E 309L-15/ 309-15 PS: p, va, vd, h, ha, s 4,00 100 - 150
W1 93L-17 500 190 - 210 1 g 0,65
- _— i = )
E 309L-17/E 309 - 17 PS: p, va, vd, h, ha, s
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Mn = 2,00 RT = 550 MPa min
WI T 309 L (TIG)
ER 309 L/ 309
Cr = 23,5 AL= 30% min
WI M 309 L (MIG)
ER 309 L/ 309
Ni = 13,3
WIA309 L (ARC. SUB) *pode variar com a transferéncia |  Valores nominais constam
ER 309 L/ 309 do arco utilizado no final do catélogo
WI TUB SB 309 L Mo = 0.30
E 309 LT1-1/4/309 T1-1/4
WI M 309 LSI (MIG)
ER 309 LSI

Consumiveis para soldagem de agos chapeado com inoxidavel, revestimento de acos ao carbono e para soldagens diversas entre agos baixaliga e
dissimilares entre acos ao carbono e inox AlSI 316.0 eletrodo WI 52 L possui baixo teor de carbono, o que lhe confere alta resisténcia a corroséo

intergranular.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
WI52 L 2,50 60 - 80
E 309 LMo-16 / 309Mo-16 PS: p, va, vd, h, ha, s c - 003
3,25 80 - 110 '
Si = 0,65
WI 52 L-17 4,00 100 - 140
E 309 LMo-17 / 309Mo-17 PS: p, va, vd, h, ha, s Mn = 1,50 RT =550 MPa min
5,00 140 - 170
— — . . Cr = 22,7
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. AL = 30% min
WI T 309 MO/L (TIG) Ni = 12,8
ER 309 LMo *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | 1, = 240
WI M 309 MO/L (MIG) do arco utilizado no final do catalogo
ER 309 LMo
Consumiveis especiais para soldagem de agos inoxidaveis e refratarios do tipo AISI 310 e fundidos do tipo ASTM A 743/A 743/M Gr CK-20.
Indicada para partes internas e dispositivos de fornos para tratamentos térmicos.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecéanicas
WI10R 2,00 45 - 60 | - 0.12
E 310-16 PS:p,va,vd, h, ha, s 2,50 55 - 75
3,25 80 - 110 | gj = 0,65
z 4,00 110 - 150 RT = 550 MPa min
108 =+ 5,00 140 - 170
E310-15 PS: p,va, vd, h, ha, s ’ Mn = 1.50
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. AL = 30% min
WI T 310 (TIG) _
ER 310 Cr = 26,5
WI'M 310 (MIG) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam Ni B o1
ER 310 do arco utilizado no final do catalogo ! = 0
WIA310 (ARC. SUB.)
ER 310
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nsumiveis para soldagem de Aco Inoxidavel

Consumiveis especiais desenvolvidos para soldagens similares e dissimilares de agos ao carbono, baixa liga, agos ferramenta e agos inoxidaveis.
O depésito de solda possui excepcional resisténcia a trincas e otima resisténcia mecanica o que torna este eletrodo indispensavel na
manutencéo geral. Também pode ser utilizado como camada de almofada para revestimentos duros. O WI 29 Super destaca-se por sua excepcional
soldabilidade, mesmo em posicdes de soldagens dificeis, excelente acabamento, ignigéo e reignigdo de arco elétrico e resisténcia a torgao.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem PR Ch Gl A Quimica % Mecanicas
2,00 40 - 60 | ¢ = 0,10
WI 29 SUPER -
E 312-16 PS:p, va, vd, h, ha, s 2,50 60 - 80 | gj - 0,75 RT = 660 MPa min
WI 29 3,25 80 - 110 | mn = 0,90
E 312-16 PS: p, va, vd, h, ha, s
4,00 100 - 140 | cr = 29,5 AL = 22% min
WI 29-17 = +][~]
E 312-17 PS:p, va, vd, h, ha, s 5,00 140 - 190 | Ni - 9.00

Consumiveis para soldagem de acos inoxidaveis do tipo AIS|I 316 ou fundidos do tipo ASTM A 743/A 743M Gr (CF8M) ou (CF3M).
Excelente resisténcia a corrosdo por &cido sulfurico e fosférico. O arame WI M 316 LS| possui um teor de silicio mais alto,
0 que provoca maior fluidez no cordao de solda, tornando o acabamento excelente.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem D Gl Gl A Quimica % Mecanicas
WI 16 R [=+]-]
E 316L-16/316-16 PS: p, va, vd, h, ha, s 2,00 40 - 60 C = 0,03
2,50 55 - 75
Wi 16 B 3.25 80 - 115
E 316L-15/316-15 PS: p, va, vd, h, ha, s 400 10 - 145
' Si = 0,65
WI 16 L-17 - 5,00 140 - 190
316L-17/E 316-17 a, s
— — : — RT = 520 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Mn _ 0.90
WIT 316 L (TIG)
ER 316 L/316L
AL = 30% min
WIM 316 L (MIG) Cr = 18,0
ER 316L/316
WIA316 L (ARC. SUB) *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam _
ER 316 L/ 316L do arco utilizado no final do catalogo Ni = 13,2
WIM 316 L Si (MIG)
ER 316 L Si
Mo = 2,70
WI TUB SB 316L
E316LT1-1/4/316 T1-1/4

Consumivel para soldagem de agos inoxidaveis do tipo AISI 317L e/ou 317.Possui excelente resisténcia a corrosao, especialmente
corrosao em frestas (crevice corrosion) e por pontos (pitting).

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composig&o Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
WI17 R 250 45 - 65 )
E 317L-16 PS:p, va, vd, h, ha, s 305 70 - 115 | © = 0,03
4,00 10 - 160 | - 065
WI17L-17 5,00 150 - 190 :
E 317L-17 PS: p, va, vd, h, ha, s Mn _ 180 RT =520 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. c 2
r = 5 _ :
WIT 317 L (TIG) AL = 30% min
ER 317 L L i =
*pode variar com a transferéncia Vanres_ nominais constam Ni = 13,2
WIM 317 L (MIG) do arco utilizado no final do catalogo Mo _ 360
ER317L '
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nsumiveis para soldagem de Aco Inoxidavel

Consumiveis para soldagem de acos inoxidaveis com composig¢éo quimica do tipo AlS1 316,porém seu deposito € estabilizado ao nidbio, o
que lhe confere maior resisténcia a corrosao intergranular.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
C = 0,05
Wi 18 R 2,50 5 - 70
E318-16 PS:p, va, vd, h, ha, s 3,25 70 - 110 Si = 0,65
4,00 110 - 150
5,00 150 - 190 | Mn = 1,60 RT =550 MPa min
— P - — Cr = 18,3
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. AL = 25% min
WI T 318 (TIG) Ni = 12,0
ER 318 . . A
*pode variar com a transferéncia Valores nominais constam Mo - 2,30
WI M 318 (MIG) do arco utilizado no final do catalogo
ER 318 Nb = 0,45

Consumiveis para soldag

em de agos inoxidaveis dos tipos AISI 321 e 308 L e ligas fundidas

O depésito de solda é estabilizado ao nidbio, o que lhe confere maior resisténcia a corrosao intergranular.

dos tipos CF 8C e CF 3.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posi¢éo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
gv;:; $6 PS: v; vd, h, ha, s ggg gg : ?g
- - P, va, vd, h, ha, 3,25 70 - 110 | C = 0,05
WI 47-17 = 4,00 100 - 150 . _
E 347-17 PS: p, va, vd, h, ha, s 5,00 150 - 190 | Si = 0,65
— = - — RT =520 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Mn = 1,20
WI T 347 (TIG)
ER 347 Cr = 19,0 AL = 30% min
WIM 347 (MIG) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | i = 10,0
ER 347 do arco utilizado no final do catalogo Nb B 0.50

WI A 347 (ARC. SUB)
ER 347

Consumiveis para soldagem com composi¢gao nominal de 22,5% Cr, 9,5% Ni, 3% Mo, 0,15% N.Esta composi¢ao permite a utilizagao
deste consumivel em acos inoxidaveis duplex que contenham 22% de Cr,como o 2509. O metal depositado por esses eletrodos tem uma
micro-estrutura que consiste uma matriz austenita-ferrita.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecéanicas
WI 2209 - 16 250 60 - 90
E 2209-16 PS:p,va, vd, h, ha, s ’ c = 0,02
3,25 75 - 120
WI 2209 - 17 Si = 0,80
E 2209 -17 PS:p,va, vd, h, ha, s 4,00 100 - 150
Mn = 1,00
5,00 150 - 190
Cr = 22,5 RT =690 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagao: outros processos de solda disponiveis. Ni _ 950
WI T 2209 (TIG) ,
ER 2209 N = 0,17 AL = 20% min
WI M 2209 (MIG) Mo = 3,00

ER 2209

WI'A2209 (ARC.SUB.)
ER 2209

WITUB SB 2209
E 2209 T1-1/4

*pode variar com a transferéncia
do arco utilizado

Valores nominais constam
no final do catalogo

Weld-inox
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nsumiveis para soldagem de Aco Inoxidavel

Consumiveis para soldagem de fundidos como ASTM A743/A743M CD4MCu. A adigao do Cobre,em sua composicao proporciona maior
resisténcia a corrosdo em materiais de contato acido sufurico. Utilizado em bombas, sede de valvulas, industrias de papel e celulose,

industrias quimicas e petroliferas.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 60 - 90 c = 0,03
WI 2553 -17 H 3,25 75 - 120 | si = 0,90
E 2553-17 PS:p,va, h, ha, s
4,00 100 - 155 | Mn = 1,00 )
RT =760 MPa min
Cr = 25,5
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis.
Ni = 6,50 AL = 15% min
WI T 2553 (TIG)
ER 2553 L N = 0,18
*pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam
WI M 2553 (MIG) do arco utilizado no final do catalogo Mo - 3,00
ER 2553

O consumivel Superduplex apresenta uma combinagao de caracteristicas quimicas e mecanicas para unido com ligas Superduplex 2507.
Também pode ser aplicado em agos fundidos Superduplex (ASTM A890). O percentual de Niquel no consumivel proporciona a melhor
relagédo entre as estruturas ferriticas e austeniticas no depdsito de solda. Esta estrutura resulta em alta resisténcia a tracédo e alta
resisténcia a Corroséo por Stress (SCC - Stress Corrosion Cracking) e corrosao por pitting.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigcéo de soldagem e e mm‘ A Quimica % Mecanicas
C = 0,02
Cr = 25,0
WI T 2594 (TIG) Ni = 9%
ER 2594 Mo = 3% RT = 760 MPa min
*pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | Mn = 2,50
WI M 2594 (MIG) do arco utiizado no final do catalogo ?\" = 10'20 AL = 15% min
ER 2594 = 25
Cu = 1,50

Consumiveis especiais para soldagem de agos inoxidaveis martensificos do tipo AISI 410 e 420 e fundidos do tipo ASTM A 743/A 743M
(CA-15) ou (CA-40). O depdsito de solda possui boa resisténcia a corrosao, eroséo e abrasdo,bem como baixo coeficiente de atrito, o que
viabiliza seu uso em locais sujeitos ao desgaste por friccdo, como em sedes valvulas.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posig&o de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 60 - 90 | ¢ = 0,10
Wi 41B 3,25 100 - 130
E 410-26 =+ Si = 0,50
PS: p, h, ha 4,00 120 - 150 '
5,00 140 - 190 | mn = 0,60 RT = 520 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. cr _ 12,0 AL = 20% min
WI T 410 (TIG)
ER 410
WIM 410 (MIG) *pode variar com a transferéncia |  Valores nominais constam Ni - 0,35
ER 410 do arco utilizado no final do catalogo Mo - 035
WI A 410 (ARC. SUB)
ER 410
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sumiveis para soldagem de Aco Inoxidavel

Consumiveis para a soldagem de agos inoxidaveis martensiticos do tipo CA6NM e revestimentos sobre acos em geral. Seu depdésito
possui boa resisténcia a corrosao, cativagado, abraséo e desgaste por friccdo, podendo ser usado na confecgéo e manutengao de valvulas
e turbinas. Normalmente séo requeridos pré-aquecimento e tratamento térmico apés a soldagem.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
C = 0,04
2,50 60 - 90
WI 13/4 =+ 3,25 90 - 150
E 410 Ni Mo - 26 PS:p, h, ha 4,00 120 - 170 | Si = 0,80
5,00 160 - 200
Materiais abrangentes nesta especificagdo: outros processos de solda disponiveis. Mn = 0,60 RT =760 MPa min
WI T 410 Ni Mo (TIG)
ER 410 Ni Mo Cr = 12,0 AL = 15% min
WI M 410 Ni Mo (MIG) )
ER 410 Ni Mo *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam Ni - 4,30
do arco utilizado no final do catélogo
WI A 410 Ni Mo
(Arc. Sub.) Mo = 0,60
ER 410 Ni Mo

Consumiveis especiais para soldagem de acos inoxidaveis martensilicos do tipo AlSI 410 e 420, para revestimentos especiais a base
dessa liga,e também para fundidos do tipo ASTM A 743/A 743M (CA-15) ou (CA-40). Sendo largamente aplicado em revestimentos de
vélvulas,soldas de unido e reparos de moldes, fabricado em agos especiais, mancais de esferas, pegas de cutelaria, instrumentos
cirirgicos,componentes e equipamentos para industria quimica e petroquimica. Possui resisténcia a corroséo, abraséo eroséo e atrito.
Porém requer pré-aquecimento e tratamento térmico pés-soldagem.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem DI ® G Gl A Quimica % Mecanicas
2,00 40 - 60 | ¢ = 0,35
2,50 60 - 80
Deseny I\\//\ilrln4itB Ecoecial — 3,25 80 - 110 | Si = 040
esenvolvimento Especia PS: p, h, ha 4.00 100 - 140
5,00 140 - 190 | Mn = 0,40
Cr _ 13.0 RT =660 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. .
Ni = 04 AL = 22% min
WIT 420 (TIG)
ER 420 Mo = 0,55
WI'M 420 (MIG) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | Si = 0,30
ER 420 do arco utilizado no final do catélogo
Cu = 0,60

WI'A420 (ARC. SUB)
ER 420

Consumiveis para soldagem de agos inoxidaveis ferriticos do tipo AISI 430. O depdsito de solda possui 6tima resisténcia a corrosdo,bem
como boa resisténcia ao desgaste por fricgdo e abrasdo. Indicado para revestimentos que serédo sujeitos a fricgcdo e corrosdo como
valvulas e turbinas. A soldagem normalmente é realizada com pré-aquecimento seguido de aquecimento térmico, afim de obter as
propriedades de resisténcia mecanica a corrosao.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composig&o Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Dy g A Quimica % Mecanicas
2,50 60 - 90 | C = 070
WI43B =+ 3,25 100 - 130
E 430-26 PS:p, h, h 4,00 120 - 150 ) _
S:p.hha 5,00 150 - 190 | Si 0,50
Materiais abrangentes nesta especificagao: outros processos de solda disponiveis. " . 060 RT = 450 MPa min
WI T 430 (TIG) n = i
ER 430
Cr - 17.0 AL =20% min
WI'M 430 (MIG) *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam .
ER 430 do arco utilizado no final do catalogo
WI A 430 (ARC. SUB) Ni = 0,30
ER 430
Mo = 0,40
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sumiveis para soldagem de Aco Inoxidavel

Consumivel para soldagem com composigdo nominal de 20,5% CR, 25% Ni, 5% Mo. 1,5% Cu. Esta composi¢cdo permite
a utilizagdo deste consumivel em industrias quimicas, instalagbes de gases sufurosos ou em contato com a agua do mar.
Utilizado para soldagem de acgos inoxidaveis do tipo 904 e 317 L.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 90 | C = 0,02
WI1904 L =+ 3,25 90 - 100 | Si = 0,50
E 385-16 PS: p,va, h, ha, s
4,00 100 - 130 |Mn = 1,75 RT = 520 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Cr = 20,5
AL = 30% mi
WI T 904 L (TIG) Ni = 25,0 Yo min
ER 385
*pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | ¢ = 1,70
WI M 904 L (MIG) do arco utilizado no final do catélogo
ER 385 Mo = 4,80

Diferencas entre os sufixos “-15”, “-16” € “-17” nas normas ASME SFA/AWS 45.4
Eletrodos Revestidos para agos inoxidaveis:

Sufixo 15 - Os eletrodos podem ser utilizados apenas com dcep (corrente continua com o eletrodo no pélo positivo). Embora as vezes sejam utilizados
com corrente alternada, eles néao séo feitos para serem qualificados para o uso com este tipo de corrente. Eletrodos de diametros de 5/32"
(4.0mm) e menores em todas as posigdes de soldagem.

Sufixo 16 - O revestimento destes eletrodos geralmente contém elementos que se ionizam rapidamente, tais como o potassio, para estabilizar o arco e
possibilitar a soldagem com corrente alternada. Eletrodos de diametro 5/32" (4.0mm) e menores podem ser utilizados em todas as posigoes
de soldagem.

Sufixo 17 - O revestimento destes eletrodos € uma modificagdo do revestimento do “-16”, na qual uma quantidade consideravel de silica substitui uma
parte do rutilo do revestimento do “-16”. Ja que ambos revestimentos do “-16” e do “-17” permitem operagao em corrente alternada, ambos
eram classificados como “-16” no passado porque na época ndo havia nenhuma classificagdo alternativa até esta revisdo da norma
ANSI/AWS A5.4. No entanto, as diferengas operacionais entre os dois tipos se tornaram significativas o suficiente para necessitar de uma
classificacdo em separado.

Em filetes de soldas horizontais, os eletrodos com revestimento do tipo “-17” tém a tendéncia de produzir um arco mais em “spray” e um
cordao com a superficie mais lisa do que aqueles feitos com eletrodos com revestimentos do tipo “-16”. A escéria dos eletrodos do tipo “-17”
resfria mais lentamente, o que também permite um melhor manejo quando empregada a técnica de soldar puxando. O formato do cordédo
obtido em filetes horizontais é tipicamente de plano céncavo com eletrodos de revestimentos “-17”, quando comparados ao formato de plano a
convexo obtido com eletrodos “-16”. Ao se fazer soldas de filete na posigao vertical e na progressdo ascendente, a escoria de resfriamento
mais lento dos eletrodos revestidos “-17” requer uma técnica de soldagem com leve oscilagdo para se produzir o formato apropriado do
cordao. Por esta razdo, o tamanho da perna minima que pode ser obtida com eletrodos “-17” € maior do que aquela obtida com eletrodos “-16”.
Embora estes sejam desenvolvidos para operagdo em todas as posicdes de soldagem, eletrodos de didametros 3/16" (4.8mm) e maiores ndo
sao recomendados para a soldagem nas posigdes vertical e sobre-cabega.

Sufixo 26 - O eletrodo inoxidavel do tipo 26 é designado para soldagem na posicdo plana e horizontal, onde os elementos de liga encontram-se
predominantemente no revestimento.

sumiveis para soldagem de Aco Carbono e Baixa Liga

Eletrodo com revestimento celulésico, com alta penetracéo e arco elétrico agressivo, indicada principalmente para passes de raiz em tubulagées
de agua e gases a baixa pressao, bem como para a soldagem de chapas galvanizadas, estruturas metalicas de baixa solicitagao, tanques, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
250 5 - 80 | o _ 0.10 RT = 430 MPa min
WI 610 = + 3,25 75 - 130 | sj = 0.40 _ .
E 6010 PS:p,va, vd, h, ha, s 4,00 100 - 170 | Mn - 050 LE = 330 MPa min
5,00 140 - 210

AL = 22% min

Eletrodo com revestimento rutilico, de baixa penetragdo e acabamento excelente, com escoéria auto-destacavel, recomendado para soldagem
de acgos baixo carbono. Possui 6tima soldabilidade e é indicado para soldagem e ponteamento de chapas finas, cantoneiras em diversos tipos
de equipamentos, como em tanques, estruturas metalicas de baixa solicitagcao e servigos gerais de manutengéo e construgcdo metalica.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posic&o de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas

1,60 30 - 50 RT =430 MPa min
2,00 50 - 60 C = 0,13

W1 613 2,50 60 - 80 | si = 0,35 LE = 330 MPa min

E 6013 PS: p, va, vd, h, ha, s 3,25 80 - 120 | Mn = 0,45
4,00 130 - 180 | Ni = 0,30 AL = 17% min
5,00 160 - 220
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sumiveis para soldagem de Aco Carbono e Baixa Liga

Eletrodo com revestimento basico, de baixo hidrogénio média penetragéo, 6timo acabamento e estabilidade de arco e facil remogao de
escorias. Recomendado para soldagem de acos ao carbono estruturais, como os utilizados em grandes tanques, estruturas metalicas
e servigos gerais de manutencéo e construcdo metalica. O WI 718 possui requisitos de resisténcia a impacto de -30°C e o WI 718-1
possui requisitos de resisténcia aimpacto de -45°C.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
c = 0,13 - .
w1718 [=+[~] 200 s - 60 RT = 490 MPa min
E 7018 PS:p,va,vd, h, ha, s 2:50 60 - 8o | Si = 0,35 LE = 400 MPa min
3,25 75 - 130 _
4,00 130 - 180 |Mn = 045 AL = 22% min
5,00 160 - 220 Ni - 030
WI 718 - 1 - 6,00 220 - 260 ’ Rl =27J a-30°C min
E7018-1 PS:p, va, vd, h, ha, s Mo = 0,30 RI = 27J 4 -45°C min

Eletrodo com revestimento basico, de baixo hidrogénio, indicado para soldagem dos agos ao carbono-manganés e outros acos
baixa liga, utilizados em vasos de pressao, tubulagdes, tanques, vagdes e estruturas metalicas em geral.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem BN G T A Quimica % Mecénicas
C = 0,08 .
2,50 80 - 115 |g; - 0.70 RT =490 MPa min
_— 3,25 100 - 150 | = 1,20 )
WI718 G [=+[-] Voo 130 - 180 o I 52 LE = 390 MPa min
E7018G PS:p,va, vd, h, ha, s 500 170 - 250 ’
* Vide Observagéo 1 AL =22% min

Eletrodo com revestimento basico, de baixo hidrogénio, indicado para soldagem dos agos ligados ao molibdénio (0,5% Mo) utilizados em tubulagdes de
vapor, caldeiras e vasos de presséo, submetidos a altas pressoes e temperaturas. O depésito de solda possui alta resisténcia a fluéncia e a fissuragao.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
RT =490 MPa min
— 2,50 70 - 95 C = 0,07
WI'718 A1 [=+[~] 3,25 100 - 135 | gj = 0.60 )
E 7018 A1 PS: p, va, vd, h, ha, s 4,00 130 - 180 |Mn _ 0’70 LE = 390 MPa min
5,00 180 - 2 = '
80 - 230 Mo 0.50 AL = 22% min
Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio, com adi¢éo controlada de cobre. Indicado para soldagem de agos USI-SAC-300 e 350.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 80 - 115
g = %715% RT = 490 MPa min
— 3,25 100 - 150 ! = ,
WI 718 W Mn = 0,50 LE = 415 MPa min
E 7018 W-1 PS:p,va,vd, h, ha, s 400 130 - 180 Ni = 0,30
Cr = 0,20 AL = 22% min
5,00 170 - 230 |Cu = 0,40
Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio indicado para a soldagem de acos de alta resisténcia, de graos finos,
utilizados em tubulagdes de alta pressao, eixos, vasos de pressao, etc.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
c - 0,08 RT =550 MPa mil
2,50 75 - 100 |Si = 070 - amin
WI818 G [=+]-] 3,25 90 - 140 |Mn = 12 LE = 460 MPa min
E 8018 -G PS:p, va, vd, h, ha, s 4,00 130 - 180 |Cu = 0,50
5,00 180 - 250 = 19% mi|
* Vide Observagéo 1 AL =19% min
-
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sumiveis para soldagem de Aco Carbono e Baixa Liga

Consumiveis para a soldagem de agos baixa

liga de alta resisténcia a fluéncia e ao ataque de gases sulfurosos,
utilizados principalmente em tubulacdes e vasos de pressao. O depdsito de solda possui alta resisténcia a fissuracao.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 100 C = 0,07
WI 818 B2 3,25 95 - 140
E 8018 B2 PS: p, va, vd, h, ha, s 4,00 120 - 180 RT = 550 MPa min
5,00 180 - 240 | Si = 0,60
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. LE = 460 MPa min
WIT 5 (TIG) Mn = o
ER 80S-B2
AL = 19% min
WIM 5 (MIG/MAG) *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | Cr = 1,25
ER 80S-B2 do arco utilizado no final do catélogo
WIAB2 (ARC. SUB) Mo = 0,55
E B2 ’

Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio, indicado para soldagem de agos do tipo 5% Cr/ 0,5% Mo, utilizados em tubulagdes

de caldeiras, trocadores de calor, vasos de presséo. Deposito de solda resistente a corroséo por gases sulfurosos em temperatura de até 600°C|

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem BIEiE e G Gl A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 100 | © = 0,30 RT =550 MPa min
W1 818-B6 [=+]~] 325 05 - 140 | Si = 0,80 ’
E 8018-B6 PS: p,va, vd, h, ha, s 4,00 120 - 180 Mn = 0,75 LE =460 MPa min
5,00 180 - 240 | CT = 5,00
Mo = 0,55 AL = 19% min

Eletrodos com revestimento basico de baixo hidrogénio, indicados para soldagem de acos ligados ao niquel (aproximadamente 2,5% Ni),
como 0s agos para trabalho a temperaturas criogénicas (até aprox. 60°C) utilizados na construgdo de navios, esferas, tanques, etc.

O WI 818 C1 possui maior rendimento que o WI 816 C1.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigcéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
Wi 818 C1 250 70 - 100 | ¢ _ 0.08 RT = 550 MPa min
E 8018 C1 [=+[~] 3.25 100 - 140 | g = 050 LE = 460 MPa min
PS: p, va, vd, h, ha, s 4,00 130 - 190 | Mn = 0,90 AL = 19% min
Wi 816 C1 5,00 180 - 240 | i - 2'50 e
E 8016 C1 ’ Rl =27J a-60°C min

Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio, indicado para a soldagem de agos patinaveis, ou seja, agos que dispensam a pintura para
resistir a corrosdo ambiental, pois séo ligados ao cobre, cromo e niquel. O depdsito de solda tem elevada resisténcia mecanica e a corroséo em
atmosferas ricas em H,S, cloretos e SO, (atmosferas industriais). Recomendado para soldagem dos agos SAC 50, CORTEN, PATINAX, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 75 - 110 c _ 0,09 RT = 550 MPa min
Si = 0,60 - .

WI818 W = 3,25 100 - 140 Mn _ 1,00 LE = 460 MPa min

E 8018 W2 PS:p,va,vd, h, ha, s 400 130 - 185 Cr = 0,55 AL = 19% min

’ Ni = 0,60

5,00 180 - 230 | CY = 050 RI = 27J a -20°C min

Eletrodos para soldagem de agos ligados cromo-molibdénio (2,25% Cr; 1,0% Mo), utilizados em servigos prolongados a temperaturas de
até 600°C, como em caldeiras, vasos de pressao, carcacas de valvulas, superaquecedores, etc. O deposito de solda possui excelentes
propriedades mecanicas e resisténcia a fissuracdo e corrosdo por gases sulfurosos. O WI 918 B3 destaca-se por possuir maior

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
o w | mowm | D 2m|  Fesmww
[=+]~] 3,25 123 - ]gg Mn = 060 LE = 530 MPa min
W1 918 B3 PS:p, va, vd, h, ha, s 4,00 180 - 240 | Cr = 2,30
WI 9018 - B3 5,00 . Mo = 1,10 AL = 17% min
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sumiveis para soldagem de Aco Carbono e Baixa Liga

Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio para a soldagem de diversos tipos de agos, especialmente os ligados ao manganés
(1,5%) e ao molibdénio (0,40%), utilizados para a soldagem de tubulagdes de 6leo em plataformas petroliferas, vasos de pressao,
recipientes e tubulac¢des para trabalhos a baixas temperaturas, agos estruturais, trilhos, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem A Y ng— A Quimicak®s Mecanicas
C = 0,09 RT =620 MPa min
2,50 75 - 110 ’ = )
£ 0016~ D1 =[] 325 | 100 - 140 | ST = 068 LE = 530 MPa min
_ PSP v v b S 400 e Mo - 040 AL = 17% min
5,00 ) Ni = 0,30 Rl =27J a-50°C min

Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio, indicado para soldagem de acos de alta resiténcia, de grédos finos.
O depésito apresenta elevadatenacidade e elevada resisténcia a fissuragao.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
Si = 0,80 .
2,50 70 - 105 | Mn - 1.00 RT =620 MPa min
Wi 918 G 3,25 9 - 140 |cu = 020 )
E 9018 G PS: p, va, vd, h, ha, s 4,00 130 - 180 |cr - 0,30 LE =530 MPa min
5,00 180 - 250 |N;j = 0,50

AL = 17% min

* Vide Observagao 1

Eletrodo basico baixo hidrogénio com adicdo de CR Ni Mo, indicados na soldagem de acos de alta resiténcia, que trabalham na faixa
de -50°C a-400°C. Utilizado em unides de ago tipo T1, HY 80, HY 90 e outros com caracteristicas e composigdes semelhantes.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
C = 0,10
2,50 75 - 110 RT =620 MPa min
Si = 0,70
3,25 100 - 140 A )
W1 918 M Mn _ 0.95 LE = 540 a 620 MPa min
E9018-M PS:p, va, vd, h, ha, s 4,00 130 - 185 AL = 24% min
Mo = 0,25
5,00 180 - 230 Rl =27J a-50°C min
Ni = 1,60

Eletrodo de baixa liga, com revestimento de baixo hdrogénio, o metal de solda contém aproximadamente 1,7% de Mn, 0,4% DE Mo e 0,6% de Ni.
Este eletrodo € utilizado para soldagem de agos de alta resisténcia a tragéo e alta tenacidade, inclusive em baixas temperaturas.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigdo de soldagem PP Cli M A Quimica % Mecanicas
2,50 80 - 110 C = 0,12 RT =690 MPa min
W1 1018 D2 [=+[-] 3,25 1g0 - 120 Sr'] = ‘13';2 AL = 16% min
E 10018 - D2 PS:p,va, vd, h, ha, s 4,00 5 - 185 = ) B .
P 5,00 180 - 230 Ni = 0,80 LE =600 MPa min
Mo = 0,35 Rl =27J-50°C

Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio, indicado para soldagem de acos de alta resisténcia mecanica. Este eletrodo
é recomendado para agos de baixa liga, agos para estruturas, laminados, fundidos e forjados, estruturas de tratores, pontes,
armamentos militares, etc. Apresenta excelente soldabilidade, corddes de bom acabamento, arco suave e facil remogao da escoria.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem A ey mp— A Quimica % Mecanicas
c = 0,12 RT = 690 MPa min
WI 1018 M 2,50 80 - 110 |g; = 0.70 ’
E 10018 - M PS: p, va, vd, h, ha, s 3,25 10 - 150 | M - 1,75 LE =610 a 690 MPa min
»va, vd, h, ha, 4,00 135 - 185 | r = 0.25 e
5,00 180 - 230 |Ni - 180 AL =20% min
Mo = 0,35 RI'=27J-50°C

Eletrodo basico de baixo hidrogénio, indicado para soldagem de acos de graos finos de elevadissima resisténcia mecanica utilizados na
industria
naval, militar, nuclear e outras aplicagdes como na construgéo e reparo de guindastes, gruas e equipamentos de terraplanagem.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem [7] A Quimica % Mecanicas
C = 0,05 RT =760 MPa min
WI 1118 M [=+]~] 2,50 80 - 110 | Si = 0,45 ) )
E 11018-M PS:p,va,vd, h, ha, s 3,25 100 - 150 |Mn = 1,45 LE =680 a 760 MPa min
4,00 135 - 185 | Cr = 040 AL = 20% min
5,00 180 - 230 | Ni = 2,00
Mo = 0,30 RI =27J -50°C

N Weld-inox

Soldas Especiais




sumiveis para soldagem de Aco Carbono e Baixa Liga

Eletrodo basico para soldagem de agos com granulagao fina e elevadas propriedades mecanicas.Resistente a corrosao e a fisuragoes.
Soldagem de cilindros e roletes de laminagéao e pegas fundidas.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diadmetro em mm A Quimica % Mecénicas
2,50 80 - 110 C = 0,08
RT =760 MPa min
305 100 - 150 |Si = 0,70
=+ ’
W1 1218 G - LE =670 MPa min
E 12018-G PS:p,va, vd, h, ha, s 400 135 - 185 |Mn = 1,20
Cu - 0,50 AL = 15% min
5,00 180 - 230 | *vjge Observacdo 1

Eletrodo com revestimento basico de baixo hidrogénio para soldagem de agos baixa liga de elevadissimas solicitagbes mecanicas,
mesmo em temperatura subzero. Utilizado nas construgdes navais, militares e recuperagbes diversas como em eixos,
guindastes, trilhos, acos temperaveis etc. Recomendado para soldagem de agos do tipo HY80, HY100 e HY 110.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composic&o Propriedades
Processo de Solda Posicédo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Vh e
2,50 65 - 100 | ¢ - 0.06 : ’
3,25 95 - 140 Si _ 0.50 RT =830 MPa min
4,00 130 - 190 | mn = 1,40 LE = 745 2 830 MPa min
Wi 1218 M - 5,00 190 - 240 | ¢cr - 050
E 12018 M PS: p,va, vd, h, ha, s Ni _ 240 AL = 18% min
Mo = 0.25 RI = 27J 4 -50°C min

Eletrodo com revestimento basico indicado para agos de construgao de altissima resisténcia, especialmente indicado em acos USS T-1 e

similares.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigao Propriedades
Processo de Solda Posig&o de soldagem D e G0 i A Al ropriedade
3,25 100 - 150 | C = 0,08 .
’ : RT =760 MP
Si = 0,70 60 a min
Wi 1118 G [=+]-] 4,00 175 - 185 |Mn = 120 P
E 11018 G PS: P, va, vd, h, ha, s cu - 0%
5,00 180 - 230 ]
’ AL = 159
* Vide Observagéo 1 5% min

Consumiveis para soldagem de agos ao carbono, com étimas propriedades mecanicas.E especialmente indicada para passes de raizem

chapas ou tubos de ago ao carbono.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posig&o de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas

o = RT =480 MPa min
WI 73 (TIG) *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam gl - ggg LE = 400 MPa m;n
ER70S-3 do arco utilizado no final do catalogo Mn = 115 AL = 22% min

Consumiveis para soldagem de agos ao carbono, com 6timas propriedades mecanicas.E especialmente indicada para passes de raizem
chapas ou tubos de ago ao carbono.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
WI 76 (MIG) c - 0.08 RT = 480 MPa min
ER70S-6 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | Si = 0,85 LE = 400 MPa min
WITUB 71 T1 do arco utilizado no final do catalogo E;An = ggg
E71T-1 u - : AL = 22% min

Arame cobreado para soldagem de agos ao carbono com baixo e médio teor de carbono, principalmente os tipos utlilizados
naindustria naval. Também pode ser utilizado para soldagem de agos de baixa liga, quando aplicado com fluxo ligado.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composico Propriedades
Processo de Solda Posi¢éo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
WI EL 12 (ARC. SUB) o C = 0,10
EL 12 *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | Si = 0,06 RT= 500 - 600 Mpa
do arco utilizado no final do catalogo Mn = 0,50

Arame cobreado com médio teor de manganés para soldagem e agos ao carbono de alta resisténcia. Sua principal aplicagdo é na soldagem de agos|
estruturais, como os utilizados nas grandes calderarias. Também pode ser utilizado para soldagem de acos baixa liga quando aplicado com fluxo ligado.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem e G mm‘ A Quimica % Mecanicas
C = 0,10
WI EM 12K (ARC. SUB) | *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam Si _ 0.20 RT= 500 - 600 Mpa
EM 12K do arco utilizado no final do catalogo ’
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sumiveis para soldagem de Aco Carbono e Baixa Liga

Varetas e arames cobreados para soldagenm de acos platinaveis,ou seja,
acos estruturais resistentes a corrosdo atmosférica, dos tipos agos Corten e SAC 50.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posi¢éo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
WIT 1(TIG) ¢ = 0,10
ER 80S-G si - 0.40
WIM 1(MIG/MAG) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | 1 - 110 RT = 550 MPa min
ER 80S-G do arco utilizado no final do catalogo ’
WI A 29 (ARC.SUB) Ni = 0,45
EG
Cu = 0,40

Varetas e arames cobreados parasoldagemde a

cosligados aoniquel, pa

ratrabalharmos emtemperaturaaté -60°.

E Ni2

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm| A Quimica % e
VI:\_I;?'I;;?)S(T)V?Z) C = 0,08 RT = 550 MPa min
WIM3 (MIGIMAG) | *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | Si R LE =470 Mpa min
ER 80S-Ni2 do arco utilizado no final do catalogo Mn - 1.00 AL = 24% min
WI ANi2 (ARC.SUB) Ni = 2,50 RI =27J 4 -60°C

Varetas e arame cobreados para soldagem de acos baixa liga, especialmente os
em tubulagdes, estruturas e vasos de pressao nas industrias quimicas e petroquimicas, para trabalho em temperaturas de até 500°C.

tipos ligados ao manganés e molibdénio, utilizados

DIN SG Mo

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem D g mm‘ A Quimica % NMEeiliiteEs
DIN SG o c = oo ) ,
*pode variar com a transferéncia |  Valores nominais constam | Si = 0,60 RT =600 MPa min
WI M 4 (MIG/MAG) do arco utilizado no final do catalogo Mn = 1,20
Mo = 0,50

Consumiveis para soldagem de acos ligados cromo-molibdénio (2, 25% Cr; 1,0% Mo), utilizados em servigos prolongados a temperaturas de até
600°C como em caldeiras, vasos de pressao, tubulagdes, carcagas de valvulas, superaquecedores, etc. O deposito de solda possui excelentes
propriedades mecanicas e resisténcia a fissuragao e corroséo por gases sulfurosos. O WI 918 B3 destaca-se por possuir maior rendimento.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem D g mm‘ A Quimica % Mecanicas
WI T 6 (TIG) c = 0,08
- RT =620 MP: i
ER 90S-B3 s _ 0.60 2 min
WI M 6 (MIG/MAG) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam LE = 540 Mpa min
ER 90S-B3 do arco utilizado no final do catalogo Mn = 0,60
AL =17% min
WIAB3 (ARC SUB.) Cr = 2,50
EB.
’ Mo = 1,10

Varetas e arame para soldagem de agos baixa liga sujeitos a elevadissimas
uniao de eixos, recuperagao de agos fundidos. Recomendados para soldagem de agos do tipo HY80 e HY100.

solicitagbes mecanicas como na industria naval,

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicdo de soldagem PR G G ‘ A Quimica % Mecanicas
C = 0,06
R 11051 Si = 040 RT = 760 MPa min
*pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | Mn = 1,60 LE =660 MPa min
WI M 7(MIG/MAG) do arco utilizado no final do catalogo Cr = 0,20 AL = 15% min
ER 110S-1 Ni = 2,20 RI = 68J & -50°C
Mo = 0,40

Varetas e arames para soldagem de acos ligados ao manganés e molibdénio, com elevada resisténcia mecéanica,
como os tipos utilizados na construgdo de vasos de pressao e caldeiras nas industrias petroliferas.

ER 80S-D2

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posig&o de soldagem BlEEie & ‘ A Quimica % Mecéanicas
WIT 8 (TIG) C = 0,10 RT =550 MPa min
ER 805Dz *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam NSIrI1 : ?;8 LEAT_ 17? 7'},2P:] I'r:m
WI M 8 (MIG/MAG) do arco ufilizado no final do catalogo Mo = 0,50 RI = 27J 4 -30°C

Weld-inox
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dos revestidos para soldagem de Ferro Fundido

Eletrodo especial de niquel puro para soldagem a frio de ferros fundidos cinzentos, nodulares e maleaveis, bem como para uniées destes ferros
fundidos aos agos em geral e alguns metais ndo ferrosos. Os depodsitos de solda em zonas de transigdo sdo facilmente usinaveis
(técnica de soldagem a frio). Possui arco elétrico suave, livre de respingos e mordeduras. Indicado para soldas de uniées e enchimentos.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posic&o de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
(o} = 0,08 RT =276 a 448 MPa min
WI CAST 99 2,50 50 - 80 | Si = 0,90 LE = 262 a 414 MPa min
ENiCl PS: p, va, h, ha, s 3.25 80 - 120 ) Mn = 030 AL = 3 a 6% mi
-Pova ., 4,00 100 - 150 |Fe = 1,00 = 2apdmn
Ni = 96,0 DR =135 a 218HB

Eletrodo especial de niquel-ferro, com alma de niquel puro, para a soldagem a frio dos varios tipos de ferros fundidos, mesmo aqueles onde a
condi¢do de limpeza, ndo seja de todo satisfatéria. Possui alto rendimento, arco elétrico suave e depdsito de solda usinavel, liso e isento
poros ou mordeduras. Pode ser utlizado para soldagem entre materiais similares ou dissimilares
e para enchimentos. Especial para recuperagéo de blocos de motores a combustéo.

de defeitos como trincas,

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem e g p— A Quimica % p T
C = 1,90
2,50 60 - 81 | Si = 0,50 )
' = RT =320 a 451 MP
WI CAST 88 3,25 80 - 120 l'\:lln = (132178 a a min
Desenvolvimento Especial : 4,00 100 - 160 € = ,
" Perpvah hae Ni = 830 DR = 150 a 200HB

Cu = 1,00

Eletrodos especiais de niquel-ferro para soldagem a frio dos ferros fundidos em geral ou soldagens dissimilares entre ferros fundidos
e acgos ou materiais ndo ferrosos. O depdsito de solda possui alta resisténcia mecanica e pode ser usinado. O WI CAST 86S
possui alto rendimento, sendo indicado especialmente para enchimentos em geral (falhas de fundigdo camadas de almofada, etc.).

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composig&o Propriedades
Processo de Solda Posig&o de soldagem DG f A Quimica % Mecanicas
2,50 50 - 75
WI CAST 86 3,25 75 - 110 _
E Ni Fe CI 4,00 100 - 150 c 0.60
PS: p, va, vd, h, ha, s S B 050
2,50 60 - 90 | B o ) ,
WI CAST 86 S [=-T~] 325 90 - 130 |\ ) 0.50 RT = 400 a 579 MPa min
Desenvolvimento Especial PS: p, ha 4,00 100 - 160 ’ .
5,00 120 - 190 ) LE =296 a 434 MPa min
’ Ni = 56,0
AL =6 a 18% min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Cu - 1,20
DR =165 a 218HB
WI M CAST 86 *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | Fe = resto
Desenvolvimento Especial do arco utilizado no final do catalogo

Eletrodo a base de ferro, para soldagem a frio dos varios tipos de ferros fundidos comumente utilizados na industria.
Sua principal aplicagdo é a confeccdo de camadas de almofada em ferros fundidos contaminados, de dificil soldabilidade.
O dep6sito de solda possui elevada dureza e ndo é recomendavel sua aplicagdo em mais de uma camada.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 50 - 75 | C = 0,60
WI CAST ST 3,25 75 - 110 | Si = 0,10 DR = 250 a 400HB
E St PS:p,va, vd, h, ha, s
4,00 100 - 130 |[Mn = 0,40

Eletrodo especial

para a

recuperagdo de pecas e ferramentas de

ferro fundido comum ou

ligado.

O deposito de solda possui alta resisténcia ao desgaste por atrito e impacto, podendo ser aplicado em varias camadas,
além disso, o depdsito pode ser usinado (com certa dificuldade)

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem BlEmEi® G G A Quimica % Mecéanicas
2,50 55 - 75 | C = 0,05
WI CAST 8 . =+ - 3,25 70 - 110 | Cr = 5,30 DR =35 a 40HRC
Desenvolvimento Especial PS: p, h, ha 4,00 100 - 150 Ni = 7,20

Weld-inox

Soldas Especiais




umiveis para soldagem de Revestimentos Duros

Eletrodo basico indicado para revestimentos de pegas que serdo submetidas ao desgaste por fricgdo, compresséo e impacto, tais como trilhos,
roletes de esteiras de tratores, engrenagens, etc. Possui depodsito usinavel e em alguns casos pode ser utilizado em soldas de unido
de agos de altaresiténcia. Muitas vezes é utilizado como camada de almofada para revestimentos de maior dureza.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigao Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 80 - 110 _
WI DUR 300 3,25 100 - 135 | C = 0.27
E 1-UM-300 GP PS:p .h, ha, va, s 4,00 130 - 175 | } 074
5,00 175 - 220 : 300 HB
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Mn - 1,60
WI TUB DUR 300 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam c _ 150
E 1 MF - 300P do arco utilizado no final do catélogo r = ,

Eletrodo basico indicado para revestimentos que serdo submetidos a abrasdo moderada, impactos e altas solicitagdes
de compressao e friccdo. O depdsito de solda pode ser usinado. Suas principais aplicagbes sao recuperagdes
de rodas dentadas, rodas de pontes rolantes, links, roletes, eixos desgastados, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicio Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 80 - 110 | © - 0.21
WI DUR 350 [=+[~] 3,25 100 - 140 |\, = 125 DR = 350 HB
E 1-UM-350 GP PS: b, va, h, ha, s 4,00 130 - 170
5,00 160 - 220 cr - 145

Eletrodo basico para revestimentos duros em pegas e equipamentos sujeitos a desgaste por abrasdo, friccdo e impacto.
O depdsito de solda ndo € usinavel (por processos convencionais). Suas principais aplicagdes sédo recuperagao de partes internas de moinhos,
carcagas de bombas sujeitas a abrasao, cilindros britadores, cagambas de transporte, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posig&o de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 100 C = 0,44
WI DUR 500 [=+]~] 3,25 100 - 140 | Si = 1,65 51 HRC
E 2-UM-50 G PS:p. h, ha, va, s 4,00 140 - 180 |Mn = 1,70
5,00 180 - 220 | Cr = 3,00

Eletrodo basico indicado para revestimentos duros sujeitos a abrasdo e impactos. Possui alta tenacidade e pode ser submetido
a altas temperaturas (600°C). E indicado principalmente para recuperagao ou fabricacdo de chapas de desgaste, eixos entalhados,
socas (calcadeira de linha férrea), roscas transportadoras, dentes de cagambas, revestimento protetivo sobre ago manganés, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 60 - 100 C = 0,76
WI DUR 600 =+[~] 3,25 90 - 130 | Si = 1,3 DR = 60 HRC
E 6-UM-60 G PS:p, h,va 4,00 130 - 170 |Mn = 0,92
5,00 160 - 220 | Cr = 7,30

Eletrodo basico resistente a alto impacto e abrasdo moderada, sendo especialmente indicado para abrasdo Umida, como por exemplo enchimento
de laterais de frisos de moendas ou usinas agucareiras, martelos de britadores, roscas tipo sem fim, dentes e fundos ou cagambas, entre outras.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 50 - 80 | © - 0.50
WI DUR 650 -= - .
E 6-UM-60 -] a0 150 - 70 | S = 1m0
PS: p, h,va , -
5,00 160 - 200 |y, = 1,48 DR =55 - 60 HRC
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis.
WI TUB DUR 601 *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | ©" = 6,50
E 6 MF 60 PT do arco utilizado no final do catélogo Mo B 100

Suas principais aplicagbées envolvem o
e martelos nas usinas de aglcar, cagambas, roscas transportadoras, brocas de perfuragéo do solo, etc.

Eletrodo especial a base de carbonetos de cromo para revestimentos duros de pecas e equipamentos sujeitos a abrasdo severa,
abrasdo em altas temperaturas, com impactos moderados. O deposito ndo € usinavel. E indicado tanto para abrasdo Umida quanto a seco.
revestimento preventivo sobre ago manganés,

confeccdo de facas

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
o 2,50 70 - 110 | © = 4,50
WI DUR 33 [=+] 3,25 100 - 140 ; - DR = 60 HRC
E 10-UM-60 G PS:p 4,00 140 - 160 | & 430
5,00 160 - 210 | o, - 325

Weld-inox
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umiveis para soldagem de Revestimentos Duros

Eletrodo a base de carbonetos complexos de Cr, Mo, W e Nb, para revestimentos duros sujeitos a extrema abrasao,
mesmo a temperaturas de ate 600°C. Utilizado para revestimentos de britadores em geral, facas e martelos nas usinas de agucar,
roscas transportadoras, dragas e outros equipamentos nas industrias de mineragéo, cimento, siderurgicas, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posi¢éo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
C = 3,00
3,25 110 - 150 Si - 2,60
WI DUR 22 [=+[-] 4,00 140 - 190 | C = 183 DR = 65 HRC
E 10-UM-65 G PS p Mo = 5,10
W = 4,10
5,00 180 - 250 |\ I g0

Eletrodo basico indicado para revestimento duro altamente resistente ao desgaste por abrasdo em meios secos ou Umidos como por exemplo:
setor sucro-alcoleiro, mineragdes siderurgicas, tais como maquindrio para terraplenagem, britadores e outros equipamentos
nas industrias de mineragéo e/ou sofrem desgastes.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem B & mim A Quimica % Mecanicas
C = 4,80
3,25 110 - 150 | o = 2302
_ 4,00 140 - 190 =
WI DUR 22 SUPER [=+[~] 200 180 - 250 | MO = 570 DR = 63 - 65 HRC
Desenvolvimento Especial PS: p 600 220 - 310 l\\l,\tI) = 2;8
v = 073

Eletrodo especial a base de carbonetos de tungsténio e cromo. Indicado para o revestimento de pegas submetidas a condi¢gdes de extrema
abrasdo ou atrito como em brocas de perfuracdo de solo/rocha, laminas de misturadores de areia, roscas helicoidais entre outras.
Deve-se utiliza-los somente na posi¢éo plana com o eletrodo na vertical.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
Cc = 3,70
3,25 110 - 150 ’ - )
WIDUR70W 4,00 140 - 180 | S = 370 68 - 70 HRC
Desenvolvimento Especial PS: p 500 170 - 230 Cr = 16,4
’ w = 22,7

Eletrodo especial para revestimento por “spray” dos rolos de moenda das usinas de agucar e

alcool. Possui elevada resisténcia a abraséo

e corrosdo, provocadas pela moagem de cana-de-aglcar. Seu depdsito se apresenta na forma de “chapisco”
afim de aumentar o “agarramento” da cana e extragéo de agucar.
Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 80 - 110 _
- 3,25 100 - 140 | & = 420
WI AGUCAR 90 [=+[~] .00 130 - 170 | Si = 1,45 DR = 59 HRC
Desenvolvimento Especial PS:p, v, h 5,00 160 - 220 |Mn = 1,50
6,00 220 - 260 | = %5

Eletrodo a base de niquel para soldagem de ligas do tipo Ni-Cr-Mo (Hastelloy C), resistente a corrosdo, bem como soldagens
dissimilares entre estas ligas e os agos em geral. Além destas aplicacdes destaca-se por possuir grande capacidade de endurecimento
com o trabalho, alta resisténcia em temperaturas elevadas, portanto € indicado para revestimentos de pecas e ferramentas que trabalham

a quente tais como estampos, martelos de queda, tenazes de lingotes, matrizes de forjamento, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posic&o de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
[¢} = 0,08
Mn = 0,76 DR =200 HB
250 Xm0 e - 150 1 DR = apés trabalho - 450 HB
= apos trabalho -
WI DUR 68 [=+][~] ‘31%(5) ;g - 1118 Mo = 16,0 P
E Ni Cr M : ’ h W = 3,50 RT = 690 MPa mil
i Crio 5 PS:p, h, ha 5,00 120 - 180 |Fe= = 600 amin
Ni = resto AL = 25% min
Eletrodo especial para soldagem de revestimento de aco manganés (Hadfield).

Possui

podendo chegar a dureza da ordem de 450HB.

moderada resisténcia ao desgaste abrasivo e elevada capacidade

de endurecimento apds o trabalho,

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 110 C = 0,75
3,25 100 - 140 =
ZVII:Dk\J/lR 15’; 4.00 140 - 160 '\:lrll _ ;34'_3 200 HB
e Mn - PS: P, ha, h ' B} " '
5,00 160 - 210 | g - resto
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umiveis para soldagem de Revestimentos Duros

Consumiveis a base de cobalto, cromo e tungsténio indicada para revestimentos soldados com alta resisténcia ao desgaste abrasivo,
corrosdo, friccdo, cavitagdo e oxidagdo a altas temperaturas (ate 650°C). Indicada para revestimento de valvulas,
anéis de desgaste, buchas, etc. Na soldagem oxiacetilenica usar chama carburante.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
WI DUR 01 i’gg 1?8 i 11;8 c B 230
ECoCr-C PS:p,h.a, h 5,00 140 - 180 | Cr = 28,0
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. W _ 13.0 DR =522 58 HRC
WIDURT 01 (TIG/OXI.) *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam '
RCoCr-C do arco utilizado no final do catalogo Co - resto

Vareta a base de cobalto, cromo e tungsténio indicada para a confecgéo de revestimentos soldados que serdo submetidos ao desgaste por fricgao,
impacto e cativagdo, com excelente resisténcia a corrosdo e oxidagdo em temperaturas elevadas (600°C). Indicada para revestimento
de sedes de vélvulas, tenazes, valvulas de motores a combustéo, etc. Na soldagem oxiacetilenica usar chama carburante.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
- C = 1,20
WI DUR 06 - 3,25 70 110
4,00 90 - 170
ECoCr-A PS:p, h.a, h 5,00 130 - 180 | Cr = 28,0
— . - — 38 a42 HRC
Materiais abrangentes nesta especificagao: outros processos de solda disponiveis. W - 480
WIDUR T 06 (TIG / OXI) *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam
R CoCr-A do arco utilizado no final do catalogo Co = resto

Vareta a base de cobalto, cromo e tungsténio indicada para revestimentos de sedes, vavulas, guias de deslizamento, facas,
trituradores de plastico, ou seja, aplicagbes onde sdo requeridas resisténcia ao desgaste por atrito, abrasédo, impactos moderados,
corrosao e resisténcia a oxidagéo a temperaturas elevadas.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
R C = 1,20
WI DUR 12 - 3,25 75 110
4,00 90 - 130
ECoCr-B PS: p, h.a, h 5,00 130 - 170 Cr = 29,5
Materiais abrangentes nesta especificagao: outros processos de solda disponiveis. W - 9.00 DR =45a 50 HRC
WIDURT 12 (TIG/OXI)  Fpode variar com a transferéncia | Valores nominais constam
R CoCr-B do arco utilizado no final do catalogo Co = resto

Eletrodo indicado para a soldagem de agos-ferramenta para trabalhos a quente do tipo ASTM A681 - grupo H (H10, H13).
Pode ser utilizado para revestir agcos ao carbono e baixa liga para confecgéo de ferramentas diversas para trabalho a quente e/ou a frio.
Mantém a dureza, mesmo apos ser submetido a temperaturas de até 550°C, sendo indicado para recuperacédo de facas de corte,
rebarbadores, matrizes, pungdes e nas diversas aplicagdes onde se requer resisténcia ao desgaste por atrito e compressao a quente.
Requer pré-aquecimento em funcéo do material base e normalmente é revenido apds a soldagem.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 100 C = 0,17
WI H4 Super 3,25 9 - 140 | Cr = 445 DR =42 a 47 HB
E 3-UM-45T PS: p, ha 4,00 130 - 170 | Mo = 3,30
Ni = 1,00

Eletrodo para soldagem de acos ferramenta para trabalho a frio e a quente, especialmente indicado para a recuperagdo de estampos
e revestimentos de roscas helicoidais para extruséo de plasticos. Seu depdsito de solda possui alta resisténcia ao desgaste por abraséo e friccédo
e altaresisténcia a fissuragao. Normalmente ha a necessidade de pré-aquecimento em funcao das caracteristicas do metal base.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 70 - 100 C = 0,43
WIH 73 (= +]~] 3,25 80 - 130 |Mn = 0,38 DR = 58 HRC
Desenvolvimento Especial PS: p, ha 4,00 130 - 170 | Cr = 3,45
' Mo = 3,10

Eletrodo para soldagem de acgos ferramenta do tipo aco rapido. Destina-se a recuperagéo ou fabricagdo de ferramentas de corte, para trabalho a
temperatura de até 550°C, tais como ferramentas de usinagem, arestas de corte de facas e matrizes, pungées, etc. A soldagem deve ser feita com
pré-aquecimento, seguida de resfriamento lento e normalmente a pegca é revenida uma ou duas vezes,
afim de promover maior estabilidade dimensional e de dureza.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem BIE T Gl T A Quimica % Mecanicas

2,50 70 - 100 | o B
Mn = 0,32

WI H 90 [=+]~] 3,25 90 - 140 | ¢ = 370 DR =62 HRC
E 4-UM-60 ST PS: p, va, h, ha Mo = 5,10
4,00 130 - 170 |v = 1,26
w = 1,50

N Weld-inox
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umiveis para soldagem de Revestimentos Duros

Vareta para soldagem de acos ferramenta para trabalhos a frio e a quente, especialmente indicada para a recuperacéo de estampos, facas, guias,
extratores e todos os servigos gerais de recuperagdo em ferramentaria. O depésito de solda possui 6tima resisténcia a friccdo e desgaste abrasivo.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posi¢éo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
WI RAP (TIG / MIG) *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam 58 HRG
Desenvolvimento Especial do arco utilizado no final do catalogo

Consumiveis especiais desenvolvidos para aplicagbes em moldes de injecdo de plastico e reparos de quebras de canto.
O depésito de solda possui 6tima resisténcia ao desgaste por abrasao, flexdes e repuxos.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades

Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas

WIT P20 (TIG) 42-55 HRC
Desenvolvimento Especial

WIM P 20 (MIG) 42-55 HRC
Desenvolvimento Especial

*pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam
Dese\r:\\lllo-ll;/;zgtgg)pecial do arco utilizado no final do catdlogo 4805 FRC
WIM P 50 (MIG) 48-55 HRC

Desenvolvimento Especial

umiveis para Corte e Chanfro

Eletrodo revestido para operagdes de corte, chanfro, goivagem e furagdo, sem necessidade de ar comprimido, gragas a sua alta capacidade de
expelir o metal fundido, apenas com o arco elétrico. Recomendado para remogéo de passes de raiz ou soldas defeituosas fazer chanfros
para posterior soldagem, cortar chapas, remover trincas, furar pegas, etc. Pode ser aplicado em todos materiais metalicos, porém, ndo é
recomendado para os metais nobres pois, pode haver contaminagcdo com ferro. Pode ser utilizado em todas as posigdes, porém,
amais recomendada é a vertical descendente. O eletrodo deve ser utilizado com uma inclinagdo de 15° a 25° em relagéo a pega.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem DT e g p— A Quimica % Mecanicas
2,50 180 - 280
WI CUT 3,25 220 - 350
Desenvolvimento Especial =- 4,00 320 - 480
5.00 360 - 500

Eletrodo de grafite cobreado, para operagdes de corte, chanfro e goivagem, utilizado com uma tocha especial com injecao de ar comprimido.
Recomendado para remocgad de trincas, soldas defeituosas, passes de raiz; limpeza de lingotes antes da laminagao, rebarbacgao de fundidos e etc.
O eletrodo deve ser utilizado com umainclinagéo de 15°a 40° em relagao a pega.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas

4,00 100 - 220

5,00 160 - 300

WIEIT 6,30 180 - 420
Desenvolvimento Especial 1860000 ggg ) ggg
13,00 600 -1000

16,00 820 -1200
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umiveis para soldagem de Aluminio, Cobre e suas Ligas

Também pode ser

utilizado para

revestir

agos,

porém,

Consumiveis para soldagem de todos os tipos de cobre puro, tais como o cobre eletrolitico e cobre desoxidado, laminados ou fundidos.
deve-se minimizar

Normalmente é requerido pré-aquecimento (300 - 500°C) dependendo das dimensdes da pega a ser soldada.

a diluicao.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecéanicas
2,50 70 - 110
Wi Cu = ¢ 3,25 100 - 150 | Mn = 0,02
ECu PS: p, ha, va 4,00 135 - 170
5,00 160 - 210 .
RT =170 MPa min
Si = 0,05
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. AL = 20% min
WIT CU (TIG)
ER Cu ) . P
*pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | cy = resto
WI'M CU (MIG) do arco utilizado no final do catéalogo
ER Cu

Eletrodo de bronze para soldagem das ligas de cobre do tipo bronze fosforoso (bronze-estanho) ou soldagens dissimilares entre bronze e agos
ou ferros fundidos. Possui 6tima resisténcia ao desgaste por atrito e a corrosdo, o que o torna indicado para revestimento ou
recuperagao de buchas, émbolos, mancais, eixos, bombas de agua salgada, etc.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecénicas
325 90 - 130 | g, - 8,00 RT = 280 MPa min
WI 285 = + f
4,00 130 - 170 _ AL = 20% min
ECusSn-C PS:p,va, h, ha, s P - 0,15 °
- DR =85a 100 HB
5,00 170 210 Cu = resto

Consumiveis para soldagem das ligas de cobre, especialmente o bronze-aluminio (10% Al), bem como para soldagem de cobre
e suas ligas aos agos em geral. Possui 6tima resisténcia a corrosdo por agua salgada, cavitagdo e ao desgaste por friccao.
E indicado para revestimentos de bombas, hélices de navios, buchas, eixos, vélvulas, émbolos de ago, etc. Também pode ser utilizado
para soldagem de bronzes ao silicio, bronzes ao manganés e algumas ligas de niquel.

WI 1858 T (TIG/ OXI)
ER Cu Al -A2

WI 1858 M (MIG)
ER CuAl-A2

*pode variar com a transferéncia
do arco utilizado

Valores nominais constam
no final do catélogo

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posi¢éo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecéanicas
2,50 70 - 110
WI 1858 = + 3,25 100 - 150 Fe _ 100
E CuAl-A2 PS:p,va, h, ha,s 4,00 135 - 170 ’ RT =410 MPa min
5,00 160 - 210 Al _ 8.50 ,
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. AL =20% min
Cu = resto

DR =130a 150 HB

inoxidaveis.

Também ¢é

indicado para

Eletrodo especial de bronze e aluminio para soldagem de bronze-aluminio de alta dureza ou revestimentos de agos ao carbono.
Trata-se do primeiro eletrodo nacional desenvolvido para atender esta faixa de dureza. Recomendado para soldagem de ligas AMPCO 22 e 25.
Devido a sua alta dureza e resiténcia ao desgaste, € apropriado para fabricagdo ou recuperagdo de estampos de estampagem profunda
ou estiramento de agos baixo carbono ou
engrenagens, cames, réguas de deslizamento, pingas, etc.

revestimentos de eixos,

émbolos,

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicédo de soldagem BlETEi® & [ A Quimica % Mecanicas
Mn = 14,0
WI'BZ 350 + 3,25 100 - 150 | Al = 8,00
; . ) ’ DR =350 HB
Desenvolvimento Especial PS:p, h, h.a 4,00 130 - 180 | Cu = resto

Consumiveis para soldagem com revestimento extrudado para soldagem de diversas ligas de aluminio, particularmente as ligas fundidas
ou aplicagdes na manutengao em geral. Possui baixissimo ponto de fuséo, elevada fluidez e 6timo acabamento. O depdsito de solda das varetas
fica escuro quando submetido a anodizagdo. Pode ser utilizada para substituicdo a WI Al 5M ou 5T. Também é adequada para
temperaturas de trabalho acima de 65°. Na soldagem oxi. deve ser utilizada como fluxo AL, e chama carburante.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigdo de soldagem BT G [l A Quimica % Mecanicas
2,50 65 - 105
WIAL 12 3,25 80 - 130
S-AlSi -12 PS:p, ha 90 - 140 ; -
P 409 Si = 1200 RT = 190 N/mm?
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis.
WIAL 12 T (TIG/OXI.) AL =20%
ER 4047 L -
*pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam Al - resto | ponto de Fusio = 573-585°C
WIAL 12 M (MIG) do arco utilizado no final do catalogo
ER 4047

Weld-inox

Soldas Especiais



umiveis para soldagem de Aluminio, Cobre e suas Ligas

Consumiveis para soldagem de aluminio puro ou com pequenas quantidades de elementos de liga. Esta liga pode ser utilizada também em diversos
Na soldagem oxiacetilénica deve-se utilizar

tipos de soldagem dissimilar.

FLUXO WIAL e chama levemente carburante.

O deposito de solda pode ser anodizado.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posigéo de soldagem BT ET Fm A Quimica % Mecénicas
WIAL T (TIG/OXI.) Cu = 0,08 RT =65 N/mm?

ER 1100 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | Mn = 0,01
o i 4 Zn = 0,02
WIAL M (MIG) do arco utilizado no final do catalogo A - resto AL = 35%
ER 1100

Consumiveis para soldagens similares e dissimilares de ligas de aluminio trataveis termicamente, principalmente as da série 6XXX.
Possui ¢tima fluidez e acabamento superficial. O depdsito de solda fica escuro quando submetido a anodizagao. Nao sao adequadas
para soldar ligas com alto teor de magnésio, no entanto, podem ser submetidas a temperaturas de trabalho acima de 65°C.

Na soldagem oxiacetilénica deve-se utilizar FLUXO WI AL e chama levemente carburante.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
Si = 4,80
WIAL 5T (TIG) Fe = 0,20 RT = 120 N/mm?
ER 4043 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam S/I';l\ : g (133
WIAL 5 M (MIG) do arco utilizado no final do catalogo Mg _ 0.02 AL
ER 4043 Zn = 0,06 =8%
Al = resto

Consumiveis para soldagens da liga 5454 e soldagens dissimilares entre esta e ligas da serie 6XXX. Pode ser aplicada a temperaturas
acima de 65°C, sem o risco de corrosdo sob tensdo e na soldagem dissimilar de grande parte das ligas da serie 5XXX e 6XXX.
O depdsito de solda pode ser anodizado.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
Si = 0,12
Fe = 0,21
WIAL 3G T (TIC) Cu - 007 RT =290 N/mm?
*pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | Mn = 0,64
do arco utilizado no final do catélogo Mg = 2,80
WI AL ERM;3522 (MIG) Cr = 0,10 AL=17%
Zn = 0,16
Al = resto

Consumiveis para soldagem das ligas de aluminio, especialmente em aplicacdes que exigem

resisténcia a corrosdo maritima, porém nao

deve ser submetido a trabalhos acima de 65°C. Pode ser aplicado na construcéo naval, equipamentos criogénicos e industrias automobilistica.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem D g A Quimica % Mecanicas
Si = 0,40
WIAL 4 MG T (TIG) Fe = 0,40 RT = 275 N/mm?
ER 5183 . - A Cu = 0,10
*pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam Mn _ 075
WIAL 4 MG M (MIG) do arco utilizado no final do catalogo Mg - 4:70
ER 5183 cr = 0,15 AL=17%
Al = resto

Consumiveis para soldagem das ligas de aluminio, especialmente as ligas da série
O dep6sito de solda pode ser anodizado, porem ndo dev:

5XXX entre si ou com ligas da serie 6XXX e 7XXX.

e ser submetido a trabalhos acima de 65°C.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
Si = 0,13
WIAL 5MG T (TIG) Fe = 0,20 RT = 240 N/mm?
ER 5356 Cu = o
*pode variar com a transferéncia Valores nominais constam | Mn = 0,08
ili final d tal =
WIAL 5MG M (MIG) do arco utilizado no tinal do catalogo Mg = 4,80 AL = 17%
ER 5356 cr = o010 °
Zn = 0,04
Al = resto
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nsumiveis para soldagem de Niquel e suas Ligas

dissimilares

incluindo

e varios

tipos de acgos e

Consumiveis para soldagem de niquel para soldagem do NIQUEL 200 e 201, revestimento de acos ao carbono e soldagem
juntas entre NIQUEL 200 e 201
O depésito de solda possui boa resisténcia a corrosdo especialmente em meios alcalinos.

ligas de niquel.

Nomenclatura/ Norma
Processo de Solda

Corrente
Posigéo de soldagem

Composicéo
Quimica %

Propriedades
Mecanicas

WI 1410
ENi-1

= +
Ps: p, h, ha, va, vd, s

AMPERAGEM

Diametro em mm A
2,50 65 - 85
3,25 90 - 125
4,00 125 - 175
5,00 170 - 225

Materiais abrangentes nesta especificagdo: outros processos de solda disponiveis.

WI T Ni 61 (TIG)
ER Ni-1

WI M Ni 61 (MIG)
ER Ni -1

*pode variar com a transferéncia
do arco utilizado

Valores nominais constam
no final do catalogo

Si

Fe

Ti

Ni

= 0,03
= 0,75
= 0,55
= 0,60
= 2,00

= 95,8

RT =410 MPa min

AL 20% min

Consumiveis para soldagem das ligas MONEL 400, R-405 e K-500, revestimentos de agos ao carbono e soldagens dissimilares entre
as ligas Monel e niquel-cobre com agos ao carbono e baixa liga, ligas cobre-niquel e cobre. O metal de solda é resistente a corrosao
pela agua do mar e acidos redutores. O metal de solda ndo € endurecivel por precipitagéo, portanto na soldagem, do MONEL K-500,
a solda tera menor resisténcia mecéanica que este material base.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicédo de soldagem B mE® Cm G A Quimica % Mecanicas
2,50 55 - 75 B
W1 1900 -+ 3,25 75 - 110 | © = 0,05
E NiCu -7 Ps: p, h, ha, va, vd, s 4,00 110 - 150 _
. 5,00 150 - 190 | Mn = 3,00 RT = 480 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Fe = 1,30
. AL 30% min
WI T 60 (TIG) Ni = 65,0
ERNiCu7 *pode variar com a transferéncia Valores nominais constam c B )
WI M 60 (MIG) do arco utilizado no final do catalogo u = resto
ERNiCu7

de desalinizagéo e muitas a

plicagcdes maritimas.

Consumiveis para soldagem das ligas cobre-niquel do tipo 70/30, 80/20 e 90110 e soldagens dissimilares entre as ligas cobre-niquel
com MONEL 400 e NIQUEL 200. O metal solda resiste as incrustagdes e corrosédo pela agua do mar, sendo utilizado nas operagdes

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigdo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 60 - 85
Wi 1870 . 3,25 70 - 120 | Mn = 1,00
E CuNi PS:p, h, ha, va, vd,s 4,00 100 - 145 - ,
P 5,00 130 - 190 Fe — 0,70 RT =350 MPa min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Ti = 0.30
’ AL = 20% min
WIT 670 (TIG) N _ 510
ER Cu Ni *pode variar com a transferéncia |  Valores nominais constam ’
WI M 670 (MIG) do arco ufilizado nofinaldocatdlogo 1oy = resto
ER Cu Ni

Consumiveis para soldagem das ligas INCONEL 600.601 e 690 além de soldagens dissimilares entre ligas Inconel e Incoloy com agos ao carbono,
inoxidaveis, niquel e ligas Monel; ligas Monel aos agos carbono, Niquel aos agos inoxidaveis e agos carbono aos inoxidaveis.
O metal solda possui excelente resisténcia mecanica a altas temperaturas e grande resisténcia a oxidagéo.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
2,50 40 - 65 | - ?’608
WI 1820 -+ 3,25 65 - 95 | = 650
E NiCrFe-3 PS:p, h, ha, va, vd, s 4,00 95 - 125 |\ = 1,50 RT = 550 MPa min
5,00 125 - 165 Fe — 7.00
Materiais abrangentes nesta especificagdo: outros processos de solda disponiveis.
= AL = 30% mii
WI'T 820 (TIG) 2:4:1 N 5008 30% min
ERNi Cr-3 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam | = 1,00
WI M 820 (MIG) do arco utilizado no final do catalogo Ni — 70,0
ER Ni Cr-3 Fe = 4,00
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sumiveis para soldagem de Niquel e suas Ligas

Eletrodo para soldagem das ligas INCOLOY 800 e 800 HT (até 790°C), ligas INCONEL 600 e 601 e agos-niquel (9% Ni). O metal de solda possui
excelente resisténcia a oxidacéo e resisténcia mecanica a temperaturas elevadas. Além disso, mantém elevada resisténcia ao impacto sob
temperaturas criogénicas. O WI WELD-A ¢ um produto muito versatil no que diz respeito a soldagem dissimilar, podendo ser utilizado
para unides entre as ligas Inconel, Monel, Incoloy e cobre-niquel com os ago carbono e inoxidaveis.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem PEmE C B A Quimica % Mecanicas
o = 0,04
Mn = 1,50
ggg gg i gg Fe = 6,00 RT = 550 MPa min

WI WELD-A _ + B - si _ 065
ENiCrFe-2 PS: p, b ha. va, vd, s g,gg 122 - 122 o : o

R ' ) Mo = 150 AL = 30% min
Ni = resto

Consumiveis para soldagem das ligas INCONEL 625, 601 e 690, INCOLOY 800 HT, revestimento de acos e soldagens de ligas resistentes
a corrosdo como as ligas 904L e INCO G. Também pode ser utilizado em soldagens dissimilares envolvendo as ligas Inconel, Incoloy,
acos carbono, baixa liga e inoxidaveis. O metal de solda possui alta resisténcia mecanica, mesmo em temperaturas elevadas,
além de excelente resisténcia a corroséo, inclusive corrosao por pontos (pitting) e corrosdo em frestas (crevice).

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicao de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
C = 0,05
- 2,50 40 - 65
= + 3
c I\\INgl 1]\30 5 . 325 65 - 90 |Mn = 0,10
i Cr Mo - PS:p, h, ha, va, vd, s 400 90 - 125
5.00 125 - 160 |Fe = 5,00 RT = 760 MPa min
Si = 0,50
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Cr = 22,5 AL =30% min
WI T 6250 (TIG) Mo = 9,30
ER NiCrMo-3 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam
WI M 6250 (MIG) do arco utilizado no final do catalogo Nb = 3,80
ER NiCrMo-3 Ni = resto

Consumiveis para soldagem das ligas Hastelloy C276, Hastelloy C e outras ligas Ni Cr Mo. Também pode ser utilizado para revestir ago carbono
e em soldagens dissimilares entre varias ligas de niquel, agos carbonos e inoxidaveis. O metal de solda possui excelente resisténcia a corrosao
tanto em meios oxidantes quanto redutores e especialmente a corroséo por pontos (pitting) e corrosdo em frestas (crevice).

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composicéo Propriedades
Processo de Solda Posicédo de soldagem Diametro em mm A Quimica % Mecanicas
W1 2760 I 2,50 40 - 65 | C = 0,01
E Ni Cr Mo-4 PS:p, h, ha, va, vd, s 3,25 60 - 90 |Mn = 0,70
4,00 90 - 125 | Fe = 5,50 RT = 690 MPa min
Cr = 15,5
— P —— - — AL = 25% min
Materiais abrangentes nesta especificagéo: outros processos de solda disponiveis. Mo _ 16.3
WIT 2760 (TIG) W _ 400
ER Ni Cr Mo-4 *pode variar com a transferéncia | Valores nominais constam h '
WIM 2760 (MIG) do arco utiizado no final do catélogo Ni = resto

ER Ni Cr Mo-4

sténio para processos TIG

Eletrodo “n&o-consumivel” de tungsténio puro, indicado principalmente para utilizagdo em corrente alternada, tanto com onda quadrada
quanto com gerador de alta frequéncia. Sua principal aplicagdo é na soldagem de aluminio e magnésio, fazendo uso de argdnio,
hélio ou mistura de ambos. Possui grande capacidade de manter a ponta arredondada, necessaria a utilizagdo com corrente alternada.
Sua identificagdo é realizada através da cor verde em uma das extremidades.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm‘ A Quimica % Mecanicas
WI TW (Tig) Valores nominais constam _ .
E WP no final do catalogo w = 995min
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sténio para processos TIG

Eletrodo “ndo-consumivel” de tungsténio com tério, indicado principalmente para utilizagdo em corrente continua, com argénio,
hélio ou mistura de ambos. Sua principal aplicagdo é na soldagem de agos em geral, ligas de niquel, ligas de cobre, titanio, etc.
Possui grande capacidade de manter a ponta afiada, 6tima estabilidade de arco e baixissimo nivel de contaminagao.
Suaidentificagao é realizada através da cor vermelha em uma das extremidades.

Nomenclatura/ Norma Corrente AMPERAGEM Composigéo Propriedades
Processo de Solda Posicéo de soldagem Diametro em mm ‘ A Quimica % Mecanicas
WI TH2 (Tig) Valores nominais constam | Th = 2,00
E W Th2 no final do catalogo w =97,3 min

as de Latao e Alpaca

Consumiveis de latdo para brasagem de agos em geral, agos inoxidaveis, cobre e suas ligas, niquel e suas ligas e ferros fundidos em alguns casos.
Podem ser utilizadas para brasagem em forno, magarico ou com aquecimento indutivo. A WI LT requer fluxo e a WI LTR possui fluxo no revestimento.
Podem ser utilizadas em juntas com abertura de 0,05 a 0,13 mm. S3o indicadas principalmente para unides tubo/espelho em alguns
trocadores de calor, estruturas tubulares como bicicletas, moéveis e tubulagdes em geral. Possui alta fluidez e excelente acabamento.

Nomenclatura/ Norma = P
Bremasss cle Sulbh Temperatura de Brasagem Composigao Quimica %
WI LT (OXI.) Cu = 60,0
RB CuZn - A
910 - 955°C Sn = 0,40
WI LTR (OXI.)
RB CuZn -A 7n _ resto

Consumiveis de alpaca para brasagem de acos em geral, pastilhas de carbeto de Tungsténio, cobre e suas ligas, niquel e suas ligas
e acos inoxidaveis. Podem ser utilizadas para brasagem com magarico, indugdo em forno (sem atmosfera protetiva). Sdo indicadas principalmente
na manutencdo devido a elevadissima resisténcia mecéanica, podendo ser utilizadas para prolongar prisioneiros, emendar machos e eixos,
reconstruir dentes de pequenas engrenagens, etc.; na produgdo sdo utilizadas em unides onde se requer alta resisténcia. A WI AP requer
a utilizagéo de fluxo e a WI APR possui fluxo no revestimento. Estas varetas podem ser utilizadas em aberturas de juntas de 0,05 mm ate 0,13 mm.

Nomenclatura/ Norma o P
Processoldelsolda Temperatura de Brasagem Composigéo Quimica %
WI AP (OXI.) Cu = 48,0
RB CuZzn - D
935 -980°C Ni = 10,0
WI APR (OXI.)
RB CuZzn - D 7n - resto

e Cobre Fosforoso

Consumiveis especiais para brasagem de cobre e suas ligas, conhecidas popularmente por Silfoscoper (com Prata). Possuem 6timo acabamento
e excelente fluidez, podendo ser utilizadas em aberturas de 0,07 a 0,13mm. Gragas ao efeito auto - fluxante do fésforo (P), podendo ser
utilizadas sem a utilizagdo de fluxo para soldagem de cobre puro. Podem ser aplicadas com magarico, forno ou indugédo e requerem fluxo
adicional (exceto para brasagem de cobre puro). A WI FOS B diferencia-se da WI FOS por ser banhada a prata, portanto oxida-se menos
e flui melhor durante a soldagem. A WI SIL 5 e WI SIL 10 possuem um pequeno teor de prata, o que lhes confere
melhores caractristicas de soldagem e maior fluidez do que as ligas sem prata.

Nomenclatura/ Norma - PR

e v Temperatura de Brasagem Composigao Quimica %
WI FOS (OXI) 788 -927°C P = 7,00
B Cu P-2 Cu = 93,0
WI FOS B (OXI) 788 - 927°C P = 7,00
B CuP-2 Cu - 93,0
WI SIL 5 (OXI) N A - 5,00
B CuP-3 718 - 816°C Pg - 600
Cu = 89,0
e noos
704 - 816°C P = 5,00
Cu = 80,0
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re de Prata

Ligas com prata, para brasagem da maioria dos materiais ferrosos e nao ferrosos em aberturas de juntas de 0,025 a 0,13 mm. Ha necessidade de
utilizagao de fluxo na maioria dos materiais e processos de brasagem (magarico, indugao), exceto na brasagem em forno com atmosfera protetora.
Possuem alta fluidez e excelente acabamento. As ligas séo fornecidas na forma de varetas, laminas (LM) e laminas justapostas com lamina de cobre
(sanduiche - SW), além da variedade de teores de prata, afim de atender a todos os tipos de servigos, resisténcia mecanica e temperatura
de aplicagdo. Séo utilizadas nas areas de producdo e manutencdo em todos os tipos de industrias. Ligas que contém cadmio (Cd),
ndo devem ser utilizadas em tubulagbes ou quaisquer compartimentos de transporte ou armazenamento de produtos alimenticios.
As ligas que contém Cadmio sdo: WIAG 30; WIAG 35; WIAG 35 LM; WIAG 45; WIAG 45 LM; WIAG 50C; WIAG 50 LM; WIAG 50 SW.
Nomenclatura/iNorma Temperatura de Brasagem Composicdo Quimica %
Processo de Solda
WIAG 20 790 - 927°C P = 20,00 Zn = 35,00
Especial Cu = 40,00 Mn = 5,00
WIAG 25 800 - 870°C Ag = 25,00 Zn = 33,00
B Ag 26 Cu = 38,00 Ni = 2,00
Mn = 2,00
WIAG 30 710 - 843°C Ag = 30,00 Zn = 23,00
BAg 2A Cu = 27,00 Cd = 20,00
WIAG 35 702 - 843°C Ag = 35,00 Zn = 21,00
BAg 2 Cu = 26,00 Cd = 18,00
WIAG 35 LM 702 - 843°C Ag = 35,00 Zn = 21,00
BAg 2 Cu = 26,00 Cd = 18,00
WIAG 40 710 - 843°C Ag = 40,00 Zn = 28,00
BAg 28 Cu = 30,00 Sn = 2,00
WIAG 40 LM 710 - 843°C Ag = 40,00 Zn = 28,00
BAg 28 Cu = 30,00 Sn = 2,00
WIAG 45 618 - 760°C Ag = 45,00 Zn = 16,00
BAg 1 Cu = 15,00 Cd = 24,00
WIAG 45 LM 618 - 760°C Ag = 45,00 Zn = 16,00
BAg 1 Cu = 15,00 Cd = 24,00
WIAG 50 750 - 843°C Ag = 50,00 Zn = 28,00
BAg 24 Cu = 20,00 Ni = 2,00
WI AG 50 C/LM/SW 635 - 760°C Ag = 50,00 Zn = 17,00
BAg 1a Cu = 15,00 Cd = 18,00
WIAG 55/LM 857 - 968°C Ag = 54,00 Zn = 5,00
BAg 13 Cu = 40,00 Ni = 1,00
WIAG 60 LM 718 - 843°C Ag = 60,00
BAg 18 Cu = 30,00 Sn = 10,00
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Tabela de Ressecagem de Eletrodos Weld Inox

DIRETRIZES BASICAS PARA MANUSEIO DE ELETRODO, VARETAS E ARAME
Tipo de Eletrodo Ciclo de Ressecagem Temperatura de Temperatura
manutencdo de | estufa portatil
Tipo de Revest. Tempo ressecagem (°C) - cochicho
(Sufixos) Temperatura (°C) (Minutos) (°C) - estufa 4h — 8h max.
Celul6sicos .
(-10/-11) NAO RECOMENDADO
Eletrodo revestidos para Rutilicos
secagem de ago C e (-12/-13/-14/24) 90+ 10 60+ 10 60 + 10 60+ 10
baixa liga “A5.1”, “A5.5".
Basico
(-15/-16/-18) 400 + 25 90 £ 30 125 +25 >100
Rutilico/
Rutilico misto 350 + 25 90 + 30 100 +£20 >100
Eletrodos revestidos para (-16/-17/-26)
sddagem de agos
inoxidaveis “A5.4".
Basico
(-15/25) 275+ 25 90 + 30 100 +£20 >100
Eletrodos rey&stidos para revestimentos duros liga 350 + 20 90 + 30 125 +25 >100
de Co (Stellites)
Fletrodos revestidos para soldagem de aco 275 + 25 90 + 30 125 +25 90 + 10
erramentas
Eletrgdos revestidos para soldagem de Feros 90 + 10 60 + 10 50 + 10 50 + 10
Fundidos
Eletror.jos revestidos para sddagem de cobre e 150 + 25 60 + 10 50 + 10 50 + 10
suas ligas (Cu/Bronzes)
EIetroQos revestidos para soldagem de Niquel e 350 + 25 90 + 30 125 +25 >100
suas ligas
Observagoes:
1 - Afim de proteger os consumiveis contra umidade, os mesmos devem ser estocados em locais secos, em temperaturas de 10°C
acima da temperatura ambiente: (min. 20°C), e com umidade relativa de no maximo 50%.
2 - Ressecagem maxima do produto: 4 vezes. Corre o risco de o revestimento danificar o revestimento do consumivel.
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Abreviacdes, Simbolos, Tabelas e Observacdes

Abreviagoes utilizadas neste catalogo

Simbolos - Tipos de corrente e polaridade

PS: Posicdes de soldagem
ha: Horizontal em angulo
s:  Sobre-cabega
P: Plana
va: Vertical ascendente
h: Horizontal
vd: Vertical descendente

Corrente continua e alternada, polo positivo
Corrente continua e alternada, polo positivo e negativo

Corrente continua e alternada, polo negativo

RT: Resisténcia a tragédo = + Corrente continua, polo positivo
LE: Limite de escoamento
AL: Alongamento
DR: Dureza
MIG / MAG
ARCO-SPRAY
@ Arame Amperagem Voltagem Velocidade Depésito
Diametro em mm A \ mm/min Ks/h
0,80 140 - 190 22 - 26 4,0 = 15 2,0-38
1,00 170 - 260 23 - 27 3,5 = 12 2,5-4,0
1,20 220 - 320 25 - 30 2,5 = 10 28-45
1,60 160 - 390 26 - 34 2,0 = 6 3,2-6,2
CURTO-CIRCUITO
& Arame Amperagem Voltagem Velocidade Deposito
Diametro em mm A \ mm/min Ks/h
0,80 60 - 130 15 - 17 2,9 = 13 0,7-29
1,00 70 - 160 16 - 19 24 = 2,8 09-29
1,20 100 - 180 17 - 25 2,2 = 54 1,1-29
1,60 150 - 210 19 - 22 1,7 = 1,5 1,6-24
TIG
O Eletrodo W-TH2 W PURO
Diametro em mm A A
1,60 15 - 150 50 - 110
2,00 20 - 170 65 - 125
2,40 50 - 220 80 - 160
3,25 80 - 320 120 - 220
4,00 120 - 400 150 - 300
ARCO SUBMERSO
Diametro em mm Amperagem Voltagem
2,40 250 - 450 28 - 32
3,25 300 - 500 24 - 34
4,00 400 - 600 30 - 35
5,00 500 - 700 30- 35
ARAMES TUBULARES BAIXA LIGA/ACO CARBONO
Diametro em mm Amperagem Voltagem
1,20 150 - 330 25- 35
1,60 300 - 450 33 - 39
ARAMES TUBULARES ACO INOX
Diametro em mm Amperagem Voltagem
1,20 120 - 220 23 - 33
1,60 200 - 330 27 - 32
ARAMES TUBULARES REVESTIMENTO DURO (*SEM GAS DE PROTEGAO)
Diametro em mm Amperagem Voltagem
1,60 180 - 220 20 - 26
2,00 220 - 250 22 - 27
2,40 260 - 300 24 - 27

Observacao 1: Para atender aos requisitos de composig¢éo quimica do grupo “G”, o metal de solda deve conter pelo menos um dos elementos listados.
Composicéo quimica adicional deve ser acordada no pedido de compra.

Observagéao 2: Para composigao quimica dos materiais, valores unicos correspondem ao maximo solicitado.

Observacao 3: Este catalogo foi baseado na Norma ASME Il parte C, edigéo 2007- Adenda 2008, podendo sofrer alteragdes conforme norma. Para mais
informagdes, consulte nosso site, ou entre em contato com nosso departamento técnico.
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Historico da Empresa

Criada em 1982, a Weld-Inox Soldas Especiais Ltda. iniciou suas atividades
no Bairro do Ipiranga, na cidade de S&o Paulo, comercializando consumiveis de
soldagem para o segmento mecanico-metalurgico para todo Brasil.

A Weld-Inox destacou-se nesse segmento tdo competitivo devido a sua
maneira diferenciada de atendimento ao cliente, oferecendo produtos de alta
qualidade, melhores precos e menores prazos de entrega.

Considerando que um dos principais fatores de desempenho de uma
organizacao € o reconhecimento da qualidade dos seus produtos e servigos, em
1994 a Weld-Inox iniciou o processo de implementac¢ao do Sistema de Qualidade,
com base nas normas ISO 9000.

No ano de 1997, com o aumento de clientes e do portifélio de produtos a
Weld-Inox construiu uma nova fabrica no municipio de Diadema, em uma area de
5.000m’ e capacidade produtiva de 700 toneladas por més.

Em parceria com a certificadora Fundacao Carlos Alberto Vanzolini, em 1998
a Weld-Inox certifica seu Sistema de Qualidade conforme norma NBR ISO 9002.

Com foco na melhoria continua,entre outras agdes, produtos foram
homologados na FBTS - Fundacdo Brasileira de Tecnologia da Soldagem,
para ampliarmos o atendimento do setor Petrolifero.

Atualmente a empresa possui 150 funcionarios, cerca de 12.000 clientes,
distribuidos por todo Brasil e exterior. A Weld-Inox visa melhorar cada vez mais
seu sistema de gestdo da qualidade, seus produtos e servigos, promovendo
novas certificagdes para a satisfagdo garantida de seus principais parceiros: Os
Clientes.
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