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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Pipeweld 6010 Plus

=% Tz Ns N LT K%

Eletrodo com revestimento celulésico para soldagem em todas as posicdes, especialmente na vertical descendente.
Soldagem de grande penetragao, recomendado para soldagem de oleodutos, gasodutos, minerodutos e tubulagdes.
GRANDE PENETRAGAO.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E6010
Aprovacgoes: FBTS, ABS.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 470-500 MPa 28-33 %
Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto
Como soldado -30°C 40-60 J

Composicao Quimica (%)
[oF Si Mn
0.08 0.20 0.40

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5 mm 60-80 A 22-28V
3.25mm 75-130 A 22-28V
4 mm 100-190 A 22-28V

Informacao para Compra

Pipeweld 6010 Plus 2,50X350MM - LT 20KG 0304480
Pipeweld 6010 Plus 3,25X350MM - LT 20KG 0304356
Pipeweld 6010 Plus 4,00X350MM - LT 20KG 0304357
Pipeweld 6010 Plus 5,00X350MM - LT 20KG 0304538

6 esab.com



ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 22.45P

=% Tz Ns N LT K%

Uso geral em acos comuns; desempenho incomparavel na soldagem de oleodutos, gasodutos, minerodutos e outros
tipos de tubulagdes; indicado para trabalhos fora de posi¢éo plana, tais como implementos agricolas, tanques de

veiculos, etc. GRANDE PENETRACAO.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E6010
Aprovagoes: FBTS
Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagoes.
Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CC+ ou CC-
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 470-500 MPa 28-33 %
Teste Charpy
Condicao Temperatura Impacto
Como soldado -30°C 40-60J
Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn
0.09 0.10 0.30
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 60-80 A 22-28V
3.25mm 80-140 A 22-28V
4 mm 100-180 A 22-28V
5mm 120-250 22-28V
Informacao para Compra
OK 22.45P 2,50X350MM - LT 20KG 0300453
OK 22.45P 3,25X350MM - LT 20KG 0300188
OK 22.45P 4,00X350MM - LT 20KG 0300585
OK 22.45P 5,00X350MM - LT 20KG 0300500
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO -

OK 22.50

=% Tz Ns N LT K%

Uso geral em acos comuns para fabricagao e reparos em tanques, vagdes, maquinas agricolas, construcao naval,

estruturas metélicas, tubulagées, etc. GRANDE PENETRAGAO.

‘ Classificagoes Metal de Solda: ‘

ASME SFA 6.1: E6010

Tipo de Liga:

Ago carbono

Tipo de Corrente:

CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 490-520 MPa 22-24 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado -30°C 30-50 J
Composicao Quimica (%)

C Si Mn

0.09 0.20 0.40

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.5mm 70-85A 23-28V

3.25 mm 80-140 A 23-28V

4 mm 100-185 A 23-28V

5mm 140-255 A 23-28V
Informacgao para Compra

OK 22.50 2,50X350MM - LT 20KG 0300157
0K 22.50 3,25X350MM - LT 20KG 0300379
OK 22.50 4,00X350MM - LT 20KG 0300220
OK 22.50 5,00X350MM - LT 20KG 0300623
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 33.80 Femax

L% 2%

Soldagem em plano, pelo sistema “de contato”, em juntas de topo ou de angulo; grande quantidade de p¢6 de ferro no
revestimento, facil abertura de arco, alta velocidade de soldagem, belo acabamento, grande produtividade.
ALTISSIMO RENDIMENTO.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E7024
Aprovacoes: ABS, BV, DNV-GL, LR, FBTS.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 500-600 MPa 25-30 %

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.07 0.40 0.70

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao

3.25 mm 130-170 A 25-38V
4 mm 140-230 A 25-38V
5 mm 210-350 A 25-38V
6 mm 270-430 A 25-38V

Informacgao para Compra

OK 33.80 3,25X450MM - LT 20KG 0300027
OK 33.80 4,00X450MM - LT 20KG 0300626
OK 33.80 5,00X450MM - LT 20KG 0300275
OK 33.80 5,00X700MM - CX 50KG 0300054
OK 33.80 6,00 700,00 CX 50KG 0300037
OK 33.80 6,00X450MM - LT 20KG 0300224
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 46.00

=% Tz Ns N LT K%

Uso geral em todos os tipos de juntas em todas as posicdes, produzindo corddes de excelente acabamento; soldagem
de chapas navais, estruturas metalicas, construgdes em geral; bom desempenho em chapas galvanizadas, juntas sem
preparagao e ponteamento.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E6013
Aprovacoes: ABS, BV, DNV-GL, LR.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgées.

Tipo de Liga: Ago carbono
Tipo de Corrente: CA =50V /CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 480-520 MPa 22-24 %

Composicao Quimica (%)
[oF Si Mn
0.07 0.20 0.35

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2mm 50-70A 18-28V
2.5mm 60 - 100 A 18-28V
3.256 mm 80-150 A 18-28V
4 mm 105-205 A 18-28V
5mm 155-300 A 18-28V
6 mm 195-350 A 18-28V

Informacgao para Compra

0K 46.00 2,00 300,00 CX 4KG 0307282
OK 46.00 2,00X300MM - LT 156KG 0300136
OK 46.00 2,50X350MM - CX 5KG 0302568
OK 46.00 2,50X350MM - LT 18KG 0300593
OK 46.00 3,25X350MM - CX 5KG 0302567
OK 46.00 3,25X350MM - LT 20KG 0300076
OK 46.00 4,00X350MM - CX 5KG 0302450
OK 46.00 4,00X350MM - LT 20KG 0300466
OK 46.00 5,00X350MM - LT 20KG 0300387
OK 46.00 6,00X450MM - LT 25KG 0300046
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Serralheiro

=% Tz Ns N LT K%

Eletrodo rutilico especial para trabalhos em serralheria. Solda todos os tipos de juntas, mesmo sem preparagao, em
todas as posigdes. Aplicavel em estruturas metalicas, chapas galvanizadas e construgdes em geral, apresentando arco
estavel, baixo indice de respingos e escodria de facil remocao, tornando o trabalho mais produtivo. Produz corddes com
excelente acabamento. A facilidade na abertura e reacendimento de arco fazem com que este eletrodo seja excelente
para ponteamentos. Apresenta ainda baixa emissao de fumos e étimo rendimento.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E6013

Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CA=50V
CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 480-520 MPa 22-24 %

Composi¢cao Quimica (%)
C Si Mn
0.06 0.22 0.37

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.5mm 75-110A 20-30V
3.256 mm 85-160 A 20-30V
4 mm 110-200 A 20-30V

Informacgao para Compra

OK SERRALHEIRO 2,50X350mm CX 20X1KG 0307670
OK SERRALHEIRO 2,50X350MM - CX 5KG 0301673
OK SERRALHEIRO 2,5X350MM CARTELA 0,23KG 0307341
OK SERRALHEIRO 3,25X350MM - CX 5KG 0301675
OK SERRALHEIRO 3,25X350MM CARTELA 0307708
OK SERRALHEIRO 3,25X350MM CX 20X1KG 0307683
OK SERRALHEIRO 4,00X350MM - CX 5KG 0301724
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 46.13

=% Tz Ns N LT K%

Eletrodo rutilico de uso geral em todas as posi¢des de soldagem e juntas, mesmo sem preparagdo. Aplicavel em
estruturas metdlicas, construgcdes em geral e chapas galvanizadas. Apresenta manejo facil, arco estavel, baixas perdas
por respingo, escoria de facil remogéo. Produz corddes de excelente acabamento. Apresenta facil abertura de arco, o

que torna seu emprego muito adequado para ponteamento. Especial para trabalhos em serralheria.

Classificagoes Metal de Solda:

ASME SFA 5.1: E6013

Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CA=50V
CC+ ou CC-
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 480-520 MPa 22-24 %
Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.06 0.20 0.35
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 75-110A 20-30V
3.25 mm 85-160 A 20-30V
4 mm 105 - 205 A 20-30V
Informacao para Compra
OK 46.13 2,50X350MM - CX 5KG 0302846
OK 46.13 3,25X350MM - CX 5KG 0302847
OK 46.13 4,00X350MM - CX 5KG 0302848
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 48.04

e PE PF PA PB
G S R s

Uso geral em soldagem de grande responsabilidade, depositando metal de alta qualidade; todos os tipos de juntas; alta
velocidade e boa economia de trabalho; indicado para estruturas rigidas, vasos de presséo, construgdes navais, agos
fundidos, agos nao ligados de composicao desconhecida, etc.

==

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E7018
Aprovacées: ABS, BV, DNV-GL, LR, FBTS.
Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.
Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 530-590 MPa 27-32 %
Teste Charpy
Condigao Temperatura Impacto
Como soldado -30 °C 90-120J
Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.07 0.50 1.30
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2 mm 50-90A 20-30V
2.5mm 65-105A 20-30V
3.25mm 110-150A 20-30V
4mm 140-195A 20-30V
5mm 185-270 A 20-30V
6 mm 225 - 355 A 20-30V
Informacgao para Compra
OK 48.04 2,00X300MM - LT 10KG 0300152
0K 48.04 2,50 350MM LT 17KG 0305940
OK 48.04 2,50X350MM - 4CX 2KG VACPAC 0302303
OK 48.04 2,50X350MM - CX 4,5KG 0303190
OK 48.04 3,25 350MM LT 18KG 0305901
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO -

OK 48.04

Informacgao para Compra

OK 48.04 3,25X350MM - 4CX 2KG VACPAC 0302304
OK 48.04 3,25X350,00 CX 4,5KG 0307600
OK 48.04 4,00 350,00 CX 5KG 0307281
OK 48.04 4,00X450MM - 4CX 2,5KG VACPAC 0301803
OK 48.04 4,00X450MM - LT 25KG 0300141
OK 48.04 5,00X450MM - LT 25KG 0300149
OK 48.04 6,00X450MM - LT 25KG 0300071
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 48.11

e PE PF PA PB
G S R s

Eletrodo basico com excelentes caracteristicas de soldabilidade, especialmente desenvolvido para aplicagdes onde faz-
se necessario tratamentos térmicos de alivio de tenséo prolongados (ex.: construgao Offshore, esferas para gas natural).
O metal de solda atende os requerimentos de tenacidade ao impacto a -45 °C, mesmo apos tratamento térmico de alivio

==

de tensoes.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E7018-1 H4R

Aprovacoes: ABS, BV, DNV-GL, FBTS.
Aprovagdes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CA=70V

CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 550-590 MPa 27-30 %

TTPS 630°C/10,5h

Como tratado 500-530 MPa 30-35 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado -45°C 120-160 J

TTPS 630°C/10,5h

Como tratado -45°C 100-160 J
Composicao Quimica (%)

C Si Mn

0.06 0.25 1.20

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao

2.5mm 70-105A 20-30V

3.25 mm 110-150A 20-30V

4 mm 140-195 A 20-30V

5 mm 195-265A 20-30V
Informacao para Compra

OK 48.11 2,50X350MM - 4CX 2KG VACPAC 0304951
OK48.11 2,50X350MM - LT 15KG 0304627
OK 48.11 3,25X350MM - 4CX 2KG VACPAC 0304952
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO
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OK 48.11
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Informacgao para Compra

OK 48.11 3,25X350MM - LT 156KG

0304628
OK 48.11 4,00X450MM - 4CX 2,5KG VACPAC 0304953
OK 48.11 4,00X450MM - LT 25KG 0304629
OK 48.11 5,00X450MM - LT 25KG 0304650
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK 55.00

== PE + PF PA PB

'z Ns L% L%

Soldagem de grande responsabilidade, depositando metal de altissima qualidade; usado em todos os tipos de juntas;
nao é sensivel a composicdo do metal base; para estruturas muito rigidas, vasos de pressao, construgdes navais, agos

fundidos, etc.

==

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.1: E7018-1
ASME SFA 5.5: E7018-G

Aprovacgbes: ABS, BV, DNV, LR, FBTS, VdTUV, IBQN.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 560-600 MPa 29-31 %
Teste Charpy

Como soldado 45°C 70-90 J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.06 0.50 1.45

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5mm 85-105A 21-32V
3.25mm 100- 150 A 21-32V
4 mm 130-200A 21-32V
5mm 195-265A 21-32V
6 mm 220-310A 21-32V

Informacgao para Compra

OK 55.00 2,50 350MM LT 17KG 0305942
OK 55.00 3,25 350MM LT 18KG 0305903
OK 55.00 4,00X450MM - LT 25KG 0300231
OK 55.00 5,00X450MM - LT 25KG 0300627
OK 55.00 6,00X450MM - LT 25KG 0300284
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Pipeweld 7010 Plus

=% Tz Ns N LT K%

Eletrodo com revestimento celuldsico para acos baixa liga. Soldagem de grande penetracao e alta resisténcia, em
todas as posicoes, especialmente na vertical descendente; recomendado para soldagem de oleodutos, gasodutos,
minerodutos e tubulagdes API 5L X52 e X60.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E7010-P1

Aprovacoes: ABS.

Aprovagdes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 530-600 MPa 23-25 %
Teste Charpy

Como soldado |-30°C 4560 J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Ni Mo Cr
0.08 0.13 0.45 0.40 0.30 0.28

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao

3.25mm 65-120 A 25-30V
4mm 90- 180 A 25-30V
5 mm 150 - 240 A 25-30V

Informacao para Compra

Pipeweld 7010 Plus 3,25X350MM - LT 20KG 0304540
Pipeweld 7010 Plus 5,00X350MM - LT 20KG 0304547
Pipeweld 7010 Plus 4,00X350MM - LT 20KG 0304543
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Pipeweld 8010 Plus

=% Tz Ns N LT K%

Eletrodo com revestimento celuldsico para acos baixa liga. Soldagem de grande penetracao e alta resisténcia, em
todas as posicoes, especialmente na vertical descendente; recomendado para soldagem de oleodutos, gasodutos,
minerodutos e tubulagdes API 5L X60 a X70.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E8010-P1

Aprovacoes: ABS.

Aprovagdes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 600-650 MPa 20-24 %
Teste Charpy

Como soldado |-30°C 60-80J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Ni Mo Cr
0.07 0.13 0.65 0.70 0.40 0.26

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao

3.25mm 65-120 A 25-30V
4mm 90- 180 A 25-30V
5 mm 150 - 240 A 25-30V

Informacao para Compra

Pipeweld 8010 Plus 3,25X350MM - LT 20 0304548
Pipeweld 8010 Plus 4,00X350MM - LT 20KG 0304549
Pipeweld 8010 Plus 5,00X350MM - LT 20KG 0304550
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Pipeweld 9010 Plus

=% Tz Ns N LT K%

Eletrodo com revestimento celulésico para soldagem na corrente continua em todas as posicoes, especialmente na
vertical descendente. Soldagem de de grande penetracéo e altissima resisténcia, recomendado para soldagem de
oleodutos, gasodutos, minerodutos e tubulagdes API 5L X70 a X80.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E9010-P1

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CC+ ou CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 660-710 MPa 19-23 %
Teste Charpy

Como soldado |-30°C 30-40J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni Mo Cr
0.10 0.20 1.00 0.90 0.40 0.24

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao

3.25mm 65-120 A 25-30V
4mm 90- 180 A 25-30V
5mm 150 - 240 A 25-30V

Informacao para Compra

Pipeweld 9010 Plus 3,25X350MM - LT 20KG 0304542
Pipeweld 9010 Plus 4,00X350MM - LT 20KG 0304545
Pipeweld 9010 Plus 5,00X350MM - LT 20KG 0304546
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 22.46 P

=% Tz Ns N LT K%

Soldagem de grande penetragao e alta resisténcia, em todas as posigdes, especialmente na vertical descendente;
recomendado para soldagem de oleodutos, gasodutos, minerodutos e tubulagdes APl 5L X52 e X56.
GRANDE PENETRACAOQ.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E7T010-G

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 520-590 MPa 23-26 %

Composicao Quimica (%)

[oF Si Mn Ni Mo
0.10 0.10 0.40 0.40 0.30

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
3.25mm 60-115A 25-30V
4mm 90-170A 25-30V
5 mm 125-230A 25-30V

Informacao para Compra

OK 22.46P 3,25X350MM - LT 20KG 0300470
OK 22.46P 4,00X350MM - LT 20KG 0300309
OK 22.46P 5,00X350MM - LT 20KG 0300012
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 22.47 P

PE

=_£ aG

Ns N

Soldagem de grande penetragéo e altissima resisténcia, em todas as posi¢des, especialmente na vertical descendente;

T KZF

recomendado para soldagem de oleodutos, gasodutos, minerodutos e tubulagdes API 5L X60 a X70.

GRANDE PENETRAGAO.

Aprovacgées:

FBTS.

Aprovagbes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga:

Baixa liga

Tipo de Corrente:

CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 610-650 MPa 22-25 %
Composicao Quimica (%)

(o3 Si Mn Ni Mo
0.07 0.13 0.60 0.70 0.30
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

3.25 mm 65-115A 25-30V

4 mm 95-165A 25-30V

5mm 120 - 225 A 25-30V
Informacgao para Compra

OK 22.47P 3,25X350MM - LT 20KG 0300434
OK 22.47P 4,00X350MM - LT 20KG 0300265
OK 22.47P 5,00X350MM - LT 20KG 0300268
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 73.03

=% Tx N&

LG Z

Soldagem de agos patindveis resistentes a corrosao atmosférica do tipo Ntu-SAC 41 e 50, Ntu-SAC 300 e 350, Cor-
Ten, Yaw-Ten, Cos-Ar-Cor, etc. Empregados na construgao de pontes, viadutos, edificios, equipamentos agricolas e
para mineragao, navios, vagoes, plataformas marinhas e outras construgdes em contato com dgua salgada. Apresenta
excelente resisténcia ao impacto em baixas temperaturas aliada a boas propriedades de resisténcia mecanica.
TAMBEM ATENDE OS REQUISITOS PARA A CLASSIFICAGAO E7018-G.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E7018-W1

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado 540-570 MPa 26-30 %

Teste Charpy

Como soldado -18°C 80-120 J

Como soldado -29°C 60-90 J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Cu

0.06 0.45 0.60 0.25 0.30 0.50

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.5 mm 90-110A 23-26V

3.256 mm 95-140 A 23-26V

4 mm 140-190 A 23-26V

5mm 190-250 A 23-26V

Informacgao para Compra

OK 73.03 2,50X350MM - LT 15KG 0300584

OK 73.03 3,25X350MM - LT 15KG 0300024

OK 73.03 4,00X450MM - LT 25KG 0300432

OK 73.03 5,00X450MM - LT 25KG 0300319
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 73.45

N L% %

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

24

grande espessura.

Classificagoes Metal de Solda:

ASME SFA 5.5: E8018-G

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V

CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 550-610 MPa 26-30 %
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni
0.06 0.40 1.10 1.65
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5mm 90-110A 20-27V
3.256 mm 120- 145 A 20-27V
4 mm 145-190 A 20-27V
5mm 185-245 A 20-27V
Informacgao para Compra
OK 73.45 2,50X350MM - LT 15KG 0300073
OK 73.45 3,25X350MM - LT 15KG 0300400
OK 73.45 4,00X450MM - LT 25KG 0300014
OK 73.45 5,00X450MM - LT 25KG 0300373
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 74.55

=% T% W LG KT

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

‘ ClassificacGes Metal de Solda: ‘ ASME SFA 5.5: E7018-A1 H4R

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 550-590 MPa 25-30 %

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Mo
0.05 0.50 0.70 0.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5mm 90-110A 20-25V
3.256mm 100 - 145 A 20-25V
4 mm 135-200A 20-25V

Informacao para Compra

OK 74.55 2,50X350MM - LT 15KG 0305547
OK74.55 3,25 350,00 LT 15KG 0305534
OK 74.55 4,00X450MM - LT 25KG 0305450
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 74.75

=% 1%

z N

LG Z

Soldagem de grande responsabilidade em agos estruturais de baixa liga com mesma composicdo ou propriedades
mecanicas; também para certos acos resistentes ao calor, agos sujeitos a tratamento térmico apds soldagem.

‘ Classificagoes Metal de Solda:

‘ASME SFA 5.5: E9018-D1

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 620-670 MPa 26-28 %

Teste Charpy

Como soldado |-51°C 3570 J
Composicao Quimica (%)

C Si Mn Mo Ni
0.06 0.30 1.40 0.40 0.30
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

3.25 mm 100 - 145 A 20-25V

4 mm 130-195 A 20-25V

5mm 190 - 250 A 20-25V
Informacgao para Compra

OK 74.75 3,25X350MM - LT 15KG 0300457
OK 74.75 4,00X450MM - LT 25KG 0302585
OK 74.75 5,00X450MM - LT 25KG 0302586
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 75.60

PC == PE + PF PA PB
=2 T& N L@ 1%
Soldagem de grande responsabilidade em acos de elevada resisténcia e baixa liga, com propriedades mecanicas
equivalentes, com ou sem tratamento térmico de alivio de tensdes; especialmente indicado para a soldagem de ago do
tipo USI SAR-60; aplicavel no ponteamento e na soldagem de passes de raiz e juntas de angulo em agos do tipo T1,
N-A-XTRA70, HY80 e HY90, e demais agos de altissima resisténcia, temperados e revenidos, onde é requerida 6tima

dutilidade. TAMBEM ATENDE OS REQUISITOS PARA A CLASSIFICACAO E9018-G.

Classificacoes Metal de Solda:

ASME SFA 5.5: E9018-M

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V

CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condigcao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 630-700 MPa 24-26 %
Teste Charpy
Como soldado -51 °C 35-60 J
Composi¢cao Quimica (%)
C Si Mn Ni Mo
0.05 0.50 1.10 1.60 0.20
Informacgao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 85-110A 23-27V
3.25 mm 100-150 A 23-27V
4 mm 130 - 200 A 23-27V
Informacgao para Compra
OK 75.60 2,50X350MM - LT 15KG 0300411
OK 75.60 3,25X350MM - LT 15KG 0300598
OK 75.60 4,00X450MM - LT 20KG 0300243
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 75.65

=% T% W LG KT

Soldagem de grande responsabilidade em agos revenidos e outros com elevada resisténcia a tragao, onde nao é
possivel pré-aquecimento e tratamento térmico posterior; usado em todos os tipos de juntas.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E10018-G

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 740-840 MPa 18-22 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Ni Mo v
0.05 0.25 0.80 1.85 0.70 0.25

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 70-130A 21-24V
4 mm 100-175A 21-24V

Informacgao para Compra
OK 75.65 3,25X350MM - LT 15KG 0300433
OK 75.65 4,00X450MM - LT 25KG 0302587
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 75.75

=% T% W LG KT

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

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E11018-G

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 760-840 MPa 17-22 %

Composicao Quimica (%)
(o3 Si Mn Cr Ni Mo
0.06 0.25 1.70 0.35 1.70 0.40

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5 mm 90-110A 20-24V
3.25mm 95-140 A 20-24V
4 mm 140-190A 20-24V
5mm 190-250A 20-24V

Informacgao para Compra

OK 75.75 2,50X350MM - LT 15KG 0300144
OK 75.75 3,256X350MM - LT 15KG 0300378
OK 75.75 4,00X450MM - LT 25KG 0300461
OK 75.75 5,00X450MM - LT 25KG 0300439
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 75.77

PC == PE + PF PA PB
=2 T& N L@ 1%
Soldagem de acos de altissima resisténcia onde é requerida resisténcia minima de 830 MPa. Especialmente indicado
para soldagem de agos SAE 4340, pecas forjadas, placas fundidas de alta resisténcia e vasos de presséo. Apresenta
baixo hidrogénio, sendo também indicado para aplicagdes onde soldas de alta resisténcia com impacto a baixa
temperatura sao requeridas.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E12018-G

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 890-950 MPa 19-22 %
Teste Charpy

Como soldado -20°C 40-60 J

Como soldado -30°C 35-55J

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Cr Ni Cu
0.06 0.45 0.60 0.25 0.30 0.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 95-140 A 24-36V
4 mm 140-190 A 24 -36V

Informacao para Compra
OK 75.77 3,25X350MM - LT 15KG 0300124
OK 75.77 4,00X450MM - LT 20KG 0300512
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 76.18
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Soldagem de acos de baixa liga resistentes ao calor, do tipo 0,5% Cr - 0,5% Mo, 1,0% Cr - 0,5 % Mo, 1,25% Cr - 0,5%
Mo, usados na fabricacao e reparacao de caldeiras, tubos, super-aquecedores, etc., que trabalham entre 400-500 °C;
recomenda-se pré-aquecimento e tratamento térmico posterior.

Classificagoes Metal de Solda:

ASME SFA 5.5: E8018-B2 H4R

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 660-740 MPa 22-25 %
Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Mo
0.06 0.50 0.60 1.30 0.50
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.5 mm 70-105A 20-26V

3.25 mm 90-130A 20-26V

4 mm 125-180 A 20-26V

5mm 145 - 245 A 20-26V
Informacgao para Compra

OK 76.18 2,50X350MM - LT 15KG 0300009
OK 76.18 3,25X350MM - LT 15KG 0300259
OK 76.18 4,00X450MM - LT 20KG 0305186
OK 76.18 5,00X450MM - LT 20KG 0305187

esab.com
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK 76.28

=% T% W LG KT

Soldagem de acos de baixa liga resistentes ao calor, do tipo 2,25% Cr - 1% Mo, usados em pré-aquecedores e tubos
de destilacéo fracionada em refinarias, super-aquecedores para caldeiras, tubos recuperadores em fornos metaldrgicos,
etc., que trabalham entre 575-600 °C. Recomenda-se pré-aquecimento e tratamento térmico posterior.

Classificagoes Metal de Solda:

ASME SFA 5.5: E9018-B3 H4R

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V

CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condi¢ao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 650-700 MPa 20-22 %
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo
0.06 0.70 0.70 2.25 1.00
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5mm 80-100 A 20-26 V
3.25 mm 90 - 140 A 20-26 V
4 mm 130-190A 20-26 V
5mm 150-260 A 20-26 V
Informacgao para Compra
OK 76.28 2,50X350MM - LT 15KG 0305546
OK 76.28 3,25X350MM - LT 15KG 0305453
OK 76.28 4,00X450MM - LT 25KG 0305454
OK 76.28 5,00X450MM - LT 25KG 0305455
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA y 4
OK 78.15
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Soldagem de acos de alta resisténcia e de baixa liga, do tipo 1% Cr - 0,2% Mo, suijeitos a tratamento térmico apds
soldagem; recomenda-se pré-aquecimento e tratamento térmico posterior; indicado em agos SAE 4130 e similares.

‘ Classificagoes Metal de Solda:

| ASME SFA 5.5: E9018-G

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado 640-700 MPa 18-22 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Mo

0.13 0.25 0.70 0.95 0.20

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

3.25 mm 80-130A 21-24V

4 mm 120-180 A 21-24V

Informacgao para Compra

OK 78.15 3,25X350MM - LT 15KG 0300419

OK 78.15 4,00X450MM - LT 25KG 0302594
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA AGCOS DE BAIXA LIGA

Atom Arc 8018

PA

=% L%

wow PE PB

= s 1 1%

Soldagem de acos de alta resisténcia entre 70 e 80 Ksi (483 - 552 Mpa), principalmente onde é requerida alta tenacidade
ao impacto. Deposita um metal de solda com aproximadamente 1%Ni, o qual apresenta altos valores de tenacidade em
temperaturas tao baixas como -40 °C, mesmo quando submetido a TTPS de alivio de tensdes.

3GU

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E8018-C3 H4R
Aprovacoes: ABS, LR.
Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgoes.

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado 500-540 MPa 570-610 MPa 29-30 %

TTPS 620°C/8h

Como tratado 485-500 MPa 560-580 MPa 29-30 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado -29°C 150-175J

Como soldado -40°C 130-160 J

TTPS 620°C/8h

Como tratado -29°C 160-180 J

Como tratado -40°C 140-170J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Ni Mo

0.04 0.33 1.1 0.97 0.12

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.5mm 70-100A 20-30V

3.25 mm 90- 160 A 20-30V

4 mm 130-220A 20-30V

4.8 mm 200 - 300 A 20-30V

Informacgao para Compra

Atom Arc 8018 2,50X350MM - LT 4,5KG 0712644

Atom Arc 8018 3,25X350MM - LT 4,5KG 0712645

Atom Arc 8018 4,00X350MM - LT 4,5KG 0713716
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

Atom Arc 8018 CM

PC = PE t+ PF PA PB

=2 T& N L@ 1%

Eletrodo revestido basico de baixo hidrogénio para todas posi¢cdes de soldagem usado para soldar agos, tais como
0,5%Cr - 0,5% Mo, 1%Cr - 0,5% Mo e 1,25%Cr - 0,5% Mo. Principaimente usado em centrais de bombeamento e
caldeiras na uniao de chapas, tubos, pecas fundidas e forjadas.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E8018-B2H4R

Aprovacoes: ABS

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
TTPS 620 °C / 8h

Como tratado 607 MPa 704 MPa 24%

TTPS 690 °C / 1h

Como tratado ‘ 580 MPa ‘ 669 MPa ‘ 25 %

TTPS 690 °C / 8h

Como tratado 566 MPa 662 MPa 26%

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Mo
0.06 0.50 0.80 1.30 0.57

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente
2.4 mm 70-105A
3.2mm 90-130A
4mm 125-180A
4.8 mm 140-230 A

Informacao para Compra

Atom Arc 8018-CM 2.4X350MM - LT 4,56KG 0723039
Atom Arc 8018-CM 3,2X350MM - LT 4,56KG 0723035
Atom Arc 8018-CM 4.0X350MM - LT 4,56KG 0723041
Atom Arc 8018-CM 4.8X350MM - LT 4,5KG 0723037
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

Atom Arc 9018 CM

PC = PE + PF PA PB

=2 T& N L@ 1%

Eletrodo revestido basico de baixo hidrogénio para todas posi¢cdes de soldagem usado para soldar agos 2,5% Cr - 1%
Mo. Comumente usados em vasos de pressao, trocadores de calor e componentes relacionados.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E9018-B3H4R
Aprovacoes: ABS.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
TTPS 690 °C/ 1h

Como tratado 570 MPa 690 MPa 23%

TTPS 690 °C / 8h

Como tratado 545 MPa 650 MPa 23%

Composicao Quimica (%)
(o3 Si Mn Cr Mo
0.07 0.50 0.70 2.25 1.10

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente
2.4 mm 70-105A
3.2mm 90-130A
4mm 125-180A
4.8 mm 140-230A

Informacgao para Compra

Atom Arc 9018-CM 2.4X350MM - LT 22,7KG 0723050
Atom Arc 9018-CM 3.2X350MM - LT 22,7KG 0723047
Atom Arc 9018-CM 4.0X350MM - LT 22,7KG 0723052
Atom Arc 9018-CM 4.8X350MM - LT 22,7KG 0723048
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

Atom Arc 8018 B6

=% T% W LG KT

Eletrodo revestido basico de baixo hidrogénio desenvolvido para soldar agos 5% Cr - 0,5% Mo resistentes a fluéncia,
tais como ASTM A387 Grau 5, A213-T5 e A335-P5. Estes agos sdo normalmente utilizados em vasos de presséao e
tubulagdes de alta temperatura.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E8018-B6H4R

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V

CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
TTPS 746 °C / 1h
Como tratado 598 MPa 695 MPa 2%
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo
0.09 0.50 0.70 5.30 0.60
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente
2.4 mm 70-105A
3.2mm 90 - 130 A
4 mm 125-180 A
4.8 mm 140 - 230 A
Informacao para Compra
Atom Arc 8018-B6 2.4X350MM - LT 4,5KG 0723068
Atom Arc 8018-B6 3.2X350MM - LT 4,5KG 0723069
Atom Arc 8018-B6 4.0X350MM - LT 4,5KG 0723070

esab.com
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

Atom Arc 8018 B8

PC == PE t+ PF PA PB

R T K L8 IKLF

Eletrodo revestido basico de baixo hidrogénio desenvolvido para soldar agos 9% Cr - 1% Mo resistentes a fluéncia, tais
como ASTM A213-T9 e A335-P9. Estes acos sao utilizados em vasos de presséo e tubulagdes de alta temperatura.

Classificages Metal de Solda: | ASME SFA 5.5: E8018-B8H4R

Tipo de Liga: Baixa liga
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
TTPS 746 °C / 1h
Como tratado 545 MPa 676 MPa 2%

Composi¢cao Quimica (%)
(o] Si Mn Cr Mo
0.07 0.27 0.94 9.00 1.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente
2.4 mm 70-105A
3.2mm 90-130A
4mm 125-180A
4.8 mm 140-230 A

Informacgao para Compra

Atom Arc 8018-B8 2.4X350MM - LT 4,6KG 0723008
Atom Arc 8018-B8 3.2X350MM - LT 4,6KG 0723009
Atom Arc 8018-B8 4.0X350MM - LT 4,6KG 0723060
Atom Arc 8018-B8 4.8X350MM - LT 4,5KG 0723061
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

Atom Arc 9015 B9

=% T% W LG KT

Eletrodo revestido basico de baixo hidrogénio desenvolvido para soldar agos 9% Cr - 1% Mo modificados com adigcao
de Vanadio, conhecido pela denominagao T91, P91 ou Grau 91. Estes acos sao projetados para apresentar melhor
resisténcia a fluéncia resisténcia mecanica, fadiga, oxidagdo e corroséo em temperaturas elevadas.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.5: E9015-B9H4R

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
TTPS 746°C/2h
Como tratado 648 MPa 758 MPa 18%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura ‘ Impacto
TTPS 620°C/8h

Como tratado ‘ 22 °C ‘ 70J

Composicao Quimica (%)
[oF Si Mn Cr Ni Mo Vv Cu Nb N
0.10 0.20 1.00 9.00 0.20 1.00 0.20 0.10 0.04 0.035

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente
2.4 mm 70-105A
3.2mm 90-130A
4mm 125-180A
4.8 mm 140-230A

Informacao para Compra

Atom Arc 9015-B9 2.4X350MM -LT 4,54KG FX 0723042
Atom Arc 9015-B9 3.2X350MM -LT 4,54KG FX 0723006
Atom Arc 9015-B9 4.0X350MM -LT 4,54KG FX 0723043
Atom Arc 9015-B9 4.8X350MM -LT 4,564KG FX 0723045
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 61.30

PC ™ PE + PF PA PB
% Tz N LT K7
Deposita ago inox, tipo 19/10 com baixissimo teor de carbono; soldagem de acos similares; também usado em agos
endurecidos ao ar, agos ferriticos e martensiticos, etc; resistente a corrosao intergranular. TAMBEM ATENDE OS
REQUISITOS PARA A CLASSIFICAGAO E308-17.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E308L-17
Aprovacoes: FBTS.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgoes.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=52V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 560-600 MPa 38-42 %

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Ferrita FN
0.03 0.80 0.80 19.60 9.90 3-10

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
1.6 mm 35-50A 27-33V
2mm 45-65A 27 -33V
2.5 mm 60-90A 27-33V
3.25mm 80-120A 27-33V
4mm 120-170A 27-33V
5mm 150 - 240 A 27-33V

Informacao para Compra

OK 61.30 1,60X300MM - 4xCX 2KG 0302013
OK 61.30 2,00X300MM - 4xCX 2KG 0302014
OK 61.30 2,50X300MM - 4xCX 2KG 0302016
OK 61.30 3,25X350MM - 4xCX 2,5KG 0302017
OK 61.30 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302018
OK 61.30 5,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302019
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 61.84

=% T% W LG KT

Deposita ago inox, tipo 19/10 estabilizado ao nidbio; indicado para a soldagem de agos do mesmo tipo estabilizados ao
titnio ou nidbio, principalmente quando a construgao soldada trabalhar em elevadas temperaturas; sensivel a corrosao
sulfdrica em altas temperaturas.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E347-17

Tipo de Liga: Ago inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 600-650 MPa 31-33 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Ferrita FN
0.03 0.63 0.86 19.30 9.35 0.20 0.44 6-12

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.5mm 65-105A 20-30V
3.25 mm 100- 140A 20-30V
4 mm 140-170 A 20-30V

Informacgao para Compra

OK 61.84 2,50X300MM - 4xCX 2KG 0302043
OK 61.84 3,25X350MM - 4xCX 2,5KG 0302044
OK 61.84 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302045
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 63.30

PC = PE t+ PF PA PB
R T K L8 IKLF
Deposita ago inox, tipo 19/12 Mo com baixissimo teor de carbono; soldagem de acos similares; também usado em acgos
estabilizados nédo sujeitos a ataque corrosivo muito severo; resistente a corrosao intergranular. TAMBEM ATENDE OS
REQUISITOS PARA A CLASSIFICAGAO E316-17.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E316L-17
Aprovacoes: DNV-GL, BV.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=52V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 550-600 MPa 33-38 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.03 0.70 0.70 18.70 11.70 2.70 3-10

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
1.6 mm 35-50A 28-34V
2mm 45-65A 28-34V
2.5 mm 60-90 A 28-34V
3.25mm 80-125A 28-34V
4 mm 120-175A 28-34V
5mm 150 - 240 A 28-34V

Informacao para Compra

OK 63.30 1,60X300MM - 4xCX 2,0KG 0303061
OK 63.30 2,00X300MM - 4xCX 2,0KG 0303062
OK 63.30 2,50X300MM - 4xCX 2,0KG 0303063
OK 63.30 3,25X350MM - 4xCX 2,5KG 0303064
OK 63.30 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0303065
OK 63.30 5,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0303066
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.16

=% T% W LG KT

26 ac

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

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E310-16

Tipo de Liga: Aco inoxidavel
Tipo de Corrente: CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 650-700 MPa 31-33 %
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.14 0.76 1.74 26.00 20.00 0.18 0
Informacéo Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 80-120 A 21-28V
4 mm 105-160 A 21-28V
Informacgao para Compra
OK 67.16 3,256X350MM - 4xCX 2,5KG 0302049
OK 67.16 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302052
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.42

=% T% W LG KT

Deposita ago inox, tipo 19/9 Mn, soldagem de agos de soldabilidade limitada, principalmente agcos ao manganés
Hadfield; também na producao e na manutencéo de equipamentos de terraplenagem e mineragao, no revestimeno de
ferramentas para trabalho a quente, valvulas e pegas em ago carbono e baixa liga resistentes ao desgaste. Indicado para
restauragéo de turbinas sujeitas a cavitacao. SINTETICO-ALTISSIMO RENDIMENTO.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E307-26

44

Tipo de Liga: Aco inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 580-620 MPa 40-45 %
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.06 0.65 3.90 20.00 10.00 0.80 0
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 100 - 185 A 21-28V
4 mm 150 - 220 A 21-28V
Informacgao para Compra
OK 67.42 3,25X350MM - LT 15KG 0300142
OK 67.42 4,00X450MM - LT 20KG 0300596
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.45

N L% %

A
ESAB *
> 4

Deposita ago inox, tipo 19/9 Mn; soldagem de acos de soldabilidade limitada, por ex. agos ao manganés Hadfield,
acos ligados sujeitos a tratamento térmico também na produgéo e manutencao de equipamentos de terraplenagem e
mineragao, no revestimento de ferramentas para trabalho a quente, valvulas e pegas em ago carbono resistentes ao

desgaste; indicado para restauragao de turbinas sujeitas a cavitacao.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E307-15

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado 600-620 MPa 40-45 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Ferrita FN

0.07 0.25 6.95 18.10 9.45 <5

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

3.25 mm 80-110A 20-26V

4 mm 110-150 A 20-26V

Informacgao para Compra

OK 67.45 3,25X350MM - LT 8KG 0300178

OK 67.45 4,00X350MM - LT 8KG 0300048
esab.com
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.50

=% T% W LG KT

Eletrodo revestido rutflico destinado a soldagem de agos inoxidaveis ferritico-austeniticos, como por exemplo o UNS
S31803. Destaca-se em aplicagdes especiais, como a soldagem de tanques e tubos com alta resisténcia a corrosao sob
tenséo, em temperaturas até 300 °C, fabricados em ago inoxidavel duplex.

Classificacoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E2209-17
EN 1600: E2293NLR32

Aprovacoes: ABS, BV, DNV-GL, RINA, CWB.

Aprovacoes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=60V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 660 MPa 820 MPa 25%

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado 20°C 50J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo Cu N Ferrita FN
0.025 0.70 0.90 22.3 9.50 3.00 0.10 0.16 25-40

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.0 mm 30-65A 27-31V
2.5 mm 50-90 A 27-31V
3.25 mm 80-120A 27-31V
4 mm 100- 160 A 27-31V

Informacao para Compra

OK 67.50 2,00X300MM - 6xVP 0,6KG 0713715

OK 67.50 2,50X300MM - 6xVP 0,7KG 0710584

OK 67.50 3,25X350MM - 3xVP 1,7KG 0713692

OK 67.50 4,00X350MM - 6xVP 1,7KG 0713693
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.55

=% T% W LG KT

Eletrodo revestido basico, desenvolvido para a soldagem de agos inoxidaveis duplex, como por exemplo o UNS S31803.
O metal de solda depositado apresenta elevada ductilidade a temperaturas tao baixas quanto que -50 °C e - 60 °C .
Indicado para a soldagem de tubos duplex em aplicagdes Offshore .

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E2209-15
EN ISO 3581-A: E 22 9 3 NLB22

Aprovacdes: DNV-GL, VdTOV.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagoes.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 350 MPa 800 MPa 28 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado +20°C 100J

Como soldado -20°C 85J

Como soldado -40°C 75J

Como soldado -60 °C 65J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Ni Mo N Ferrita FN
0.03 0.50 0.90 22.50 9.30 3.00 0.15 35-50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 50-80A 20-26V
3.25 mm 60 - 100 A 20-26V
4 mm 100-140A 20-26V

Informacgao para Compra

OK 67.55 2,50X300MM -6xVP 0,6KG 0710827
OK 67.55 3,256X350MM - 3xVP 1,7KG 0710829
OK 67.55 4,00X350MM - 6xVP 1,6KG 0713695
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.61

=% T% W LG KT

Eletrodo de ago inoxidavel com elevado teor de liga, destinado a soldagem de agos dissimilares e inoxidaveis com
composicdes similares. O OK 67.61 possui excelentes caracteristicas operacionais em todas as posicoes, exceto na
vertical descendente, tanto em CA como em CC. TAMBEM ATENDE OS REQUISITOS PARA A CLASSIFICAGAO E309-17.

Aprovacoes: FBTS, BV, DNV-GL.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgoes.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 700-750 MPa 31-33 %

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.03 0.85 1.03 23.66 12.26 0.19 10-22

Informacéo Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5 mm 50-90A 28-31V
3.25mm 90-120A 28-31V
4mm 140- 160 A 28-31V

Informacao para Compra

OK 67.61 2,50X300MM - 4xCX 2KG 0302031
OK 67.61 3,256X350MM - 4xCX 2,5KG 0302032
OK 67.61 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302033
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 67.74

PC == PE + PF PA PB
=2 T& N L@ 1%
Eletrodo de ago inoxidavel com um elevado teor de liga, destinado a execugao de camadas almofada, quando se soldam
agos revestidos resistentes aos &cidos e aco inoxidavel a outros tipos de agos. O OK 67.74 possui caracteristicas
operacionais excepcionais, quer em CA como em CC. Este eletrodo pode ser utilizado em todas as posi¢des, exceto na
vertical descendente. TAMBEM ATENDE OS REQUISITOS PARA A CLASSIFICACAO E309 MO-17.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E309MoL-17

Tipo de Liga: Ago inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 700-750 MPa 31-33 %

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.03 0.80 0.70 23.00 12.30 2.60 12-22

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 60-90A 27-30V
3.25 mm 80-125A 27-30V
4 mm 140- 160 A 27-30V

Informacgao para Compra

OK 67.74 2,50X300MM - 4xCX 2KG 0302035
OK 67.74 3,25X350MM - 4xCX 2,5KG 0302036
OK 67.74 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302039
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 68.53

=% T% W LG KT

Eletrodo revestido rutilico para a soldagem de agos austenitico-ferritico do tipo “Super Duplex”, como por exemplo o
SAF 2507 e Zeron 100. O OK 68.53 possui boas caracteristicas operatdrias em todas as posigoes, exceto na vertical
descendente, e facil remogao de escaria.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E2594-16
ENISO3581-A'E2594NLR32

Aprovacoes: DNV-GL.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=60V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 700 MPa 850 MPa 30 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado +20 °C 50J

Como soldado -40°C 40J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo N Ferrinta FN
0.03 0.60 0.80 25.20 9.80 4.00 0.25 35-50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5 mm 55-85A 20-25V
3.25mm 70-110A 20-25V
4 mm 110- 150 A 20-25V

Informacao para Compra

OK 68.53 2,50X300MM - 6xVP 0,6KG 0710586
OK 68.53 3,25X350MM - 3xVP 1,8KG 0710587
OK 68.53 4,00X350MM - 6xVP 1,7KG 0713697
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 68.55

PC = PE t+ PF PA PB

=2 T& N L@ 1%
Eletrodo revestido basico para soldagem de agos austenitico-ferriticos do tipo “Super Duplex”, como por exemplo o SAF
2507 e Zeron 100. O OK 68.55 deposita um metal de solda com elevada ductilidade.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E2594-15
ENISO3581-A:E2594NLB42

Aprovacoes: DNV.

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 700 MPa 900 MPa 28 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado +20 °C 90J

Como soldado -20°C 70J

Como soldado -40°C 55J

Como soldado -60 °C 45J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo N Ferrinta FN
0.03 0.50 0.80 25.30 9.80 4.00 0.25 35-50

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
2.5 mm 50-80A 21-27V
3.25mm 60 - 100 A 21-27V
4 mm 100- 140 A 21-27V

Informacgao para Compra

OK 68.55 2,50X300MM - 6xVP 0,7KG 0710830
OK 68.55 3,25X350MM - 3xVP 1,8KG 0710831
OK 68.55 4,00X350MM - 6xVP 1,6KG 0713696
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 68.65

=% T% W LG KT

Deposita aco inox resistente a corroséo sob tensdo, com boa resisténcia a oxidagdo superficial até 1150 °C.
Especialmente indicado na soldagem de acos de composicao desconhecida, de escassa soldabilidade ou dissimilares.
Empregado também em agos inoxidaveis, agos ao manganés, agos para molas, agos ferramentas, etc. Ideal para
camada de amanteigamentoantes do revestimento duro. Eletrodo apresenta arco suave, estavel e de facil controle,
com excelente remocgao de escoria e 6timo perfil de cordao, sem mordedura. N&o apresenta respingos durante sua
deposigao. Algumas aplicagdes: Sacar parafusos, reparo de rolos, matrizes, eixos, grelhas de mineragao, reparo de
brocas de perfuracéo e fresas, fornos para altas temperaturas.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E312-16

Tipo de Liga: Ago inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado >620 MPa >800 MPa 23 %

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.05 0.90 1.00 29.30 10.00 0.10 35-65

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.0mm 45-65A 24 -26V
2.5mm 60-90 A 24 -26V
3.25mm 90- 130 A 24-26V
4mm 125-175A 24-26V

Informacgao para Compra

OK 68.65 2,00 x 300MM 4 CX 2KG 0307311
OK 68.65 2,50 x 300MM 4 CX 2KG 0307260
OK 68.65 3,25 x 350MM 4 CX 2,6KG 0307271
OK 68.65 4,00 x 350MM 4 CX 2,6KG 0307274
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK 68.84

=% T% W LG KT

Deposita ago inox resistente a corrosao sob tensdo, com boa resisténcia a oxidagédo superficial até 1150 °C.
Especialmente indicado na soldagem de acos de composicao desconhecida, de escassa soldabilidade ou dissimilares;
empregado tambem em acos inoxidaveis, agos ao manganés, agos para molas, agos ferramentas, etc.; ideal para
camada de amanteigamento antes do revestimento duro.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.4: E312-17

Tipo de Liga: Ao inoxidavel
Tipo de Corrente: CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado 700-750 MPa 23-24 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Ferrita FN
0.03 0.50 0.80 25.30 9.80 4.00 35-65

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 50-80A 21-27V
3.25mm 60 - 100 A 21-27V
4mm 100 - 140 A 21-27V

Informacgao para Compra

OK 68.84 2,50X300MM - 4xCX 2KG 0302040
OK 68.84 3,25X350MM - 4xCX 2,5KG 0302041
OK 68.84 4,00X350MM - 4xCX 2,5KG 0302042
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 83.25
=% T% W LG KT

Eletrodo que deposita um aco ligado ao cromo para revestimento de superficies expostas ao contato metalico,
oferecendo boa resisténcia a compressao metal-metal. Utilizado no revestimento de elos, rodas, polias, engrenagens,
pecas de britadores, dentre outros.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8555: E 1-UM-500

Tipo de Liga: Revestimento duro
. CA=70V
Tipo de Corrente: cCr

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Nao Temperavel 515 HB

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr
0.30 0.70 0.55 3.60

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 120- 160 A 21-30V
4 mm 160 - 200 A 21-30V

Informacgao para Compra
OK 83.25 3,25X350MM - LT 15KG 0302712
OK 83.25 4,00X450MM - LT 20KG 0302713
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 83.28

=% T% W LG KT

Recuperacéo de material ferroviario: sapatas de freio, trilhos, agulhas e cruzamentos, piso e friso de rodas; material
rodante de maquinas; roletes, rodas de guia, pinos, elos; pecgas gastas em acgos de baixa liga ou agos fundidos; eixos,
cilindros, ferramentas de forja, grandes engrenagens, etc.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8555: E 1-UM-350

Tipo de Liga: Revestimento duro
. i CA=z70V
Tipo de Corrente: cCr

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Nao temperavel 350 HB

Composi¢cao Quimica (%)

C Si Mn Cr
0.14 0.25 0.60 3.60

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 110-140A 20-26V
4 mm 150-190 A 20-26V
5mm 190 - 260 A 20-26V

Informacgao para Compra

OK 83.28 3,256X350MM - LT 15KG 0300613
OK 83.28 4,00X450MM - LT 25KG 0300264
OK 83.28 5,00X450MM - LT 25KG 0300113
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 83.58

N

Revestimento tipo xadrez em cagambas e dentes de escavadeiras, recuperacao de pegas para britadores, moinhos e
misturadores, sem-fim de alimentadores, chapas de desgaste para revestimento duro em partes de maquinas expostas

LG Z

ao desgaste por minérios, pedra, areia, solo, coque, etc.

Classificagoes Metal de Solda:

DIN 8555: E 6-UM-60-R

Tipo de Liga:

Revestimento duro

Tipo de Corrente:

CA=70V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Temperdvel ao ar resistente ao calor até 500 °C 60 HRc

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Mo
0.60 0.60 0.70 6.80 0.50
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

3.25mm 110-140A 20-27V

4mm 145-190 A 20-27V

5mm 180 - 260 A 20-27V
Informacgao para Compra

OK 83.58 3,25X350MM - LT 15KG 0300524
OK 83.58 4,00X450MM - LT 25KG 0302890
OK 83.58 5,00X450MM - LT 25KG 0302151
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 83.65

=% T% W LG KT

Revestimento tipo xadrez em cagambas de pa carregadeira e dentes de escavadeiras, recuperacéo de pecgas
para britadores e moinhos, viradores de vagdes, rodas de ventiladores, bragos e pas de misturadores, sem-fim de
alimentadores, chapas de desgaste, etc.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8556: E 2-UM-60

Tipo de Liga: Revestimento duro
) CA=70V
Tipo de Corrente: cCr

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Dureza

Como soldado - Temperavel ao ar resistente ao calor até 500 °C 60 HRc

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr
0.70 3.70 0.40 2.65

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.256 mm 100- 140 A 22-27V
4 mm 150-190A 22-27V
5mm 190-260 A 22-27V

Informacgao para Compra

OK 83.65 3,25X350MM - LT 15KG 0300256
OK 83.65 4,00X450MM - LT 25KG 0302891
OK 83.65 5,00X450MM - LT 25KG 0302892
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 84.56

=% T% W LG KT

Recuperacéo de pecas de maquinas em geral: eixos, engrenagens de baixa liga, sede de valvulas em aco fundido,
bragos e pas de misturadores, sem-fim de alimentadores, facas, cagambas de pa carregadeira, rodas motrizes, pinos e
elos, etc.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8555: E 6-UM-55-R

Tipo de Liga: Revestimento duro
. CA=70V
Tipo de Corrente: cCr

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Temperdvel ao ar resistente ao calor até 500 °C | 55 HRc

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr
0.30 0.20 0.40 15.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 80- 100 A 22-27V
3.25mm 100 - 140 A 22-27TV
4mm 140-190 A 22-27TV

Informacgao para Compra

OK 84.56 2,50X350MM - LT 8KG 0300375
OK 84.56 3,25X350MM - LT 8KG 0300176
OK 84.56 4,00X450MM - LT 25 KG 0302920
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO
OK 84.77

=% T% W LG KT

Especialmente indicado para recuperagdo de moendas em usinas de agucar, depositando metal duro nos frisos do
cilindro em movimento, aumentando seu poder de pega e arraste e, consequentemente, sua produtividade e vida Util.

Classificacoes Metal de Solda: EN 14700: E Z Fe14

Tipo de Liga: Revestimento duro
. CA=70V
Tipo de Corrente: cCr

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigcao Dureza

Como soldado - Temperdvel ao ar resistente ao calor até 700 °C 55 HRc

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr
0.30 3.50 0.50 25.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

4 mm 140-192 A 25-33V

Informacgao para Compra
OK 84.77 4,00X450MM - LT 20KG 0300307

esab.com 59



60

ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 84.78

=% T% W LG KT

Revestimento rico em carbonetos de cromo altamente resistente ao desgaste abrasivo de metais e minérios,
especialmente desenvolvido para revestimento de partes moéveis na induistria de mineragao; aplicavel em transportadores
helicoidais, facas trituradoras, partes de escavadoras, britadores e moinhos, misturadores, perfuratrizes, etc.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8555: E 10-UM-60-GRZ

Tipo de Liga: Revestimento duro

CA=60V
CC+

Tipo de Corrente:

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Temperdvel ao ar resistente ao calor até 700 °C | 60 HRc

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr
4.00 2.40 0.40 25.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 115-170A 20-28V
4 mm 120-200A 20-28V

Informacgao para Compra
OK 84.78 3,25X350MM - LT 15KG 0300210
OK 84.78 4,00X450MM - LT 20KG 0302830
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 84.85

=% N LG IKZ

Eletrodo indicado para revestimento de partes sujeitas a altissima abrasao e friccdo, com impacto moderado em altas
temperaturas. Deposita um metal de solda com estrutura austenitica e carbonetos complexos. Indicado para protecao
de quebradores de sinter, peneiras de sinterizacao, sinos de alto fornos e extrema abraséo a frio.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8555: E 10-UM-65-GRZ

Tipo de Liga: Revestimento duro

CA=58V
CC+

Tipo de Corrente:

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Temperavel ao ar 65 HRc

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr w Mo \" Nb
512 1.60 0.25 19.50 1.86 5.83 0.82 5.80

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25 mm 120- 160 A 23-30V
4 mm 140-180A 23-30V

Informacgao para Compra
OK 84.85 3,25X350MM - LT 15KG 0302302
OK 84.85 4,00X450MM - LT 20KG 0302644
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 85.65

=% 1%

z N

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

LG Z

estampagem e perfuragao; recuperagéo de ferramentas de aco rapido.

Classificagoes Metal de Solda:

DIN 8555: E 4-UM-60-S

Tipo de Liga: Revestimento duro
) CA=70V
Tipo de Corrente: CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Dureza
Como soldado - Temperdvel ao ar resistente ao calor até 600 °C | 60 HRc
Composicao Quimica (%)
[oF Si Mn Cr Mo Vv w
0.90 1.60 1.60 4.50 7.10 1.40 1.80
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 80-110A 20-28V
3.25 mm 100-150A 20-28V
4 mm 120-190 A 20-28V
Informacao para Compra
OK 85.65 2,50X350MM - LT 8KG 0300628
OK 85.65 3,25X350MM - LT 8KG 0300201
OK 85.65 4,00X450MM - LT 20KG 0303043
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK 86.18

=% T% W LG KT

Revestimento em ago ao manganés ou partes de agos ao carbono requerendo resisténcia ao desgaste em trabalho a
frio, como por ex.: dentes de escavadeiras, cones e placas de britadores, trilhos, sapatas de freio, também usado para
soldagem de ago ao manganés entre si ou com ago ao carbono.

Classificacoes Metal de Solda: DIN 8555: E 7-UM-200-K

Tipo de Liga: Revestimento duro

CA=70V
CC+

Tipo de Corrente:

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado - Endurecivel por trabalho a frio 200 HB

Apds trabalho a frio - Temperavel ao ar resistente ao calor até 600 °C | 45 HRc

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Ni
0.60 0.40 12.00 3.80

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.25mm 100- 140 A 20-27V
4 mm 135-200A 20-27V

Informacao para Compra
OK 86.18 3,25X350MM - LT 15KG 0300365
OK 86.18 4,00X450MM - LT 25KG 0303041
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ALUMINIO E SUAS LIGAS

OK AlMn1

=% N LT KZ

Eletrodo revestido para a soldagem de chapas e pecas tais como recipientes em cervejarias e leiterias feitos de Al, ligas
de AIMn e AIMg com teores de Mg maiores que 3%, como por exemplo EN AW 3103, 3207, 3003, 5005.

Classificagoes Metal de Solda: AWS/ASME A5.3 E3003
EN ISO 18273: AMn1

Tipo de Liga: Aluminio e suas ligas

Tipo de Corrente: CC+

Composicao Quimica (%)
Al Si Mn Fe
98.20 0.13 1.38 0.22

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.4 mm 50-90A 25V
3.2mm 70-120A 21V

Informacao para Compra
OK AIMn1 2,4x350MM 4 X 2,0KG PE Q0742972
OK AIMn1 3,2x350MM 4x2,0KG PE 0742973
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ALUMINIO E SUAS LIGAS y 4
OK AISi5

=% N LT KZ

Eletrodo revestido para a soldagem de ligas de AIMgSi tais como EN AW 6060/6063, 6005 e 6201. Indicado também
para a soldagem de ligas de aluminio fundidas tais como AISi5Cu e AlSi7.

Classificag6es Metal de Solda: ASME SFA-5.3: E4043
EN ISO 18273: AISi5

Tipo de Liga: Aluminio e suas ligas

Tipo de Corrente: CC+

Composicao Quimica (%)
Al Si Fe
94.8 4.91 0.17

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.4 mm 50-90A 25V
3.2mm 70-120A 23V

Informacao para Compra
OK AISi5 2,4x350MM 4 X 2,0KG PE 0742970
OK AlSi5 3,2x350MM 4 X 2,0KG PE 0742488
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ALUMINIO E SUAS LIGAS

OK AlSi12

N L% M2%

Eletrodo revestido de aluminio ligado ao silicio para a soldagem de ligas fundidas do tipo aluminio com 12% de silicio,
AlMgSi e AISiCu. Indicado em aplicagdes como, por exemplo, reparo de blocos de motor, cilindros, ventiladores,
encaixes, perfis laminados, chapas de base e telas. O metal de solda muda de cor pelo processo de anodizagéo.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.3: E4047
EN ISO 18273: AISi12

Tipo de Liga: Aluminio e suas ligas

Tipo de Corrente: CC+

Composicao Quimica (%)
Al Si Fe
87.30 12.49 0.16

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
2.4 mm 50-90A 23V
3.2mm 70-120A 23V

Informacao para Compra
OK AlSi12 2,4x350MM 4 X 2,0KG PE 0742971
OK AlSi12 3,2x350MM 4 X 2,0KG PE 0742491
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA LIGAS DE NiQUEL

OK NiCrMo-3

=% T% W LG KT

Eletrodo revestido a base de Niquel ligado a CrMoNb para a soldagem de ligas de Niquel do mesmo tipo ou similar como,
por exemplo Inconel 625, para soldagem de ago niquel 5% e 9%. No eletrodo é recomendado para a soldagem de 254
SMO, como exemplo ago NS S31254.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.11: ENiCrMo-3
EN ISO 14172: E Ni 6625

Aprovacgdes: DNV-GL, CE EN 13479, NAKS/HAKC, VdTOV.
Tipo de Liga: Liga de niquel
Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 500 MPa 780 MPa 35 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como soldado -20°C 70J

Como soldado -196 °C 50J

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Cr Ni Nb Mo Fe
0.03 0.40 0.20 21.70 68.80 3.30 9.30 2.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente
2.5 mm 80-110A
3.2 mm 120-160 A

Informacgao para Compra
OK NiCrMo-3 2.5x300mm 1/4 VP 3,6kg 0731013
OK NiCrMo-3 3.2x350mm 1/4 VP 4,2kg 0731014
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)
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ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA FERRO FUNDIDO

0K 92.18

=% L% MkZF

Alma de niquel puro; soldagem de ferro fundido a frio ou com moderado pré-aquecimento, quando o metal depositado
necessita usinagem posterior; também usado para enchimento de falhas de fundicdo e unidao de ferro fundido ao ago. O

metal depositado € limavel.

Classificagoes Metal de Solda:

ASME SFA 5.15: ENi-CI

Tipo de Liga: Liga de niquel
Tipo de Corrente: CA=40V
CC+ ou CC-
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Resisténcia Dureza
Como soldado 380 MPa 160 HB
Teste Charpy
Condicao Temperatura Impacto
Como soldado 20 °C 30J
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni
0.32 0.20 0.20 98.00
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao
2.5 mm 65-100 A 16-22V
3.25 mm 90-140A 16-22V
4 mm 110-180A 16-22V
Informacgao para Compra
0K 92.18 2,50X350,00 MM TU 2,5KG 0307050
0K 92.18 3,25X350,00 MM TU 2,5KG 0307051
0K 92.18 4,00X350,00 MM TU 3,0KG 0307052

esab.com




ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA FERRO FUNDIDO

OK 92.58

N L% %

A
ESAB *
> 4

Alma de niquel-ferro; soldagem de ferro fundido cinzento, maleavel e nodular, a frio ou com moderado pré-aquecimento,
quando o metal depositado necessita usinagem posterior; também usado para enchimento de falhas de fundicéao; o

depdsito apresenta a mesma coloracdo da pega fundida.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.15: ENiFe-Cl

Tipo de Liga: Liga de niquel
Tipo de Corrente: CA=50V
CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Dureza

Como soldado 450 MPa 180 HB
Composicao Quimica (%)

C Si Mn Ni

1.14 0.85 0.80 60.00
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.5mm 45-80A 18-23V

3.256 mm 60 -105A 18-23V

4 mm 90-135A 18-23V
Informacgao para Compra

0K 92.58 2,50X350,00 MM TU 3,0KG 0307053
OK 92.58 3,25X350,00 MM TU 3,0KG 0307054
OK 92.58 4,00X350,00 MM TU 3,0KG 0307055
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA ACO CARBONO y 4
OK 21.03

=% T& Ns LT kP

Preparagao de juntas em todos os metais: ago comum, acgo inoxidavel, ferro fundido e nao ferrosos; especialmente indicado
para remogao dos passes de raiz; indispensavel na goivagem intermitente e nos locais carentes de ar comprimido.

Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CA=60V
CC-

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.256 mm 160- 180 A 42 -45V
4 mm 220-270 A 42 -45V
5mm 240 - 320 A 42-45V

Informacgao para Compra

0K 21.03 3,25 450,00 LT 18KG 0307046
OK 21.03 4,00 450,00 LT 18KG 0307035
0K 21.03 5,00 450,00 LT 18KG 0307036
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS PARA REMO(;AO DE MATERIAL E CORTE
OK Supercut

=% T& Ns LT kP

Eletrodo desenvolvido para preparagéo de juntas em aco comum, ago inoxidavel, ferro fundido e nao ferrosos, com
excegao de cobre puro. Especialmente indicado para remocao de material dos passes de raiz. Indispensavel na
goivagem intermitente e nos locais carentes de ar comprimido.

Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CA=60V
CC-

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
3.256 mm 160- 180 A 42 -45V
4 mm 220-270 A 42 -45V
5mm 240 - 320 A 42-45V

Informacgao para Compra

OK Supercut 3,25X350MM - LT 156KG 0307853
OK Supercut 4,00X450MM - LT 156KG 0307854
OK Supercut 5,00X450MM - LT 15KG 0307855
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW)

A
ESAB *
> 4

ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA APLICAGOES ESPECIFICAS

OK 33.80 Fematic

L% 2%

Soldagem pelo sistema “de contato” em juntas de topo ou de angulo; aplicavel em agos estruturais na industria naval e
na fabricagéo de perfis. Altissimo rendimento, grande velocidade de soldagem, uso manual ou automatico.
GRANDE PRODUTIVIDADE.

ABS, BV, DNV-GL, LR, FBTS.

Aprovacoes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Aprovacoes:

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CA=50V

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento

Como soldado 550-600 MPa 25-30 %
Composicao Quimica (%)

C Si Mn

0.07 0.40 0.70

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

5mm 210-260 A 25-35V

6 mm 270-320A 25-35V
Informacgao para Compra

OK 33.80 5,00X700MM - CX 50KG 0300054
OK 33.80 6,00X700MM - CX 50KG 0300037
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ
ELETRODOS REVESTIDOS OK PARA APLICACOES ESPECIFICAS y 4
OK 41.10

L% 2%

Soldagem em plano de chapas de ferro na fabricagéo e reparagdo de tanques e acessoérios para galvanizagao,
decapagem, etc. Cordao de belissimo acabamento.

‘ Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 400-430 MPa 28 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto
Como soldado 20 °C 40J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.04 0.05 0.06

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
4 mm 125-200 A 22-30V
5mm 190-270A 22-30V
6 mm 260 - 340 A 22-30V

Informacgao para Compra

OK 41.10 4,00X450MM - LT 25KG 300597
OK 41.10 5,00X450MM - LT 25KG 300530
OK 41.10 6,00X450MM - LT 25KG 300064
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ES%
INFORMAGOES BASICAS

RESSECAGEM ABREVIACOES

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

...Limite de Resisténcia

...Limite de Escoamento

...Alongamento
Tipo de eletrodo Temp. efetiva Tempo real ...Charpy (entalhe em V - resiliéncia)
no pacote de natemp. ~ o .
eletrodos (°C) efetiva (h) Tens&o minima em vazio
Basicos 325425 15205 Rendimento
Altissimo 275+ 25 1,5+05 Q102ko
. 1 N/mm? = 0,102 kg/mm?
rendimento 80 +10 1,5+0,5
Corrente continua polaridade positiva
Rutilicos 80 =10 1,505 B X X
Corrente continua polaridade negativa
Ferro fundido 275+ 25 1,5+0,5
Corrente alternada
Inoxidaveis rutilicos 225425 156+0,5 .
... Dureza Brinell
Inoxidaveis bésicos 120+ 10 1,0

... Dureza Rockwell C

* ‘@miﬂ;s embalados a véacuo dispensam a ressecagem, desde que a
embalagem n&o esteja violada ou aberta por mais de 12 horas.

... Dureza Vickers

... Tratamento térmico pés soldagem

... American Bureau of Shipping

CONSERVAGAO

... Bureau Veritas

... Det Norske Veritas
Em estufas préprias. ey RasfEiz

Distribui¢do Central e/ou Setorial. ... Germanischer Lloyds

.. Fundagéo Brasileira de Tecnologia

Tipo de eletrodo Temperatura (°C) Temperatura (°C)
em estufas em cochichos da Soldagem
Bt 125 4 25 115+ 35 ...NUmero de Ferrita de acordo com WRC-92
Altissimo 110+ 10 100 +20
rendimento 60 + 10 60 + 10 kg de metal depositado
Rendimento =
Rutilicos 60+ 10 60+ 10 kg de arame sem revestimento
Ferro fundido 110+ 10 100 +20
L Metal depositado = valores médios estatisticos
Inoxidaveis 60+10 60+10 Propriedades Mecanicas = Valores tipicos/ASME
Aluminio

CLASSIFICAGAO PARA ELETRODOS REVESTIDOS

ASME / AWS SFA - 5.1 (Acos carbono) ASME / AWS SFA - 5.5 (Acos baixa liga)
Indica eletrodo revestido Indica eletrodo revestido
Indlca limite de resisténcia minimo, em KSi, do Indloa hmne de resisténcia minimo, em KSi,
roduzido de acordo com o produzido de acordo
procemmemo de preparagéo desta especificagao. com 5 procemmemo de preparagéo desta
especificago.
— Indica posicéo de soldagem, tipo de revestimento — Indica posicao de soldagem, tipo de revestimento
e corrente de soldagem apropriada. e corrente de soldagem apropriada.
E XX YY E (X)XX YY -X —— Indica a composigéo quimica do metal depositado
E XX YY M——— Indica eletrodo desenvolvido para atender sem diluigao produzido pelo eletrodo na soldagem
E XX YY -1 HZ R requisitos de aplicagdes militares. SMAW.
E (X)XX YY M Indica eletrodo para atender
L igg;gadguumdealgler%%%gsaie aos requisitos do E (X)XX YY M1 de aplicagdes militares (maior tenacidade e
. alongamento).
Indica que o eletrodo atende aos requisitos do E (XX YY M HZ
teste de hidrogénio difusivel. E (X)XX YY M1 -HZ Indi etrodo atend, isitos d
E (X)XX YY -X -Hz R— Indicaque oeletrodo atende aos requisitos do
Indica que o eletrodo atende requisitos mais teste de umidade absorvida.
exigentes quanto & tenacidade. Indica que o eletrodo atende aos requisitos do
teste de hidrogénio difusivel.
ASME / AWS SFA - 5.11 (Ligas de Niquel)
ASME / AWS SFA - 5.4 (Acos inoxidaveis) ASME / AWS SFA - 5.15 (Ferro fundido)
Indica eletrodo revestido Indica eletrodo revestido
Indica a icao quimica do metal Indicaa 40 quimica do metal
depositado sem diluigdo produzido pelo eletrodo depositado sem diluigéo produzido de acordo
na soldagem SMAW. com o procedimento de preparagéo desta
i Indica ilig (posigdo de especificagao.
tipo de revestimento e corrente de soldagem —
E XXX YY apropriada). E X000K-XX
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ELETRODOS REVESTIDOS (SWAW) ﬁ

INFORMAGOES BASICAS

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

Ex: DIN 8555 |E| @

IE‘ Processo de soldagem Grupo de liga Tipo de metal de adicao
. o 1 Nao-ligado com até 0,4%C ou baixa liga com
G - Soldagem oxi-acetilénica até 0,4%G e até um méximo de 5% dos

E - Soldagem manual ao arco elétrico com eletrodo revestido

elementos de liga Cr, Mn, Ni no total.
MF - Soldagem ao arco elétrico utilizando-se arames tubulares 9

TIG - Soldagem ao arco elétrico com eletrodo ndo consumiveis de 2 Nao-ligados com até ou mais de 0,4%C ou baixa
tungsténio » B liga com mais de 0,4%C e até um méaximo de 5%
MSG - Soldagem ao arco elétrico com protecéo gasosa dos elementos de liga Cr, Mn, Mo, Ni no total.

UP - Soldagem ao arco submerso

B Ligado, com as propriedades dos agos de
trabalho a quente

Método d duca: Nivel de d Faixa de d
@l ctodo de produgao lveldedureza  Faixa de cureza 4 Ligado, com as propriedades dos agos rapidos
W - laminado 150 125 <HB <175 5 Ligados, com mais de 5%Cr, com um baixo teor
GO - fundido 200 175 < HB < 225 de G (até mais ou menos 0,2%)
GZ - extrudado 250 225 < HB < 275 ’
GS - sinterizado 300 275 < HB < 325 6 Ligados, com mais de 5%Cr, com um teor maior
GF - tubular 350 325 < HB < 375 de C (até mais ou menos 0,2% a 2,0%)
UM - revestido
400 875 < HB < 425 7 Austeniticos a0 Mn com 11 a 18% Mn, mais de
500 450 < HB = 580 0,5%C e até 3% Ni.
40 37 <HRe <42 8 Austenticos Cr-Ni-Mn
45 42 < HRc < 47
50 47 < HRc =< 52 9 Agos Cr-Ni (resistentes & oxidag&o, 4cidos e calor)
55 52 < HRc = 57
60 57 < HRc < 62 10 Com um alto teor de C e alto teor de Cr e sem
65 62 < HRc < 67 agentes adicionais formadores de carbonetos
70 HRe =68 20 A base de Co, ligado a Cr-W, com ou sem Ni e Mo

21 A base de carbonetos (sintetizado,fundido ou tubular)

Propriedades do metal de adi¢ao 22 A base de Ni, ligado ao Cr, ligado ao Cr-B
C - resistente a corrosao 23 A base de Ni, ligado ao Mo, com ou sem Cr
G - resistente ao desgaste abrasivo 2 .

K - capaz de endurecer em trabalho 30 A base de Cu, ligado a0 Sn
N - ndo magnetizavel 31 A base de Cu, ligado ao Al
P - resistente ao impacto .

R - resistente a formagéo de carepa [32] A base de Cu, ligado ao Ni

S - habilidade de corte (agos rapidos, etc)

T - tao resistente a altas temperaturas quanto os agos ferramenta para
trabalho a quente

Z - resistente ao calor (ndo formadores de carepa), para temperaturas
acima de 600 °C
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ARAMES SOLDIOS (GMAW)
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ARAMES SOLIDOS (GMAW) ﬁ

ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

Purus 42 CF

Arame sdlido ndo cobreado ER70S-6 formulado especialmente para reduzir a limpeza pés soldagem. Proporciona baixa
formagao de ilhas de silica e baixo indice de respingos. Apresenta maior constancia entre lotes. Excelénte abertura de
arco e ideal para soldagem robotizada.

Classificag6es Metal de Solda: SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-A: G 3Sit

Aprovacoes: CE EN 13479
CWB: B-G 49A 3 C1 S6 (B-G PV, ZG 49A 3 C G6)
VdTUV 19190

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Ar + 8 - 25% CO2 ou 100% CO2

80%Ar-20%C02 470 MPa 560 MPa 25 %
100% CO2 430 MPa 530 MPa 24 %
Teste Charpy

Condi¢ao Temperatura Impacto

Ar + 8 - 25% CO2 ou 100% CO2

80%Ar-20%C02 +20°C 130J
80%Ar-20%C02 -30°C 90J
80%Ar-20%C02 -40°C 80J

100% CO2 +20°C 110J

100% CO2 -30°C 75J

100% CO2 -40°C 65 J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.085 0.85 1.45

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao
0.8 mm 60 - 200 A 18-24V
0.9 mm 70-250A 18-26V
1.0mm 80-300A 18-32V
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Purus 42 CF
Informagdo Técnica Adicional |

Diametro Corrente Tensao
1.2 mm 120-380A 18-35V

Purus 42 CF 1.2MM 18KG 0737323
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ARAMES SOLIDOS (GMAW) ﬁ

ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Autrod 12.51

Arame sdlido cobreado manganés-silicio destinado a soldagem MIG/MAG dos agos néo ligados, como por exemplo, os
acos de construgao em geral com uma tensao de ruptura minima de 485 MPa. O OK Autrod 12.51 solda utilizando as
misturas Ar + 20-25% CO2 ou CO2 puro como gases de protegéo.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.18: ER70S-6
EN 440: G3Si1

Aprovacoes: ABS(CO2) 3YSA

BV(CO2) SA3,3YM

DNV-GL (CO2) 3YMS

LR(CO2) DXVudO BF 3YS H15
VdTUV 00899

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ago carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Ar + 8 - 25% CO2 ou 100% CO2

Ar + 20% CO2 470 MPa 560 MPa 26 %
100% CO2 440 MPa 540 MPa 25 %
Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto

Ar + 8 - 25% CO2 ou 100% CO2

Ar + 20% CO2 +20°C 130 J

Ar +20% CO2 -20 °C 90J

Ar +20% CO2 -29°C 70J

100% CO2 +20 °C 110J

100% CO2 -20 °C 70J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn
0.08 0.90 1.50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
0.8 mm 60 - 200 A 18-24V 0.8-3.0kg/h
1.0 mm 80-300A 18-32V 1.0-5.6 kg/h
1.2mm 120-380A 18-34V 1.3-8.0kg/h
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ARAMES SOLIDOS (GMAW) ﬁ
ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO y- 4

OK Autrod 12.51

Informacéo Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.6 mm 225 -550 A 28-38V 2.0-11.4kgh
Informacgao para Compra

OK Autrod 12.51 0,8MM 5KG 0722623
OK Autrod 12.51 0,8MM CARB 15KG 0709845
OK Autrod 12.51 0,8MM CARC 15KG 0700427
OK Autrod 12.51 0,9MM CARB 15KG 0709846
OK Autrod 12.51 1,00 MM MPOC 120KG 0711100
OK Autrod 12.51 1,0MM CACCB 18KG 0709847
OK Autrod 12.51 1,0MM CACCC 18KG 0700408
OK Autrod 12.51 1,0MM MPO 250KG 0711930
OK Autrod 12.51 1,2MM CACCB 18KG 0709848
OK Autrod 12.51 1,2MM CACCC 18KG 0700416
OK Autrod 12.51 1,2MM MPO 250KG 0711931

OK Autrod 12.51 1,6MM CACCC 18KG 0700018
OK Autrod 12.51 1,6MM CARB 18KG 0709153
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ARAMES SOLIDOS (GMAW) ﬁ

ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK AristoRod 12.50

Arame sdlido, ndo cobreado, de baixo teor de carbono, destinado a soldagem de agos néo ligados. Indicado para
soldagem na construgcao em geral, fabricagao Naval & Offshore e na industria automotiva. Sua fabricacao diferenciada
Ihe confere excelente desempenho, maior estabilidade de arco e menores niveis de respingo, até mesmo quando utilizam
elevadas correntes de soldagem. A auséncia da camada de cobre evita problemas de alimentagao, o que torna este
arame especialmente indicado para soldagens mecanizadas e robotizadas. Este arame possui elevada tecnologia de
protecao contra a corroséo de sua superficie.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.18: ER70S-6
EN 440: G3Si1

Aprovagdes: ABS 3SA, 3YSA
BV SA3YM
DNV-GL Il YMS
LR 3S, 3YS

CE EN 13479
DB 42.039.29
PRS 3YS

RS 3YMS
VdTUV 10052
CWB
NAKS/HAKC
RINA

Jis

Seproz

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagoes.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento

Ar + 8 - 25% CO2 ou 100% CO2

Ar +20% CO2 470 MPa 560 MPa 26 %

100% CO2 440 MPa 540 MPa 25 %

Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto

Ar + 8 - 25% CO2 ou 100% CO2

Ar +20% CO2 +20°C 130J

Ar +20% CO2 -20°C 90J

Ar +20% CO2 -30°C 70J

Ar +20% CO2 -40°C 60J

100% CO2 +20°C 120 J

100% CO2 -20°C 70J
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ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK AristoRod 12.50

Composi¢cao Quimica (%)
Cc Si Mn
0.10 0.90 1.50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
0.9 mm 60 - 200 A 18-24V 0.8 - 2.5 kg/h

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0mm 80-300A 18-32V 1.0-5.5kg/h
1.2 mm 120-380 A 18-35V 1.3-8.0kgh

Informacgao para Compra

OK AristoRod 12.50 0,90MM CACC 18KG 0715378
OK AristoRod 12.50 0,90MM MPO 120KG 0715376
OK AristoRod 12.50 0,90MM MPO 250KG 0715356
OK AristoRod 12.50 1,00MM CACC 18KG 0715377
OK AristoRod 12.50 1,00MM MPO 120KG 0715411
OK AristoRod 12.50 1,00MM MPO 250KG 0715357
OK AristoRod 12.50 1,20MM CACC 18KG 0714654
OK AristoRod 12.50 1,20MM MPO 120KG 0715412
OK AristoRod 12.50 1,20MM MPO 250KG 0714652
OK AristoRod 12.50 1,32MM - 18KG 0731868
OK AristoRod 12.50 1,32MM MPO 250KG 0707941
OK AristoRod 12.50 1,32MM MPO 250KG 0707941
OK AristoRod 12.50S 1,20MM 18KG 0712281
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ARAMES SOLIDOS (GMAW) ﬁ

ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK AristoRod 13.08

Arame sdlido ndo cobreado para soldagem, pelo processo GMAW (MIG/MAG), de agos baixa liga ligados ao manganés
e ao molibdénio (1,5%Mn, 0,4%Mo), acos resistentes a fluéncia de composigao quimica similar, como em tubos, vasos
de pressao e caldeiras com temperatura de operagéo de até 500 °C. Além disso, também podem ser aplicados para
soldagem de agos baixa liga e alta resisténcia com bons resultados de tenacidade. Este arame possibilita soldagem em
altas correntes com grande estabilidade de arco, baixo indice de respingos e boa alimentagao de arame.

Classificag6es Metal de Solda: SFA/AWS A5.28: ER80S-D2
ENISO 14341-A: G 4Mo

Aprovacgoes: CWB CSA W48, Seproz.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 5-25% CO2 EN 439 (M21) ou 100% CO2 EN 439 (C1)

Como soldado 540 MPa 645 MPa 25%

Teste Charpy

Condigao Temperatura ‘ Impacto

Ar + 5-25% CO2 EN 439 (M21) ou 100% CO2 EN 439 (C1)

Como soldado -40°C 38

Composicao Quimica (%)
(o] Si Mn P S Ni Mo Cu Outros
0.09 0.65 1.90 0.025 0.025 <0.15 0.50 0.15 <050

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.2mm 120-350 A 20-33V 1.5-6.6 kg/h

Informacgao para Compra
OK AristoRod 13.08 1,20 MM BOB 18KG 0714690
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ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE BAIXA LIGA

OK Autrod 13.16

Arame sélido cobreado, ligado ao cromo e molibdénio (1,3%Cr-0,5%Mo), indicado para soldagem de agos resistentes a
fluéncia, como o SA-387 grau 11, A 335 grau P11 e acos similares. Também € utilizada na soldagem dissimilar de agos
Cr-Mo. Esta liga é apresenta alto grau de pureza, com fator “X” menor que 15.

Classificag6es Metal de Solda: SFAV/AWS A5.28: ER80S-B2
ENISO 21952-B: G 55A 1CM

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar +1-5 02 ou Ar + 20 CO2 ou CO2
Como tratado (620 °C /1) | 470 MPa 550 MPa 19%

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Mo
0.10 0.50 0.50 1.30 0.50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0mm 80-280A 18-28V 1.0-5.4 kg/h
1.2mm 120-350A 20-33V 1.5-6.6 kg/h

Informacgao para Compra
OK Autrod 13.16 1.0MM (EMB.15KG) 0728566
OK Autrod 13.16 1,20 MM BOB 15KG 0305341
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ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE BAIXA LIGA

OK Autrod 13.17

Arame sélido cobreado, ligado ao cromo e molibdénio (1,3%Cr-0,5%Mo), indicado para soldagem de agos resistentes a
fluéncia, como o SA-387 grau 11, A 335 grau P11 e acos similares. Também € utilizada na soldagem dissimilar de agos
Cr-Mo. Esta liga é apresenta alto grau de pureza, com fator “X” menor que 15.

Classificagoes Metal de Solda: SFA/AWS A5.28: ER90S-B3

ENISO 21952-B: G 62A 2C1M

Tipo de Liga: Ago baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
Ar + 1-5 02 ou Ar + 20 CO2 ou CO2

Como tratado Ar + 20% CO2 (690 °C /1) 590 MPa 720 MPa 2%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 1-5 02 ou Ar + 20 CO2 ou CO2

Como tratado Ar + 20% CO2 (690 °C c/1h) ‘ -40°C ‘ >47

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Mo

0.10 0.50 0.50 2.50 1.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-280A 18-28V 1.0-5.4 kg/h

1.2 mm 120-350 A 20-33V 1.5-6.6 kg/h
Informacao para Compra

OK Autrod 13.17 1.0mm 15kg 0721464

OK Autrod 13.17 1.2mm 15kg 0721465
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ARAMES SOLIDOS (GMAW) ES%

ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK AristoRod 13.26

Arame sdlido, ndo cobreado, ligado ao niquel-cobre (0,8%Ni-0,3%Cu), destinado a soldagem de agos patinaveis, como,
por exemplo, os agos Cor-Ten, SAC 41, SAC 50, SAC 300, SAC 350 e Cos-Ar-Cor. Sua fabricagao diferenciada lhe
confere excelente desempenho, com baixa emissao de fumos, maior estabilidade de arco e menores niveis de respingo,
até mesmo quando se utilizam elevadas correntes de soldagem.

Classificacoes Metal de Solda: SFA/AWS A5.28: ER80S-G
EN ISO 14341-A: GO

Aprovacoes: DNV II1'YMS (M21)
DNV II'YMS (C1)

CE EN 13479
NAKS/HAKC 1,2 MM
DB 42.039.32

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ago baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 5-25% CO2 EN 439 (M21) ou 100% CO2 EN (C1)

Como soldado (Ar + 20% CO2) | 540 MPa 625 MPa 26%
Teste Charpy

Condicao Temperatura ‘ Impacto

Ar + 5-25% CO2 EN 439 (M21) ou 100% CO2 EN (C1)

Como soldado (Ar + 20% CO2) 0°C 142 J

Como soldado (Ar + 20% CO2) -40°C 83J

Como soldado (Ar + 20% CO2) -20°C 110J

Como soldado (Ar + 20% CO2) -60 °C 50J

Composicao Quimica (%)

(o3 Si Mn Ni Cu
0.10 0.80 1.40 0.80 0.40
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-280A 18-28V 1.0-5.4kg/h
1.2mm 120- 350 A 20-33V 1.5-6.6 kg/h
Informacao para Compra

OK AristoRod 13.26 1,0 MM - 18KG 0715369
OK AristoRod 13.26 1,20 MM MP 250KG 0731720
OK AristoRod 13.26 1,2MM - 18KG 0710209
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK AristoRod 69

O Ok AristoRod 69 ¢ um arame sdlido de baixa liga, cromo-niquelmolibidenio (0,3% Cr, 1,4% Ni, 0,25% Mo), ndo cobreado,
usado para o processo GMAW de agos de alto limite de resisténcia que requerem um robusto metal de solda para
aplicagdes criticas. E também adequado quando requerido altas absorcdes de energia em ensaios de impacto a baixas
temperaturas. Os arames AristoRod’s sdo adequados para altas correntes de operagao com boa alimentacao de arame,
provendo um arco estavel com pouco respingo. O OK AristoRod 69, que é entregue na versdo MarathonPac Octogonal da
ESAB ¢ excelente para aplicacdes mecanizadas.

ENISO 16834-A: G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

ENISO 16834-A: G Mn3Ni1CrMo
SFA/AWS A5.28: ER110S-G

ABS; DNV-GL; CE EN 13479; Seproz; DB 42.039.33; VATUV 11837.

Aprovagdes sédo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagdes.

Classificag6es Metal de Solda:

Classificagoes Metal do Arame:

Aprovacgoes:

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Como soldado 730 MPa 800 MPa 19 %

Como tratado (15 h 620 °C) 690 MPa 750 MPa 20 %

Teste Charpy

Condi¢ao Temperatura Impacto

EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Como soldado 20°C 100J

Como soldado -40°C 73J

Como tratado (15 h 620 °C) 20°C 130J

Como tratado (15 h 620 °C) -20 °C 60J

Como tratado (15 h 620 °C) -30°C 60J

Composi¢ao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo
0.089 0.53 1.54 0.26 1.23 0.24

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Velocidade do arame | Taxa de Deposicao
1.0mm 80-280A 18-28V 2.7 -14.7 m/min 1-5.4kgh

1.2 mm 120-350 A 20-33V 2.7 -12.4 m/min 1.5-6.6kg/h
Informacgao para Compra

OK AristoRod 69 1.00 MM CACC 18KG 0726622

OK AristoRod 69 1.20 MM 250KG MP 0730056
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK AristoRod 79

Arame solido ndo cobreado, ligado ao cromo, niquel e molibdénio (0,3%Cr- 1,9%Ni- 0,5%Mo), indicado para soldagem
GMAW de agos de alta resisténcia, como os agos temperados e revenidos e agos com laminagdo térmomecanicamente
controlada, como Domex 700MC, Optin 700MC e Weldox 700.

Classificago6es Metal de Solda: SFA/AWS A5.28: ER120S-G
EN 12534: G Mn4Ni2CrMo
Aprovacoes: Seproz.
Aprovagbes séo baseadas na localizagéo da fébrica. Contacte a ESAB para mais informagdes.
Tipo de Liga: Aco baixa liga
Tipo de Corrente: CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condi¢ao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 5-25% CO2 EN 439 (M21)
Como soldado (Ar + 20% CO2) | 810 MPa 900 MPa 18%
Teste Charpy
Condi¢ao ‘ Temperatura ‘ Impacto
Ar + 5-25% CO2 EN 439 (M21)
Como soldado (Ar + 20% CO2) 0°C 70J
Como soldado (Ar + 20% CO2) -20°C 60J
Como soldado (Ar + 20% CO2) -40°C 554
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo
0.10 0.70 1.80 0.30 1.90 0.50
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-280A 18-28V 1.0- 5.4 kg/h
1.2 mm 120 - 350 A 20-33V 1.5 - 6.6 kg/h
Informacgao para Compra
OK AristoRod 79 1,0 MM - 18KG 0725290
OK AristoRod 79 1,20 MM 250KG MP 0728892
OK AristoRod 79 1,2MM - BOB 18KG 0724309
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK AristoRod 89

Arame solido ndo cobreado, ligado ao cromo, niquel e molibdénio. Agos de alta resisténcia sdo cada vez mais utilizados.
Eles oferecem um design a possibilidade de torna-lo mais leve, estruturas de maior desempenho, com boa eficacia geral de
custos, juntamente com menores impactos ambientais. O uso de ago de alta resisténcia pode significar menores custos de
fabricacéo, o aumento da carga util, mais produtos duraveis, a utilizagao do espaco mais eficiente e maior seguranca.

Classificagoes Metal de Solda: SFA/AWS A5.28: ER120S-G
EN ISO 16834: A G Mn4Ni2CrMo / A G 89 4 M Mn4Ni2CrMo

Aprovacoes: Seproz; CE EN 13479; VdTUV 11881; DB 42.039.37; DNV-G IV Y8IMS (M21).
Aprovagées sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgdes.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
EN 80Ar/20CO (M21)2

Como soldado 920 MPa 940 MPa 18%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura ‘ Impacto

EN 80Ar/20CO (M21)2

Como soldado ‘ -40°C ‘ 47J

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Cu
0.08 0.80 1.80 0.010 0.003 0.40 2.20 0.50 0.12

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-280A 18-28V 1-5.4kgh
1.2 mm 120-350 A 20-33V 1.5-6.6 kg/h

Informacao para Compra
OK AristoRod 89 1.0MM 18KG 0723620
OK AristoRod 89 1.2MM 18KG 0723621
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 308LSi

Arame cromo-niquel resistente a corrosao para soldagem de ligas cromo-niquel austeniticas do tipo 18%Cr— 8%Ni.

O OK Autrod 308LSi tem uma boa resisténcia a corrosao. A liga possui um baixo teor de carbono, o que a torna
especialmente recomendada quando existe um risco de corrosao intergranular. O maior teor de silicio melhora a
soldabilidade. A liga € amplamente utilizada na industria quimica e industria de processamento de alimentos, bem como
para tubulagdes e caldeiras.

Classificag6es Metal de Solda: SFA/AWS A5.9: ER308LSI
ENISO 14343: G 19 9 LSi

Aprovacgoes: “DNV 308L (-196 °C); VATUV 04267; CE EN 13479; BV 308L SA BT (M12);
CWB ER3B08LSi; DB 43.039.01; NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM; Seproz.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 370 MPa 620 MPa 36 %

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 20°C 110J

Como soldado -60 °C 90J

Como soldado -196 °C 60 J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Ni Cr
<0.03 0.80 1.80 10.00 20.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-240A 15-28V 1.5-6.0kg/h
1.2 mm 100 - 300 A 15-29V 1.6-7.5kgh

Informacao para Compra
OK Autrod 308LSi 1.0MM 15kg 0721526
OK Autrod 308LSi 1.2MM 15kg 0721527
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 309LSi

Arame cromo-niquel resistente a corrosao para soldagem acgos similares, agos forjados e fundidos do tipo 23%Cr-
12%Ni. A liga é também usada para soldagem de camadas de amanteigamento em agos CMn e soldagem de juntas
dissimilares. Ao usar o arame para camadas de amanteigamento e juntas dissimilares, &€ necessario controlar a diluicdo
da solda. O OK Autrod 309LSi tem boa resisténcia a corroséo. O teor de silicio presente melhora a soldabilidade.

Classificag6es Metal de Solda: SFA/AWS A5.9: ER309LSI
ENISO 14343: G 23 12 LSi

Aprovacgoes: VdTOV 10020; NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM; CE EN 13479; Seproz; DB 43.039.16

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 440 MPa 600 MPa 41%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 20°C 160 J

Como soldado -60 °C 130J

Como soldado -110°C 90J

Composicao Quimica (%)
(o3 Si Mn Ni Cr
<0.03 0.80 1.80 13.00 24.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-240A 15-28V 1.5-6.0kg/h
1.2 mm 100 - 300 A 15-29V 1.6-7.5kgh

Informacao para Compra

OK Autrod 309LSi 1.0MM 15kg 0721529

OK Autrod 309LSi 1.2MM 15kg 0721531
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 316LSi

Arame cromo-niquelmolibdénio indicado para soldagem de agos inoxidaveis austeniticos do tipo 18%-Cr8%Ni e 18%Cr-
10%Ni-3%Mo. Apresenta elevada resisténcia a corrosao, inclusive em ambientes acidos e contendo cloretos. Devido

ao baixo teor de carbono, essa vareta é recomendada quando existe risco de corrosao intergranular. O teor de silicio
presente melhora a soldabilidade.

Classificacdes Metal de Solda: SFA/AWS A5.9: ER316LSi
ENISO 14343: G 19 12 3LSi
Aprovacdes: vdaTOv 04268
CE EN 13479, VdTUV 04268, NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM, CWB ER316LSi,
DB 43.039.05, DNV NV 316L (M13) Seproz.
Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.
Tipo de Liga: Ao inoxidavel
Tipo de Corrente: CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)
Como soldado 440 MPa 620 MPa 37 %
Teste Charpy
Condicao ‘ Temperatura ‘ Impacto
Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)
Como soldado 20°C 1204
Como soldado -60 °C 954
Como soldado -196 °C 55J
Composi¢ao Quimica (%)
C Si Mn Ni Cr Mo
<0.03 0.80 1.80 12.00 18.50 2.70
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0 mm 80-240A 15-28V 1.5-6.0kg/h
1.2 mm 100 - 300 A 15-29V 1.6-7.5kgh
Informacao para Compra
OK Autrod 316LSi 1.0MM 15kg 0721532
OK Autrod 316LSi 1.2MM 15kg 0721533
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ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 317L

Arame cromo-niquel - molibdénio resistente a corroséo para soldagem de ligas inoxidaveis austeniticas do tipo 19%Cr-
13%Ni-3%Mo. O OK Autrod 317L tem uma boa resisténcia a corroséo em geral e corrosdo por pitting devido ao seu
elevado teor de molibdénio. A liga possui um baixo teor de carbono, o que torna esta liga especialmente recomendada
quando existe um risco de corrosao intergranular. A liga € utilizada em condi¢des de corrosdo severas, Como no
petroquimico e indUstria de papel e celulose.

Classificag6es Metal de Solda: AWS/ASME SFA 5.9: ER317L
ENISO 14343: G 18 153 L

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado ‘ 390 MPa ‘ 600 MPa ‘ 45 %

Teste Charpy

Condi¢ao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 20°C 1354

Como soldado -196 °C 554

Composi¢cao Quimica (%)

C Si Mn Ni Cr Mo
<0.03 0.50 1.80 14.00 19.30 3.50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.2mm 180-280 A 20-28V 2.6-4.5kgh

Informacgao para Compra
OK Autrod 317L 1.2mm 15kg 0721510
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 347Si

Arame cromo-niquel resistente a corrosao para soldagem de ligas cromo-niquel austeniticas do tipo 18%Cr— 8%Ni.

O OK Autrod 347Si tem uma boa resisténcia a corrosao em geral. A liga € estabilizada com niébio para melhorar a
resisténcia contra a corroséo intergranular do metal de solda. O teor de silicio presente melhora a soldabilidade. Devido
ao teor de nidbio esta liga é recomendada para o uso em altas temperaturas.

Classificag6es Metal de Solda: AWS/ASME SFA 5.9: ER347Si
ENISO 14343: G 18 153 L

Aprovacgoes: CE EN 13479, VATUV 09734, NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM, DB 43.039.13 Seproz

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 440 MPa 640 MPa 37 %

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 0-5% CO2 (EN ISO 14175 M12) ou Ar + 0-3% O2 (EN ISO 14175 M13)

Como soldado 20°C 110J

Como soldado -60 °C 80J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni Mo Nb Cr
0.04 0.70 1.70 9.80 0.10 0.60 19.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0mm 80-240A 15-28V 1.5-6.0kg/h
1.2 mm 100 - 300 A 15-29V 1.6-7.5kgh

Informacgao para Compra
OK Autrod 347Si 1.0mm 15kg 0721511
OK Autrod 347Si 1.2mm 15kg 0721512
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 2209

E um arame sdlido, inoxidavel, “Duplex”, para soldagem de acos inoxiddveis austenitico - ferritico do tipo 22 % Cr, 5 % Ni
e 3 % Mo. O metal depositado deste arame apresenta uma elevada resisténcia a corrosdo. Em meios contendo cloretos
e sulfeto de hidrogénio, o metal de solda deste arame apresenta uma elevada resisténcia a corrosao intergranular,
localizada (pitting) e especialmente corrosao sob tensédo. Este consumivel é utilizado em diversos segmentos industriais.

Classificag6es Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER2209
EN 12072: G229 3NL
Aprovacgoes: FBTS; CE EN 13479; VATUV 05387; NAKS/HAKC 1.2MM; DB 43.039.18;
DNV-GL For duplex stainless steels* (M13); VdTUV 13039

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento

Ar + 0-3% 02 (EN 439 M13)

Como soldado 600 MPa 765 MPa 28%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 0-3% 02 (EN 439 M13)

Como soldado 20°C 100J

Como soldado -20°C 85J

Como soldado -60 °C 60 J

Composi¢ao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Ferrita FN
<0.025 0.50 1.70 22.50 8.50 3.30 <0.30 45
Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0mm 80-190A 16-24V 1.1-3.1kg/h

1.2 mm 180-280 A 20-28V 2.6-4.5kgh
Informacao para Compra

OK Autrod 2209 1,00 MM BOB 15KG 0715372

OK Autrod 2209 1,20 MM BOB 15KG 0712626
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ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Autrod 2509

O OK Autrod 2509 é um arame sdlido, inoxidavel, “Super Duplex”, para a soldagem de acos inoxidaveis
austeniticoferritico do tipo 25 %Cr, 7%Ni, 4% Mo, com baixo teor de carbono. O OK Autrod 2509 apresenta uma
elevada resisténcia a corrosao intergranular, localizada (pitting) e sob tenséo. Esta liga é largamente utilizada em
aplicacdes onde resisténcia a corrosao € de extrema importancia. Aplicavel no segmento de papel e celulose, offshore,
gas e 6leo, entre outros.

Classificag6es Metal de Solda: ENISO 14343: G 259 4 NL
Aprovacgoes: FBTS, CEEN 13479, Seproz.

Aprovagbes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN439 11) ou He + 0-5% Ar (EN439 I3)

Como soldado 670 MPa 850 MPa 30%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar (EN439 1) ou He + 0-5% Ar (EN439 13)

Como soldado 20 °C 150J

Como soldado -40°C 1154

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo w Cu
<0.02 0.40 0.40 25.00 9.80 4.00 <1.00 <0.30

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0mm 80-190 A 16-24V 1.0-3.1 kg/h
1.2mm 180-280A 20-28V 2.6 -4.5kg/h

Informacgao para Compra
OK Autrod 2509 1,0MM - 15KG 0715373
OK Autrod 2509 1,2MM - 15KG Q0712627
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ARAMES SOLIDOS OK PARA LIGAS ESPECIAIS

OK Autrod NiCr-3

O arame OK Autrod NiCr-3 é uma liga de Niquel, especialmente desenvolvido para a soldagem de materiais de alta liga
que trabalham em ambientes corrosivos a elevadas temperaturas, agos com 9% de Ni e agos similares que necessitam
de elevada tenacidade em baixas temperaturas. Também pode ser empregado na soldagem dissimilar dos materiais
citados acima. Boa resisténcia a corrosao sob tensao.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.14: ERNICr-3
ENISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

Aprovacgoes: VdTQV 12666 (FP)
VdTUV 126656 (MV)

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Liga de niquel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
11, I3 (EN ISO 14175)
Como soldado 400 MPa 650 MPa 40 %

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto
11, 13 (EN ISO 14175)
Como soldado 20°C 1504

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Cr Ni Cu Ti Fe
<0.05 <0.25 275 20.00 >67.00 <0.07 <0.70 <15

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.0mm 100-200 A 21-27V 2.5-55kgh
1.2 mm 160 - 280 A 24-30V 3.6-6.0 kg/h

Informacgao para Compra
OK Autrod NiCr-3 1,00MM 15KG 0738354
OK Autrod NiCr-3 1,20MM 15KG 0738355
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ARAMES SOLIDOS OK PARA LIGAS ESPECIAIS

OK Autrod 19.49

Arame sdlido, ligado ao Cu e Ni destinado a soldagem de ligas similares com 90Cu10Ni, 80Cu20Ni e 70Cu30Ni. A
adigao de niquel fortalece o metal de solda e aumenta a resisténcia a corrosao, especialmente em agua salgada. Usada
para cladeamento de acos e unido de ligas de CuNi na industria Offshore e usinas de dessanilizagao.

Classificagoes Metal de Solda: SFA/AWS A5.7: ER CuNi
EN 14640 S: Cu 7158 (CuNi30)

Tipo de Liga: Liga de cobre
Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN43911) ou He + 0 - 5% Ar (EN439I13) ou 100% He (EN43912)
Como soldado 180 MPa 350 MPa 140 %

Composicao Quimica (%)

Cu Ni Mn Fe
Bal. 31.00 0.80 0.60

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.2mm 160-280 A 24 -30V 3.4-5.6 kg/h

Informacao para Compra
OK Autrod 19.49 1,20 MM CACC 15KG 0721438
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tigrod 12.60

E uma vareta sdlida, cobreada, correspondente a classe AWS A5.18 ER70S-3, para soldagem pelo processo GTAW (TIG)
de acos nao ligados. Utilizado na fabricacdo de vasos de pressao, no segmento naval e offshore - construcdo em geral.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.18: ER70S-3

EN 1668: W2Si
Aprovacoes: FBTS, BV 3YM, DNV-GL IllY, ABS 3Y, VATUV 11141 , NAKS/HAKC, Seproz.
Industria ou Segmentacao: Vasos de presséo, Navale Offshore, Construgdo em geral

Aprovacoes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
Gas de Proteca@o 100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 420 MPa 515MPa 26%

Teste Charpy

Condigcao Temperatura Impacto

Gas de Proteca@o 100% Ar (EN 439 1)

Como soldado -30°C 90J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
g 0.60 1.10

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
1.6 mm 1000 mm
2.4 mm 1000 mm
3.2mm 1000 mm

Informacgao para Compra

OK Tigrod 12.60 1,60x1000MM-CX 5,0KG(2M) 0712535
OK Tigrod 12.60 2,40x1000MM-CX 5,0KG(2M) 0712537
OK Tigrod 12.60 3,20x1000MM-CX 5,0KG(2M) 0712538
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.08

Vareta cobreada para soldagem, CC pelo processo GTAW (TIG), de acos baixa liga ligados ao manganés e ao molibdénio
(1,5%Mn, 0,4%Mo), acos resistentes a fluéncia de composigao quimica similar, como em tubos, vasos de pressao e
caldeiras com temperatura de operagao de até 500 °C. Além disso, também podem ser aplicados para soldagem de agos
baixa liga e alta resisténcia com bons resultados de tenacidade.

Classificagoes Metal de Solda: SFA/AWS A5.28: ER80S-D2
EN ISO 636-B: W4M3

Aprovacoes: NAKS/HAKC, Seproz.

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como soldado 520 MPa 615 MPa 28%

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado -29°C 200 J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn P S Ni Mo Cu Outros
0.09 0.65 1.90 0.025 0.025 <0.15 0.50 0.15 0.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 13.08 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0728082
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.16

Vareta TIG cobreada, ligada ao cromo e molibdénio (1,3%Cr-0,5%Mo), indicada para soldagem de agos resistentes a fluéncia,
como o SA-387 grau 11, A 335 grau P11 e agos similares. Também € utilizada na soldagem dissimilar de acos Cr-Mo. Esta
liga é apresenta alto grau de pureza, com fator-x menor que 15.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.28: ER80S-B2
EN ISO 21952-B: W 55 1 CM

Aprovacoes: FBTS, CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0MM-2.4MM, Seproz.

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como tratado (620°C c/1 hy 640 MPa 780 MPa 24%
Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como tratado (620°C ¢/1 h) -40 °C >47 J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Mo
0.09 0.60 0.60 1.40 0.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.2mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 13.16 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0712898
OK Tigrod 13.16 3,20x1000MM - CX 5,0KG 0712827
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.17

Vareta TIG cobreada, ligada ao cromo e molibdénio (2,5%Cr-1,1%Mo), indicada para soldagem de acos resistentes a fluéncia,
como o SA-387 grau 22, A 335 grau P22 e agos similares, inclusive os que trabalham a elevadas pressoes e temperaturas.
Esta liga apresenta alto grau de pureza, com fator-x menor que 15. Préaquecimento (aprox. 200 °C), controle da temperatura
de interpasse (aprox. 350 °C) e alivio de tensdes (entre 600 -700 °C) sdo recomendados. Atende a requisitos de step cooling.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.28: ER90S-B3
Aprovacoes: CE EN 13479

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como tratado (690° C ¢/1 h) 620 MPa 780 MPa 2%
Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como tratado (690° C c¢/1 h) -40 °C >47 J

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Mo
0.09 0.60 0.60 2.50 1.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

Informacgao para Compra
OK Tigrod 13.17 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0713146
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.23

Vareta sélida cobreada, ligada ao niquel (0,9%Ni) para soldagem de agos para servico em baixas temperaturas. Boas
propriedades de impacto abaixo de -50 °C. Especiaimente indicado para soldagem de EH 36 e EH 40.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.28: ER80S-Ni1
Aprovacoes: DNV IVY40M, NAKS/HAKC 2.0MM-2.4MM

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como soldado 500 MPa 600 MPa 25%
Teste Charpy
Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 0°C 230 J
Como soldado -20°C 200J
Como soldado -46 °C 140J
Como soldado -60 °C 90J

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Ni Mo
0.08 0.70 1.00 0.90 0.25

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.2mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 13.23 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0721417
OK Tigrod 13.23 3,20x1000MM - CX 5,0KG 0721418
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.28

Vareta sélida cobreada, ligada ao niquel(2,4%Ni) para soldagem de agos para servico em baixas temperaturas. Boas
propriedades de impacto abaixo de -60 °C. Especiaimente indicado para soldagem de FH 36 e FH 40.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.28: ER80S-Ni2
EN ISO 636-A: W2Ni2
Aprovagdes: VdTOV 06243 (RG)

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como soldado 540 MPa 630 MPa 30 %

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado -20°C 200 J
Como soldado -40°C 180J
Como soldado -60 °C 150J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni
0.08 0.70 1.10 2.40

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.0 mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 13.28 2,40x1000MM CX 5,0KG 0721246
OK Tigrod 13.28 3,0 X 1000 MM - CX 5KG 0720293
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.37

Vareta sélida, cobreada ligada ao cromo e molibdénio (9%Cr1%Mo), indicada para soldagem de agos resisténtes a fluéncia,
como ASTM A337 Gr. 9 e similares. Muito utilizada para passe de raiz de tubos. Aplicada em vasos de presséo, caldeiras,
tambores de coque, aquecedores, dentre outros. Esse produto anteriormente era classificado como SFA/AWS A5.9 ER505.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.28: ER80S-B8
ENISO 21952-B: W 55 9C1M

Tipo de Liga: Ago baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 1)

Como tratado (760° C c/2 h) 540 MPa 660 MPa 26%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 I1)

Como tratado (760° C c¢/2 h) -20°C 140J

Como tratado (760° C ¢/2 h) -40°C 120J

Como tratado (760° C ¢/2 h) -60 °C 90J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo
0.07 0.40 0.60 9.30 1.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

Informacgao para Compra
OK Tigrod 13.37 2.4x1000MM CX 5,0KG 0721248
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VARETAS TIG OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tigrod 13.38

Vareta sdlida, ligada ao cromo, molibdénio e vanadio (9%Cr1%MoV), indicada para soldagem de agos resisténtes a fluéncia,
como ASTM A337 Gr. 91 e similares. Muito utilizada para passe de raiz de tubos. Aplicada em vasos de pressao, caldeiras,
tambores de coque, aquecedores, dentre outros.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.28: ER90S-B9
EN ISO 21952-A: W CrMo91
EN ISO 21952-B: W 62 9CTMV

Aprovagdes: VdTOV 07686

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como tratado (760° C o/2 h) 690 MPa 785 MPa 20%
Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como tratado (760° C ¢/2 h) 20 °C 200 J

Como tratado (760° C ¢/2 h) 0°C 180J

Como tratado (760° C ¢/2 h) -20°C 150 J

Como tratado (760° C c¢/2 h) -40 °C 90J

Como tratado (760° C c/2 h) -60 °C 70J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Mo v
0.09 0.35 0.60 9.00 1.00 0.20

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.0 mm 1000 mm

Informacgao para Compra
OK Tigrod 13.38 2.4x1000MM CX5KG 0721270
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 308L

Vareta TIG indicada para soldagem de agos inoxidaveis do tipo 18% Cr 8% Ni com baixo teor de carbono. Também &
indicada para agos similares estabilizados ao Nb, se a temperatura de trabalho nao exceder 350 °C. Esta liga apresenta boa
resisténcia a corrosao em geral e, devido a seu baixo teor de C, ela € especialmente resistente a corrosao intergranular. Por
esses motivos, 0 OK Tigrod 308L é usado largamente na indUstria quimica e alimenticia, bem como na soldagem tubulagoes e
vaporadores. Nao é indicado para ambientes ricos em enxofre.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER308L
ENISO 14343: W 199 L
Aprovacoes: VdTOV 04269, FBTS, CWB AWS A5.9, DNV-GL 308L (-60 °C), Seproz, NAKS/HAKC

Aprovagbes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como soldado 450 MPa 645 MPa 36%
Teste Charpy
Condigao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 20°C 170J
Como soldado -80°C 1354
Como soldado -196 °C 90J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Ferrita FN
<0.03 0.50 1.80 20.30 10.00 <0.30 <0.30 8

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.0mm 1000 mm

Informacgao para Compra
OK Tigrod 308L 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0713872
OK Tigrod 308L 3,20x1000MM - CX 5,0KG 0715330
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 309L

E uma vareta sdlida, inoxidavel, indicada para soldagem de agos inoxidaveis do tipo 24% Cr, 13% Ni. Esta também ¢é indicada
para soldagem de agos dissimilares. O OK Tigrod 309L apresenta boa resisténcia & corrosao. Quando utilizada na soldagem
de agos dissimilares, a resisténcia a corroséo apresenta-se como de importancia secundaria.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER309L
ENISO 14343: W23 12 L
Aprovacoes: FBTS, CE EN 13479, CWB ER309L, NAKS/HAKC 1.6MM, VATUV 10021

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1)

Como soldado 430 MPa 590 MPa 140%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 20 °C 160 J
Como soldado -60 °C 130J
Como soldado -110°C 90J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0.03 0.50 1.80 24.00 13.00 <0.30 <0.30

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.0 mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 309L 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0712651
OK Tigrod 309L 3,20x1000MM - CX 5,0KG 0712652
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 316L

E uma vareta sélida, inoxidavel do tipo Cr-Ni-Mo, indicada para soldagem de acos inoxiddveis austentticos do tipo 18% Cr -
8% Nie 18% Cr - 10% Ni - 3% Mo. O OK Tigrod 316L apresenta boa resisténcia a corrosdo, principalmente em ambientes
acidos e clorados. Esta vareta tem um baixo teor de C, sendo recomendado, principalmente, quando existe risco de corroséo
intergranular. O OK Tigrod 316L € largamente empregado nas industrias quimica e de processamento de alimento, bem como
em estaleiros, entre outros.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER316L
ENISO 14343: W19 123 L
Aprovacgoes: FBTS, CE EN 13479, ABS ER 316L, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM, BV 316L BT,
CWB ER316L, DNV-GL 316L (-60 °C), VdTUV 04270, Seproz

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
100% Ar (EN 439 1)

Como soldado ‘ 470 MPa ‘ 650 MPa ‘ 32 %

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 20°C 1754

Como soldado -60 °C 150 J

Como soldado -110°C 1204

Como soldado -196 °C 754J

Composi¢ao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Ferrita FN
<0.03 0.50 1.80 19.00 12.50 2.80 <0.30 10
Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

3.0mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 316L 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0712625
OK Tigrod 316L 3,20x1000MM - CX 5,0KG 0712628
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 317L

Vareta TIG inoxidavel austenitica do tipo 19%Cr-9%Ni-3%Mo com baixo teor de carbono. Esta liga apresenta boa resisténcia
a corrosao em geral e, devido ao Mo e ao baixo teor de carbono, apresenta especial resisténcia a corroséo por pitting e
corrosao intergranular. O OK Tigrod 317L € aplicado em condicdes de corrosao severa como, por exemplo, na industria
petroquimica e de papel e celulose.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER316L
ENISO 14343: W19 123 L

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 390 MPa 600 MPa 145%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 1)

Como soldado 20°C 1354

Como soldado -196 °C 55J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Ferrita FN
<0.03 0.50 1.80 19.30 14.00 3.50 <0.30 8

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 317L 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0713725
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 347

Vareta TIG indicada para soldagem de acos inoxiddveis austeniticos estabilizados ao Nb do tipo 18%Cr-8%Ni. Devido ao fato de
ser estabilizado apresenta boa resisténcia a corrosao intergranular e pode ser usado em elevadas temperaturas.

Classificag6es Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER347
ENISO 14343: W 19 9 Nb
Aprovacoes: NAKS/HAKC 2.4mm, Seproz

Aprovagbes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar

Como soldado 510MPa 655 MPa 35%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado 20°C 130

Composicao Quimica (%)

[oF Si Mn Ni Cr Nb Ferrita FN
<0.08 0.50 1.40 10.00 20.00 1.00 8

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.2mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 347 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0712629
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 2209

O OK Tigrod 22.09 é uma vareta sdlida, inoxidavel, “Duplex”, para soldagem de agos inoxidaveis austenitico ferritico do
tipo 22% Cr, 5% Ni e 3% Mo. O metal depositado desta vareta apresenta uma elevada resisténcia a corrosao. Em meios
contendo cloretos e sulfeto de hidrogénio, o metal de solda deste arame apresenta uma elevada resisténcia a corroséo
intergranular, localizada (pitting) e especialmente corrosao sob tensao.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER2209
ENISO 14343: W 22 9 3NL
Aprovacoes: FBTS, CE EN 13479, VATUV 05519, VATUV 06282, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM,

DB 43.039.19, VdTUV 13010, Seproz

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1) ou He + 0 - 5% Ar (EN 439 I3) ou 100% He (EN 439 12)

Como soldado 600 MPa 765 MPa 28%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 I1) ou He + 0 - 5% Ar (EN 439 I3) ou 100% He (EN 439 I2)

Como soldado 20°C 100J

Como soldado -20°C 85J

Como soldado -60 °C 60J

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0.03 0.50 1.70 22.50 8.50 3.30 <0.30

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.2mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 2209 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0712654
OK Tigrod 2209 3,20x1000MM - CX 5,0KG 0712655
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VARETAS TIG OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tigrod 2509

O OK Tigrod 25.09 é uma vareta sdlida, inoxidavel, “Super Duplex”, para a soldagem de agos inoxidaveis austenitico-
ferritico do tipo 25%Cr-7%Ni, 4% Mo, com baixo teor de carbono. O OK Tigrod 2509 apresenta uma elevada resisténcia
a corroséo intergranular, localizada (pitting) e sob tens&o. Esta liga € largamente utilizada em aplicagdes onde resisténcia a
corrosao € de extrema importancia. Aplicavel no segmento de papel, Offshore, dleo & gas, entre outros.

Classificagoes Metal de Solda: ENISO 14343: W 259 4 NL

Aprovacoes: FBTS, Seproz, NAKS/HAKC

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1) ou He + 0 - 5% Ar (EN 439 I3)

Como soldado 670 MPa 850 MPa 30 %

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura Impacto

100% Ar (EN 439 I1) ou He + 0 - 5% Ar (EN 439 I3)

Como soldado 20°C 150J

Como soldado -40°C 115J

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Ni Mo w Cu
<0.02 0.40 0.40 25.00 9.80 4.00 <1.00 <0.30

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento
2.4 mm 1000 mm
3.2mm 1000 mm

Informacao para Compra
OK Tigrod 2509 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0712656
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VARETAS TIG OK PARA LIGAS DE NiQUEL

OK Tigrod NiCr-3

Varetas de Ni-Cr-Mo resistentes a corroséo e ao calor para soldagem de materiais de alta liga resistentes ao calor e a
corroséo, agos Ni de 9% e agos similares com alta tenacidade a baixas temperaturas. Também usadas para unido de
metais diferentes dos tipos mencionados. O metal de solda possui boas propriedades mecéanicas em altas e baixas
temperaturas. Boa resisténcia ao pitting e corrosao sob tensao.

Classificagdes Metal de Solda: SFA/AWS A5.14:ERNICr-3, EN ISO 18274:S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
Aprovagoes: VdTUV 12657, VATUV 12667

Aprovagées sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Liga de niquel (Ni + 20 % Cr + 3 % Mn + 2.5 % Nb)

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento Limite de Resisténcia Alongamento
Como Soldado 400 MPa 650 MPa 40 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Como Soldado 20°C 150J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Cu Fe Nb+Ta Ti
0.04 0.20 3.00 20.00 72.50 0.01 1.30 2.50 0.35

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

Informacgao para Compra
OK Tigrod NiCr-3 2.4x1000mm 5kg 0738356
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VARETAS TIG OK PARA LIGAS DE COBRE

OK Tigrod 19.49

Vareta TIG, cobre-niquel, designada para soldagem de ligas similares como 90Cu10Ni, 80Cu20Ni, 70Cu30Ni. A adicéo de
niquel fortalece o metal de solda e melhora sua resisténcia a corrosao, especialmente em agua salgada. O OK Tigrod 19.49
€ usado para recobrimento de agos e para uniao de componentes, de ligas de Cr-Ni, em usinas de dessalinizagéo.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.7: ERCuNI
EN 14640: S Cu 7158 (CuNi30)
Aprovacoes: FBTS, VdTUV 11600

Aprovacbes séo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Liga de cobre

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% Ar (EN 439 I1) ou 100% He (EN 439 12) ou He + 0-5% Ar (EN 439 I3)
Como soldado 180 MPa 350 MPa 140%

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni Fe Cu
<0.05 <0.10 0.80 31.00 0.60 Balanceado

Informacao Técnica Adicional

Diametro Comprimento

2.4 mm 1000 mm

Informacgao para Compra
OK Tigrod 19.49 2,40x1000MM - CX 5,0KG 0713844
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INFORMAGOES BASICAS

CLASSIFICAGAO DAS VARETAS TIG OK

As varetas TIG, assim como os demais consumiveis para soldagem, sdo, em sua grande maioria, classificados por normas.
As classificagdes mais comuns s&o as estabelecidas pela AWS (“American Welding Society”), que também s&o adotadas
pelo cédigo ASME.

CLASSIFICAGAO DE ACORDO COM AWS / ASME

ASME / AWS SFA - 5.7 (Ligas de Cobre - MIG/MAG e TIG))

Indica um arame sélido ou vareta TIG.

Indica a cc icdo quimica do consumivel.

ER XXXX

ASME / AWS SFA - 5.9 (Aco Inoxidavel - MIG/MAG e TIG)

Indica um arame sdlido ou vareta TIG.

Indica a cc icdo quimica do consumivel.

ER XXX

ASME / AWS SFA - 5.10 ( Ligas de Aluminio - MIG/MAG e TIG)

[” -ER indica arame slido.

L - R indica vareta TIG.

Indica a cc icdo quimica do consumivel.

Y XXXX

ASME / AWS SFA - 5.14 ( Ligas de Niquel - MIG/MAG e TIG )

Indica um arame sélido ou vareta TIG

Indica a cc icdo quimica do consumivel.

ER XXXX
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INFORMAGOES BASICAS

ASME / AWS SFA - 5.18 (M)* ( Acos de baixo e médio teor de carbono - MIG/MAG e TIG)

Indica um arame sélido ou vareta TIG.

Indica a resisténcia a tragdo minima em KSI do metal de solda

’— Indica que o consumivel é sélido.

EXXX S XY N HZ LR

ABREVIAGOES

Limite de Resisténcia

Limite de Escoamento

....Alongamento

...Charpy (entalhe em V - resiliéncia)

Tensao minima em vazio

Indica que o consumivel atende os requisitos do =xV....
teste de hidrogénio difusivel (Z=4,8 ou 16) Rendimento
0,102 kgfm

1 N/mm? = 0,102 kg/mm?

Corrente continua polaridade positiva

Este sufixo € utilizado somente quando os
limites de fosforo, vanadio e cobre tenham
sido alterado e indica que o metal de solda &
adequado para aplicagdes nucleares.
Corrente continua polaridade negativa

Indica o gés de protegao recomendado

Corrente alternada

Dureza Brinell
Dureza Rockwell C

Indica a composigao quimica do consumivel. HR
0O uso do sufixo “GS” significara que o arame é
indicado apenas para soldagem em um tinico

passe. LIRS — Tratamento térmico

Dureza Vickers

American Bureau of Shipping

Bureau Veritas
Det Norske Veritas
Lloyds Register
ASME / AWS SFA - 5.28 (M)* ( Agos de baixa liga - MIG/MAG e TIG)

Indica um arame sélido ou vareta TIG

Germanischer Lloyds

Fundacéo Brasileira de Tecnologia
da Soldagem

Indica resisténcia a tragdo minima do metal de cwB
solda depositado em 1.000 psi ou Mpa

’7 Indica que o consumivel é sdlido
Composigao do Consumivel = valores médios estatisticos

ER XXX S - XXX Hz Indica que o consumivel atende aos Propriedades Mecanicas = Valores tipicos/ASME

testes de hidrogénio difusivel
(Z=4,80u16)
Indica a composi¢ao quimica do consumivel

........... Canadian Welding Bureau
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ARAMES TUBULARES (FCAW)

INDICE

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO 123-131
O TUDIOO 701ttt
OK Tubrod 70MC....
OK Tubrod 70LSi ....
Dual Shield 7100 LH.... .
DUBI SHIEIA 7TSR ...t 128-129
ORTUDIOO 75ttt bbbt 130-131
ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA 132-142
OKTUDIOA 8T AT ettt bbb b £ 188 E bbb £ £ 22188 h bbb bbbt heh bbbt b et bttt

O TUDIOO 81 B2ttt e85 2 8 e 45185228284 £ £ 8 E 28 £ £ b b e s e s b e bbb en s b s e e s

OK Tubrod 81 Ni1 Ultra..
OK Tubrod 81 W
OKTUDIOO 9T BBttt
OKTUDIOA WS ... 8 8 bbbkttt b ettt enn
OK Tubrod 90 MC
OK Tubrod 110 MC
PZ BT3B SR .ttt
PZIBT38S SR ...ttt bbb
ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS 143-152
SIIEIO-BIGNT BOBL ... v eeeereeeeeieeseeeesesee et sese e ese e e e sese e ese e e ee e s e e e e s eee e £ e e e e s e s s e s e s b st b en s et e s b s st enrena
SIIEIA-BIGNE BOOL ... cteteseei ittt b8 £ b8 b £ E £ 8 £ bR £ bbb
Shield-Bright 309MoL .
Shield-Bright 316L ..
Shield-Bright 317L
E o o e SRR
OK Tubrod 409Ti Ultra....
OK Tubrod 410 NiMo
OK TUBIOT 410 NIMO IMC ..t 152
ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO 153-155
OK Tubrod 74 OA
OK Tubrod 711 OA
(70Tt g 11=Y o TSSOSO
ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO 156-160
OK Tubrodur 412 OA..
OK Tubrodur 350

OK TUDIOAUE 1400 ...ttt h et 188228 h e h bbb b et h bbbt e bttt
OK Tubrodur TiC

OK Tubrodur Cromang
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tubrod 70

Arame tubular tipo rutilico para soldagem de agos comuns de baixo e médio teor de carbono. Destinado a soldagem
estrutural e construgao pesada em geral, em um Unico passe ou multipasse. Possibilita elevada taxa de deposigao, alta
eficiéncia e facil remogao de escoria.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.20: E70T-1C, E490T-1C
ASME SFA-5.36: E70T1-C1A0-CS2

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento

100% CO2

Como soldado 480 MPa 550 MPa 25%

Teste Charpy

Condicao ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% CO2

Como soldado 20°C 454

Composicao Quimica (%)

C Si Mn

0.05 0.60 1.20

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

2.4 mm 350A 30V 88% 4.35 kg/h
400A 30V 84% 5.75 kg/h
450A 31V 85% 6.80 kg/h
500A 32V 86% 8.40 kg/h
550A 34V 86% 9.65 kg/h

Informacgao para Compra

OK Tubrod 70 2,4MM 100KG BAR 0305230

OK Tubrod 70 2,4AMM 25KG CAR 0305240
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tubrod 70MC

Arame tubular tipo “metal cored”. Possibilita elevada eficiéncia e taxa de deposicéo. Devido ao baixo nivel de
componentes formadores de escdria, a Unica escoria formada por este arame sao pequenas ilhas de silica. Soldagem
em passe Unico ou multipasse, de agos de baixo e médio teor de carbono.

ASME SFA-5.36: E70T15-M21A2-CS2

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.18: E70C-6M, E48C-6M ‘

Aprovacoes: ABS 3YSAH10 ‘

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar+20-25% CO2
Como soldado 500 MPa 575 MPa 28%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto
Ar+20-25% CO2
Como soldado -30°C 504

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.04 0.55 1.30

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 92 % 1.80 kg/h
210A 29V 92 % 2.65 kg/h
250 A 30V 93 % 3.63 kg/h
300 A 32V 95 % 5.26 kg/h
350 A 32V 95 % 5.76 kg/h

1.6mm 190A 27V 91 % 2.50kg/h
300 A 30V 91 % 3.90 kg/h
350 A 30V 93 % 5.40 kg/h
400 A 32V 94 % 6.62 kg/h
450 A 34V 95 % 7.35 kg/h

Informacgao para Compra

OK Tubrod 70MC 1,20 MM MP 100KG 0304570
OK Tubrod 70MC 1,20 MM VPR 15KG 0305540
OK Tubrod 70MC 1,60 MM 250KG MP 0306892
OK Tubrod 70MC 1,6MM 12,56KG VPR 0300495
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tubrod 70LSi

O OK Tubrod 70 LSi € um arame tubular do tipo “flux cored” rutilico que produz metal de solda com baixo teor de Silicio
para soldagem nas posi¢oes plana e horizontal. Este arame apresenta grande produtividade devido a elevada taxa de
deposigao. O OK Tubrod 70 LSi é utilizado com mistura (75% Ar + 256% CO2) e destinase a fabricagéo e reparacéo de
tanques e acessorios para galvanizagao e decapagem, podendo ser aplicado em um Unico passe ou multipasse.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.20: E70T-G, E490T-G
ASME SFA-5.36: E70G-M21AY-CS2

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento
Ar+20-25% CO2
Como soldado 460 MPa 520 MPa 27 %

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto
Ar+20-25% CO2
Como soldado ‘ 0°C ‘ 49J

Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.05 <0.05 1.10

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 2.85kg/h
250 A 30V 88 % 3.85 kg/h
290 A 33V 88 % 4.85 kg/h
330 A 34V 89 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190A 27V 87 % 2.75 kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11 kg/h

Informacgao para Compra
OK Tubrod 70LSi 1,2MM 12,5KG VPR 0300758
OK Tubrod 70LSi 1,6MM 12,5KG VPR 0300820
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

Dual Shield 7100 LH

Arame tubular rutilico, para soldagem em passe Unico e multipasse em todas as posigdes. Produzido a partir de um
novo conceito de formulacéo, esse arame proporciona baixissimo indice de respingos, excepcional remogao de escoria
e facil ajuste de parametros em qualquer posicdo de soldagem, mesmo quando comparado com outros arames que
possuem a mesma classificacao. Apresenta baixo teor de hidrogénio difusivel. Flexivel, pode ser soldado empregando
tanto CO2 quanto misturas Ar + 20-25%C02 como gas de protecdo. Destina-se a soldagem de acgos de baixo e médio
teor de carbono na fabricacéo de estruturas e construgao pesada em geral.

Classificagdes Metal de Solda: | ASME SFA-5.20: E71T-1C(M), E491T-1C(M), E71T-9C(M), E491T-9C(M)
ASME SFA-5.36: E71T1-C1A2-CS2, E71T1-M21A2-CS2

Aprovacoes: 100% CO2 e 75%Ar+25%C02

ABS 3YSAH10

BV SA3M, SA3YM HH

DNV-GL YMS (H10)

LR 100% CO2 DxVudO BF 3S, 3YS H15 NA
FBTS 100% CO2

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou Ar+ 20-25% CO2

Como soldado (100% CO2) 540 MPa 590 MPa 28 %

Como soldado (Ar+20-25% CO2) 565 MPa 610 MPa 26 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

100% CO2 ou Ar+ 20-25% CO2

Como soldado (100% CO2) -30°C 86J

Como soldado (Ar+20-25% CO2) -30°C 84J

Composicao Quimica (%)

c si ‘Mn
100% CO2

0.04 0.48 110
Ar+ 20-25% CO2

0.05 055 120
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO y 4
Dual Shield 7100 LH

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2 mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 3.03 kg/h
250 A 30V 88 % 4.10kg/h
290 A 33V 88 % 5.40 kg/h
330 A 34V 90 % 6.90 kg/h
360 A 35V 90 % 8.19 kg/h

1.6mm 190A 27V 87 % 2.75 kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11kg/h

Informacgao para Compra

Dual Shield 7100 LH 1,2MM 5KG VPCC 0306451
Dual Shield 7100LH 1,2MM 100KG MP 0304440
Dual Shield 7100LH 1,2MM 15KG VPCC 0302882
Dual Shield 7100LH 1,6MM 15KG VPCC 0303020
Dual Shield 7100LH 1,6MM 250KG MP PAL4 0303143
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

Dual Shield 71SR

Arame tubular rutilico, para soldagem em todas posi¢des. Especialmente desenvolvido para aplicagdes com demanda
de tratamento térmico de alivio de tensdes prolongado. Indicado para soldagem de esferas de armazenamento de gas e
construgao offshore.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.20: E71T-1/9CJ, E71T-1CJ, E491T-1CJ, E491T-9CJ
ASME SFA 5.36: E71T1-C1A4-CS2, E71T1-C1P2-CS2
ENISO 17632-A: T46 6 P C1 1 H5
Aprovacoes: FBTS
ABS 5Y400 H10 (CO2)
DNV-GL V YMS (H10)
BV SA 5Y HH (CO2)
LR DXVudO BF 5Y40 H10 NA (C1)
Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.
Tipo de Liga: Aco carbono
Tipo de Corrente: CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condi¢ao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2
Como soldado 560 MPa 605 MPa 29 %
Como tratado (630 °C ¢/10,5h) 440 MPa 510 MPa 35 %
Teste Charpy
Condicao Temperatura Impacto
100% CO2
Como soldado -40 °C 150J
Como tratado (630 °C ¢/10,5h) -30°C 60J
Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.05 0.35 1.05
Informacgao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2 mm 150 A 20V 85 % 1.27 kg/h
120A 24V 85 % 1.70 kg/h
150 A 26V 85 % 2.25 kg/h
180 A 28V 85 % 2.92 kg/h
210A 30V 85 % 3.72 kg/h
250 A 32V 85 % 5.00 kg/h
280 A 34V 90 % 6.08 kg/h
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO -
Dual Shield 71SR

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.6 mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h

210A 29V 87 % 3.03 kg/h

250 A 30V 88 % 4.10kg/h

290 A 33V 88 % 5.40 kg/h

330 A 34V 90 % 6.90 kg/h

360 A 35V 90 % 8.19 kg/h

Informacgao para Compra
Dual Shield 71SR 1,2MM 15KG VPCC 0304937
Dual Shield 71SR 1,6MM 15KG VPCC 0304929
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tubrod 75

O OK Tubrod 75 é um arame tubular basico, que deposita um metal de solda com caracteristicas similares a de um
eletrodo revestido basico E7018 (baixo Hidrogénio). Permite alta qualidade do metal de solda e grande produtividade
devido a elevada taxa de deposicdo. O OK Tubrod 75 pode ser utilizado com CO2 ou mistura Ar+ 20-25% CO2. E
aplicavel para a soldagem em um Unico passe ou multipasse. E usado na soldagem estrutural, na industria naval e
offshore e na construgao pesada em geral.

Classificag6es Metal de Solda: ASME SFA-5.20: E71T-5C(M), E491T-5C (M)
ASME SFA-5.36: E71T5-C1A4-CS1, E71T5-M21A4-CS1

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou Ar+ 20-25% CO2

Como soldado (100% CO2) 490 MPa 550 MPa 27 %

Como soldado (Ar+20-25% CO2) 560 MPa 630 MPa 24 %

Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto

100% CO2 ou Ar+ 20-25% CO2

Como soldado (100% CO2) -40 °C 90J

Como soldado (Ar+20-25% CO2) -40°C 50J

Composicao Quimica (%)

c si Mn
100% CO2

0.04 050 150
Ar+ 20-25% CO2

0.05 053 168

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 29V 90 % 2.00 kg/h
210A 30V 90 % 2.95 kg/h
250 A 32V 91 % 3.95 kg/h
290 A 34V 91 % 4.95 kg/h
330 A 35V 92 % 5.85 kg/h

1.6mm 190A 30V 91 % 2.85kg/h
300 A 34V 91 % 4.70 kg/h
365 A 35V 92 % 5.70 kg/h
410A 36V 93 % 6.45 kg/h
450 A 36V 94 % 7.40 kg/h
500 A 37V 94 % 9.21kg/h
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO Yy 4
OK Tubrod 75

Informacgao para Compra
OK Tubrod 75 1,2MM 12,5KG VPR
OK Tubrod 75 1,6MM 12,5KG VPR

0300067
0300611
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 81 A1

Arame tubular rutilico, para soldagem em todas as posigdes, o qual possibilita elevadas taxas de deposigao, resultando
em uma grande produtividade. Apresenta-se com uma ampla faixa de parametros operacionais, baixo indice de
respingos e dtima remog&o de escéria. E recomendado para acos 0,50% Molibdénio. Usado na fabricagdo de vasos de
presséo, caldeiras e tubulagdes, dentre outros.

Classificag6es Metal de Solda: ASME SFA-5.29: E81T1-A1C, E551T1-A1C
ASME SFA-5.36: E1T1-C1AY-Al

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento

100% CO2

Como soldado 560 MPa 640 MPa 25%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% CO2

Como soldado 20°C 804

Composicao Quimica (%)

[oF Si Mn Mo Ni

0.04 0.40 0.80 0.50 0.12

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2 mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 2.85 kg/h
250 A 30V 88 % 3.85 kg/h
290 A 33V 88 % 4.85 kg/h
330 A 34V 90 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190 A 27V 87 % 2.75kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11 kg/h

Informacao para Compra

OK Tubrod 81A1 1,2MM 12,5KG CPR 0300592

OK Tubrod 81A1 1,6MM 12,5KG CPR 0300452
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 81 B2

Arame tubular rutilico que deposita um metal com aproximadamente 1,2% de Cr e 0,5% de Mo. O OK Tubrod 81 B2 é
aplicado para soldagem mono ou multipasse em todas as posigcoes, proporcionando corddes com excelente aparéncia
e baixo nivel de respingo, aliado a alta produtividade. O metal depositado apresenta baixo nivel de hidrogénio difusivel.
E designado para soldagem de acos de baixa liga do tipo Cr-Mo resistentes ao calor e agos similares. E utilizado na
soldagem de fabricacéo e reparo de caldeiras, tubos e super-aquecedores que operam entre 400 e 500 °C, dentre
outras aplicagoes.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.29: E81T1-B2C, E551T1-B2C
ASME SFA-5.36: E81T1-C1AZ-B2

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento

100% CO2

Como soldado 590 MPa 650 MPa 25%

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Mo

0.05 0.50 1.10 1.20 0.55

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 2.85 kg/h
250 A 30V 88 % 3.85 kg/h
290 A 33V 88 % 4.85 kg/h
330A 34V 90 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190 A 27V 87 % 2.75 kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410 A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11 kg/h

Informacgao para Compra

OK Tubrod 81 B2 1,60MM CPR 15 Kg 0305541

OK Tubrod 81 B2 1,2MM 12,5KG CPR 0300654

OK Tubrod 81 B2 1,60 MM BAR 250KG 0304351
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 81 Ni1 ULTRA

Arame tubular rutilico, para soldagem em passe Unico ou multipasse em todas as posicdes. Produz um metal de
solda contendo 1% Ni com excelente tenacidade a impacto em baixas temperaturas. Empregado na soldagem de
equipamentos petroquimicos, construgdes navais e caldeiraria pesada.

Classificagcoes Metal de Solda: ASME SFA-5.29: E81T1-Ni1C, E551T1-Ni1C
ASME SFA-5.36: E81T1-C1A4-Nit

Aprovacoes: DNV-GL IV Y40MS(H10)
BV SA4Y40M HH

ABS 4Y40

LR DXVudO BF 4Y40 H10

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgées.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% CO2

Como soldado 520 MPa 580 MPa 23%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% CO2

Como soldado 40°C 904

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni
0.05 0.35 1.10 1.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 3.08 kg/h
250 A 30V 88 % 4.10kg/h
290 A 33V 88 % 5.40 kg/h
330 A 34V 90 % 6.90 kg/h
360 A 35V 90 % 8.19 kg/h

1.6mm 190A 27V 87 % 2.75kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11kg/h
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ
ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS DE BAIXA LIGA Y 4
OK Tubrod 81 Ni1 ULTRA

Informacgao para Compra
OK Tubrod 81Ni1 Ultra 1,2MM 15KG VPCC
OK Tubrod 81Ni1 Ultra 1,6MM 15KG VPCC

0302841
0302857
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTEGAO)

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 81 W

A
ESAB *
> 4

Arame tubular tipo rutilico para soldagem em passe Unico ou multipasse em todas as posicoes. Desenvolvido
especialmente para a soldagem de agos patindveis resistentes a corrosao tipo Cor-Ten, SAC 41, SAC 50, SAC 300,
SAC 350, etc, empregados na construgéo de pontes, viadutos, tanques, vagdes entre outras aplicagdes. Apresenta

excelentes caracteristicas operacionais.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.29: E81T1-W2C, E551T1-W2C
ASME SFA-5.36: EB1T1-C1A2-W2

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
100% CO2

Como soldado 590 MPa 630 MPa 25%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% CO2

Como soldado -30°C 404

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Cu
0.04 0.50 0.80 0.50 0.60 0.50

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 2.85 kg/h
250 A 30V 88 % 3.85 kg/h
290 A 33V 88 % 4.85 kg/h
330A 34V 90 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190 A 27V 87 % 2.75 kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410 A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11 kg/h

Informacao para Compra

OK Tubrod 81W 1,2MM 12,5KG CPR 0300569

OK Tubrod 81W 1,6MM 12,5KG CPR 0300314
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 91 B3

Arame tubular rutilico que deposita um metal com aproximadamente 2% Cr e 1% de Mo. O OK Tubrod 91B3 ¢ aplicado
para soldagem mono e multipasse em todas as posi¢oes, proporcionando corddes com excelente aparéncia, baixo nivel
de respingos, aliado a alta produtividade. E designado para soldagem de agos de baixa liga do tipo Cr-Mo resistentes ao
calor e acos similares. Também utilizado na soldagem de fabricacéo e reparo de caldeiras, tubos e super-aquecedores
que trabalham entre 400 - 550 °C.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.29: E91T1-B3C, E621T1-B3C
ASME SFA-5.36: E9Q1T1-C1AZ-B3

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento

100% CO2

Como soldado 680 MPa 730 MPa 20%

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Mo

0.05 0.45 1.00 2.15 1.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
210A 29V 87 % 2.85 kg/h
250 A 30V 88 % 3.85 kg/h
290 A 33V 88 % 4.85 kg/h
330A 34V 90 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190 A 27V 87 % 2.75 kg/h
300 A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h
410A 33V 89 % 6.35 kg/h
450 A 33V 90 % 7.30 kg/h
500 A 39V 90 % 9.11 kg/h

Informacao para Compra

OK Tubrod 91B3 1,2MM 12,5KG CPR 0300780

OK Tubrod 91B3 1,6MM 12,6KG CPR 0300781

esab.com

137



ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod WS

O OK Tubrod WS é um arame tubular do tipo “metal cored” para soldagem em passe unico ou em multipasse,
desenvolvido especialmente para soldagem de acos patindveis resistentes a corroséo do tipo Cor-Ten, SAC 41, SAC 50,
USI-SAC 300 e USI-SAC 350, Cos-Ar-Cor, etc. O OK Tubrod WS é usado na construgdo de pontes, viadutos, tanques,
vagoes e perfis para construcao civil, bem como em plataformas maritimas e constru¢des em contato com agua
salgada. O depdsito apresenta excelente acabamento e indice muito baixo de respingo e escdria. Sua elevada eficiéncia
e taxa de deposicao resultam em uma grande produtividade.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.28: EB0C-W2, ES5C-W2
ASME SFA-5.36: EB1T15-M21A2-W2

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
Ar + 20-25% CO2

Como soldado 550 MPa 620 MPa 25%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 20-25% CO2

Como soldado 29°C 404

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Cr Ni Cu
0.03 0.55 1.10 0.50 0.45 0.55

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 92 % 1.80 kg/h
210A 29V 92 % 2.65 kg/h
250 A 30V 93 % 3.63 kg/h
300 A 32V 95 % 5.26 kg/h
350 A 32V 95 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190A 27V 91 % 2.50 kg/h
300 A 30V 91 % 3.90 kg/h
350 A 32V 93 % 5.40 kg/h
400 A 32V 94 % 6.62 kg/h
450 A 34V 95 % 7.35 kg/h

Informacao para Compra
OK Tubrod WS 1,2MM 12,5KG CPR 0300131
OK Tubrod WS 1,6MM 12,5KG CPR 0300447
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 90 MC

O OK Tubrod 90 MC é um arame tubular do tipo “metal cored” de baixa emissao de fumos. Apresenta alta eficiéncia
(90-95%), bem como, elevada taxa de deposicao, resultando em um cordao de excelente aspecto, com pequenas ilhas
de escoria, minimizando limpeza entre os passes. O OK Tubrod 90MC contém Ni e Mo, sendo designado para soldagem
de agos de média/alta resisténcia, bem como em acgos temperados com limite de escoamento minimo de 550 Mpa. Este
arame também ¢é destinado para aplicagdes onde se requer propriedade de impacto até -40 °C.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.28: E90C-G
ASME SFA-5.36: E90T15-M21A4-G

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento
Ar + 20-25% CO2

Como soldado 620 MPa 700 MPa 23%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 20-25% CO2

Como soldado -40°C 404

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Ni Mo

0.03 0.50 1.40 1.60 0.30

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 92 % 1.80 kg/h
210A 29V 92 % 2.65 kg/h
250 A 30V 93 % 3.63 kg/h
300 A 30V 95 % 5.26 kg/h
350 A 32V 95 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190A 27V 91 % 2.50 kg/h
300 A 30V 91 % 3.90 kg/h
350 A 30V 93 % 5.40 kg/h
400 A 32V 94 % 6.62 kg/h
450 A 34V 95 % 7.35 kg/h

Informacao para Compra
OK Tubrod 90MC 1,2MM 12,5KG CPR 0300881
OK Tubrod 90MC 1,6MM 12,5KG CPR 0300882
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod 110 MC

O OK Tubrod 110 MC é um arame tubular do tipo “metal cored” de baixa emissao de fumos. Apresenta alta eficiéncia
(90-95%), bem como elevada taxa de deposicéao, resultando em um cordé@o de excelente aspecto, com pequenas ilhas
de escoria, minimizando a limpeza entre os passes. O OK Tubrod 110 MC contém Ni e Mo, sendo designado para
soldagem de acgos de alta resisténcia, bem como em agos temperados com limite de escoamento minimo de 690 MPa.
Este arame também ¢é destinado para aplicagdes onde se requer propriedade de impacto até -29 °C.

Classificac6es Metal de Solda: ASME SFA 5.28: E110C-G
ASME SFA-5.36: E110T15-M21A2-G

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘ Alongamento

Ar + 20-25% CO2

Como soldado 800 MPa 850 MPa 18%

Teste Charpy

Condigao ‘ Temperatura ‘ Impacto

Ar + 20-25% CO2

Como soldado 29°C 504

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Ni Mo

0.03 0.50 1.60 2.25 0.60

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2mm 150 A 28V 92 % 1.80 kg/h
210A 29V 92 % 2.65 kg/h
250 A 30V 93 % 3.63 kg/h
300A 32V 95 % 5.26 kg/h
350A 32V 95 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190 A 27V 91 % 2.50 kg/h
300 A 30V 91 % 3.90 kg/h
350 A 30V 93 % 5.40 kg/h
400 A 32V 94 % 6.62 kg/h
450 A 34V 95 % 7.35 kg/h

Informacao para Compra

OK Tubrod 110MC 1,2MM 12,5KG VPR 0305526

OK Tubrod 110MC 1,6MM 12,5KG CPR 0300885
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

PZ 6138 SR

Arame tubular tipo “flux cored” para soldagem com mistura Ar+15-25%CQ02, desenvolvido para soldagem de chapas de
grande espessura onde é requerido alivio de tensdes apds soldagem. A adigdo de 0,9%Ni, combinada a presenca de
microconstituintes de Ti e B proporciona excelente tenacidade ao impacto a -60 °C apds tratamento de alivio de tensdes
e valores satisfatorios no ensaio de CTOD. O metal depositado apresenta teores de Hidrogénio difusivel inferiores a
5ml/100g MD (H5). Apresenta arco suave, baixo indice de respingos e escéria faciimente destacavel.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA 5.29: E81T1-Ni1MJ, E551T1-Ni1MJ
ASME SFA-5.36: E81T1-M21P8-Ni1, E81T1-M21A8-Ni1
Aprovagdes: ABS 4YSA H5 (M21), ABS 5Y46M H5 (C1),
DNV V Y42MS H5 (M21),
LR 5Y42S, 5Y42srS H5 (M21)
NAKS/HAKC 1.2MM
Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.
Tipo de Liga: Aco baixa liga
Tipo de Corrente: CC+
Propriedades Mecanicas Tipicas
Condicao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
Ar +20% CO2
Como soldado > 470 MPa 570-650 MPa >22%
Como tratado (600 °C c/ 2h) > 420 MPa 520-620 MPa >22 %
Teste Charpy
Condicao Temperatura Impacto
Ar + 20% CO2
Como soldado -60 °C 47J
Como tratado (600 °C c/ 2h) -60 °C 47J
Composicao Quimica (%)
C Si Mn Ni
0.05 0.37 1.24 0.84
Informacao Técnica Adicional
Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h
250 A 30V 88 % 3.85 kg/h
330 A 34V 90 % 5.75 kg/h
Informacao para Compra
PZ 6138SR 1,2MM - 16KG VAC PAC 0712343
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ES%

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

PZ 6138S SR

Arame tubular “flux cored” tipo rutilico. Utliliza 100% CO2 como gas de protegao. Apresenta étima tenacidade abaixo de
-60 °C apds tratamento térmico de alivio de tensdes e valores satisfatérios no ensaio de CTOD.

Classificagoes Metal de Solda: SFA/AWS A5.29: EB1T1-Ni1CJ
ASME SFA-5.36: E81T1-C1A8-Ni1, E81T1-C1P8-Nit

Aprovacoes: ABS 5Y42M H5 (Como tratado)

ABS 5Y46M H5 (Como soldado)

BV 5Y46M H5 (Como tratado)

BV 5Y46M H5 (Como soldado)

DNV-GL V Y42MS( H5 ) (Como tratado)
DNV-GL V Y46MS( H5 ) (Como soldado)
CE EN 13479

Seproz

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2

Como soldado 550-650 MPa 22 %
Como tratado (600 °C ¢/ 2h) 520-620 MPa 22 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto
100% CO2

Como soldado -60 °C 47J
Como tratado (600 °C c/ 2h) -60 °C 47J

Composicao Quimica (%)

(o3 Si Mn Cr Ni Mo Cu
0.06 0.35 1.30 0.10 0.95 0.10 0.15

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2mm 150 A 28V 87 % 1.90 kg/h

250 A 30V 88 % 3.85 kg/h

330 A 34V 90 % 5.75 kg/h

Informacao para Compra
PZ 6138S SR 1,2MM - 16KG VAC PAC 0720529
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

Shield-Bright 308L

Arame tubular do tipo flux cored para soldagem em todas as posi¢des para agos inoxidaveis 8%Cr-8%Ni. Indicado para
soldagem de agos inoxidaveis dos tipos 301, 302, 304, 308 e 308L. Pode ainda ser utilizado para soldagem dos agos
inoxidaveis do tipo 321 e 347, caso a temperatura de servigo nao exceda 260 °C. O seu baixo teor de carbono minimiza
a formagao de precipitados de carbonetos.

Classificag6es Metal de Solda: ASME/SFA AWS A5.22; E308LT1-1(4)
ENISO 17633-A-T 199 L P C/M1

Aprovacoes: ABS E308LT1-1 (C1) E308LT1-4(M21)
DNV-GL 308L (C1)

BV 308L (C1) BV SA 308L (M21)
KR RW308LG (C1)

CCS 308L (C1)

CE EN 13479

LR 304L (C1)

NK KS308LG (C1)

CWB E308LT1-1 (C1)

CWB E308LT1-4 (M21)
NAKS/HAKC 1.2mm

VdTOV 04832 (M20,M21)

KR RW308LG (C) (C1)

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Aco inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) 400 MPa 570 MPa 50 %

Como soldado (75% Ar+25% CO2) 403 MPa 593 MPa 50 %

Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto

100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) -60 °C 47J

Como soldado (75% Ar+25% CO2) -60 °C 47J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Ferrita FN
0.024 0.752 1.118 0.020 0.005 19.21 10.00 0.101 3~9
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ
ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS INOXIDAVEIS - 4
Shield-Bright 308L

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2 mm 170A 25V 84 % 1.90 kg/h

210A 21V 83 % 2.80 kg/h

250 A 28V 84 % 3.70 kg/h

300 A 29V 84 % 4.60 kg/h
1.6 mm 170A 25V 83 % 2.40 kg/h

210A 27V 83 % 3.10kg/h

250 A 28V 83 % 3.90 kg/h

300 A 30V 83 % 5.20 kg/h

Informacgao para Compra
Shield-Bright 308L 1,20mm PSP VP K 0724477
Shield-Bright 308L 1,60mm PSP VP K 0724487
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

Shield-Bright 309L

Arame tubular do tipo flux cored para soldagem em todas as posigdes para agos 22%Cr-12%Ni. Indicado para
soldagemde agos inoxidaveis dos tipos 304 e 304L e dissimilares com ago carbono e agos inoxidaveis. Também utilizado
como primeira camada para revestimento (clad / overlay) de 304.

Classificag6es Metal de Solda: ASME/SFA AWS A5.22: E309LT1-1(4)

Aprovacoes: FBTS

ABS E309LT1-1 (C1)

BV 309L (C1)

DNV-GL 309LMS (C1)
KR RW309LG (C1)

LR SS/CMn (C1)

NK KW309LG (C1)
CEEN 13479

CCS 309L (C1)

ClassNK KW309LG(C) (C1)
CWB E 309LT1-1 (C1)
CWB E 309LT1-4 (M21)
vdTUV 04833 (M20,M21)

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagoes.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) 450 MPa 580 MPa 40 %

Como soldado (75% Ar+25% CO2) 459 MPa 589 MPa 40 %

Composicao Quimica (%)
C Si Mn P S Cr Ni Mo Ferrita FN
0.029 0.805 1.093 0.022 0.007 22.70 12.66 0.080 9~20

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2 mm 170A 25V 84 % 1.90 kg/h

210A 271V 83 % 2.80 kg/h

250 A 28V 84 % 3.70 kg/h

300 A 29V 84 % 4.60 kg/h
1.6 mm 170A 25V 83 % 2.40 kg/h

210A 27V 83 % 3.10kg/h

250 A 28V 83 % 3.90 kg/h

300 A 30V 83 % 5.20 kg/h

Informacgao para Compra
Shield-Bright 309L 1,20mm PSP VP K 0724488
Shield-Bright 309L 1,60mm PSP VP K 0724489
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

Shield-Bright 309MoL

Arame tubular do tipo flux cored para soldagem em todas as posicdes para agos dissimilares, onde o material inoxidavel
seja ligado ao molibdénio. Indicado para aplicagdes na primeira camada de revestimento (clad / overlay) de agos
inoxidaveis do tipo 316L e 317L. Grande aplicagao nas industrias de papel e celulose, refino e geragdo de energia.

‘ Classificag6es Metal de Solda: ‘ ASME/SFA AWS A5.22: E309LMoT1-1(4) ‘

Aprovagdes: DNV VL 309Mol., KR RW 309MoL GO

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) 517 MPa 645 MPa 33 %

Como soldado (75% Ar+25% CO2) 550 MPa 700 MPa 33 %

Composicao Quimica (%)
(o] Si Mn P S Cr Ni Mo Ferrita FN
0.029 0.632 0.967 0.019 0.009 23.02 12.01 2,622 17~23

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2mm 170A 25V 84 % 1.90 kg/h

210A 27V 83 % 2.80 kg/h

250 A 28V 84 % 3.70 kg/h

300 A 29V 84 % 4.60 kg/h
1.6mm 170A 25V 83 % 2.40 kg/h

210A 27V 83 % 3.10kg/h

250 A 28V 83 % 3.90 kg/h

300 A 29V 83 % 5.20 kg/h

Informacgao para Compra
Shield-Bright 309MOL 1,20mm PSP VP K 0724490
Shield-Bright 309MOL 1,60mm PSP VP K 0724491
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ES%

ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

Shield-Bright 316L

Arame tubular do tipo flux cored para soldagem em todas as posigdes para agos inoxidaveis 18%Cr-12%Ni-2%Mo.
Indicado para acos inoxidaveis do tipo 316L. Possui boa resisténcia a corrosao localizada (pitting) pelos acidos sulfurico
e sulfuroso, cloretos e solucéo de celulose.

Classificag6es Metal de Solda: ASME/SFA AWS A5.22: E316LT1-1(4)

Aprovagoes: ABS E316LT1-4 (M21) E316LT1-1 (C1)
BV 316L (C1)

BV SA 316L (M21)

CE EN 13479

ClassNK KW316LG(C)

CWB E 316LT1-4 (M21) E 316LT1-1 (C1)
DNV-GL VL 316L (M21, C1)

KR RW316LG(C) (C1)

LR 304L (C1, M21)

NAKS/HAKC 1.2mm

RS A-6(xCrNiMo 19 11 3) (C1)

VdTUV 04834

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) 430 MPa 570 MPa 42 %

Como soldado (75% Ar+25% CO2) 456 MPa 595 MPa 42 %

Composicao Quimica (%)
C Si Mn P S Cr Ni Mo Ferrita FN
0.029 0.821 1.102 0.023 0.008 18.44 12.10 2.50 5~15

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2mm 170A 25V 84 % 1.90 kg/h

210A 27V 83 % 2.80 kg/h

250 A 28V 84 % 3.70 kg/h

300 A 29V 84 % 4.60 kg/h
1.6mm 170A 25V 83 % 2.40 kg/h

210A 27V 82,5 % 3.10kg/h

250 A 28V 83 % 3.90 kg/h

300 A 29V 83 % 5.20 kg/h

Informacao para Compra
Shield-Bright 316L 1,20mm PSP VP K 0724492
Shield-Bright 316L 1,60MM PSP VP K 0724493
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

Shield-Bright 317L

Arame tubular do tipo flux cored para soldagem em todas as posigdes para agos inoxidaveis 18%Cr-12%Ni-2%Mo.
Indicado para acos inoxidaveis do tipo 316L. Possui boa resisténcia a corrosao localizada (pitting) pelos acidos sulfurico
e sulfuroso, cloretos e solucéo de celulose.

Classificag6es Metal de Solda: ASME/SFA AWS A5.22: E317LT1-1(4)

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) 421 MPa 560 MPa 43 %

Como soldado (75% Ar+25% CO2) 520 MPa 20 %

Composicao Quimica (%)

C Si Mn P S Cr Ni Mo Ferrita FN
0.03 0.75 1.05 0.02 0.01 19.50 12.90 3.50 10~20

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2mm 170A 25V 84 % 1.90 kg/h

210A 27V 83 % 2.80 kg/h

250 A 28V 84 % 3.70 kg/h

300 A 29V 84 % 4.60 kg/h
1.6 mm 170A 25V 83 % 2.40 kg/h

210A 27V 82,5 % 3.10kg/h

250 A 28V 83 % 3.90 kg/h

300 A 29V 83 % 5.20 kg/h

Informacgao para Compra
Shield-Bright 317L 1,20MM PSP VP K 0724494
Shield-Bright 317L 1,60MM PSP VP K 0724495
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

Shield-Bright 347

Arame tubular do tipo flux cored para soldagem em todas as posi¢des para agos inoxidaveis 18%Cr-8%Ni-Nb. Indicado
para acos inoxidaveis do tipo 347, 304, 304L e 321. A adicao de nidbio auxilia a minimizar a formagao de precipitados
de carbonetos de cromo e aumenta a resisténcia a corrosao.

Classificag6es Metal de Solda: ASME/SFA AWS A5.22: E347LT1-1(4)

Aprovacgbes: DNV-GL
NAKS/HAKC

Aprovagbes sdo baseadas na localizagdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagées.

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
100% CO2 ou 75% Ar + 25% CO2

Como soldado (100% CO2) 431 MPa 598 MPa 55 %

Como soldado (75% Ar+25% CO2) 520 MPa 30 %

Composicao Quimica (%)
c Si Mn P S Cr Ni Nb Ferrita FN
0.02 0.80 1.10 0.02 0.01 19.30 10.00 0.40 2~12

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2mm 170 A 25V 84 % 1.90 kg/h

210A 27V 83 % 2.80 kg/h

250 A 28V 84 % 3.70 kg/h

300 A 29V 84 % 4.60 kg/h
1.6 mm 170A 25V 83 % 2.40 kg/h

210A 27V 82,5 % 3.10kg/h

250 A 28V 83 % 3.90 kg/h

300 A 29V 83 % 5.20 kg/h

Informacgao para Compra
Shield-Bright 347 1,20MM PSP VP K 0724496
Shield-Bright 347 1,60MM PSP VP K 0724497
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS INOXIDAVEIS

OK Tubrod 409Ti Ultra

Arame tubular tipo “metal cored”, o qual deposita um metal de solda contendo 10.5 - 13.5% Cr, estabilizado ao Ti.
Apresenta uma micro-estrutura ferritica contendo carbonetos e uma elevada resisténcia a corrosao a alta temperatura.
Empregado na soldagem de conversores cataliticos, sistemas de exaustao para industria automotiva, manifold de
exaustao, tubulagdes, flanges e conectores flexiveis onde a resisténcia a oxidacao, a alta temperatura, tenséo por fadiga
e coeficiente de expanséo térmica séo requeridos.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.9: EC 409

Tipo de Liga: Ago inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao ‘ Limite de Escoamento ‘ Limite de Resisténcia ‘Alongamento ‘ Dureza
98% Ar + 2% 02 ou 96% Ar + 4% 02
Gomo soldado (Ar +2% 02) | 400 MPa 515 MPa 32% 130HB

Composicao Quimica (%)

c si ‘Mn cr Ti
Ar +2%02
0.05 060 070 11,00 1.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao
1.2 mm 150 A 28V 92 % 1.80 kg/h

250 A 29V 93 % 3.63 kg/h

350 A 32V 94 % 5.75 kg/h

Informacgao para Compra

OK Tubrod 409Ti Ultra 1,2MM 15KG VPCC 0304294
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTEGAO)
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ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

OK Tubrod 410 NiMo

Arame tubular tipo “flux cored” rutilico, que deposita um metal de solda contendo 13% Cr, 4% Ni e 0,4% Mo. Apresenta
uma microestrutura constituida por martensita macia. Desenvolvido especialmente para a construcao e recuperacéo

de componentes de turbinas Pelton, Francis e Kaplan em ago CA-6NM. Apresenta um metal de solda com elevada
qualidade, grande produtividade e elevada taxa de deposigao. Possui uma transferéncia de arco suave com baixo indice
de respingo, podendo ser soldado com Ar + 20/25% CO2 ou 100% CO2. Apresenta facil remogao de escéria e corddes
de 6timo acabamento.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.22: E410NiMo T0-1/4

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia | Alongamento

Ar + 20-25% CO2 ou 100% CO2

Como tratado (Ar + 20 - 25% CO2) (580-600 °C /1h) | 760 MPa 890 MPa 19 %

Como tratado (100% CO2) (680-600 °C /6h) 900 MPa 953 MPa 19 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

Ar + 20-25% CO2 ou 100% CO2

Como tratado (Ar + 20 - 25% CO2) (680-600 °C /1h) |-20 °C 394

Como tratado (100% CO2) (680-600 °C /6h) 0°C 49J

Composicao Quimica (%)

c si Mn cr Ni Mo

Ar + 20-25% CO2

0.03 0.40 080 1200 490 060

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.6 mm 190 A 27V 87 % 2.75kg/h
300A 30V 87 % 4.60 kg/h
365 A 33V 88 % 5.60 kg/h

Informacao para Compra

OK Tubrod 410NiMo 1,6MM 12,5KG CPR 0300471
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (SOLDAGEM COM GAS DE PROTECAO) ES%

ARAMES TUBULARES OK PARA AGOS INOXIDAVEIS

OK Tubrod 410 NiMo MC

Arame tubular tipo “metalcored”, que deposita um metal de solda contendo 13% Cr, 4%Ni e 0,4% Mo. Apresenta uma
microestrutura constituida por martensita macia. Desenvolvido especialmente para a construgao e recuperacao de
componentes de turbinas Pelton, Francis e Kaplan em aco CA-6NM. Possui excelente caracteristica de arco, podendo
ser utilizado com fontes convencionais e pulsadas. Em funcéo da excelente penetracéo e molhabilidade do cordéo

de solda obtém-se sensivel reducédo do indice de defeitos e fusao, frente a soldagem com arame sdlido (MIG). Em
consequéncia de menores indices de retrabalho e boas taxas de deposicao, obtém-se uma maior produtividade.

Classificagoes Metal de Solda: ASME SFA-5.9: EC410NiMo (Aproxim.) / EN12073 T13 4 MM2

Tipo de Liga: Ao inoxidavel

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia | Alongamento

96% Ar + 4% CO2 ou 98% Ar + 2% 02

Como tratado (96% Ar + 4% CO2) (580-600 °C /8h) | > 800 MPa 875 MPa 19 %

Como tratado (98% Ar + 2% CO2) (580-600 °C /8h) | > 800 MPa 1000 MPa 19 %

Teste Charpy

Condicao Temperatura Impacto

96% Ar + 4% CO2 ou 98% Ar + 2% 02

Como tratado (96% Ar + 4% CO2) (580-600 °C /8h) |0 °C 419

Como tratado (96% Ar + 4% CO2) (580-600 °C /8h) | -20 °C 31J

Como tratado (98% Ar + 2% CO2) (580-600 °C /8h) | -10°C 40J

Como tratado (98% Ar + 2% CO2) (580-600 °C /8h) | -20 °C 38J

Composicao Quimica (%)

c si Mn cr Ni Mo

Ar + 4% CO2

0.03 060 072 1200 431 058

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Rendimento Taxa de Deposicao

1.2 mm 150 A 28V 92 % 1.80 kg/h
250 A 29V 93 % 3.63 kg/h
350A 32V 94 % 5.75 kg/h

1.6 mm 190 A 27V 93 % 2.50 kg/h
300 A 30V 94 % 5.40 kg/h

Informacgao para Compra

OK Tubrod 410NiMo MC 1,2MM 12,5KG CPR 0301140

OK Tubrod 410NiMo MC 1,6MM 12,5KG CPR 0300145
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tubrod 74 OA

O OK Tubrod 74 OA é um arame tubular do tipo autoprotegido, para soldagem nas posigdes plana e horizontal. Deposita
aco carbono com baixo hidrogénio, sendo desenvolvido para soldas de uniéo, reconstrucao e revestimento de agos
carbono e baixa liga. Apresenta alta taxa de deposigao, arco estavel e excelente soldabilidade. Indicado para reparos em
falhas de fundicao, pegas de ago e aimofada para depdsitos com mais alta dureza. Apresenta um depdsito usinavel.

Classificag6es Metal de Solda: ASME SFA 5.20: E70T-4, E490T-4
ASME SFA-5.36: E70T4-AZ-G

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 450 MPa 560 MPa 23 %

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Ti
0.04 0.26 0.70 0.30

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao

2.4 mm 250-375A 22-30V 3.7-6.9 kg/h

Informagao para Compra
OK Tubrod 740A 2,4MM 25KG CAR 0304622
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS)
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ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Tubrod 711 OA

Arame tubular do tipo “flux cored” autoprotegido para todas as posigoes. Excelente para soldagem em passe Unico
ou multipasse, filete e solda de topo em tanques e aplicagao em estruturas de agos carbono. Apresenta excelentes
caracteristicas de soldagem com baixo indice de respingos, facil remocao de escéria e cordao de étima aparéncia.

Classificag6es Metal de Solda: ASME SFA 5.20: E71T-11, E491T-11
ASME SFA-5.36: E71T11-AZ-CS3

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 500 MPa 630 MPa 23 %

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Al
0.25 0.40 0.70 1.60

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao
1.6 mm 160 - 275 A 17-19V 0.95 - 2.35 kg/h
2.0 mm 185-340 A 18-22V 1.10 - 3.20 kg/h

Informacao para Compra
OK Tubrod 711 OA 1,6MM 12,5KG VPR 0302836
OK Tubrod 711 OA 2,0MM 12KG VPR 0303050
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS) ﬁ
ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO Y 4
Coreshield 15

Arame tubular do tipo autoprotegido para todas as posicdes de soldagem. Apresenta um arco suave, facil remocéo de
escoria e baixo indice de respingo. Excelente na soldagem de chapas finas galvanizadas (juntas sobrepostas e filete) e
médio carbono em todas as posigoes.

Classificag6es Metal de Solda: ASME SFA 5.20: E71T-14, E71T-GS
ASME SFA-5.36: E71T14S-AZ-GS

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC-

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Limite de Resisténcia

Como soldado 497 MPa

Composicao Quimica (%)
c Mn S Al
0.23 0.70 0.01 2.00

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao Taxa de Deposicao

0.8 mm 40-100A 14-16V 0.3-0.7 kg/h

Informagao para Compra
Coreshield 15 0,8MM 4,5Kg 0305350
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS)
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ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 412 OA

Arame tubular do tipo “flux cored” autoprotegido para todas as posigoes. Excelente para soldagem em passe Unico
ou multipasse, filete e solda de topo em tanques e aplicagao em estruturas de acos carbono. Apresenta excelentes
caracteristicas de soldagem com baixo indice de respingos, facil remogao de escdria e cordéo de dtima aparéncia.

Tipo de Liga: Manganés, Cromo, Molibdénio

Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Dureza

Como soldado 42 HRc (03 camadas)

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Nb v N

0.05 0.40 1.00 12.00 4.20 1.00 0.10 0.13 0.09

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.4 mm 300 - 400 A 24 -30V

Informacao para Compra

OK Tubrodur 412N OA 2,40 MM CAR 25KG 0301644
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS) ﬁ

ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 350

Arame tubular autoprotegido para revestimento duro que deposita uma liga do tipo cromo-manganés com dureza tipica
de 330HB. Apresenta excelente resisténcia ao desgaste metal-metal, ao impacto e pressées. Indicado na reconstrugéo de
pecas em aco carbonomanganés e baixa liga. Aplicavel na recuperacgéo de roletes, eixos, rodas e pistas de rolamento.

Classificag6es Metal de Solda: DIN 8555: MF-1-GF-350
Tipo de Liga: Manganés, Cromo, Molibdénio
Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado 330 HB (03 camadas)

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr
0.10 0.48 1.30 2.70

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tenséao

1.6 mm 120-200 A 24-28V
2.0 mm 200 - 300 A 24-30V
2.4 mm 300 - 400 A 24-30V

Informacao para Compra

OK Tubrodur 350 1,6MM 12,5KG CPR 0302727
OK Tubrodur 350 2,0MM 12,0KG CPR 0302770
OK Tubrodur 350 2,4MM 30KG CAR 0301612
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS)
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ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 1400

Arame tubular autoprotegido para revestimento duro que deposita liga ferrosa com grande quantidade de carbonetos de
cromo em matriz austenitica. Apresenta maxima resisténcia a abrasao e moderada ao impacto. Aplicavel no revestimento
de martelos, cilindros, cones e mandibulas de britadores, moinhos de rolos e protecéo de cagambas de escavadoras.
Apresenta resisténcia a corroséo em condigdes de trabalho até 680 °C.

Classificagoes Metal de Solda: DIN 8555: MF-10-GF-60-GRZ
Tipo de Liga: Manganés, Cromo
Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado 50 - 60 HRc (02 camadas)

Composi¢ao Quimica (%)

C Si Mn Cr

3.50 0.80 1.00 22.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
1.6 mm 180-280A 24 -28V
2.4 mm 280 - 350 A 24-30V

Informacgao para Compra

OK Tubrodur 1400 1,6MM 12,5KG CPR 0305042

OK Tubrodur 1400 2,4MM 25KG CAR 0301993
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS)
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ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur TiC

Arame tubular autoprotegido para revestimento duro que deposita liga ferrosa com carbonetos de titanio em matriz
martensitica. E utilizado em aplicagdes onde se requer resisténcia ao impacto e abraséo de alta pressdo com boa
resisténcia a fissuragao. Aplicavel no revestimento de moinhos, dentes, bordas de cagambas e pas carregadeiras.

Classificag6es Metal de Solda: DIN 8555: MF-6-GF-55-GP
Tipo de Liga: Manganés, Cromo, Molibdénio
Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado 55 HRc (03 camadas)

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo Ti
2.00 0.40 1.00 6.50 1.10 6.00

Informacgao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao
1.6 mm 180-280A 26 - 28V
2.4 mm 280 - 400 A 24 -30V

Informacgao para Compra
OK Tubrodur TiC 1,6MM 12,5KG CPR 0301973
OK Tubrodur TiC 2,4MM 25KG CAR 0301995
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ARAMES TUBULARES (FCAW) (AUTOPROTEGIDOS)
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ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur Cromang

Arame tubular autoprotegido para revestimento duro que deposita ago ao manganés com adigdo de cromo endurecivel ao
trabalho a frio. Indicado para reconstrugao de agos ao manganés e uniao desses entre si ou com agos carbono. Aplicavel
na recuperacao de mandibulas e martelos de moinhos e cruzamentos ferroviarios com nucleo de ago manganés.

Classificag6es Metal de Solda: DIN 8555: MF-7-GF-200-KP
Tipo de Liga: Manganés, Cromo, Molibdénio
Tipo de Corrente: CC+

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza
Como soldado 220 HB (03 camadas)
(Apds trabalho a frio) 50 HRc (03 camadas)

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr

0.50 0.33 16.50 8.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Corrente Tensao

2.4 mm 300 - 400 A 24-28V

Informacgao para Compra

OK Tubrodur CROMANG 2,4MM 25KG CAR 0301930
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ARAMES TUBULARES (FCAW) ES AB ®
INFORMAGOES BASICAS V4
SIMBOLOGIA

LR = Limite de resisténcia 1 MPa =1 N/mm? = 0,102 kg/mm?

LE = Limite de escoamento CC+ = Corrente continua polaridade positiva

A = Alongamento CC- = Corrente continua polaridade negativa

Ch V = Charpy (entalhe em V - resisténcia) HB = Dureza Brinell

1J=0,102 kgf/m HRC = Dureza Rockwell C

ToTo = Tratamento térmico

OBSERVAGOES: Metal depositado: Valores médios estatisticos
Propriedades Mecénicas: Valores tipicos/ASME
Vazao de gés:16 -22 I/min (arames tubulares para soldagem com gas de protegao).

CLASSIFICAGAO DOS ARAMES TUBULARES OK

Os arames tubulares, como os demais consumiveis para soldagem ao arco elétrico, sdo em sua grande maioria classificados por normas.
As classificagdes mais comuns séo as estabelecidas pela AWS (American Welding Society), que também sao adotadas pelo Cédigo
ASME. No caso dos consumiveis para revestimento duro, as classificagdes mais utilizadas s@o de acordo com a norma DIN8555.

CLASSIFICACAO DE ACORDO COM AWS / ASME
ASME / AWS SFA - 5.9

Indica eletrodo.

Indica que é um arame tubular do tipo “Metal
Cored”.

Indica a composigao quimica do metal

depositado sem dilui¢ao .

E C XXX

ASME / AWS SFA - 5.18 (M)*

Indica eletrodo.

Indica a resisténcia a tragdo minima do metal de
solda depositado em 1000 psi ou MPa

Indica que é um Arame Tubular tipo “Metal

Cored”.
——— Este sufixo é utilizado somente quando os limites

de fésforo, vanédio e cobre tenham sido alterado
E Xxx c X Y N HZ e indica que o metal de solda é adequado para

aplicagoes nucleares.

Indica que o consumivel atende os requisitos do
teste de hidrogénio difusivel (Z = 4,8 ou 16).

Indica o gas de protegao para arames tubulares
tipo “Metal Cored” (CO, é indicado por “C” e
75% - 80% Ar/Bal. CO, é indicado por “M”).

Indica a composigao quimica do metal de solda.
O uso do sufixo “GS” significara que o arame é
indicado apenas para a soldagem em um Unico passe.

ASME / AWS SFA - 5.28 (M)*

Indica eletrodo.

Indica resisténcia, a tragdo minima do metal de
solda depositado em 1000 Psi ou MPa.

Indica que € um arame tubular do tipo “Metal

Cored”.

E XXX C - XXX HZ— !ndicaqueoconsumivelatende aos testes de

hidrogénio difusivel (Z = 4,8 ou 16).

Indica a composigao quimica do metal

depositado sem diluigéo.
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ASME / AWS SFA - 5.20 (M)*

E XXX T-X M J HZ-

-

ASME / AWS SFA - 5.22

E XXX T X -X

| I

ASME / AWS SFA - 5.29 (M)*

E XXX TX-XM J HZ

|

Indica eletrodo.

Indica a resisténcia a tragdo minima do metal de
solda depositado em 10.000 psi ou 10 Mpa.

Indica a posi¢ao priméria para a qual o arame
tubular é designado (0=posigao plana e horizontal
/ 1=todas as posigoes).

Indica que o consumivel atende aos requisitos do
teste de hidrogénio difusivel (Z = 4,8 ou 16)

Indica requisitos especiais quanto & tenacidade.

Indica o gas de protegao recomendado: M-75-
80%Ar / Bal.CO, ou C-100%CO,

Indica performance e “usabilidade”.

Indica que é um Arame Tubular do tipo “Flux
Cored”

Indica eletrodo.

Indica a composigao quimica do metal
depositado sem diluigao.

Indica arame tubular tipo “ Flux Cored”.

Indica a posigéo de soldagem (0 = plana e
horizontal / 1 = todas as posic¢des)

Indica o meio de protecdo empregado durante a
soldagem (exemplo: gés de protegéo).

Indica eletrodo.

Indica resisténcia a tragdo minima do metal de
solda em 10.000 psi ou 10 Mpa.

Indica que o consumivel atende aos requisitos do
teste de hidrogénio difusivel (Z = 4,8 ou 16).

Indica requisitos especiais quanto a tenacidade.
Indica o gas de protegao recomendado: M-75-

80%Ar / Bal.CO, ou C-100%CO,

Indica composigéo quimica do metal depositado
sem diluigéo.

Indica performance e “usabilidade”.
Indica arame tubular do tipo “Flux Cored”
Indica a posicédo de soldagem (0 = plana e

horizontal / 1 = todas as posigoes).

* Classificagdo ASME/AWS que utiliza o sistema
Internacional de unidades como referéncia.
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CLASSIFICACAO DOS CONSUMIVEIS PARA REVESTIMENTO DURO
DE ACORDO COM A NORMA DIN 8555

Ex:

DIN 8555 @ @ (semi-automética)
@ (arco submerso)

Processo de soldagem Grupo de liga Tipo de metal de adicao
X " 1 Nao-ligado com até 0,4%C ou baixa liga com
G - Soldagem oxi-acetilénica ) até 0,4%C e até um maximo de 5% dos
E - Soldagem manual ao arco eletn:lpo com eletrodo revestido elementos de liga Cr, Mn, Ni no total.
MF - Soldagem ao arco elétrico utilizando-se arames tubulares
TIG - Soldagem ao arco elétrico com eletrodo ndo consumiveis de 2 Nao-ligados com até ou mais de 0,4%C ou baixa
tungsténio » ~ liga com mais de 0,4%C e até um maximo de 5%
MSG - Soldagem ao arco elétrico com protegao gasosa dos elementos de liga Cr, Mn, Mo, Ni no total.
UP - Soldagem ao arco submerso
3 Ligado, com as propriedades dos agos de
trabalho a quente
Método de producao Nivel de dureza Faixa de dureza
@ P! ¢ 4 Ligado, com as propriedades dos agos répidos
gg -flarrl’i%ado 150 125 <HB <175 5 Ligados, com mais de 5%Cr, com um baixo teor
- undido 200 175 <HB < 225 de C (até mais ou menos 0,2%)
GZ - extrudado 250 225 <HB <275
GS - sinterizado 300 275 < HB < 325 6 Ligados, com mais de 5%Cr, com um teor maior
GF - tubular 350 325 < HB < 375 de C (até mais ou menos 0,2% a 2,0%)
UM - revestido
ggg i;g z :g f ggg 7 Austeniticos ao Mn com 11 a 18% Mn, mais de
= 0,5%C e até 3% Ni.
40 37 < HRe < 42 8 Austeniticos Cr-Ni-Mn
45 42 < HRc < 47
50 47 <HRc = 52 9 Acos Cr-Ni (resistentes & oxidacéo, 4cidos e calor)
55 52 < HRc < 57
60 57 < HRc < 62 10 Com um alto teor de C e alto teor de Cr e sem
65 62 < HRc < 67 agentes adicionais formadores de carbonetos
0 HRc =68 20 A base de Co, ligado a Cr-W, com ou sem Ni e Mo
21 A base de carbonetos (sintetizado,fundido
Propriedades do metal de adigao ou tubular)
C - resistente & corroséo 22 A base de Ni, ligado ao Cr, ligado ao Cr-B
G - resistente ao desgaste abrasivo 23 A base de Ni, ligado a0 Mo, com ou sem Cr
K - capaz de endurecer em trabalho .
N - ndo magnetizavel 30 A base de Cu, ligado ao Sn
P - resistente ao impacto R .
R - resistente a formagéo de carepa 3 A base de Cu, ligado ao Al
S- h_abilidgde de corte (agos rapidos, etc) 32 A base de Cu, ligado ao Ni
T - téo resistente a altas temperaturas quanto os agos ferramenta
para trabalho a quente
Z - resistente ao calor (ndo formadores de carepa), para
temperaturas acima de 600 °C
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod B2

Arame tubular tipo “metal cored”, designado para soldagem de acos ligado ao Cr-Mo. E usado na reconstrucao de rolos
de lingotamento continuo, obtendo-se depdsito com alta resisténcia mecanica a compressao em fungao do peso das
placas. Apresenta boa resisténcia ao fadigamento térmico, ciclagem térmica e ao processo corrosivo. A elevada dureza do
depdsito garante boa resisténcia a abrasao e ao atrito, quando aplicado como revestimento final.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza
Como soldado 315 HB

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo
0.13 0.40 1.00 1.40 0.50

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
3.2mm OK Flux 10.61 Bou 10.93 C 250 kg

Informacgao para Compra
OK Tubrod B2 3,2MM BAR 0300535
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod B2 M

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um ago ligado ao Cr, Ni, Mo e V. A combinagéo do OK Tubrod B2M + OK
Flux 10.61B ¢ designada para soldagem de acos ligados ao Cr e Mo. E usado na reconstrugao de rolos de lingotamento
continuo, apresentando depdsito com boas caracteristicas de tenacidade, elevada resisténcia a flexao e compressao.
Destaca-se pela excelente resisténcia ao fadigamento térmico, ciclagem térmica e ao processo corrosivo.

Tipo de Liga: Aco baixa liga

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza
Como soldado 250 HB

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo \"
0.08 0.50 1.10 1.10 1.20 0.50 0.15

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
2.4 mm OK Flux 10.61 Bou 10.93 C 250 kg
3.2mm OK Flux 10.61 Bou 10.93 C 250 kg

Informacgao para Compra
OK Tubrod B2M 2,4MM BAR 0300300
OK Tubrod B2M 3,2MM BAR 0300151
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod WS

O OK Tubrod WS é um arame tubular do tipo “metal cored” para soldagem em passe unico ou em multipasse,
desenvolvido especialmente para soldagem de agos patindveis resistentes a corrosdo do tipo Cor-Ten, SAC 41, SAC

50, NTU SAC 300 e 350, Cos-Ar-Cor, etc. A combinagéo do arame OK Tubrod WS + OK Flux 10.61B é designada para
soldagem e construcéo de pontes, viadutos, tanques, vagoes e perfis para construcao civil, bem como plataformas
maritimas e construgdes em contato com agua salgada. O depdsito apresenta excelente acabamento e facil remogao da
escoria. Seu elevado rendimento e taxa de deposicao garantem alta produtividade pelo processo arco submerso.

Classificagdes Metal de Solda: | ASME SFA-5.23: FBAG - ECW-W, F55A6-ECW-W |

‘ Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga ‘

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 490 MPa 620 MPa 25 %

Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto

Como soldado -50 °C 78J

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Ni Cu

0.06 0.40 1.00 0.55 0.65 0.70

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem

3.2mm OKFlux 10.61B/10.62B/10.93C 25 kg

Informacgao para Compra

OK Tubrod WS 3,2MM 25KG CAR 0300810
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Tubrod ECF6

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um aco ligado ao Mn, Cr, Ni e Mo para soldagem em passe Unico ou
multipasse. A combinagéo OK Tubrod ECF6 + OK Flux 10.61B € indicada na uniao de agos que exigem requerimentos
de resisténcia mecanica e tenacidade elevadas. Devido a sua alta resisténcia a compressao, € utilizado também como
camada de almofada em aplicagbes de revestimento duro, envolvendo reparo de rolos de laminacéo de tiras a quente. O
metal de solda apresenta ainda, étima resisténcia a propagagao de trincas.

Classificages Metal de Solda: | ASME SFA-5.23: F11A8-ECF6-F6 |

‘ Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga ‘

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condi¢ao Limite de Escoamento | Limite de Resisténcia Alongamento
Como soldado 758 MPa 821 MPa 19 %

Teste Charpy

Condigao Temperatura Impacto

Como soldado -73°C 71J

Composicao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Ni Cu
0.06 0.40 1.00 0.55 0.65 0.70

Informacéao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
2.4 mm OK Flux 10.61B/10.93C 25/250 kg
3.2mm OK Flux 10.61B/10.93C 25/250 kg

Informacao para Compra

OK Tubrod ECF6 2,4MM 25KG CAR 0302931
OK Tubrod ECF6 2,4MM BAR 0304220
OK Tubrod ECF6 3,2MM 25KG CAR 0302861
OK Tubrod ECF6 3,2MM BAR 0302930
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SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 35

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um revestimento duro para reconstrucao e protecéo antidesgaste
em pecas submetidas a pressao e abrasao. A combinagao OK Tubrodur 35 + OK Flux 10.61 B é designada para
recuperagao de pecgas rodantes e tratores de esteiras como elos, rolos e rodas guias. Pode também ser usado para
reconstrucao e enchimento de pas, pistas de rolamento como rolos e cilindros pelo processo de soldagem a arco
submerso. O depdsito é usinavel.

Classificages Metal de Solda: | DIN 8555: UP-1-GF-350 (Aprox) |

‘ Tipo de Liga: ‘ Revestimento duro ‘

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado 32 - 37 HRc (03 ou mais camadas)

Composicao Quimica (%)

Cc Si Mn Cr Ni Mo

0.10 0.75 2.30 2.30 0.238 0.63

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem

3.2mm OKFlux 10.61B/10.93C 25/250 kg

Informacgao para Compra

OK Tubrodur 35 3,2MM 25KG CAR 0300084

OK Tubrodur 35 3,2MM BAR 0300055

esab.com



ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 40

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um revestimento duro para recuperagéo e protecao antidesgaste de
pecas submetidas a pressao, abraséo e ao desgaste por friccao metal - metal. A combinagao OK Tubrodur 40 + OK Flux
10.61 B é designada para recuperagéo de esteiras de tratores, rolos de mineragéo e recuperagao de pegas e partes de
maquinarios de construcao.

Classificagdes Metal de Solda: | DIN 8555: UP-1-GF-40 (Aprox) |

‘ Tipo de Liga: ‘ Revestimento duro ‘

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado 42 HRc (03 ou mais camadas)

Composicao Quimica (%)
(o3 Si Mn Cr Mo
0.10 0.75 2.65 3.30 1.10

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
3.2mm OK Flux 10.61 B/10.93C 25 /250 kg

Informacgao para Compra
OK Tubrodur 40 3,2MM 25KG CAR 0300167
OK Tubrodur 40 3,2MM BAR 0300125
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SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 410 NiMo

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um ago inoxidavel martensitico contendo 13% de Cromo. O metal de
solda tem boa resisténcia a trinca por fadiga térmica, corrosao e desgaste, sendo adequado para aplicagdes envolvendo
desgaste a temperatura elevada. A combinagéo OK Tubrodur 410 Ni Mo + OK Flux 10.61 B é designada principalmente
para recuperagao de rolos de lingotamento continuo, pelo processo de soldagem a arco submerso.

Tipo de Liga: Revestimento duro

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Dureza

Como soldado 40 HRc (03 ou mais camadas)

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo

0.07 0.40 0.90 12.60 4.00 0.90

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem

3.2mm OKFlux 10.61B/10.93 C 250 kg

Informacao para Compra

OK Tubrodur 410NiMo 3,2MM BAR 0300013
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SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 410 M

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um ago inoxidavel martensitico, contendo 12% de Cromo. O metal
de solda tem boa resisténcia a corroséo e desgaste, sendo adequado para aplicagdes envolvendo desgastes a
temperaturas elevadas. A combinagao OK Tubrodur 410 M + OK Flux 10.61 B é designada principalmente para a
recuperagao de rolos de lingotamento continuo, pelo processo de soldagem a arco submerso.

Tipo de Liga: Revestimento duro

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Dureza

Como soldado 47 HRc (03 ou mais camadas)

Composicao Quimica (%)

C Si Mn Cr Ni Mo v Nb
0.10 0.40 1.32 11.70 2.60 1.25 0.20 0.18

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
2.4 mm OK Flux 10.61B/10.93C 25 kg
3.2mm OK Flux 10.61B/10.93C 250 kg

Informacgao para Compra
OK Tubrodur 410M 2,4MM 25KG CAR 0301585
OK Tubrodur 410M 3,2MM BAR 0300330
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 412 N

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita ago inoxidavel martensitico contendo 12% de Cromo estabilizado ao
Nitrogénio. A combinacdo OK Tubrodur 412 N + OK Flux 10.61 B € designada principalmente para a recupera¢éo

de rolos de lingotamento continuo através do processo de soldagem a arco submerso. A adicdo de Nitrogénio e o
menor teor de Carbono no metal de solda resulta na formagao de nitretos associados ao Cromo e numa diminuicao de
carbonetos no contorno de gréo promovendo maior resisténcia a fadiga térmica, tenacidade e resisténcia a corroséo.

Tipo de Liga: Revestimento duro

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Dureza

Como soldado 42 HRc (03 ou mais camadas)

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Cr Ni Mo Nb v N
0.05 0.40 1.00 12.00 4.20 1.00 0.10 0.13 0.07

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
3.2 mm OK Flux 10.61 B/10.93C 25 /250 kg

Informacgao para Compra
OK Tubrodur 412N 3,2MM BAR 0300327
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 430 N

Arame tubular tipo “metal cored” que deposita um metal de solda ligado ao Cr, Ni e Mo e estabilizado ao nitrogénio. A
combinacao OK Tubrodur 430 + OK Flux 10.61B € indicada principalmente para recuperacéo de rolos de lingotamento
continuo, como camada de amanteigamento e/ou intermedidria entre o metal de base e o revestimento duro que
contenha teor de Cr em torno de 12 a 14%.

Tipo de Liga: Revestimento duro

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condigao Dureza
Como soldado 300 HB

Composicao Quimica (%)
c Si Mn Cr Ni Mo Nb \' N
0.06 0.90 1.00 17.50 5.30 1.30 0.18 0.18 0.12

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
2.4 mm OK Flux 10.93 C 100 kg

Informacao para Compra
OK Tubrodur 430N 2,4MM BAR 100KG 0304822
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES TUBULARES OK PARA REVESTIMENTO DURO

OK Tubrodur 51 HSM

Arame Tubular tipo “metal cored” que deposita um ago ferramenta ligado ao Mn, V, Cr, Mo e W. A combinagdo OK
Tubrodur 51 HSM + OK Flux 10.61B € designada principalmente para revestimentos duros em reparos de rolos de
laminacao de tiras a quente, em especial “wrapper rolls”, dentre outras.

Tipo de Liga: Revestimento duro

Propriedades Mecanicas Tipicas

Condicao Dureza

Como soldado 51 HRc (03 ou mais camadas)

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Vv Cr Mo w
0.20 0.70 2.60 1.30 5.50 1.60 1.40

Informacao Técnica Adicional

Diametro Fluxo Embalagem
3.2mm OKFlux 10.61B/10.93C 250 kg

Informacgao para Compra
OK Tubrodur 51 HSM 3,2MM BAR 250KG 303104
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Autrod 12.10

Arame sdlido cobreado para soldagem de ago carbono pelo processo arco submerso. O OK Autrod 12.10 é geralmente
combinado com fluxos ativos ou ligados, podendo, em algumas aplicacdes, ser combinado com fluxos neutros.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.17: EL12

EN 756: S1
Tipo de Liga: ‘ Ago carbono
Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.09 <0.10 0.50
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SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Autrod 12.22

Arame sdlido cobreado, acalmado, com médio teor de manganés, para soldagem pelo processo arco submerso. O OK
Autrod 12.22 é geralmente combinado com fluxos neutros ou ativos podendo, em algumas aplicagdes, ser combinado
com fluxos ligados.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.17: EM12K

EN756: S2Si
Tipo de Liga: ‘ Ago carbono
Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.10 0.20 1.00
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

OK Autrod 12.32

O OK Autrod 12.32 é um arame sdlido, cobreado, ligado ao Mn, para a soldagem ao arco submerso de agos estruturais
de média e elevada resisténcia. O OK Autrod 12.32 deve ser empregado preferencialmente, com fluxo basico, neutro,
como, por exemplo, o OK Flux 10.62.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.17: EH12K

EN 756: S3Si
Tipo de Liga: ‘ Ago carbono
Composicao Quimica (%)
C Si Mn
0.12 0.30 1.70
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Autrod 12.24

Arame sdlido cobreado, ligado ao molibdénio, para soldagem de agos carbono nao ligados e de baixa liga pelo processo
arco submerso. O OK Autrod 12.24 pode ser combinado com diversos fluxos, gerando muitas aplicagdes possiveis,
como soldagem de agos resistentes a fluéncia(0,5% Mo), acos estruturais, soldagens de tubulagdes até X70 e vasos de
press&o. E empregado largamente, por exemplo, na industria Naval & Offshore.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.23: EA2
EN 756: S2Mo
EN 12070: S Mo

Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga

Composi¢ao Quimica (%)
Cc Si Mn Mo
0.10 0.10 1.10 0.50
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Autrod 12.34

Arame sélido cobreado, ligado ao molibdénio, para soldagem de agos de média e alta resisténcia pelo processo SAW.
O OK Autrod 12.34 € usado na soldagem de acos resistentes a fluéncia (0,5% Mo), agos estruturais, vasos de pressdo
e tubulagdes até X80. Quando combinado com o fluxo OK Flux 10.62, um cord&o de solda com altissima qualidade é
obtido.Para aplicagdes de alta diluigdo, como na industria de fabricagao de tubos, este arame pode ser combinado com
OK Flux 10.74 ou 10.77.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.23: EA4
EN 756: S3Mo
EN 12070: S MnMo

Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Mo
0.10 0.15 1.50 0.50
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA

OK Autrod 13.10 SC

Arame sdlido cobreado, de baixa liga, designado para soldagem ao arco submerso de agos resistentes a fluéncia do tipo
1,25%Cr 0,5%Mo. Este arame pode ser usado com fluxo OK Flux 10.62 para arame unico e multiplos arames. Produz
um metal de solda com baixo nivel de oxigénio (aprox. 300 ppm) e hidrogénio (Max. 5 mi/100g). Otimo desempenho
tanto em C.C. quanto em C.A., em Unico e multipasses sem limite de espessura. Pode ser aplicado em soldagem
“narrowgap” devido ao excelente estacamento da escaria.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.23: EB2R
EN ISO 24598-A: SS CrMo1

Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo
0.10 0.15 0.70 1.20 0.50
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ
SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA y- 4

OK Autrod 13.20 SC

O OK Autrod 13.20 SC é um arame sdlido, cobreado, ligado ao CrMo destinado a soldagem ao arco submerso de agos
resistentes a fluéncia do tipo 2.25 Cr1Mo. Indicado para soldagem com o fluxo OK Flux 10.62.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.23: EB3R
EN ISO 24598-A: SS CrMo1

Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Mo
0.10 0.15 0.60 2.30 1.00
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ
SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE BAIXA LIGA y- 4

OK Autrod 13.36

Arame sdlido cobreado, ligado ao Cu-Ni, para soldagem pelo processo SAW. Destinado a soldagem de agos patindveis, como
COR-TEN, Cos-Ar-Cor, Patinax, Dillicor, SAC 300 e 350, SAC 41 e 50. Pode ser combinado com o fluxo OK Flux 10.71.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.23: EG
ENISO 14171-A: S2Ni1Cu

Tipo de Liga: ‘ Aco baixa liga

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Cu
0.10 0.30 1.00 0.30 0.80 0.50
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ

SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA ACOS DE INOXIDAVEIS

OK Autrod 308L

Indicado para soldagem de agos inoxidaveis do tipo 18% Cr - 8% Ni com baixo teor de carbono. Esta liga apresenta boa
resisténcia a corrosao em geral e, devido a seu baixo teor de C, ela € especialmente resistente a corrosao intergranular. Por
esses motivos, € usada largamente na indUstria quimica e alimenticia, bem como na soldagem tubulagdes e evaporadores.
N&o € indicado para ambientes ricos em enxofre. Indicado em combinagéo com o fluxo OK Flux 10.93.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER308L
ENISO 14343-A: S194 9 L

Tipo de Liga: ‘ Ago inoxidavel

Composi¢ao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Ni
<0.03 0.50 1.80 20.30 10.00
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ
SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE INOXIDAVEIS y- 4

OK Autrod 309L

Indicado para soldagem de agos inoxidaveis austeniticos do tipo 24% Cr, 13%Ni. Também é indicada para soldagem de agos
dissimilares. Utlilizado em especial nas industrias petro-quimica, papel, celulose e alimenticia. Indicado em combinagao com o

fluxo OK Flux 10.93.
Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER309L
ENISO 14343-A: S 2312 L
Tipo de Liga: ‘ Ago inoxiddvel

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni
<0.03 0.50 1.80 24.00 13.00
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ
SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE INOXIDAVEIS y- 4

OK Autrod 316L

Indicado para soldagem de agos inoxidaveis austeniticos estabilizados ao Nb do tipo 18%Cr-8%Ni. Devido ao fato de ser
estabilizado apresenta boa resisténcia a corrosao intergranular e pode ser usado em elevadas temperaturas. Indicado em
combinagao com o fluxo OK Flux 10.93.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER316L
ENISO 14343: W19 123 L

Tipo de Liga: ‘ Ago inoxiddvel

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Mo
<0.03 0.50 1.80 19.00 12,50 2.80
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ARCO SUBMERSO (SAW) ﬁ
SOLDAGEM COM ARAMES SOLIDOS OK PARA AGOS DE INOXIDAVEIS y- 4

OK Autrod 347

Indicado para soldagem de agos inoxidaveis austeniticos estabilizados ao Nb do tipo 18%Cr-8%Ni. Devido ao fato de ser
estabilizado apresenta boa resisténcia a corrosao intergranular e pode ser usado em elevadas temperaturas. Indicado em
combinagao com o fluxo OK Flux 10.93.

Classificagoes Metal de Solda: AWS / ASME SFA 5.9: ER347
ENISO 14343 W 19 9 Nb

Tipo de Liga: ‘ Ago inoxiddvel

Composicao Quimica (%)
C Si Mn Cr Ni Nb
<0.08 0.50 1.80 20.00 10.00 <1.00
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FLUXOS
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FLUXOS AGLOMERADOS PARA REVESTIMENTO DURO

OK Flux 10.35H

Fluxo aglomerado ligado ao cromo, utilizado em CC+ para revestimentos duros e placagem resistentes ao desgaste abrasivo.
Possui excelente capacidade de remocéo de escoéria, mesmo sobre metal ao rubro, o que facilita a operagao de revestimento
de pegas rodantes, links, rolos e rodas guia. O depdsito € usinavel.

Classificages Metal de Solda: | DIN 8555 UP-1-GWW-350 |

‘ Tipo de Liga: ‘ Revestimento duro ‘

Consumo do Fluxo

Diametro Corrente Tensao Velocidade Deslocamento
2.38 mm 350 A 29V 40 cm/min
Classificacoes Arame

Arame ASME SFA

OK Autrod 12.10 5.17: EL12

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Limite Escoamento | Limite Resisténcia Alongamento | Teste Charpy

OK Autrod 12.10

Condicao

Como Soldado |- - - -

Composi¢cao Quimica (%)
(o] Si Mn Cr Cu
0.50 1.50 1.30 0.10

0.20
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FLUXOS

FLUXOS AGLOMERADOS PARA REVESTIMENTO DURO

OK Flux 10.35

A
ESAB *
> 4

Fluxo aglomerado ligado ao cromo e molibdénio, utiizado em CC+ para revestimentos duros e placagem resistentes ao
desgaste abrasivo. Aplicavel para protegao anti-desgaste em pecas submetidas a presséo e abraséo e ao desgaste por
friccao metal-metal. Recomendado para recuperagao de pegas rodantes, rolos, rodas guias e esteiras de tratores.

‘ Classificagoes Metal de Solda:

| DIN 8555: UP-1-GIW-50

‘ Tipo de Liga:

‘ Revestimento duro

Consumo do Fluxo

Diametro Corrente Tensao Velocidade Deslocamento
2.38 mm 350 A 29V 40 cm/min
Classificacoes Arame
Arame ASME SFA
OK Autrod 12.10 5.17: EL12
Propriedades Mecanicas Tipicas
Arame Condicao Limite Escoamento | Limite Resisténcia Alongamento | Teste Charpy
OK Autrod 12.10 | Como Soldado | - - - -
Composi¢cao Quimica (%)
Cc Si Mn Cr Mo Cu
0.30 0.74 1.50 2.20 2.20 0.10

190 esab.com



FLUXOS

A
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FLUXOS AGLOMERADOS LIGADOS

OK Flux 10.81W

Fluxo aglomerado ligado ao cromo, niquel e cobre, desenvolvido especialmente para a soldagem de agos patindveis
resistentes a corrosao atmosférica como o aco Cor-Ten, Ntu SAC 41, SAC 50, SAC 300, SAC 350, Cos-Ar-Cor, etc. Pode
ser utilizado com Unico ou multiplos arames, em mono ou multipasses, para soldagem de chapas com até 25,4 mm de
espessura. Empregado na construgao de pontes, viadutos,tanques, vagoes e perfis.

Tipo de Liga: Ligado Cromo, Niquel, Cobre.

Classificacoes

Arame Classificagao

OK Autrod 12.10 (ASME SFA-5.17: EL12) ASME SFA-5.23: FBAZ-EL12-G (F55AZ-EL12-G)

OK Autrod 12.22 (ASME SFA-5.17: EM12K) ASME SFA-5.23: FBAZ-EM12K-G (FE5AZ-EM12K-G)

Propriedades Mecénicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento Limite Resisténcia | Alongamento | Teste Charpy
OK Autrod 12.10 | Como Soldado | 500 MPa 590 MPa 27% =

(CC+)
OK Autrod 12.22 | Como Soldado | 560 MPa 650 MPa 25% -

(CC+)

Composicao Quimica (%)

c si Mn cr Ni Cu
OK Autrod 12.10

0.06 040 085 045 060 040
OK Autrod 12.12

0.06 060 130 045 050 050
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FLUXOS
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FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux 10.61B

Fluxo aglomerado neutro de elevada basicidade, designado para soldagem de agos de média e alta resisténcia em mono

ou multipasses em CC+. Apresenta excelente performance na soldagem com arames tubulares e facil remogao de escéria,
mesmo ao rubro. Recomendado para soldagem em combinagao com arames baixa liga e ligados na recuperagéo de rolos de
lingotamento continuo, de mineracéo e materiais rodantes.

Tipo de Liga: Neutro

Classificacoes

Arame Classificagao

OK Tubrod WS ASME SFA-5.23: FBAB-ECW-W (F55A5-ECW-W)

OK Tubrod B2 -

OK Tubrod B2M -

OK Tubrod M2 ASME SFA-5.23: F12A10-ECM2-M2 (F83A7-ECM2-M2)

OK Tubrodur ECF6 ASME SFA-5.23: F11A8-ECF6-F6

OK Tubrodur 35 DIN 8555 UP-1-GF-350

OK Tubrodur 40 DIN 8555 UP-1-GF-40 (aprox.)

OK Tubrodur 410 NiMo -

OK Tubrodur 410M =

OK Tubrodur 412 N -

OK Tubrodur 420 -

OK Tubrodur 316L -

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condigao Limite Escoamento | Limite Resisténcia Alongamento | Teste Charpy |Dureza

OK Tubrod WS | Como soldado (CC+) | 490 MPa 620 MPa 25 % 60J@-51°C |-

OK Tubrod B2 Como soldado (CC+) | - - - - 315 HB

OK Tubrod B2M | Como soldado (CC+) | - - - - 250 HB

OK Tubrod M2 | Como soldado (CC+) | 851 MPa 908 MPa 19 % 55J@-73°C |-

OK Tubrodur Como soldado (CC+) | 758 MPa 821 MPa 19 % 71J@-73°C |-

ECF6

OK Tubrodur 35 | Como soldado (CC+) | - - - - 32-37HRc

OK Tubrodur 40 | Como soldado (CC+) | - - - - 42HRc

OK Tubrodur Como soldado (CC+) | - - - - 40HRc

410 NiMo

OK Tubrodur Como soldado (CC+) | - - - - 44-50HRc

410M Como tratado (Soldado)
(500 °C/8h) 48HRc

(Tratado)

OK Tubrodur Como soldado (CC+) | - - - - 42HRc

412N

OK Tubrodur Como soldado (CC+) | - - - - 52HRc

420
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FLUXOS ﬁ
FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS P

OK Flux 10.61B

Propriedades Mecanicas Tipicas

OK Tubrodur Como soldado (CC+) | -

316L

Composicao Quimica (%)

c si Mn cr Ni Mo v Nb N Cu
OK Tubrod WS

0.06 040 100 055 065 - - - - 070
OK Tubrod B2

013 0.40 100 140 - 050 - - - -
OK Tubrod B2M

0.08 050 110 110 [120 050 015 - - -
OK Tubrod M2

0075 045 140 035 190 - - - - 055
OK Tubrodur ECF6

0.06 0.40 120 0.40 210 050 - - - -
OK Tubrodur 35

010 080 200 250 020 060 - - - -
OK Tubrodur 40

012 040 290 3.00 080 - - - - -
OK Tubrodur 410 NiMo

0.06 0.40 100 1800 450 100 - - - -
OK Tubrodur 410 M

0.12 045 125 1200 230 125 025 022 - -
OK Tubrodur 412 N

0.05 050 130 1200 450 100 008 008 0065 |-
OK Tubrodur 420

0.23 050 125 1250 |- 020 - - - -
OK Tubrodur 316L

0.03 050 090 1850 1150|270 - - - -
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FLUXOS

FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux 10.62

Y 4
ESAB *
AN

Fluxo aglomerado neutro, de elevada basicidade, apropriado para a soldagem “Narrow Gap”. Apresenta bom destacamento
de escdria e fusao uniforme nas laterais do cordao, aplicavel na soldagem com mudiltiplos arames em CC+/CA. Indicado para
soldagem de vasos de presséo, em aplicagcdes nucleares e em construgdes Offshore,com excelentes valores no ensaio CTOD.
Oferece baixissimos niveis de oxigénio e hidrogénio difusivel no metal de solda.

Classificagoes Metal de Solda:

EN 760: SA FB 155 AC H5

Aprovacgoes:

DNV, ABS, BV, GL, LR.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgées.

Tipo de Liga:

Neutro

Tipo de Corrente:

CC+

Classificacoes

Arame

Classificagao

OK Autrod 12.22

ASME SFA-5.17: EM12K

OK Autrod 12.32

ASME SFA-5.17 EH12K

OK Autrod 12.24

ASME SFA-5.23: EA2

OK Autrod 12.44

ASME SFA-5.23: EA3

OK Autrod 12.34

ASME SFA-5.23: EA4; ASME SFA-5.23: ENi1

OK Autrod 13.10 SC

ASME SFA-5.23: EB2R

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame

Condicao

Limite Escoamento

Limite Resisténcia

Alongamento

Teste Charpy

OK Autrod 12.22

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.17: FTA8-EM12K
(F48AG-EM12K)

410 MPa

500 MPa

33 %

35J@-62°C

OK Autrod 12.22

Como tratado (620 °C c/1h)
ASME SFA-5.17
FEP8-EM12K: (FA3PE-EM12K)

360 MPa

480 MPa

34 %

35J@-62°C

OK Autrod 12.32

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.17: FTA8-EH12K
(FA8AB-EH12K)

475 MPa

570 MPa

28 %

70J@-62°C

OK Autrod 12.32

Como tratado (620 °C c/1h)
ASME SFA-5.17: F7TP8-EH12K
(FA8PB-EH12K)

410 MPa

510 MPa

28 %

60J@-62°C

OK Autrod 12.24

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.23: FBAG-EA2-A2
(F55A5-EA2-A2)

500 MPa

580 MPa

25 %

45J@-51°C

OK Autrod 12.24

Como tratado (620 °C c¢/1h)
ASME SFA-5.23: F7P6-EA2-A2
(F48P5-EA2-A2)

470 MPa

530 MPa

26 %

40J@-51°C

OK Autrod 12.44

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.23: FOP8-EA3-A3
(FE2P6-EA3-A3)

600 MPa

700 MPa

27 %

50J @-62°C
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FLUXOS

FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux 10.62

A
ESAB *
> 4

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento| Limite Resisténcia | Alongamento | Teste Charpy
OK Autrod 12.44 | Como tratado (620 °C c/1h) 590 MPa 690 MPa 26 % 40J @ -62°C
OK Autrod 12.34 | Como soldado (CC+) 540 MPa 620 MPa 24 % 45J@-51°C
ASME SFA-5.23: F8AG-EA4-A4
(F55A5-EA4-A4)
OK Autrod 12.34 | Como tratado (620 °C c/1h) 540 MPa 620 MPa 25 % 40J@-51°C
ASME SFA-5.23: F8P6-EA4-A4
(F55A5-EA4-A4)
OK Autrod 13.10 | Como tratado (690 °C c/1h) 500 MPa 610 MPa - 80J@-30°C
SC ASME SFA-5.23:
F8P2-EB2R-B2
(F55P3-EB2R-B2)
Composicao Quimica (%)
c si Mn Mo Ni cr
OK Autrod 12.22
0.07 030 1.00 - - -
OK Autrod 12.32
010 035 160 - - -
OK Autrod 12.24
007 020 100 050 - -
OK Autrod 12.44
0.08 020 1.90 050 - -
OK Autrod 12.34
010 020 140 050 - -
OK Autrod 13.10 SC
0.08 022 070 050 : 110
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FLUXOS

FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux 10.71
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Fluxo aglomerado neutro basico, desenvolvido especialmente para aplicacdes de alta responsabilidade, soldagem em mono
ou multipasses de acos de média e alta resisténcia, com boa tenacidade até -40 °C, em combinagao com arames médio
teor de carbono e baixas ligas. Esse fluxo pode ser utilizado em CC+ / CA. Aplicavel em construgdes navais, plataformas
maritimas,vasos de pressao, pontes, fabricacao de torres edlicas e soldas multipasses independente da espessura do metal

de base.

Classificagoes Metal de Solda:

EN 760: SA AB 1 67 AC H5

Aprovacgoes:

FBTS, DNV-GL, ABS, BY, LR.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacgées.

Tipo de Liga:

Neutro

Tipo de Corrente:

CC+

Classificacoes

Arame

Classificagao

OK Autrod 12.10

ASME SFA-5.17: EL12

OK Autrod 12.22

ASME SFA-5.17: EM12K

OK Autrod 12.32

ASME SFA-5.23: EH12K

OK Autrod 12.24

ASME SFA-5.23: EA2

OK Autrod 12.34

ASME SFA-5.23: EA4

OK Autrod 13.36

ASME SFA-5.23: EG

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame

Condicao

Limite Escoamento

Limite Resisténcia

Alongamento

Teste Charpy

OK Autrod 12.10

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.17: F6A4-EL12
(F43A4-EL12)

390 MPa

450 MPa

24 %

65J @-40 °C

OK Autrod 12.22

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.17: F7TA5-EM12K
(FA4BA4-EM12K)

420 MPa

500 MPa

30 %

40J@-46 °C

OK Autrod 12.22

Como tratado (620 °C c/Ah)
ASME SFA-5.17: F6P2-EM12K
(FA3P3-EM12K)

370 MPa

470 MPa

33 %

120J @-29 °C

OK Autrod 12.32

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.23: FTA5-EH12K
(FA8A4-EH12K)

480 MPa

580 MPa

28 %

40J@-46 °C

OK Autrod 12.32

Como tratado (620 °C c¢/1h)
ASME SFA-5.23: F7TP5-EH12K
(F48P4-EH12K)

470 MPa

570 MPa

28 %

35J@-46 °C

OK Autrod 12.24

Como soldado (CC+)
ASME SFA-5.23: FBA2-EA2-A4
(FE5A3-EA2-A4)

520 MPa

590 MPa

24 %

50J@-29 °C

OK Autrod 12.24

Como tratado (620 °C c¢/1h)
ASME SFA-5.23: F7PO-EA2-A4
(F48P2-EA2-A4)

500 MPa

580 MPa

27 %

50J@-18°C
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FLUXOS ﬁ
A

FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux 10.71

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento| Limite Resisténcia | Alongamento | Teste Charpy

OK Autrod 12.34 | Como soldado (CC+) 535 MPa 620 MPa 27 % 45J @ -40°C
ASME SFA-5.23: FBA4-EA4-A3
(F55A4-EA4-A3)

OK Autrod 12.34 | Como tratado (620 °C o/1h) | 505 MPa 605 MPa 26 % 40J@-29°C
ASME SFA-5.23: F8P2-EA4-A3
(F55P3-EA4-A3)

OK Autrod 13.36 | Como soldado (CC+) 490 MPa 580 MPa 27 % 55J @ -29 °C
ASME SFA-5.23: F8A2-EG-G
(F55A3-EG-G)

Composicao Quimica (%)

c si Mn Mo cr Ni Cu
OK Autrod 12.10

0.03 0.5 080 - - - 007
OK Autrod 12.22

005 024 120 - - - 0.0
OK Autrod 12.32

0.09 050 200 - - - -
OK Autrod 12.24

0.05 0.40 1.40 050 - - |

OK Autrod 12.34

0.09 040 160 060 - - |

OK Autrod 13.36

0.08 050 130 - 030 070 050
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FLUXOS ﬁ
A

FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux 10.72

Fluxo aglomerado neutro, basico, principalmente utilizado em aplicagdes onde elevada tenacidade é requerida abaixo de
-50 °C, em juntas de alta diluicao. Apresenta excelente remogao de escdria em chanfros estreitos tipo V. O OK Flux 10.72
foi especialmente desenvolvido para a soldagem de torre de usina edlica. Aplicado em correntes CC+ / CA, suporta altas
densidades de corrente em aplicagdes com arame Unico ou multiplos arames. Pode ser utilizado em soldas multipasses
independente da espessura da chapa.

Classificagoes Metal de Solda: EN 760: SA AB 1 57 AC H5
Tipo de Liga: Neutro
Tipo de Corrente: CC+

Classificacoes

Arame Classificacao
OK Autrod 12.22 ASME SFA-5.17: EM12K
OK Autrod 12.24 ASME SFA-5.23: EA2

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento| Limite Resisténcia | Alongamento | Teste Charpy

OK Autrod 12.22 | Como soldado (CC+) 415 MPa 500 MPa 30 % 50J @ -62 °C
ASME SFA-5.17: FTA8-EM12K
(F48AG-EM12K)

OK Autrod 12.24 | Gomo soldado (CC+) 500 MPa 590 MPa 25 % 35J@-46 °C
ASME SFA-5.23: FBAS-EA2-A3
(F55A4-EA2-A3)

OK Autrod 12.24 | Como tratado (OC+) 490 MPa 580 MPa 25 % 35J@-46°C
(620 °C c/1h)

ASME SFA-5.23: F8P5-EA2-A3
(F55P4-EA2-A3)

Composicao Quimica (%)

c si Mn Mo
OK Autrod 12.22

0.05 030 150 -
OK Autrod 12.24 (Como Soldado)

0.05 020 160 050
OK Autrod 12.24 (Como tratado) (620 °C c/1h)

0.05 020 160 050
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FLUXOS

FLUXOS AGLOMERADOS NEUTROS

OK Flux

429

Fluxo aglomerado neutro, semibésico, designado para soldas em mono ou multipasses em chapas de ago de baixo e médio
teor de carbono e baixa liga. Destaca-se por sua boa remogao de escdria e 6tima aparéncia do cordao de solda, mesmo
em chanfros apertados e superficies moderadamente oxidadas. Indicado para uso em CA e CC+ em soldas com um ou
mais arames. Aplicavel em construgdes navais, pontes, vasos de pressao e soldas estruturais em geral. Apresenta bom
desempenho até 1000 A.

A
ESAB *
> 4

Aprovacgoes:

FBTS, DNV-GL, ABS, BV, LR

Aprovagdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informagoes.

Tipo de Liga:

Neutro

Tipo de Corrente:

CC+

Classificacoes

Arame

Classificacao

OK Autrod 12.22

ASME SFA-5.17: EM12K

ASME SFA-5.17: EM13K

ASME SFA-5.17: EM13K

OK Autrod 12.24

ASME SFA-5.23: EA2

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento| Limite Resisténcia | Alongamento | Teste Charpy
OK Autrod 12.22 | Como soldado (CC+) 420 MPa 500 MPa 30 % 40J @ -29°C
ASME SFA-5.17: F7TA2-EM12K
(FABA3-EM12K)
ASME SFA-5.17: | Como soldado (CC+) 450 MPa 530 MPa 29 % 35J@-29°C
EM13K ASME SFA-5.17: FTA2-EM13K
(FABA3-EM13K)
OK Autrod 12.24 | Como soldado (CC+) 570 MPa 640 MPa 26 % 50J @ -29°C
ASME SFA-5.23: F8A2-EA2-A3
(F55AB-EA2-A3)
Composicao Quimica (%)
C ‘ Si ‘ Mn ‘ Mo ‘ Cu
OK Autrod 12.22
0.04 050 1130 - 008
ASME SFA-5.17: EM13K
0.04 066 1.40 - 008
OK Autrod 12.24
0.06 043 1.40 0.48 008
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A

FLUXOS AGLOMERADOS ATIVOS

OK Flux 10.81

Fluxo aglomerado ativo, &cido, de grande versatilidade. Aplicavel em velocidade de soldagem elevada, em CC+ / CA. Destaca-
se por sua excelente remogao de escoria e 6tima aparéncia do cordao de solda. Aplicavel em construcdes gerais, tubulagoes,
perfis e rodas. Em soldas multipasses € possivel o aumento dos teores de Si e Mn do metal de solda; recomenda-se uma
espessura maxima da chapa a ser soldada de 25 mm.

Tipo de Liga: Ativo

Tipo de Corrente: CC+

Classificacoes

Arame Classificagao

OK Autrod 12.10 ASME SFA-5.17: EL12
OK Autrod 12.22 ASME SFA-5.17: EM12K

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento| Limite Resisténcia | Alongamento | Teste Charpy

OK Autrod 12.10 | Como soldado (CC+) 490 MPa 575 MPa 28 % -
ASME SFA-5.17: FTAZ-EL12
(F4BAZ-EL12)

OK Autrod 12.22 | Como soldado (CC+) 560 MPa 635 MPa 27 % 32J@-18°C
ASME SFA-5.17: F7TAO-EM12K
(FABA2-EM12K)

Composicao Quimica (%)

c si Mn Cu
OK Autrod 12.10

0.07 1.00 150 040
OK Autrod 12.22

0.08 1.08 165 040
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FLUXOS AGLOMERADOS ATIVOS

OK Flux 350

Fluxo aglomerado ativo, &cido, designado para soldas em juntas de topo e angulo, Unico passe ou multipasses, de chapas de
aco carbono em CC+ / CA. Destaca-se por sua excelente remogao de escdria e 6tima aparéncia do cordao de solda, mesmo
em superficies oxidadas. Aplicavel em construgdes navais, vasos de pressao e soldas estruturais em geral. Apresenta boa
performance até 1100A. Em soldas multipasses, é possivel 0 aumento dos teores de Si e Mn do metal de solda; recomenda-
se uma espessura maxima de chapa a ser soldada de 25 mm.

Tipo de Liga: Ativo

Tipo de Corrente: CC+

Classificacoes

Arame Classificagao

OK Autrod 12.10 ASME SFA-5.17: EL12
OK Autrod 12.22 ASME SFA-5.17: EM12K
ASME SFA-5.17: EM13K ASME SFA-5.17: EM13K

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento| Limite Resisténcia Alongamento | Teste Charpy
OK Autrod 12.10 | Como soldado (CC+) 420 MPa 510 MPa 32 % 35J@-29°C
ASME SFA-5.17: F7TA2-EL12
(FABA3-EL12)
OK Autrod 12.22 | Como soldado (CC+) 440 MPa 540 MPa 32 % 32J@-29°C
ASME SFA-5.17: FTA2-EM12K
(FA4BA3-EM12K)
ASME SFA-5.17: | Como soldado (CC+) 490 MPa 600 MPa 25 % 40J@-29 °C
EM13K ASME SFA-5.17: F7TA2-EM13K
(FABA3-EM13K)

Composicao Quimica (%)

c si Mn Cu
OK Autrod 12.10

0.06 088 158 008
OK Autrod 12.22

0.07 108 180 008
ASME SFA-5.17: EM13K

0.06 126 186 008
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FLUXOS AGLOMERADOS AGOS INOXIDAVEIS

OK Flux 10.93

Fluxo aglomerado bésico ndo ligado para soldagem ao arco submerso de agos inoxidaveis e acos alta liga ligados ao CrNiMo
como agos inoxidaveis duplex.

Classificagoes Metal de Solda: EN 760: SA AF 2 DC
Aprovacdes: VdTUV, DNV e GL.

Aprovacdes sdo baseadas na localizacdo da fabrica. Contacte a ESAB para mais informacoes.

Tipo de Liga: Aco inoxidavel

Classificacoes

Arame Classificacao

OK Autrod 308L ASME SFA-5.9: ER308L
OK Autrod 309L ASME SFA-5.9: ER309L
OK Autrod 316L ASME SFA-5.9: ER316L
OK Autrod 347 ASME SFA-5.9: ER347
OK Autrod 2209 -

OK Autrod 312 ASME SFA-5.9: ER312
OK Autrod 318 ASME SFA-5.9: ER318
OK Autrod 385 ASME SFA-5.9: ER385

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento Limite Resisténcia Teste Charpy

OK Autrod 308L Nao aplicavel | 400 MPa 560 MPa 75J @ -40°C
65 J @ -60 °C
55J@-110°C
40J @ -196 °C

OK Autrod 309L Néo aplicavel | 430 MPa 570 MPa 70J@-60°C
60J@-110°C
35J@-196 °C

OK Autrod 316L Néo aplicavel | 390 MPa 565 MPa 95J@-40°C
90J@-60°C
75J@-110°C
40J@-196°C

OK Autrod 347 Néo aplicavel | 455 MPa 635 MPa 85J@-60°C
60J@-110°C
30J@-196 °C

OK Autrod 2209 Né&o aplicavel | 630 MPa 780 MPa 1256J@-20 °C
110J @-40 °C
80J@-60°C

OK Autrod 312 Nao aplicavel | - - -

OK Autrod 318 N&o aplicavel | 440 MPa 600 MPa 90J @ -60°C
40J@-110°C

OK Autrod 385 Néo aplicavel | 310 MPa 530 MPa 80J@20°C
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FLUXOS AGLOMERADOS ACOS INOXIDAVEIS y- 4

OK Flux 10.93

Composicao Quimica (%)

c si Mn cr Ni Mo
OK Autrod 308L

0.03 060 140 12000 1000 -
OK Autrod 309L

0.03 060 150 24,00 1250 -
OK Autrod 316L

0.03 060 1.40 18,50 1150 2,70
OK Autrod 347

0.03 050 110 1920 960 -
OK Autrod 2209

0.02 080 130 22,00 900 1300
OK Autrod 312

0.10 050 150 129,00 950 -
OK Autrod 318

0.03 050 120 18,50 1200 260
OK Autrod 385

0.03 060 150 19.00 2500 4.00
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FLUXOS
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FLUXOS AGLOMERADOS PARA APLICAGOES ESPECIAIS

OK Flux 10.70B

O OK Flux 10.70B é um fluxo aglomerado basico, designado para soldas mono ou multipasses em chapas de ago de baixo
e médio teor de carbono e baixa liga. Destaca-se por sua boa remocao de escoria e dtima aparéncia do cordao de solda,
mesmo em superficies moderadamente oxidadas. Apresenta boas propriedades mecanicas apds tratamento térmico.
Indicado para uso em CA e CC+ em soldas com um ou mais arames. Aplicavel em constru¢des navais, pontes, vasos de
press&o e soldas estruturais em geral. Apresenta bom desempenho de até 1000 A.

Tipo de Liga: Aco carbono

Tipo de Corrente: CC+

Classificacoes

Arame Classificagao

OK Autrod 12.22 ASME SFA-5.17: EM12K

Propriedades Mecanicas Tipicas

Arame Condicao Limite Escoamento | Limite Resisténcia Alongamento | Teste Charpy

OK Autrod 12.22 | ASME SFA-5.17: | 430 MPa 530 MPa 31 % 50J @-40°C
F7TA4-EM12K
(FABA4-EM12K)

OK Autrod 12.22 | ASME SFA-5.17: | 425 MPa 520 MPa 33% 42J@-29°C
F7P2-EM12K
(FA8P3-EM12K)

Composicao Quimica (%)
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c si Mn Ni Mo Cu

OK Autrod 12.22

0.08 ‘ 037 ‘ 1.40 ‘ 044 ‘ 030 ‘ 0.08
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ARCO SUBMERSO (SAW) E FLUXOS
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INFORMAGOES BASICAS

Arco Submerso

ASME / AWS SFA - 5.17 (Acos de Baixo e Médio Teor de Carbono)
e ASME / AWS SFA - 5.23 (Acos de Baixa Liga)

Indica um arame
sdlido

Indica a composigao quimica do
arame.

* Classificagao ASME / AWS que utiliza o sistema
internacional de unidades como referéncia.

CONSULTE A ESAB SOBRE AS OUTRAS OPGOES DE DIAMETROS DE ARAME DISPONIVEIS

RESSECAGEM

Para melhor desempenho do fluxo durante a soldagem, recomenda-se sua
ressecagem.

Volume: Compativel com o consumo didrio/semanal.
Faixa da temperatura efetiva uniforme no fluxo: 250- 300 °C

Duracao de 2- 3 horas nater ira efetiva/ patamar

CONSERVAGAO

Recomenda-se a conservagao do fluxo em estufa, na faixa de temperatura
indicada, no periodo compreendido entre sua ressecagem e utilizagéo.
Faixa de temperatura: 100-150 °C

ABREVIACOES
(Lol Rl -.Limite de Resisténcia
LE.. ..Limite de Escoamento
A.. ..Alongamento

..Charpy (entalhe em V - resiliéncia)
0,102 kgfm
1 N/mm? = 0,102 kg/mm?

Corrente continua polaridade positiva

Corrente alternada

Dureza Brinell

Dureza Rockwell C

Tratamento térmico

American Bureau of Shipping

Bureau Veritas
Det Norske Veritas
Lloyd’s Register of Shipping

Fundagéo Brasileira de Tecnologia
da Soldagem

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

() Classificagao conforme Sistema Internacional de Unidades
S.1)

CLASSIFICACAO PARA FLUXOS AGLOMERADOS

ASME SFA - 5.17/ AWS A - 5.17
Indica um fluxo para arco submerso.
Indica que o fluxo é reciclado; a omissao do

“S" indica que o fluxo é virgem.

Indica a minima resisténcia a tragao do metal
depositado em unidades de 10.000 psi.

Designa a condig@o de tratamento térmico da
condugdo dos testes:
A: como soldado; P: com tratamento térmico.

Indica a temperatura em °F & qual ou acima
da qual o metal depositado apresenta um
valor acima de 20 ft.Ibf (27 J).
FS XXX - EC XXX - HX
[rshalcbschuch

Designador suplementar opcional para o
hidrogénio difusivel.

Classificador do arame:
E: eletrodo; EC: arame tubular.

esab.com

ASME SFA - 5.23/ AWS A - 5.23

Indica um fluxo para arco submerso.

Indica que o fluxo é reciclado; a omisséo do
“S” indica que o fluxo & virgem.

Indica a minima resisténcia a tragao do metal
depositado em unidades de 10.000 psi.

Designa a condigéo de tratamento térmico da
condugao dos testes:
A: como soldado; P: com tratamento térmico.

Indica a ira em °F & qual ou acima
da qual o metal depositado apresenta um
valor acima de 20 ft.Ibf (27 J).

N- isi peciais para
‘ ‘ nucleares.
R - atende a requisitos de tensdes residuais

FS XXX - EC XXXX - XXXHX duzidas para de

por patamares.
Designador suplementar opcional para o
hidrogénio difusivel.

Indica a composiao quimica do metal de
solda.

Classi do arame:
E: eletrodo; EC: arame tubular.
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ARCO SUBMERSO (SAW) E FLUXOS ES%

INFORMAGOES BASICAS

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

Ex: DIN 8555 @l (:arco submerso com arame sélido )
El (arco submerso com arame tubular )

Processo de soldagem Grupo de liga Tipo de metal de adicao
Né&o-ligado com até 0,4%C ou baixa liga com
G - Soldagem oxi-acetilénica 1 até 0,4%C e até um méaximo de 5% dos
E - Soldagem manual ao arco elétrico com eletrodo revestido elementos de liga Cr, Mn, Ni no total.
MF - Soldagem ao arco elétrico utilizando-se arames tubulares
TIG - Soldagem ao arco elétrico com eletrodo ndo consumiveis de Nao-ligados com até ou mais de 0,4%C ou baixa
tungsténio 2 liga com mais de 0,4%C e até um méximo de 5%
MSG - Soldagem ao arco elétrico com protegdo gasosa dos elementos de liga Cr, Mn, Mo, Ni no total.
UP - Soldagem ao arco submerso . .
3 Ligado, com as propriedades dos acos de
@l Método de producao Nivel de dureza Faixa de dureza jabaliolglopontd
4 Ligado, com as propriedades dos agos rapidos
GW - laminado 150 125 <HB < 175
El GO - fundido 200 175 < HB < 225 5 Ligados, com mais de 5%Cr, com um baixo teor
GZ - extrudado 250 225 < HB < 275 de C (até mais ou menos 0,2%)
gi : tslzr;tj:ado ggg :2322 : :g i g?g 6 Ligados, com mai§ de.S%Cr, com um teor maior
UM - revestido 400 375 < HB < 425 de C (até mais ou menos 0,2% a 2,0%)
500 450 < HB < 530 7 Austeniticos a0 Mn com 11 a 18% Mn, mais de
0,5%C e até 3% Ni.
40 37 <HRc < 42
45 42 < HRc < 47 8 Austeniticos Cr-Ni-Mn
50 47 <HRc < 52 " N 2 ol Aol
55 52 < HRc < 57 9 Acos Cr-Ni (resistentes a oxidagao, acidos e calor)
60 57 < HRc < 62 10 Com um alto teor de C e alto teor de Cr e sem
65 62 < HRc < 67 agentes adicionais formadores de carbonetos
70 HRc =68
20 A base de Co, ligado a Cr-W, com ou sem Ni e Mo
Propriedades do metal de adi¢cao N A .
21 A base de carbonetos (sintetizado,fundido
C - resistente a corroséo ou tubular)
b ;e:p'?zeg‘eee‘:‘%‘:f:f;ifnaﬁ;fa';’h"o 22 A base de Ni, ligado ao Cr, ligado ao Cr-B
N - ndo magnetizavel 23 A base de Ni, ligado ao Mo, com ou sem Cr
P - resistente ao impacto i
R - resistente a forrsaz;ﬁo de carepa =0 A base de Cu, ligado a0 Sn
S - habilidade de corte (agos rapidos, etc) 31 A base de Cu, ligado ao Al
T - tao resistente a altas temperaturas quanto os agos ferramenta para R
trabalho a quente 32 A base de Cu, ligado ao Ni
Z - resistente ao calor (ndo formadores de carepa), para temperaturas acima de 600 °C
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