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12 - AGRADE CIMENTOS 

A raeus p a i s , polozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e s f o r i j o de levar-rae a e s c o l a , 

dando-tne seinpre a coragem a l u t a , a l e r t a para o e s t u 

do e esperanca para o f u t u r o . 

A Universidade F e d e r a l da Paraxba principalmen-

te ao Departaraento de Engenharia Mecanica, pela mi-

nha formatura p r o f i s s i o n a l , colocando em minhas niaos 

as ferramentas com as quais a b r i r e i novos h o r i z o n t e s . 

Dedico este 

Trabalho 



2 QzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - A PRE S E NTAQa 0 

0 present© r e l a t o r i o vein descrever as a t i v i d a d e s que 

foram desenvolvidaszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA no periodo de 2 0 de Ja n e i r o a 3 *  de 

raarco de 1 9 8 2 ,  a t x t u l o de e s t a g i o supervisionado para i n 

t e g r a l i z a c a o c u r r i c u l a r . 0 e s t a g i o f o i realxzado na CIA. 

PARAXBA DE CIKENTO PORTLAND - "CIMEPAR", s i t u a d a na Povoa 

cao fndio Pxragibe, s/nQ - I I h a do Bispo - Joao Pessoa 

P a r a i b a - Ca i x a P o s t a l 1 5 CEP 5 8 • 0 0 0 .  



3 ^zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - INTRODUQaO 

A CIA. PARAxBA DE CIMENTO PORTLAND, empresa do Grupo zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0  

BRENNAND, s i t u a d a a Povoacao In d i o P i r a g i b e , s/n3 no 

B a i r r o da I l h a do Bispo, Joao Pessoa - PB., tendo co 

mo cadasi.ro, o CGC 1 0 . 8 0'i. 3 0 0 / 0 0 0 1 - 8 7 , tem sua a t i v i 

dade i n d u s t r i a l diretamente l i g a d a a producao de c i -

mento. 

A, I n d u s t r i a conta atualmente com 6 0 0 o p e r a r i o s que 

trc\palhara no sistema de turnos. com suas turmas reve zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
••• -V. "™* 

zandc-se nos h o r a r i o s e s t a b e l e c i d o s p e l a empresa, 

Tem grande iraportancia no contexto r e g i o n a l p o i s , a-

lem de o f e r e c e r empregos, o produto que e i n d u s t r i a -

l i z a d o na CIMLPAR tem o concei to de s e r o melhor c i -

mento do B r a s i l , conceito e s t e dado p e l a a s s o c i a c a o 

dos f a b r i c a n t e s de cimento do B r a s i l . 

http://cadasi.ro


k&zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - DESCRIQaO DA FaBRICA 

A produeao de cimento pode s e r efetuada a t r a v e s do proces 

so de v i a umida e v i a s e c a , 

No fluxograr.ia anexo a oste r o l a t o r i o temos o processo da 

v i a umida para a fabricac-ao de cimento P o r t l a n d ou para 

Pozolana• 

A materia prima para o cimento ( c a l c a r i o , a r g i l a e oxido 

de f e r r o ) e encontrada toda na mina da f a b r i c a exceto o 

gesso que e transportado de P e t r o l i n a no estado de Pernara 

buco, zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 c a l c a r i o extra!do e transportado de caminhao para o 

b r i t a d o r f i x o ou para o b r i t a d o r movel. Apos a britagom 

e s t e c a l c a r i o e transportado por e s t e i r a s t ransportadoras 

para o deposito de materia prima. 

Do deposito de materia prima o c a l c a r i o , a a r g i l a e o o-

xido de f e r r o e transportado para a ponte r o l a n t e para os 

s 5 l o s dos moinhos de pasta MP1 e MP2, respectivamente• 

Na parte i n f e r i o r dos s i l o s existera uma mesa g i r a t o r i a 

que f a z com que a materia prima c a i a numa e s t e i r ^ t r a n s -

portc dora que l e v a o m a t e r i a l ao shut de entrada do moinho 

de b o l a s , A materia prima e adicionada agua ficando com zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

h 2 % de umidade, E s t a s materias prima e transportada por 

am elovador de cacambas para os moinhos de pasta P3 e 

P'jt apos a moagem a pasta e transportada a t r a v e s de ucia 

rosea som fim para a b a c i a de pasta onde e horaogeneizada 

com a r comprimido, 

A p a s t azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA c transportada para as balancas dos fornos r o t a -

t i v o s 1 e 2 a t r a v e s de dois elevadores de cacambas ou de 

uraa bomba c e n t r i f u g a que funcionam era stand-by. 

Os fornos r o t a t i v o s sao r e v e s t i d o s de t i j o l o s r e f r a t a r i o s 

e tarabem possuem duas zonas do c o r r e n t e s . 

A 18 zona que sao c o r r e n t e s em forma de c o r t i n a , tem a 

f i n a l i d a d e de ajudar a t r a n s p o r t a r a p a s t a , homogeneizar 

e tambern serve cotno trocador de c a l o r . 

• 



0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA forno funciona com a temperatura de 1 5 0 0°C que e a tem 

per a t u r a de c l i n q u e r i z a c a o . 0 m a t e r i a l na saida do forno 

passa por um r e s f r i a d o r de p l a c a s (forno I I ) ou de cor-

relate t i p o s a t e l i t e (forno I ) e e transportado p e l a s c a -

de i a s a r r a s t a d o r a s G.*U e G.42 para o deposito de c l i n -

quor. 

Do deposito o c l i n q u e r juntamente com o gesso sao t r a n s -

isortados p e l a s pontes r o l a n t e s para os s i l o s r e s p e c t i v o s 

do moinho Unidan. 

Na entrada do moinho (p a r t e i n f e r i o r do s i l o ) tem-se 2 

mesas g i r a t o r i a s que alimentarn o moinho de ondo o produ-

to f i n a l ou s e j a o cimento P o r t l a n d e transportado por 

unia rosea sera fim para os s i l o s de cimento. 

Dos s i l o s o cimento e transportado a t r a v e s de r o s c a s he-

l i c o i d a i s para o elevador de cacambas K-22 e finalmente 

o elevador de cacambas t r a n s p o r t a o cimento para uma ca 

n a l e t a do a i r - s l i d para o ensacamento. 

0 cimento e embalado em sacos de 5 0 kg ou c o n t a i n r s dc 

2 toneladas. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
-

Para a f a b r i c a c a o de Pozolana a materia prima use. da e 

exclu3ivamente a r g i l a . 

0 processo e praticamente o mesmo sendo que na moagem de 

pas t a so funcionara os moinhos MB! e MP2 e a a r g i l a nao e 

p r e c i s o s e r homogeneizada p o i s do s i l o e transportada di^ 

retamente para as balancas dos fornos I o I I . A tempera-

t u r a de c a l c i n a c a o da a r g i l a e de 7 5 0°C. 

Depois de c a l c i n a d a a a r g i l a e tra n s p o r t a d a para os s i -

l o s do moinho Von Gruber de oxide e transportada p e l a szyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA es^  

t e i r a s D . 3 / 1 e D . 3 / 3 para o moinho. 

Na s a i d a do moinho tem uma rosea que t r a n s p o r t a a Pozola 

na para o elevador de cacambas que t r a n s p o r t a o m a t e r i a l 

para uma rosea sera fim e e s t a t r a n s p o r t a a Pozolana para 

o separador K-5« ^° separador a pozolana que a l c a n c a a 

gramelomctria desejada v a i por gravidade e succao para a 

boniba K . 9 / 1 e finalmente para o s i l o e o r e s t a n t e r e t o r -

na para o moinho. 

A pozolana e embalada em c o n t c i n r s de 2 toneladas. 



5 «zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - ATIVIDADE3 DESENVOLVIDAS 

As a t i v i d a d o s desenvolvidas foram f e i t a s por mini, con-

juntamente com o p e s s o a l do Departamento Tecnico, e 

com o p e s s o a l da Manutencao Mecanica na parada dos For 

nos I e I I . 

SERVIQOS PROGRAMADOS 

5 . 1 - Recuperacao do V e n t i l a d o r Primario 

5 » 2 - Recuperacao dos V e n t i l a d o r e s do F^olax 

V e n t i l a d o r P r i n c i p a l 

- V e n t i l a d o r A u x i l i a r 

5 » 5 - Colocacao de um exaustor de tiragcm. 

5 . 4 - Recuperacao do sistema de vedacao da x:>onta a l t a , 

camara de fumaca, e rosea de captacao de po. 

5 . 5 - Recuperacao do envelope de protecao da engrenagem. 

5 . 6 - Troca dos r o l o s de apoio de todas as bases. 

5 . 7 - Corte do Forno junto as bases I I o I I I . 

5 . 8 - Colocacao das a l i a n c a s e suportes das bases I e I I I . 

5 . 9 - Colocacao das v i r o l a s e f i x a c a o . 

5 . 1 0 - Soldagem das v i r o l a s . 

5 . 1 1 - Troca do sistema de c o r r e n t e s . 

5 . 1 2 - Troca de todas as e s t r u t u r a s e p l a c a s de r e v e s t i -

mento do F o l a x . 

5 . 1 3 - Colocacao de iun v a r i a d o r de velocidade para a c i o -

naraento das g r e l h a s do Fol a x . 



5#l'fc - Recuperacao do sistema de acionatiiento, 

5.15 - A15_nhamonto do Forno. 

SERVIQOS EFETUADOS 

5«1 - V e n t i l a d o r Primario 

a) Troca das palhotas do r o t o r 

b) Recuperacao da tubulacao de a r e c a r c a c a 

5*2 - V e n t i l a d o r do F o l a x 

a) Revisao g e r a l no v e n t i l a d o r p r i n c i p a l . 

b) Colocacao de uma p a l h e t a no v e n t i l a d o r a u x i l i a r 

com t r o c a de rolamentos s c o r r e i a s e f e i t o b a l a n 

ceamento. 

5•3 - Exaustor de Tiragem A u x i l i a r 

a) L o c a l i z a c a o : Entrada - P a r a l e l o ao exaustor 

p r i n c i p a l . 

S a i d a - Lado oposto da chamine 

em r e l a c a o ao outro e.«* 

x a u s t o r . 

b) Colocado flange na chamine ( f l a n g e cego) para 

p o s t e r i o r colocacao do exaustor. 

5*4 - Ponta A l t a , Camara de fumaca e Rosea 

a) Troceido cordao de amianto da vedacao da ponta 

a l t a • 

b) S e r v i c o de chapearaento da camara de fumaca. 

c ) Revisao da rosea de captacao de po. 



5 * 5zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - Recuperacao do Envelope de Protocao ' 

a) Soldagem nos l u g a r e s onde estavam t r i n c a d o s e 

p i n t u r a do envelope* 

5*6 - Troca dos r o l o 3 de aooio 

a) BASE I - Dois r o l o s de apoio com diametros de 

1 0 0 0 ram. 

BASE I I - Dois r o l o s de apoio com diametros 

de 9 2 0 mm. 

EASE I I I - Dois r o l o s de apo5.o com diamentros 

de 930 ram. 

BASE IV* - Dois r o l o s de apoio com diamentros 

de 1 0 0 0 mm. 

5.7 - Corte do Forno, Bases I I e I I I . 

Base I I e I I I - L o c a l i z a c a o zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

m Secao de corte 

Lado alimentacao 

L i n h a (B)| L i n h a (A) 

Lado s a i d a de c l i n q u e r 

Base I I e I I I - D i s p o s i c a o do Corte 



dBo.O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1 3 0 0 mm ( c o r t e com macarico automatico) 

B - 73* *  f̂ ni ( c o r t o manual, com macarico) 

5«8 - Colocacao das a l i a n c a s e suporte dei base I I e I I I 

a) Bases I I e I I I - A l i a n c a 0 i n t e r n o = 2 7 5 0 mm 

0 externo = 3 1 5 0 nun 

Obs.: A espessura d e s t a s a l i a n c a s , e inaior que 

a o r i g i n a l emzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA kO mm 

b) Suportes 

Base I I - Quantidade: 2 2 unidades (novos) 

- E s p e s s u r a : 46 mm 

- Calco/suporte - urn de 1 , 5 nim 

urn de 0 , 8 mm 

urn de 0 , 5 rcim 

Base I I I - Quantidade: 2 2 unidades (usados) 

- e s p e s s u r a : kk mm 

- Calco/suporte - urn de 1 , 5 mm 

5•9 - Colocacao e f i x a c a o das v i r o l a s 

COLOCAQaO 

a) S u b s t i t u i c a o v i r o l a v e l h a por nova 

b) V i r o l a nova: 0 i n t e r n o ~ 2 5 6 5 mm 

0 externo = 2. 615 mm 



FIXA$aO 

a) Doze t a l a s d i s t r i b u i d a s uniformemcnte 

b) Cachoros para alinhamento das pecas 

c ) Chapas de juncao 

d) Chapinhas dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1 0 0 x 4 0 mm para c o r r i g i r f o l g a de 

4 mm c n t r e v i r o l c i e forno. 



a) E l e t r o d o s u t i l i z a d o s 

- OKzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5 5 0 0 dozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 = 3 , 2 5 mm (norma AWS E 7 0 1 8 )  

- OK 5 5 0 0 do 0 •  4 / 0 0 mm 

- OK 4 8 0 4 de 0 = 4 , 0 0 mm (norma AWS 7 0 1 8 )  

- OK 4 8 0 4 de 0 = 5 , 0 0 mm 

b) D i s t r i b u i c a o da soldagem 

Comprimento por cada passe = 6 0 0 mm 

AA» = 6 7 0 mm 1 

BB 1 = 67O mm 

CC« = 67O mm 

DD1 = 670 mm 

c) SoIda externa 

R a i z - OK 5 5 0 0 de 0 = 3 , 2 5 mm 

1 2 ,  2 2 e 3 2 passo - OK 5 5 0 0 de 0 4 , 0 0 ram 

R a i z - OK 5 5 0 0 de 3 , 2 5 mm 

1 2 ,  2 2 e 3 2 passo - OK 4 8 0 4 de 0 4 , 0 0 mm 

Obs.: Solda f o r j a d a com martelete de agulha pncu-

matico 

Acabamento - el e t r o d o OK 4 8 0 4 dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0  5 , 0 0 mm 

Obs,: Soldas sempre em 1 8 0 °  em r e l a c a o a outra ao 

mesrao tempo. 



d) Solda i n t e r n a 

E l e t r o d o - OKzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 8 0
zi dozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 4 , 0 0 nun-para s o l d a r toda a 

mo l a 

- OK 4 8 0 4 de 0 5 , 0 0 ram-acabamento 

e) D i s t r i b u i c a o dos s*oldadores no forno 

\ § > ifi) 

!, J 

J % 4 d 
( v i s t a de cima do forno ) 

Obs.: A cada 6 0 0 ram de s c l d a , t r o c a de posicao os sol^ 

dadores em 1 8 0 ° .  Ex.: nS 1 v a i para o l u g a r do 

n. 2 2 e v i c e - v e r s a . 

f ) Gasto de e l e t r o d o s por soldador 

Solda externa 

Soldador gasto e l e t r o d o 

(kg) 

I 

pro d u t i v i da de 
(kg/h) 

1 
2 8 , 6 

1, 8 

2 1 5 , 4 7 0 , 9 7 

3 2 7 , 7 5 1 , 7 3 

4 1 7 , 2 7 1 , 1 0 

3 1 8 , 8 2 .  1 , 1 8 

6 1 9 , 9 5 1 , 2 5 

7 2 9 , 1 1 1 , 8 2 

8 2 2 , 0 3 1 , 3 8 

TOTAL •  1 7 9 1.4 

Obs.: Tempo marcado sow perda de horn, 16 hs 

c o r r i d a s f 



Solda I n t e r n a 

Soldador 

nQ 

Gasto e l e t r o d o 

(kg) 

Pro dut i v i da de 

(kg/h) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 

* < 

3 , 6 0 , 4 5 

2 :  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
• 1 2 1, 5 

5 9 , 9 1 1 , 2 4 

4 9 , 9 3 1 , 24 

5 1 7 , 9 2 , 2 3 

6 
8 , 4 1 , 0 5 

7 14 , 2 1 , 7 8 

8 1 3,46 1 , 6 8 

TOTAL 
9 0 ,  1 , 4 

Obs*: Tempo marcado sem perda de hora, 8 h s c o r r i d a s 

Consumo t o t a l do e l e t r o d o - 2 7 0 kg 

5.11 - Troca do sistema de c o r r e n t e s 

a) Troca de suportes dac c o r r e n t e s gastos 

b) Troca de todas as g r i l h e t a s e parafusos 

c) Correntes 
Quant• Comprimento 

7 2 3 3 0 0 

7 2 3 5 5 0 

7 2 3 4 6 0 

2 1 6 1 5 0 0 

2 1 6 3740 

7 2 3 6 7 0 

7 2 3 3 7 0 



5 * 1 2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - a) Troca de toda a e s t r u t u r a dc sustentacao das 

p l a c a s do Folax 

b) Desempeno das c a n t o n e i r a s l a t e r a l s de s u s t c n 

tacao do r e f r a t a r i o . 

c) Troca do 9 0 p l a c a s i n c l u i n d o sapatas c supor 

t e s . 

d) Colocacao de uma c a l h a de chapa para capta-

cao do po das g r e l h a s convergindo para a r o s 

ca de lirape&a, 

e) Recuperacao da r o s e a com t r o c a de mancais. 

f ) Troca do eixo p r i n c i p a l c cr e m a l h e i r a de a : i o 

namento das g r e l h a s do f o l a x • 

g) Alinhamento das e s t r u t u r a s de sustentacao e 

acionamento das g r e l h a s . 

5 . 1 5 - Colocacao de ura v a r i a d o r de velocidade (PIV) no 

f o l a x • 

a) Disposicao 

c m ;  

Braco de acionament zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

TfiCD METRO 

Velocidade de s a i d a - Minima - 4 rpm 

maxima - 2 4 rpm 



5zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.14 - Recuperacao do sistema de acionamento 

a) I n v e r s a o do pinhao p r i n c i p a l de acionamento do 

Forno 

b) Limpeza de todas as robarbas dos dentes do p i -

nhao e denials engrenagens de acionamento, 

c) Colocacao de ura parafuso de sustentacao da co-

roa q u a d r i p a r t i d a de acionamento do forno, o 

qual t i n h a quebrado a cabeca sextavada. 

5 * 1 5 - Alinhamento do Forno 

a) Para soldagem _ 

Bases 

p o s i ( } a o \ 

I I I I I I I V 
Bases 

p o s i ( } a o \ 

I 

forno v i r o l a forno v i r o l a 

I V 

e
x
t
e
r
n
a
 

zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• 
, 

„
 

c
 
• 

, 1 1 0 1 1 0 4 1 0 2 1 0 8 1 1 1 4 1 6 

e
x
t
e
r
n
a
 

• 
, 

„
 

c
 
• 

, 

2 1 0 0 9 9 1 0 2 1 0 6 , 5 1 0 9 , 5 400 

e
x
t
e
r
n
a
 

• 
, 

„
 

c
 
• 

, 

3 1 0 0 9 5 1 0 1 1 0 4 1 0 5 3 9 6 

i
t
e
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 

zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• k 1 0 4 9 7 1 0 1 9 9 1 0 8 4 2 2 

i
t
e
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 

5 1 0 5 1 0 3 1 0 3 1 0 0 1 0 7 , 5 4 2 6 

i
t
e
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 

6 

7 

1 0 0 1 0 2 1 0 3 .  1 0 1 1 0 6 , 5 4 5 1 

i
t
e
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 

6 

7 1 0 3 1 0 9 1 0 8 1 0 8 1 0 6 , 0 4 2 9 

M 

a 8 1 0 3 1 0 7 1 0 2 1 0 9 1 0 6 , 5 4 2 3 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

l 1 0 1 1 0 8 1 0 5 1 1 0 1 1 1 4 2 6 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

2 1 0 0 1 0 2 1 0 4 , 5 1 1 0 1 1 2 4 2 7 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

1 0 1 9 4 , 5 1 0 1 1 0 6 1 0 7 4 3 3 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

h 1 0 5 9 9 1 0 3 1 0 4 1 1 0 4 3 1 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

5 1 0 6 1 0 3 , 5 1 0 2 9 8 1 0 7 4 2 4 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

6 1 0 2 1 0 5 1 0 5 1 0 2 1 0 8 4 1 9 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

7 1 0 4 A X e* , p 1 1 0 1 0 8 1 0 8 4 0 1 

j
 

D
e
p
o
i
s
 
d
a
 
s
o
l
d
a
 
e
x
t
e
r
n
a
 

o o 1 0 2 |  1 0 9 1 0 9 1 0 8 1 1 1 3 9 8 



Pontos 
Base I base I E base I I I base IV 

Pontos 
Base I 

forno v i r o l a for* no v i r o l a 

base IV zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

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

2 0 , 0 3 , 0 2 , 5 3 ,  5 2 , 5 2 7 

3 1 , 0 0 , 0 2 , 0 2 , 0 3 7 

4 1 , 0 2 , 0 2 , 0 3 , 0 2 , 0 9 , 0 

5 1 , 0 o , 5 1, 0 2 , 0 0 , 5 2 , 0 

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

7 1 , 0 3 , 5 2 , 0 0 , 0 2 , 0 2 8 

8 1 , 0 2 , 0 7 , 0 1, 0 3 , 5 2 5 

w zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
o 
+J zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

a 

a 

•H 



62 - VOCABULaRIO 

FOLAX R e s f r i a d o r de g r e l h a s . 

EXAUSTOR - Aparelho que tem opcracao i n v c r s a de urn 

ventiladoro 

ALIANQA - Anel de aco onde o forno se apoia. 

VIROLAS Anel de aco no diametro do forno para 

s u b s t i t u i r a parte r e t i r a d a do forno. 

FLANGE CEGO Chapa parr, interromper o fl u x o de algum 

m a t e r i a l a t r a v e s de uma tubulacao, c a -

lha t ransportadora, c a n a l e t a e t c . 

CACHORROS - Peca de f i x a c a o , 



7 Q - CONTRIBUigaO PRaTICA DO ESTaGIO 

Na F a b r i c a toda vez que faziam a raanutonQao do forno, 

h a v i a geralrnente urn a t r a s o na programacao, por motivo 

de haver f a l t a de e l e t r o d o e perda de tempo na opera-

cao de soldagem* Nao se s a b i a a quantidade de e l e t r o -

do que era gasta na soldagem das v i r o l a s , e por s i n a l 

n e s t a manutencao tambem f a l t o u * A sugestao que d e i 

f o i que anctacemos todo o e l e t r o d o gasto por cada s o l 

dador, e anotacemos tambem o tempo que o soldador gas 

tou para consumir a quantidade de e l e t r o d o lhe dado. 

Com e s t e s d o i s dados podemos t o r a quantidade de e l e 

trodo gasto por todos os soldadores e saber a produ-

t i v i d a d e de todos os soldadores e a pro l u t i v i d a d e de 

cada soldador* 

Assim quando houveise uma nova manutencao do forno 

j a se s a b e r i a o estoque minimo dos t i p o s de e l e t r o d o 

c saberiaraos tambem os soldadores que davam uma raai-

or produtividade, e assim jamais a t r a s a r i a m o s a prjo 

gramacao por motivo de solda* 



82 DECLARAQaO 

Doclaro para os devidos f i n s que, todas an i n 

formacoes prestadas neste r e l a t o r i o , sao de i n t e i r a 

verocidade e que p e l a s quais assumo toda e qualquer 

r e s p c n s a b i l i d a d e que me coube.r. 

Campina Grande - PB. 

23 de novembro de I982 

V i c e n t e Bezerra F i l h o 



Cie. Paraiho de 

Cimento Portland zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

D E C L A R A C a O 

Declaramoa para fi n s de prova Junto a Universidade Federal da 

Paraiba, que o Sr. Vicente Bezerra Filho, portador da Cartei-

ra Profissional n^zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 52,653 serie 391* estagiou na nossa unida-

de f a b r i l , perfazendo urn t o t a l de 328 horas. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

J o a V P l 31 de raaio de 1982 

ir Ferreira da x 

:i Industrials 

NFS/msl zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Povoagao Ind ioPwag ibe , s / o ° • l lha«JoBispo • J o a o P e s s o a • P a r a i b a • C a i x a Postal 1 5 - C E P 5 8 0 0 0 

E n d / T e l c g i a f i c o : " C I M E P A R " - Tel ( 0 8 3 ) 2 2 1 - 7 2 1 0 - T e l e x (0832) 139 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
Sede Divisional. R u a H o B i a n c o 370 • S a o C a e t a i o do Sui - S P - C a . x a Postal 963 - C E P 0 9 5 0 0 

Cm) Teleijr " C I M E P A R " - l e i s 442-5444 - 442 5035 • 442-5920 • 1eto» 023872 MATARAZZD 



10 a CONCLUSaO 

As r e a l i z a c o e s f e i t a s no decorrer do e s t a g i o foram su-

f i c i e n t e , para que o b t i v e s s e um aproveitamento g e r a l o 

uma v i s a o g l o b a l dos t r a b a l h o s que um EngeJaneiro Meca-

n i c o pode desenvolver com tambem f o i de grande impor-

t a n c i a pelos conhecimentos e qualidades que foram pos-

tos em p r a t i c 

As condicoes de trabalho foram otimas, tendo em v i s t a s 

que a Empresa oferece ra'uitas condicoes de s e r v i c o v i * . 

sando a seguranca e desenipenho dos e s t a g i a r i o s , tendo 

um bom j> ros r ama, e uma boa as s . i s t e n o i a por parte dos 

engenlieiros r e s p o n s a v e i s p e l a F a b r i c a * 

0 relacionamento entre mim e o t r a b a l h o f o i otitno, v i -

sando sempre aprender alguma c o i s a a rnais e f i c a r com 

urn pouco de p r a t i c a e sempre procurando g a r a n t i r a pro 

ducao que e o o b j e t i v o da F a b r i c a . 

Vicente Bezerra F i l h o 



ELETRODOS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA11 PARA AQ03 DE BAIXO E MEDIOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA TEOR DE CARBONO 

P i p c t r o d e 

22.45 
c e l u l o s i c o 

E 6 0 1 0 

22.50 

c e l u l o s i c o 

E 6 0 1 0 

P i p e t r o d e 

22.65 
c e l u l o s i c o 

E 6011 

C • 0.1 

S i - 0 .2 

Mn - 0 .6 

C • 0.1 

S i - 0 ,2 

Mn - 0 . 7 

C - 0.1 

S i - 0 .2 

Mn - 0 .6 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

am 

S o l d a g e m de o l e o d u t o s . gasodutos , m inerodutos e 

tubu lacoes e m gera l ; a p l i c a d o t a m b d m na c o n s t r u -

c a o naval , es t ru turas m e t a l i c a s , pontes e v iadu tos . 

tanques , e tc . 

G R A N D E P E N E T R A C A O . 

Uso geral em acos c o m u n s para l a b r i c . x a o e repa-

ros em tanques . vagoes. maquinas agn'colas, cons-

t r u c t naval , est ruturas meta l icas; espec ia lmeme 

indicado para o l e o d u t o s . gasodutos, minerodutos 

e tubuiagoes e m geral. 

G R A N D E P E N f T R A C A O . 

So ldagem em C A de a c o s doce c o m u n s ut i l izados 

em estruturas meta l i cas . l a n q u e s , vasos de pressao, vef-

cu los . imp lementos a g r i c o l a s , t u b u l a t e s em geral. 

G R A N D E P E N E T R A C A O . 

T 4 6 0 N / m m 

A 2 5 - 3 0 % 

C h V ( 2 0 ° C ) 100 J 

T 4 3 0 - 5 1 0 N / m m 

A 2 5 - 3 0 % 

C h V H 0 ° C ) 100 J 

25 -35 V 

C C 

P o l o + 

n 9 0 - 9 5 % 

T o d a s a s 

p o s i c o e s 

25 -35 V 

C C 

P o l o r 

n 9 0 - 9 5 % 

T o d a s a s 

p o s i c o e s 

T 4 6 0 N / m m ' 

A 2 5 - 3 0 % 

C h V l - 2 0 ° C ) 100 J 

25 -30 V 

C A 7 / 5 0 V 

C C 

P o l o + 

n 9 0 - 9 5 % 

T o d a s a s 

p o s i : ; 6 e s 

2 . 5 " 

3 . 2 5 

4 

2 . 5 

3 . 2 5 

4 

2 . 5 

3 , 2 5 

4 

5 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

4 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

6 0 - 100 

3 0 - 150 

120 - 2 0 0 

1C0 - 2 5 0 

110 

1 3 0 

8 0 

120 

180 

2 3 0 

3 1 0 

4 0 - 9 0 

70 - 135 

1 1 0 - 190 

120 - 2 4 0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

_ 

F e m a x 

33.30 
ru t i l ico 

M a n u a l 

E 7014 

F e m a x 

33.80 
ruti l ico 

M a n u a l 

E 7024 

43.32 

rut i l ico 

E 6 0 1 3 

C - 0.1 

S i - 0,5 

Mn - 0.5 

S o l d a g e m , p reJer ive lmente e m p i a n o , de juntas de 

topo o u de a n g u l o , p e l o s istema "de c o n t a t o " , e m 

chapas do 2 a 8 m m d e espessura ; a l to r e n d i m e n t o , 

elevada v e l o c i d a d e de s o l d a g e m , bel i 'ssimo a c a b a m e n -

to. 

G R A N D E P R O D U T I V I D A D E . 

T 5 1 0 5 5 0 N / m m ' 

A aprox . 2 6 % 

C h V ( 0 ° C ) 6 0 J 

23-33 V 

C A 7 / SO V 

C C 

Polo -

n 130% 

Todas as 

pos icees 

3 . 2 5 

4 

5 

4 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

C - 0.1 

Si - 0 .5 

Mn - 0.7 

S o l d a g e m e m p i a n o , p e l o s is tema " d e c o n t a t o " , de 

juntas de t o p o o u de a n g u l o ; grande quant idade de 

p6 de ferro n o reves t imento , fdcil a c e n d i m e n t o , alta 

ve loc idade d e so ldagem, belo a c a b a m e n t o , grande 

p r o d u t i v i d a d e . 

A L T I ' S S I M O R E N D I M E N T O . 

T 5 7 0 - G 4 0 N / m m 

A oprnx . 2 3 % 

C h V ( 0 ° C ) 5 0 J 

25-36 V 

C A 7 / 50 V 

C C 

Polo - ou + 

n 185% 
F e s : plana e 

gulo horizontal 

3 , 2 5 

4 

4 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

C - 0.1 

S i - 0 .4 

Mn - 0 , 5 

U s o gera l ; facrt m a n u s e i o e e x c t l e n t e a c a b a m e n t o ; 

bons resul tar 'os m e s m o c o m soldadores inexper ien -

tes; a rco estavel m e s m o e m b a i x a a m p c r a g e n s , permi -

t indo so ldagens c o m s u c e s s o e m chapas f inas; a p i i c i -

vel e m a c o s doces es t ru tura is . m e s m o c o m transfor-

madores de b a i x a vo l tagem e m vaz io . 

T 5 6 0 - 6 0 0 N / m m 2 

A aprox . 2 5 % 

C h V (+ 2 0 ° C ) 5 0 J 

25-30 V 

C A 7 / 5 0 V 

C C 

P o l o - o u -) 

n 9 0 - 9 5 % 

T o d a s a s 

p o s i c o e s 

2 

2 , 5 

3 . 2 5 

4 

3 0 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

130 - 170 

1 6 0 - 2 4 0 

2 0 0 - 3 5 0 

1 3 0 - I 7 0 

1 5 0 - 2 3 0 

2 0 0 - 3 5 0 

2 8 0 - 4 4 0 

4 0 - 8 0 

5 0 - 1 1 0 

8 0 - 1 5 0 

1 2 0 - 2 1 0 

46.00 

ru t i l ico 

E 6013 

C - 0,1 

Si - 0 , 2 5 

Mn - 0 , 4 

U s o geral; todos os t i p o s de j j n t a s e m todas as 

posi<poes, p r o d u z i n d o c o r d o e s e'e exce lente acaba-

m e n t o ; so ldagem de c h a p a s navais, estruturas me-

tal icas, c o n s i n j c o e s e m geral; b o m d e s e m p e n h o 

e m chapas ga lvan izadas , juntas mal preparadas e 

p o n t e a m e n t o . 

T 4 7 0 - 5 2 0 N / m m * 

A aprox . 2 5 % 

C h V ( 0 ° C ) 7 0 J 

18-26 V 

C A 7/ 50 V 

C C zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
PolO - OU H 

n 9 0 - 9 5 % 

T o d a s a s 

p o s i c o e s 

2 

2 .5 

3 . 2 5 

4 

5 

6 

3 0 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

4 5 0 

5 0 - 7 0 

6 0 - 100 

8 0 - 150 

100 - 2 0 0 

150 - 2 9 0 

2 0 0 - 3 6 0 

46.02 

i lmen i t ico 

E 6 0 1 3 

46.44 

ru t i l ico 

E 6 0 1 3 

48.04 

b a s i c o 

E 7018 

48.30 

b a s i c o 

E 7018 

C - 0.1 

S i - 0.1 

Mn - 0.3 

U s o gerai ; t o d o s os t i p o s de jun tas ; p o u c o sensf-

vel a f e r r u g e m e o u t r a s impurezas super f ic ia is ; 

m a n e j o fdci l e a rco es tave l ; so ldagem de chapas 

nava is , es t ru turas m e t a l i c a s , c o n s t r u c o e s e m geral; 

ind icado p a r a juntas ma l preparadas, p o n t e a m e n t o 

e soldagens n o c a m p o . 

T 4 3 0 - 4 7 0 N / m m * 

A aprox . 2 8 % 

C h ( 0 ° C ) 5 0 J 

20-27 V 

C A 7 / 50 V 

C C 

Polo - ou + 

n 90-95% 

Todas as 

pasii joes 

2 . 5 . 

3 . 2 5 

4 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

3 5 0 

4 5 0 

C - 0,1 

Si - 0 , 2 5 

Mn - 0 . 5 

U s o geral; t o d o s o s t ipos de juntas e m todas as 

pos icoes . p r o d u z i n d o c o r d o e s un i fo rmes de belo 

a c a b a m e n t o ; so ldagem de tanques, vasos de pres-

sao , c h a p a s navais , es t ru turas e c o n s t r u c o e s em 

gera l ; t a m b e m e m c h a p a s galvazinadas o u c o n ten-

d o f e r r u g e m ; espec ia lmente ind icado para so lda-

gens n o c a m p o e p o n t e a m e n t o . 

T . 4 7 0 - 5 1 0 N / m m 

A 2 5 - 3 0 % 

C h V ( - 1 0 ° C ) 7 0 J 

18-26 V 

C A 7 / 50 V 

C C 

Polo - ou + 

n 90-95% 

Tociss as 

pos i?oes 

3 , 2 5 

4 

5 

3 5 0 

3 5 0 

•350 

C - 0 . 0 6 

S i - 0 , 6 

Mn - 1,1 

U s o geral e m soldagens de grande responsabi l ida-

de , d e p o s i t a n d o meta l de alta qua l idade ; todas as 

pos icoes e todos os t ipos de jun tas ; alta ve loc ida -

de , e boa e c o n o m i a de t raba lho; para estruturas 

n'gidas, v a s o s de p ressao , c o n s t r u c o e s nava is , 

acos f u n d i d o s , a c o s nuo l igados de c o m p o s i g a o 

d e s c o n h e c i o a etc. 

T 5 1 0 - 5 9 0 N / m m * 

A 2 6 - 3 0 % 

C h V ( - 2 0 ° C ) 100,1 

20-24 V 

C A 7 / 70 V 

C C 

Polo * 

n 115% 

Tod3S a s 

posicoes 

2 

2 . 5 

3 . 2 5 

4 

3 0 0 

3 5 0 

3 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

C - 0 , 0 8 

S i - 0 . 5 

Mn - 1,0 

S o l d a g e m d e grande responsabi l idade e m acos 

c o m u n s e d e e levada res is tenc ia , depos i tando me-

tal de a l t i s s i m a q u a l i d a d e ; para estruturas meta -

l icas a l t a m e n t e s o l i c i t a d a s , vasos de pressao, c o n s -

t rucoes nava is . acos sensi 'veis a t r incas , e t c . 

B A I X I S S I M O T E O R D E H I D n O G £ N I O . 

T 5 3 0 - 6 1 0 N / m m 

A 2 8 - 3 2 % 

C h V ( - 2 0 ° C ) 1 5 0 J 

18-24 V 

C C 

P o l o + 

n 1 1 5 % 

T o d a s as 

pos icoes 

3 , 2 5 

4 

3 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

6 0 - 1 0 0 

8 0 - 1 5 0 

1 0 0 - 2 0 0 

1 5 0 - 2 9 0 

2 0 0 - 3 6 0 

9 5 - 1 4 0 

1 3 0 - 1 9 0 

1 70 - 2 6 0 

5 0 

7 5 

1 C 0 

1 3 0 

160 

2 1 0 

- 8 0 

- 115 

- 150 

- 2 0 5 

- 2 6 5 

- 3 4 0 

1 1 0 - 1 5 0 

1 4 0 - 2 0 0 

2 0 0 - 2 6 0 

2 2 0 - 3 4 0 

53.35 

b a s i c o 

E 7 0 1 6 

53.68 

C - 0 . 0 8 

Si - 0,6 

Mn • 1,0 

S o l d a g e m e m ver t ica l descendente de j u n t a s de 

tppo o u d e a n g u l o ; p o u c a quant idade de e s c o r i a , 

c o m i m e d i a t a s o l i d i f i c a c a o e fdcil r e m o c a o ; 

alta ve locidDde de s o l d a g e m . 

V E R T I C A L D E S C E N D E N T E . 

T 550-610 N / m m * 

A a p r o x . 2 8 % 

C h V ( - 2 0 ° C ) 9 0 J 

23-20 V 

C A 7 / 7 0 V 

C C 

Polo + 

n 100% 

Pos.: vertical 

descendente 

3 . 2 5 

4 

5 

3 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

C • 0 .07 

Si • 0 . 4 5 

Mn - 1.2 

Soldagem d e grande responsabi l idade c m acos tra-

tados de grana f ina , microl ig. idos, esnec ia 'merne 

dest inado para ap l icagdcs em p la ta 'o rmas ; altos 

vaiores d e i m p a c t s a ba ixa ] temperatures; ideal 

para so ldagem de passes de raiz scm ressoldagem 

no reverso. 

r 5 2 0 - 5 6 0 N / m m 2 

A 2 9 - 3 1 % 

C h V ( - 4 0 ? C IzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA K O j zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

19 2 6 V 

C AzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA >. 7 0 V 

C C 

Po lo - o u + 

n 100% 

Todas ns 

posicoes 

2 . 5 

3 . 2 5 

4 -

3 5 0 

3 5 0 

4 5 0 

4 5 0 

8 0 - 1 50 

1 10 - 2 0 0 

170 - 2 8 0 

7 0 - 1 1 0 

8 0 • 140 

8 0 • 190 

105 2 4 0 
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ELETRODOS PARA AQOS DE BAIXA LIGA 

22.51 

celulosico 
E 7010-A 1 

C - 0,1 
Si -0 .2 
Mn - 0,7 
Mo - 0,5 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

......... tzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA&mmmm 
Soldagem de grande penetroca*0 e alia resistencia. 
em todas as posicoes.; para oleodutos. tubulac<5os. 
caldeiras, e t c . ; tambem n j s construcoes metalicas 
diversas e na manutencao em geral. 

T 570 6 3 0 N / m m 1 

A aprox. 23% 

C h V l -10°C) 50 J 

25 35 V 

C C 

Polo • 

n 95 100% 

Tndas as 

posicoes 

2.5 
3.2!i 
4 

350 

350 

350 

350 

450 

40 80 

65 130 

80 180 

110 230 

130 • 310 

48.23 

b.isico 

E 7018-G 

C -0.1 
Si -0 .3 
Mn - 1.1 
Ni -0.4 
Cu - 0.6 

Soldagem de responsabilidade em acos resistentes 
a corrosab do tipo C o r - T e n . Yaw-Ten . N t u - S A C 
50 etc . empregados na construcao de pontes, via-
dutos. t jnques . vagoes. e tc . . tambem para constru- ' 
coes em contato c o m agua tatgada; alta qualidade 
do metal depositado ern todas as posicoes. 

T 510 570 N / m m * 

A 26 30% 

C h V ( -20°C) 130 J 

20-24 V 
CAT/70 V 
C C 
Po'o * 
n 120% 
Todas as 
posicoes 

2 

2.5 

3.25 
4 

5 

6 

300 
350 
350 
450 
450 
450 

50 • B0 
80 110 

100 150 

130 200 
190 • 200 
220 - 3 / 5 

A-242 
basico 

E 8018-G 

C - 0.06 
Si -0 .5 
Mn - 1.0 
Cr -0.6 
Ni -0.6 
C u -0,6 

Soldagem de grande responsabilidade em acos 
resistentes a corrosSb atmosfenca e ta lma, do 
t i p o C o r - T c n B e simitares. empregados na cons-
trucao de pontes, vsadutos, tanques. vag<5es e 
demais estiuturas swjeitas as intemperies; alta 
qualidade do metal depositado em todas as 
posic<5es. 

T 610-690 N / m m : 

A 22-26% 

C h V l - 1 0 c C ) 50 J 

20-24 v 
CA7/70 V 
CC 
Polo * 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

2.5 
3.25 
4 

350 

350 

460 

450 

450 

80 

100 

130 

190 

220 

1 10 

150 

- 200 

• 280 

- 375 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

55 .00 

b a s i c c 

E 7018-G 

73.45 

basico 
E 8018-G 

C -0,1 
Si -0;7 
Mn - :,5 

Soldagem d e grande responsabil idade. depositan-
do metal da aTtfssima pual idade: usado em todas 
as posicfles e todos os tipos de )untas; nab e sen-
si'vel a composic ib d o metal base; para estruturas 
muito ri'gidas, vasos de pressao. c o n s t r u c t s navais. 
acos fundutos. etc. 

T 550-590 N/mrr>2 

A aprox. 30% 

C h V ( -20°C) 120 J 

18-24 v 
CA7/ 70 V 
C C 
Polo * 
n 115 % 

Tod^s as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

6 

350 

350 

450 

450 

450 

C - 0,06 
Si -0 .6 
Mn - 1.0 
Ni -1.7 

Soldagem de grande responsibi l idade em acos 
A S T M A-516-Grau 7 0 especif icacab A 300 . bem 
como em acos de alta resistencia e acos ligados 
ao Ni para baixas temperaturas; alta qualidade do 
metal depositado em rod at at posicoes. 

T 550-610 N / m m ! 

A aprox. 30% 

C h V <-40°C) 130 J 

22-27 V 
CA7/ 70 V 
CC 
Polo + 
n 120% 
Todas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

350 

350 

450 

450 

1 10 

140 

200 

220 

1 10 

150 

200 

260 

320 

7 5 - 1 1 0 

110 - 150 

150 - 200 

190 260 

73.68 

basico 

E 8018-C1 

C -0.06 
Si -0 .6 
Mn -0 .8 
Ni -2 .5 

Soldagem rie grande lesponsj l / i l idade em acos 
ligados ao niquel . err-pregados em baixas tempe-
raturas; alta qualidade do m c t j l depositado em 
todas as posicoes, b o a resistencia a corrosab por 
agua do mat e fumos de acido sulfurico. 

T 550-610zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA N/mm: 

A 25-30% 

C h V l -60°C) 70 J 

22-27 V 
CAT/70 V 
C C 
Polo • 
n 115 % 

Todas as 
posicoes 

2.5 

3,25 

4 

5 

350 

350 

450 

450 

7 5 - 1 1 0 

105 - 150 

145 - 200 

190 • 270 

73.75 

bas ico 

E 8018-C2 

C -0.1 
Si -0 .6 
Mn - 0,7 
Ni -3 ,5 

Soldagem d e grande responsabilidade em acos 
ligados ao nicwel . empregados em baixas tempe-
raturas; alta qualidade do metal depositado em 
todas as posicoes; acomselna-se pre-aquecimento e 
tratamento termico posterior. 

T 560-620 N/mm2 

A 25-30% 

C h V ( -70°CI 30 J 

18 -24 V 
CAT/70 V 
CC 
Polo * 
n 120% 
Todas as 
posicoes 

2 .5 

3.25 

4 

5 

350 

350 

350 

350 

60 - 1 10 

9 0 - 1 4 0 

120 - 200 

180 - 260 

74.55 

b a s i c o 
E 7018-A1 

C -0.1 
Si -0 .6 
M:. - 0.7 
Mo - 0.5 

Soldagem de grande responsabilidade em acos 
ligados ao mol ibdenio. resistentes ao culor; para 
vasos de pressao. caldeiras. tubulacoes. etc.; reco-
menda-se pre-aquecimento do metal base. 

T 560-590 N / m m l 

A 25-30% 

C h V (+20°C) 170 J 

18 -24 V 
CA7/ 70 V 
C C 
Polo + 
n 115% 
Todas as 
pcsicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

6 

350 

350 

350 

350 

450 

80 
110 
140 
200 
220 

1 10 

150 

200 

260 

320 

74.75 
bas ico 

E 9018-D1 

C - 0,07 
Si -0 .6 
Mn - 1.5 
Mo - 0.4 

Soldagem tie grande responsabil idade em acos 
estruturais de baixa Kga c o m mesma composicab , 
ou proprietlades mecsn icas . tambem para certos 
3 9 0 s  resistentes ao ca lor , acossu ie i tosa tratamento 
termico apdt soldagem; indicado para soldagem 
de trilhos. 

T 590-690 N / m m l 

A aprox. 27% 

C h V (+20°C) 110 J 

D u m a 2 0 0 300zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA H B 

18-24 V 
,K?/m v 

CC 
Polo • 
n 115 % 

Todas as 
posicoes 

3.25 
4 
5 
6 

350 
350 
350 
450 

1 1 0 - 1 5 0 
140 - 200 
200 • 2G0 
220 320 

75.65 
E 10018-G 

C - 0.07 
Si -0.4 
Mn - 0.8 
Ni - 1.6 
Mo - 0.7 
V • 0,25 

Soldagem de grande responsabil idade em acos 
revenidos e outros c o m elevada resistencia a 
tracab. orvle nab e possi'vel pre-aquecimento 
e tratamento termico posterior, usado em todas 
as posicoes e todos os t ipos de juntas. 

T 740-820 N / m m ! 

A aprox. 20% 

C h V ( + 2 0 ° C ) 60 J 

Dureza 250 H B 

18-24 V 

C C 

Polo • 

n 115% 

Todas as 

posicoes 

2.5 
3.25 
4 

5 

6 

350 

350 

350 

350 

450 

70 

90 

120 

180 

200 

100 

140 

180 

250 

300 

76.18 

basico 
E 8018-B2 

C - 0.07 
Si -0 .6 
Mn -0,7 
Cr - 1,0 
Mo - 0,5 

Soldagem ile acosde b a i x a liga resistentes ao calor . 
do tipo 1% C r - 0.5% Mo. na fabricacab e repara-
cao de caldeiras. tubot . super-aquecedores. etc . . 
que trabalham entre 4 0 0 - 5 0 0 C ; recomenda-se 
pre-aquecimfi i to e tratamento termico posterior. 

T 650-730 N / m m : 

A aprox. 20% 

20-26 V 
CAT/70 V 
CC 
Polo • 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

350 

350 

350 

350 

80 - 100 

90 140 

1 3 0 • 190 

150 2 0 0 

76.28 

basico 
E 9018-B3 

76.35 

b.isico 
E 502-15. 

78.15 

C - 0.07 
Si -0.6 
Mn - 0.7 
Cr -2.25 
Mo - 1.0 

Soldagem de acos d e baixa !. ; i resistentes ao 
calor. do u p o 2.25% C r - 1% Mo. usados em pre-
aquecedores e tubos de distilacab fracionada em 
refinarias. super-aquecedores para caldeiras, tubos 
•ecuper.nlores em l o r n o s met.ilurgicos. etc. . que 
trabalham entre 5 7 5 - 6 0 0 ' C . recomendase pre-
aquecimento e tratamento tenmco posterior. 

T 840 -920 N / m m ! 

A aprox . 201*-

20-26 V 
CAT/ 70 V 
C C 
Polo * 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

350 

350 

350 

350 

C - 0,08 
Si - 06 
Mn - 0.5 
Cr - 5.2 
Mo - 0.5 

Soldagem de acos ligados 'esistentes ao calor e a 
corrosao sulfurics do t ipo 5% Cr - 0 ,5% Mo, usa-
dos gernlmente em refmarias do petrpleo e indus-
tr ial pezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1 r o q u 1 micas; ternperatura de trabalho 
entre 400 6 0 C ' C . exige-se pre-aquecimento e tra-
tamento termico posterior. 

(revenido) 

T 520 6 50 N / m m : 

A 20-25% 

20-26 V 
CAT/ 70 V 
CC 
Polo » 
n 115 % 

Todas as 
pcsi;cos 

2,5 

3,25 

4 

350 

350 

350 

350 

Soldagem de acos de alta resistencia e de baixa 
liya. do t ipo 1% Cr - 0 .2% Mo, sujeitos a trata-
mento termico apos soldagem; recomendase 
pre-aquecimento e tratamento termico posterior. 

Inorrnal i /adol 

T 710 800 N/mm3 

A 15 20% 

C n v U 2 0 ' C I 50 J 

20 24 V 

C C 

Polo * 

n 115% 

Todas as 
posicoes 

2,5 

3,2C 

4 

5 

350 
350 
350 
350 

8 0 - 1 0 0 

90 - 14() 

130 - 190 

150 - 260 

80 • 100 

90 140 

130 190 

150 • 260 

75 100 

100 • 140 

150 

190 260 



ELETRODOS PARA ACOS INOXIDAVEIS, 
RESISTENTES AOS ACIDGS E AO CALOR 

61.30 

rutilico 

E 308 1-16 

61.50 

rutilico 

E 308-16 

0.03 

0.8 

0.7 

19 

10 

C -0,06 

Si -0 .8 

Mn - 0.7 

Cr - 19 

Ni - 10 

Oeposita aco inox . tipo 19/10 c o m baix iss imo 

teor de c a ' b o n o . soldagem de acos c o m anaiise 

similar: t ambem usado em acos endureciwcis ao 

ar. acos ferri'ticos e martensit icos. e tc . resistenle 

a corrosab intercristalina. 

Deposits aco inox . tipo 19 /10 . soldagem de acos 

c o m anaiise similar; tambem usado em acos endu-

rec'veis aoar , a c o s ferri'ticos e martensit icos. acos 

ao manganes Hadfield, etc. . sensivelzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 corrosab 

sulfurics em altas tempersturas. 

T 060 N / m m ' 

A aprox. 45% 

C h V t » 2 0 s C ) 80 J 

T 590 N / m m 2 

A aprox 45% 

C h V 1*20°C1 80 J 

22 26 V 
CA7/S5 V 
CC 
Polo « 
n 105% 
0 1.6-3.25 mrr 
Todas as pos 
0 4o 5mm: plana 

22-26 V 
CA7/ S5 V 
CC 

Polo -
n 105% 
3 2-3.25mm. 

Todas as pos. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
i 4 e 5mm: plana 

1.6 
2 

2.5 
3.25 
4 
5 

2 

2.5 

3.25 

300 

300 

300 

300 

350 

350 

300 
300 
300 
350 
350 

30 

45 

50 

45 
60 
8 0 

75 115 
115 160 
1 3 0 • 2 0 5 

45 60 
50 80 
75 1 15 

1 1 5 - 1 6 0 
1 3 0 - 2 0 5 

61.81 
rutilico 

E 347-16 

C -0.06 

Si -0.8 

Mn - 1.5 

Cr - 2 0 

Ni -9 .5 

Nb - 0.7 

Oeposita aco inox . tipo 19 /10 estsbil izado ao 
columbio; soldagem de acos do mesmo tipo liga-
dos ao titanio ou co lumbio . pnncipalmente 
quando a construcab soldada ira trabalhar em ele-
vadas temperatures; sensivel i corrosab sulfurica 
em altas temperaturas. 

T 700 N / m m ' 

A aprox. 30% 

C h V < + 20°C> 60 J 

22-26 V 
CA7/ 55 V 

CC 
Polo * 
n 105% 
Poscao 
plana 

2 

2.5 

3.25 

4 

5 

300 

300 

300 

350 

350 

4 0 00 

50 - 80 

7 5 - 1 1 5 

1 1 5 - 1 6 0 

140 210 

63.30 

rutilico 

E 316 L-16 

63.50 

rutilico 

E 316-16 

C -0 ,03 

Si -0 ,8 

Mn - 0,7 

Cr -18.5 

Ni -12.5 

Mo - 2.8 

Deposita aco inox . tipo 19 /12 Mo c o m baixissi-

mo teor de carbono; soldagem de acos c o m 

anaiise similar; tambemzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA US.K!O em acos estabilizs-

dos nab sujeitos a ataque corrosivo muito severo; 

resistente 3 corrosab intercristalina. 

T 590 N / m m ' 

A aprox. 35% 

C h V ( + 20°C) 60 J zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2 0 -26 V 
CA7/ 5 5 V 

CC 

Polo + 
n 110% 
3  1-6-3 ,2 5 0 10 1. 

Todas as pos.: 
C 4 e 5  mm plana 

1.6 
2 

2.5 
3.25 

C - 0.06 

Si -0.8 

Mn - 0.7 

Cr - 18 5 

Ni -12.5 

Mo - 2.8 

Deposita aco i n o x . tipo 19 /12 Me soldagem de 

acos c o m anaiise similar, tambem i sado em acos 

estabil i /ados nab sujeitoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a ataoue corrosivo 

muitc severo, acos ao manganes Hadfield, etc. ; 

sensivel a corrosab sulfurics em a tas tempera-

turas. 

T 620 N / m m 2 

A aprox. 35% 

C h V ( • 2 0 ° C ) 60 J 

20-26 V 
CA7/ S5 V 
CC 
Polo * 
n 110% 
0 2-3.25 mm. 

Todas as pos. 
C 4-5mm:plana 

2 

2.5 

3.25 

4 

5 

300 
300 
300 
300 
350 
350 

300 

300 

300 

350 

350 

25 40 
35 - 55 
50 - 80 
70 - 120 

1 0 0 - 1 6 0 
1 4 0 - 2 1 0 

35 

50 

70 

100 

140 

55 

80 

120 

160 

210 

63.80 
rutilico 

E 318-16 

C - 0,06 

Si -0,8 

Mn -1 ,5 

Cr - 19 

Ni - 12 

Mo - 2,8 

Nb - 0,6 

Deposita aco inox. tipo 19 /12 Mo. estabilizado 

ao columbio; soldagem de acos do mesmo tipo 

ligados ao titanio ou co lumbio . principalmente 

quando a construcao soldada ira trabalhar em ele-

vadas temperatures: sensivel a corrosab sulfurica 

em altas temper aturas. 

T 620 N ' m m 2 

A aprox 35% 

C h V ( • 2 0 ° C ) 70 J 

20-26 V 
CA7/55 V 
C C 
Polo • 
n 110% 
Posicao 
plana 

2 

2.5 

3.25 

4 

5 

300 

300 

300 

350 

350 

35 

50 

70 

100 

140 

55 
80 

120 

160 

210 

67.13 
rutilico 

E 310-16 

67.15 

basico 

E 310-15 

C - 0.1 

Si -0 .5 

Mn - 1.7 

Cr -26 

Ni - 20 

Deposita aco inox. tipo 25 /20 ; sol.iagem de acos 
c o m anaiise similar; tambem usado em acos de sol-
dabilidade l imitada e na juncao de materials diver-
sos; amplo emprego na industria de papel e celu-
lose. 

T 590 N / m m ! 

A sprox. 35% 

C h V ( * 2 0 3 C i 9 0 J 

20-26 V 
CA7/ 55 V 
C C 
Polo + 
n 100% 
Todas a* 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

300 

300 

350 

350 

C -0.1 

Si -0.3 

Mn - 1.7 

Cr - 26 

Ni - 2 0 

Deposits aco inox . tipo 2 5 / 2 0 . sol Jagem de acos 
com anaiise similar; tambem usado em acos de 
soldabilidade limitada e na juncab de materials 
diversos, por ex . aco inox. ao aco c o m u m , sen-
sivel a corrosab sulfurica em altas temperaturas. 

T 6 1 0 N / m m 1 

A aprox 25% 

C h V ( * 2 0 ° C ) 100 J 

20 27 V 

C C 

Polo • 

n 115% 
Todas as 

posicoes 

2.5 

3.25 

4 

30C 

300 

350 

350 

60 - 80 

85 - 120 

100 160 

150 - 220 

5 0 - 90 

90 - 110 

1 1 0 - 1 5 0 

150 200 

67.45 C -0,1 

Si -0 ,3 

Mn - 7.0 

Cr - 17,5 

Ni - 9 

Deposita aco inox . tipo 19/9 Mn; soldagem de 

acos de soldabilidade l imitada. por ex. acos ao 

manganes Hadf ield. apos ligados sujeitos a trata-

mento termico; tambem na producao e manuten-

cab de equipamen'os de terraplenagem e minera-

cab. no revestimento de lerramentas para traba-

lho a quente. valvulas e pecas em aco ao carbono 

resistentes oo desgaste; indicado para restauracab 

de turbinas sujeitas a cavitacab. 

T 620 N / m m 2 

A 40 -45% 

C h V ( ' 2 0 o C ) 100 J 

20 25 V 

C C 

Polo • 

n 1 10% 

Todas as 

posicoes 

2.5 

3.25 

300 

300 

350 

350 

50 - 80 

90 - 110 

120 140 

1 5 0 - 2 0 0 

67.75 

bas ico 

E 309-15* 

63.82 

rutilico 

E 312-16 

C - 0.05 
Si -0.5 
Mn - 3.0 
Cr -23 
Ni • 12 
Mo - 0,5 

Deposita aco i n o x . tipo 2 3 / 1 2 Mo o qua l , consi-

derando-se uma di luicab de ate 20% do metal 

de base nab ligado. proporciona um passe c o m 

anaiise aprox. d o tipo 18 /10: soldagem da zona 

de transicab e m chapas placadas c o m aco inox.; 

tambem rva uniab de aco inox. ao aco nab ligado 

ou de baixa liga. 

T 630 N / m m J 

A sprox. 3 3 % 

C h V (»20°C) 75 J 

22-26 V 

C C 

Polo • 

n 128% 

Todas as 

posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

300 

300 

350 

350 

C -0.1 

Si -0.7 

Mn - 1.5 

Cr -29.5 

Ni -9 .5 

Deposita aco inox . tipo 29 /9 ; especislmente in-

dicado na soldagem de acos de composicab des-

conhcc ida , de escassa soldabilidade ou dissimila-

res; empregado tambem em acos inoxidaveis. a-

cos oo manganes. acos para moias. acos ferra-

menta. etc. ; ideal para a cemada de smsntei - . 

gamento sntes do revestimento duro. 

T 750 N l m m ' 

A aprox, 25% 

C h V ( • 2 0 3 C ) 50 J 

Dureza 200-250 HB 

22-26 V 
C A T / 5 5  V 
CC 
Polo -
n 100% 
Icoas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

300 

300 

350 

350 

50 - 80 

80 - 110 

1 0 0 - 1 5 0 

1 6 0 - 2 2 0 

50 • 80 

8 0 - 1 2 0 

1 2 0 - 1 6 0 

150 - 210 

68.85 

basico 

E 312-15 

C -0.15 

Si -0 .5 

Mn - 1.5 

Cr - 3 0 

Ni -9 .5 

Deposita aco inox. tipo 29 /9 ; soldagem de acos. 

com an.ilije similar , acos de dif ic i l soldabil idade; 

acos dissimilares. acos ao manganes. etc.; recupe-

racao de engrentxjens. e ixos. virabrequms, etc. ; 

revestimento de ferramentas. c i l indros. matnzes 

para plasticos. etc. ; almofada em fresas. brocas. 

engrenagens. e tc . 

T 800 N / m m 2 

A aprox 24% 

C h V <*20°C) 50 J 

Dureza 200-250 H8 

22 28 V 

C C 

Polo • 

n 125% 

Todas as 

posicoes 

3.25 

4 

5 

300 

350 

350 

80 • 100 

1 0 0 - 1 5 0 

160 

A O M E V I A C O E S : 

r -= resistflncio a tracab C A - corrente altornads 

A - a longamantoam L = 5 x D C C = corrente cont lnua 

C h U - Charpy-enia lhe em IJ-resiliOncia Polo + = polo posmvo 

C h V = Charpy-ontslhe em V resi l iencia Polo - polo negativo 

H H C 

HO 

= rendimento tcOrico 

— d u r e / a Hccxwei l C 

-- dureza Qnnell 

1 N /mm3 - 0 .102 k g / m m ! 

1j = 0 .102 kgm 



ELETRODOS REVESTIMENTOS DUROS 

Hardmat 

83.28 
b a s i c o 

31-34 H R C 

C -0,1 
Si -0,4 
Mn - 0,7 
Cr -3 .5 

Recuperacao do material lerroviario; sapatas de 
freio. tn lhos . agulhaszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA r c ruzamentos , piso e fnso 
de rodas: material rodwnte de maquinas; rolotes. 
todas da quid, pinos. elms, pecai gastai em acos de 
baixa liga o u acos funiclidos. eixos, Cilindros. fer-
ramentas de loria. gjrandes engrenagens. etc. 

Nao temperavel 20-27 v 
CAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 7 70 V 
CC 
Polo • 
n ns* * . 
Todas as 
posicoes 

3.25 

4 

5 

6 

350 

4 5 0 

450 

450 

110 - 140 

150 • 190 

190 • 260 

215 • 320 

Hard mat 

83.55 
bas ico 

a (no • 

50-55 H R C 

meio-quente 

45-50 HRC 

C - 0.45 
Si - 1,0 
Mn - 1.5 
Cr -1 .5 

Recuperacao do material lerroviario: trilhos cur-
vos. agulhas e cruzarrsentos. sapatas de freio. pe-
cas de maquinas de t iwaplt j ivigem: elos / denies de 
cacamba de escavadeuras. pecas de maquinas di-
versas; rodas da ventil.adores. bracos misturadores. 
sem-l im de al imentadores. chapas de desgaste, etc. 

Temperavel ao ar 

resistente ao calor 

ate 4 5 0 - 5 0 0 ° C 

18-24 V 
CA7/70 V 
CC 
Poio • 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

3.25 

4 

5 

6 

350 

350 

350 

4 5 0 

95 - 140 

130 • 180 

150 - 260 

220 - 320 

83.58 
basico 

60-65 HRC 

C -0 .5 
Si -0 .7 
Mn - 0.7 
Cr - 6 

Revest imento tipo xasttrez em cacambas e denies 
de escavadetras. recuptwacJo de pecas varies para 
britadores, moinhos e> misturadores. sem-l im de 
al imentadores. chapas. de desgaste. pare revesti-
mento duro em partes de maquinas expostas ao 
desgaste por minerios. pedra , areia. solo coque. etc. 

Temperavel ao ar 

resistente ao calor 

ate 450 5 0 0 ° C 

20-27 V 
CA7/70 V 
C C 
Poto * 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

6 

350 

350 

350 

350 

450 

80 

100 

130 

180 

220 

- 1C0 

- 130 

- 180 

- 250 

- 320 

83.65 
bas ico 

a (no 

58-63 HRC 

a quente 

50-60 HRC 

C -0 .7 
Si - 4 
Mn - 0,4 
Cr - 2 

Revest imento tipo xgrdrer em cacambas de pa 
carregadeira e denies die escavadeiras; recuperacao 
de pecas varias para binitadores e moinhos. virado-
res de vagoes. rodas die ventiladores, bracos e pas 
de misturadores, sem-Sim de,al imentadores. cha-
pas de desgaste, etc. 

Temperavel ao ar 

resistente ao calor 

ate 4 5 0 - 5 0 0 ° C 

18-24 V 
CA7/70 V 
CC 
Poto + 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

3.25 

4 

5 

6 

350 

350 

350 

450 

100 - 140 

150 190 

190 - 260 

250 - 330 

Hardmat 

84.46 
basico 

44-49 H R C 

84.56 
bas ico 

51-56 K R C 

C -0,12 
Si -0 ,5 
Mn - 0,8 
Cr 13 

C - 0,25 
Si -0 ,5 
Mn - 0.8 
Cr - 13 

Recuperacao de pecas cse maquinas em geral: e ixos. 
engrenagens. pinos. ei»os. pisos de rooas. sede de 
valvulas e m aco lundiaJo. etc.; tambem usado na 
luncao de acos ligactos a 13% Cr com acos de 
baixo carbono. 

Temperavel ao ar 

resistente ao calor 

art 4 5 0 - 5 0 0 ° C 

20-27 v 
C A T 70 V 
CC 
Polo + 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

5 

350 

350 

350 

3 5 0 

Recuperacao de pecas<2e maquinas em geral: e ixos. 
engrenagens de barna l iga, sede de valvulas em 
aco fundido. bracos e- p i s de misturadores. sem-
l im de alimentadores. Sacas. cacambas de pa car-
regadeira, rodas motrizies. pinos e elos, etc . 

Temperavel ao ar 

resistente ao calor 

ate 450 5 0 0 ° C 

20-27 V 
CAT/ 70 V 
C C 
Poto + 
n 115% 
Tcdas as 
posicoes 

2 

2 .5 

3 .2a 

4 

5 

300 

350 

350 

350 

3 5 0 

80 - 100 

100 - 140 

1 4 0 - 1 9 0 

190 • 260 

50 

8C 

100 

140 

190 

- SO 

- 100 

- 140 

- 190 

• 260 

84.53 
basico 

55-58 HRC 

84.78 
basico 

55-60 HRC 

C - 0.7 
Si -0 .5 
Mn - 0.7 
C. - 10 

Revest imento de pecassu ie i tas a desgasteabrasivo 
extremo por pedra. carvao. minerals e solo.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3pli-
cavel em cacamba< d * escavadeiras. transports-
dores helicoaidais. mantelos de moinho. laminas de 
piaina. facas tnturacUoras. pas e bracos mistura-
dores, maquinaria paira carregamento e compo-
n e n t s [>ara construcab) de cstradas. 

Temperavel ao ar 

resistente ao calor 

art 450 5 0 0 3 C 

20-27 V 
CAT/ 70 V 
C C 
Poto + 
n 115% 
Todas as 
posicoes 

3.25 

4 

5 

6 

350 

4 5 0 

450 

450 

C - 3.5 
Cr - 3 2 

Revest imento rico era carburetos de cromo alta-
mente resistente ao caesgaste abrasivo de mtrtais e 
minerios. especialmenisf desenvolvido para reves-
timento de partes mc^e is na indiistria de miners-
cao. aplicavel em rransportadores helicoidais. 
facas trituradoras. p a n e l de escavadoras. brita-
dores e moinhos . mistuiadores. perfuradores. etc. 

Temperavel ao jr 

resistente ao calor 

art 7 0 0 ° C 

22-32 V 
CAT,' ' 0 V 
C C 
Poto + 
n 160% 
Todas as 
posicoes 

3.25 

4 

5 

350 

350 

350 

9 0 - 1 3 5 

110 - 170 

150 - 250 

220 320 

100 - 130 

120 160 

150 240 

Hardmat HW 

85.58 
basico 

47-52 HRC 

C - 0,35 
Si -0.9 
Mn - 1.0 
Cr - 1,5 
Nb - 0,8 
W -8.0 
Co - 2,0 

Revest imento em ferramentas para trabalhos a 
quente. tios de tcsouras de corte a quente. etc. ; 
recuperacao de superf ic ies ilesgastades em matri-
zes e ferramentas de forja onde ocorrem repetidos 
aquecimcntos ate alias, temperatures. 

TemperAvel ao ar 

resistente ao calor 

art 5 5 0 - 6 0 0 - C 

20-27 V 
CAT/ 70 V 
C C 
Poto t 
n 120% 
Todas as 
posicoes 

2,5 

3.25 

4 

5 

350 

350 

350 

350 

60 - 110 

115 150 

140 - 180 

180 - 250 

Hardmart HS 

85.65 
basico 

60-65 HRC 

C -0.9 
Si - 1.5 
Mn - 1.3 
Cr -4.5 
Mo • 7.5 
V - 1.6 
W -2.0 

Revest imento em ferramentas para trabajhos a 
fno . corte. plama e feesa: lerramentas similares 
para usinagem, estamtpagem e perfuracao. recupa-
raca~o de ferramentas de aco rapido. 

Temperavel 30 ar 

resistente ao calor 

art 550-600=C 

20-27 V 
CAT/ 70 V 
C C 
Polo + 
n 130% 
Todas as 
posicoes 

2.5 

3.25 

4 

350 

350 

350 

60 - 1 10 

100 150 

120 180 

86.08 
bas ico 

Apos trabalho 

a frio; 

50 HRC 

C - 1.1 
Si - 1.0 
Mn - 13 

Revest imento em aco ao manganes ou partes de 
acos ao carbono que requerem resistencia ao des-
gaste quando uabalfcundo a fno, como por ex.: 
denies de carregade»ras e escavadeiras. mandi -
bulas de britadores para minerio e pedra. marte-
los de moinho, etc.-

Endurecfvel por 

trabalho a fno 

20-27 V 
CAT/70 V 
CC 
Poto + 
n 120% 
Tcdas as 
posicoes 

3.25 

4 

5 

6 

350 

350 

350 

4 5 0 

9 5 - 1 3 0 

1 30 - 170 

170 - 210 

2 1 0 - 270 

Mangmat 

86.18 
basico 

Apos trabalho 

a fno: 

V 4 0 - 5 0 HRC 

c -0.7 

SI -0 .5 
Mn ' 14 
Cr - 4 

Ni - 4 

Revest imento em a c o ao manganes ou partes de 
acos ao carbono requerendo resistencia ao des-
gaste em trabalho a f n o . como por ex.: denies de 
escavadeiras. cones e p lacas de britadores. in lhos . 
sapatas de freio. descrnbobinjdeiras; tambem 
usado p.ira soldagem d e aco ao manganes entre si 
ou c o m aco carbono. 

Endureci ' /e l por 

trabalho a fno 

20-25 V 
CA7/70 V 
CC 

Pelo * 
n 125% 
Todas as 
posicoas 

3,25 

4 

350 

350 

350 

450 

100 • 140 

130 • 180 

180 • 260 
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ELETRODOS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAPARA FERRO FUNDIDO E IETAIS NAO FERROSOS 

Cast mat MS 

91.58 
E St 

C -0.1 
Si -0 .6 
Mn - 0,9 

Soldagem e reparacao de ferro fundido a fr io, 
pr incipalmentc fundidos sujos impregnados de 
oleo; deposito ncTo l imavsl /usinavel; tambem uti-
lizado na uniao de Icrro lundido e aco fundido ao 
aco forjado. 

92.18 
E Ni-CI 

C - 1.0 
Si - 1.2 
Mn - 0.4 
Ni - 9 5 
Cu - 0.2 
Fe -2 .0 

A l m a de niquel puro; soldagem de ferro fundido 
a frio ou c o m moderado pre-aquecimento, quan-
do o metal depositado necessita usinagem poste-
rior; tambem usado para enchimento de falhas 
de fundicob e ur.la'o de ferro fundido ao aco. 

T 390 N /mm J 

Dureza 160 HB 

C h V l * 2 0 c C > 30 J 

16 20 v 
CA7/ 50 V 
CC 
Polo - ou • 
n 100% 
Pos. plana i 
veriical 

2 .5 

3.25 

4 

330 

330 

330 

65 • 9 0 

8 5 - 1 3 0 

1 1 5 - 1 7 5 

Castmat NIFE 

92.58 
E NiFe-CI 

C -0 .7 
Si -0 .7 
Mn - 0.6 
Ni - 5 5 
C u - 0.C5 
Fe - 4 3 

A l m a de n ique l fe r ro ; soldagem de ferro fundido 
cinzento, maleavel o nodular, a frio ou c o m mo-
derado pre-aquecimento, quando o metal deposi-
tado necessita usinagem posterior; tambem usa-
do para enchimento de falhas de fundicab; o 
deposito apresenta a mesma coloracoo da peca 
fundida. 

T 350 N / m m ! 

Dureza 170 H B 
20-24 v 
CAT/50 V 
C C 
Polo + 
n 100% 
Pos plana e 
vertical 

2,5 

3.25 

4 

340 

340 

340 

30 - 60 

60 - 90 

9 0 - 1 2 0 

Bronzmat 

94.25 
E C u S n - C 

L .onzmat 

94.55 
E CuSi* 

Mn - 0,7 
C u - 91 
P - 0 , 2 
Sn - 7,5 

Si -3 .0 
Mn - 1.5 
C u - 93 
Fe -2 ,0 
Al -0 ,5 

A l m a de bronze . » estanho; soldagem de bronze, 
cobre e liga T o m b a c ; tambem usado na uniab de 
cobre e bronze ao aco. soldagem de ferro fundido 
a frio e placagem dos materials acima indicados. 

T 350 N / m m ! 

A aprox. 30% 

22-30 V 

C C 

Polo • 

n 100% 

Pos.: plana e 

vertical 

3,25 

4 

5 

350 

350 

350 

A l m a de bronze ao sili'cio-manganes do tipo 
Everdur; soldagem de equioamentos para insta-
lacoes qui'micas, detalhes par< navios, tanques de 
varios t ipos, aquecedores de ; j u a , chapas de pro-
tecao, e tc . 

T 420 N / m m ! 

A aprox. 30% 

20 25 V 

C C 

Polo + 

n 100% 

Pos.: plana e 

vertical 

3.25 

4 

350 

350 

9 0 - 140 

130 • 180 

170 - 220 

90 - 130 

100 • 160 

Alumat 

96.20 
Si -0.4 
Mn - 1.3 
Fe -0 .3 
Al - 98 

A l m a de alumi'nio oo mangan»s; soldagem de alu-
mi'niozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA lamin3do e ligas de ai -mi 'nio nab endure-
cidas empregados na fabricacab de rccipicntes 
para lat icinios e cervejarias, na industria naval em 
superestruluras. mastros.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA zhl mines, etc. ; muito 
resistente ao ataque de agua s. lgada. 

T 100 N / m m ! 

A aprox. 30% 

C h U (+20°C) 20 J 

23-25 V 
CC7/70 V 
Polo + 
Todas as 
posicoes 

3,25 

4 

350 

350 

8 0 - 1 1 0 

1 1 0 - 150 

Alumat 

96.50 
Si - 11,0 
Fe -0 ,5 
Al - 88.5 

A l m a de a l u m i n i o ao sili'cio: '.oldagem de ligas de 
alumi'nio fundido ao s i l ic io . cmpregado na fabri-
cacab de motores de combustao interna, arma-
coes diversas, esqu.xJrias de j inelas, escadas, etc. 

T 170 N / m m ! 

A aprox. 13% 

C h U (+20°C) 10 J 

23-25 V 
C C 7 / 70 V 
Polo * 
Todas as 
posicoes 

3.25 

4 

350 

350 

ELETRODOS PARA APLiCAQOES ESPECIFICAS 

21.03 
goivagem 

e corte zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

i n  I ' i l A V . ' l l i ; i - i i r-

Preparacab de luntas em todos os met .ns, -

a c o . aco Inoxluavcl . ferro fundido e nab fer-

rosos; especiatmente md.cado para r e m o c a o d o s 

passes de ra iz ; indispensavel na goivagem Inter-

m i t e n t e e nos locais carentes de ar c o m p r i m i d o . 

Rapid 

23.50 

33.80 
rutilico 

E 7024 

41.10 

oxidante 

C -0.1 
Si -0 .4 
Mn - 0.5 

Soldagem em piano de juntas de topo ou_de an-
gulo onde 6 necessaVia profunda penetracab; per-
mite soldar acos doce sem chanfro ate espessura 
de 14mm; utihzado no repasse sem goivagem 
previa. 

P R O F U N D A P E N E T R A C A O 

C -0.1 
Si -0 .5 
Mn - 0,7 

Soldagem. pelo sistema "de conta to" em juntas 
de topo o u de arviuio; emprego manual ou por 
gravidade; aplicavel e:n acos c s t r u i u u i s na indus-
tria naval e na fabricacab de perfis. 

C - 0.05 
Si -0.05 
Mn - 0,05 

Soldagem em piano de chapas de ferro na fabri-
cacab e reparacao da tanques e acessdrios para 
galvanizac.jo. do.-ap.*,em. etc.; cord.fo do belissi-
mo acaba men to. 

M E T A L D E P O S I T A D O : F E R R O P U R O . 

Os tipos assinalados t>or nSo cr.rrespondem a exata clasS'f 'cacSo. 
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