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12 -« AGRADECIMENTOS

A meus pais, pelo esforgo de levar-me a escola,

P

‘dando-me sempre a coragem a luta, alerta para o estu

do e esperanca para o futuro,

A Universidade Federal da Paraiba principalmen-
te ao Departamento de Engenharia Mecanica, pela mi-
nha formatura profissional, colocando em minhas maos

as ferramentas com as quais abrirei novos horizontes.

Dedico este

Trabalho
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22 -~ APRESENTAGaO

0 presente relatério vem descrever as atividades que
foram desenvolvidas no periode de 20 de janeiro a 31 de
mar¢o de 1982, a titulo de estagio supervisionado para in
tegralizagao curricular. 0 est&gio foi realizado na CIA,
PARAIDBA DE CIMENTO PORTLAND - "CIMEPAR", situada na Povoa
¢do Indio Piragibe, s/n2 - Ilha do Bispo - Jodo Pessoa -

Paraiba - Caixa Postal 15 CEP 53.000,



32 . INTRODUGCAO

A CIA. PARA{BA DE CIMENTO PORTLAND, empresa do Grupo
BRENNAND, situada 2 Povoaéﬁo Indic Piragibe, s/n? no
Bairro da Ilha do Bispo, Joao Pessoa - PB., tendo cg
mo cadasire, o CGC 10.,804.300/0001-87, tem sua ativi

dade industrial diretamente ligada a produgdo de ci~-

mento.

A Industria conta atualmente com 600 operarios que

N

lham no sistema de turnos, com suas turmas reve

.se nos horarios estabelecidos pela empresa,

Tem grande importancia no éontéxto régional pois, a-
_lém de oferecer empregos, o produto que & industric-
lizado na CIMEPAR tem o conceito de ser o melhor ci-
mento do Brasil, conceito este dado pela associagao

dos fabricantes de cimento do Brasil.

[
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t2 « DESCRICAO DA FABRICA

A produgao de cimento pode ser efctuada atraves do proces

0 * . -
s0 de via umida e via seca.

No fluxograma anexo a cste rclatorio temos o processo da
. s . . b A
via wnida para a fabricacao de cimenio Portland ou para

Pozolana.

# . N . - . . -
A materia prima pava o cimento (calcario, argila e oxido

de ferro) encontrada toda na mina da fabrica exceto o
A ,
gesso que e transportado de Petrolina no estado de Pernam

buco.

!
0 calcaris extraido é transportado de caminhao para o
britador fixo ou para o britador movel. Apos a britagem
este calcario ¢ transportado por esteiras transportadoras

) b4 - -, - -
para o deposito de materia prima.

. . » . - - - s -
o . Do deposito de materia prima o calcario, a argilila e o o-
Ll xido de ferro e transportado para a ponte rolante para os

silos dos moinhos de pasta MPl e MP2, respectivamente.

Na parte inferior dos siles existem uma mesa giratoria

el - - L3 >
que faz com que a materia prima caia numa esteir~ trans-

-
Vs

portz dora que leva o material ac shut de entrada do moinho
de bolas. A matéria prima é adicionada agua ficando com
kot de umidade. Estas matérias prima é transportada por

g | um elevador de cagambas para 05 moinhos de pasta P3 e
Pt apos a moagem a pasta ¢ transportada atraves de ia
rosca som fim para a bacia de pasta onde ¢ homogeneizada

com ar comprimido,

A pasta ¢ transportada para as balangas dos fornos rota-
tivos 1 e 2 atraves de dois clevadores de cagambas ou de

uma Dbomba centrifuga que funcionam em stand-by.

Os fornos rotativos sao revestidos de tijolos refratarios

»
e tambem possuem duas zonas de correntes.

A 12 zona gue sao correntes em forma de cortina, tem a
finalidade de ajudar a transportar a pasta, homogeneizar

e tambetn serve como trocador de calor.,.
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0 forno funciona com a temperatura de 150000 que é a tem
peratura de clinquerizac¢ao. O material na saida do forno
passa por um resfriador de placas (forno II) ou de cor-
rente tipo satélite (forno I) e é tramsportado pelas ca-
deias arrastadoras G.%1 e G.42 para o depdsito de clin-

quor,

-

» L3 - - -~
Do deposito o clinquer juntamente com o gésso sao trans-
portados pelas pontes rolantes para os silos respectivos

do moinho Unidan.

Na entrada do moinho (parte inferior do silo) tem-se 2
- * . - .

mesas giratorias que alimentam o moinho de onde o produ-

to final ou seja o cimento Portland é transportado  por

uma rosca sem fim para os silos de cimento.

. . L . Ld
Dos silos o cimento e transportado atraves de ros-cas he-
licoidais para o elevador de cagambas E~22 e finalmente
o elevador de cagambas transporta o cimento para uma ca

nalete de air-slid para o ensacamento.

0 ~imento e embalado em sacos de 50 kg ou containrs de

2 toneladas.

Para » fabricagao de Pozolana a materia prima usczda e

exclusivamente argila,

O processo ¢ praticamente o mesmo sendo que na moagem de
pasta s6 funcionam os moinhos MP: e MP2 e a argila nio &
preciso ser homogencizada pois do silo é transportada di
retamente para as balangas dos fornos I o II. A'tempera;

tura de calcinacao da argila ¢ de 750°C.

Depois de calcinada a argila e transportada para os si-
los do moinho Von Gruber de onde é transportada pelas es

teiras D.3/1 e D.3/3 para o moinho.

Na saida do moinho tem uma rosca que transporta a Pozola
na para o elevador de cagambas que transporta o material
para uma rosca sem fim e esta transporta a Pozolana para
o separador K-5. No separador a pozolana que alcanga a
gramelometria desejada vai por gravidade e sucgao para a
bomba K.9/i ¢ finalmente para o silo e o restante retor-

na para o moinho.

td i .
A pozolana ¢ embalada emm conteinrs de 2 toneladas.
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59 - ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

As atividades desenvolvidas foram feitas por mim,; con-

juntamente com o pessoal do Departamento Técnico, e
com o pessoal da Manutengao Mecdnica na parada dos Foxr
nos I e IX.
SERVICOS PROGRAMADOS
5.1 - Recuperagao do Ventilador Primario
52 = Recuperacgac dos ventiladores do Folax
- Ventilador Principal
- Ventilador Auxiliar
5.3 - Colocacao de um exaustor de tiragem.
Sel - Recuperagao do sistema de vedagao da ponta aita,
cimara de fumaga, e rosca de cantagdo de po.
5¢5 = Recuﬁeraqéo do envelope de protegao da engrenagem.
5.6 - Troca dos rolos de apoio de todas as bases.
5.7 - Corte do Forﬁo junto as bases II e III,
5.8 - Colocagio das aliangas e suportes das bases I e III.
5.9 - Coiocaqao das virolas e fixacgao.
510 - Soldagem das virolas.
511 - Troca do sistema de cor;entes.
5.12 = Troca de todas as estruturas e placas de revesti-
mento do Folax.
5.13 - Colocagao de um variador de velocidade para acio-

namento das grelhas do Folaxe.



5.14 ~ Recuperagac do sistema de acionamento,

5¢15 ~ Alinhamonto do lornoc.

Sel -

5.2 -

5.3 -

5.4 -

SERVICOS EFETUADOS

Ventilador Primario

a) Troca das palhetas do rotor

b) Recuperagdo da tubulacio de ar e carcaga

Ventilador do Folax

a) Revisio geral no ventilador principal.

b) Colocagao de uma palheta no ventilador auxiliar

com troca de rolamentos, correias e feito balan

ceamento.
Exaugtor de Tiragem Auxiliar
a) Localizacgao: DEntrade - Paralelo 2o exaustor
principal.

Saida - Lado oposto da chaminé
em relagio ao outro e=

xaastor.

b) Colocado flange na chaminé (flange cego) para

posterior colocacao do cxaustor,

Ponta Alta, Camara de fumaca e Rosca

a) Trocado corddo de amianto da vedacdo da ponta
alta.

b) Servigo de chapeamento da camara de fumaga.

©) Revisio da rosca de captagdo de poe
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5.5 = Recuperacao do Envelope de Protecio

a) Soldagem nos lugares onde estavam trincados e

pintura do cnvelope.

5.6 = Troca dos rolos de &poio

a) BASE I - Dois rolos de apoio com diametros de
1000 mm.

BASE II - Dois rolos de apoio com diametros
de 920 mm,.

FASE III - Dois rolos de apoio com diamentros
de 930 mm,

BASE IV - Dois rolos de apoio com diamentros
de 1000 mm,

57 - Corte do Forno, Bases II e III.

Base IX e III - Localizacgac

R ~
N

‘“1Se¢do de corte

L.ado saida de clinguer
-~ oo
Lado alimentacgao |

Linha (B)|Linha (A)

Base II e III - Disposi¢ao de Corte



A = 1300 mm (corte com wagarico automatico)

B - 73% mm (corte manual com magarico)

5.8 - Colocacao das aliancas e suporte da base II e IIT

a) Bases II e III - Alianga # interno 2750 mm

it}

g externo = 3150 mm

Obs.: A espessura destas aliangas, ¢ maior Que
a original em 40 mm
b) Suportes
Base II - Quantidade: 22 unidades (novos)
--Espessura: 46 mm
- Calgo/suporte - um de 1,5 mm
un de 0,8 mm

um de 0,5 mm

Base III - Quantidade: 22 unidades (usados)
- espessura: 44 mm

- Calgo/suporte - um de 1,5 mm

5.9 - Colocacao e fixacao das virolas

COLOCAGAO
a) Substituigaoc virola velha por nova
b) Virola nova: § interno = 2565 mm

% externo = 2615 mm



FIXAGSO
a) Doze talas distribuidas uniformemente
b) Cachoros para alinhamento das pegas
c) Chapas de jungio
d) Chapinhas de 100 x 40 mm para corrigir folga de
4 mm entre virola e forno,
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510 -

a) Eletrodos utilizados

- OK 5500 de # = 35,25 mm
- OK 5500 de # = 4,00 mm
- OK 4804 de @ = 1,00 mm (
- OK 4804 de # = 5,00 mm

(norma AWS E 7018 )

norma AWS 7018)

b) Distribuicao da soldagem

Comprimento por cada passe = 600 mm
AAY = 670 mm
BB! = 6?0 mim 1A
9'
' = 0] oL i 4
oo o - oy
DD! = 670 mm 72 e @
e o l \‘ih{f
;’f i '\‘a
/o |
) o
e e 4] | 8
1 A
“ ."l ’,-3}"" o
\ ~ ! i -,f?}'gj \:‘a
M i
c) Solda externa E =
Raiz - OK 5500 de # = 3,25 mm
12, 22 e 32 passo - OK 5500 de @ 4,00 mm
Raiz ~ OK 5500 de 3,25 mm
12, 22 ¢ 39 passo - OK 4804 de @ 4,00 mm

Obs.: Solda forjada com martelete de agulha pneu-

& .
matico

Acabamento - eletrodo OK 4804 de ¢ 5,00mm

Obs.: Soldas sempre em 180° em relagio a outra ao

mesmo tempoe.



d) Solda interna

Eletrodo - OK %4804 de @ 4,00 mm-para soldar toda a
mola
. : ~ OR 4804 de ¢ 5,00 mum~acabamento

~
‘e) Distribuigao dos soldadores no forno

_30 . B T RO
b H :

'® .

(vista de cima do forno )

‘T'@ A

Obs.: A cada 600 mm de sclida, troca de posigio os sol
o .
dadores en 180, Ex.: n? 1 vai para o lugar do

ne 2 e vice-versa. -

* 1) Gasto de eletrodos por soldador
>
) N Solda externa
Soldador i gastio eletrods produtividade Aﬁﬁ
ne (ke) (/1)
1 28,6 1,8
2 15,47 0,97
3 27,75 1,73
b 17,27 1,10
5 18,82 1,18
6 19,95 1,25
7 29,11 1,82
8 22,053 1, 38
TOTAL © 179 1,4

Obs.: Tempo maicado sewm perda de hora, 16 hsg

corridas,
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Solda Interna

B R e e it L s S I

Soldador Casto eletrodo Produtividade
ne (k=) {ke/h)
1 3,06 0,45
2: 12 . 1,5
> 9:;91 1,24
& 9,93 1,24
5 17,9 2,23
g 8,4 1,05
7 14,2 1,78
8 13,46 1,68
- fr
TOTAL 90, 1y
Obs.: Tempo marcado sem perda de hora, 8hs corridas

Consumo total de eletrodo - 270 kg

5.11 - Troca do sistemn de correntes

a) Troca de suportes da: correntes gastos

b) Troca de todas as grilhetas e parafusos

¢) Correntes

Quant. Comprimento
72 33500
72 5550
72 3460
216 1500
216 5740
72 3670
72 33570

A v T ST e -
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512 -~ a) Troca de toda a estrutura de sustentacido das

placas do Folax

b) Desempeno das cantoneiras laterais de susten
tagao do refratario.
c) Troca de 90 placas incluindo sapatas e supor

tese. .

d) Colocagao de uma calha de chapa para capta-
-~ L4 -
¢ao do po das grelhas convergindoe para a rog

ca de limpezae
e) Recuperagado da rosca com troca de mancais.

f) Troca do eixo principal e cremalheira de a:zi

namento das grelhas do folax.
¢) Alinhamento das estruturas de sustentagao e
acionamento das grelhas.
5.13 - Colocagdo de um variador de velocidade (PIV) no

folaxe.

a) Disposigao

[ FFolax |
'r - ) E B de aci nto
iy y rago de acioname
— 5
!
REDUTOR

e

Varinoomr bE

TACOMETRO

VELOZILADRE

(Pv)

Velocidade de saida - Minima - 4 rpm

maxima - 24 rpm



4 1 . N = - " . .
5.1% - Recuperagao do sistema de acionamento

a)

b)

c)

Inversao do pinhao principal de acionamento do
Forno

Limpeza de todas as rebarbas dos dentes do pi-

nhao e demais engrenagens de acionamento.

Colocagao de um parafuso de sustentacdo da co-
roa quadripartida de acionamento do forno, o

gual tinha quebrado a cabeg¢a sextavada.

515 <« Alinhamento do Forno

a) Para soldagem

Rases T 1T TII IV
posiqgo\\ forno { virclajfornoj virola

1 101 104 102 108 | 111 416
(+]
g 2 100 99 102 |106,5] 109,5 400
(0]
% 3 100 93 101 104 105 396
g 104 97 101 99 108 Lop
o
% 5 105 103 103 100 107.5 ho6
< 6 100 102 103 |} 101 | 106,5 | &31
L]
b 7 103 109 108 108 | 106,0 429
- 4
s 8 103 107 102 109 | 106,5 Lo
E 1 101 108 105 110 111 426
8 2 100 102 104,5) 110 112 Yo7
W
e 3 101 9,5 101 106 107 L33
L :
3 Iy 105 99 1073 104 | 110 hq
n
= 5 106 103,5 102 98 107 hal
o)
g 6 102 103 105 102 108 19
o :
&l 7 104 {112,5| 110 | 108 | 108 101
a s

8 102 109 109 108 111 398




Base I base II hase III base IV
Pontos
“forno |vilola | forno {vireila

L1 0,0 5,0 5,0 2,0 | 0,0 10
.g ]
B 2 0,0 5,0 2,5 3,5 245 27
e
ol 3 1,0 1,5 0,0 2,0 | 2,0 37
)
o
4‘.:.*.’ i 110 '-‘30 "-‘10 510 ‘-’0 9!0
&
é. 5 1,0 0,5 1,0 2,6 | 0,5 2,0
£ —_
ol 6 2,0 1,0 2,0 1,0 | 1,5 12
Gt
s

7 1,0 3,5 2,0 | 0,0 | 2,0 28
! 8 1,0 2,0 7+C 1,0 345 25 i

[x}
~

i
-
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62 ~ VOCABULARIO

FOLAX -

EXAUSTOR -

ALTANCGA 5

VIROLAS

FLANGE CEGO

CACHORROS -

Resfriador de greihas.
r
Aparelho que tem operagao inversa de um

ventiladore.
Anel de ago onde o forno se apoia.

Anel de acgo no diametro do ferno para

substituir a parte retirada do forno.
Chapa para interromper ¢ fluxo de algum
material atraves de uma tubulagao, ca-

lha transportadora, canaleta etc.

Pega de fixagao.

iy
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72 - CONTRIBUICA0 PRATICA DO ESTAGIO

Na Fabrica toda vez que faziam a manutengao do forno,
havia geralmente un atras; na programagao, por motivo
r

de haver falta de clectrodo e perda de tempo na opera-
¢do de soldagem. Niao se sabia a gquantidade de eletro-
do que era gasta na soldagem das virolas, e por sinal
nesta manutengdo tambéem faltou. A sugestido que dei

foi que anctacemos todo'o eletrodo gasto por cada sol

dador; e anotacemos também o tempo que o soldador gas

tou para consumir a quantidade de eletrodo lhe dado.

Com estes dois dados podemos ter a quantidade de elge
trodo gasto por todes os soldadores e saber a produ-
tividade de todos os soldadores e a pro:dutividade de

cada soldador.

Assim guando houve:se uma nova manutengio do forno
ja se saberia o estoﬁue minimo dos tipos de eletrodo
¢ sabériamos também os soldadores que davam uma mai-
or produtividade, ¢ assim jamais atrasariamos a prgo

gramagac por motivo de solda.
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82 -~ DECLARACAO

Declaro para os devidos fins que, todas as in-
~ ” . o . .
formagoes prestadas neste relatorio, sao de inteira

verocidade e que pelas quais assumo toda e qualquer

respensabilidade gue me coubex.

Campina Grande - PB,

23 de novembro de 1982

ng @?@M %

Vicente Bezerra Filho
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Declaramos para fins de prova junto a Universidade Federal da
Paraiba, que o Sr. Vicente Bezerra Filko, portador da Cartei-
ra Profissional n? 52.653 série 391, estagiou na nossa unida-
de fabril, perfazendo um total de %28 horas. '

Relacdes Industriais

NFS/msl.
Povoagao Indio Pragibie, sin v -liha do Bispo - Juan B
End’ Telegratico: "CIMEPAR™ - Tet (083) 221-72

Sewe Divisional. Rua Rio Branco. 370 - Sao C
End Telegr "CIMEPAR - lois - 442-54484 - 442-50]

*ce0a - Pataiba - Caixa Pestal 15 - CEP 58000
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102 . CONCLUSAO0

As realizagoes feitas no decorrer do estégio foram su-
ficientg; para que obtivesse um aproveitamento geral e
uma visao global dos trabalhos gue um Engenheiro Meca-
nico pode desenvolver com também foi de grande impor-

tancia pelos conhecimentos e gualidades que foram pos-

tos em pratica.

-As condigoes de trabalho foram .otimas, tendo em vistas
que a Empresa oferece muitas condigoes de servigo vie
sando a seguranca e desempenho dos estagi&rios, tendo
um bom programa, € uma boa assisténcia por parte dos
engenliieiros responséveis pela Tabricas

0 relacionamento entre mim e o trabalho foi otimo, vi-
sando sempre aprender alguma coisa a mais e ficar com

) * . -
um pouco de pratica e sempre procurando garantir 2 pro

dugao que é o objetivo da Fabrica.

Vicente Bezerra [Filho
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DID TEOR DE CARBONO

T T T T T T O Y e
SR e E T
RPCACOES
Pipetrode . ) 2 _
Soldagern de oleodutas, gasodutos, mineroduios € | T 460 N/mm 25-35 ¥ 25" 1 350 60 - 100
22.45 c.- a1 tubulagdes em geral; aplicado também na constru- | A 25-30% cc 125 1 350 30 - 150
E; - gé ¢30 naval, estruturas metdlicas, pontes e viadutos, | Chv (-20°C) to0y | Folo + a 350 ° 120 - 200
L n -0, 1a . 3650
celutosico GRANGE PENETRAGAD Toran n ? 350 160- 250
£6010 ' posiLdng
Uso geral em agos comuns para [abricagd -
C- 01 C para labricacdo e repa = .
22.50 Si- 0,2 (05 em langues. vagdes, mdquinas agricolas, cons- ;"12:;03810 NJmia 25 | 350 a0 - I:J,Cl
Mn -0.7 trucdo  naval, estruturas metdlicas; especialmente Chy (-loni‘CJ 106G ) ;l}'zb ggg gg - 160
ndicade para oleodutos, gasoduios, mineradutod 5 - a0
losi L 5 350 110 - 230
celulosico e rubulagGes em geral, G 450 130- 310
E 6010 GRANDE PENE TRACAQ.
Pipetrode 2532
P C- 01 Soldagerm em CA de agos doce comuns utilizados T 460 N/mm? r",\‘,[f‘fo v 2.5 350 40. 90
22. 6 5 Si- 072 em estruturas metalicas, tangues, visos de pressio, vei- A 25.30% oc 325] 350 70-135
Mn-06 culos, implementos agricolas, tubulagfes em geral. Chv 1-209C) 100 J Poio + 4 350 110-190
celulosico GRANDE PENE TRACAQ. n 90-95% 5 350 120 - 240
E 6011 Todas as
posizaas
Femax . ~
C- 01 Soldagem, preferivelmente em plana, de juntas de T 510550 Nfimm™ 23-23V 3,25 450 130 -170
33 30 Si- 05 topo ou de eéngulo, pelo sistema 'de centato”, em A aprox, 26% CAXHONY - A 450 160 - 240
. Mn - 0.5 chapas de 2 & 8mm de espessura; alto rendimenio, Chv{n°C} 603 CC, 5 450 200 - 350
rutilico elevada velocidade de soldagem, bellssimng acabamen- si‘.?a;‘
Manual é" DE PR Tadas as
E 7014 AAN ODUTIVIDADE. posiglas
Femax c- 01 Soldagem em plano, pelo sisterna “'de contato™, de | T 570-640 N/mm- | 2736 ¥ 3,25 | 450 130-170
Si- 0,0 juntas de topo ou de dngulo; grande quantidade de A sprax, 23% géwsﬂ v 4 450 150 - 230
33.80 Mn - 0.7 pd de ferre ne revestimento, fdcil acendimento, alta ChV (0YC) 504 Fola - ou + 5 450 200 - 350
rutilico velucid_aqle de soldagem, bejo acabamento, grande n 165% 5 450 280 - 440
Manual produtividade. Fos: plana e 3.
E 7024 ALTISSIMO HENDIMENTO. guic horizontai
Ao mA ' N
- c- ui Uso geral; facil manuseio e excilente acabamento; | T 560-600 N/mm? 'C'I:\:)\':'CO v 2 300 40- 80
3 o bo ltact e : g AT -
4 3_\_'2 Si.- 04 ns resulia’as mesmo com soidadores inexperien A aprox. 25% cC 2,5 350 50-110
M 0’5 tes; arco estivel mesmao em baixa amperagens, permi- | ChV [+ 20°C) 50 4 ,{-.'a;g -ou + 3,25} 38Q 80- 160
n- tinda soldogens com sucesso em chapas finas; aplica- N 9005 4 350 120 - 210
rutilice vel em acos doces esteyturais, mesmo com transfor- Todas as
E BO13 madores de bzixa voltagem em vazio. posighes
c- 01 Usa geral; tados os tipos de juntas em todas as | T 470520 N/mm? 168\’?_‘3;2”, 2 300 50. 70
46.00 Si- 0,25 posi¢des, produzindo corddes ce excelente acaba- | A oprox, 26% C'C ‘ 2,5 350 60 - 100
Mn-04 mento; soldzgem de chapas navais, estruturas me- Chv (09C) 704 Poto - ou + 3,261 350 80 - 160
» tdlicas, constrygOes em geral; bom desempenho n Qg_gse, i 4 350 100 - 200
rutilico em chapas malvanizadas, juntas mal preparadas e Todas s 5 350 150 - 290
E 6013 ponteamento. pos:ﬁ:es 6 450 200 - 350
46 02 C- 01 Uso gerai; todos os tipos de juntas; pouco sensi- .| T430.470 N/mm? w02V 2.5 350 60 - 100
. Si- 01 vel 4 ferrugem e outras impurezas superficiais; | A oprox. 28% \éé”’w“' 3,25{ 360 50150
Mn-03 manejo facil e arco estdvel; soldagem de chapas Chi{0”CI 50 Fola - ou + 4 350 100 - 200
iimenitico navais, estruturas metdlicas, construgdes em geral; n 33-05% 5 350 150 - 280
E 6013 indicado pora juntas mai preparadas, pentgamznio Todas as 6 450 200 - 360
¢ seldagens mo campa. posigdes
46 44 c- 0.1 Uso geral; todos os tipos de juntas em todes as | T,470-510 N."rnm2 1835V 3,25 350 95 - 140
. Si- 0,25 posicées. produzinde cordbes unifermes de belo | A 25.30% CAZ/ 50V 4 350 130 - 190
Mn-05 acabamento: soldagern de tanques, vasos de pres- | Chv (-10°9C) 70 ) [9]e] 5 350 +70 - 2G0
rutilico sdo, chapas navais, estruturas e construgOes 2m Palo - ou +
geral; tamb#&m em chapas galvazinados ou conien- n 52-35%
E 6013 A vazl Todes
do ferrugem; especialmente indicado para solda- o 5, as
gens G campo e ponteamento. AOEIG08S
4 C- 006 Uso geral em soldagens de grande responsabilida- | T 510-590 N."rnmz 024 ¥ 2 300 50 - 80
8.04 Si- 06 de, depositando metat de alta qualidade; todas as [ A 26-30% CAT/TOV 2.5 aso 75 - 115
Mn-1,1 posigies e 1odos 0% 1ipos de juntas; alta velocida- | ChV {-20°¢C) 100 g" N a25 1 350 160 - 150
) de, e boa economia de trabaiho:; para estruturas n‘:’?s% 4 450 130 - 205
basico rigidas, wvasos de pressfo, construgdes navais, Togas as 6 450 16U - 265
E701i8 Zizzor:rl::;g‘;};f" a¢os ndo ligados de composigdo posiches [ 450 210 - 340
48 3 C. 0,08 Soldagem de grande responsabilidade em acos § T 530-610 N/mn s 1524 v 3,25 | 350 116 - 150
. O Si- 05 comuns e de elevada resisténcia, depositando me- | A 28-32% C'C‘ 4 450 140 - 200
Mn-1,0 tal de altissima qualidade; para estruturas metd- | Chv(-209C) 150 4 Dol + 5 450 200 - 260
j i licas altamente solicitadas, vasos de pressdg, cons- g & 450 220 - 340
basico trucdes navais, agOs SeNsiveis a tringys, etc uw115%
E 7018 DEIe A I e Fouins
BAIXISSIRO TEOR DF HIDROGENIQ. e
c- 008 Soldagemn em vertical desceadente de juntas de T 550610 Nimm? 2324V 3,25 | 350 20-150
53-35 Si- 08 1opo ou Ge dngulo; pouca quontidode de escoria, | A aprox. 2B% 'E?‘—”/’UV 4 450 110 - 200
Mn-1.0 com imediata sobidificagdo e fdeil  remocgdo; ChV (-2G°C) 80 ) ‘l-”c;l(‘ » S 450 170 - 280
) ala velocidade de soldagem, o 100%
basico WVERTICAL DESCEMDENTE. Pos.: vertical
E 7016 coscandente
53 68 c 007 Soldagemn e grande responsabilidade ern agor tro- r 520-560 Nimea? i3-25V 2.5 350 0110
. S -045 tados de grana fina, microligudos, espec:almente A29-31% CAz 0V 3,261 350 a0 - 140
Mn - 1,2 destinoda  para aplicaces em plataformas; aites | Chv [-40YC)1 1400 CC 4 - 450 g0. 190
hdsica valores de impacto a baixas ernperaturas; deal Falo-ou + hst 450 105 - 240
£ 7016 para soldagem de posses de raiz sem resioldagem n i 00%
no reverso, Todas ns
$SIEa0s
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Soldagem de grande genelrafio e alta resisténcia,
em toddas as posicoes: para uleodutos, tubulacses,

T 5720-630 Nfmm?

c -0t A aprox. 23% : 3 -
oo caldeiras, erc.: também nas construgdes met Ihcas J50 &5 110
f)‘ln g$ diversas e na manutencio em yeral. Chv {-10°C) 50 2 350 80180
celuldsico Mo - 350 119230
E 7010-A 1 o 45 130 - 310
pasigoes
Cc -0 Soldagern de responsabilidade em acos resnslemes T 510. H 2024 ¥
48_23 Si -03 3 corrosio do tipo Cor-Ten, Yaw Ten, Niu-SAC F 35‘33?-‘:] Nirn CAZTOV ;5 oo 50 8D
Mn -39 50 etc, empregados ma construgdo da pontes, via- Chy ( 26“ ) 130 cC : 350 80 - 110
Ni -04 dules, lanques.vagdes. etc.; também paa constry-' -20°C1 1300 Palg + 1.2% 350 100 - 150
basico Cu -06 ¢Ges em contatg com aqua salgada, alta qualidade n 100 A 450 130 - 200
E 7018G do metal depostado exn Lodas as posigles. Todas as ? 450 190 . 280
posigoes 3 450 220 - 375
Soldagem de grande Tesponsabilade em acos T 610- : : 2
A " 24 2 (S:i _326 resisientes 3 corrosSo atmosténica e salina, do A 22_265?? N/mm? EOA—;:,TV;J V] igr 350 80-110
Mn 1-0 hpo_Cur-Tcn B e simalares, empregados na consg- Chv | ldg ) cC s 350 100 150
b N 0‘6 trugdo de pontes. wviadutos, langues, vagles e : c1s04 Paio + 4 450 130 200
basico N!’ :0'6 demais estsuturas swgeitas ds intempéries; ala A 115% i 450 190 . 280
£ 8018-G Clu o6 gg::;%ge g me:al depositada em todas as Todas as & 450 220.375
. . pos«gbes
i Soldapen de grande responsabilidade, depositan- T 550-590 N/ 2 18-24v
55 OO do metal Je uﬂissima. qualidade; usado em todas A aprox 30«,:“"1 CAZTOY 535 g% H 1]0
. C .01 as posiches & todos os tipos de Juntas; ndo & sen- chy | 260 1120 <C ! P 140 180
Si -07 srvel & gnmpuslcé'u da metdl base. para estruturas ) CHizog Pale + 4 450 149 - 209
basico Mn-135 muilo rig:Uds, vasos de pressso, construges navais, n115% 4 450 200 - 260
E ?Olé{i acos lundos, ete. Todas as 5 450 220 320
pasies
Soldagern de grande responsabilidade em acos - T 550610 N/mm?2 2227V 25 3
73'45 (53| - ggﬁ ASTM A-516-Grau 70 especifreacdo A 300, bem A aprox. 30% CAT/70V 3';5 3% Jg :l,g
A T8 como em agos de afta resistdncia @ acos Ilgados Chv {-40°CH 130 1 cC 4 450 0
-1 ao Ni para harxas remperaturas; alta quahdade do Polo + 150 200
bésico N -7 metal depositado em todas as posiches. n 120% 5 450 190 - 260
£ 8018-G e
Soidagem rie grande respansal.itidade em agos T 550-610 N/ 2 2.2t )
- ' . R : -27 V 2, 3 .
i3 68 & 006 higades ao niguel, esrpregados em baixas tempe- A 25-30% mm CA‘J}?DV 3 35 33 135 :10
. Si -06 raturas alta qualidade do metl depositado em Chv (-60°C) 70 1 e a 4 ERRE
Mn-08 todas as posighes, boa resisténcia 3 corrosSo por -60°C Pola - 50 145 - 200
basigo Ni -25 agua do mar g fumeos de acido sulfarico.  115% 5 450 190 - 270
3 Todas as
E 8018-Ct posigdes
- Soldagem de grande responsatilidade em agos T 560-620 N/mm? 1824 ¥ 2,5 250 €0 -
73_ /5 c -0 higados ao nrguel, empregados em baixas tempe- A 75-30% fnm CAZTOV 3.25 350 90 - 1')13
8 .06 raturas; atza gqualidacie do metsl depositado em ChV (-70°C) 30 4 cc 4 50 120 . 200
Mn - 0.7 todas as posipoes; aconselnase pré-dguectmento e Polo + 4
basieo Ni -35 trazamenta 18ranco POSterior, n 1200 5 350 180 - 2GQ
Todas as
E 8018-C2 gosigoes
Sotdagem de grande responsabilidade em acos T 560-590 N/mm? 18-24 ¥
74 55 C -0 figacdos aa mel?bdemo resistentes go calor: para A 25.30% " CAZrov ggs 3553 |?g : :;g
' St -06 va50s de pressdo, caldeiras, tubulacGes, ete.; reco- o cC ! )
; Chv (+20°C} 1704 4
b - 0,7 menda-<e pré-aguecimento ¢o metal base. Polo + 350 140 - 200
b VA b5 5 350 200 - 260
e 7?‘5'1;1:“ Todas as 3 450 220 - 320 -
Q8- posigoes
Soldsgem e grands responssbilidade em agos T 590-690 N/mm? 18-24 v 3,25 350 10 -150
74 75 c -007 estruturais de baexa brga com mesma compasigao , A aprox. 27% TARS TNy 4 350 140 . 200
. S o ou propriedades Mecanicas; 1ambam para certos Chv (+20°C) 110 1 cc 5 350 200 . 760
: 3¢0s resistentel apcaloes, a¢os sujeilas a tratamenta B : Polo + s
. Mp - 1.5 termice apos sokdagemn. ndicade para spidagem ureza 200300 Kt a 115% 6 450 220- 320
basico Mo - 0.4 de tnilhos. Todas as
E 2018-DY posIGoes
| —
c -o07 Sotdagern da granda responsobilidade em agos T 740.820 N/mm?2 18-24 v 25 350 70160
?5 65 Si -04 reverudos @ outros com elevada resisténcia 3 A aprox. 20% cC 3.25 350 a0 - 140
. M- 0.8 lragfo, oncie nio 2 possivel pré-aguecimenio Chv (+20°C) 60 J Pola + 4 350 120 - 180
N1 e ralamento térmico postenior, usado em todas Dureza 250 H8 n115% 5 350 180 . 250
s as posicd H j . '
E {0018-G 5“ ) g;s s posicoes e 1odos os typos de junias Too‘ai 35 5 450 200 - 300
-0 posigoes
c -0o7 Scldagem de acosde baixa higa resistentes ao calor, T 650-730 N/mm: 20:26 ¥ 25 3s0 80 -100
?6.1 8 - de tipo 1% Cr - 0,5% Mo, na fabrizacdo e repara- A aprox. 20% CAZ 10V 1.2% 350 60 - 140
| '0‘7 wio de caluesas, tubos, super-aguecedores, etc., ce 4 350 130 - 100
Mn -0, que trabalham entre 400-500° C; recomenda-se Polo + 5 3 e
basico E{’o N ég pre-aguecimelo e tralamento térmico pofterior, n1t5% 50 150 - 260
- Todas as
E 8018-B2
posigoes
Soldagem de acos de baixa liga resistentes 3G T 840-920 N/mm! 026V 2.5 350 80 - 100
?6.28 c -007 cator, do two 2.25% Cr - 1% Mo, usados em pré- A aprox. 20% CAVIV 3.2% 350 90 - 140
Si .06 aquecixiores e tubos de distilacdo fracionacd em cc 4 150 t30 - 190
Mn-07 refinarias, super-aquecedares para caldeiras, tubos Polo + T
) Cr -225 recuperaviores em formos metaldrgicos, e1c.. que A 115% 5 50 150 - 260
basico 0-10 trabalham entre 575-600°C. recomenda-se pré- Tedas as
E 5018-B3 aquicimento e iratamento térmico posteriar pos«aas
Soldngem de acos ligados resistentes 3o calar ¢ 3 [revenido) 20-26 ¥ 25 350 80 - 100
?6' 35 o -008 carrosdo sulldrica do tipo 5% Cr - 0,5 Mo, usa- T 520650 N mm:> CA 70V 375 30 90 - 140
S -06 dos geralmente em retinarias d" petralaa e indus- A 20-25% ce ' 150 136 - 190
Mn-05 135 POt aulmncus Yemperatura de trabatho Polo v 5 160 )
bases Cr -5.2 entre AU0-600°C, exige-se pré-aquecimenta e tra- Toasm 2 150 250
1% 13 as
E 952415 Mo -0.5 tamento t&rmico pOSteTIon, posicoes
78 15 C .08 Soldagerm de acas de a‘lm resistdncia e de baixa tnatrnalizadal 2029 v 2.5 350
, Si -04 ga. do tipo ¥ Cr - 0.2% Mo, sueitos a rrata T 710-800 N/mm? cC 3,25 350
pMn-08 mentn  térmice apos Sﬂllhlgf’ﬂ:\ recomenida-se A1620% Palg » a4 50
basico Cr - 10 pré-aquecimenio e tratamento tErnicoe postenior. Chv (+20°C) 50 J N 115% 5 50
£ 216G Mo -0.2 Trudns a3
- POSKOes
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ChV = Charpy-entalhe am V-resilidncea Pola - = polo negativo

Deposita ago mox. tipo 19/10 com baixissimo T 560 N/mm? -
6’ _30 Cc -003 teor de carbono. soldagem de acos com andlise A aproxrds“‘g f:ig",}:s v g% .:ig 23
Si -08 simalar lamt’_:ém usado em acos endureciveis ao ChV (+20°C)1 80 3 cC 300 0. 80
Mn-07 :r. agos ferrincos e r"narlennhcm, etc. resistente Polo + 300 75.11%
vitiiies cro19 corrosdo intercristalina. ; ':‘2:?25 mm 350 Fia-160
E 308 L-16 Ni -10 Todssaspos: 350 130 - 205
@ 4 e 5mm: plana
Deposita aco inox. tipo 19/10; soid di 2 2226 V.
61 .50 com analise s-:niiat; I'apr:bém us.a::) eafg'ar;)s ;.Dng LEE?GTI?;\, CAmS5V 2 e o
g’.’ :g.gﬁ reciveis a0ar, acos ferriticos e martensiticos, acos ChV (+20°C1 80 J gc, g% ?’g: 1?3
Mn-07 3o manganés Hadfield, etc.; sensivel 3 corrosfo n““‘;ﬁ:b 350 115 . 160
rutilico Cr -19 sulfdrica em altas temperaturas. 4 2-3.25mm, 350 130 - 208
E 308-16 Ni -10 Todas as pos.
# 4 8 5mm: plana
c -0086 Deposita aco nox. tipo 19/10 estabilizado ao T 700 N/mm? 22.26 V t
61 .81 Si -08 columbio; sq!dagem de acos do mesmo tipa liga- A aprox. 30% CA7/55V ggg ;g = g
Mn-15 dos ao titdnwo ou columbio, principalmente ChV (+20°C) 60 J cc 300 7 "
. Cr -20 quando a construcio soldada ira trabalhar em ele- Polo + 5118
rutilico hE e vadas temperaturas; sensivel 4 corrosdo sulfurica n 105% 350 115160
E 347-16 Nb L07 em altas temperaturas. :I‘:Snf-:ﬂ 350 ’4? -210
Deposita ago : ¥ 19/12 M m i $8i- T 2 20-26 V
6 3 i 3 0 g = g.g-’i mop:otf;or vg: ’za?r;unlc?;o suléagemodceo ac?)asu:';?; A Eg?ulav.!?& gé.” 55V {’ :j‘gg %g ;g
i -0, analise similar; i
Mn -0.7 dos Iné'omsrs;eai;o;a:‘igig‘u:?ggcesri?oxr::i?;tigyl-gfg; s Po:no:‘ g g% 753 1%3
sutiiice Cr - :gﬁ resistente 3 corrosio intercristalina. ; 1_15_3 25mm 4 350 100 - 160
E 316 L-16 Mo 28 Todas s pos. : = w=t1l
& 4 e5mm plana
’ C -006 Deposita ago mox. tipo 19/12 Mo soldagem de T 620 N/mm?2 2026 v 2 300 35 -
63_50 Si -08 acos com analse similar; também Lsado em agos A aprox. 35% gé”s“’v 2 300 50 - gg
Mn - 0,7 estabilizados ndo sujeitos a ataoue corrosivo ChV (+20°C) 60 J Polo + 3 300 70 -120
Cr -185 MUile severo, agos ac Manganes feadhe:d_ etc.. n110% 4 350 100 - 160
riitiiics Ni -125 sensivel 3 corrosfo sulflrica em 2z tas tempera- 02-3.25 mm. 5 350 140 - 210
E 31616 - Mo~28 pa Todas as pos.
@ 4-5mm-plana
6 C -006 Deposita ago inox. tipo 19/12 Mo, estabilizado T 620 N/mm? 20-26 V 2 300 35- 55
¥ 3_80 E;n = (1)2 3o coliumbio; soidagem de acos do mesmo tipo A aprox. 35% CAW S5V 2, 300 50 . 80
o :1.9 ligados ao titdmio ou columbio, g‘rmcmeimen:e ChV (+20°C) 70 4 cc 3, 300 70120
f quando a construcdo soldada ira trabalhar em ele- Polo + 4
rutilico Ni - ;1’8 vadas temperaturas; sensivel & corrosdo sultlrica n 110% 5 ggg :403 . ;Eg
Mo - 2. em altas temperaturas. Posicao -2
E 318-16 Nb - 06 plana
Eeposi;a,_;c:: m;x, tipobél’SJZgﬁml.lag;m de acols T 590 N/mm? ED-ESV w5 300 60 . 80
> om andlise similar; também usado em agos de sol- A 3 AT/ 55V s
67-1 3 gi = g; dabilidade limitada e na juncdo de materiais diver- c:grﬁ’zﬁig‘?gu J cc 3 g% ,gg :g
i lsos; amplo emprego na industria de papel e celu- ?Olla?; 5 350 150 i 220
: ose. n d
rutilico Cr -26 Todas a=
E 310-16 Ni -20 posicoes
Deposita aco inox. tipo 25/20; sol-fagem de acos T 610 N/mm? 20.27 v 2, 30¢ 50. 90
7_15 c -01 com andlise similar; também usado em acos de A aprox. 25% cc 3 300 90-110
qu ?? ;qluab.ndade fimitada e na juncfo de materiais ChV (+20°C) 100 J |Polo + 3 150 110- 150
-1, iversos, por @x. aco iNOX. 30 a¢o comum, sen-
basico Cr -26 sivel 3 corrosSo sulfarica em altas temperaturas. n 115% s 350 150 - 200
£ 310415 Ni -20 s
pasices
Deposita aco inox. tipo 19/9 Mn; soidagem de T 620 N/mm? 20-25 VvV 2 300 50- 80
acos de_soldabilidade himitada, por ex. a¢os ao A 40-45% cc 3. 300 90-110
67.458 | 581 | R et | OV OR004 roins DB 3
Mn - 7:0 ¢do de equipa nentos de terraplenagem e minera- ntio% s 3s0 1306200
e Cr -17,5 ¢do, no revestimento de ferramentas para traba- Toqaias
sico Ni -9 Iho a quente, valvulas e pecas em aco ao carbono posicoes
resistentes 20 desgaste; indicado para restauracdo
de turbinas sujettas 3 cavitacdo. &
Depasita ago inox. tipo 23/12 Mo o qual, consi- T 630 N/mm?2 22.26 V 300 50- 80
67.75 Cc -0.05 derandose uma diluicdo de até 20% do meral A aprox. 33% cc 300 80-110
Si -05 de base ndo lgado, proporciona um passe com Chv (+20°C) 75 4 Polo + 350 100 - 150
Mn - 3.0 analise aprox. do tipo 18/10: soldagem da zona n 128% 350 160 - 220
bisiaa ﬁ:- - 'f;g :jn tl;gnm;é-ﬂ f(r;_ochapas placadas com aco inox.; Todas as
- am I 3
E 309-15* Mo -05 ou de g;i:: ﬁ;. Sl S e o petsoe
r4
Allmat Deggsila aco inox. tipo 29/9; espscialmente in- T 750 Nimm? 22:26V 2.5 300 50 . 80
g‘ -g; dic. i [} za sc;ldagem de alcos ?g composicso des- . A aprox. 25% gé?/Sﬁv 3, 300 80.120
68.82 | 5on | Comouce e piiondn sdinie < dwieday B A I
Cr .285 it gt anGanes, acos: para cr:-\);l;;o al({:’oa:eilé;fg: Dureza 200-250 HB | n 100% 5 350 150 - 210
oo Ni -95 menta, etc.; ideal para a camada de amantei- Tcoas as
rutilico gamento antes do revestimento duro. poSiches
E 312-16 L -
. Deposita ago inox. tipo 29/9; soldagem de acos, T 800 N/mm? 22.28V 3 300 80 - 100
68_85 c -015 com andlise similar, acos de dificil so!dat_)rlxdade.‘ A aprox. 24% cC 4 350
Si -05 acu;)dgnmulares. acos a0 manganes, etc.; recupe: ChV (+20°C) 50 J Polo + 5 350
. Mn-15 D e Dureza 200-260 HB |1 125%
basico Cr .30 ‘i ¥ o] e erm‘nwﬂ'il::,du, c |"§ ros, matrizes Todas as
E 312-15 Ni .95 ep:;egazs;rﬁo:':tc.. almofada em fresas, brocas, posicoes
ABREVIAGOES:
r = resistdncio & trag3o CA = corrante alternada
A = alongamento em L= 5xD ce = carrenta continua = rendimento 1edrico
ChU = Charpy-entalhe em U-resilisngia  Polo + = polo positivo HRC = dureza Rockwell € IN/mm2 = 0,102 kg/mm2
HB = dureza Bunell 1 0,102 kgm
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PARA REVESTIMENTOS DUROS -
Hardmat Ft‘-:trpmao:-io de matersal feroviann: sapatas de Ndo temperavel 202t v 3,25 350 110 - 140
reio, tnlhos, aqulhas & cruzamentos, pise @ {0sg CAZ0V 4 45 50 .
83 28 G -01 de radas: matenal rodante de mdguinas: roletes, ce 5 4$ :;g : 1223
. 5 -04 10das Je guia, pinas, clins, pogas gastas em acos Je ) Polo + P 450 b
basico Mn - 0,7 Baixa lhigs ow afos tuneirdos; eixos, cilindros, fers n115% 235320
R Cr-35 ramentas de fora, goandes engrenagens, eic, Todag as
31-34 HRC . posicees
Hargmat . " ; -
Recuparacdo de materiol lerroviario: trithos cur- Temperdvel ao ar 1824 ¥ 325 350 95 - 140
83.55 C -045 vos, aguthds e cruzameentos, sapatas de freto; pe resistante ao cator CAX IOV 4 350 130- 180
5i -1.0 €as do Maquanas de terraplenagem: glos, dentes de . at 450-500°C ce 5 350 150 - 260
basico Mn-15 cacamba e ascavadeuras, peces de madguinas - Poio + 6 450 220 - 32
a frio - Cr-15 versas; rodas de vanbiladares, bracos masturadores, a115% 20-320
50-55 HRC serm-fim de alimenzadcres, chapas de desgaste, 1. Todas as
meto-quenta pasigoos
45-50 HRC
Haramat Hevestunento tipo xatirez em cagambas € dentes Temperdvel ao ar 2027V 25 as0 80 . 100
C .05 de escavadeiras, recuperagdo de pecas varias para resistente ao calor CAZ/TOV 3.25 350 1043 - 130
-+ 83 58 S -07 britadores. mowmhos & misturadores, semrlim de até 450-500°C [ 4 350 130 - 130
a Mn _0‘7 ahmentadores, chapas de desgaste, para revesti- Polo + 350 .,
basico Cr -6 menta Juro em partes de miquinas expostas o n o155 5 180 - 250
G0-65 HAC desgaste por minénios, gredra, areia, $0l0 coque, etc. . Todas as 6 450 220- 320
posIghes
Hardmat ,
Revestimento tipo xadrez em cagambas de pd Yemperavel ag ar 18-24 ¥ 3.25 150 100 - 140
8 3 65 c -07 carregadaira e dentes che escavadeiszas; recuparacao resistente ao calor CAZ 1o ¥ 4 a50 160 - 150
. Si -4 fe pecas varias para twatadores € MoNhos, virado- até 450.500°C cc 5 350 190 - 260
basico Mn-04 res e vagles, 1o0as e ventiladores, bragos & pds Polo + & 450 260 - 330
a frio Cr -2 de misturadiores, serfim de, alimentadares. cha n115%
58-63 HRC pas de rlesgaste, #1¢. Todas as
2 quente ! poskGes
50-60 HRC .
. .
Hardmat g Aecuperacao de pecas de maquinasem geral .eixos, Temperdvet au ar 2021V 2.5 50 &0 - t00
C -012 engrenagens. PINGS. ¢RDS. Dsos de rocas, sede oe resistente ao calor CAT 7OV 3.2% 350 100 - 140
84 46 3 05 valvulas err 2go fundicio, etc_; também usado na atd 450.500°C cC 4 350 140 - 190
. Mn . 08 ungdo e acos ligadas a 13% Cr com agos de Polo + 5 150, 190 . 260
; or 13 baixo carbono. n115% :
basico ro13 Todas as
44-49 HAC posiches
- Hardmat AH Recuperacia de pecas<ie maquinasem geral: eixos, Temperdvel aa ar 027V 2 300 50 - 30
el ” engrenagens de bavea diga. sede de vafvulas em resistente ao calor CAZ TV 25 as0 ac . 100
RS, 84 ‘56 C -025 aco fundido, bracos e pas de rmisturadores, sem- atd 450-500°C cc 3.2y 350 100 - 140
1T Y E!ln - gg fim de alimentadores, ;'ac.'as_, ciagambas de pa car- g"—"'?s;& 4 350 140 . 190
basrclo o3 regadeira, rodas malrizes, pinos e elos, etc. Togas as 5 350 190 . 250
51-56 F'RAC . posicoes
Weartrode Hevestimento de pecas sujeitas 3 desgaste abrasivo Temperével ao ar W27V 3.25 3%0 90 -135
c .07 extramo pos pecgra, carviio, miinerais e solo. apli- resistente ao calor CA¥ 70V 4 450 110-170
So-05 cavel em cagambas o escavadeiras, transporta- & 450.500°C CC 4 150 - 250
8 4 -58 Mn-07 dores helicoadais, marselos de moinhag, {dminas de 2 Poig + g 4558 220 - 320
basico Cv - 10 piaina, facas triturackoras, pas e bragos misturad. n H5%
55-58 HRC dores, Maguingria para carreqamentic e compo Todas as
' nentes para construcdee de ostradas. posigoes Lo
Hardmat Revestimenta rico ens carbureios de cromo alta- Temperavel ao ar 2232V 3.2% 350 100 - 130
mente resistente 30 mesgasie abrasivo de metais e - resistente ao calor CA¥ TV 4 ish) 120 - 160
84 78 c -35 minérios, especialmenss Jesenvolvido para reves: awd 70Q°C cc 5 3850 150 . 240
. Cr -a3 timento de partes mgueis na industria de mnera- A Polc +
basico r- Jo; aphcavel em transportadores helicowdars, n 160%
55-50 HAC acas trituradoras, partes e escavadoras, brita- Todas a3
- dores e moinhos, mistuaradores, perturadores, etc. posIcoes
Hardmat HwW C -033 Revestimento em fersamentas para trabalhos a Temperdvel 30 ar 20:2T ¥ 25 350 60-110
51 -09 quente. tios de tesaur as de Corte a quente, eic.; resistenie 40 ca'or CAW gV 3.25 350 115 - 150
85 58 Mn - 10 recupteacdc de superficws tesgastades em matri- até BEO.EO0°C cc 4 150 140 . 180
“ Gr -15 zes e ferramentas de fora onde ocarrem repetidos Polo + 5 350 180 - 250
basi Nb - 0.8 AGUBCUMENLDE até alTas BT peraturas. n120% ]
1co W -B0 Todas as
47-62 HAC Co - 20 pasigies
Hargmart HS c .09 Revestimentc em ferramentas para trabalhos a3 Temperdvel ap ar 2027 v 25 350 GO - 110
S -5 frio; corte, plana e #resy; lerramentas similares resistenie 30 caiod CAmTOV 1725 350 100 - 150
85 6; Mn-13 Para usinagem, estamipagem e perfuragdo: recupe- até 550 -600°C cC 4 350 120 - 180
Rere E‘r -45 racdo de ferramentas cie a¢o rapido. :Dylgo:,
-7 . 4
basico VQ -1 g - Trdat as
80-65 HRC W -20 posighes
Mangmat Revestimento em aco 30 manganés ou partes de Endutecivel por 2TV 3,25 50 ?5 -130
005 A0 CarDONg gue requarem resisténca ao des- trabalho a frio CAZ/ IOV 4 350 1. 1720
86 08 c 11 gaste gquando lrabalhu,mso a oo, como por ex.: o 5 350 170 - 210
. S -19 dentes de carregadesias e escavadeiras, mardi- P‘;‘;'(.:‘ 6 450 210-270
basice Mn - 13 bulas de britadores peora minerio & pedra, marte- ?cda's s
Apos l'rq;m!hu los de mainhio, ete,- posigoes
@ ino:
30 HAC
Mangmat . . -
fevestimento em acsd a0 mMangangs oy partes de Endurecivel por WY 3,29 :IEJO 160 - 140
86 18 c -07 agos ap carbono reguerendo resisténcia 80 des- trabaibu a Irio CAT0V 4 350 130180
L . . Si . 0’5 gaste em trabalho a teio, como por ox.: dentes de cc 5 350 180 260
A Pl . Mn oo 14 escavadewras, cones & placas de britaderes. trihos, :c"lgs; & 450 210320
Apés 1rabalh Cr -4 saptas de frmin, desernbobinaderas; tambam T
pas 10l 3 a v WS ara soldagem €@ 3¢o a0 manganés entre si g:’f’.a-‘
whc Qu coim age Carkiang. posieoas
54
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Casimat M3 Soldagern e reparagdo de ferro fundido a frio, T 540-520 N/mm? 2026V 3.2% 350 100 - 140
c .ot p?ncnzalmenm iun|1|dus ]ju;os |mpreqnlados de Asprox. 21% CA T3V 4 450 140 - 20Q
-0, oigo; depdsito niu lumdveljusindve!; também uti e cc .
91 . 5 8 St -0.6 lizado na unido de ferro fundido e ago fundido ao Chv (-20°C 70 J Palo + 5 450 190 280
E st Mn - 0.9 ago forjado. B 1A
Todas as
posighes
Castmat N cC -10 Alma de niguel puro; soldagem de ferro fundido T 390 N/mmi 600 v 2,5 3130 §5- 90
S -12 a fric ou com moderzdo pre-aqueciments, guan- Durera 160 HB CA?/ SO v 3,25 330 85-.130
92 18 Mn - 0,4 do o metal depositado pecessita utinagern poste: ChV (+20°C) 3G J e 4 330 15-175
N Ni -85 rior; tambeim usado para enchimento de talhas Pole - ou +
E NiCl Cu -02 de fundicio e uniso de ferro fundido a0 a¢o. g;sm";'
R Cplana e
Fe -20 vertca
Castmal NIFE Alma de niguel-ferro; soidagem de ferro fundida T 350 N/mm2 25 340 30- 60
(5:. g; cinzento, ppleévei e nodulsr, a frio ou com me- Dureza 17G HE (2:‘:;,‘5\'.'0 v 3:25 340 50 - 90
92 58 M- 06 derado pré-aquecimento, quando o metal deposi- cc 4 340 80 - 120
. "S5 tado necessity usinegem posterior; também usa- Palo +
E NiFa) CI ODC, do para enchimenta de falhas de tundigdo; o n100%
v - 0L depesito apresertd a mesma coloragdo da peca Pas “plana & °
Fe - 43 fundida. vertical
Bronzmat Alma de bronze 2o estanha; soldagem de bronze, T 350 N/mm1 22-30 v 3,25 350 o0 - 140
g" -0,7 cobre ¢ liga Tambae; também usado na unido de A aprox. 30% cC 4 350 130 - 130
94 25 u -3 cobre e bronze ao aco, seidagem de ferro furdido Polo + 5 350 170 - 220
. P 02 a frio e placagem cos materiais acima indicedos.
E CuSn-G Sn -75 Po
Pos.:plana e
vertical
t.onzmat S .30 »Eﬁlm::’ e bl:jcnze ac? slicig-mangandés do Tipa T 420 N/mm1 2025 v 3,25 350 90 -130
8 verdur; soldagem de equinamantos para insta- A . 30% .
94 55 Mn - 1.5 lagbes quimicas, detathes par3 navios, tanques de aprox gg#o + 4 350 100 - 180
. Cu -93 vanos tigos, aguecedores de 7 Jua, chapas de pro- "
£ Cu* Fe -20 tegdo, etc, n 10%%
Al .05 Pos.:plana e
vertical
CAlurea . Alma de aluminio 20 mangan3s: saldagem de atu- T 100 MN/mm2 23.25 3,25 350 80 - 110
E; - (1!; minio lzminade e figas d# slminio nia endure- A aprox. 30% CC?‘/'.YO v 4 380 110 - 150
96 20 n- 1, cides empregados na_ fabricagfo de recipientes ChU +20°C) 20 4 Polo +
. Fe -0.3 para laticinios e cervejarias, na indastria naval em Todas as
Al -93 superestruturas, mastros, ch: minds, etc.; muito posiches
résistente do atague de dygua s.igada,
Alumat Alma de atuminio a0 silicio: coldagen. de ligas da T 170 N/mm? 3,25 50 BO-110
s A v ‘ .
Si 110 ;I’urar:;néz i'\flr;du(:e aznsdcg:lgb r_T:gegn sde na f!bn‘ A aprox. 13% %%‘;im v 4 150 110 - 150
Q5.50 Fe - 0.3 e B Cormbus interna, Jrme ChU (+20°C)1 10 | Folo +
Al -BRS ¢Ges diversas, esquadrias de jinelas, escadas, etc, Todas as
posigdes

mem N wow WE_ MRS BN pM TR

Cutinat Preparacdn de juntas em todos 0% metms, — 4245V 3.25 450 160 - 180
aco, aco mnowipave!, ferro fundido e ndo fer: CA 2 B0V 4 - 450 220- 270
21 03 rosos; especitmente ind cado para remog.Jo dos cc 5 450 240 .- 3720
goivagem passes de ra:z; wolspensavel na goivagem inter- Poly -
e corte milente & nes locdds carentes de o comprimida. Todas 33
poscing
Rapid Sotdagem em plang de juntas de 10po ou de an- T 450-530 N/mm? 40-50 ¥ 3,26 350 130 - 180
culo onge € necessiria profunda penetracdo; per- A 20-30% CA/EOV 4 450 170 - 230
23 - O c - mitg soldar acos doce sem chanfra a1 espessura ChV (+20°C) 60 J ce 5 450 230 - 320
) Si -04 de 14mm; utilizaxia no repasse tem goivagem Palo - 6 450 350 - 450
n S >
ruldica Mz - 0.5 prévia. ' Posigao
PROFUNDA PENE TRAGAO plara
Fematic Soldagem, poto sistema “de contato” em juntas T £70-640 N/mm?2 25.% v 4 6530 150 - 180
c -a1 de topo ou de an?uo emprega rmgnual ou por A aprox. 23% CAT/ SOV 4.5 700 170 - 240
33 80 g i o5 gravigads; aplicavel em ogos estrututais f:a indus- Ch¥7 i0°CI50 0 PUTYEN 5 700 200 - 300
. Mln 07 tria naval e na fabricagdo de perfis. Pos plana & 5,6 700 230 - 330
rutitico ' :"q“"‘ sai [ 706G 280 - 350
E 7024 gIelIPdELILT
Soldagem em plann de chapas de ferra na tabri- T 4C0-430 M/mm1 22.30 v 3,29 50 00 - 180
41 _1 O c -005 cagio e rL“;oramn o2 tanques e ace smnm ara A aprox, 29% cc 4 450 125 . 200
:l' .g,gg qalvon.f)wmmmcli; Japem, R18. cordio de b iss Chy {+203C1 4D ) Polo - 5 150 180 - 270
n -0, mo acabamy n H5% 6 450 260 - 340
oxldante METAL DEPOSITADO: FERRG PURN, Posicio “
plana
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