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DENOMINA;KO COMERCIAL: Ess E N D U ROWE L D N

NORMA: AWS E CocCr~ ¢~ Stllite 1

Elementos de Liga Contido

C Cr W Si Ni Co

CAMPO DE APLICACAO

Varetas especiais de cobalto para revestimentos de superficies estanques,
especialmente indicado para revestimentos expostos a alta abrasdo com
temperaturas elevadas. Para ser aplicado na maioria dos agos. Ideal nas indistrias
de borracha, para revestir componentes de Bambories, como também na
automobilistica, aeronautica, espacial, atémica, naval petroguimica, quimica, papel,
celulose, mineragdo, siderargica, laminagao, forjaria, ceramica, madeireira,
alimenticia, hidro e termo elétrica. Destacando-se na madeireira para soldagem em
dentes de serra.

CARACTERISTICAS
TECNICAS

Valores do depdsito de alto cobalto, resistente a corrosado, calor e choque térmico,
aliado a alta tenacidade. S&o varetas fundidas e retificadas individualmente. As
varetas nuas sao para uso pelo processo oxi-acetileno ou TIG. Resistem a
temperaturas de trabalho ate 600°C com excelente soldabilidade e resisténcia, seus
depésitos brilhantes e aceitam alto polimento.

PROPRIEDADES

Dureza: 54-58 HRc

MECANICAS

CARACTERISTICAS Para: oxi-acetileno ou TIG

OPERACIONAIS Posicdo de Solda: Plana
2 em mm 3,00x350mm 4,00x350mm 5,00x350mm 6,00x350mm
Amperagem 80-110 A 130-160 A 150-190 A 180-220 A
Embalagem 5kg 5 kg 5kg 5 kg

TECNICA DE
SOLDAGEM

Limpar e desengraxar a area a ser revestida removendo qualquer vestigio de antigos
revestimentos ou superficies duras. Se for necessario obter depoésitos puros,aplicar
no minimo trés passes, com a minima intensidade possivel na amperagem, para
conseguir a dureza mencionada, recomenda-se uma almofada, dependendo do metal
base, aplica-se ESSEN CN 31 Tl ou DUR 650 KB para evitar poros ou trincas,
recomenda-se um pré-aquecimento de 300°C e um pos resfriamento lento.
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