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DENOMIN AQKO COMERCIAL: ESS E N SG 5 00

NORMA: Eletrodo de Grafite

Elementos de Liga Contido

CAMPO DE APLICACAO

Eletrodo de carvdo cobreado (grafite) especial para corte chanfro utilizado arco
elétrico e ar comprimido.

O processo de chanfrar ou cortar com carvao, tem vantagem importantes: o seu
emprego € simples e sem problemas em quase todos os metais, independentes da
superficie e posi¢ao de servigo. Ideal para chanfros ou cortes de pegas com bolsas
de secregdo, remogao de pequenos ou grandes defeitos de fundicdo, formagao e
corrosao de pegas fundidas, remogéo de soldas defeituosas, limpeza de lingotes e
outras finalidades.

CARACTERI'STICAS
TECNICAS

O equipamento deve ser de corrente continua, a pega deve estar ligadas ao pdlo
negativo e o eletrodo no positivo, o ar comprimido pode ser um compressor ou um
tubo de oxigénio. Os cortes apresentam bom aspecto, isentos de carbonizagao.

PROPRIEDADES

Pressdo 6 a 8 Kg p/mm?

MECANICAS

CARACTERISTICAS Para: C.C- ou C.C.+

OPERACIONAIS Posicao de Solda: ---
g em mm 4,00mm 5,00mm 6,00mm 8,00mm
Amperagem 100-200 A 150-300 A 150-400 A 200-405 A
Embalagem Pecas Pecas pegas pecgas

TECNICA DE
SOLDAGEM

A velocidade de corte depende do angulo do eletrodo em relagdo a peca. Obtém-se
um étimo rendimento quando trabalhamos em 25¢ a 45°. A distancia € da ordem de 3
a 5mm. No trabalho de corte, recomenda-se movimento perpendiculares. A vazao do
ar comprimido deve estar na faixa de 6 a 8 Kg por mm2 Uma vazao inferior a
recomendada, prejudica o corte e dificulta o0 afastamento do metal.
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