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Caracteristica C
Quimica do Metal 0,04,0 %
Depositado Max.

Mn Si Cr Mo Ni Cu P S
0,50a| 1,00% | 18,00a | 0,75% | 9,00a |0,75 % | 0,040 % | 0,030 %
250% | Max. [21,00% | Max. 11,00 % | Max. Max. Max.

CAMPO DE APLICAGAO

E um eletrodo de revestimento rutilico para soldar acos inoxidaveis, com baixo teor de
carbono de composigdo quimica similares ou dissimilares, agos ferriticos e
martensiticos, sendo indicado para as industrias Quimica, Petroquimica,
Sucroalcooleira, Farmacéutica, Papel e Celulose, Alimenticia e etc.

CARACTERISTICAS E um eletrodo que caracteriza um depoésito resistente a corrosdo intergranular, bom
TECNICAS aspecto do cordéo, facil remocédo da escoéria, apresentando um bom rendimento e alto
indice de deposicéo.
Resisténcia a tragédo: 520 MPa (Min.
PROPRIEDADES | e o 5ok Miny )
MECANICAS g -9 /0 (M.
Posicdo de Solda: Plana, Vertical, Horizontal e Sobre Cabeca
CARACTERISTICAS

OPERACIONAIS

Tipo de corrente: CA - CC+

Diametro (mm) 2,00 X 300 2,50 X350 |@3,25 X350 | 4,00 X 450
Amperagem (A) 40-70 60 - 90 90-130 130-170
Embalagem (kg) 4 5 5 5

TECNICA DE
SOLDAGEM

Remova totalmente os residuos, graxas e outros contaminantes da peca pelo processo
de esmerilhamento ou escova mecanica, fazer a regulagem dos parédmetros do
equipamento conforme o didmetro a ser utilizado, recomendamos trabalhar com o
eletrodo em movimentos oscilantes e o eletrodo inclinado em relacao ao metal de base,
apos a soldagem aplicar o Essen Decap Gel para fazer a passivagao e a retirada da
carbonizacgéo residual da solda.
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