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ELETRODOS FENIX PARA ACOS DE BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO

IDENTIFICACAO = M\E%konnlgsos COMPOSICAC INFORMAGOES COMPLEMENTARES
NORMAL DESCHI E APLICACOES Do
e (S/ TRATAMENTO) DEPOSITO @ {mm) 1A} Polo/Pos
Eletrode cam revestimento mulo fing, de fusio energitica, porém facliments | LR =430 MPa C 0.09% 2.50 70 col+)
EX 10 contralével forte penetraclo, pouts escoria, forjdvel. Uso geral em agos | A 22-29% Si 0.10% 325 110
E 6010 comuns, com desempenho Incompardvel na soldagam de oleodutos, Charpy ¥(-29°C) 27 | Wn 0.30% 4,00 160 B H, V. 5C
gasoduto e outros tipos de tubulag@es, Sendo pouco sensivel a umidade,
& maks indicado para saldas no campo.
VERSATIL — OTIMO ACABAMENTO _ | LR.=460-560MPa | C 0.07% 2.50 80 cA
El €om areg suave propomcionando comdfies de excelente aparéneis, | LE. = 380-450MPa | o oo 3.25 110 ou
FX 13 com minime de respingo @ fumag. Escéra auto destacével. Gtima éhzz'zee‘ MR 0.35% 4.00 140 cci-) {4}
E 6013 soldabllidade, principalmente na posiclo vertical descendente, Indicado | f?PY cf | 5.00 170
para cervicns de serralherla, estruturas metdliess, construcdes leves, P H. ¥, 5C
mortagend industriais, st
Eletrodo para soldas estruturals de responsabllidade, apresenta LR. =500-537MPa | C 0.07% 2.50 80 CA
depdsito sam fissuras e de alts tenacidade a frie. Pode serusado em| LE.=430-455MPa | S 0.50% 325 1) au
Egﬂllg todas posighes & sobre ago de diffeil soldabilidade am lugares secns. 2 hZZ-!S;G Mrn 1.30% ;-.gg ﬁ oCi}i
i Zh i arpy
Se necessdria, ressecar durante 2h & 2007C Eﬁ:g'g‘j’ e i BH.V,SC
OTIMAS PROPRIEDADES MECANICAS. BAIXO HIDROGENIO LR.=510-560MPa | C 0.07% 2.50 B0 CA
Eletrodo com areo moderado proporcionando corddes de dima apardncla| L.E.=430-530 MPa | Si 0.50% 3.25 120 ou
FX181 @ echria de Hieil remogio, além do altn rendiments. Os depisitne postuern | A 22-30% Mn 1.40% 4.00 160 el i+
E7018-1 qualidade ao Ralo-¥, e elevada resisténda a0 Impacto. Recomendado para | Charpy V 500 200
servicos de grande responsabliidade com construglo neval, esferas, | (-30°Ci=117J R H,V, 52
tanques, plataformas marfimas, ete. (46°C) =480

ELETRODOS FENIX PARA ACOS DE BAIXA LIGA

IDENTIFICACAD . . VAchonEs COMPOSICAD |NmRM@B COMPLEMENTARES
NORMAL DESCRICOES E APLICACDES MECANICOS Do
AWS A 55-96 {S/ TRATAMENTD) DEPOSITO @ (mm) 1{A) Palo/Pas
H\Ms:?OS RESISTENTES A CORROSAO ATMOSFERICA, BAIXD HIDROGENIO | L.R.=430-500MPa| C  0.05% 2.50 70 CC+
Para soldagem de agos resistentes & corrosfio astmosférie, Hpo SAC 5055, A 22-29% S 0.30% 3,25 110
FX18W A588, etc. Excelente em todas as posigdes de soldagem. (B:Ra&v(-zg"c] Mn 1.00% 4.00 140 P H, V.5
E 7018-W E altarmente resistants 3 trincas, mesma em chapas grossas. Indicado para Mi  0.60%
soldagem de agos com resisténcla a trgio de 500 Mpa, apds soldado. Cu 0.45%
Metal depositado contém Cu e NI
RESISTENTE AQ CALOR A= - .07%
FX 18 B2 Para soldagem de I[ga rasistante ao calor. E Indicado para trocador de I[E = g- 4523 R.."F: ;— g g;.;.i ;522 iﬁ S:
B cabor, caldeira que trabalha até 500°C. A22-26% Mn 0.60"/ 4;00 180 cof 9
E 8018 B2 Charpy ¥ i 240
{0°C) =51 Cr 1.33% 500
Mo 0.55% 6.00 P HV,5C
PARA ACUS DE ALTA RESISTENCIA BAIXO HIDROGENIO LR. = B30 MPa C 0.05% 250 160 CA
Pmiehﬁg para todas as posiglies de soldagem de acos de alta reslstincla | |E. = 730 MPa i 0_25.32 335 150 au
4 tragBo (810 Mpa). £ de excelemts caracteristca operadonal e qualidade | A 22% Mn 1.50% 400 180 ol (#
20 Raloe-X. Uma quantidade extremamente pequena de hidrogénio difussel C';i[a hd - Cr D.a0%
FX 118 G{M) | do metal depasiiade concede ume boa resistineln A trinca, praprisdades - » M 216 B H,V,5C
E11018-C mecdnicas ¢ tenacidade 20 entalhe. Pré-aguecimento a 120-1800°C & Mo 0.50%
exdgido de aconde com a espessura da chapa, grau de restricdo # calor
mposta de Junts, Indicado pare soldagem de agos de alta resisténcla &
tragio de B14 Mpa. O eletrado deve ser ressecado & temperatura de
400°C por uma hor e colocado 2 100-150°C, antes de ser utilizado.
Eletrodn basico para soldagens em acos semelhamtes “tipo p2z”. | R= 620 Nfmm? €0,05-0,12% 3,23 140
Resistente ao calor, corosio e oxidagio em atmosfera suforosas até | A>17% (k) CR 2,00 A 2,5% 4,00 180 au
FX9018 B3 600" .Resistente an envelhecimento. Industrias petroguimicas. MO 0,5-1,20 5,00 240 CC (-} {+}
EGD18B3 Soldagememtodas asposigoes. MN 0—0,50
51-0-0,80 P.HM,5C

ELETRODOS FENIX PARA REVESTIMENTO DURO

IDENTIFICACAD VALORES COMPOSICAO INmRM@E COMPLEMENTARES
NERKIAL DESCRICOES E APLICAGGES MECANICOS DO
{5/ TRATAMENTO) |  DEPGSITO @ {mm} 1A Polo/Pas
FX350R Enchimento duro de parte de agBes sujelta a leve abrasfio metal-metal. | HB 320— 350 C 3.25 140 cA
E 1-350 O et depositads bem urma durezy am tormae de 350 HB no astade coma | Intarpasse 150°C §i 4.00 120 ce 4
soldado & usinével. E recomendado para enchimenta de trilhos, ebws Mn 5.00 270
DIN 8555 cllindricos de laminagBo, dente de engrenagens, ete. cr L
EFelGP Mo
FX 450 R Enchimento duro de parte de agles sulefia a leve abrasde metal-metal, | HB 380 - 420 C 3.25 140 CA
Q metal depositado tem uma dureza em torno de 450 HB, windvel 3 | Interpasse 150°C | g 4.00 180 oo+
E 2-400 quente, material desemvolvide especlaimente para recuperaglio de : i+
DIN @555 | Fodetes. Mn 5.00 220
E Fe 1 GP :;o
Para construglo revestimento duro € Indicado na parte de agBes os quals | HB 450 — 480 [ 3.25 CA
FX 500 R wstio su]eltgi & abrasio metal-metal ammp:nhadn gﬁnedl:ntu Interpasse 150°C | 400 ig ocH
E 2-500 gnpacgns. Usadc::n uslnasam eélﬂlliag ] né:ml_ml;!n e uﬂlﬂ!;n;into HE 400 - 430 Mn 5.00 290
ure de mescas tran nras de matenais abrasivas, fasas - %
DIN 8555 arado, martelo de molnho, ete. Interpasse 300°C |
EFel1GP Mo
Revastimento durs protstor eom deposite em age ligade a0 Cr e Si| HRCS1a52 cC 3.25 140 CAauCC
FX 660 R(KB}| |ndicsdo para pecas de ago laminado ou fundido ou ago hard-fleld, sujeltas sl 4.00 180 i+
E 660 8 Impacto, superfides deslizantes e sob pressfo, como bate-estacas, pollas, Min 5.00 220
DIN B555 ferramentzs de repuxo. N3o apresenta trincas em seu depdsito. Usindvel, Cr BH
EFe2GF a quente, Mo




ELETRODOS FENIX PARA REVESTIMENTO DURO

IDENTIFICAGAO DESCRICOES E APLICACOES e TS mw;%su;lo INFORMAGOES COMPLEMENTARES
NORMAL (S/ TRATAMENTO) | DEPGSITO  (mm) HA) Polo/Pos
Produz uma sokla com ala resisténcia abrasha, Para depdsite em gotas | HRC 508 54 c 3.25 110 cA
FX 700 R nos frizos de moendas a sua principal fungSo & fazer com que o bagago | Inerpasse 150°C Si 4.00 1543 cC{+)
E18-50 2 sela puado com melhor aficiéncla, o depdsito é executado em gotas. Mn 5.00 210
EFelGP Esse eletrodo poderia ser utliizado também par enchimento duro € cr
partes de pecas @ implementos agricodas ou outros que safrem abrasSa.
Eletrodo Rutilice com uma composicio rica em liges ¢ base de| HRC&Q Cr 3.25
Cr - Mo — W- ¥, com &tima tenacidade e resistlneis sod desgastes Mo 4.00
provoeadas por impacts = compreensSs metal/metal, para abrazio com W 5.00
temperaturs até 700°C. Apesar da Alta Dureza seu de Im nio & '
FX 800 suscetival a formagBo de trincas, sendo mutto versidl e de gllﬂﬂo, ¥
niio apresentando porosidade mesmo quande aplicado por transformador
DINE3-B0 | da solda (CA).
Rutilico Apllcagfio: Recuperagio de ferramentas de corte o frio, elxes entalhados,
roscas de extrusio de pldsticos, facas de corte a frio e a quente,
bobinadelras, cabecas de treflla, flelms, roletes & gulas de trefllagdo,
ferramentas de repuxo. Estampos para baular ou dobrar, fermmentzs
para estampar ou perfurar hellcdldes para 3 borracha.
AbrasSo Sevara. {CC ou CA) Revestimento duro protetor com depdsito | HRC 52— 56 C 3.25 130 o+
rico em Carbonetos de Cromo. Indicado parm _pe;as que sofrem | Interpasse 150°C 5i 4.00 150 CC+-
FX 1059 desgastes provocada por abrasSo severa. Sua apl em “eadrez® Mn 500 180 HPF/HO
E 10-50 2 ol revestimento total garante um aumento substandlal da vida dtil da cr 6.00 210
peca em amblante agresshvo. Eventuals trineas transversals no cordo
E Fe 14 GF stic benéficas. AplicagBes: dentes de escavadeira, cantos delmina de
trato, pds misturadoras de arela ou minérlo, roscas allmentadoras,
pmute.sem frisos de moenda, e martelas p:ac'om deana.
Abrasio Severa. (CC ou CA) Revestimento duro protetorcom depésito | HRC 58 -61 c .25 160 CA
rico em Carbonetos de Cromo. Indicado para pegas que sofrem | Interpasse 136°C S 4.00 180 cC i+
FX 1060 RS | desgastes provecade por abrasfio severa. Sua aplicacio am “wadnez” Mn 5.00 110
E Fe 15 GC ou revestimento tatal garante um aumerrin substaneial da vida dtil da cr 6.00 220
pega em ambiente agressiv, Eventuais trincas trenswersis no cordfio
E10-60 2 s30 benéficas. Aplicagties: demtes de escavadelra, cantos de [dminade
trator, pas misturadoras de amela ou minérlo, roscas allmentadoras,
plootes em frisos de moends, e martelos plcadoras de cana.
FX 1061 GS | Eletroda revestimente dure protetar desenvolvide especialmente | HRTS58—6i Desenvolimesnts | 250 150
EFecral para plente em friso de moenda. Interpasse 150°C Especial 3.25 160
EFe15 G Alta Teor Cr 4.00 180
Revestmento th.lro protator, com deposito rico am Carbonetos de Cr, | HRC :: Ego‘:v'}:] g 133 % cg? ]
1065 Nb, Mo, W e V. £ Indicado para pegas suleitas & extrema abrasiio por I +
FX GS esmerilhaments, areia, pedregulhas, carvia, cmentq, escoria de Mn g:gg 20 HRHD
E 10-65z altos fomos, cevitaclo a fric e a quents. Cr 240
EFel6GC | mModeradaresistdnela achoques, :’:
w
EX 1075 GS Elstrodo com alto teor cromo. Resistante a severo desgastes abrasdo, | HR 60— 64 Deservolvimento | 3,25 160 cA
Altissimo rendimento, tudo Isso permite reallzar grandes Espedal 4.00 180 i)
EFe 16 GC revesti mentos, extremamente eficientes e econBmicas. Alto Teor Cr/B 2% 210 FH
1 220
Fx 70-T & um sletroda tubular revestide, contendos partieulas de 5.00
EX70T carbaonetoe de tungsténio, com grenulometria controlada, ideal pam
abras¥o severa e Impacto moderado. O depdslto apresenta uma
E21-1-70-G matriz de C-Fe-W- Co com particulas de Carbonets de Tungsténlo
Incrustadas, O depdsito apresenta elevada durezae boatenacidade.
Revestimento duro com caracteristica especial para aplicagdo sobre| HRE 50—60 e 325 110 CA
FX 2000 rolos de moendas de cana-de-agdcar. Deposita nddules de carboneto | Interpasse 150°C 5i 4,00 16¢ oc [+
de cromo em forma de spray sobre as lateralks dos dentes das Mn 5.00 200 RH
Chapls¢o moendas dispensando o “CHEVRON® pam armsto do bagaga. Pode cr .00 220 x
seraplicado em regime de trabalho, com a garapa em processo. '
Revestimento d racteristica mspecial leagin sob 9.25 CA
FX 2000 G5 | rolos d:n mnendgsmd? gncaa-d Iflm? sl; npgdral:“:gpl de gl?bnneg Deserobamentn 400 ig ociy
de cromo m forma de spray sobre as |aterals dos dentes das moendas Especlal
Chapisco dlspensando 0 °CH para arrasto do bagago, Pode ser aplicado Alto Teor Cr 5.00 200 Werticalieny
arm regime de trabalhe, com a garapa em procasso. 5.00 220 relagiio ao
friso da
moenda

ELETRODOS FENIX PARA ACOS INOXIDAVEIS

IDENTIFICACAD VALORES COMPOSICAD INFORM@ES COMPLEMENTARES
NORMAL DESCRICOES E APUCACGES MECANICOS (5,4 pr 0 Pal
(5/ TRATAMENTO) DEPOSMTO {mm} &) o/Pas
3007 | Eletradocom depdsita em apoincxidivel 18,'8 ligacio ao Mn. Indicado | L-R. 650 MPa c 2.50 90 cA
FX come revestimente de peras shuettas 4 solicitaglo por impacts e A.35% Sl 3.25 130 ou
E30716{17) | “Almafada” para revestimentas durs de pratzcsio ao desgastes por Mn 4.00 160 cciH
Rutilleo abrasip, Aplicches tipicas em britadares, mpinhas, dragas. cr v se
Alto Rendimente Ni LR A
Mo
Eletrodo com depdsito am a;a Inosddével 13/3, austenftico, nfo | LR 680 MPa < .00 50 cA
establlizadp. Indlcado ra soldagem de al;ns de com mJnslgio slrnllar A 38% 3l 2.50 70 ol
FX 3008 L16 | Resistentes 3 cavitacBo & conrosio moderada Min 325 120 e {+}
£ 208116 [17) ghmn embaments, sem pompsidade & salpicas l:nm Ficil remagdp de cr 4.00 180 P H, V.5
Rutfilco Sla: Nl eXcetd para
progressio
descendente




ELETRODOS FENIX PARA ACOS INOXIDAVEIS

>> Arames para solda Tig e Mig de Inoxidével

>> Arames

para solda Tig e Mig de Aluminio

>> Solda prata, Varetas e Laminas
>> Eletrodo Grafite
>> Alpaca / Phoscooper

POSICAO DE SOLDAGEM

VALORES CaMPOSH INFORMACT MPLEMENTARE
IDENTIFICACAC DESCRIGHES E APLICAGOES MECENIZOS DO e il Db -
NORMAL {S/ TRATAMENTO) DEPOSITO @ {mm} 1{A) Folo/Pos
Eletrodo com depdsito em agos Inovidévels 22/12, austentico de | LR 630 MPa c 2.00 50 CA
wracteristicas refratérias. Indicade pars soldagem de acos de | A 30% i 250 80 o
FX 3008 16 | composiclio similar, resistente a gases de combustfio sulforosa. Mn 3325 100 cC i+
E309 16 (17) | AplicagBotiplea em matrizes de forfa a quente. Pode ser forneelda na cr 400 130 P H, ¥, 5C,
Rutllico versdo babw carbono FX 30091-16 [C<.04%) NI exceto para
MOgressio
descandents
Eletrado para soldagem de agos babxa liga e dissimilares e entre agos | L-R 650 MPa = 2.00 50 CA
ao tarbano e agns inoxiddvels, este sletrodo possul babo teor de | A-30% Si 2.50 &0 au
FX 3005 carbone, oque resulta em alta resisténclaa corrosio intergranular. Mn 325 100 oo+
Mol6 c: 4.00 130 P H, ¥, SC,
E 309 Mal& I\Nﬂo exceto par
progressSn
descendente
Eletrodo com depdslto em ago Inoxldével 35/20 com caracterfsticas | L.R 600 MPa C 250 20 cA
refratarias, Indi:ad:tgara soldagem de agos de compasicio simil:r, A35% sl 3.25 110 ou
EX 3010 16 | resiste a oxidagho até 12000C NSo resists 8 eorrasSo por gases de Mn ! e+
E 310 16 (17) combustBo sulforosa. AplicagBes tiplcas em siderirglcas, refinarfas, cr 44 Ll BH \E. ;l.‘,
Rudiico petroquimfcas e cerimleas. NI rot 'para
progressdo
descendente
Eletrads com depdshn em aga inoxldivel 20120, reslstante a corrosio | LR 800 MPa c 2.00 50 CA
até 1000°C Indicade para agos de soldabilidade dificll de composigio | A 24% sl 2.50 70 ou
FX 3012 16 | desconheclda. Também coma almofada para posterlor aplicagio de Mn 325 100 i
E313 16 revestimente de protecio. O depdsito endurece sob pressic ou Cr 4.00 130 P.H,V,5C,
Rutflico impacto. Ni maetn par
progressio
descendente
Eletrodo com depésito em ago Inoxiddvel 19/20. Austenfico | LR 520 MPa c 200 50 ca
reslstente a corroso. Indlcado para soldagem de agos de composigio | A 32% Si 250 70 ou
similar, tom apliegies tpias na indistriz de papel, alimentida e Mn 3.5 fue 21
?;3? I.Iisﬁ {I;l!}',? para reciplentes de aco. Pode sarforneclde naversSo FX 3016-16. cr 4.00 gg BH ‘5 !-iC.
Rutflico ::0 exceto para
progressiio
descendente
Eletrodode alta qualidadeindicadoparaagosinoxiddveisdotipo | R»520 nfmm? C0,03-0,08 3,25 75 cA
15/9 estahilizados ou ndo estabilizados, como tambeém para | A = 30% Cr1800— 21,00% | 4,00 100
FX 3047 — 16| agosfundidos detipossimilares. Resitea corrosdo inter cristalina Mb=8xc 500 130
E347-16 até400°C. Mi—2,00-10
In — 0,80
5—-08
Soldas de walvulas, rotores, carcagas de bombas, eixos, etc. | R =450 n/mm? C«0az2 250 a0 CA{+)
FX 4010- 16 resistente a corrosdo, a temperatura, aos atrito metdlico e | A > 20% Cr 11,00-13,50 3,25 120
E 410-15 cavitagdo em agua. 4,00 150
ARAMES SOLIDOS E VARETAS

>> Arame Solido Mig A¢o Carbono
>>» Arame Tubular Revestimento Protetor

»>> Arame Tubular 71 T1 {aco Carbono
>> Abrasivos — Corte E Desbaste

DESCRICAO DE CONVENCOES UTILIZADAS

CORRENTE

VBALORES MECANICOS

SC —Sobre a Cabeca

CC - Corrente Continua

E — Tensdo de excoamento

HH — Horizontal

CA — Corrente Alternada

T—Tens&c de ruptura a tragao

HP — Horizontal Plana

LR - Limite Resisténcia

A — Alongamento

HO = Horizontal Obliqua

LE - Limite Escoamento

R — Resisténcia

VA - Vertical Ascedente

HRC - Dureza Rockwell

VD — Vertical Descendente

HY — Dureza Vickers

TODAS — Todas Acima

NORMA EURCPEIA - EN 14.700

E= ELETRODO REVESTIDO

T= ARAME TUBULAR

G= Resistente a abrasdo
Z= Resistente a4 escamagado em alta temperatura

P= Resistente ao impacto

T= Resistente ao calor

K= Endurece a frio
5= Habilidade para corte W= Endurecido por tratamento térmico

N= Ndo Magnético C= Inoxidavel




ARAMES TUBULARES

Arames tubulares para revestimento duro, ligas a base de carbonetos de tungsténio para abrasao severa, resinas de
base epoxi, pds metalicos, placas revestidas anti-desgastes.

ELETRODOS FENIX PARA FERRO FUNDIDO

IDENTIFICACAO VALORES COMPOSICAO INFORMAGOES COMPLEMENTARES
NORMAL DESCRICOES E APLICACOES MECANICOS DO
AWS A 5.15-90 (S/ TRATAMENTO) DEPOSITO @ (mm) 1(A) Polo/Pos
Material de baixo custo para soldagem de ferro fundido de mé qualidade, | I.R. 350 MPa C 3.25 100 CC(+)
FX 66 queimado ou quimicamente alterado. Indicado como almofada de | HB 350 Si 4.00 160
EST preparacio para pe¢as a serem recuperadas com eletrodos FX 555 e Mn 180 Todas
FX 99-Ni. Soldar a frio. Depdsito ndo usindvel.
Eletrodo de unido para ferros fundidos nodulares, com depésito em | L.E. 400 MPa c 2.50 70 CA
FX55§ liga de Ni-Fe. Indicado também para demais ferros fundidos e a unido ﬂbxm MPa si 3.25 100 ou
E NiFe-Cl destes com agos em liga ou com ligas de niquel. Depésito usinavel. | Hg 200 Mn 4.00 120 CC(-) {+)
Bdsico Soldar a frio ou promover pré agquecimento da peca a ser soldada. Ni
Cu Todas
Eletrodo para soldagem na recuperagdio de pecas e ferramentas de | HRC Cr 3.25 90 cA
FX 65 GS8 | ferro fundido. £ aplicado na industria automobilistica, estamparia, | 30/35 Ni 4.00 130 ou
DESENVOLVIMENTO | ate_ possui resisténcia ao desgaste por atrito e impacto moderado. Mo 5.00 150 cC(-)(+)
ESPECIAL ;
Também ¢ indicado para a recuperagio nos rolos de moendas, tals
como, quebra de frisos, luvas e enchimentos. Todas
Eletrado de NiFe soldagem a frio, ferro fundido cinzento e | R 500 N/mm? Ni 60% 2,50 70 CA
FX 60 NI nodular, deposito de alta resisténcia, limavel, isento de | AL 20% Fe Rest, 3,25 100 ou
ENiFe-Cl porosidade, fissurasou mordeduras. D 180 HB CC(-) (+)
PHM5C
Eletrodo de unido para ferros fundidos cinzentos, com depésito em | L.R.=420 MPa Ni 99% 2.50 70 CA
FX 99 Ni niquel pure. Indicado também para ferros fundidos nodular e maleédvels. | L.E. = 400 MPa 3.25 100 ou
E Ni-Cl Observar que o Fx 99-Ni, em CC apresenta uma deposiciio em arco | 130 HB cc(i+)
Bisico pulsante, cujo objetivo & introduzir pouco calor & peca. Depdsito A=28%
Usindvel. Todas

ELETRODOS FENIX PARA LIGAS DE COBRE PARA UNIAO E REVESTIMENTO

IDENTIFICACAD VALORES COMPOS|
NORMAL DESCRIGOES E APLICACOES MECANICOS s cho INFORMAGOES COMPLEMENTARES
AWS A 5.15-90 (S/ TRATAMENTO) DEPOSITO @ (mm) 1{a) Polo/Pos
Eletrodo com depdésito em bronze-estanho. Indicado na soldagem de | L.R. 290 MPa Cu 3.25 100 cC(+)
FX 950 cobre e suas ligas, bronze de composic3o similar e unidio, agos com | A 20% Sn 4.00 120
E CuSnC cobre e revestimento resistente ao desgaste. Aplicacio tipica em HB 100 150 HP/HO
inddstria de construgSo naval.

ELETRODOS FENIX PARA LIGAS DE METAL LEVE

VALORES COMPOSICAOD INFORMAGOES COMPLEMENTARES
IDENTIFICACAO DESCRIGOES E APLICAGOES MECANICOS DO
NORMAL (S/ TRATAMENTO) DEPOSITO @ (mm) 1{A) Polo/Pos
Eletrodo para soldagem de alumfnio fundido ou laminado isento de | Rt 18/20 kg/mm? Al 2.50 80 CAou
orosidade, depésito densos de alta resisténcia. A 16% DUREZA Si ; 2
X112 |° we 60 HB 450 15 e
DIN 1732 P, H, V, 5C,
CC(+) exceto para
progressdo
descendente

ELETRODOS FENIX DE CORTE E CHANFRO

CORTE E CHANFRO

de estruturas metdlicas em geral.

VALORES COMPOSICAD INFORMAGOES COMPLEMENTARES
IDENTIFICACAO DESCRICOES E APLICAGOES MECANICOS DO
NORMAL (S/ TRATAMENTO) DEPGSITO @ (mm) 1(a) Polo/Pos
Eletrodo para corte e chanfro com excelentes caracteristicas de sopro. | NA NA 3.25 180 CA
Indicado como ferramenta indispensével em manutencdo. Aplicagbes tipicas 4.00 230
FX 3000 em construtoras, mineradoras e estaleiros, nas montagens e desmontagens cc(-)




CAUSAS E SOLUCOES DE EVENTUAIS PROBLEMAS DE SOLDAGEM COM ELETRODOS REVESTIDOS

DEFEITO CAUSAS SOLUGOES
1. Cabo-Terra com mau contato, 1. Fixe melhor o Terra e outras conexdes. Verifique o estado, comprimento e didmetro correto
inadequado, ou fuga de Corrente. dos Cabos.
Dificuldade de abertura ou 2. Amperagem muito baixa 2. Regule a Amperagem adequada.

Instabilidade do Arco Elétrico

3. Tipo de Corrente Inadequada (CA),
(ao tipo de eletrodo utilizado).
4. Eletrodo Umido

3. Utilize Mdquina de Soldagem que fornega Corrente Continua (CC), ou Eletrodo que opere em
Corrente Alternada (CA).
4, Resseque-os conforme indicagdo do Fabricante.

Desvio de Arco
(SBpro Magnético)

1. O campo magnético formado pela
soldagem com Corrente Continua,
desvia o arco.

1. Use Corrente Alternada.

2. Troque o Cabo Terra de posigao colocando-o o mais préximo do local de solda. Se o cabo for
muito longo, encurte-o.

3. Use placas e cobre na fixagdo do cabo terra.

Respingos em excesso

. Amperagem muito alta.

. Arco muito longo.

. Polaridade incorreta em CC.
. Eletrodos Gmidos.

Bow N

1. Regule a Amperagem adequada.

2. Reduza o Comprimento do Arco.

3. Utilize a Polaridade indicada pelo Fabricante.

4. Resseque-os conforme indicagdo do Fabricante.

Corddes de Solda de Ma
Aparéncia.

. Amperagem muito alta ou muito baixa.
. Velocidade ou Distdncia do Arco
inadequada.

3. Polaridade incorreta em CC.

4. Eletrodo inadequado ao metal base.

o

1. Ajuste a Amperagem/Voltagem.

2. Ajuste a Velocidade de Soldagem (+ lente ou + rdpida), mantenha a Abertura do Arco adequada.
3. Utilize a Polaridade indicada pelo Fabricante.

4. Consulte o Fornecedor

Excesso ou falta de
Penetracdo no Metal Base

1. Corrente muito alta ou muito baixa.
Preparacdo da junta.

2. Arco muito longo ou muito curto.

3. Didmetro do eletrodo maior ou menor
do que o correto.

1. Regule a Amperagem / Voltagem adequada. Prepare a junta com &ngulo do Chanfro,
(Nariz), e abertura correta.

2. Ajuste o Comprimento do Arco.

3. Utilize Eletrodos com @ maior ou menor, em fungdo da Espessura da Chapa ou do Chanfro
a soldar.

1. Velocidade de soldagem muito alta.
Polaridade ou Amperagem incorreta.
2. Contaminagdo do metal base.

1. Reduza a Velocidade de Avango do eletrodo; se os poros forem na “abertura” ou “fim dos
corddes”, (cratera), volte um pouco com o eletrodo para eliminar porosidade. Verifique
Polaridade/Aperagem.

Porosidade nos depdsitos 3. Eletrodo dimido. 2. Limpe bem o metal base, se os poros continuarem, (teores altos de Fésforo ou Enxofre no
de Solda 4. Arco muito longo metal base), utilize eletrodos do tipo Bésico.
5. Eletrodo inadequado para o metal base.| 3. Resseque os eletrodos conforme indicaciio do Fabricante.
4. Encurte o Arco.
5. Consulte o Fornecedor.
1. Metal base com excesso de impurezas 1. Utilize eletrodo do “Tipo Bdésico”.
(Fésforo ou Enxofre). 2. Aquega o Metal Base e resfrie a peca lentamente. Utilize eletrodos de maior Resisténcia
2. Metal base com “Alto teor de carbono”/ Mecanica, (Baixa Liga ou Cr-NI). Consulte o Fornecedor sobre o Eletrodo mais adequado.
Trinca no corddo de Solda. | “especial” ou “Temperado”. 3. Ajuste a Velocidade de Soldagem, Amperagem e o Comprimento do Arco para obtengdo do
Obs. Os Eletrodos para 3. Tamanho ou formato incorreto do corddo, | Formato Correto do Corddo, {semi-convexo). Faga CordGes Filetados até 2,5 vezes o @ do
“Revestimento Duro” com Amperagem muito alta. eletrodo. Utilize eletrodos de @ mais grossos, em trincas no “Final dos Cord&es”, retorne um

dureza superior 3 60 RC,
apresentam tipicamente
trincas transversais ao
cordio de solda, que
entretanto ndo influem
no bom desemprenho
do Produto.

4. Preparag3o incorreta da junta / Chanfro.
5. Rigidez de estrutura.

6. Resfriamento brusco da solda

7. Eletrodo inadequado para o metal base.

pouco o Eletrodo para fechar bem a Cratera”.

4. Prepare bem a Junta, verifique o dngulo do Chanfro, (Nariz), e Abertura, para obtengdo da
Penetracio e Fusdo ideal na Raiz da Solda.

5. Use Técnica de Distribui¢do Alternada de corddes de solda, para distribuir melhor o Calor
e as tensdes e evitar Esforgos Mecénicos.

B. Pré agueca e promova um Resfriamento Lento. Em soldas ao tempo use protegdo contra
o vento ou chuva.

7. Consulte o Fornecedor.




