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O seu parceiro na soldadura e corte

Y o
ESAB
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Cerca de 100 anos de experiéncia

As fundagbes da ESAB assentam na invencgao do eléctrodo revestido. O inventor foi Oscar Kijellberg e, todos os dias, centenas de
milhares de soldadores encontram as suas iniciais sob a forma dum OK nos consumiveis de soldadura que utilizam.

As técnicas e as condigbes industriais mudaram drasticamente desde a altura em que Oscar Kjellberg reparava e construia caldeiras
e navios em Gotemburgo no inicio do século 20. Ainda assim, as bases da companhia que fundou e as bases da ESAB de hoje, sdo
as mesmas; nomeadamente, a capacidade, a vontade e o0s recursos para encontrar solugbes para os problemas préaticos que se

colocam no corte e uniao de metais.

Agimos de acordo com os
novos requisitos

Os desenvolvimentos técnicos resultaram em novos requisitos
no que diz respeito a qualidade, productividade, economia e
ambiente.

Requisitos que a ESAB tem potencial para preencher, talvez
maior, que qualquer outra companhia. Primeiro, pelos muitos
anos de contacto com soldadores e engenheiros de soldadura
em todos os segmentos de actividade e, segundo, devido as
aptiddes, know-how e recursos dos nossos departamentos de
investigacé@o e desenvolvimento.

O melhor para os nossos
clientes € também o melhor
para nés

Para melhorar a qualidade e a rentabilidade das companhias
nossas clientes, dispomos de programas de formagéo e infor-
magcao compreensivos. Para melhorar a rentabilidade operacio-
nal e reduzir custos de exploragédo dos seus processos de
produgao, cridmos um servigo e uma organizagao pos-venda
eficiente.

A qualidade requer qualidade

A ESAB trabalha continuamente com programas de melhoria
da qualidade em conformidade com os requisitos das normas
ISO 9000. Hoje, a ESAB tem praticamente todas as suas com-
panhias de fabrico certificadas com a ISO 9000.

De forma a proporcionar aos nossos clientes o servigo rapido e
a capacidade de resposta que esperam, construimos uma orga-
niza¢éo que nos torna disponiveis onde quer que seja que 0s
clientes nos necessitem. Virtualmente em qualquer canto do
globo.

A ESAB tem subsidiarias em mais de 25 paises, com uma boa
rede de escritdrios de vendas, distribuidores e oficinas de repa-
ragao.

Este catélogo de produtos foi desenvolvido em estreita colabo-
racao com 0s nossos distribuidores e utilizadores finais, tendo
como objectivo ajuda-lo a seleccionar o melhor produto e solu-
¢éo para a suas necessidades especificas.

Estamos empenhados na
lideranca ambiental em tudo
0 que fazemos

A preocupacgéo com o ambiente € uma questao de sobrevivén-
cia para os seres humanos, companhias e para a sociedade em
geral. A longo prazo, ndo poderemos exceder os limites de
extracgcao de recursos e poluicao que a natureza impde. Por
isso a preocupacao ambiental deve caracterizar as nossas ope-
racdes e o nosso trabalho diario. Em todas as nossas opera-
¢cbes e produtos, devemos adoptar uma mentalidade ecoldgica.
S6 com total respeito pelo ambiente nos sera possivel preen-
cher os requisitos dos nossos clientes sem pér em risco o
potencial das geracgdes futuras.

Assumiremos, em todas as operagdes, as nossas responsabili-
dades para com o ambiente, através:

» Duma melhoria continua do nosso desempenho ambiental,
conservando os recursos naturais e precavendo a poluicao.

» Assegurando que as nossas instalagbes e produtos, no
minimo, cumprem com as exigéncias governamentais aplica-
veis e com as normas ESAB.

+ Utilizando uma estratégia baseada no ciclo de vida nos nos-
sos esforgos para minimizar o impacto ambiental dos nossos
produtos e servicos, desde a extracgdo de matérias primas até
ao fim de vida do produto.

» Educando e motivando 0s nossos empregados no sentido de
contribuirem para 0 nosso empenhamento ambiental e cumpri-
rem com esta politica.

« Participando em iniciativas industriais, comunitérias e gover-
namentais relativas ao ambiente e comunicar abertamente o
nosso desempenho ambiental aos nossos accionistas.

Todos estes esforgos séo baseados na implementagéo do Sis-
tema de Gestdo Ambiental (SGA) que corresponde a norma
14001. Hoje j& temos varias unidades com certificagdo 1ISO
14001 e mais se seguirao.

ESAB
A

O seu parceiro na soldadura e corte.

A ESAB reserva-se o direito de mudar as especificacdes sem aviso prévio.
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
0K 43.32 SMAW | SFaAawsAs1 | aBs 1 c 007 | Limite elastico, MPa 16 | a0 | 3060 00
E6013 BV 1 Si 0,4 460 2,0 300 40-80 23
Tipo  Rutilo EN 499 CL Mn 05
’ = 2,5 350 50-110 25
O OK 43.32 é um eléctrodo de facil operagéao que pro- Fsézz(;SROR 12 DB 80.039.02 gzgsao de uptura. MPa 32 350 80-150 26
porciona corddes de excelente aspecto. Pode ser utili- | 22 Pe o, DNV 1 '
zado com pequenos transformadores. O OK 43.32 é DS-EN 499 E420RR 12 o 32 450 80-140 26
um eléctrodo de revestimento grosso e aplicagéo GL 2Y Alongamento, % 4,0 450 120-210 26
geral. LR 1 24 50 | 450 | 170-290 26
Corrente de soldadura gg_séﬁ'iggg E j; 8 22 1; Charpy V 60 | 450 | 230-270 26
DC(+-), ACOCV 50V UDT-EN 499 E420RR 12 Temperatu(r;as Valores de
+ - - de teste, ° impacto, J
| -
N 4 N l VTV +20 65
0 40
0 K 46 . 00 SMAW | SFA/AWS A5.1 ABS 2 o] 0,08 Limite elastico, MPa 1,6 300 30-60 20
_ . Ezol gg BV 2 Si 0,3 400 2,0 300 50-70 21
Tipo Rutilo E380RC 11 glé 10.039.05/QS Mn 04 Tensé&o de ruptura, MPa 25 350 60-100 22
OK 46.00 o melhor eléctrodo rutilico de uso geral, ISO 2560 O 510 3,2 350 80-150 22
sendo relativamente insensivel & oxidagéo ou outras E433R- 433R 11 DNV 2 ’
impurezas superficiais. Um eléctrodo de facil utiliza- DS-EN 499 E380RC 11 o 4.0 350 100-200 22
ca0 que deposita um metal de alta qualidade. Os seus GDF Alongamento, % 5,0 350 150-290 24
depositos séo suaves, podendo operar em todas as GL 2 28 5,0 450 170-220 24
posic¢des, incluindo a vertical descendente, e, a esco- LR 2 ’
ria é de facil remogdo. O OK 46.00 é também reco- PRS 2 Charpy V
mendado para a soldadura de chapa galvanizada. RS 2 Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura SFS-EN499  E380RC 11 de teste, °C  impacto. J
DC+/-, AC OCV 50 V SS-EN 499 E 38 0 RC 11 28 ;O
R — UDT-EN 499 E 38 0 RC 11 ) 5
L2 T VaTOV
OK 46.16 SMAW | SEAAWS A5 | ABS 2 C 009 | Limiteelsstico. MPa 20 | 200 | so70 | 22
. . :58781245 o BV 2 Si 0,4 440 2,5 350 60-100 22
Tipo Rutilo E43 3 RR 11 glé 80.039.03 Mn 05 Tensé&o de ruptura, MPa 32 350 80-150 23
O OK 46.16 é um eléctrodo rutilo para soldadura de EN 499 IO 505 4.0 350 100-200 24
agos macios em todas as posigdes. Produz menos E380RC 11 DNV 2 '
escoria que a maioria dos eléctrodos rutilo, a escéria é DS-EN 499 E380RC 11 o 4.0 450 100-200 24
de facil remogao e os corddes sdo regulares e suaves. GL 2 Alongamento. % 5,0 450 150-260 26
Facil escorvamento e re-escorvamento, o que o ade- LR 2 28 6,0 450 200-385 26
qua para trabalhos de pingagem. PRS 2 ’
Corrente de soldadura SS-EN 499 E380RC 11 .(I?har \{[ Valores d
UDT-EN 499 E380RC 11 emperaiuras valores de
DC+/-, AC OCV 50 V VdATOV de teste, °C  impacto, J
L — +20 75
LIRS T 0 70
-20 40
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
O K 48 . 00 SMAW | SFA/AWS A5.1 ABS 3H5, 3Y C 0,06 Limite elastico, MPa 1,6 300 30-55 20
E7018 BV 3,3YH5 Si 0,5 445 2,0 300 50-80 24
P Aai EN 499 CL Mn 1.15 ’
Tipo ~ Basico E424B42H5 | CWB ’ Tensdo de ruptura, MPa | 25 | 350 [ 80-110 23
Um eIectrodc_) LMA flave_l para uso geral na soldadu_ra ISO 2560 DB 10.039.12 540 3,2 350 110-150 20
de agos macios e de baixa liga. O OK 48.00 deposita E51 5B 120 20H DNV 3YH5
um metal tenaz e resistente a fissuragédo. Solda na CSA W48.1 DS-EN 499 E42 4B 42 H5 o 3,2 450 110-150 23
vertical ascendente com velocidade elevada. O OK L2 E0 GDF Alongamento. % 4,0 350 125-210 24
48.00 é r~ec0mendado para a soldadurg def acos de E48018 GL 3YH5 29 4,0 450 125-210 26
construgéo naval vulgares e de alta resisténcia das LR 3,3YH10
qualidades A, D e E. Também se recomenda para a PRS 3YH10 Charpy V 45 450 150-220
soldadura de chapa galvanizada. RINA E 52 3 HH Temperaturas Valores de 5,0 450 200-260 23
Corrente de soldadura RS 3YHH de teste, °C  impacto, J 6,0 450 220-340 23
SFS-EN 499 E 424 B 42 H5 -20 140
DC+() SS-EN 499 E424B42H5 -40 70 | 70| 40 | 280410 %
_r -— UDT-EN 499 E424B42H5
LIZ=K l VdTOV
OK 48.04 smaw | SFAAws As1 | aBs 3H5 3Y C 006 | Limite elastico, MPa 20 | 300 | s0-80 -
_ N ELOJ gg BV 3,3YH5 Si 0,5 480 25 350 70-110 23
Tipo Basico E424B42H5 BEIV ;gﬂ?g“ M N Tenséo de ruptura, MPa 32 350 110-150 23
OK 48.04 é um eléctrodo CA/CC de uso geral com ISO 2560 560 32 400 110-150 o3
caracteristicas LMA, destinado & soldadura dos agos E 51 58 120 26H DS-EN 499 E424B42H5 ’
macios e de baixa liga. Possui muito boas caracteristi- GL 3YH10 N 3.2 450 110-150 23
cas operatorias e deposita um metal de alta qualidade LR 3,3YH5 Alongamento, % 4,0 350 150-200 26
com excelentes propriedades mecanicas. O OK 48.04 NKK KMW53H10 30 40 400 150-200 26
pode ser utilizado para a soldadura de agos de cons- PRS 3YH10 ’
trucdo naval vulgares e de alta resisténcia das quali- RS 3YHH Charpy V 4,0 450 150-200 26
dades A,De E. SS-EN 499 E 42 4B 42 H5 Temperaturas Valores de 5,0 400 190-260 26
Corrente de soldadura UDTEN499  E424B32H5 de leste. 20 'mpaCt"% ;o 50 [ 450 | 190-260 | 26
- VdTUV ) 6,0 450 220-360 26
DC+(-), AC OCV 65V .40 100
) p -
U V4 5l IN l
O K 48_1 5 SMAW SFA/AWS A5.1 ABS 3H10 3Y C 0,06 Limite elastico, MPa 2,0 300 55-80 22
. o Elzl041989 BV 3, 3YHH Si 0,5 490 2,5 350 65-110 22
Tipo Basico E423B32H5 gﬁv ;132(&3;%06 Mn i Tens&o de ruptura, MPa 32 350 100-140 22
Um eléctrodo LMA para a soldadura dos agos macios _
ixa l isti ori 180 2560 DS-EN 499 E423B32Hs 575 3,2 | 450 1 100-140 23
e de baixa liga. Caracteristicas operatorias fora do E 51 5B 120 26 H
comum na soldadura em posigao vertical ascendente. GL 3YH10 o 4,0 350 140-200 24
O OK 48.15 pode ser utilizado para a soldadura de LR 3,3YH10 Alongamento. % 4,0 450 140-200 24
agos de con§trugéo naval vulgares e de alta resistén- PRS 3YH10 30 4,5 450 180-240 24
cia das qualidades A, D e E. RS 3YHH 5.0 450 190-280 o5
Corrente de soldadura SFS-EN499  E423B32H5 Charpy V ’
DC+(), AC OCV 65 V. SS-EN 499 E 423B32 H5 Temperaturas Valores de 6.0 450 220-360 26
’ UDT-EN499  E423B32H5 de teste, 20 'mpacma #0
. - . -
N U4 ) N VaTuv 30 60

-40 50
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Produto Classificagcao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK 48.68 SMAW | SFaAawsAs1 | aBs 3H5, 3Y c 006 | Limite elastico, MPa 20 | 300 | ss80 00
E7018-1 BV 3,3YH5 Si 0,5 470 2,5 350 75-110 22
i Asi EN 499
Tipo Basico E 42 5B 42 H5 ghv 3YH5 Mn 12 Tens&o de ruptura, MPa 32 350 105-150 22
O OK 48.68 é um eléctrodo com revestimento LMA, ISO 2560 560 32 450 105-150 20
baixo teor de humidade e muito resistente a re- EE1ER 120241 DS-EN 499 E 425B 42 H5 ’
absorcéo de humidade. Deposita um metal com um LR 3, 3Y H15 N 4,0 350 150-200 22
teor em hidrogénio muito baixo, aconselhado para a SS-EN 499 E 42 5B 42 H5 Alongamento. % 4,0 450 150-200 22
soldadura de agos estruturais de baixa-liga temperé- 28 5.0 450 180-260 23
veis e ag¢os ao carbono, especialmente quando o teor
em hidrogénio do metal depositado é importante. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+(-) -20 150
| /=1t - -40 130
N P4 N l -50 90
OK 50.10 SMAW | SFAAWSAs.1 | ABS 3 c 007 | Limite elastico, MPa 25 | as0 | 75110 | 24
E6013 BV 3 Si 0,2 430 3,2 450 90-150 25
P i0-A4Ci EN 499 ’
Tipo Rutilo-acido E382A12 BQVEN 499 E 382A12 Mn 05 Tens&o de ruptura, MPa 4.0 450 140-190 26
OK 50.10 é um eléctrodo de muito facil utilizagdo na 1SO 2560 i 50 450 170-250 7
. 500 )
soldadura dos agos macios. Apresenta boa forma do E 43 4 AR 24 GL 3
cordao, bom acabamento da superficie e facil remo- LR 3 o
¢do de escoria. O OK 50.10 é recomendado para a SS-EN 499 E382A12 Alongamento, %
soldadura dos agos macios de uso geral e de reserva- UDT-EN 499 E382A12 25
térios de pressao com uma tensao de ruptura corres-
pondente. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+, ACOCV 65V
0 70
| |Z)=]% - -20 60
OK 50.40 SMAW | SEAAWSAs1 | DB 10.039.14 C 007 | Limite elastico, MPa 20 | s00 | 400 2
E6013 GL 2 Si 0,2 450 25 350 50-100 22
Tipo  Rutilo-basico EN 499 LR 2 Mn 0,5
’ = 3,2 350 80-150 22
. P . - p ’
O OK 50.40 é um eléctrodo universal para a soldadura E422RB 12 UDT,,EN 499 E422RB 12 Tenséo de ruptura. MPa _
g - 4 180 2560 VdTUV 620 3,2 450 80-150 22
em posicao dos agos macios, sendo também reco- E5{ 4 RR 24
mendado para a soldadura de tubos. Particularmente o 4,0 350 130-190 23
bom em soldadura vertical-ascendente e na execugéo gﬂgmﬁ 4,0 450 170-280 23
de passes de raiz. 5,0 350 170-280 23
Corrente de soldadura Charpy V 5,0 450 170-280 23
DC+/-, AC OCV 65V Temperaturas Valores de 6,0 450 230-370 24

I T o N

de teste, °C  impacto, J
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
O K 53_05 SMAW | SFA/AWS A5.1 ABS 3H10, 3Y c 0,07 Limite elastico, MPa 2,5 350 50-110 24
E7016 BV 3, 3YHH Si 0,6 470 3,2 350 80-140 25
Tipo  Basico EN 499 CL Mn 1,0 i 32 s Py o5
Eléctrodo de baixo hidrogénio com caracteristicas Eé2255§01 2H10 | DB 10.039.32 4’3—';;28830 de uptura, MPa 4’0 350 110-180 26
operatérias particularmente boas e muito boas carac- mﬂ H DNV 3YH10 ’
teristicas mecanicas. Devido ao seu duplo revesti- H) DS-EN 499 E425B12H10 o 4,0 450 125-210 26
mento, cria uma cratera profunda que estabiliza o arco GL 3YH10 Alongamento. % 5,0 450 200-260 26
e confere uma boa protec¢éo contra o ar em posicoes LR 3, 3YH10 28
inclinadas. UDT-EN 499 E425B12H10 Charoy V
Corrente de soldadura VdTuv Zhambyr
Temperaturas Valores de
DC+(-), ACOCV 65V de teste, °C  impacto, J
+ f— -20 100
_U. IZ :Z I\ l 50 60
OK 53.16 SPEZIAL suaw | sraawsasa | ass 3, H10, 3Y C 007 | Limite elastico, MPa 25 | as0 | soe0 | 28
E7016 BV 3, 3YHH Si 0,6 450 3,2 350 90-150 25
Tipo  Basico EN499 CL Mn 09 . 40 | 450 | 120-190 26
0O OK 53.16 é um eléctrodo de duplo revestimento que :58282252032 H10 DB 10.039.29 ;’ngao de ruptura, MPa 5,0 450 160-230 26
combina as caracteristicas operatorias dum rutilo com | 2~ 00 DNV 3YH10 ’
o metal depositado dum eléctrodo basico. O OK 53.16 (H) DS-EN 499 E382B32H10 .
funciona bem tanto em CA como em CC, sendo GL 3YH10 Alongamento, %
minima a perca de escoria. LR 3, 3YH10 28
Corrente de soldadura \L;C?T"'UEVN 499 E382B32H10 Charpy V
DC+, ACOCV 65V Temperatucr:as Valores de
de teste, ° impacto, J
II: 1 1
_U. IZ ] I\ -20 120
O K 53_35 SMAW SFA/AWS A5.1 ABS 3H5, 3Y (e} 0,06 Limite elastico, MPa 2,5 350 80-100
E7048 BV 3, 3YHH Si 0,5 460 3,2 350 80-150 25
P Agi EN 499
Tipo Basico E382B32H10 gﬁv ;13(:(&3;%33 Mn 09 Tens&o de ruptura, MPa 32 450 80-150 25
O OK 53.35 é o eléctrodo mais eficiente da linha para 1SO 2560 560 4,0 350 110-200
soldadura vertical, especialmente vertical-descen- E 51 58 56H DS-EN 499 E382B32H10
dente. Nesta posicéo a soldadura com o OK 53.35 GL 3YH10 N 4,0 450 110-200 27
pode ser executada com um diametro relativamente LR 3,3Y H15 Alongamento. % 4,5 450 150-230 27
alto e corrente elevada, conseguindo-se assim uma PRS 3YH10 30 5.0 450 170-280 o8
alta velocidade de soldadura. RS 3YHH ’
5,6 450 220-350 28
Corrente de soldadura SFS-EN499  E382B32H10 Charpy V
SS-EN 499 E 382B 32 H10 Temperaturas Valores de
DC+, ACOCV 70V - de teste, °C  impacto, J
vdTOV - 0
) ! - -
_H.IZI'ZI\ I‘\ I 30 110

-40 90

v

soloew S0j



Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK 53.68 SMAW | SFaAawsAs1 | aBs 3Hs, 3Y c 0,06 Limite eléstico, MPa 25 | 350 55-85 22
E7016-1 BV 3YH5 Si 0,4 460 3,2 450 80-130 22
i 4si EN 499
Tipo Basico E425B12H5 (Ea)tlv 1$:2 " ' Tensé&o de ruptura, MPa 4.0 450 110-170 22
O OK 53.68 é um eléctrodo de revestimento LMA de ISO 2560 50 450 180-230 29
. : 550 )
qualidade extra, particularmente aconselhado para E515B 24 H LR 3, 4Y40H15
soldadura in-situ. O OK 53.68 deposita um metal de PRS 4YH10 .
alta qualidade com teor extra baixo de impurezas. SFS-EN 499 E425B12H5 Alongamento, %
Opera bem tanto em CA como em CC (+ ou -), sendo SS-EN 499 E425B 12 H5 30
preferencial a operagdo em CC- dado produzir um UDT-EN 499 E425B 12 H5
banho pequeno e de facil controle, minimizando o vaTUV Charpy V
risco de furos ou mordeduras. O OK 53.68 é testado Temperaturas Valores de
CTOD. de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura -20 180
DC+(-), AC OCV 60 V -40 140
-50 120
) b -
N U4 2 IN l
OK 53.70 SMAW | SFAAWS As.1 | ABS 3H5, 3Y c 006 | Limite elastico, MPa 25 | 350 | 6085 26
E7016-1 DNV 3Y H5 Si 0,45 440 3,2 350 80-130 27
Tipo  Basico EN 499 DS-EN 499 E425B12H5 |[Mn 1,15 ) 30 | 450 80-130 o7
7 7 . . 7 [2 ’
O OK 53.70 é um eléctrodo CA/CC de baixo hidrogé- gé%? 541627|;g GASPROM ;-ngao de ruptura, MPa 40 450 90-190 o8
nio destinado a soldadura por um s lado de tubos e EsoA LR 3,3YH5 ’
estruturas em geral. A penetragéo na raiz é boa, apre- 1SO 2560 VNIIST .
sentando um cord&o plano com facil remog&o de — Alongamento, %
escoria. O arco estavel e o sistema de escoria bem E515B24H 30
balanceado facilitam a soldadura em todas as posi-
coes. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+(-), AC OCV 60 V -20 150
| I/ 1=]% - -40 120
LIL=K l 47 100
OK 55.00 SMAW | SFAAWS As.1 | ABS 3YH10 c 03 Limite elastico, MPa 25 | 350 | so-110 22
E7018-1 BV 3, 3YHH Si 0,5 480 32 350 110-140
P Agi EN 499
Tipo Basico E 46 5B 32 gl\;VB Mn 1.9 Tens&o de ruptura, MPa 32 450 110-140 24
OK 55.00 é um eléctrodo LMA fiavel e de alta quali- CSA W48.1 40 350 140-200
: . 590 )
dade, particularmente aconselhado para a soldadura 480181 DB 10.039.03
de acos de baixa liga de alta resisténcia. De notar, S0 2560 DNV 4YH10 5 4,0 450 140-200 24
neste eléctrodo, os bons valores de resiliéncia a baixa | ==—<22% DS-EN 499 E 46 5B 32 Alongamento, % 5,0 450 200-270 24
temperatura do seu metal depositado. O OK 55.00 E 51 5B 120 26H LR 3, 3Y H15 28 _
, ’ 6,0 450 215-360 25
também se recomenda para a soldadura de agos de RS 3YHH
construcdo naval de alta resisténcia das qualidades A, SFS-EN 499 E465B 32 Charpy V
DeE. SS-EN 499 E 46 5B 32 Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura UDT-EN 499 E 46 5B 32 de teste C2;o mpaﬂﬁs
DC+, AC OCV 65V VdTUv 50 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK Femax 33_60 SMAW | SFA/AWS A5.1 ABS 2 C 0,07 Limite elastico, MPa 25 350 80-115 30
E7024 BV 2 Si 0,4 450 3,2 450 130-160 32
Tipo  Rutilo EN 499 DB 10.039.11 Mn 0,7 i 3.2 450 130-170 30
O OK Femax 33.60 é um eléctrodo rutilo com um ren- Fs?)zz%sﬂoR 53 DNV 2 Iensao de ruptura. MPa 4’0 450 150-230 33
dimento na ordem dos 160%, recomendado para a E 512 RR 160 31 DS-EN 499 E420RR53 550 ’
soldadura de juntas ao angulo na posigéo horizontal- GL 2 . 50 450 200-350 35
vertical. O metal depositado sobe bem na chapa verti- LR 2 Alongamento. % 6,0 450 | 280-450 36
cal e proporciona uma boa transicao para a chapa SS-EN 499 E 42 0 RR 53 28
horizontal, sem mordeduras, mesmo a correntes ele- UDT-EN 499 E 42 0 RR 53
vadas. VdTOV Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+(-), AC OCV 50 V 0 55
[ Iz -20 35
OK Femax 33.80  suaw |sraawsasi | ass 2 c 0,09 Limite elastico, MPa 25 | 350 | 85125 27
E7024 BV 2 Si 0,4 480 3,2 450 130-170 28
Tipo  Rutilo EN499 CL Mn 07 . 40 | 450 | 180-230 30
OK Femax 33.80 é um eléctrodo de alto rendimento e FS?)22056ROR 3 DB 10.039.28 'é'zr;sao de ruptura, MPa 4,5 450 210-290 31
alta velocidade com p6 de ferro com um rendimento E 512 AR 180 51 DNV 2 ’
de aproximadamente 180%, particularmente reco- DS-EN 499 E420RR 73 5 5,0 450 250-340 30
mendado para a execucéo de corddes de canto. GL 2y Alongamento, % 5,6 450 280-400 36
Aplica-se na soldadura dos agos de construgéo naval LR 2,2Y 26 6.0 450 300-430 38
normais das qualidades A e D. O OK Femax 33.80 PRS 2 ’
tem um escorvamento e re-escorvamento do arco RINA E 422 Charpy V
muito facil tal como a remocao de escoria. RS > Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura SFS-EN 499 E420RR73 de teste, Co Impacto. ;O
DC+(-), AC OCV 50 V SS-EN 499 E420RR 73 20 35
UDT-EN 499 E420RR 73 )
N 4 VdTOV
O K Femax 3848 SMAW | SEA/AWSA5.1 | ABS 3H5, 3Y c 0,07 Limite elastico, MPa 3,2 350 100-160 o4
E7028 BV 3, 3YHH Si 0,4 460 32 450 100-160 24
Tipo  Rutilo-basico EN 499 DB 10.039.27 Mn 1,1 ) 40 450 150-230 o8
O OK Femax 38.48 é um eléctrodo de alto rendimento E 423 RB 53 H10| DNV 3YH10 Iensao de ruptura. MPa :
com revestimento do tipo LMA, que produz corddes ao 7E51 4B 150 36H 5 5
angulo de extrema suavidade com catetos iguais, com GL 3YH10 N 4,5 700 180-250 8
uma baixa emissdo de fumos e escoria. Facil de ope- LR 3,3Y H15 Alongamento. % 5,0 450 200-320 32
rar sendo especialmente recomendado para corddes RINA E 42/52 3 27 50 700 200-320 32
ao angulo horizontais com um colo de 4-6,4 mm. Ope- RS 3YHH ’
racionalmente solda como um rutilo mas deposita um SFS-EN 499 E 42 3 RB 53 H10 Charpy V 5,6 450 250-330 34
metal com a quglidage dum bésico. Escoéria de facil SS-EN 499 E 423 RB 53 H10 Temperaturas Valores de 5,6 700 245-320 34
remogao. Também disponivel para soldadura por gra- UDT-EN 499 E 42 3 RB 53 H10 de teste, °C  impacto, J
vidade. VaTOV 0 120
Corrente de soldadura -20 100
-30 80
DC+, AC OCV 60V 40 a5
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

O K Fe maxXx 38 . 65 SMAW SFA/AWS A5.1 ABS 3H5, 3Y ] 0,08 Limite elastico, MPa 3,2 450 100-170 32
E7028 BV 3, 3YHH Si 0,4 430 4,0 450 170-240 36

Tipo Basico de zirconio %B 73 H5 o Mn 1 Tensé&o de ruptura, MPa 50 450 225-355 40

OK Femax 38.65 é um eléctrodo LMA de alto rendi- ISO 2560 DB 10.039.15 540 6,0 450 300-430 40

mento,. que depositla um’mletal de alta qualidade com mm 36H DNV 3YH10 )

um baixo teor de hidrogénio. O OK Femax 38.65 des- DS-EN 499 E424B73H5 7,0 450 340-490 44

tina-se a soldadura de agos de construcdo naval GL 3YH10 Alongamento. %

comuns e de alta resisténcia das qualidades A, D e E. LR 3, 3YH15 26

Quando utilizado em CA, necessita uma tensdo em PRS 3YH10

Corrente de soldadura SFS-EN499  E424B73H5 Temperaturas Valores de

DG+, AC OCV 65 V SS-EN 499 E424B73H5 de teste (230 impacto. J aCt°1 1J0

) UDT—__EN 499 E424B73H5 :30 95

12} vdTOVv 0 o

O K Fe maxXx 38 . 85 SMAW SFA/AWS A5.1 ABS 3H5, 3Y ] 0,07 Limite elastico, MPa 4,5 450 170-240 40
E7028 BV 3, 3YHH Si 0,6 480 5,0 450 | 200-350 40

Tipo Rutilo basico %ZO 36H DNy oo Mn N Tensé&o de ruptura, MPa 56 450 250-440 42

OK Femax 38.85 um eléctrodo de muito alto rendi- EN 499 PRS SYH10 560 60 | 450 | 300500 | 44

mento (220%), concebido para a soldadura de agos E 42 3 RE 73 H10 RINA E 52B3 HH

macios e de baixa liga. O OK Femax 38.85 é o melhor RS 3YHH

eléctrodo de alto rendimento da ESAB para a exe- SFS-EN 499 E 423 RB 73 H10 Alongamento, %

cugio de corddes de canto na posicio horizontal-ver- SS-EN 499 E 42 3RB 73 H10 29

tical na soldadura de acos estruturais de alta

resisténcia, e, para a soldadura de agos de construgéo Charpy V

naval onde a utilizagédo de eléctrodos rutilicos ndo é Temperaturas Valores de

permitida. de teste, °C  impacto, J

Corrente de soldadura -20 100

DC+, AC OCV 65V -30 80

LIZ

O K Fe max 38 . 95 SMAW SFA/AWS A5.1 ABS 3H10, 3Y ] 0,07 Limite elastico, MPa 45 450 220-300 40
E7028 BV 3, 3YHH Si 04 400 5,0 450 330-400 45

Tipo  Basico de zirconio 1S0 2560 DNV 3YH10 Mn 11 i 56 | 450 | 370-460 50

OK Femax 38.95 é um eléctrodo de alto rendimento E 5158240 46H | DS-EN 499 E384B73H10 lensdo de ruptura, MPa 6,0 450 400-520 50

(240%) CAICC com p6 de ferro. O OK Femax 38.95 % LR 3,3Y H15 500 ’

proporciona uma velocidade de soldadura comparavel 884B73H10 | gFS.EN 499 E384B73H10

a do arco submerso. Recomendado para a soldadura SS-EN 499 E384B73H10 Alongamento. %

de agos de construgdo naval comuns e de alta resis-
téncia das qualidades A, D e E.

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 65V

|

30

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
-20 110
-40 90
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
O K Fe max 39_ 50 SMAW | SFA/AWS A5.1 ABS 3 C 0,07 Limite elastico, MPa 3,2 450 130-170 31
E7027 CL Si 0,3 450 4,0 450 150-230 32
i i EN 499 ’
Tipo Cido E422RA53 BEV ;130'039'07 M o7 Tensé&o de ruptura, MPa 4.5 600 160-210 27
O OK Femax 39.50 € um eléctrodo de alto rendimento 1SO 2560 45 700 160-210 27
- e - n 510 )
com revestimento &cido com alta velocidade de depo- | =2~ 0 o0 ae DS-EN 499 E422RA 53
si¢ao na soldadura de agos macios em juntas ao GL 3Y o 5,0 450 200-350 37
angulo, de sobreposicéo e topo-a-topo. este eléctrodo LR 3,3Y Alongamento, % 5,0 600 190-240 31
produz cordées com um bom perfil e boa cobertura da PRS 3 27 ~
- Z N 5,0 700 190-240 31
escoria, que é porosa e de facil destacamento. RS 3Y 56 2700 950-270 30
Corrente de soldadura SFS-EN 499 E422RA53 Charpy ¥ '
DC(+-), AC OCV 65 V. SS-EN 499 E 42 2 RA 53 Temperaturas Valores de 6.0 450 280-400 35
) UDT-EN 499 E 42 2 RA 53 de teste, °C  impacto, J 6,0 700 250-300 32
- 20 85
vdTOV +
Ll 20 70
-40 28
OK Rapld 23_50 SMAW SFA/AWS A5.1 ABS 1 o] 0,10 Limite elastico, MPa 3,2 350 130-180 40
E6020 BV 1DP Si 0,4 450 MPa 4,0 450 170-230 40
i i ISO 2560 ’
Tipo Rutilo E 4X 2R 45P gkjv 1DP Mn 05 Tensé&o de ruptura, MPa 50 450 230-320 50
O OK Rapid 23.50 é um eléctrodo rutilo de grande EN 499 520 MP
penetragao, destinado & soldadura de juntas com bor- | Z2SF0 o LR 1DP a
dos direitos ao baixo e para a execugéo do passe de o
fecho no lado da raiz em juntas em V. O eléctrodo é Alongamento, %
recomendado para a soldadura dos acos macios 31%
estruturais em geral, agos para reservatorios de pres-
s&o e chapa de construgéo naval de qualidade A. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+/-, AC OCV 60 V +20°C 70 4
|
Pi peweld 601 O SMAW | SFA/AWSA5.1 | LR 3 o} 0,12 Limite elastico, MPa 20 300 30-60 o4
] B Eﬁlolgg Si 0,2 380 2,5 300 40-80 25
Tipo Celulsico E382C 21 Mn 05 Tens&o de ruptura, MPa 32 350 60-110 25
Pipeweld 6010 é um e_Iéctrodo celulésico concebido ISO 2560 470 4,0 350 90-140 26
para a soldadura "in situ" de tubos e tubagens, [aa—
E433C 14 5,0 350 110-170 26

podendo ser utilizado em todas as posi¢cdes com as
técnicas convencional e "stovepipe", especialmente
nos passes de raiz. Arco facilmente controlavel, pro-
duzindo um baixo volume de escoéria de arrefecimento
rapido e facil remogéo. Aplica-se em tubos da classe
5LX46 inclusivé.

Corrente de soldadura
DC+(-)

I o (N DO

Alongamento, %
30

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
0 80
-20 70

v
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK 21.03 SMAW 25 | as0 | 100-120 | 43
3,2 350 130-180 43
O OK 21.03 um eléctrodo concebido para descarnar e 4.0 350 170-230 48
chanfrar todos os tipos de aco, ferro fundido e todos ’
os tipos de metais, excepto cobre puro. O OK 21.03 50 450 230-300 48
possui um revestimento espesso, especialmente con-
cebido, que produz um forte sopro de gas para afastar
o metal fundido.
Corrente de soldadura
DC-,ACOCV 70V
LlIZ= BT
0 K Tu brOd 1 4_1 1 FCAW | SFA/AWS A5.18- C 0,05 Limite elastico, MPa 1,4 150-350 18-33
= Si 0,7 >420 16 250-450 | 28-38
Tipo  Alma metalica E70C-6M Ha Mn 16
) i ) EN 758 (1997 Tens&o de ruptura, MPa
O OK Tubrod 14.11 é um fio fluxado especialmente T42 4 MM 3 H5
: o e : 510-600
concebido para aplicagdes de robotica, essencial-
mente com chapa fina. As caracteristicas operatoérias o
deste fio permitem a sua utilizagéo com baixas ten- Alongamento, %
sbes de arco em transferéncia "spray". Este fio exibe >22
também uma alimentacéo fiavel e deposita um metal
da mais alta qualidade. Gas de proteccéo: Ar/ Charpy V
20%CO,. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de teste, °C  impacto, J
DC+ -40 47
' -—
U B (N R
OK Tubrod 14.12  rcaw | sraawsasis | aBs 3sa 2vsa  ArCO,&CO, | C 0,07 Limite elastico, MPa 1,0 80250 | 14-30
?oo oM BV  SA3YM Ar/CO,8CO, | Si 0,6 >420 12 100-320 | 1632
Tipo Alma metélica 70C-6M, DB  42.039.24 Ar/CO,&CO, | Mn 1,3 14 120-380 16-34
. .| E70C-6C DNV  IIIYMS Ar/CO,8CO Tenséo de ruptura, MPa ’
OK Tubrod 14.12 um fio fluxado formulado para ser uti- | EN 758:1997 2 2 16 140-450 18-36
i i [ GL  3YS Ar/CO,&CO 510-640 '
lizado com misturas Ar/CO, ou CO, puro como gases T422MM1H10 2 2
de proteccao. Em comparacdo com os fios solidos, T42MC1H10 | LR 3853YS Ar/CO,&CO, 5 2,4 350-500 | 30-38
conseguem-se melhorias importantes a nivel da pro- RINA SG52-3 Ar/C0,&CO, Alongamento. %
ductividade, qualidade de soldadura e redugéo de sal- vdTUV Ar/CO,&CO, >22
picos. Este fio encontra-se universalmente aprovado DS T422MM1 Ar/CO&CO,
para grau 3 pela maioria das entidades classificado- H10 Charpy V
ras. DS T422MC1 CO, Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura H10 de teste. °C  impacto. J
-20 54
DC(+/-) .29 27
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK Tubrod 14.13  rcaw | sFaawsasis: [ ass  ssasvsa Ame0co, |c 0,06 Limite elastico, MPa 12 100-320 | 1632
] - %OC-SM BV SA3YM Ar/20 CO, Si 0,5 >420 1,4 120-380 16-34
Tipo Alma metélica EN 758:1997 DB 42.039.03  Ar/20 CO, Mn 1,4 Tensio d P 1.6 140-450 18-36
4 : i e —— DNV Hnyms Ar/20 CO Tensao de ruptura, MPa
O OK Tubrod 14.13 é um fio tubular especialmente T422MM2H5 2 510-640
recomendado para a soldadura de juntas ao angulo e GL 3YS Ar/20 CO, -
topo-a-topo ao baixo e na horizontal com velocidades LR 38 3YS Ar/20 CO, .
elevadas. A ac¢éo do arco é estavel a todos os niveis Alongamento, %
de corrente o que contribui para um excelente aspecto >22
de cordao sem faltas de fusdo e sem salpicos.
Corrente de soldadura Charpy ¥
Temperaturas Valores de
DC+ de teste, °C  impacto, J
1 - -20 54
-H_ =': I\ I‘\ “ -29 27
OK Tubrod 15.00 rcaw SEA/AWS AS20- | ABS  3SA,3YSA GO, c 0,06 Limite elastico, MPa 1,0 100-230 | 14-30
22 BV  SA3MH Co, Si 0,6 >420 1,2 120-300 16-32
Tipo  Basico E71T5 E71T-5M | o Ar/CO,&CO, | Mn 1,4
EN 758:1997 Tensio d MP 1,4 130-350 16-32
OK Tubrod 15.00 é fio fl d d it P ——— DB 42.039.12 Ar/002&002 Tensao de ruptura, MPa
ubrod 19.09 € um Mo Tuxado que deposiia um T423BM2HS, [ Sov 1vms Ar/CO.8CO 530-640 16 140-400 | 24-34
metal de qua_lldade_ com muito baixo teor de hidrogé- T423BC2H5 2 > o 200-450 0434
nio e alta resisténcia a fissuragéo em juntas sob forte DS T423BM2 Ar/20%CO, . ) - -
constrangimento. Gases de protecgéo: CO, puro ou H5 Alongamento, % 2,4 300-500 | 26-36
mistura Ar+20% CO,. O OK Tubrod 15.00 destina-se a DS T423BC2 CO, >22
todos os trabalhos de fabricagcdo metélica em geral. H5
Corrente de soldadura GL  3YHHS Ar/20%CO, Charpy V
LR 3S,3YS H15 Ar/CO,&CO, Temperaturas Valores de
DC- RS 3YMSHH CO, de teste, °C  impacto, J
It — VdTUV Ar/CO,&CO -20 54
OK Tubrod 15.02  rcaw | sraawsas2o- | aBs  3sA3vSA  Ar20%CO, |G 0,7 Limite elastico, MPa 12 120-300 | 16-32
29 DNV INYMS H5  Ar/20%CO, | Si 0,6 >420 1,6 140-400 24-34
Tipo  Basico E71T-5M DS T423BM Ar/20%CO, | Mn 1,4
EN 758-1997 2 H5 Tens&o de ruptura, MPa
Um fio fluxado totalmente basico para soldadura em T423BM2H5 o 510-640
todas as posi¢ées, incluindo a vertical descendente, GL 3Y H5S Ar/20%CO, 3
dos agos macios e de médio limite elastico. A acgéo LR 3S3YSH5 Ar/l20%CO,

do arco proporciona uma boa penetragéo, que em
conjunto com o sistema de escéria basica assegura
uma elevada tolerancia a condi¢do das chapas e pri-
marios de protecgdo. Gas de protec¢édo: Ar+20%CO,.
Corrente de soldadura

DC-
N 7 o (N D

Alongamento, %
>22

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-30 47

v
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Produto Classificagdo Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (6] Comp. |Corrente de| Tenséao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Vv
OK Tubrod 15.10  rcaw |sraawsas2o- | aBs  2sa2vsa co, c 0,04 Limite elastico, MPa 12 110-300 | 24-34
= BV SA2YMHH CO. Si 0,6 >420 R .
Tipo  Rutilo E70T-1 DNV IIYMSHi0 O, Mn 13 :'g :28_228 22_2;
Um fio fluxado rutilico concebido, essencialmente EN758:1997 GL 2YH10S CO, Iensdo de ruptura, MPa ’
: D1E0, v ) T420RC3H10 510-640
para a execugao a alta velocidade de corddes de LR 25 2YS H10 CO;
canto na posicéo horizontal-vertical. Este fio caracte- o
riza-se pela sua escéria muito fina, o que em conjunto Alongamento, %
com a sua formulagao especial, proporciona uma ele- >22
vada tolerancia aos priméarios, beneficio muito apreci-
ado pelos estaleiros navais. A base rutilica contribui Charpy V
para um aspecto de corddo plano e extremamente Temperaturas Valores de
atractivo. Gas de proteccgao: CO,. de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura 0 54
DC+
)
L=
OK Tubrod 15.12  rcaw | sFaaws aszo- ABS 2SO, c 005 Limita eéstioo, MPs 12 150-300 | 24-34
o s i s - -
Tipo  Rutilo A co, Mn 15 ] e 2c0400 | 2638
7 . . . e e ’
OK Tubrod 15.12 é um fio fluxado concebido, especial- T420R C 3 H10 DB 42.039.13 Ar/COZ&COZ -sl-?gssa:ode ruptura, MPa 24 350-550 28-40
mente, para altas taxas de deposito nas posigoes DS T420RC3 CO, - ’
plana e horizontal na soldadura dos acos macios e de H10 o
média resisténcia até 510 MPa de tens&o de ruptura. DNV IIYMS CO, Alongamento, %
A remocéao de escoria é facil, sendo, geralmente, do GL 2YS CO, >22
tipo auto-destacavel. Gas de protecgao: CO, puro. O LR 2S, 2YS CO,
OK Tubrod 15.12 destina-se a situagdes de produgéo VdTUV CO, Charpy V
macica, requerendo taxas de deposito muito elevadas. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de lesfe. Co Impacto, :7
DC+ 20 27
| -
L
OK Tubrod 15.14  rcaw | sraawsaszo- | ABs  assasvsa  AnCO,8CO, | ¢ 0,05 Limite elastico, MPa 12 110-300 | 21-32
: ; E71T-1, E71T-1M | CL Ar/20%CO, ’
Tipo  Rutilo Mn 1.3 1,6 150-360 | 24-34
) EN 758:1997 DB 42.039.05 Ar/CO,&CO, TensAo de ruptura, MPa )
OK Tubrod 15.14 um fio fluxado para soldadura em T462P M2H10.| DNV  lIYMS Ar/CO,&CO, 530-660
todas as posigdes utilizando Ar/CO, ou CO, puro T462PC2H10 | DS T462P M2 Ar/20%CO,
como gas de proteccao. Este fio € recomendado para H10 o
a soldadura de todos os agos macios e de resisténcia DS T462PC2 CO, Alongamento. %
média com tensdes de ruptura até aos 510 MPa. O OK H10 >22
Tubrod 15.14 esta aprovado para grau 3 pelas socie- GL 3YS Ar/CO,&CO,
dades classificadoras mais importantes. Gases de LR 3S 3YS Ar/CO,&CO, Charpy V
protecgéo: Ar/20% CO, ou CO; puro. RS  3S3YS Ar/CO,&CO, Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura MoD MS<25mm, Ar/CO,&CO, de teste, °C  impacto, J
(Navy) B&BX<12mm -20 >54
DC+ RINA SG52.3 Ar/20%CO,
I _ I' - RINA SG52.2 CO,
_— TN l vdTOV Ar/CO,&CO,
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK Tubrod 15.18  rcaw | sraawsas2o- | ass  2sa 2vsa Arco,sco, | c 0,06 Limite el4stico, MPa 12 110-300 | 21-32
95 BV SA 2YM Ar/CO,&CO, | Si 0,5 >420 1,4 130-320 22.32
Tipo  Rutilo E,Zlogéfggq M|oB 4208002 co, Mn 1.1 Tonséio d P 1,6 150-360 | 24-34
s . T . e e p ’
O OK Tubrod 15.18 é um fio fluxado rutilico concebido DNV IIYMS Ar/CO,8CO, ensso de ruptura a
llic _ T420RM3HI0,| b Tuo0RM Ar/209%CO 510-640
para soldadura com altas taxas de depdsito, ao baixo T420RC 3 H10 I oLU>
ou na posigéo HV. Caracteriza-se por um acabamento 3 H10 .
excepcional com um minimo de salpicos e escoria DS T420RC CO; Alongamento, %
auto destacéavel, quer com CO, puro como com mistu- 3 H10 >22
ras ricas em argon. Recomendado para fabricagao LR 28, 2YS H15 Ar/CO,&CO,
metalica em geral em que o aspecto da soldadura e a vdTOV Ar/CO,&CO, Charpy V
integridade~do metal depositado é importante. Gases Temperaturas Valores de
de protecgéo: Ar+20% CO, ou CO, puro. de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura 0 54
DC+ -20 27
' —-—
L=k T
Ve rto max 2 M G FCAW | SFA/AWS A5.26- | ABS 2A 2YA C 0,05 Limite elastico, MPa 1,6 350-450 | 28-35
A . BV AV 22Y Si 0,4 430 2,4 420-560 | 30-36
Tipo  Alma metalica EG70T-Nit DNV Iy Mn 13 Tonsio d i 32 580-670 | 32-38
. . g i p ’
Fio fluxado concebido para soldadura automatica ver- GL 2YV Ni 09 Ssgsao & ruptura a
tical-ascendente com o processo electrogas. A formu- LR 22y Mo 0,2
lag&o do nucleo garante uma boa estabilidade de arco VdTUv N
e excelentes caracteristicas mecanicas mesmo em Alongamento, %
chapas finas com entregas térmicas na ordem dos 28
40Kj/cm. Gas de protecgéo: CO,. c
harpy V
Corrente de soldadura
Temperaturas Valores de
DC+ de teste, °C  impacto, J
If\ 0 50
SFA/AWS A5.17- | ABS 3M, 3YM (e} 0,06 Limite elastico, MPa 2.4 250-450 28-34
. SAW ’ , ,
E7A2-EC BV A3YM Si 0,5 >420 3,0 400-600 | 28-36
Tipo  Alma metalica FrA2-EC1 DB 52.039.13 Mn 15 ] ]
DNV Mym Tens&o de ruptura, MPa 4.0 500-900 28-38
OK Tubrod 14.00S é um fio fluxado destinado & solda- 480-650
dura por arco submerso dos agos macios e de médio GL 3YM
limite elastico, sendo aconselhado para a execugao de LR 3M, 3YM N
juntas de canto e topo com multipasse. Quando utili- VdTOV Alongamento. %

zado em conjunto com o OK Flux 10.71, podem atin-
gir-se niveis de productividade muito elevados com
taxas de depdsito 30% superiores as obtidas com fio
solido do mesmo diametro.

Corrente de soldadura
DC+

R e

>22

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-20 54
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K Tu brOd 1 5.008 SAW SFA/AWS A5.17- | ABS 3M, 3YM o] 0,07 Limite elastico, MPa 24 250-450 28-34
89 BV A3YM Si 0,5 >420 3,0 400-600 | 28-36
Tipo  Basico ksl DB 52.039.14 Mn 15 ) ]
4 ) . Tens&o de ruptura, MPa 40 500-900 28-38
OK Tubrod 15.00S é um fio fluxado concebido para a DNV IYM -ensao ae ruptura, vira
soldadura por arco submerso em conjunto com o OK GL 3YM 510-650
Flux 10.71, quando se pretendem executar juntas sol- LR 3M, 3YM
dadas de alta integridade em agos de baixo e médio vdTUvV Alongamento. %

limite elastico. As taxas de dep6sito sdo cerca de 40%
mais elevadas, quando em comparagéo com um fio
s6lido do mesmo diametro.

Corrente de soldadura
DC+

LZ

>22

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-40 47
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK Autrod 12.50 guaw | sFaawsasis | ass 3SA, 3YSA c 0,1 Limite el4stico, MPa 0,6 50-100 | 16-20
ER70S-6 BV SA3YM Si 0,9 470 0,8 60-200 18-24
O OK Autrod 12.50 Eco Mig é um fio sélido ndo-cobre- | EN 440 DB 42.039.16 Mn 15 ) 09 70050 | 18-26
ado ligado ao manganés e silicio, destinado & solda- G3Si1 DNV YMS Composicao do fio| Tenséo de ruptura, MPa '
dura dos agos néo-ligados e acos C-Mn de gréo fino DS EN 440 560 1,0 80-300 18-32
com limite elastico minimo de 420 MPa. Os fios Eco GL 3YS 1,2 120-380 18-35
Mig sédo aconselhafios para operar a correntes eleva- LR 33YS Alongamento, % 14 150-420 22-36
das sem perturbacdes na alimentagéo, produzindo um PRS 3vys 26
arco estavel com baixo nivel de projecgdes. O OK EN 1,6 225-550 | 28-38
Autrod 12.50 Eco Mig na embalagem unica SFS 440 Charpy V
MARATHON PAC™ é uma solugéo excelente para SS EN 440 T ; Val q
aplicagdes com soldadura mecanizada. Gases de pro- ubT EN 440 d‘:”;:;;a },Jéas ; r'r?p?alrgt% f
tecgao: Ar/20CO, ou CO, puro. VdTUVv * 120 %30
Corrente de soldadura -20 90
DC (+)
O K AutrOd 1 2 _51 GMAW | SFA/AWS A5.18 | ABS 3SA, 3YSA o} 0,1 Limite elastico, MPa 0,6 30-100 15-20
Um fio sélido cobreado manganés-silicio destinado a | EN.440 CL EN 440 Mn 1,5 ) 0.9 70-250 18-26
soldadura MIG/MAG dos agos néo ligados, como por G3Sit DB 42.039.06 Composico do fio| 1ensao de ruptura, MPa ’
exemplo 0s acos de construgao em geral com uma DNV HYMS 560 1,0 80-300 18-32
tens&o de ruptura minima de 530 MPa, tal como os DS EN 440 1,2 120-380 18-34
acos carbono manganés de gréo fino com um limite GL 3YS Alongamento, % 14 150-420 22.36
elastico minimo de 420 MPa. O OK Autrod 12.51 LR 33YS 26 ’
solda, utilizando uma mistura Ar/20% CO, ou CO, PRS 3Ys 1,6 225-550 [ 28-38
puro como gases de protecgdo. As caracteristicas RINA SG 523 Charpy V
mecanicas mencionadas s&o obtidas, utilizando a mis- RS 3YMS Temperaturas Valores de
tura Ar/CO, como gas de protecgéo. Sepros UNA 485178 do teste. °C _impacto, J
Corrente de soldadura SFS EN 440 +20 130
Dot UDT DIN 8559
VdTUv
O K AutrOd 1 2 _63 GMAwW | SFA/AWS A5.18 | ABS 3SA, 3YSA C 0,1 Limite elastico, MPa 0,6 50-100 16-20
ER70S-6 BV SA3YM Si 1,0 525 0,8 60-185 18-24
O OK Autrod 12.63 Eco Mig é um fio sélido ndo-cobre- | EN 440 DB 42.039.27 Mn 1,7 ) 0.9 70050 | 18-26
ado ligado ao manganés e silicio, destinado a solda- G4Sit DNV nyms Composicéo do fio| 1énséo de ruptura, MPa ’
dura dos agos néo-ligados e agos C-Mn de gréo fino DS EN 440 595 1,0 80-300 18-32
com limite elastico minimo de 460 MPa. Os fios Eco GL 3YS 1,2 120-380 18-35
Mig s&o aconselhados para operar a correntes eleva- LR 33YS Alongamento, % 1,4 150-420 22.36
das sem perturbacdes na alimentagéo, produzindo um ss EN 440 26
arco estavel com baixo nivel de projeccdes. O OK . 1,6 120-380 18-35
Autrod 12.63 Eco Mig na embalagem unica VdTuv Charpy V

MARATHON PAC™ é uma solugéo excelente para
aplicagbes com soldadura mecanizada. Gases de pro-
tecgdo: Ar/20CO, ou CO, puro.

Corrente de soldadura

DC+

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 130
-20 90
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K AutrOd 1 2 . 64 GMAW SFA/AWS A5.18 | ABS 3SA, 3YSA C 0,1 Limite elastico, MPa 0,6 50-100 16-20
ER70S-6 BV SA3YM Si 1,0 525 0,8 60-185 18-24
Um fio sélido cobreado de liga silicio-manganés desti- | EN.440 CL EN 440 Mn 1,7 ) 0.9 20-250 18-26
nado a soldadura MIG/MAG. Comparado com o OK G4Si1 DB 42.039.11 Composicao do fio Tensao de ruptura, MPa ’
Autrod 12.51, 0 OK Autrod 12.64 apresenta teores de DNV NIYMS 595 1,0 80-300 18-32
silicio e manganés ligeiramente superiores, que contri- DS EN 440 1,2 120-380 18-35
bu_err_1 para o aumento dos valores da tenséolde ruptura GL 3Ys Alongamento, % 14 150-420 22.36
e limite elastico, utilizando CO, puro como gas de pro- LR 33YS 26
tecgdo. O OK Autrod 12.64 solda, utilizando uma mis- RINA SG56A3: SGEEA 1,6 120-380 | 18-35
tura Ar/CO, ou CO, puro como gases de protec¢éo. ’
2 > P g p G RS 3YMS M
Corrente de soldadura Sepros UNA 485178 Temperaturas Valores de
DC+ SFS EN 440 de teste, °C  impacto, J
ss EN 440 +20 130
UDT DIN 8559 -20 90
VdTOV
OK Tlg rod 12.60 GTAW | SPA/AWS A5.18- | Sepros UNA 485178 c 0,1 Limite elastico, MPa 16 | 700
= Si 0,6 420 2,0 700
Vareta cobreada de Si-Mn destinada & soldadura TIG ER70S-3 Mn 1,2 . 24 700
de agos C-Mn nao ligados e de gréo fino, tais como M Composicao do fio Tenséo de ruptura, MPa ’
acos estruturais, acos para reservatorios de pressdoe | W2Si 515 3,2 700
construcao naval, com um limite elastico minimo de
380 MPa. Gas de proteccdo: Argon puro. Alongamento, %
Corrente de soldadura 26
DC) Charpy V
Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
-30 90
OK T|g rod 12.64 GTAW | SFA/AWS A5.18 | ABS 3,3Y c 0,09 Limite elastico, MPa 10 | 700
Uma vareta cobreada com liga silicio-manganés desti- | EN 1668 DNV HYM (1) Mn 1,7 ) 20 700
nada a soldadura TIG. Os altos teores de silicio e Wa4Si1 GL 3Y Composicéo do fio Tensé&o de ruptura, MPa ’
manganés aumentam o limite elastico e a tens&o de Werkstoff Nr. LR 33y 595 2,4 700
ruptura do metal depositado. O elevado teor de silicio 1.5130 uDT DIN 8559 3,2 700
promove uma baixa sensibilidade as impurezas super- VdTUV Alongamento, % 4.0 700

ficiais. A OK Tigrod 12.64 solda, normalmente, utili-
zando argon puro como gas de protecgao.

Corrente de soldadura
DC(-)

26

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
-30 70
-40 47
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Produto Classificagdo Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \

OK Gasrod 98.70 OFw | SFAAWS As2 c 0.1 Limite elastico, MPa 12 | 700

R60 Si 0,2 300 1,6 700

Vareta para soldadura oxigas de agos néo-ligados EN 12536 Mn 1,0 ) 20 700

com uma tens&o de rotura minima de 390 MPa. ofn Composicéo do fio| 1énséo de ruptura, MPa ’
390 2,5 700
3,0 700
AIongamento % 4,0 700
20 5,0 700
OK Autrod 12.10  saw |smaawsssiy c oo 20
EL12 Si 0,02 2,5
OK Autrod 12.10 é um fio solido cobreado sem liga, EN756 Mn 0,5 3.0
destinado a soldadura por arco submerso. S1 Composicéo do fio 4’0
5,0
6,0
OK Autrod 12.20 SAW | SFA/AWS A5.17 C 0,1 2,0
EM12 Si 0,1 2,5
OK Autrod 12.20 é um fio sélido cobreado semi cal- EN 756 Mn 1,0
. N 3,0

mado, destinado a soldadura por arco submerso e S2 Composicao do fio

electroescoéria dos acos estruturais de médio e alto 4,0

limite elastico. 5,0

6,0
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Autrod 12.22  saw |smaawsssiy c o 20
EM12K Si 0,2 2,5
OK Autrod 12.22 é um fio solido cobreado mediana- EN 756 Mn 1,0 30
mente ligado ao manganés e calmado, destinado & S2Si Composicéo do fio ’
soldadura por arco submerso em acgos estruturais de 4,0
meédio e alto limite elastico. 5,0
OK Autrod 12.30 sAw | EN756 c 0,10 2,0
83 Si 0,20 2,5
O OK Autrod 12.30 € um fio s6lido cobreado, semi cal- Mn 1,6 30
mado, ligado ao Mn, destinado a soldadura por arco Composicao do fio ’
submerso dos agos estruturais de média e alta resis- 4,0
téncia. Combina com os fluxos: OK Flux 10.40, OK 5,0
Flux 10.70, OK Flux 10.71, OK Flux 10.81, OK Flux
10.82 e OK Flux 10.83.
OK Autrod 12.32  saw |smawsssiy c o 20
EH12K Si 0,2 25
OK Autrod 12.32 é um fio sélido cobreado ligado ao EN 756 Mn 1,5 30
manganés, destinado & soldadura por arco submerso S3Si Composicéo do fio ’
dos acos estruturais de médio e alto limite elastico. O 4,0
OK Autrod 12.32 deve ser aplicado, preferencialmente, 5,0

em conjunto com fluxos neutros ou ligeiramente intro-
dutores de elementos de liga, tais como os fluxos OK
Flux 10.62 ou OK Flux 10.71, sempre que se exijam

elevados requisitos de qualidade do metal depositado.
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Produto Classificagdo Aprovagdes Composigéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y

OK Autrod 12.40 SAW | SFA/AWS A5.17 C 0,08 20

OK Autrod 12.40 é um fio sélido cobreado ligado ao EN 756 Mn 1,9 4.0

manganés do tipo semi-calmado, destinado & solda- S4 Composicao do fio 5’0

dura por arco submerso.
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.30 saw| oxAutrod 12.10 | 2vT |2vT3s| nyr 05 04 10 - - 03| 540 | 650 | o 50

Tipo Basico

Fluxo aglomerado basico de alto rendi-
mento concebido essencialmente para a
soldadura por um so6 lado dos agos macios
e de alto limite elastico em combinagao
com fios n&o ligados e de baixa liga.

O fluxo possui uma alta capacidade de
transporte de corrente, podendo suportar
intensidades elevadas. O contetdo de
cerca de 35% de pé de ferro contribui para
uma productividade muito elevada. Utili-
zando a técnica de trés fios, a soldadura
por um s6 lado de chapas com uma espes-
sura até 25 mm pode ser executada num sé
passe.

Ligeiramente introductor de Si e microligas.
Intensidade méaxima para um so fio: reco-
menda-se max. 1300 A. Para a técnica com
trés fios, recomenda-se um maximo de
3100 A.

Recomenda-se uma tenséo de arco de 34-
48 V.

Notar que o consumo de fluxo é expresso
como kg fluxo/kg metal depositado.

Densidade ~1,1 kg/dm3
Indice de basicidade 1,8
Classificacoes

EN 760 SAZ165AC
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.40 saw| oxAutrod 12.10 2TM - foos 06 12 - - - |30 |40 | +20 90
0 75
Tipo  Acido -20 55
O OK Flux 10.40 foi especialmente conce- | OK Autrod 12.20 3T™ . ¢ |[005 06 15 - - - 405 500 +20 70
bido para funcionar em combina¢do com 0 65
fios n&o ligados do tipo do OK Autrod 12.10 -20 50

ou OK Autrod 12.20 em sistemas de fio . . R R R

(inico ou multifio. O OK Flux 10.40 proporci- | O Autred 12:30 004 08 18 440 | 550 +§o gg

ona uma alta capacidade de transporte de
corrente tanto em CA como em CC.

Densidade ~1,5 kg/dm?

Indice de basicidade 0,7

Classificacoes

EN 760 SFMS 188 AC

SFA/AWS A5.17 F6AO-EL12
F6PO-EL12
F7AO-EM12
F6PO-EM12

EN 756 S 352 MS S1
S382MS S2

S 38 AMS S3
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB vdTOvV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.45 saw| oxAutrod 12.10 - loo7 02 11 - - - |40 |48 | +20 120
] -20 70
Tipo Acido -29 60
O OK Flux 10.45 é um fluxo fundido, &cido, OK Autrod 12.22 0,06 0,25 1,1 - - - 450 520 +20 100
ligeiramente introductor de Mn, concebido -20 60
para soldadura por arco submerso. O OK
Flux 10.45 possui um sistema de escéria de
silicatos bem balangado. Em combinagéo
com um tamanho de grao especialmente
concebido, este sistema de escéria torna o
OK 10.45 ideal para aplicagdes em que a
velocidade de soldadura é de importancia
primordial. Podem-se atingir facilmente
velocidades de até 5 m/min em chapa fina.
Densidade ~1,75 kg/dm?3
Indice de basicidade 0,85
Classificacoes
EN 760 SFMS 155AC
SFA/AWS A5.17 F6A2-EL12
F6P2-EL12
F7A0-EM12K
F6P2-EM12K
EN 756 S 352 MS St
S 38 2 MS S2Si
OK Flux 10.47 saw| oxAutrod 12.20 004 04 009 - - - |38 [0 | o 60
. o OK Autrod 12.30 - (0,04 04 12 - - - 480 550 -20 60
Tipo  Basico OK Tubrod 15.00S 0,066 0,46 1,37 - 003 - | 438 | 535 | -40 135

O OK Flux 10.47 é um fluxo aglomerado
basico, n&o introductor de elementos de
liga, especialmente concebido para a solda-
dura mono ou multi-passe de juntas de topo
dos agos macios e de médio limite elastico,
usados na construgéo naval, reservatérios
de presséo, etc., com requisitos de impacto
a -40°C. O OK Flux 10.47 apresenta uma
elevada capacidade de transporte de cor-
rente tanto em CA como CC.

Densidade ~1,1 kg/dm?

Indice de basicidade 1,3

Classificacoes

EN 760 SF AB 165 AC

SFA/AWS A5.17 F6A4-EM12
F7A4-EC1

EN 756 S350ABS2
S 422 AB S3
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.49 saw| oxAutrod 12.20 004 04 09 - - - |38 [480 | o 60
OK Autrod 12.30 0,05 04 1,2 - - - 420 520 -20 40
Tipo Bésico
O OK Flux 10.49 é um fluxo fundido basico,
nao higroscopico e nao introductor de ele-
mentos de liga, destinado a soldadura
mono ou multi-passe dos agos macios e de
médio e alto limite elastico com boas carac-
teristicas de impacto até aos -40°C. O OK
Flux 10.49 é do tipo aluminato-basico com
elevada capacidade de transporte de cor-
rente tanto em CA como em CC.
Densidade =1,1 kg/dm?
Indice de basicidade =1,2
Classificacoes
EN 760 SF AB 165 AC
SFA/AWS A5.17 F6A4-EM12
EN 756 S350ABS2
S382ABS3
OK Flux 10.61 saw| oxautrod 12,10 . . 007 015 05 - - - | 355 | 445 | +20 180
-10 130
Tipo Alta basicidade -20 120
OK Flux 10.61 é um fluxo aglomerado ndo | OK Autrod 12.22 0,08 035 10 - - - 440 520 +20 160
introdutor de elementos de liga, destinado & -20 130
soldadura por arco submerso multipasse -30 80
em juntas de topo dos agos macios de -40 70
médio e alto limite elastico com requisitos 62 60
de resiliéncia até aos -40/-60°C, podendo
sémente funcionar em CC. OK Autrod 12.32 0,07 04 1,45 - - - 440 550 +20 130
. -20 110
Densidade =~1,1 kg/dm? 30 90
Indice de basicidade 2,8 -40 60
Classificacoes OK Tubrod 15.00S 0,059 0,36 1,21 - 0,04 - 428 520 -50 110
EN 760 SAFB165DC
SFA/AWS A5.17 F7A8-EM12K
F7P8-EM12K
F7A5-ECA1
EN 756 S 38 3 FB S2Si
S 42 4 FB S3Si
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10_62 SAW | OK Autrod 12.20 007 013 10 - - - | 375 470 +20 170
0 150
Tipo Alta basicidade -20 120
OK Flux 10.62 é um fluxo aglomerado nao -40 60
introdutor de liga, destinado a soldadura por | OK Autrod 12.22 | 3M 3M | IYM| A3 | 3YM| 3YM . . 0,07 03 10 - - - 410 500 +20 200
arco submerso, sendo especialmente reco- 3YM | 3YM 3YM 0 190
mendado para a soldadura "narrow gap" .20 160
devido ao bom destacamento da escéria e -40 100
integracéo suave nas paredes da junta. O 50 65
OK Flux 10.62 apresenta elevada capaci-
dade de transporte de corrente tanto em CA | OK Autrod 12.32 | 3M 3M |VY42M A3 | 3YM| 3YM . . . 01 035 16 - - - 475 580 0 165
como em CC. 3YM | 3YM | NV 4-| 3YM .30 140
Densidade  ~1,1 kg/dm® 4M PR
Indice de basicidade 3,4 OK Autrod 12.40 008 02 19 - - - | 540 | &30 | o 110
Classificacoes -20 80
EN 760 SAFB155AC H5 -40 50
SFA/AWS A5.17 F6A4-EM12 -51 40
F6P5-EM12 OK Tubrod 15.00S 0,066 0,36 1,23 - 0,03 - 436 524 -50 120
F7A8-EM12K
F6P8-EM12K
F7A8-EH12K
F7P8-EH12K
F7A6-EH14
F7P5-EH14
F7A5-EC1
SFA/AWS A5.23 F8A8-EG-G
F7P8-EG-G
EN 756 S354FBS2
S 385 FB S2Si
S 46 6 FB S3Si
S 504 FB S4
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Produto

Fio

ABS

LR

DNV

BV

Aprovacoes

GL RS

CL

DB

VdTOV

C

Composigao tipica do
metal depositado, %

Si Mn Cr Ni

Mo

Caract. tipicas de metal depositado

Limite

MPa

Tensao

MPa

Charpy V
elastico de ruptura Teste

temp°C

Valores de
impacto J

OK Flux 10.69 saw

Tipo Bésico

O OK Flux 10.69 é um fluxo bésico, aglome-
rado, especialmente concebido para funcio-
nar como fluxo de cobrejunta na soldadura
de arco submerso por um so6 lado. Normal-
mente utiliza-se uma barra em cobre para
suportar o fluxo.

Densidade ~1,4 kg/dm?
Indice de basicidade 1,5
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.70 saw| oxaurod1210|3tm | 3T [uvT | A3 |avTM 3Tm . - loo7 o5 16 - - - |43 |s520 | 420 125
3YTM | 3YM [(llIYM) | 3YM 3YM 0 100
Tipo Basico 3T -20 70
OK Flux 10.70 é um fluxo aglomerado, -30 55
introdutor de Si e Mn, destinado a solda- OK Autrod 12.20 |2T3M |2T3M | IIT [A3M2T] 2T | 3YTM . . 0,07 06 19 - - - 470 580 +20 100
dura por arco submerso tendo sido especi- 3YM | 3YM [(IlYM)| 3YM | 3YM 0 90
almente concebido para funcionar em -20 75
conjunto com os fios OK Autrod 12.10 e OK 30 60

Autrod 12.20 em juntas de canto e topo na

soldadura dos agos macios 6 de médio e | OK Autrod 12.30 008 07 20 - - - |53 |64 | 420 110
alto limite elastico com requisitos de resili- 0 80
éncia até aos -20°C. -20 65

Densidade ~1,1 kg/dm?
Indice de basicidade 1,7
Classificacoes

EN 760 SAAB 179 AC

SFA/AWS A5.17 F7A4-EL12
F7P4-EL12
F7A2-EM12
F7P2-EM12

EN 756 S 423 AB S1
S 46 3 AB S2
S500ABS3
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS vdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.71 saw| oxaurod 1210 av | av [ mm | asm| am| awm - loo7 02 10 - - - |30 | 465 | +20 135
0 125
Tipo Bésico -20 95
OK Flux 10.71 é um fluxo aglomerado, ligei- -40 65
ramente introdutor de Si e Mn, destinado a OK Autrod 12.20 | 3M 3M 1NYm A2 2YT/ . 0,08 0,3 135 - - - 410 510 +20 135
soldadura por arco submerso, especial- 3YM | 3YM | (IIYT) | 2YT, 3 3YM 0 125
mente adequado para corddes de canto e 3YM -20 80
para soldadura num sé passe e multipasse -40 55

de topo em agos macios e de médio e alto
"m“epemtico?o OK Flux 10.71 pode ser OK Autrod 1222 [ 3M | 3M |llY4A0OM A3 | 3YM - 007 05 1,3 - - - | 425 | 520 [ +20 150
utilizado com particular vantagem na solda- 3YM | 3YM 3YM 0 140
dura "narrow gap". -20 100
. -40 60
Densidade =~1,2 kg/dm?
. .. OK Autrod 12.30 . 0,09 04 1,65 - - - 480 580 +20 150
Indice de basicidade 1,6 0 130
Classificacoes -20 105
EN 760 SA AB 1 67 AC H5 -30 60
SFA/AWS A5.17 F6A4-EL12 OK Autrod 12.32 0,09 05 165 - - - 480 580 0 130
F6P5-EL12 -20 95
F7A4-EM12 -40 65
F6P4-EM12 OK Tubrod 14.00S -+ 0,056 0,51 1,63 - - - 440 526 -20 110
F7A5-EM12K OK Tubrod 15.00S - Jo062 0,47 166 - 004 - | 460 | 540 -40 130
F6P5-EM12K
F7A5-EH12K
F7P6-EH12K
F7A4-EC1
F7A2-ECA

EN 756 S 354 AB S1
S 384 AB S2
S 384 AB S2Si
S 46 3 AB S3

S 46 4 AB S3Si

v
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS CL DB vdTOvV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.80 saw| oxautrod12.10 | 2Tm | 2Tm [yt | A2 [2vTv| 2vTm . - |oos 06 135 - - - | 430 | 520 | +20 110
2YTM |2YTM 2YTM 0 80
Tipo Neutro -20 60
OK Flux 10.80 é um fluxo aglomerado intro- | OK Autrod 12.20 [1T2M AT 1YT( IYT | A1T [1T2M . . 009 06 17 - - - 460 560 +20 90
dutor de Si e Mn para a soldadura por arco (IYm) | 2m 0 70
submerso, destinado a ser utilizado em sol- -20 50
dadura de um s6 passe ou multipasse dos | 5y Aytrod 12.30 . - oo 07 20 - - - | 510 | 600 | +20 90
acos macios e de médio limite elastico com 0 60

requisitos de resiliéncia moderados. O OK

Flux 10.80 foi especialmente concebido OK Autrod 12.32 009 08 20 - - - 510 600 +20 90
para soldar em combinagdo com o OK 0 60
Autrod 12.10 ou o0 OK Autrod 12.20. -10 40

Densidade ~1,1 kg/dm?
Indice de basicidade 1,1
Classificacoes

EN 760 SACS 189 AC

SFA/AWS A5.17 F7A2-EL12
F6PO-EL12
F7A2-EM12
F6PO-EM12

EN 756 S380CS St
S420CS S2
S46 0 CS S3
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
O K FIl ux 1 0_81 SAW | OKAutrod 12.10 [1T2M [1T2M | IYT [A1YT| 1YT | 2YTM . - oo 08 12 - - - | 460 | 560 | +20 70
1YT2Y|1YT2Y [(IIYM) | 2YM | 2YM 0 45

Tipo  Acido M M
OK Flux 10.81 & um fluxo aglomerado intro- OK Autrod 12.20 | 2TM | 2TM [IIYTM | A2 |[2YTM . . 0,07 0,8 145 - - - 510 610 +20 80
dutor de Si e Mn, destinado a soldadura por 2YTM [2YTM 2YTM 0 60
arco submerso, sendo bastante recomen- -20 40
dado para aplicagoes em que a diluicdo do | 5y Aytrod 12,22 005 00 15 - - - | 530 | e10 | +20 60
material base é elevada como, por exemplo, 18 30
na soldadura de juntas de canto e de topo

em chapas de espessura fina e média com | OK Autrod 12.30 . . 0,08 09 1,75 - - - 540 640 +20 75
um pequeno numero de passes. 0 60

Densidade ~1,25 kg/dm?

Indice de basicidade 0,6

Classificacoes

EN 760 SA AR 197 AC

SFA/AWS A5.17 F7A2-EL12
F7P2-EL12
F7A2-EM12
F6P0O-EM12
F7A0-EM12K

EN 756 S42 A AR St
S46 0 AR S2
S 46 A AR S2Si

S 50 0 AR S2Mo

v
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Produto

Fio

ABS

LR

DNV

BV

Aprovacdes

GL RS

CL

DB

VdTOV

C

Composicao tipica do
metal depositado, %

Si Mn Cr Ni

Mo

Caract. tipicas de metal depositado
Limite  Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de
MPa MPa  temp°C impacto J

OK Flux 10.82
Tipo Acido

Fluxo aglomerado &cido concebido para
soldadura de juntas ao angulo, de
sobreposicéo e topo com excelente toleran-
cia a oxidagao e calaminas, produzindo cor-
ddes com cateto de 8 mm sem mordeduras
ou excesso de material. Recomendado
para soldadura CC com sistemas de um s6
fio ou fios gémeos com correntes até aos
1.000 A. Utiliza-se na soldadura de garrafas
LPG, reservatérios, longarinas, chapa de
construcao naval e aco estrutural.

Densidade ~1,20 kg/dm?3
Indice de basicidade 0,6
Classificacoes
EN 760

EN 756

SAW

SA AR 186 AC
S420 AR St
S 46 0 AR S2
F7A2-EL12
F7P2-EL12
F7A0-EM12

OK Flux 10.83
Tipo Acido

Fluxo aglomerado &cido concebido para a
soldadura de alta velocidade num s6 passe
de juntas de topo, de sobreposicéo e ao
angulo, apresentando uma boa molhagem
e auséncia de mordeduras, mesmo com
velocidades superiores aos 3 metros por
minuto. Concebido essencialmente para ser
usado em CC com sistemas de um s6 fio ou
de fios gémeos com correntes até aos
1.300 A. Recomenda-se na soldadura de
alta velocidade de tubos de permutadores,
reservatorios, vigas e longarinas.

Densidade ~1,4 kg/dm3
Indice de basicidade 0,3
Classificacoes
EN 760
EN 756

SFA/AWS A5.17

SAW

SA AR 185AC
S 42 Z AR S2Si
S 46 Z AR SO
F7AZ-EM12K
F7PZ-EM12K
F7AZ-EH11K
F7PZ-EH11K

SFA/AWS A5.17

OK Autrod 12.10

OK Autrod 12.20

OK Autrod 12.22

OK Autrod 12.50
OK Autrod 12.51

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

1YM

0,06

0,07

06 1,1 - -

0,7 125 - -

0,05 08 09 - -

0,04
0,04

13 13 - -
13 13 - -

480 550 0 80

-20 35
590 0 100
-20 55

510

470 560 +20 50

530
530

610
610

+20 25
+20 25

v
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 48 . 08 SMAW | SFA/AWS A5.5-96| ABS 3H5, 3Y o} 0,06 Limite elastico, MPa 2,0 300 55-80 20

E7018-G CL Si 0,35 540 2,5 350 75-110 22

Tipo  Basico EN499 CcwB Mn 1,2 i 32 350 110-150 o0

OK 48.08 & um eléctrodo LMA com muito boas carac- (E;gg \E;VLNI1B 32Hy pB 10.039.31 Ni 0.9 Tensgo de ruptura. MPa 3’2 450 110-150 20

teristicas mecanicas, por exemplo, para a indUstria m DNV 4Y40H5 600 ’

offshore. O metal depositado contém aproximada- IS0 256-0 DS-EN499 E4651NiB32H5 . 4,0 350 150-200 22

mente 1% Ni para garantir valores de resiliéncia altos | = ==22* GL 4YH5 Alongamento. % 4,0 450 150-200 22

a -40°C. O revestimento & do tipo LMA para garantir E515B12024H| | o 3, 4Y40 H5 26 50 450 190-275 23

uma Optima resisténcia & porosidade e fissuragéo por RS 4AYHH ’

libertacdo de hidrogénio. O OK 48.08 é testado CTOD. Charpy V 6,0 450 220-360 26

ibertacdo de hidrogénio. .08 é testado . SFS-EN 499 E 465 1Ni B 32 H5 py

Corrente de soldadura SS-EN499  E4651NiB32H5 Temperaturas Valores de

DG+(-), AG OCV 65V UDT-EN499  E 465 1Ni B 32 H5 de teste, °C  impacto. J

! VdTUV -20 160

N -40 130

N V45 N l -50 100

-60 60
OK 73.08 SMAW | SFAAWS As5 | ABS 3Hs, 3Y c 006 | Limite elastico, MPa 20 | 300 | e0-90 20
Eﬁolgée BV 3, 3YHH Si 04 500 25 | 350 | 80115 21

Tipo Bésico ENA9Y DB 10.039.20 Mn 1,1
’ = 3,2 350 100-150 22
2 P . . i 4% ’

OK 73.08 é um eléctrodo LMA de liga NiCu, que depo- FS?)6255§08 32 DNV 3YH10 Ni 0,7 'El;ggsao de ruptura, MPa 392 450 100-150 25

sita um metal com boa resisténcia a corrosdo dadgua | 2“0 o0 06 DS-EN 499 E4657B32 Cu 04 ’

do mar e gases, sendo indicado para a soldadura dos GL 3YH15 5 4,0 450 130-200 23

agos resistentes & intempérie do tipo CORTEN, agos LR 3, 3YH15 Alongamento, % 5,0 450 190-280 27

de construgéo naval vulgares e de alto limite elastico RS 3YHH 27 6.0 450 240-370 28

de qualidade A, D e E. SFS E 5165 H10 2 Charoy v ’

Corrente de soldadura SS 143212-H10 ?pﬁ Valores d

UDT-EN499  E465ZB32 emperaturas Valores de
DC+ ACOCV 65V VdTOV de teste, °C  impacto, J
g == -20 160
LLIZ=K f -40 130
-50 70
O K 73 . 68 SMAW | SFA/AWS A5.5 ABS 3H5, 3Y40 c 0,05 Limite elastico, MPa 2,0 300 55-75 21
E8018-CH1 BV UP (KV-60°C) Si 0,35 520 25 350 70-110 23
Tipo  Basico 52493 cL Mn 1,0 Tonsa - 32 | 450 | 105150 | 23
Y P - . i 4@ ’

OK 73.68 é um eléctrodo LMA com 2,5% Ni, indicado ENI 499 DNV 5YH10 Ni 2,4 Gigsao de ruptura a 4.0 450 140-190 23

para a soldadura de agos de baixa liga com requisitos =70\ o oo 1 d GL 6Y55H10 ’

de resiliéncia até aos -60°C. O metal depositado do ! LR 3,5Y40 H15 5 5,0 450 190-270 27

OK 73.68 é, também, notado pela sua boa resisténcia PRS 4YH10 Alongamento, %

& corroso da &gua do mar e dos fumos do acido sul- RS 3YHH 26

farico. SFS-EN 499 E 46 6 2Ni B 32 H5 Charoy v

Corrente de soldadura UDT-EN499  E 46 6 2Ni B 32 H5 ~harpy v

vdTOV Temperaturas Valores de

DC+, AC OGV 65V
LlA-R T

de teste, °C  impacto, J
-55 110
-60 105
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK 73.79 SMAW | SFA/AWS A5.5 DNV 5YH10 C 0,06 Limite elastico, MPa 2,5 350 70-110 o5
E8016-C2 RS 5YHH Si 0,3 520 3,2 350 80-150 25
i Asi EN 499
Tipo B%SICO . . . E 46 6 B 3Ni 12 l'\\III.n gg Tensé&o de ruptura, MPa 82 450 80-150 25
(0] OK_73.79 éum eléctrodo Ilga_ldo ao‘nlquel com ! ’ 510 4,0 450 90-190 o7
revestimento do tipo LMA, destinado a soldadura de
acos com 3,5 Ni com exigéncias de resiliéncia até aos o 5,0 450 110-240 29
-101°C, aplicada na construgao de tanques LPG para Alongamento, %
etanol, por exemplo. 26
Corrente de soldadura Charpy V
DC (+), ACOCV 65V Temperatu(r;as Valores de
+ — de teste, ° impacto, J
| -
N 4 N l -60 160
-73 90
-95 40
-101 35
OK 74.46 smaw | sFaawsass | cL C 006 | Limite elastico, MPa 20 | s00 | ss80 2
E7018-A1 SFS-EN1599 E Mo B 42 Si 0,3 460 25 350 75-110 23
i 8 i EN 1599 y '
Tipo  Basico Mo 42 VdTUv mn 8’2 Tensao de rutura. MPa 3,2 350 105-150 25
O OK 74.46 é um eléctrodo de revestimento LMA com o , —=NSdo de ruplura, Wk )
: A Werkstoff Nr. 560 3,2 450 105-150 25
0,5% Mo, destinado a soldadura de agos para reser- 15424
vatérios de pressdo. Recomendado para a soldadura ’ o 4,0 450 140-200 26
de juntas em posigdes inclinadas devido as suas Alongamento, % 5,0 450 190-270 27
caracteristicas operatorias, bem como para a solda- 27 6.0 450 260-370 o8
dura de tubos com correntes baixas, devido a compo-
si¢do do revestimento. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+, ACOCV 65V +20 175
* - -20 100
I 4 o AN
OK 74.70 SMAW | SFAAWS A55 | vNisT c 0,08 Limite elastico, MPa 32 | 350 | so-140 23
E8018-G Si 0,4 540 4,0 350 90-190 24
P Aai EN 499
Tipo Basico E 46 MnMo B 32 mn (1)451 Tenséo de ruptura, MPa 4.0 450 90-190 24
O OK 74.70 é um eléctrodo com revestimento LMA o ’ 630 5,0 450 160-270 o5

usado na soldadura de agos de alta resisténcia. Este
eléctrodo foi concebido para a soldadura de diferentes
estruturas incluindo pipelines.

Corrente de soldadura
DC+(-), AC OCV 65V

2= T

Alongamento, %
26

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
-20 110
-40 80
-60 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 74 _78 SMAW | SFA/AWS A5.5 ABS 3H5, 3Y C 0,06 Limite elastico, MPa 2,0 300 55-80 20

E9018-D1 BV 3, 3YHH Si 0,35 600 25 350 75-100 22

Tipo  Basico BS 2493 DB 10.039.17- Mn 15 i a2 | as0 | 105-140 o3

P P . . . . . 4Ll; ’
OK 74.78 é um eléctrodo LMA indicado para a solda- MnMo BH 20.039.02 Mo 0,35 lenséo de ruptura, MPa i
A EN 1599 DNV 3YH10 650 4,0 450 140-190 23

dura de acos de alto limite elastico em estruturas fun- E Mo B 42

cionando a baixas temperaturas, como por exemplo 0 LR 3,3Y H15 . 5,0 450 190-260 24

suportes para LPG. Boa resiliéncia a -40°C. Bastante SS-EN 1599 E Mo B 42 Alongamento, % 6,0 450 240-340 24

recomendado para a uniao e revestimento de carris, VdTUvV 24

quando se pretende obter uma dureza final da ordem

dos 250 HV. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J

| |/ V=% el -20 90

U V4 5 IN l -30 75

-40 60
OK 75.75 smaw | SFAAws as5 | aBs 11018-G C 0055 | Limite elastico, MPa 20 | 300 | s075 21
E11018-G DB 10.039.19 Si 0,35 755 25 350 70-110 22

P Aai EN 757
Tipo Basico E 69 5 Mn2 NiCr- \F;(?TUV AvezH I\C/In :)Zg Tenséo de ruptura, MPa 32 450 100-150 23
OK 75.75 é um eléctrodo LMA seco de forma a conter MoB 42 H5 r g 40 450 135-200 24
. . ; ) i 820 )

um teor muito baixo de humidade sendo, por isso, Ni 2,25

indicado para a soldadura a temperatura ambiente ou Mo 0,45 o 50 450 180-260 25

com moderado pré-aquecimento de agos de baixa liga Alongamento, % 6,0 450 200-300 25

e acos estruturais de alta resisténcia. Em soldadura 20

multipasse, manter a temperatura interpasse a 100-

150°C. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
DC(+), AC OCV 65V -20 85
| 17 1= e -40 70
U V4 5 IN l -51 55
-60 45
O K 75.78 SMAW EN 757 o] 0,05 Limite elastico, MPa 2,5 350 70-110 24
. - Eig ?—i 1\5/In3N|CrMo Si 0,3 920 3,2 350 110-150 24
Tipo Basico un g Tens&o de ruptura, MPa 4.0 450 150-200 24
. . =
Eléctrodo concebido para agcos com tensao de ruptura C_r 05 50 450 180-250 24
. . 965 )
extremamente elevada. Este eléctrodo proporciona Ni 3.1
uma tens&o de ruptura acima dos 900 MPa e valores Mo 0,6

de resiliéncia acima dos 47 J a -60°C.
Corrente de soldadura
DC(+), AC OCV 65V

N 7 o N

Alongamento, %
17

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-60 60
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K 76 . 1 8 SMAW | SFA/AWS A5.5 ABS See list of C 0,07 Limite elastico, MPa 2,0 300 55-80 20
E8018-B2 approved Si 0,3 530 25 300 70-110 24
Tipo Basico EN 1599 consumables Mn 0,7
. s < 2 -1 2
OK 76.18 & um eléstrodo LMA para a soldadura dos E CrMo1 B42 H5 | BV UP H.T. (+500°C) | ¢r 13 Tens&o de ruptura, MPa 3 350 95-150 5
o eLiraco VA cL M 05 620 3,2 450 95-140 26
acos resistentes a fluéncia do tipo 1,25Cr0,5Mo. O OK o )
76.18 pode ser utilizado em todos os tipos de juntas e DNV -HH for . 4,0 350 130-190
posicdes. A temperatura de oxidagdo do metal deposi- NV1Cr0,5Mo Alongamento, % 4,0 450 130-190 27
tado é cerca dos 575°C. DS-EN 1599 E CrMo1 B 42 H5 20
Sepros UNA 485154 50 450 150-260 28
Corrente de soldadura SFS-EN1599 E CrMod B 42 H5 Charpy V 6,0 450 200-350 30
DC(+) SS-EN 1599 E CrMo1 B 42 H5 Temperaturas Valores de
I — ubDT DIN 8575 de teste, °C  impacto, J
U V4 IN l VdTUV +20 120
-20 80
-40 50
O K 76.28 SMAW | SFA/AWS A5.5 ABS SR, see list of C 0,06 Limite elastico, MPa 2.0 300 55-80 23
Tipo Basico EN 1599 consumables Mn 0,7 3.0 350 95-150 26
OK 76.98 & um eléctrodo LMA para a soldadura de E CrMo 2B 42 H5| BV UP H.T. (+550°C) Cr 23 Tenséao de ruptura, MPa '
e ectrodo p : cL M T 650 4,0 450 130-190 28
acos resistentes a fluéncia contendo aproximada- o )
mente 2,25Cr1Mo. O OK 76.28 pode ser utilizado para DNV -H10 For . 5,0 450 150-260 29
todos os tipos de juntas e em todas as posigdes na NV2.25Cr1Mo Alongamento, % 6,0 450 200-350 30
soldadura dos agos correspondentes. A temperatura DS-EN 1599 E CrMo 2B 42 H5 18
de oxidag&o do metal depositado é cerca dos 625°C. SFS-EN1599 E CrMo 2 B 42 H5
Corrente de soldadura SS-EN 1599  E CrMo 2B 42 H5 Charpy V
VdTuv Temperaturas Valores de
DC(+-) de teste, °C  impacto, J
T -— +20 120
_U. Z 1 I\ l -20 80
OK 76.35 SMAW | SFAIAWSA55 | SFS-EN1599 ECrMo5B32H5 | C 0,04 Limite elastico, MPa 20 | 300 50-70 22
E8015-B6 Si 0,35 400 25 300 65-95 23
P Aai EN 1599
Tipo Basico E CrMo5 B 42 H5 '(\;An gg Tenséo de ruptura, MPa 82 350 90-130 24
OK 76.35 é um eléctrodo LMA contendo 5Cr0,5Mo, r ’ 40 450 125-165 24
- . N 590 )
concebido para a soldadura de agos resistentes a flu- Mo 0,55
éncia, sendo especialmente recomendado para a sol- o 5,0 450 190-250 25
dadura de tubos. Este eléctrodo funciona com um arco Alongamento, % 6,0 450 200-350 26

calmo e estavel, produzindo uma quantidade minima
de escoria perdida. Temperaturas de pré-aquecimento
e interpasse de 150-260°C sao usuais.

Corrente de soldadura
DC(+)

LLE=R T

17

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 47
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 76-96 SMAW | SFA/AWS A5.5 o] 0,05 Tens&o de ruptura, MPa 2,0 300 55-75 23

E8015-B8 Si 0,5 >450 2,5 300 70-100 25
P Agi EN 1599 ’

Tipo Basico ECrMo9B E;An 82 Alongamento, % 82 350 90-135 26

OK 76.96 € um eléctrodo LMA contendo 9Cr1Mo, des- r ’ 20 40 450 130-200 21

tinado a soldadura de agos resistentes a fluéncia, Mo 1,0 > ’

sendo particularmente bom para a soldadura de 5,0 450 160-270 25

tubos. O eléctrodo funciona com um arco calmo e Charpy V

estavel, produzindo uma quantidade minima de esco- Temperaturas Valores de

ria perdida. Temperaturas de pré-aquecimento e inter- de teste, °C  impacto, J

passe de 150-260°C sao usuais. +20 >80

Corrente de soldadura

DC(+)

| . S -
N U4 2 IN l
O K 76 _98 SMAW | SFA/AWS 5.5 vdTUOvV C 0,1 Limite elastico, MPa 2,5 350 70-100 21
E9015-B9 Si 035 650 32 | 350 90-135 22
i A i nearest

Tipo Basico EEN 1599) I\C/In gg Tenséo de ruptura, MPa 4.0 450 130-200 23

O OK 76.98 é um eléctrodo de baixo hidrogénio con- E CrMo 91 r ’ 760

cebido para a soldadura dos agos 9%Cr modificados, B 42 H5 Ni 0,7

como o T91/P91. Este eléctrodo funciona em todas as Mo 1,0 N

posigdes na soldadura de tubos e chapas. Caracteris- N 0,035 Alongamento, %

ticas mecéanicas tomadas apds tratamento térmico \' 0,2 18

(750°C durante 2h). Nb 0,06 ch v

Corrente de soldadura ~nay v

Temperaturas Valores de
DC(+) de teste, °C  impacto, J
. — +20 70
L= l
OK 78.16 SMAW | SFAAWS A5 | DB 10.039.16 c 0,18 Limite elastico, MPa 25 | 350 | 75100 20
. N E9018-G uDT DIN 8555 Si 0,4 870 32 450 105-140 21
Tipo  Basico Mn 0.8 Tonso de rutura. MPa 4,0 450 145-195 22
. . . . . p

O OK 78.16 € um eléctrodo de liga CrMo, destinado a Cr 1,0 900 50 450 190-260 23

soldadura de agos com liga CrMO do tipo Mo 0.2 ’

6,0 450 240-330 25

0,25C1Cr0,2Mo para endurecer e temperar. Os requi-
sitos para o tratamento térmico do metal depositado
s30 0s mesmos aplicaveis ao material base. O metal
depositado do OK 78.16 também é aconselhado para
endurecimento por chama. A soldadura de acos de
alta resisténcia com o OK 78.16 deve ser efectuada a
uma temperatura minima de 200°C.

Corrente de soldadura
DC(+)

I 7 o N

Alongamento, %
18

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
PI peWE|d 701 O SMAW | SFA/AWS A5.5 LR 3 c 0,12 Limite elastico, MPa 25 350 40-80 30
Es7c(>)1 0-G Si 0,1 460 3,2 350 75-125 31
- JOR] I
Tipo  Celulésico E813C 10 "\\l"_“ g’; Tensio de ruptura. MPa 40 | 350 | 110-200 32
Pipeweld 7010 é um eléctrodo celulésico para utiliza- EN 499 : ’ 50 350 130-230 31
2 e : ) - 540 )
c&o com as técnicas convencionais e "stovepipe". O E 4227 C 21 Mo 0,2
Pipeweld 7010 foi concebido para a soldadura de o
tubagens de alta resisténcia. Também se recomenda Alongamento. %
para a execugao de passes de raiz, de enchimento e 24
fecho em tubos das classes 5LX52 a 5LX56. G
harpy V
Corrente de soldadura ar
Temperaturas Valores de
DC+(-) de teste, °C  impacto, J
21—t - 0 80
LIZ=-RINT -20 60
Pi pewe|d 8010 SMAW | SFAAWSA55 | R 3,3y c 0,12 Limite elastico, MPa 3.2 350 75-125 31
E8010-G Si 0,1 515 4,0 350 110-200 32
i 55i ISO ’
Tipo  Celulésico EE13C 10 ’,\\l"_" 8,; Tensao de rutura. MPa 5,0 350 130-230 31
O OK Pipeweld 8010 é um eléctrodo celulésico com EN 499 | ’ 4‘3—';595
capacidade de funcionamento com as técnicas "stove- E4627C 21 Mo 0,4
pipe" e convencional. O Pipeweld 8010 foi concebido o
para a soldadura de tubagens de alta resisténcia e Alongamento. %
dos tubos em acos na casa dos 570-620 MPa de ten- 24
sao de ruptura e tubagens dos graus 5LX60 a 5LX70.
Charpy V
Corrente de soldadura ar
Temperaturas Valores de
DC+(-) de teste, °C  impacto, J
e - 0 75
LIRS T -20 65
O K Tu b rOd 1 4 . 01 FCAW | SFA/AWS A5.18- o} 0,07 Limite elastico, MPa 1,2 100-320 16-32
) - %:;OC-GM Si 0,6 >420 1,4 120-380 16-34
Tipo  Alma metalica EN 7581997 '(\:"” (‘)g Tensio de ruptura. MPa 1,6 140-450 | 18-36
OK Tubrod 14.01 é um fio fluxado contendo cobre, T422ZMM2 u ’ 510-640
especialmente concebido para a soldadura dos agos H10

resistentes & intempérie do tipo Corten A & B e outros
similares, ou, outros agos estruturais de alta resistén-
cia com uma tensao de ruptura até aos 510 MPa. Gas
de proteccéao: Ar+20% CO,.

Corrente de soldadura
DC+/-

Alongamento, %
>22

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-20 47
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K Tu b rOd 1 4 . 02 FCAW SFA/AWS A5.28- o] 0,07 Limite elastico, MPa 1,2 100-320 16-32

96 Si 0,6 >500 1,6 140-450 | 18-36

Tipo  Alma metalica E80C-G Mn 13

A - EN 758:1997 Mo 05 Tens&o de ruptura, MPa

OK Tubrod 14.02 é um fio fluxado com uma adicéo de T502ZMM?2 ’ 560-720

Mo para permitir a sua utilizacdo com agos de alto limite | 119

elastico e acos temperados e revenidos com tensao de o

ruptura até aos 550 MPa. Gas de protecgdo: Ar+20% Alongamento, %

CO.. Indicado para a soldadura dos agos RQT 500, >20

600, Hyplus 29, Ducol W30 e OK602.

Corrente de soldadura Charpy ¥

Temperaturas Valores de
DC+/- de teste, °C  impacto, J
' — -20 47
U T AN A
O K Tu b rOd 1 4 . 03 FCAW SFA/AWS A5.29- | DB 42.039.23 C 0,07 Limite elastico, MPa 1,2 100-320 16-32
& vdTOv Si 05 >690 1,4 120-380 | 16-34
Tipo  Alma metalica BI1ITG Mn 16 ) ]
Tensé&o de ruptura, MPa 1.6 140-450 18-36

OK Tubrod 14.03 é um fio fluxado ligado ao niquel e Mo 05 760-900

ao molibedénio para garantir uma resisténcia extra )

elevada com boa ductilidade até aos -50°C. Os diame- o

tros 1,2 e 1,4 mm estao disponiveis para soldadura Alongamento, %

em posicao. Gas de protecgao: Ar+20% CO,. Aplica- 15

se na soldadura dos agos temperados e revenidos

RQT 700, USST1A e B, HY 80 e Q1N. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J

DC- -40 >47

LK T

OK Tubrod 14.04  rcaw | staawsaszs | aBs 3sa3ysa  Am20CO, |cC 0,06 Limite elastico, MPa 12 100-320 | 16-32

E700-G BV UPHH KV-60  Ar/20 CO, | Si 0,4 >420 1,4 120-380 16-34

Tipo Alma metalica EN 7581997 DNV g\;Mﬁ\l/—l‘lH I‘V Ar/20 CO, Mn 1,0 Tonsio de ruptura. MPa 16 140-450 18-36

O OK Tubrod 14.04 contém niquel e destina-se a apli- | T 426 oNiM M 2 s o ) co Ni 2,3 W

cagdes que tém exigéncias de impacto a -60°C, como H10 D T4262NiMM  Ar/20 CO,

por exemplo na industria offshore. Os diametros 1,2 e 2 H10 o

1,4 mm podem ser usados em soldadura de posicao GL  6YH10S Ar/20 CO, Alongamento, %

em regime de curto-circuito. Gas de protecgio: Ar + LR  3S,5Y40S Ar/20 CO, >22

20% CO,. H15 ch v

RS 5YMSHH Ar/20 CO, Charpy V
Corrente de soldadura VdTUVv Ar/20 CO, Temperaturas Valores de

DC-

de teste, °C  impacto, J
-20 54
-60 47

ebi| exieq ap sody



8/

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K Tu b rOd 1 5 . 07 FCAW | SEA/AWS A5.29- o} 0,5 Limite elastico, MPa 1,2 150-350 | 27-35
=1 Si 0,4 >620
Tipo  Rutilo E101T1-K7M H4 Mn 1,6
) ) - EN 12535 : 2000 Ni 25 Tensao de ruptura, MPa
Fio fluxado rutilo para soldadura em todas as posi¢des | T g2 4 Mn2.5Ni P ! ’ 700-830
de agos de alto limite elastico como o Weldox 600 e X80 | p1 2 H5 ’
para pipelines de transmissé&o. O arco é estavel ao o
longo dum largo envelope de parametros, produzindo Alongamento, %
corddes isentos de salpicos com excelente destaca- >18
mento da escoria. Recomendado para utilizagdo com
cobrejuntas ceramicas. Temperatura minima de pré- Charpy V
aquecimento: 80°C. Temperatura maxima de inter- Temperaturas Valores de
passe: 150°C. Gas de proteccéo: Ar/20% CO,. de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura -40 >47
DC+
) p -
U 5 IN l
OK Tubrod 15.09  rcaw | sraawsaszo. | aps Approved c 0.6 Limite elstico, MPa 1,2 150-350 | 27-35
<0 DNV Approved Si 0,4 >690
Tipo  Rutilo EM1TI-GMH4 | g jWV5P-7 Mn 1,1
) . . X EN 12535 : 2000 Ni 28 Tensao de ruptura, MPa
Fio fluxado rutilo destinado & soldadura de agos de alto | T 6947z P M 2 H5 ! ’ 770-900
limite elastico como o Weldox 700 e HY100 com boa Mo 03 -
ductilidade até aos -40°C. O arco é estavel ao longo o
dum largo envelope de parametros, produzindo corddes Alongamento, %
isentos de salpicos com excelente destacamento da >16
escoria. Temperatura de pré-aquecimento: 80 a 150°C
em funcéo da espessura da chapa. Temperatura de Charpy V
interpasse: 150-200°C. Géas de protecgéo: Ar/20% CO,. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de teste, °C  impacto. J
DG -40 >41
| . S -
U S IN l
OK Tubrod 15.17  rcaw | SraawsAs2o- | aBs 3sA 3YsA  ArCO,8CO, | C 006 | Limite elastico, MPa 12 110-300 | 21-32
EEL% TN BV  SA3YM Ar/CO,&CO, | Si 0,3 >470 14 130-320 | 2232
Tipo Rutilo - BV SA3YMHH CO, Mn 1,1
EN 758:1997 . = 1,6 150-360 24-34
. ) . . EN 7561997 p
OK Tubrod 15.17 é um fio fluxado rutilico para funcio- T4631NiPC 2 DB 42.039.26 Ar/CO,8CO; | Ni 0.9 Tensdo de ruptura. MPa
icH i 3 ! DNV  IVYMSH10  Ar/20%CO 560-650
namento em todas as posi¢coes, destinado a soldadura H5 (H10 1,6 mm) ) 2
de agos estruturais com uma tensao de ruptura nomi- | 7 o 1N"P M2 DS  T4641NiP Ar/20%CO, .
nal de 550 MPa, particularmente quando se requerem HS (H10 1' 6 M2 H5 Alongamento, %
bons valores de resiliéncia até aos -40°C. Gases de ( 6mm) | |R  3S,3YS, Hi5 CO, >22
protecgao: Ar+20% CO, ou CO, puro. LR 3S, 4Y40S,  Ar/20%CO, o
Corrente de soldadura H15 Charpy ¥
De RS 4YMSH Ar/20%CO, Temperaturas Valores de
+ MoD  MS>25mm,B Ar/CO,&CO, de teste, °C  impacto. J
[ ) |'\ -ﬂ- (Navy) &BX>12mm -40 >75
-— 1 VdTOV Ar/CO,&CO,
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K Tu b rOd 1 5 N 24 FCAW SFA/AWS A5.29- o] <0,08 Limite elastico, MPa 1,0 100-230 14-30

% T5.G Si 05 >470 1,2 120-300 | 16-32

Tipo  Basico 8075- Mn 1,5

EN 758:1997 Ni 07 Tens&o de ruptura, MPa 1.6 140-400 24-34
O OK Tubrod 15.24 é um fio fluxado inteiramente ! )
o . . X T465ZBM2H5 550-680

basico que deposita um metal com 1%Ni. Combina

uma elevada resisténcia mecéanica com uma boa duc- o

tilidade a temperaturas até aos -50°C, apresentando Alongamento, %

boa performance CTOD, quer no metal depositado em >22

estado bruto como ap6s tratamento térmico para alivio

de tensbes. Boas caracteristicas operatdrias e desta- Charpy V

camento de escoria. Gas de protecgédo: Ar+20% CO, Temperaturas Valores de

ou CO; puro. de teste, °C  impacto, J

Corrente de soldadura -50 47

DC-

A —-—
L ERET
OK Tubrod 15.25  rcaw | seaawsaszo- | oo Ar/20%CO, | C 0,05 Limite elastico, MPa 12 120-300 | 16-32
80 DNV  5YMS (H10), Ar/20%CO, | Si 0,5 >420 1,6 140-400 24-34

Tipo  Basico ELO;FE?B? 907 NV2-4, NV 4-4 Mn 0,8

OK Tubrod 15.25 & um fio fluxado inteiramente béasico T4262NiBM 2 LR a§55Y4OS Ar/20%C0O, | Ni 2,2 ;—Zg?ggode ruptura, MPa

com liga 2,5 Ni, que deposita um metal de baixo teor H5 .

de hidrogénio (<5mls/100gr). Este fio funciona com VdTUv Ar/CO,&CO, N

protecgdo de CO, ou mistura Ar+20% CO,. O OK Alongamento, %

Tubrod 15.25 aplica-se em soldadura multipasse no >22

fabrico de sec¢des pesadas, requerendo soldaduras

tenazes e resistentes a fissuragdo a temperaturas Charpy V

abaixo dos 0°C até aos -60°C. Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura de teste, °C  impacto, J

DC- -60 47

R -
U B (N R
O K Tu b rOd 1 5 . 26 FCAW | SEA/AWS A5.29- o} 0,06 Limite elastico, MPa 1,2 120-300 16-32
80 Si 0,5 >550 1,6 140-400 | 24-34
Tipo  Basico ES0T5-K2 Mn 15
Ni 1,5 Tens&o de ruptura, MPa

OK Tubrod 15.26 é um fio fluxado inteiramente bésico,
destinado a soldadura dos agos de alto limite elastico
para servigo a temperatura ambiente e a temperaturas
abaixo dos 0°C até aos -50°C. Gases de protecgéo:
Ar+20% COs,.

Corrente de soldadura

620-760

Alongamento, %

>17
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-50 70
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Tubrod 15.24S saw | sraawsasazs c 007 | Limite eléstico, MPa 24 050-450 | 2834
Z- . Si 0,2 >470 3,0 400-600 | 28-36
Tipo  Basico FBAG-EC-G (with Mn 1,7
OK Flux 10.62) Ni 0.7 Tens&o de ruptura, MPa 40 500-900  28-38
Um fio fluxado totalmente basico destinado a solda- ! ’ 550-690
dura por arco submerso dos acos estruturais para ser-
vigo até aos -40°C. Usado em conjunto com o OK o
10.62, as caracteristicas mecanicas mantém-se com Alongamento. %
elevadas entregas térmicas e a performance CTOD é >20
impressionante. As taxas de depdsito podem ser até
cerca de 30% superiores as das obtidas com um fio Charpy V
solido de igual didametro a niveis similares de corrente. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de teste, °C  impacto. J
DC+ -50 47
Ll
0 K Tu b rOd 1 5 u 258 SAW SFA/AWS A5.23- o] 0,06 Limite elastico, MPa 3,0 400-600 28-36
z o Si 0,3 >400 4,0 500-900 | 28-38
Tipo  Basico 57KAI§I- EC{Q'S 2()""”“ Mn 1,3 ’
ux 10. ) 5
. ) . . p
OK Tubrod 15.25 S & um fio fluxado 2,5Ni, concebido Ni 2.2 Iggfggode ruptura, MPa
para a soldadura por arco submerso em conjunto com
o0 OK Flux 10.62, sempre que se necessitem valores o
de resiliéncia até aos -60°C em combinacio com o Alongamento, %
menor nimero de passes e entregas térmicas eleva- >22
das.
Charpy V
Corrente de soldadura ar
Temperaturas Valores de
DC(+) de teste, °C  impacto, J
[ Iz -60 47
OK Tubrod 15.26S saw c 0,07 Limite elastico, MPa 2,4 250-450 | 28-34
Si 0,3 600 3,0 400-600 | 28-36
Tipo Bésico Mn 1,6
’ = 4,0 500-900 28-38
3 . . . i p ’
O OK Tubrod 15.26S é um fio fluxado inteiramente Ni 08 Tensdo de ruptura. MPa
Mo 0,5 690

bésico concebido para a soldadura de acos de baixa-
liga com um limite eléstico minimo de 550 MPa. Usado
em combinagdo com o fluxo fundido OK 10.47, o nivel
de hidrogénio é muito baixo (<5ml/100g). Este binario
deposita um metal da mais elevada qualidade meta-
largica com boa ductilidade até aos -50°C. Reco-
menda-se um pré-aquecimento minimo de 70°C e
uma temperatura de interpasse que nao exceda os
150°C.

Corrente de soldadura
DC+

N e

Alongamento, %

27
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-50 90
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \

OK Autrod 1 309 GMAwW | SFA/AWSA5.28 | DB 42.039.09 o} 0,1 Limite elastico, MPa 0,8 40-170 16-22

ER80S-G DNV IHYMS (M21) Si 0,7 430 1,0 80-280 18-28

Um fio sélido cobreado de baixa liga com 0,5% Mo, EN 440 DS prEN 12070 Mn 1,1 1o 120-350 50-33

destinado a soldadura MIG dos agos resistentes a flu- G2Mo Sepros UNA 485179 Mo 0,5 Tensé&o de ruptura, MPa ’

éncia do mesmo tipo, tais como os utilizados em tuba- | EN 12070 uDT DIN 8575 Composicao do fio| 545 1,6 225-480 | 26-38

gens de reservatorios de presséo e caldeiras com GMoSi vaTUVv

uma temperatura de trabalho de até cerca de 500°C. Alongamento, %

Também pode ser utilizado na soldadura de outros 26

acos de baixa liga e alto limite elastico. O OK Autrod

13.09 solda, normalmente, utilizando uma mistura Ar/

20CO, como gas de protecgdo. As caracteristicas Charpy ¥

mecanicas sao obtidas na condicéo de apds trata- Temperaturas Valores de

mento para alivio de tensdes. de teste. °C  impacto. J

+20 150
Corrente de soldadura 0 130
DC(+) -20 95
-40 90
OK Autrod 13.12 cuaw | sraawsas2s | sepros UNA 485179 c 0.1 Limite elastico, MPa 0.8 40170 | 16-22
ER80S-G uDT DIN 8575 Si 0,7 450 1,0 80-280 18-28

Um fio sélido cobreado de baixa liga do tipo 1%Cr, EN 12070 VdTUV Mn 1 12 120350 | 20-33

0,5%Mo, destinado a soldadura MIG dos agos resis- GCrMo1Si Cr 11 Tens&o de ruptura, MPa '

tentes a fluéncia do mesmo tipo, e, outros agos de Werkstoff Nr. Mo 0,5 580 1,6 225-480 | 26-38

baixa liga e alto limite elastico. O OK Autrod 13.12 1.7339 x ’

solda, r?ormalmente, utilizando a mistura Ar/20CO, Composicao do fio Alongamento, %

como gas de protecgdo. As caracteristicas mecanicas 24

séo obtidas na condi¢do de apds tratamento para ali-

vio de tensodes. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

DC(+) de teste, °C  impacto, J

+20 80

0 40

-20 30
O K AutrOd 1 3_1 3 GMAwW | SFA/AWS A5.28 o} 0,1 Limite elastico, MPa 0,8 40-170 16-22
ER100S-G Si 0,7 690 1,0 80-280 18-28

Fio sélido cobreado de baixa liga (0,5% Cr, 0,5% Ni, EN 12534 Mn 1,4 12 120350 | 20-33

0,2% Mo) destinado & soldadura MIG/MAG de agosde | GMn3NiCrMo Cr 0,6 Tens&o de ruptura, MPa '

alta resisténcia com um limite elastico abaixo de 610 Ni 0,6 770 1.6 225-480 [ 26-38

MPa e uma tensao de rotura minima acima de 710 Mo 0,2

MPa. Também recomendado para a soldadura de agos
em que se exige boa ductilidade a baixas temperatu-
ras. Gas de protecgdo: Ar/CO,. As propriedades
mecanicas séo retiradas do metal depositado em
estado bruto. Apos alivio de tensdes os valores da
tensdo de rotura e limite elastico baixam em cerca 30
MPa. O OK Autrod 13.13 na embalagem ESAB Mara-
thon Pac(tm) é excelente para aplicacdes com solda-
dura mecanizada.

Corrente de soldadura
DC(+)

Composicéo do fio

Alongamento, %

20
Charpy V

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
0 80
-20 75
-40 60
-60 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

OK Autrod 13.26 cuaw |sraawsaszs | ps 42.039.04 c 0,1 Limite elastico, MPa 08 40-170 | 16-22

ER80S-G DNV I'YMS DC(+) Si 0,8 540 1,0 80-280 18-28
Um fio sélido cobreado de liga cobre-niquel, destinado (COy) Mn 1,4 12 120-350 | 20-33
a soldadura MIG/MAG dos acos resistentes & intem- DNV IYMS DC(+) Ni 0,8 Tenséo de ruptura, MPa ’
périe tais como os CORTEN A, B & C. A composigao (Ar/20C0,) Cr 0,2 625 1,6 225-480 26-38
do metal deposnafjo e as suas caracteristicas mecani- UDT SEA/AWS A5.28 Cu 0,3
cas tornam, também, este fio recomendado para a sol- c icd0 do fi Alongamento, %
dadura dos agos de alto limite elastico. O OK Autrod 0mposicac do 1o 26
13.26 solda, utilizando uma mistura Ar/20CO, ou CO,
puro como gases de proteccéo. As caracteristicas Charpy V
mecanicas mencionadas s&o obtidas, utilizando Ar/
20CO, como géas de protecgéo. Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura +20 140
DC(+) -20 110
-40 90
-46 55

OK Autrod 13.28 cuaw | sFaawsas2s | pav V'YMS (M21) c 0,1 Limite eléstico, MPa 0.8 40-170 | 1622

ER80S-Ni2 uDT EN 440 Si 0,6 470 1,0 80-280 18-28
Um fio sélido cobreado de baixa liga 2,5%Ni destinado | EN 440 vdTOvV Mn 1,1 192 120-350 | 2633
a soldadura MIG dos agos de baixa liga e baixa tem- G2Ni2 Ni 2,4 Tenséo de ruptura, MPa ’
peratura em aplicagdes tais como reservatérios, tuba- Composicao do fio| 550 1,6 225-480 | 26-38
gens e na industria "offshore". Também se utiliza na
soldadura dos agcos em que se exige um bom valor de Alongamento, %
resiliéncia a baixa temperatura (-20°C). O OK Autrod 24
13.28 solda, normalmente, utilizando uma mistura Ar/
20C0O, como gas de protecgéo. Os valores minimos
das caracteristicas mecénicas sao conseguidos ap6s Charpy ¥
soldadura e apés tratamento térmico. Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J

Corrente de soldadura -62 27
DC(+)
OK Autrod 13.29 cguaw |sraawsas2s | ps 42.039.18 c 0,06 Limite elastico, MPa 0.8 40170 | 1622

ER100S-G uDT SFA/AWS A5.28 | Si 0,6 750 1,0 80-280 18-28
Um fio solido cobreado de baixa liga destinado a sol- | EN 12534 VdTOV Mn 1,6 12 120-350 | 20-33
dadura MIG dos acos de alto limite elastico reque- GMn3Ni1CrMo Cr 0,3 Tenséo de ruptura, MPa ’
rendo um metal depositado mais tenaz para Ni 14 820 1,6 225-480 [ 26-38
aplicagdes criticas. Também se utiliza na soldadura Mo 025
dos agos, sempre que se exija uma resiliéncia razoa- v 0207 Alongamento, %

velmente elevada a baixa temperatura. O OK Autrod
13.29 solda, normalmente, utilizando uma mistura Ar/
20CO, como gas de protecgéo.

Corrente de soldadura
DC(+)

Composicéao do fio

19
Charpy V

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
20 70
-20 50
-30 40
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y

O K T|g rod 1 3_09 GTAW SFA/AWS A5.28 | DB 42.039.08 o] 0,1 Limite elastico, MPa 1,6 1000

ER80S-G DNV IYMS(Ar) Si 0,7 424 2,0 1000
Uma vareta cobreada de baixa liga com 0,5%Mo des- EN 1668 uDT DIN 8575 Mn 1,1 24 1000
tinada a soldadura TIG dos agos resistentes a fluéncia | W2Mo VdTUV Mo 0,5 Tenséo de ruptura, MPa ’
do mesmo tipo, tais como os utilizados nas tubagens EN 12070 Composicao do fio| 560 3,2 1000
em reservatorios de pressao e caldeiras com uma WMoSi
temperatura de trabalho de até cerca de 500°C. Tam- Alongamento, %
bém pode ser utilizada na soldadura de agos de baixa 31
liga com alto limite elastico. A OK Tigrod 13.09 solda,
normalmente, utilizando argon puro como gas de pro-
tecgao. As propriedades mecanicas séo obtidas ap6s Charpy ¥
tratamento térmico para alivio de tensdes. Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J

Corrente de soldadura +20 147
DC(-) -20 127
OK T|g rod 13.12 GTAW | SFAAWs As28 | upT DIN 8575 c 0,1 Limite elastico, MPa 16 | 1000

ER80S-G VdTUV Si 0,7 560 2,0 1000
Uma vareta cobreada de baixa liga com 1% Cr, 0,5% EN 12070 Mn 1,0 24 1000
Mo destinada a soldadura TIG dos agos resistentes a WCrMo1Si Cr 1,1 Tensé&o de ruptura, MPa ’
fluéncia do mesmo tipo e de outros agos de baixa liga | Werkstoff Nr. Mo 05 650 3,2 1000
com alto Iimit_e_ elastico. A OK Tigrod 13.1/2 solda, nor- 1.7339 Composicéo do fio
malmente, utilizando argon puro como gas de protec- Alongamento, %
¢éo. As propriedades mecéanicas sao obtidas apds 26
tratamento para alivio de tensdes.
Corrente de soldadura Charpy V
DC(-) Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 180

OK T|g rod 13.13 GTAW | SFA/AWS A5.28 c 0.1 Limite elastico, MPa 16 | 1000

ER100S-G Si 0,7 570 2.0 1000
Vareta cobreada de baixa liga (0,5% Cr, 0,5% Ni, 0,2% | EN 12534 Mn 1,4 o4 1000
Mo) destinada & soldadura TIG de agos de alta resis- WMn3NiCrMo Cr 0,6 Tenséo de ruptura, MPa ’
téncia com uma tens&o de rotura minima de 690 MPa. Ni 0.6 710 3,2 1000
Também recomendada para a soldadura de agos em Mo 0,2

que se exige boa ductilidade a baixas temperaturas.
Gas de protecgdo: Argon puro. As propriedades meca-
nicas sao retiradas do metal depositado em estado
bruto. Apés alivio de tensbes os valores da tenséo de
rotura e limite elastico baixam em cerca 30 MPa.

Corrente de soldadura
DC(-)

Composicéo do fio

Alongamento, %

24
Charpy V

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
0 150
-40 85

-60 40
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK T|g rod 13.22 GTAW | SFA/AWS A528 | vdTOV c 0,08 Limite elastico, MPa 1,6 | 1000
ER90S-G Si 0,6 510 2,0 1000

Uma vareta cobreada de baixa liga 2,5% Cr, 1% Mo EN 12070 Mn 1,0 o4 1000
destinada a soldadura TIG dos agos resistentes a flu- WCrMo1Si Cr 26 Tens&o de ruptura, MPa ’
éncia do mesmo tipo. Também se aplica na soldadura | Werkstoff Nr. Mo 11 620 3,2 1000
dos acos de baixa liga e elevado limite elastico. A OK 1.7384 o .
Tigrog 13.22 solda, ?wrmalmente, utilizando argon Composicao do fio Alongamento, %
puro como gas de protecgdo. As caracteristicas meca- 24
nicas sdo obtidas apds tratamento para alivio de ten-
Soes. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
DC(-) de teste, °C  impacto, J

+20 200
OK T|g rod 13.28 GTAW | SFA/AWS As28 | UDT EN 440 c 0,1 Limite elstico, MPa 16 | 1000

ER80S-Ni2 VdTUV Si 0,6 540 20 1000
Vareta cobreada de baixa-liga com 2,8% Ni destinada | EN 1668 Mn 1,1 o4 1000
a soldadura TIG dos agos de baixa-liga e de baixa W2Ni2 Ni 2,4 Tenséo de ruptura, MPa ’
temperatura com limite elastico abaixo dos 470 MPa Composicao do fio| 630 3.2 1000
em aplicagdes como reservatorios de pressao, tuba-
gens e na industria offshore. Também aconselhado Alongamento, %
para a soldadura de agos com exigéncias de resilién- 30
cia abaixo dos -20°C. Gas de protecgéo: Argon puro.
Corrente de soldadura Charpy V
DC(-) Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-20 200

-40 180

-60 150
OK T|g rod 13.32 GTAW | SFA/AWS A5.28 c 007 | Limite elastico. MPa 16 | 1000
Vareta cobreada de baixa-liga (5% Cr, 0,5% Mo) desti- | EN 12070 Mn 0,5 o4 1000
nada a soldadura TIG dos acos resistentes a fluéncia WCrMo5 Cr 57 Tens&o de ruptura, MPa ’
de composigao similar. Também recomendada paraa | Werkstoff Nr. Ni 0,2 900 3,2 1000
soldadura de acgos de alta resisténcia com um limite 1.7373 Mo 0,6

elastico abaixo dos 730 MPa e uma tensao de rotura
acima dos 900 MPa. As caracteristicas mecanicas
apresentadas séo tomadas apds alivio de tensdes.
Gas de protecgao: Argon puro.

Corrente de soldadura

DC(-)

Composicao do fio

Alongamento, %

22
Charpy V

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 100
-20 80
-29 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y

OK Gaerd 98_76 OFw | EN12536 o} 0,1 Limite elastico, MPa 3,0 1000

01Iv Si 0,15 290 4,0 1000
Vareta com 0,5% Mo destinada a soldadura oxigas de Mn 1,1 B
acos nao-ligados e de baixa liga resistentes a fluéncia Mo 0,5 Tens&o de ruptura, MPa
em tubos, caldeiras e reservatérios de pressao. Composicdo do fio 460

Alongamento, %
22

OK Autrod 12.24 SAW | SFA/AWSA523 | DB 52.039.06 c 0,1 2,0

EA2 Si 0,15 25
OK Autrod 12.24 é um fio sélido cobreado ligado ao EN 756 Mn 1,0 3.0
molibedénio, destinado a soldadura por arco sub- S2Mo Mo 0,5 ’
merso dos agos nao ligados e de baixa liga com requi- Composicao do fio 4,0
sitos de resiliéncia superiores aos atingiveis com fios 5,0
nao ligados. O OK Autrod 12.24 é especialmente reco-
mendado para a técnica de soldadura com dois pas-
ses.
OK Autrod 12.34 SAW | SEA/AWS A5.23 c 0.1 25

EA4 Si 0,15 3,0
OK Autrod 12.34 é um fio solido cobreado de liga Mn EN 756 Mn 1,5 40
Mo, destinado a soldadura por arco submerso dos S3Mo Mo 0,5 ’

acos de alto limite elastico e agos para aplicagdes a
baixas temperaturas.

Composicao do fio
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Autrod 12.44  saw |sraawsases c o1 3.2
EA3 Si 0,2 4,0
O OK Autrod 12.44 é um fio sélido cobreado de liga EN 756 Mn 1,9
Mn-Mo destinado a soldadura por arco submerso de S4Mo Mo 0,5
acos de alto limite elastico para servigo a baixas tem- Composicéo do fio
peraturas. Combina com o fluxo OK Flux 10.62.
OK Autrod 13.10  saw |sraawsasas c o 2,0
EB2 Si 0,2 2,5
O OK Autrod 13.10 é um fio sélido cobreado destinado | DIN 8557 Mn 0,7 3.0
a soldadura por arco submerso dos agos resistentes a UP S2 CrMot1 Cr 1,1 ’
fluéncia do tipo 1,25Cr0,5Mo. Combina com o fluxo Mo 0,5 4,0
OK Flux 10.62. Composicao do fio
OK Autrod 13.20SC saw | seaawsasas c oo 3.0
EB3 Si 0,15 4,0
O OK Autrod 13.20SC é um fio s6lido cobreado de DIN 8575 Mn 0,6
baixa-liga, destinado a soldadura por arco submerso UP S1 CrMo2 Cr 23
dos agos resistentes a fluéncia do tipo 2,25Cr1Mo. Mo 1,0

Combina com o fluxo OK Flux 10.83.

Composicéao do fio
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK Autrod 13.21 SAW | SFA/AWS A5.23 C 0,08 3,0
O OK Autrod 13.21 é um fio ligado ao niquel (1Ni) des- M Mn 1,0
tinado a soldadura por arco submerso. Combina com S2Ni Ni 1,0
o fluxo OK Flux 10.62. Composicéo do fio
OK Autrod 13.24 SAW | SFA/AWS A5.23 c 0.1 3,0
EG Si 0,2 4,0
O OK Autrod 13.24 & um fio sélido cobreado de baixa- | EN 756 Mn 1,4
liga destinado a soldadura por arco submerso sempre SO Ni 1,0
que as exigéncias colocadas ao metal depositado Mo 0,2
sejam de extremo rigor, como por exemplo na indus- s )
tria offshore. Combina com os fluxos OK Flux 10.62, Composicao do fio
OK Flux 10.71 e OK Flux 10.75.
OK Autrod 13.27 SAwW | SFA/AWS A5.23 c 0,08 25
ENi2 Si 0,2 3,0
O OK Autrod 13.27 é um fio sélido cobreado de baixa- | EN 756 Mn 1,0 40
liga do tipo 2%Ni destinado a soldadura por arco sub- | S2Ni2 Ni 2,3 '

merso de acos de baixa-liga e de baixa temperatura
para aplicagdes, por exemplo, na industria offshore.
Combina com os fluxos OK Flux 10.62, OK Flux 10.71
e OK Flux 10.75.

Composicao do fio

ebi| exieq ap sody
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK Autrod 13.36 SAW c 0.1 3,0
Mn 1,0 4,0

O OK Autrod 13.36 é um fio de liga CuNi destinado a Si 0,2
soldadura por arco submerso dos agos resistentes a Ni 0,8
intempérie do tipo USS CORTEN A, Be C. Cu 0,45
Pode ser combinado com os fluxos OK Flux 10.71, OK Cr 0,3
Flux 10.81, OK Flux 10.82 e OK Flux 10.83. Composicéo do fio
OK Autrod 13.39  saw |smaawsasas c o 2,0

EG Si 0,15 2,5
O OK Autrod 13.39 ¢ um fio sélido cobreado de liga EN 756 Mn 1,0 3.0
NiMo, destinado & soldadura por arco submerso dos S2Ni1Mo Ni 1,0 ’
acos de alta resisténcia em combinag&o com os fluxos Mo 0,55 4,0
OK Flux 10.61 e OK Flux 10.62. Composicao do fio
OK Autrod 13.40 SAW | SFA/AWS A5.23 c 0,10 3,0

EG Si 0,2 4,0
O OK Autrod 13.40 é um fio sélido cobreado de liga EN756 Mn 1,5
Ni-Mo destinado & soldadura por arco submerso de S3Ni1Mo Ni 0,9
acos de alta resisténcia. Combina com o fluxo OK Flux Mo 0,5

10.62.

Composicéao do fio
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Produto Classificagdo Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y

OK Autrod 13.43 SAW | SEA/AWS A5.23 c 0,1 3,0

EG Si 0,2 4,0

O OK Autrod 13.43 é um fio de liga CrNiMo destinado | DIN 8557 Mn 1,4

a soldadura por arco submerso de agos de alto limite 83 NiCrMo2.5 Cr 0,7

elastico do tipo OX 812, SSS 100, etc. Combina com o Ni 2.4

fluxo OK Flux 10.62. Mo 0,5

OK Grain 21.85 SAW

OK Grain 21.85 é um p6 metalico especialmente con-
cebido para a soldadura por arco submerso dos acos
C-Mn.

OK Grain 21.86 SAW

OK Grain 21.86 é um p6 metalico ligado ao niquel,
especialmente concebido para a soldadura por arco
submerso.

Composicéao do fio

(o} 0,14
Si 0,4
Mn 1,8

Composicéo do po

C 0,14
Si 0,40
Mn 1,20
Cr 0,10
Ni 2,2

Mo 0,10

Composicéao do p6
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Produto

Classificagao

Aprovacdes

Composicéo
tipica do metal
depositado, %

Caracteristicas tipicas
do metal depositado

Comp.
mm

Corrente de
soldadura
A

Tenséo
de arco
Y

OK Grain 21.87 SAW

O OK Grain 21.87 € um pé metélico com liga Cr-Ni-
Mo, especialmente concebido para a soldadura por
arco submerso de acos de extra elevado limite elas-
tico.

OK Grain 21.89 SAW

P& metalico de baixa-liga, concebido para a soldadura
por arco submerso.

C 0,12
Si 0,22
Mn 1,8
Cr 0,90
Ni 2,4
Mo 0,6

Composicao do p6

Cc 0,14
Si 0,60
Mn 1,65
Cr 0,10
Ni 2,40
Mo 0,50

Composicéo do po
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Produto

Fio

ABS

LR

DNV

BV

Aprovacoes

GL RS

CL

DB

VdTOV

Composigao tipica do
metal depositado, %

C Si Mn Cr Ni Mo

Caract. tipicas de metal depositado
Limite Tensao Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
MPa MPa temp°C impacto J

OK Flux 10.47

Tipo Bésico

O OK Flux 10.47 é um fluxo aglomerado
basico, nao introductor de elementos de
liga, especialmente concebido para a solda-
dura mono ou multi-passe de juntas de topo
dos agos macios e de médio limite elastico,
usados na constru¢édo naval, reservatorios
de pressao, etc., com requisitos de impacto
a -40°C. O OK Flux 10.47 apresenta uma
elevada capacidade de transporte de cor-
rente tanto em CA como CC.

Densidade =1,1 kg/dm?
Indice de basicidade 1,3
Classificacoes
EN 760
SFA/AWS A5.23
SFA/AWS A5.17

SAW

SF AB 165 AC
F8A4-EC-G
F7A2-EA2-A2
F7A5-ENi2-Ni2
S 42 0 AB S2Mo
S 42 4 AB S2Ni2

OK Flux 10.49

Tipo Basico

O OK Flux 10.49 é um fluxo fundido basico,
nao higroscopico e nao introductor de ele-
mentos de liga, destinado a soldadura
mono ou multi-passe dos agos macios e de
médio e alto limite elastico com boas carac-
teristicas de impacto até aos -40°C. O OK
Flux 10.49 é do tipo aluminato-basico com
elevada capacidade de transporte de cor-
rente tanto em CA como em CC.

Densidade =~1,1 kg/dm?
Indice de basicidade =~1,2
Classificacoes

EN 760 SF AB 165 AC

EN 756

SAW

OK Autrod 12.24
OK Autrod 13.27
OK Tubrod 15.24S

OK Autrod 12.34

0,04 04 09 - - 0,5
0,05 04 09 - 23 -
0,077 0,27 1556 - 0,68 -

0,05 04 13 - - 05

450
450
510

550 0 60
550 -40 55
596 -40 131

500 600 -40 50
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS CL DB vdTOvV| C Si Mn Cr Ni Mo | MPa MPa  temp°C impacto J

OK Flux 10.61 saw| oxAutrod 12.24 3YTM . loos 025 10 - - 045| 470 | 560 | +20 130

0 120

Tipo Alta basicidade -20 80

OK Flux 10.61 é um fluxo aglomerado n&o -40 40
introdutor de elementos de liga, destinado a | OK Autrod 12.34
sold_adura por arco submerso mu_Itipasse OK Autrod 12.44

em juntas de topo dos agcos macios e de
médio e alto limite elastico com requisitos OK Tubrod 15.24S 0,063 0,29 1,64 - 0,74 - 556 620 -50 123

de resiliéncia até aos -40/-60°C. Devido a
nao introduzir elementos de liga, 0 OK Flux
10.61 deve ser utilizado em conjunto com
um fio de liga adequada, podendo sémente
funcionar em CC.

Densidade ~1,1 kg/dm3

Indice de basicidade 2,8

Classificacoes

EN 760 SAFB165DC

EN 756 S 42 2 FB S2Mo

SFA/AWS A5.23  F8A4-EA2-A2
F7P2-EA2-A2
F7P8-EC-G

ebi1| exieq ap sody
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite Tenséo Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo | MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.62 saw| oxautrod 1224 | am | aym [umm | A3 | aym 007 02 10 - - 05| 510 | 585 | +20 140
3YM (I1YM) | 3YM 0 115
Tipo Alta basicidade -20 80
OK Flux 10.62 ¢ um fluxo aglomerado néo -40 60
introdutor de liga, destinado & soldadura por -50 45
arco submerso, sendo especialmente reco- | OK Autrod 12.34 | 3M 3M |IllYM | A3 | 3YM| 3YM 0,1 021 1,45 - - 05| 575 650 +20 170
mendado para a soldadura "narrow gap" 3YM | 3YM 3YM 0 160
devido ao bom destacamento da escéria e 20 140
integracéo suave nas paredes da junta. O 40 115
OK Flux 10.62 apresenta elevada capaci- 50 65
dade de transporte de corrente tanto em CA
como em CC. OK Autrod 12.44 0,08 025 19 - - 05| 600 700 -20 105
Densidade ~1,1 kg/dm? :gg gg
Indice de basicidade 3,4 62 50
Classificacoes OK Autrod 13.10 . 0,08 0,25 0,7 1,1 - 600 670 -20 110
EN 760 SA FB 155 AC H5 -30 80
SFA/AWS A5.23  F8AB-EA2-A2 OK Autrod 13.20 0,10 0,20 0,60 2,0 - 0,85| 525 620 -20 120
F7P6-EA2-A2 -29 80
F7A6-ENi1-Ni1 OK Autrod 13.21 0,06 025 10 - 09 - 470 560 +20 195
F7P8-ENi1-Ni1 0 185
F8P2-EB3-B3 -20 165
F8A8-EA4-A4 -40 130
F8P6-EA4-A4 -51 75
F8A8-EG-G OK Autrod 13.24 0,08 0,30 1,4 0,15 09 02| 530 [ 620 -20 140
F7P10-EG-G -30 130
F8A10-ENi2-Ni2 -40 110
F8P10-ENi2-Ni2 -60 70
FBA10-EG-G OK Autrod 13.27 | 3YM | 3M [IlIlYM |A3YM 3YM . 0,06 02 10 - 21 - 490 570 +20 180
F8P8-EG-G
3YM |NV 4- 0 170
FOA8-EA3-A3 4(M) 20 160
FOP8-EA3-A3 -40 130
F9P2-EB2-B2 80 90
F11A8-EG-G
F11P4-EG-G OK Autrod 13.30 0,07 0,30 1,35 0,15 1,3 0,15| 560 650 -20 100
FBA6-EC-G -40 90
EN 756 S 46 4 FB S2Mo -62 50
S 46 6 FB S2Ni2 OK Autrod 13.39
S 505 FB S3MO OK Autrod 13.43 Q-T 0,08 0,25 1,35 06 22 05| 700 795 +20 135
S 50 5 FB S4Mo steel 0 120
S 42 4 FB S2Ni (-60 C -20 100
S 506 FB SO M) -40 75
S 50 4 FB S3Ni1.5 -60 55
OK Tubrod 15.24S 0,068 025 1,82 - 0,82 - 530 633 -50 132
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Produto Fio Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de

ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo | MPa MPa  temp°C impacto J

OK Flux 10.63 saw| oxautrod 01 03 07 23 - 09|52 |62 | +20 180

13.20SC 0 150

Tipo Alta basicidade -40 110

-62 90

O OK Flux 10.63 é um fluxo mineral aglo-
merado de alta basicidade n&o introductor
de elementos de liga concebido essencial-
mente para a soldadura dos agos resisten-
tes a fluéncia em combinagéo com fios Cr-
Mo de baixa liga. O nivel muito baixo de
impurezas do fluxo ajuda a produzir um
metal depositado excepcionalmente limpo,
com elevada ductilidade, mesmo apos trata-
mento térmico.

Densidade ~1,1 kg/dm3
Indice de basicidade 3,2
Classificacoes

EN 760
SFA/AWS A5.23

SAFB 155 AC H5
F8P8-EB3-B3
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite Tenséo Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BY GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo | MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.71 saw| oxautrod 1224 | 3™ | 3T fuytm| A3 |3vTM|3YTM - |oos 04 135 - - 05| 500 | 580 | +20 125
3YTM [3YTM 3YTM 0 100
Tipo Bésico -20 60
OK Flux 10.71 é um fluxo aglomerado, ligei- -40 30
ramente introdutor de Si e Mn, destinado a OK Autrod 12.34 | 3TM | 3TM JlIIYTM [UP (M[3YTM| 3YTM 0,09 04 1,5 - - 0,5 535 620 +20 120
soldadura por arco submerso, especial- 3YM WBY40M| (M [-40°C) (M 0 105
mente adequado para corddes de canto e (M L40°C) -40°C) -20 70
para soldadura num sé passe e multipasse -40°C) .30 60
de topo em agos macios e de médio e alto 40 45
limite elastico. O OK Flux 10.71 pode ser
utilizado com particular vantagem na solda- [ OK Autrod 12.44
dura "narrow gap". OK Autrod 13.10
Densidade ~1,2 kg/dm?3 OK Autrod 13.24 0,07 05 1,45 0,15 09 02| 560 630 +20 120
Indice de basicidade 1,6 -20 85
. ~ -30 70
Classificacoes -40 60
EN 760 SA AB 167 AC H5 OK Autrod 13.27 . 0,05 04 14 - 2,2 - 500 600 -20 100
SFA/AWS A5.23  F8A4-EA2-A2 -40 60
F7P2-EA2-A2 OK Autrod 13.36 008 05 13 03 07 - | 480 | 580 | +20 120
F8A4-EA4-A4 -20 70
FoAdENIZ 2 w0 e
-ENi2-Ni
F7P5-ENi2-Ni2 OK Autrod 13.43
FSAO-EG-G OK Tubrod 14.02S 0,040 0,32 1,23 - - 046]| 508 577
F8A2-EG-G OK Tubrod 15.24S 0,071 0,52 2,11 - 0,77 - 582 674 -40 80
F8P2-EG-G
F8A6-EC-G
F7AZ-EC-A4
EN 756 S 46 2 AB S2Mo
S 50 3 AB S3Mo
S 46 4 AB S2Ni2
S 423 AB SO

S 504 AB SO
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K 61 _30 SMAW | SFA/AWS A5.4 ABS Stainless c <0,03 Limite elastico, MPa 1,6 300 35-50 o7
E308L-17 CL Si 0,8 430 2,0 300 45-65 29
Tipo  Rutilo-acido 1SO 3581 cwB E308L-16 Mn 07 i o5 | 300 60-90 31
OK 61.30 é um eléctrodo LMA com teor de carbono E,\}agolaR DB 30.039.02 cr 19,5 lenséo de ruptura, MPa 3’2 350 80-120 31
extra baixo, destinado a soldadura em CA ou CC de E1898LR12 DNV 308L Ni 10,0 560 ’
acos do tipo 19Cr10Ni, sendo também, recomendado Werkstoff N SFS-EN1600 E199LR . 4,0 350 120-170 32
para a soldadura dos agos inoxidaveis estabilizados Werkstoll INr. SS-EN 1600 E199LR12 Alongamento. % 5,0 350 150-240 33
de composicao similar. O OK 61.30 é muito facil de 1.4316 uDT 45 50 450 150-240 33
escorvar e re-escorvar, produzindo corddes com exce- vdTUOV ’
lente aspecto e escoria auto-destacavel. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
IR —-—
N U4 5 IN l
OK 61.35 smaw | sFaawsasa | upt C 003 | Limite elastico, MPa 25 | 300 | ss85 0o
ES08L-15 vdTOv Si 0.4 460 32 | 850 | 75110 25
i Asi ISO 3581 ’
Tipo Basico E199LB ?;An 1;375 Tens&o de ruptura, MPa 4.0 350 110-155 27
OK 61.35 é um eléctrodo basico de ago inoxidavel do EN 1600 r ’ 580 50 350 160-210 26
tipo E308L com excelentes caracteristicas operatérias | £ o'o" "5 5 5 Ni 10,5 ’
nas posicdes vertical e ao tecto. O elevado valor de Werkstoff N o
resiliéncia obtido a temperatura criogénica (-196°C), JVerkstoft Ar. Alongamento, %
torna o OK 61.35 excelente para projectos LNG. 1.4316 45
Corrente de soldadura Charpy V
DC+ Temperaturas Valores de
f— de teste, °C  impacto, J
II: t
U V4 5 IN l +20 100
-120 70
-196 45
OK 61.41 SMAW | SFAAWS As4 | cwB E308L-16 C 003 | Limiteelsstico, MPa 20 | 200 | ases | 2o
E308L-17 SS-EN 1600 E199LR53 Si 0,7 420 25 300 60-100 29
i il0-4Ci ISO 3581 ’
Tipo  Rutilo-acido Eroern \lidD'ITUV 2;"” %85 Tenséio de ruptura. MPa 32 | 350 80-130 29
OK 61.41 é um eléctrodo inoxidavel LMA de alto rendi- EN 1.600 r ) 4')—‘;560 40 450 110-170 32
mento e extra baixo teor de carbono, destinado a sol- |~ T o o Ni 10,0 ’
dadura dos agos do tipo 19Cr10Ni, sendo também, Werkstoff N o 5,0 450 170-230 33
recomendado para a soldadura dos agos inoxidaveis JVerKstoft r. Alongamento. %
estabilizados de composicao similar, excepto quando 1.4316 45
se deva manter a total resisténcia a fluéncia do mate-
rial base. Charpy V

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 55V

R e

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 65
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 61 _80 SMAW | SFA/AWS A5.4 CL C 0,03 Limite elastico, MPa 2,0 300 45-65 24

E347-17 CwWB E347L-16 Si 0,7 500 2,5 300 60-90 26

Tipo  Rutilo-acido 1S0 3581 GL 4550 Mn 06 i 32 | 350 80-120 28

s s . . , e . ’

O OK 61.80 é um eléctrodo de ago inoxidavel estabili- E,\]igo'gb R uDT Cr 20,0 413_.;238830 de ruptura, MPa 40 350 120170 30

zado a0 Nb com revestimento do tipo LMA e baixo teor | F2 "m0 o1 ) VdTUV Ni 10,0 ’

em carbono, destinado & soldadura dos acos inoxida- Werkstoff N Nb 0,3 o 5,0 350 150-240 31

veis do tipo 321 e 347. Resistente a corrosdo intergra- | L eIKSIOILAT. Alongamento, %

nular até aos 400°C. 1.4551 40

Corrente de soldadura Charpy V

DC+ ACOCV 50V Temperaturas Valores de

+ — de teste, °C  impacto, J
| -
N 4 N l +20 60
-80 40
OK 61.81 smaw | sFaaws as4 | by 347 C 006 | Limite elastico, MPa 16 | 300 | 2540 20
E347-16 SFS-EN1600 E199NbR Si 0,6 560 2,0 300 40-60 21
Tipo  Rutilo IS0 3581 SS-EN 1600 E199NbR32 | Mn 1,6 i o5 300 50-80 29
7 P T .z . . l! ’

O OK 61.81 € um eléctrodo estabilizado ao nidbio, E19.9Nb R ubT Cr 20,0 Tensdo de ruptura. MPa _

. A : i EN 1600 Ni 100 700 3,2 350 75-115 23
destinado a soldadura de acos do tipo 18-8 estabiliza- E199NbR 32 | )

dos ao nidbio ou ao titanio. Recomendado para aplica- Werkstoff N Nb 0,7 N 4,0 350 110-160 24

¢des de alta temperatura. % 2'2(’” amento, % 5,0 350 140-210 25

Corrente de soldadura '

DC+, ACOCV 60V Charpy V

. — Temperaturas Valores de
_H. ZI I\ l de teste, °C  impacto, J
+20 60
O K 63 . 20 SMAW | SFA/AWS A5.4 CcwB E316L-16 C 0,03 Limite elastico, MPa 1,6 265 15-40 o3
E316L-16 SFS-EN1600 E19123LR Si 0,7 480 2,0 265 18-60 25
Tipo  Rutilo-acido EN 1600 SS-EN 1600 E19123LR11 | Mn 0,8 ) 20 300 18-60 25
P . . !

O OK 63.20 é um eléctrodo rutilo com um teor em car- \EV;?k;tzof? Il\_er 11| ubT, Cr 18,5 4P_-;-5rggsa0 de ruptura, MPa g 300 25.80 o5

bono extra-baixo, destinado a soldadura dos agos ino- W VdTUv Ni 12,0 ’

xidaveis do tipo AISI 316L. Especialmente concebido : Mo 2,8 3,2 350 55-110 24

para a soldadura em posi¢cdo em tubagens de parede
fina. Apresenta um escorvamento e re-escorvamento
do arco muito facil.

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 50V

LR

Alongamento, %
35

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 65
-60 45

-120 32
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
0K 63.30 SMAW | SFaAwsAsa | Bv uP c 003 | Limite elastico, MPa 16 | a0 | 3550 08
E316L-17 CL Si 0,8 460 2,0 300 45-65 29
Tipo  Rutilo-acido 1S0 3581 CwB E316L-17 Mn 06 i 25 | 300 60-90 30
OK 63.30 é um eléctrodo LMA com extra baixo teor de El\}?l(])goa LR DB 30.039.06 Cr 18,0 ;'t;gsao de ruptura, MPa 392 350 80-125 31
carbono do tipo 18Cr12Ni2,8Mo. Também se reco- E18125LR12 DNV 316L Ni 12,0 ’
menda para a soldadura dos acos estabilizados de Werkstoff N LR DXVuO, BF, 316L | Mo 2,8 s 4,0 350 120-170 32
composicao similar, excepto quando se deve mantera | ~ S <StOM . GL 4571 Alongamento, % 5,0 350 150-240 34
total resisténcia a fluéncia do material base. O OK 1.4430 SS-EN 1600 E19123LR12 40
63.30 tem um escorvamento e re-escorvamento do SFS-EN1600 E19123LR
arco muito facil, produzindo corddes de excelente uDT Charpy V
aspecto e escoria auto-destacavel. VATOV Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de teste C230 mm%o
+
DC+, AC OCV 50V 20 55
_U_Iz:zl'\ 'H‘ -125 >32
0OK 63.34 smaw | SFaawsAsa | cws E316L-16 C 003 | Limite elastico, MPa 25 | a0 | 700 2
E316L-16 SFS-EN1600 E19123LR Si 0,8 440 3,2 300 110-130 o5
Tipo  Rutilo 1SO 3581 ubT Mn 0,8
7 7 . . P . y a p
OK 63.34 é um eléctrodo de aco inoxidavel do tipo El\ﬁggos LR16 | vaTOv Cr 185 ‘é’gr(;sao de-tuptura. MPa
19Cr12Ni2,8Mo, concebido para a soldadura na verti- | =000 o Ni 12,0
cal descendente dos acos de composicado similar. A Werkstoff N Mo 2,8 o
soldadura na vertical descendente com o OK 63.34 YVerkstatl Nr. Alongamento, %
proporciona corddes de muito bom acabamento e uma 1.4430 40
transicdo suave para os bordos da junta. O volume de
escoria bastante pequeno, é de facil manuseamento e Charpy V
remogao. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de lesfe. 20 Impacto, ;5
+.
DC+, ACOCV 60V
' —
I 4 5 N
O K 63 .35 SMAW | SFA/AWS A5.4 ABS Stainless c 0,03 Limite elastico, MPa 2,5 300 55-85 24
E316L-15 CL Si 05 460 3,2 350 75-110 24
Tipo  Basico 150 3561 DNV 316L Mn 17 i 40 | 350 | 110-150 | 24
OK 63.35 é um eléctrodo basico de ago inoxidavel E19.123L B SFS-EN1600 E19123LB cr 18,5 lensdo de ruptura, MPa 5,0 350 150-200 24
com baixo teor de carbono, destinado & soldadura dos %3 LB2o SS-EN 1600 E19123LB22 [ Ni 12,6 600 ’ i
acos do tipo 18Cr12Ni3Mo. O metal depositado é Werkstoff N ubT Mo 2,8 .
muito resistente a fissuracdo e porosidade. O OK SYErkstoft Nr. vdTUV Alongamento, %

63.35 possui caracteristicas operatorias excepcionais
nas posicoes vertical e ao tecto.

Corrente de soldadura
DC+

U 7 o N

1.4430

35

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 95
-120 60
-196 35
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 63 .41 SMAW | SFA/AWS 5.4 CL C 0,03 Limite elastico, MPa 2,0 300 45-65 32

E316L-17 CwB E316L-16 Si 0,8 430 2,5 300 60-100 34

Tipo  Rutilo-acido 1S0 3581 DNV 316L Mn 07 i 32 | 350 80-130 36

7 - . ’

OK 63.41 & um eléctrodo de alto rendimento com extra EI\]S::SSOS LR LR D, BF, 316L, cr 18,0 4’3—';;38830 de uptura, MPa 40 450 110-170 37

baixo teor de carbono, resistente aos acidos e proprie- | = 4 45 . 316LN Ni 12,0 ’

dades LMA do tipo 18Cr12,5Ni2,8Mo. Este eléctrodo 5V19k1t2f? II\_I R53 | sFs-EN1600 E19123LR Mo 2,8 . 5,0 450 170-230 42

destina-se a ser utilizado ao baixo, proporcionando SVerkstoll Nr. SS-EN 1600 E19123LR53 Alongamento. %

corddes suaves e brilhantes. Em juntas de canto, o 1.4430 uDT 45

cordao apresenta uma forma ligeiramente concava. VdTUvV

harpy V

Corrente de soldadura (T:en;::)erat ras Valores de

u
DC+, ACOCV 55V de teste, °C  impacto, J

+20 60
L=
0K 63.80 SMAW | SEMAWSAs4 | oL C 002 | Limite elastico, MPa 16| 300 | sss0 | 28

E318-17 SFS-EN1600 E 19123 NbR Si 0,8 500 2,0 300 45-65 29
Tipo  Rutilo-acido IS0 3581 SS-EN1600 E19123NbR32 | Mn 0,6 i o5 300 60-90 30
7 P . . P . p ’

O OK 63.80 é um eléctrodo inoxidavel com revesti- E,\Hégos NbR ubT, Cr 18,0 'é'(;r(\)sao de ruptura. MPa 32 350 80-120 32

mento do tipo LMA, destinado & soldadura dos acos E19123Nb R34 VdTuv Ni 12,0 ’

do tipo 18Cr12Ni2-3Mo estabilizados ao Nb ou Ti, cor- Werkstoff N Mo 2,8 N 4,0 350 120-170 33

respondentes a norma DIN Werkstoff Nr: 4573 e 4583. % Nb 0,3 2'5("‘ amento, %

Corrente de soldadura '

DC+, ACOCV 50V Charpy V

. — Temperaturas Valores de
_H. |Z 1 I\ l de teste, °C  impacto, J
+20 55
O K 64_30 SMAW | SFA/AWS A5.4 uDT C 0,03 Limite elastico, MPa 2,5 300 50-80 o8
ESS(; 7L-17 VdTOV Si 0,7 480 3,2 350 70-120 30
i il0-ACi ISO 3581

Tipo Autilo-acido E19134LR E;An (1):970 Tenséo de ruptura, MPa 4.0 350 100-170 32

OK 64.30 é um eléctrodo com teor de carbono extra EN 1600 r ’ 500

baixo, destinado & soldadura dos agos inoxidaveis do E19134LR32 Ni 13,0

tipo 19Cr13Ni3-4Mo. O OK 64.30 ¢é facil de usar em Mo 3,7

todas as posic¢oes, proporcionando corddes suaves
tanto em CA como em CC.

Corrente de soldadura
DC+, AC OCV 55V

LE=R T

Werkstoff Nr.
1.4447

Alongamento, %
30

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 45

ebi| op 109} O}je ap d sioAepIXoul sody



€9

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK 67.15 SMAW | SFAAWS A54 | cL c 0.1 Limite elastico, MPa 20 | 300 35-55 24
E310-15 DB 30.039.01 Si 0,3 410 25 300 55-85 25
Tipo  Basico SO 3581 SFS-EN1600  E2520B Mn 2,0 i} a2 350 70-110 o5
OK 67.15 é um eléctrodo de acgo inoxidavel para a sol- Eﬁi ggOB SS-EN 1600 E2520B22 cr 26,0 Tensdo de ruptura. MPa 4’0 350 110-150 26
dadura dos agos do tipo 25Cr20Ni. Também se reco- T ubnT Ni 20,0 590 ’
menda para a soldadura de acos de blindagem, Workstoff N vdTUuv s 5.0 350 150-200 26
soldadura de acos austeniticos ao manganés e paraa | YerKSIOM N Alongamento, %
unido de acos dissimilares. O OK 67.15 deposita um 1.4842 35
metal muito resistente a fissuragéo. c
harpy V
Corrente de soldadura ar
Temperaturas Valores de
DC+ de teste, °C  impacto, J
) N f— +20 100
N U4 2 IN l
0 K 67_45 SMAW SFA/AWS A5.4 ABS Stainless o] 0,1 Limite elastico, MPa 2,0 300 35-60 o3
] o EEE,\?%'&;") vdTOv Si 05 470 25 | 300 50-80 23
Tipo  Basico B MN B4 z\:/'“ ?538 Tensao de rutura. MPa 3,2 350 70-100 24
OK 67.45 é um eléctrodo de ago inoxidavel austenitico ISO 3581 r ' —~ensao de fuptura, Mra 40 350 100-140 24
A .o i 605 )
18-8-6Mn, concebido para a soldadura de agos dissi- E188 Mn B Ni 9,0
milares, acos 13Mn com soldabilidade limitada e para n o 5,0 350 150-200 25
o revestimento dos agos ao carbono. Pode, também, Alongamento, %
ser utilizado como camada almofada antes da aplica- 35
¢&ao dum revestimento duro.
Ch \
Corrente de soldadura ~narpy
Temperaturas Valores de
DC+ de teste, °C  impacto, J
* - +20 70
N I S N
OK 67.50 SMAW | SEMAWSAs4 | oL C 003 | Limite elastico, MPa 20 | s00 | soes | 24
. o Eﬁz?g(-)g 7 CcwB E2209-17 Si 0,8 660 25 300 50-90 27
Tipo FRutilo-acido E2293NLR32 e ZS;::;:{T? '(\;An ;2500 Tensé&o de ruptura, MPa 32 350 80-120 28
OK 67.50 é um eléctrodo de revestimento rutilico des- r ) ~
- N LSYESE TR > Werkstoff Nr. (duplex) : 820 4,0 350 100-160 29
tinado a soldadura dos agos inoxidaveis ferro-austeni- 1.4462 tainl teel Ni 9,0
ticos, como por exemplo o UNS S31803. Utiliza-se, : stainless steels Mo 3,0 N 5,0 350 150-220 30
também, nalgumas aplicagdes especiais como a sol- GL 4462 N 0,15 Alongamento, %
dadura de tubos com alta resisténcia a corrosdo sob RINA E 2209 25
tenséo até aos 300°C, fabricados com o chamado ago SFS-EN1600 E2293NLR
"Duplex". uDT Charpy V
VdTUV Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 60V

LLE=R T

de teste, °C  impacto, J
+20 70
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK 67.52 SMAW | SFA/AWS A5.4 C 0,1 Limite elastico, MPa 2,5 350 90-115 o5

I(5307-25) Si 1,0 420 3,2 450 120-165 34

Tipo Zirconio-basico ;8 8 Mn B " 7 Tensé&o de ruptura, MPa 40 450 150-240 40

. . o . p
O OK 67.52 é um eléctrodo sintético de alto rendi- EN 1600 cr 18,0 50 450 200-340 48
: . : N Ni 9.0 630 ,

mento do tipo 18Cr8Ni6Mn destinado a soldadura de E188MnB83 ,

acos dissimilares, acos 13Mn, acos de soldabilidade Werkst fan o

limitada e para revestir agos ao carbono. % fsww

Corrente de soldadura '

DC+, ACOCV 70V Charpy V

| - Temperaturas Valores de
.H. IZ 1 de teste, °C  impacto, J
+20 70
OK 67.55 SMAW | SFAAWSA5.4 | DNV For ferritic- c 0,03 Limite elastico, MPa 25 | 300 50-80 21
E2209-15 austenitic Si 0,7 650 32 350 60-100 21
Tipo Basico EN 1600 (duplex) Mn 1.0
; ’ = 4,0 350 100-140 21
O OK 67.55 é um eléctrodo basico especialmente con- E2293NLB22 stainless steels Cr 23,0 Tonsdo de ruptura. MPa
AN ) espesia Werkstoff Nr. uDT Ni 90 800

cebido para a soldadura de agos inoxidaveis duplex 1.4462 VdTOV ! )

como o UNS S31803. O metal depositado apresenta : Mo 3,0 N

uma ductilidade muito elevada a -50°C/-60°C. Particu- N 0,15 Alongamento, %

larmente recomendado para a soldadura de tubos 28

duplex em aplicacdes offshore.

Corrente de soldadura Charpy V

Temperaturas Valores de
DC+ de teste, °C  impacto, J
. - +20 100
_H. Z 1 I\ l -40 75
-60 65
O K 67_60 SMAW | SFA/AWS A5.4 CL C 0,03 Limite elastico, MPa 2,0 300 30-60 7
E309L-17 CWB E309L-17 Si 0,8 470 2,5 300 50-90 28

Tipo  Rutilo-acido 1SO 3581 GL 4332 Mn 0,9 . 32 350 90-120 29

OK 67.60 é um eléctrodo inoxidavel com elevado teor E2312LR SFS-EN1600 E2312LR cr 24,0 lenséo de ruptura, MPa :

A : . N EN 1600 VdTUV Ni 125 580 4,0 350 130-180 31
de liga, destinado & soldadura de acgo inoxidavel com Eo312LR32 ! )

aco macio ou de baixa liga, ao revestimento de ago Werkstoff N o 4,0 450 130-180 31

macio e para a execugéo de passes de raiz em agos SVerksIol Nr. Alongamento. % 5,0 350 160-240 32

"clad". Este eléctrodo possui excelentes caracteristi- 1.4332 32 5.0 450 160-240 a2

cas operatdrias em todas as posicdes (excepto na ver-

tical descendente), tanto em CA como em CC. Charpy V

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 55V

LE=R T

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 50
-10 40
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K 67.62 SMAW | SFA/AWS A5.4 BV UP KV -60°C*) o} 0,05 Limite elastico, MPa 2,5 350 70-120 o5
El?l()?a%% DNV 309 Si 0,8 450 3,2 450 110-165 30
Tipo Rutilo-acido £ 1bUY GL 4332 Mn 0,6 } 40 450 150-230 35
O OK 67.62 € um eléctrodo inoxidavel sintético de alto \Evgfk;t%f?l\zrs LR D, BF, SS/CMn Cr 24,0 W’m‘m 5.0 450 200-310 38
rendimento do tipo 24Cr12Ni, destinado & soldadura 14332 VdTUV Ni 12,5
de acgo inoxidavel com agos néo ligados. A composi- ) o
¢ao é balanceada para proporcionar boa resisténcia a Alongamento. %
fissurag&o na unigo dissimilar de ago inoxidavel com 40
acos nao ligados. A aparéncia dos corddes é exce-
lente quer em juntas ao angulo como topo-a-topo. Charpy V
Corrente de soldadura Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
DC+, ACOCV 55V +20 60
LZi=
OK 67.70 SMAW | SFMAWS As.4 | BY UPC&CMnto | C 0,03 Limite el4stico, MPa 20 | 300 30-60 o7
E309MoL-17 stainless Si 0,8 510 25 300 50-90 o8
Tipo  Rutilo-acido 1SO 3581 CL Mn 0,6 . 32 350 90-120 29
OK 67.70 é um eléctrodo de acgo inoxidavel com um E23122R cws E309MoL-16 Cr 23,0 lenséo de ruptura, MPa 4’0 350 130-180 30
elevado teor de liga, destinado a execugéo de cama- EN 1600 DB 30.039.05 Ni 13,0 620 ’ ° i
' "clad" resisten- | E23122LR32 [ pNy 309 Mo 5,0 350 160-240 32
das almofada, quando se soldam acos "clad" resisten Werkstoff N Mo 2,7 o
tes aos acidos e ago inoxidavel a outros tipos de agos. | YEKSIOILNL LR DXVuO, BF, Alongamento, % 5,0 450 160-240 32
O OK 67.70 possui caracteristicas operatorias excep- 1.4459 SS/CMn 33
cionais, quer em CA como em CC. Este eléctrodo RINA E 309Mo
pode ser utilizado em todas as posi¢des, excepto na SFS-EN1600 E23122LR Charpy V
vertical descendente. SS-EN 1600 E23122LR32 Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura vdTOV de teste, °C  impacto, J
DC+, AC OCV 55 V +20 %0
' —
LlL=R T
O K 67,75 SMAW | SFA/AWS A5.4 ABS Stainless c 0,03 Limite elastico, MPa 25 300 50-80 20
E309L-15 DNV 309 Si 03 460 32 | 350 | s8o-110 24
Tipo Basico :58203%1_ B ol g)s(/\gl\a) o ur oz Tenséo de ruptura, MPa 4.0 350 100-150 26
OK 67.75 é um eléctrodo inoxidavel de revestimento EN 1600 SFS n C_r 24,0 5704')—'; 50 350 160-220 27
basico, destinado & soldadura de acos do tipo E2312LB42 FS-EN1600 E2312LB Ni 13,0
24Cr13Ni, para a execucao de camadas de transicao [ |\ =% & o ubT Mo 0,3 .
quando se reveste ago macio com inoxidavel, para a WOrkstol INr. VdTUVv Alongamento. %
unido de acos dissimilares, e, para a execuc¢ao de pas- 1.4332 35
ses de raiz no lado inoxidavel em acos "clad".
Charpy V

Corrente de soldadura
DC+

U 7 o N

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 75
-80 55
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Produto Classificagdo Aprovacdes Composigéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 68.1 5 SMAW | SFA/AWS A5.4 C 0,06 Limite elastico, MPa 2,5 350 65-115 o5

ES45 0-15 Si 05 390 3,2 450 90-160 25
P Agi | 3581 ’

Tipo Basico E13B E;An ?’350 Tens&o de ruptura, MPa 4.0 450 120-220 30

OK 68.15 & um eléctrodo inoxidavel que deposita um EN 1600 r ’ 520 50 450 170-270 30

metal ferritico do tipo 13Cr. O OK 68.15 foi concebido E13B42 ’

para a soldadura dos agos de composicao similar, Werkstoff N o

sempre que os eléctrodos de aco inoxidavel austeniti- | YerKSIOM L. Alongamento, %

cos de liga CrNi nao possam ser utilizados, como por 1.4009 25

exemplo quando a construgéo vai estar exposta a

gases sulfdricos agressivos. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
DC+ +20 55
| . S -
U V4 5 IN f
OK 68.17 SMAW | SFA/AWS A5.4 c 0,03 Limite elstico, MPa 25 | 350 55-100 21
E410NiMo-16 Si 0,4 650 3,2 350 65-135 21
i il0-bAsi ISO 3581 ’

Tipo Rutilo-basico E134R I\C/In (1),260 Tenséo de ruptura, MPa 4,0 450 90-190 24

O OK 68.17 é um eléctrodo concebido para a solda- EN 1600 r ) 50 450 150-240 o3

=z e ’ i 870 )

dura de fundi¢des em aco inoxidavel do tipo E134R32 Ni 4,6

13Cr4NiMo, podendo soldar em todas as posigdes, Werkstoff N Mo 0,6 N

excepto na vertical-descendente. % ,1Al7on amento, %

Corrente de soldadura '

DC+, ACOCV 55V Charpy V

. — Temperaturas Valores de
_H. |Z 1 I\ l de teste, °C  impacto, J
+20 45
-10 45
-40 40
OK 68.53 SMAW | EN1600 VdTOV c 0,03 Limite elastico, MPa 25 | 300 55-85 22
Tipo  Rutilo-basico Werkstoff Nr. Mn 0,7
’ = 4,0 350 110-150 23
P . . . p ’

OK 68.53 é um eléctrodo revestido para a soldadura (1.4410) C_r 25,5 'gggsao de ruptura. MPa

dos agos austeno-ferriticos do tipo "Super Duplex", Ni 10,0

como por exemplo SAF 2507 e Zeron 100. O OK Mo 4,0 o

68.53 possui boas caracteristicas operatorias em N 0,25 Alongamento. %

todas as posicdes e a escdria destaca-se facilmente.
Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 60V

LE=R T

30

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 50
-40 35
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK 6855 smAw | EN1600 c 0,03 Limite elastico, MPa 2,5 300 50-80 23
E2594NLB42 Si 06 700 32 | 350 60-100 23
Tipo  Basico Werkstoff Nr. Mn 0,9
’ = 4,0 350 100-140 23
s P . PO . ’
O OK 68.55 & um eléctrodo de revestimento basico (1.4410) cr 25,5 4’)—'—-;38%‘0 de ruptura. MPa
destinado a soldadura dos agos austeno-ferriticos do Ni 10,0
tipo Super Duplex, como por exemplo os agos SAF Mo 4,0 .
2507 e Zeron 100. O OK 68.85 deposita um metal de N 0,25 Alongamento, %
elevada ductilidade. 28
Corrente de soldadura Charpy V
DC+ Temperatu(r;as Valores de
+ f— de teste, ° impacto, J
| -
N 4 N l +20 90
-40 55
-60 45
0 K 68 _81 SMAW SFA/AWS A5.4 o] 0,12 Limite elastico, MPa 2,0 300 35-60 22
E312-17 Si 0,7 580 2,5 300 50-85 24
Tipo  Rutilo-4cido IS0 3581 Mn 0,8
0 ; 4 . E29.9R Cr 29.0 Tensé&o de ruptura, MPa 32 350 80-125 25
O OK 68.81 é um eléctrodo altamente ligado que EN 1600 ! ) 750 4.0 350 110-175 26
deposita um metal duplex do tipo ferro-austenitico com E299R32 Ni 10,0 ’
aproximadamente 40% de ferrite. Resistente & corro- Werketoft N 3 50 350 150-240 28
s&0 sob tensao e altamente insensivel a diluigio. Boa | YerkSIOIRL Alongamento, %
resisténcia a oxidacéo até aos 1150°C. O OK 68.81 1.4337 25
utiliza-se em unides dissimilares, na soldadura de
acos de soldabilidade limitada e em camadas tampao Charpy V
antes de aplicar um revestimento duro. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de teste, °C  impacto, J
DC+, ACOCV 60V +20 30
) ! -
N U4 2 IN l
OK 69.33 SMAW | SFAAWSA5.4 | SFS-EN1600  E20255CuLR | C 0,03 Limite elastico, MPa 20 | 300 40-60 23
E385-16 uDT Si 0,5 400 2,5 300 60-85 24
Tipo  Rutilo-basico EN 1600 vdTUv Mn 1,0 .
. . L E20255CuNLR Cr 20.5 Tensé&o de ruptura, MPa 82 350 85-130 27
OK 69.33 é um eléctrodo de ago inoxidavel, que depo- 35 ! ) 575 4.0 350 120-180 29
sita um metal completamente austenitico com resis- Werkstoff Nr Ni 25,0 ’
téncia aumentada & corros&o do acido sulfdrico. O 14518 Mo 5,0 5 50 350 160-240 31
metal depositado do OK 69.33 apresenta, também, : Cu 1,5 Alongamento, %

boa resisténcia a corroséao intergranular e por picadas.
Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 65V

N T o N

35

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 80
-140 45
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K Tu b rOd 1 4 . 20 FCAW S%IVS/SFM o] <0,04 Limite elastico, MPa 12 130-220 | 25-29

. Si 0,7 >320

Tipo  Rutilo Eﬁlof'z-g;;‘g o Mn 1,4 ]

L . EN 12V/9°9I [!

O OK Tubrod 14.20 & um fio fluxado para soldadura T199LPM2 C_r 19,5 Tc;r;zao de ruptura. MPa

em posicéo vertical e ao tecto dos agos inoxidaveis do Ni 9,5 >

tipo 304, 304L, 308 e 308L. A composi¢ao do metal N

depositado também permite a soldadura dos agos Alongamento, %

estabilizados do tipo 321 e 347. Este fio complementa 35

o0 OK Tubrod 14.30, sendo utilizados em conjunto para

maximisar a produtividade em aplica¢cdes muli-posi- Charpy V

¢ao. Gas de protecgéo: Ar+20% CO,. Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura de teste. °C  impacto. J

DC +20 >47

* -120 >32
Lo=RT
O K Tu b rOd 1 4 . 21 FCAW SSFA/NNM Cc <0,04 Limite elastico, MPa 1,2 130-220 25-29
. Si 0,7 >320

Tipo  Rutilo B a0 Mn 1,4 s "

O OK Tubrod 14.21 é um fio fluxado para soldadura T19123LPM2 Cr 19,0 Zgi)ac e ruptura a

em posicdo dos agos inoxidaveis do tipo 316 e 316L Ni 12,0 >

em que se exige uma resisténcia acrescida a corrosao Mo 2,7 .

por picadas. Esta situagao é particularmente relevante Alongamento, %

no ataque por solugdes com cloretos e acido sulfarico. >30

A composicao do metal depositado também permite a

soldadura dos agos estabilizados do tipo 321 e 347. Charpy V

Este~fio complementa o OK Tubrod 14.31. Gas de pro- Temperaturas Valores de

tecgéo: Ar+20% CO,. de teste, °C  impacto, J

Corrente de soldadura 20 >47

DC(+) -20 >40

I == |'\ -ﬂ- -196 >34

O K Tu b rod 1 4 . 22 FCAW SFA/AWS A5.22- ] <0,04 Limite elastico, MPa 1,2 130-220 25-29

= Si 0,7 >320

Tipo  Rutilo Eﬁlof'z-g;;‘g o Mn 1,4 . P

O OK Tubrod 14.22 é um fio fluxado que deposita um T2312LPC?2 Cr 24,0 t;r;%ao de ruptura 4

metal do tipo 309. Embora aplicavel na soldadura dos T2312LPM2 Ni 13,0 >

acos do tipo 25Cr12Ni, a sua principal aplicacdo con-
siste na uniéo de acos dissimilares e de dificil soldabi-
lidade nas posigoes vertical e ao tecto, o que inclui a
unido de agos de placagem entre eles e a agos ao car-
bono. Gas de protecgao: Ar+20% CO,.

Corrente de soldadura
DC(+)

Alongamento, %

>30
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 >47
-20 >40
-60 >32
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Tubrod 14.25 rcaw | sraawsaszze c 0,03 Limite eléstico, MPa 12 130-220 | 2530
= Si 0,9 475
Tipo  Rutilo E317LT1-4 Mn 1,3 )
. . ) R p
OK Tubrod 14.25 € um fio fluxado, destinado & solda- C_r 18,7 'gggsao de ruptura. MPa
dura em posigdo dos materiais do tipo 317 e 317L. Ni 12,6
Contendo elevado teor de Mo para resisténcia acres- Mo 3,4 o
cida a corrosdo, as areas de aplicagéo principais resi- Alongamento, %
dem nas industrias quimicas e de processamento, tal 34
como no fabrico de tanques para transporte de produ-
tos quimicos. Gases de protecgéo: Ar+20% CO, ou Charpy V
CO, puro. Temperaturas Valores de
Corrente de soldadura de teste. °C  impacio, J
+20 40
DC(+)
A —-—
Lo=KT
0 K Tu b rOd 1 4 u 27 FCAW SFA/AWS A5.22- Cc <0,04 Limite elastico, MPa 1,2 150-250 26-30
= Si 0,8 >500
Tipo  Rutilo e Mn 09 i
7 . . S - [2
O OK Tubrod 14.27 é um fio fluxado que se destina a EN 12073-99 Cf 22,0 ng;ao de ruptura. MPa
soldadura em todas as posi¢oes dos agos inoxidaveis T2293NLPC2 Ni 9,0 >
duplex. Concebido para operar misturas Ar-CO,, pro- T2293NLPM 2 Mo 3,0 o
duz um arco estavel e um depésito com facil remogao N 0,15 Alongamento, %
de escoria e um minimo de salpicos. Recomendado P <0,03 >20
na soldadura dos agos da norma DIN W.Nr 1.4462 IS <0,02
(UNS S31803), tais como os agos duplex SAF 2205, Charpy V
FAL 22(%, AF22, NK Cr22 e HY Resist 22/5. Gas de Temperaturas Valores de
proteccdo: Ar+20% CO, ou CO, puro. de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura -20 >47
DC(+)
| . S -
N S IN l
OK Tubrod 14.28 FCAW c <0,04 | Limite elastico, MPa 1,2 150-250 | 26-30
Si 0,6 650
Tipo Rutilo Mn 0,9 3
Um fio fluxado rutilico para a soldadura em todas as Cr 25,0 '8l'zr(1)sao de ruptura, MPa
posi¢des dos agos inoxidaveis "Super duplex". A sua Ni 9,2
formulagéo a base de rutilo assegura uma acgéo de Mo 3,9 o
arco suave e estavel, efectuando um depdsito com N 0,2 Alongamento, %

aparéncia consistente e facil remogao de escéria. A
composi¢ao do metal depositado assegura a mais ele-
vada resisténcia a corrosao por picadas e intersticial,
bem como a corroséo sob tensao.

Corrente de soldadura
DC+

18
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 55
-46 39
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Produto Classificagdo Aprovacdes Composigéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Tubrod 14.30  rcaw SEA/AWS A5.22: c <0,04 | Limite eléstico, MPa 12 150-250 | 25-32

2 Si 0,6 >320 16 200-350 | 26-34

Tipo  Rutilo Egggggl Mn 1,4 ]

OK Tubrod 14.30 é um fio fluxado concebido para a EN 12073:2000 C_r 19,0 4'3—‘%% de ruptura, MPa

soldadura dos agos inoxidaveis contendo 18-20Cr8- T199LRM3 Ni 10,0 >

12Ni. O OK Tubrod 14.30 destina-se a soldadura dos o

acos de baixo carbono como os 304 e 308, tal como Alongamento, %

para a soldadura dos tipos estabilizados 321 e 347. >35

Gases de protecgéo: Ar+20% CO, ou CO, puro.

h \'
Corrente de soldadura Charpy ¥
Temperaturas Valores de
DC(+) de teste, °C  impacto, J
- +20 44
Lo s -196 32
OK Tubrod 14.31 FCAW | SEA/AWS A5.20- c <0,04 | Limite elastico, MPa 12 150-250 | 25-32
%‘Z 16LTo-1 Si 0,6 >320 1,6 200-350 | 26-34
Tipo Rutilo ot Mn 1,4
. " . E316LT0-4 Cr 190 Tensao de ruptura, MPa

Um fio fluxado utilizado para a uniéo dos acos 316 de EN 12073:2000 ’ 510

baixo teor em carbono do tipo 18-20Cr10-14Ni2-3Mo. | 719123 L RM 3 Mo 2,7 >

Capaz de soldar com transferéncia spray, razo pela Ni 12,0 N

qual assegura elevadas taxas de depésito. A aparén- Alongamento, %

cia do cordao caracteriza-se por um acabamento fino >25

e brilhante com um minimo de salpicos. Gases de pro-

tecg@o: Ar+20% CO, ou CO, puro. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
DC(+) +20 40
| - -110 32
Lo In
OK Tubrod 14.32 FCAW | SFA/AWS A5 22- c <0,04 | Limite elastico, MPa 12 150-250 | 25-32
= Si 0,6 >320 1,6 200-350 | 26-34
Tipo Rutilo E309LT0-1, Mn 1,4
) ) ) ] E309LT0-4 Cr 24.0 Tensé&o de ruptura, MPa
Fio fluxado que deposita um metal do tipo 309. Além EN 12073:2000 : ’ 520
de ser recomendado para a soldadura deste tipo de To312LRM3 Ni 13,0 >

acos, o teor em ferrite do metal depositado também
assegura a sua adequagéao para unides dissimilares e
soldadura de agos de soldabilidade limitada. Gas de
protecgdo: CO, ou Ar+20%CO..

Corrente de soldadura
DC(+)

|

T

(BN

Alongamento, %
>30

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 42
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

O K Tu brOd 1 4_33 FCAW SFA/AWS A5.22- o] <0,04 Limite elastico, MPa 1,2 150-250 25-32
95 Si 0,6 >350 1,6 200-350 26-34

Tipo  Rutilo E309MolT0-1, Mn 1,6

A . E309MoLT0-4 c 230 Tens&o de ruptura, MPa
OK Tubrod 14.33 é um fio fluxado que deposita um EN 12073:2000 r ’
L : - EN eV /id.cVV i >550

metal com composicao do tipo 309LMo. O depdsito To3122LRM3 Ni 13,0

austeno-ferritico apresenta uma resisténcia excepcio- Mo 2,3 o

nalmente elevada & fissuracéo a quente na soldadura Alongamento, %

de acos dissimilares. Tais aplicagbes incluem a solda- >25

dura de camadas de almofada em acos "clad" resis-

tentes aos acidos e em revestimentos. Gases de Charpy V

protecgao: Ar+20% CO, ou CO, puro. Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura de teste. °C  impacto. J

+20 44
DC(+)
| -

L (DS

0 K Tu brOd 1 4_34 FCAW SFA/AWS A5.22- Cc <0,08 Limite elastico, MPa 1,2 150-250 25.32
2 Si 0,6 >350 1,6 200-350 | 26-34

Tipo  Rutilo sy Mn 1,4 i

7 . . a -

OK Tubrod 14.34 & um fio fluxado destinado a solda- | EN 12073:2000 Cr 19,5 4‘%&” de ruptura. MPa

dura dos agos inoxidaveis estabilizados ao niébio e ao Ni 10,0 >

e - ; ~ T199NbRM3

titdnio do tipo 19Cr10Ni. Gases de protecgéo: Ar+20% Nb+Ta 0,8

CO, ou CO, puro.
Corrente de soldadura
DC(+)

[

T

BN

Alongamento, %
>25

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

0 56
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Autrod 16.11  guaw | sFaawsasse | ps 43.039.13 c <0,08 | Limite elastico, MPa 08 50-140 | 16-22

ER347Si uDT DIN 8556 Si 0,8 440 1,0 80-190 16-24

Um fio sélido estabilizado ao Nb com 20% Cr, 10% Ni | EN 12072 U 43.039/1 Mn 1,7 12 180-280 | 20-28

(ER347Si), destinado & soldadura MIG dos agos inoxi- | G 19 9 NbSi vdTUV Cr 20,0 Tenséo de ruptura, MPa ’

déaveis do tipo AISI 347 e 321. O metal depositado Ni 10,0 640 1,6 230-350 24-28

g[:(re:etnt% 2%a1r1esislt§ncia a colrrose’;o intt(i.rgragular. (0] Nb 0,6

utro .11 solda, normalmente, utilizando uma = .| Alongamento, %

mistura Ar/(1-3)O, como gas de protecgao. Composicao do fio 37O amento. %

Corrente de soldadura

DC(+) Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 110
-60 80
OK Autrod 16.12 guaw |sraawsass | os 43.039.01 c <0,03 | Limite elastico, MPa 06
ER308LSi DNV 308L MS (-60°C) | Si 0,8 450 0,8 50-140 16-22

Um fio sélido inoxidavel, ER308LSi, destinado & solda- | EN 12072 ubT DIN 8556 Mn 1,7 0.9 65-165 16-24

dura MIG dos agos resistentes a corrosdo contendo, G199LSi 0 43.039/1 Cr 20,0 Tenséo de ruptura, MPa ’

aproximadamente, 19Cr10Ni, e, dos acos austeniticos VdTOV Ni 10,0 620 1,0 80-190 16-24

resistentes & corrosao, tais como os AlS| 304 e 304L. O i - 1,2 180-2 20-2

OK Autrod 16.12 solda, normalmente, utilizando uma Composicao do fio Alongamento, % 1,6 228322 22_2:

mistura Ar/(1-3)O, como gés de protecgao. 36 ’

Corrente de soldadura

DC(+) Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 110

-60 90

-196 60

OK Autrod 16.31 guaw | Ent2or uDT DIN 8556 c <008 | Limite elastico. MPa 08 50-140 | 16-22

Fio solido de liga CrNi resistente a corroséo destinado Mn 1,7 B 19 180-280 20-28

a soldadura MIG/MAG dos agos inox austeniticos com Cr 19,0 Tenséo de ruptura, MPa ’

ligas do tipo 19% Cr, 12% Ni, 3% Mo. O OK Autrod Ni 12,5 615 1,6 230-350 [ 24-28

16.31 ("318Si") apresenta em geral boa resisténcia a Mo 27

corrosao. A liga é estabilizada ao niébio para melhorar Nb 0,6 Alongamento, %

a resisténcia a corrosao intergranular do metal deposi-
tado. O elevado teor em silicio melhora a soldabilidade
do fio, como por exemplo a molhagem. Devido & esta-
bilizagdo com nidbio, esta liga é recomendada para
utilizacéo a altas temperaturas. Gas de proteccéo: Ar/
(1-3%) O,.

Corrente de soldadura
DC(+)

Composicéao do fio

31

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 100
-60 70
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Autl"Od 1 632 GMAW | SFA/AWS A5.9 DB 43.039.05 c <0,03 Limite elastico, MPa 0,6
ER316LSi DNV 316L MS Si 0,8 440 0,8 50-140 16-22
Um fio sélido inoxidével do tipo ER316LSi, destinado a [ EN12072 (-120°C) Mn 1,7 ) 0.9 65165 | 16-24
soldadura MIG dos agos resistentes a corrosdo do tipo | G 19123 L Si ubT DIN 8556 Cr 19,0 Tens&o de ruptura, MPa '
18Cr12Ni3Mo e dos acos austeniticos resistentes a cor- U 43.039/1 Ni 12,5 620 1,0 80-190 16-24
roséo, tais como os AISI 316 e 316L. O OK Autrod vdTUV Mo 27 1,2 180-280 20-28
16.32 solda, normalmente, utilizando uma mistura Ar/(1- ) .| Alongamento, % ~ R
3% )O, como gés de proteccgao. Composicgo do fio 37 16 230-350 24-28
Corrente de soldadura c
DC(+) harpy V
Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 120
-60 95
-196 55
OK Autrod 16.51 cuaw | sFaawsase | uor DIN 8556 c <0,03 | Limite elastico, MPa 0.8 50-140 | 16-22
ER309LSi vdTUV Si 0,8 440 1,0 80-190 16-24
Fio sélido do tipo Cr-Ni, resistente & corrosao, desti- EN 12072 Mn 1,7 ) 192 180-280 | 20-28
nado a soldadura MIG/MAG de agos inoxidaveis com G2312LSi Cr 24,0 Tens&o de ruptura, MPa '
acos nao ligados e de baixa-liga e dos agos inoxida- Ni 13,0 600 1,6 230-350 | 24-28
veis do tipo 24% Cr, 13% Ni com baixo teor em car- . !
bono. O OK Autrod 16.51 (*309LSi") apresenta boa Composico do fio) 5\ amento, %
resisténcia a corroséo em geral. O elevado teor em 41
silicio melhora a soldabilidade, nomeadamente a
molhagem. Quando utilizado na unido de materiais Charpy V
dissimilares, a resisténcia a corrosao é de importancia
secundaria. Gas de proteccdo: Ar/(1-3%) O,. Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
Corrente de soldadura +20 160
DC(+) -60 130
-110 90
O K AutrOd 1 6_54 GMAw | EN12072 RINA C <0,03 Limite elastico, MPa 0,8 50-140 16-22
G23122L upDT DIN 8556 Si 0,4 415 1,0 80-190 16-24
Fio sélido resistente a corroséo do tipo Cr-Ni-Mo desti- vdTOV Mn 1,4 B 12 180-280 20-28
nado a soldadura MIG/MAG dos acgos inoxidaveis do Cr 21,5 Tens&o de ruptura, MPa ’
tipo 22% Cr, 15% Ni, 3% Mo com baixo carbono. O OK Ni 15,0 585 1,6 230-350 | 24-28
Autrod 16.54 apresenta em geral boa resisténcia a Mo 27

corrosao. Este tipo de liga é usada com frequéncia na
unido de acgos inoxidaveis a agcos sem liga e de baixa
liga em que a resisténcia a corros@o nao é de impor-
tancia primordial. Gas de protecgéo: Ar/(1-3%) O,.
Corrente de soldadura

DC(+)

Composicao do fio

Alongamento, %
30

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 110
-60 65
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K Autrod 1 6_55 GMAW SFA/AWS A5.9 upDT DIN 8556 o] <0,02 Limite elastico, MPa 0,8 50-140 16-22

ER385 vdTOv Si 04 340 1,0 80-190 | 16-24

Fio solido resistente a corrosao de liga Cr-Ni-Mo-Cu, EN 12072 Mn 1,7 1o 180-280 20-28

destinado a soldadura MIG/MAG dos agos inoxidaveis | G20255CulL Cr 20,5 Tens&o de ruptura, MPa ’

austeniticos do tipo 20% Cr, 25% Ni, 5% Mo, 1,5% Cu Ni 250 540 1,6 230-350 [ 24-28

com baixo carbono. O metal depositado do OK Autrod Mo 45

16.55 ("385") apresenta muito boa resisténcia a corro- Cu 1.4 Alongamento, %

sdo sob tensao e intergranular e boa resisténcia ao ata- ) | 37

que de &cidos n&o oxidantes. Gas de protecgéo: Ar/(1- Composicéo do fio

3%) O,. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

DC(+) de teste, °C  impacto, J

+20 120
OK Autrod 16.70 guaw | srarwsass c 0.1 Limite elastico, MPa 08 50-140 | 16-22
ER310 Si 0,5 390 1,0 80-190 16-24

Um fio sélido inoxidavel resistente & corroséo do tipo EN 12072 Mn 1,7 12 180-280 | 20-28

25% Cr, 20% Ni (ER310), destinado a soldadura MIG G 2520 Cr 26,0 Tensé&o de ruptura, MPa ’

dos agos inoxidaveis austeniticos resistentes ao calor Ni 21,0 590 1,6 230-350 [ 24-28

do mesmo tipo. Deposita um metal com boa resistén- .= )

ciaa oxidacépo a aItF:as temperaturas. O OK Autrod Composicao do fio Alongamento, %

16.70 solda, normalmente, utilizando uma mistura Ar/ 43

(1-3%) O, como gas de protecgao.

Corrente de soldadura Charpy V

DC(+) Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 175
-196 60
O K Autrod 1 6_75 GMAW SFA/AWS A5.9 C <0,1 Limite elastico, MPa 0,8 50-140 16-22
ER312 Si 0,5 610 1,0 80-190 16-24

Um fio solido inoxidavel resistente a corrosao com EN 12072 Mn 1,7 12 180-280 | 20-28

29% Cr, 9% Ni, (ER312), destinado & soldadura MIG G299 Cr 30,0 Tens&o de ruptura, MPa ’

do material do mesmo tipo. Também se recomenda Ni 9,2 770 1,6 230-350 [ 24-28

para a unido de acos dissimilares e de dificil soldabili-
dade. O OK Autrod 16.75 solda, normalmente, utili-
zando uma mistura Ar/(1-3%) O, como gas de
proteccao.

Corrente de soldadura
DC(+)

Composicéao do fio

Alongamento, %
20

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

OK Autrod 16.79 cuaw | Ent2or2 c <0,05 | Limite elastico, MPa 08 50-140 | 16-22
G134 Si 0,4 600 1,0 80-190 16-24

Fio sélido do tipo 13% Cr, 4,5% Ni e 0,5% Mo. O OK Mn 0,7 B 12 180-280 20-28

Autrod 16.79 ("410NiMo") é utilizado para a soldadura Cr 12,5 Tens&o de ruptura, MPa ’

MIG/MAG dos acos martensiticos de composi¢cdo Ni 4.2 840 1,6 230-350 24-28

similar e dos agos martensitico-ferriticos em varias Mo 05

aplicagdes, como por exemplo turbinas hidradlicas. . .| Alongamento, %

Gas de protecgao: Ar/(1-3%) CO,. Composicéo do fio 17

Corrente de soldadura

DC(+)

O K AutrOd 1 6_81 GMAW EN 12072 C <0,1 Limite elastico, MPa 0,8 50-140 16-22
GZ17Ti Si 09 435 1,0 80-190 | 16-24

Fio sélido, resistente a corroséo, do tipo 18% Cr, 0,5% Mn 0,5 _ 10 180-280 20-28

Ti, destinado a soldadura MIG/MAG das ligas inoxida- Cr 17,5 Tenséo de ruptura, MPa ’

veis com 13-18% Cr. O OK Autrod 16.81 ("430Ti") Ti 0,4 580 1,6 230-350 | 24-28

utilizado, por exemplo, na industria automoével para a X )

soldadura de tubos de escape. Este tipo de liga é tam- Composicéo do fio Alongamento, %

bém utilizada para o revestimento de acos nao ligados 28

e de baixa-liga. Gas de protecgao: Ar/(1-3%) O,.

Corrente de soldadura

DC(+)

OK Autrod 1 686 GMAW | SFA/AWS A5.9 DNV For duplex C <0,03 Limite elastico, MPa 0,8 50-140 16-22
ER2209 stainless steels Si 0,5 600 1.0 80-190 16-24

Fio sélido de liga duplex resistente a corrosdo desti- EN 12072 GL 4462S Mn 1,6 ) 12 180-280 | 20-28

nado & soldadura MIG/MAG dos agos inox austeno- G2293NL RINA Cr 225 Tens&o de ruptura, MPa ’

ferriticos com ligas do tipo 22% Cr, 5% Ni, 3% Mo. O upDT DIN 8556 Ni 8,5 765 1,6 230-350 24-28

OK Autrod 16.86 ("Duplex") possui em geral boa resis- VdTOV Mo 30

téncia a corrosdo. Em meios contendo cloretos e sul- N 0’15 Alongamento, %

fureto de hidrogénio, esta liga revela alta resisténcia a
corroséo intergranular, por picadas e especialmente a
corrosao sob tensdo. Gas de proteccéo: Ar/(1-3%) O,.
Corrente de soldadura

DC(+)

Composicéao do fio

28

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 100
-20 85
-60 70
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9.

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Autrod 1 695 GMAwW | EN12072 DB 43.039.10 c <0,2 Limite elastico, MPa 0,8 50-140 16-22

G 188 Mn uDT DIN 8556 Si 0,9 450 1,0 80-190 16-24

Um fio sélido inoxidavel austenitico do tipo 18% Cr, 8% VdTUV Mn 7,0 1o 180-280 20-28

Ni, 7% Mn, destinado a soldadura de agos dissimilares, Cr 18,5 Tens&o de ruptura, MPa ’

como ago 18-8 com ago ao carbono, e, para a unido de Ni 8,1 640 1,6 230-350 [ 24-28

acos de dificil soldabilidade. O OK Autrod 16.95 solda, .= )

normalmente, utilizando uma mistura Ar/(1-3%) O, Composicdo do fio Alongamento, %

como gas de protecgao. 41

Corrente de soldadura

DC(+) Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 130
-60 56
OK T|g rod 16.10 GTAW | SFA/AWS A5.9 | DNV 308L (-60°C) c <0,03 | Limite eléstico, MPa 10 | 1000
ER308L uDT DIN 8556 Si 0,5 450 1,2 1000

Uma vareta inoxidavel, ER308L, destinada & solda- EN 12072 VdTUV Mn 1,7 ) 16 1000

dura TIG dos acos resistentes a corroséo contendo, W199L Cr 20,0 Tens&o de ruptura, MPa ’

aproximadamente, 19Cr10Ni, e, dos agos austeniticos Ni 10,0 620 2,0 1000

resistentes & corrosao, tais como os AlSI 301, 304 e i - 2,4 1000

304L. A OK Tigrod 16.10 solda, normalmente, utili- Composicao do fio Alongamento, % 30 1000

zando argon puro como gas de protecgao. 36 4’0 1000

Corrente de soldadura ’

DC() Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 170
-80 135
-196 60
OK T|g rod 16.11 GTAW | SFAAWs As9 | upT DIN 8556 c <008 | Limite elastico, MPa 10 | 1000
ER347Si vdTUvV Si 0,8 440 1,2 1000

Uma vareta do tipo 20% Cr, 10% Ni (ER347Si) estabi- | EN12072 Mn 1,3 ) 16 1000

lizada ao niébio, destinada a soldadura TIG dos agos W 19 9 Nb Si Cr 20,0 Tens&o de ruptura, MPa '

inoxidaveis correspondentes como o AlSI 347 e 321. Ni 10,0 640 2,0 1000

O metal depositado possui boa resisténcia a corrosao Nb 06 2,4 1000

intergranular. A OK Tigrod 16.11 solda, normalmente, 2 .| Alongamento, %

utilizando argon puro como gés de protecgao. Composicao do fio 35 ii 1382

Corrente de soldadura '

Charpy V

DC(-)

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 90
-60 75
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L

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y
OK T|g rod 16.12 GTAW | SFA/AWS A59 | DB 43.039.11 c <0,03 | Limite elastico, MPa 1,0 | 1000
ER308LS:i DNV 308L M Si 0,8 450 1,2 1000
Vareta Cr-Ni resistente a corrosao destinada a solda- | EN 12072 uDT DIN 8556 Mn 1,7 16 1000
dura TIG dos agos inoxidaveis do tipo 18% Cr-8% Ni. W19 9L Si VdTUV Cr 20,0 Tenséo de ruptura, MPa ’
A OK Tigrod 16.12 ("308LSi") apresenta boa resistén- Ni 10,0 620 2,0 1000
cia a corros@o em geral. A liga apresenta um baixo Composicao do fio 2,4 1000
teor em carbono, o que a torna_a partlcularmente_acon- Alongamento, % 32 1000
selhada sempre que existe o risco de corrosao inter- 36 ’
granular. O elevado teor em silicio melhora a 4,0 1000
s_old:flbilidade, como por exemp!o a,mqlhagem. Esta Charpy V
liga é largamente utilizada nas industrias de processa-
mento alimentar, tal como para tubagens e caldeiras. Temperaturas Valores de
Gas de protecgao: Argon puro. de teste +C2;0 mmﬁo
Corrente de soldadura -60 150
DC(-) -110 140
-196 100
OK T|g rod 16.30 GTAW | SFA/AWS A59 | DNV 316L (-60°C) c <0,03 | Limite elastico, MPa 10 | 1000
ER316L upT DIN 8556 Si 0,5 440 1,2 1000
Uma vareta inoxidavel, ER 316L, destinada & soldadura | EN 12072 VdTUOV Mn 1,7 16 1000
TIG dos agos resistentes & corroséo contendo aproxi- W19123L Cr 19,0 Tens&o de ruptura, MPa ’
madamente 18Cr12Ni3Mo, mos agos austeniticos resis- Ni 12,5 620 2,0 1000
tentes a corrosé&o e aos acidos do tipo AISI 316L. A OK Mo 27 2,4 1000
o,
Ié?;%dg?s%% %?gzégggnalmente, utilizando argon puro Composicao do fio g;ongamemo %% 3.2 1000
4,0 1000
Corrente de soldadura
DC(-) Charpy V
Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 175
-60 150
-110 120
. -196 75
O K T|g rod 1 6_31 GTAW EN 12072 uDT DIN 8556 ] <0,08 Limite elastico, MPa 1,0 1000
Vareta de liga CrNi resistente a corrosao destinada a Mn 1,7 B 16 1000
soldadura TIG dos agos inox austeniticos com ligas do Cr 19,0 Tens&o de ruptura, MPa ’
tipo 19% Cr, 12% Ni, 3% Mo. A OK Tigrod 16.31 Ni 12,5 615 2,0 1000
("318Si") apresenta em geral boa resisténcia a corro- Mo 27 2.4 1000
sao. A liga é estabilizada ao nidbio para melhorar a Nb 0.6 Alongamento, % 30 1000
resistincia a corroséo intergranular do metal deposi- ) | 31 ’
tado. O elevado teor em silicio melhora a soldabilidade Composicéo do fio 4,0 1000
da vareta, como por exemplo a molhagem. Devido a Charpy V

estabilizagdo com nibbio, esta liga é recomendada
para utilizacdo a altas temperaturas. Gés de protec-
¢éao: Argon puro.

Corrente de soldadura

DC(-)

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 70
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8.

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Tlg rod 16.32 GTAW | SFA/AWSAs5.9 | DB 43.039.06 c <003 | Limite elastico, MPa 10 | 1000

ER316LSi DNV 316L Si 0,8 450 1,2 1000

Vareta Cr-Ni resistente a corrosao destinada a solda- EN 12072 ubDT DIN 8556 Mn 1,7 16 1000

dura TIG dos agos inoxidaveis do tipo 18% Cr-8% Ni e W19123L Si VdTUV Cr 19,0 Tenséo de ruptura, MPa ’

18% Cr-8% Ni-3% Mo. A OK Tigrod 16.32 ("316LSi") Ni 12,5 600 2,0 1000

apresenta em geral boa resisténcia a corroséo em Mo 27 2,4 1000

ambientes acidos e com cloretos. A liga apresenta um L .| Alongamento, %

baixo teor em carbono, o que a torna particularmente Composicao do fio 35 3,2 1000

aconselhada sempre que existe o risco de corrosao 4,0 1000

intergranular. O elevado teor em silicio melhora a sol- Charpy V

dabilidade, como por exemplo a molhagem. Gés de ?n’u)iy:aturas Valores de

protecgao: Argon puro. do teste. °C _impacto, J

Corrente de soldadura +20 175

DC(-) -110 150

-196 110
OK T|g rod 16.51 GTAW | SFA/AWS As9 | uDT DIN 8556 c <003 | Limite elastico, MPa 12 | 1000
ER309LSi vdTOV Si 0,8 475 1,6 1000

Vareta Cr-Ni, resistente & corros#o, concebida paraa | EN12072 Mn 1,7 ) 20 1000

unido de agos inoxidaveis a acos ndo ligados ou de W2312L Si Cr 24,0 Tens&o de ruptura, MPa ’

baixa-liga e para a soldadura TIG das ligas inoxidaveis Ni 13.0 635 2,4 1000

austeniticas do tipo 24% Cr, 13% Ni com baixo teor P : 3,2 1000

em carbono. A OK Tigrod 16.51 ("309LSi") possui boa Composicdo do fio Alongamento, %

resisténcia a corrosdo em geral. O alto teor em silicio 32

melhora a soldabilidade, nomeadamente a molhagem.

Quando utilizada para unides dissimilares a resistén- Charpy V

cia a corrosdo é de importancia secundéria. Gas de ;nm%r%aturas Valores de

protecggo: Argon puro. de teste, °C  impacto, J

Corrente de soldadura +20 150

DC(-) -60 150

-110 130
OK Tlg rod 16.53 GTAW | SFA/AWS A5.9 c <003 | Limite elastico, MPa 12 | 1000
ER309L Si 0,5 430 1,6 1000

Uma vareta inoxidavel do tipo 24% Cr, 13% Ni EN 12072 Mn 1,7 ) 20 1000

(ER309L) destinada & soldadura TIG das ligas simila- Ww2312L Cr 24,0 Tens&o de ruptura, MPa '

res em estado bruto ou vazadas. Também recomen- Ni 13,0 590 2,4 1000

dada para a so[dadura dos acos 18Cr8Ni normais, Composicao do fio 3,2 1000

guando submetidos a condi¢es de corrosao severas. Alongamento, % 40 1000

Especialmente recomendada para a uniao dissimilar
de agos, tais como agos 18CrNi com agos macios. A
OK Tigrod 16.53 solda, normalmente, utilizando argon
puro como gas de proteccao.

Corrente de soldadura
DC(-)

40
Charpy V

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 160
-60 130

-110 90
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6.

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK T|g rod 16.55 GTAW | SEA/AWSA59 | upT DIN 8556 c <002 | Limite elastico, MPa 10 | 1000
ER385 VdTUV Si <0,5 340 1,2 1000
Vareta resistente a corroso de liga Cr-Ni-Mo-Cu, desti- [ EN 12072 Mn 1,7 16 1000
nada a soldadura TIG dos agos inoxidaveis austeniticos | W 20255 Cu L Cr 20,5 Tenséo de ruptura, MPa ’
do tipo 20% Cr, 25% Ni, 5% Mo, 1,5% Cu com baixo Ni 25.0 540 2,0 1000
carbono. O metal depositado do OK Autrod 16.55 Mo 47 2,4 1000
("385") apresenta muito boa resist[nci_a a corrosao sob Cu 1.6 Alongamento, % 32 1000
tenséo e intergranular e boa resistincia ao ataque de 2 | 37 ’
4cidos n&o oxidantes. Gas de protecgéo: Argon puro. Composicéo do fio
Corrente de soldadura Charpy V
DC(-) Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 120
OK T|g rod 16.70 GTAW | SFA/AWS A5.9 c 0,1 Limite elastico, MPa 12 | 1000
ER310 Si 0,5 390 1,6 1000
Uma vareta inoxidavel resistente & corroséo do tipo EN 12072 Mn 1,7 20 1000
25% Cr, 20% Ni (ER 310), destinada a soldadura TIG W 25 20 Cr 26,0 Tenséo de ruptura, MPa ’
dos agos inoxidéaveis resistentes ao calor do mesmo Ni 21,0 590 2,4 1000
tipo. Deposita um metal com boa resisténcia a oxida- x !
ggo a aIFt)as temperaturas. A OK Tigrod 16.70 solda, Composicao do fio Alongamento, % ii 1388
normalmente, utilizando argon puro como gas de pro- 43 ’
teccao.
Corrente de soldadura Charpy V
DC(-) Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 175
-196 60
O K Tig rod 1 6_75 GTAW SFA/AWS A5.9 o} <0,1 Limite elastico, MPa 1,0 1000
ER312 Si 0,5 610 1,2 1000
Vareta resistente a corros3o do tipo Cr-Ni destinadaa | EN 12072 Mn 1,7 16 1000
soldadura TIG dos agos inoxidaveis do tipo 29% Cr, w299 Cr 30,0 Tenséo de ruptura, MPa ’
9% Ni. A OK Tigrod 16.75 ("312") apresenta boa resis- Ni 9,2 770 2,0 1000
téncia a oxidacao a altas tempe_rqturas de\_ndo ao_ele-, Composicao do fio 2.4 1000
vado teor de Cr da sua composicéo. Este tipo de liga é Alongamento, % 32 1000

largamente utilizado na uni@o de acos inoxidaveis aus-
teniticos com acos ao carbono, agos de dificil soldabi-
lidade, componentes de maquinas, ferramentas e
acos ao manganés. Gas de protecgdo: Argon puro.

Corrente de soldadura
DC(-)

20
Charpy V

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 50
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K T|g rod 1 6_86 GTAW SFA/AWS A5.9 upDT DIN 8556 o] <0,03 Limite elastico, MPa 1,2 1000

ER2209 vdTOV Si 0,5 600 1,6 1000

Vareta de liga duplex resistente a corroséo destinado EN 12072 Mn 1,6 20 1000

a soldadura TIG dos agos inox austeno-ferriticos com W2293NL Cr 225 Tenséo de ruptura, MPa ’

ligas do tipo 22% Cr, 5% Ni, 3% Mo. A OK Tigrod Ni 8,5 765 2,4 1000

16.86 ("Duplex") possui em geral boa resisténcia a Mo 3,0 3,2 1000

corrosdo. Em meios contendo cloretos e sulfureto de N 0.15 Alongamento, %

hidrogénio, esta liga revela alta resisténcia a corrosao o | o8

intergranular, por picadas e especialmente a corrosao Composicéo do fio

sob tensdo. Géas de protecgéo: Argon puro. Charpy V

Corrente de soldadura Temperaturas Valores de

DC(-) de teste, °C  impacto, J

+20 100

-20 85

-60 60
0 K T|g rod 1 6_88 GTAW EN 12072 uDT DIN 8556 C <0,03 Limite elastico, MPa 1,2 1000
W 2594 NL VdTUV Si 0,4 580 1,6 1000

Vareta resistente a corroséo "Super Duplex" destinada Mn 0,4 B 20 1000

a soldadura TIG dos agos inoxidaveis austeno-ferriti- Cr 255 Tensé&o de ruptura, MPa ’

cos do tipo 25% Cr, 10% Ni, 4% Mo de baixo carbono, Ni 9,2 860 2,4 1000

como o Zeron 100 e SAF 2507. A OK Tigrod 16.88 Mo 3,2 3,2 1000

("Super Duplex") apresenta boa resisténcia a corrosdo N 0.95 Alongamento, %

intergranular e por picadas. Esta liga é utilizada em . .| 30

varias aplicagdes em que a resisténcia & corrosdo é Composicao do fio

viEaI nas industrias df:l pasta de papel, offshore e do Charpy V

gas. Gas de protecgao: Argon puro. Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura de teste, °C  impacto, J

DC(-) +20 150

-40 115
O K Tlg rod 1 6_95 GTAW EN 12072 DB 43.039.12 C <0,2 Limite elastico, MPa 1,2 1000
W 18 8 Mn uDT DIN 8556 Si 0,9 450 1,6 1000

Vareta de liga Cr-Ni-Mn resistente a corroséo destinada U ) 43.039/1 Mn 7,0 B 20 1000

a soldadura TIG dos acos inox austeno-ferriticos com vdTUV Cr 18,5 Tenséo de ruptura, MPa ’

ligas do tipo 18% Cr, 8% Ni, 7% Mn. A OK Tigrod 16.95 Ni 8,1 640 2,4 1000

("307Si") possui uma resisténcia a corroséo similar a do 3,2 1000

material base. O elevado teor em silicio melhora a
molhagem. Quando usada em unides dissimilares a
resisténcia a corrosado é de importancia secundaria.
Esta liga é largamente utilizada na uni&o de acos ao
manganés, agos temperaveis, acos blindados e ados
resistentes ao calor. Gas de proteccéo: Argon puro.

Corrente de soldadura
DC(-)

Composicéao do fio

Alongamento, %

41
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 130
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

OK Autrod 16.10 SAW | SFA/AWS A5.9 c 0,02 2,0

ER308L Si 0,4 2,4
OK Autrod 16.10 um fio sélido inoxidavel com extra EN 12072 Mn 1,8 30
baixo teor de carbono, concebido para a soldadurapor | S199L Cr 20,0 ’
arco submerso dos agos resistentes a corroséo, tais Werkstoff Nr. Ni 10,0 3,2
ggom?;érﬁtl)sl\lli?m , 304, 304L e outros equivalentes do 1.4316 Composico do fio 4,0
OK Autrod 16.21 SAW | SEA/AWS A5.9 c 0,06 20

ER347 Si 04 25
O OK Autrod 16.21 é um fio inoxidavel estabilizado ao | EN 12072 Mn 1,3 30
Nb, destinado & soldadura por arco submerso dos S199Nb Cr 19,5 ’
agos inoxidaveis austeniticos do tipo 18Cr8Ni estabili- | DIN 8556 Ni 9,5 4.0
zados ao Nb ou Ti. Combina com os fluxos OK Flux UPX5 CrNiNb 19 9 Nb 0,8
10.92 ou OK Flux 10.93. Werkstoff Nr. L .

Composicéao do fio

1.4551
OK Autrod 16.30  saw |smawsass c oo 20

ER316L Si 0,4 25
OK Autrod 16.30 um fio sélido inoxidavel com extra EN 12072 Mn 1,8 30
baixo teor de carbono, destinado a soldadura por arco §19123L Cr 19,0 ’
submerso dos agos resistentes a corrosao do tipo Ni 12,0 4,0
18Cr12Ni3Mo, tais como os AlSI 316 e 316L ou outros Mo 27

com um teor de liga algo menor.

Composicao do fio

ebi| op 109} O}je ap @ sioAepIXoul S0y

. gvs3d



c8

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Autrod 16.53 SAW | SFA/AWSA5.9 c 0,02 2,4

ER309L Si 0,4 3,0

OK Autrod 16.53 um fio inoxidavel super ligado paraa | EN12072 Mn 1,5 32

soldadura por arco submerso. Aconselhado para a §2312L Cr 24,0 ’

unido de ago inoxidavel com agos macios ou para a Ni 13,0 4,0

execugdo de camadas de almofada. Composicao do fio

OK Autrod 16.86  saw |seanssss c oo

ER2209 Si 0,4 3,0

OK Autrod 16.86 & um fio para a soldadura por arco EN 12072 Mn 1,5 32

submerso do tipo 22Cr9Ni3Mo com um extra baixo §2294NL Cr 23,0 ’

teor de carbono, destinado & soldadura dos acos inoxi- | Werkstoff Nr. Ni 9,0 4.0

daveis austeno-ferriticos (duplex). =1.4462 Mo 30

N 0,15
Composicéao do fio
OK Autrod 16.88  saw |Enizore c o0 25
S2594NL Si 0,4 3,0

O OK Autrod 16.88 é um fio do tipo 25Cr10Ni4Mo com Mn 0,4 4.0

um teor extra baixo em carbono, destinado a solda- Cr 25,0 '

dura por arco submerso de agos inoxidaveis austeno- Ni 10,0

ferriticos, acos inoxidaveis super-duplex. Combina Mo 4.0

com os fluxos OK Flux 10.93 ou OK Flux 10.94. N 0’25

Composicao do fio
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Produto

Classificagao

Aprovacdes

Composicéo
tipica do metal
depositado, %

Caracteristicas tipicas
do metal depositado

Comp.
mm

Corrente de
soldadura
A

Tenséo
de arco
Y

OK Band 11.62 SAW

OK Band 11.62 é uma fita inoxidavel para recobri-
mento por arco submerso que
produz um metal depositado do tipo 347.

OK Band 11.63 SAW

OK Band 11.63 uma fita de ago inoxidavel, destinada
ao recobrimento com arco submerso.

OK Band 11.65 SAW

OK Band 11.65 uma fita de aco inoxidavel, destinada
ao recobrimento com arco submerso.

SFA/AWS A5.9
EQ347

EN 12072
S199Nb

DIN 8556

UPX5 CrNiNb 19 9
Werkstoff Nr.
1.4551

SFA/AWS A5.9
EQ316L

EN 12072
S19123L
DIN 8556
UPX2

CrNiMo 19 12
Werkstoff Nr.
1.4430

SFA/AWS A5.9
EQ309L

EN 12072
S2312L

DIN 8556

UPX2 CrNi 24 12
Werkstoff Nr.
1.4332

C 0,02
Si 0,3
Mn 1,8
Cr 19,5
Ni 10,0
Nb 0,6

Composicéo da
fita

C 0,02
Si 0,3
Mn 1,8
Cr 18,5
Ni 13,0
Mo 2,8

Composicéo da
fita

(o} 0,02
Si 0,3
Mn 1,8
Cr 24
Ni 13,0

Composicéo da
fita
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Produto

Classificagao

Aprovacoes

Composicéao
tipica do metal
depositado, %

Caracteristicas tipicas
do metal depositado

Comp.
mm

Corrente de
soldadura
A

Tensao
de arco
\%

OK Band 11.71 ESW

OK Band 11.71 uma fita inoxidavel para recobrimentos
em electro-escoria, produzindo um metal depositado
do tipo 308L.

OK Band 11.72 ESW

OK Band 11.72 uma fita inoxidavel para recobrimentos
em electro-escoria, produzindo um metal depositado
do tipo 347L.

OK Band 11.73 ESW

OK Band 11.73 uma fita inoxidavel para recobrimentos
em electro-escoria, produzindo um metal depositado
do tipo 316 L.

SFA/AWS A5.9
(EQ309L)
Werkstoff Nr.
(1.4332)

SFA/AWS A5.9
(EQ309LNDb)
Werkstoff Nr.
(1.4556)

SFA/AWS A5.9
(EQ309LMOo)
Werkstoff Nr.
(1.4459)

C 0,015
Si 0,2
Mn 1,8
Cr 21,0
Ni 11,0

Composicéo da
fita

C 0,015
Si 0,2
Mn 1,8
Cr 21,0
Ni 11,0
Nb 0,6

Composicao da
fita

C 0,015
Si 0,2
Mn 1,8
Cr 20,5
Ni 13,5
Mo 3,0

Composicédo da
fita

ebi| ap 103] O}je 3P 9 SIdABRPIXOUl SOy
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Produto Fio/fita Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB vdTOvV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 1 0_05 sAw | OKBand 11.62 002 07 1,1 19,2 10,3 0,1
Nb 0,35
Tipo  Basico OK Band 11.63 - 002 07 11 175 130 28
O OK Flux 10.05 é um fluxo aglomerado OK Band 11.65 . 0,02 0,7 1,2 22,0 13,0 0,05
para o revestimento com fita por arco sub-
merso. Recomenda-se para revestimentos
com fitas inoxidaveis do tipo Cr, CrNi e
CrNiMo. A remocgéao de escoria e a
sobreposi¢do com este fluxo sdo excelen-
tes.
Densidade =~0,7 kg/dm?
Indice de basicidade 1,1
Classificacoes
EN 760 SAZ2DC
OK Flux 10.10 esw/| oxsand11.71 002 05 12 200 11,0 -
. o OK Band 11.72 0,02 05 1,3 203 109 -
Tipo Alta basicidade Nb 0,4
OK Flux 10.10 é um fluxo aglomerado con- OK Band 11.73 0,02 05 1,3 19,2 13,2 3,0

cebido para revestimento com fita pelo pro-
cesso electroescéria. Este fluxo
especialmente recomendado para o revesti-
mento com fitas de ago inoxidavel do tipo
CrNi e CrNiMo, com ou sem estabilizacdo
ao Nb. As caracteristicas operatorias, a
aparéncia do cordao e a remogao de esco-
ria do OK Flux 10.10 sdo excelentes.

Densidade ~1,0 kg/dm?

Indice de basicidade 4,0
Classificacoes

DIN 32522 BFB 663356 DC 17 B 1-16

ebi| ap 103] O}je dp 9 SIdABRPIXOUl SOIY
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Produto Fio/fita Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.16  saw| oxAutrod 19.81 002 02 07 180 ba. 160| 490 | 730 | +20 80
-60 75
Tipo Alta basicidade -196 60
OK Flux 10.16 é um fluxo aglomerado nao OK Autrod 19.82 0,01 0,35 0,3 21,0 bal. 9,0 | 425 700 -140 100
introdcutor de elementos de liga, destinado Nb 35 Fe 20 -196 80
a soldadura por arco submerso. O OK Flux | oK Autrod 19.85 001 03 32 190 bal. 20| 360 | 600 +20 140
10.16 foi especialmente cqncebldo para a Nb 23 Fe 1.0 196 100
soldadura de topo em conjunto com fios de
liga & base de niquel, e, para revestimentos | OKBand 11.92 001 02 1,1 20,7 bal. 82
com fitas de liga a base de niquel. O OK Nb 2,8
Flux 10.16 proporciona uma boa geometria OK Band 11.95 . 0,05 0,5 3,0 19,0 bal. 2,0

do cordao e um bom acabamento superfi-
cial, além de uma boa remogao de escdria.

Densidade ~1,2 kg/dm?
Indice de basicidade 2,4
Classificacoes

EN 760 SA AF 2DC

ebi| ap 103] O}je 3P 3 SISABRPIXOUl SOIY
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Produto Fio/fita Aprovacdes Composicao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tens&o Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB vdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.92 saw| oxAutrod 16.10 . 003 09 10 200 10 05 | 365 | 580 60 60
-196 50
Tipo  Neutro OK Autrod 16.21 - 004 075 09 188 97 - | 470 | 640 -60 55
OK Flux 10.92 é um fluxo aglomerado intro- Nb 0,5 -110 40
dutor de liga de cromio, concebido para OK Autrod 16.30 316L + o002 08 1,0 19,1 11,9 27 | 385 590 -70 55
revestimento com fita de ago inoxidavel. O ™
OK Flux 10.92 é também excelente para a
soldadura de topo dos acos inoxidaveis. OK Autrod 16.53 SS/ 0,02 08 1,1 24,1 129 - 410 575 -20 50
CMn
i ~ 3
Densidade  ~1,0 kg/dm OK Autrod 16.86 002 08 09 220 85 30 | 600 | 740 +20 32
Indice de basicidade 1,0
Classificacoes
EN 760 SACS2CrDC
OK Flux 10.93 saw| oxAutrod 16.10 . 003 06 14 200 100 075| 400 | 560 | +20 100
-40 75
Tipo Basico -60 65
OK Flux 10.93 é um fluxo aglomerado nao -110 55
introdutor de elementos de liga, destinado & -196 40
soldadura por arco submerso de juntas de [ OK Autrod 16.21 + 0,035 05 1,1 19,2 96 - 455 635 -60 85
topo em acos inoxidaveis, de alto teor de Nb 0,5 -110 60
liga CrNi, tais como os acgos inoxidaveis -19630
Duplex.

P . OK Autrod 16.30 . 0,03 06 1,4 185 115 25 390 565 +20 100
Densidade ~1,0 kg/dm? 40 95
Indice de basicidade 1,7 -60 90

e -110 75
Classificacoes 196 40
EN760  SAAF2DC OK Autrod 16.53 - loo03 06 15 240 125 05 | 430 | 570 +20 )

-60 70

-110 60

-196 35

OK Autrod 16.86 . - 0,025 0,8 1,3 220 90 28 630 780 +20 140
N 0,15 -20 125

-40 110

-60 80
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Produto Classificagdo Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

0K 96.10 SMAW | SFA/AWS A5.3 Al 99,5 25 | 350 50-90 24

_ _ AR Si 0,30 32 [ 350 | 70-110 24

TlpO Sal alcalino m Fe 0,4 4,0 350 90-130 24

O OK 96.10 é um eléctrodo destinado & soldadura do '

aluminio puro e ligas de aluminio em bruto.

Corrente de soldadura

DC+

N 2 ol N

O K 96.20 SMAW DIN 1732 Al 97,5 2,5 350 50-90 24

] _ EL-AMnf Mn 13 32 | 350 70-110 24

Tipo  Salalcalino Si 0,5 4,0 350 90-130 24

OK 96.20 é um eléctrodo para a soldadura das ligas Fe 0.7

de aluminio laminadas soldaveis, tais como as ligas

aluminio-magnésio e aluminio-manganés.

Corrente de soldadura

DC(+)

M 2 Sl IN

0K 96.50 smaw | DIN1732 AN 875 25 | 850 | 5090 24

EL-AISi12 Si 12,0 3,2 350 70-110 24

Tipo  Salalcalino Fe 0,5 4,0 350 90-130 24

Um eléctrodo para a soldadura das ligas de aluminio

fundidas. Também recomendado para a soldadura das
ligas laminadas de aluminio ou para a sua unido com
ligas fundidas.

Corrente de soldadura

DC+
I 4 5 IN

|e ap sebi
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

OK Autrod 18.01 cmaw |Bs200iparts Si <0,2 Limite elastico. MPa 0,8 60-120 | 20-24
1050A Mn <001 35 1,0 90-180 | 22-26

Um fio sélido de aluminio puro, Al99,5, destinado a DIN 1732 Zn <0,01 ) 12 120-200 | 22-28

soldadura MIG do aluminio néo ligado. O OK Autrod SG AI99.5, Fe <0,2 Tensé&o de ruptura, MPa '

18.01 solda, normalmente, utilizando argon puro como W.nr 3.0259 Al >99,5 75 1,6 150-280 24-30

gas de protecgao. Composicao do fio 2,4 250-370 26-32

Corrente de soldadura %’“’w

DC(+)

OK Autrod 18.04 guaw | sFaawsasio | ps Si 5,0 Limite elastico, MPa 0.8 80-120 | 2024
ER4043 Mn <001 |55 1,0 90-180 | 22-26

Um fio sélido de aluminio-silicio, tipo AlSi5, destinado | DIN 1732 Zn <0,02 ) 12 130-220 | 22-28

a soldadura MIG das ligas AlSi e AIMgSi contendo até | SG AISi5 Fe 0,2 Tens&o de ruptura, MPa '

7% de Si. O OK Autrod 18.04 solda, normalmente, uti- | Werkstoff Nr. Al bal. 165 1,6 170-320 24-30

lizando argon puro como gas de proteccéo. 3.2245 Composico do fio . 2,4 270-380 26-30

Corrente de soldadura '1“:30“ amento, %

DC(+)

OK Autrod 1 81 1 GMAwW | DIN 1732 vdTUvV Si 0,02 Limite elastico, MPa 0,8 60-120 20-24
SG Al99.5Ti upDT Mn <0,01 40 1,0 90-180 22-26

O OK Autrod 18.11 é altamente resistente aos ata- Werkstoff Nr. Ti 0,12 ) 12 120-200 | 22-28

ques quimicos e & intempéride. A liga possui uma 3.0805 Zn 0,01 Tens&o de ruptura, MPa '

pequena adigao de titanio que tem o efeito de refinar o Fe 0,15 90 1,6 150-280 24-30

grao, o que reduz a susceptibilidade a fissuragéo. Pos- AlsTi  >995

sui boas caracteristicas operatérias, proporcinando
corddes de acabamento brilhante apds anodizagao.
Nao é pasivel de ser tratado térmicamente.
Corrente de soldadura

DC(+)

Composicao do fio

Alongamento, %
35

|e ap sebi
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Autrod 18.13 auaw | D732 VdTOV Si 0,03 Limite elastico, MPa 0.8 80-120 | 20-24

SG AlMg3 uDT Mn 0,3 110 1,0 90-180 22-26

A exposicao a certos produtos quimicos corrosivos Werkstoff Nr. Mg 3,0 19 130-200 29.08

requer um controle especial dos elementos constituin- | 3.3536 Fe <0,2 Tenséo de ruptura, MPa ’

tes das ligas de aluminio. O fio OK Autrod 18.13 con- Al bal. 230 1,6 170-300 24-30

tém mais de 3% de magnésio, ndo sendo, portanto, Composicao do fio

recomendado para aplica¢des a altas temperaturas Alongamento, %

devido a sua susceptibilidade para produzir fissuras 23

de corrosao sob tensao. Nao é pasivel de ser tratado

térmicamente.

Corrente de soldadura

DC (+)

OK Autrod 18.15 guaw | sraawsasio | ass si 0,05 Limite eléstico, MPa 0.8 80-120 | 20-24

ER5356 BV Mn 0,15 120 1,0 90-180 22-26

Um fio sélido ligado ao magnésio, AIMg5, destinado & | DIN 1732 DB 61.039.01 cr 0,12 ) 192 130-200 | 2028

soldadura MIG das ligas AlMg resistentes a corrosdo SG AlMg5 DNV Al bal. Tens&o de ruptura, MPa ’

da agua do mar com um teor de Mg até aos 5%. Este | Werkstoff Nr. GL Fe 0,15 265 1,6 170-300 | 24-30

tipo de liga é mais resistente a fissurag&o, que outras 3.3556 uDT Mg 5.0 2,4 270-380 26-32

ligas AIMg com um teor menor de Mg. O OK Autrod - . .| Alongamento, %

18.15 solda, normalmente, utilizando argon puro como vdTuv Composicéo do fio 26

gas de protecgao.

Corrente de soldadura

DC(+)

OK Autrod 18.16 guaw | sraawsasio | ass Si 0,04 Limite elastico, MPa 0.8 80-120 | 2024

ER5183 BV Mn 0,7 140 1,0 90-180 22-26

Um fio sélido de liga magnésio-manganés, DIN 1732 DB 61.039.03 Cr 0,1 ) 12 130-200 | 20-28

AlMg4,5Mn, destinado & soldadura MIG das ligas com | SG AlMg4,5Mn DNV Fe 0,15 Tensé&o de ruptura, MPa ’

a mesma composicéo. Este fio confere melhor resis- Werkstoff Nr. GL Mg 4,8 290 1,6 170-300 | 24-30

téncia ao material base em comparagdo com os do 3.3548 UDT . : 2,4 270-380 26-32

tipo AIMg5. O OK Autrod 18.16 solda, normalmente, VdTUOV Composicdo do fio Alongamento, %

utilizando argon puro como gés de protecgao.
Corrente de soldadura
DC(+)

25

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 30
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K AutrOd 1 8_20 GMAW | SFAAAWS A5.10 | VdTUV Si 0,05 Limite elastico, MPa 0,8 80-120 20-24
ER5556 uDT Mn 0,7 145 1,0 90-180 22-26
O metal em estado bruto depositado pelo OK Autrod Mg 5,2 B 12 130-200 2008
18.20 apresenta a maior resisténcia em juntas ao Fe 0,15 Tenséo de ruptura, MPa ’
angulo, quase o dobro da apresentada pelo OK Autrod Al bal. 295 1,6 170-300 | 24-30
18.04. As séries 5XX_X de~llgas de alummlo o_fer‘ecem Composicao do fio 2,4 270-380 26-32
uma excelente combinagéo entre a resisténcia a cor- Alongamento, %
rosao, a resisténcia mecanica, a ductilidade, a traba- 25
Ihabilidade e a soldabilidade, apresentando, no
enta[]to, susceptibilidade a fissurage”lo corro§iva sob Charpy V
tensao, sempre que o banho em fusao contém um teor
em Mg superior a 3% e é exposto prolongadamente a 'clj'en:petratg(r;as _Vanrets dj
temperaturas superiores a 65°C. eleste 120 %4
Corrente de soldadura
DC(+)
O K Tlg rod 18.01 GTAW | BS2901 part4 Si <0,2 Limite elastico, MPa 1,6 | 1000
1050A Mn <0,01 35 2,0 1000
Uma vareta de aluminio puro, Al99,5, destinada a sol- | DIN 1732 Zn <0,01 ) o4 1000
dadura TIG do aluminio puro. A OK Tigrod 18.01 SG Al99.5, Fe <0,2 Tenséo de ruptura, MPa ’
solda, normalmente, utilizando argon puro como gas W.nr 3.0259 Al >99.5 75 3,2 1000
de proteccgao. Composicéo do fio . 4,0 1000
Corrente de soldadura Q;on amento, % 50 | 1000
AC
O K Tlg rOd 1 804 GTAW | SFA/AWS A5.10 Si 5,0 Limite elastico, MPa 1,6 1000
ER4043 Mn <0,01 55 2,0 1000
Uma vareta de aluminio ligada ao silicio, tipo AlSi5, DIN 1732 Zn <0,02 ) o4 1000
destinada & soldadura TIG das ligas AlSi e AIMgSi SG AISi5 Fe 0,2 Tens&o de ruptura, MPa '
contendo até 7% Si. A OK Tigrod 18.04 solda, normal- | Werkstoff Nr. Al bal. 165 3,2 1000
mente, utilizando argon puro como gas de protecgao. 3.2245 Composicao do fio . 4,0 1000
Corrente de soldadura Alongamento, % 50 | 1000

AC

18
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K Tlg rod 1 805 GTAW | SFA/AWS A5.10 Si 12,0 Limite elastico, MPa 1,6 1000

ER4047 Mn 0,01 80 2,0 1000

Uma vareta de aluminio ligada ao silicio do tipo AISi12 | DIN 1732 Zn 0,02 o4 1000

para a soldadura TIG das ligas AlSi e AIMgSi contendo | SG AISi12 Fe <0,2 Tens&o de ruptura, MPa '

at 7% Si.A OK Tigrod 18.05 solda, normalmente, utili- Werkstoff Nr. Al bal. 170 3,2 1000

zando argon puro como gas de protecao. 3.2585 Composicéo do fio A . 4.0 1000

Corrente de soldadura m%w 50 | 1000

AC

O K Tlg rOd 1 8_ 1 1 GTAW DIN 1732 VvdTUV Si 0,02 Limite elastico, MPa 1,6 1000

A OK Tigrod 18.11 é altamente resistente aos ataques | Werkstoff Nr. Ti 0,12 ) o4 1000

quimicos e a intempéride. A liga possui uma pequena 3.0805 Zn 0,01 Tens&o de ruptura, MPa ’

adig3o de titanio que tem o efeito de refinar o gréo, o Fe 0,15 90 3.2 1000

que reduz a susceptibilidade a fissuragéo. Possui boas Al+Ti  >995 4,0 1000

caracteristicas operatorias, proporcinando corddes de c L d fi Alongamento, %

acabamento brilhante apés anodizagdo. Nao é pasivel omposicao do fio 35

de ser tratado térmicamente.

Corrente de soldadura

AC

OK Tlg rod 18.15 GTAW | SFA/AWSA5.10 | DB si 0,05 Limite elastico, MPa 16 | 1000

ER5356 DNV Mn 0,15 120 2,0 1000

Uma vareta ligada ao magnésio, AIMg5, destinada a DIN 1732 VdTUV Cr 0,12 B 24 1000

soldadura TIG das ligas AIMg com teor de Mg até 5% SG AlMg5 upDT Mg 5,0 Tensao de ruptura, MPa ’

resistentes a corroséo da agua do mar. Este tipo de Werkstoff Nr. v] Fe 50,15 265 3,2 1000

vareta é mais resistente a fissuracao do que as ligas 3.3556 Al bal. 4,0 1000

AlMg com menor teor de Mg. A OK Tigrod 18.15 solda, Composicao do fio Alongamento, % 5,0 1000

normalmente, utilizando argon puro como gas de pro-
tecéo.

Corrente de soldadura
AC

26
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y

OK T|g rod 18.16 GTAW | SFA/AWS A5.10 | DB Si 0,04 Limite elastico, MPa 1.6 | 1000

ER5183 DNV Mn 0,7 140 2,0 1000

Uma vareta ligada a0 manganés e magnésio, DIN 1732 VdTOV Cr 0,1 o4 1000

AlMg4,5Mn, destinada a soldadura TIG das ligas com SG AlMg4.5Mn uDT Mg 438 Tens&o de ruptura, MPa )

a mesma composigzo. Esta vareta produz melhor Werkstoff Nr. v] Fe 0,15 290 3,2 1000

resisténcia no material base em comparagéo com as 3.3548 Al bal. 4,0 1000

do tipo AIMg5. A OK Tigrod 18.16 solda, normalmente,
utilizando argon puro como gés de protecgao.

Corrente de soldadura
AC

Composicao do fio

Alongamento, %
25

Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 30

|e ap sebi

oluiwn

. gvs3d



V6

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

0K 92.05 SMAW | SFA/AWS A5.11 c 0,05 Limite elastico, MPa 25 | 300 70-95 22

[E)I”‘\‘l"11736 Si 1,0 320 3,2 350 90-135 23

Tipo Bésico DIN 1790 Mn 0,7 4,0 350 120-180 24

- s . by .~ - iTi a p ’

O OK 92.05 é um eléctrodo destinado & uniéo de EL-NITI3 F? 0,7 Iggsao de ruptura. MPa

niguel comercialmente puro em estado bruto ou T'_ 3,0

fundigdo. Também utilizado na unido de metais dissi- Ni 92,0 o

milares como niquel a aco, niquel a cobre e cobre a Alongamento. %

aco, e, no revestimento de acos. Recomenda-se a uti- 25

lizagao da técnica de soldadura com oscilagdo. O

angulo das juntas deve ser de 80-90°. Boa maquinabi-

lidade. Temperatura de secagem: 250°C durante 2h.

Corrente de soldadura

DC+

LK T

OK 92.26 smAw | SFAAws As.11- | ABs ENICFe-3CVN | C <01 Limite elastico, MPa 25 | 300 4570 0o

%\1 e 50J at -196°C Si 0,6 410 32 350 70-105 23
. £ i iCrFe-

Tipo . Bas\lco . DIN 1736 I\C/Irn (15600 Tenséo de ruptura, MPa 4,0 350 90-130 24

l)m electrc_)do_a base de niquel para a soldadura dg ] EL-NiCr15FeMn Ni ’ 640 5,0 350 120-170 o5

ligas de Ni, tais como Inconel 600 e ligas Inconel simi- | \warkstoff Nr. i 70,0

lares, agos criogénicos, agcos martensiticos a austeni- | 5 4500 Nb 2,0 .

ticos, acos dissimilares, agos resistentes ao calor, ‘ Fe 6,0 Alongamento, %

fundigbes de soldabilidade limitada, etc. 40

Corrente de soldadura Charpy V

DC(+) Temperatucr:as Valores de

— de teste, ° impacto, J
||: t
U V4 5l IN l +20 100
-196 80
O K 92_35 SMAW | SFA/AWS A5.11- o} 0,06 Limite elastico, MPa 2,5 300 65-110 18
= Si 0,7 515 3,2 350 110-150 18
: HA_hA (ENiCrMo-5) ’

Tipo Rutilo-basico DIN 8555 Mn (1),675 Tonsio de rubture. MPa 40 350 160-200 20

0O OK 92.35 é um eléctrodo super-ligado a base de E23-250 CKT ° ’ 4‘)—‘;750 50 350 190-250 20

niquel do tipo NiCrMoW. Deposita um metal extrema- Cr 15,5 ’

mente ductil, endurecivel por trabalho a frio e resis- w 3,8 o

tente ao ataque dos &cidos mais comuns e as altas Fe 5,5 Alongamento. %

temperaturas. Ni 57,0 17

Corrente de soldadura
DC(+), AC OCV 70 V

R e
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K 92 .45 SMAW | SFA/AWS A5.11 | vdTOV c <0,03 Limite elastico, MPa 2,5 300 50-80 23
ENiCrMo-3 Si 0,4 480 3,2 350 70-110 25
P Asi DIN 1736
Tipo Basico EL-NiCr20 Mo9 Nb l(\)/ln 8240 Tenséo de ruptura, MPa 4.0 350 100-140 27
OK 92.45 é um eléctrodo a base de NiCrMoNb para a r ’ R
) ) . g Werkstoff Nr. Ni 64.0 800 5,0 350 120-170 27
soldadura das ligas de niquel do mesmo tipo ou simi- 5 4621 ! )
lares, tal como o Inconel 625, e, para a soldadura de ' Mo 9,5 o
acos 5Ni e 9Ni. O OK 92.45 &, também, recomendado Nb 3,3 Alongamento. %
para a soldadura do ago UNS S31254. Fe 3,0 40
Corrente de soldadura Charpy V
DC+ Temperatu(r;as Valores de
' — de teste, ° impacto, J
| -
N 4 N l +20 70
-196 50
0OK 92.55 SMAW | SFAAWS As.11 | ABS AWS A5.11-60, | C <008 | Limite elastico, MPa 25 | 300 | s0-120 | 23
ENiCrMo-6 ENiCrMo-6 Si 0,5 460 32 350 70-150 22
Tipo Basico n ° Tens&o de ruptura, MPa 40 350 120-190 22
O OK 92.55 é um eléctrodo basico para todas as posi- Cr . 50 350 120-240 23
- . - e . i 705 )
¢coes, que deposita um metal de liga a base de NiCr Ni 69
com adigbes de Mo, W e Nb. Eléctrodo especifica- Mo 6,5 .
mente concebido para a soldadura dos agos 9Ni para w 1,5 Alongamento, %
aplicagbes criogénicas até aos -196°C. Nb 1,5 40
F 8,0
Corrente de soldadura € < Charpy V
DC+, ACOCV 70V Temperaturas Valores de
f— de teste, °C  impacto, J
I t
U V4 5 IN l +20 95
-60 90
-196 80
O K AutrOd 1 9_81 GMAwW | DIN 1736 VdTUOV C <0,01 Limite elastico, MPa 0,8 70-190 20-27
SG NiCr23Mo16 Si <0,1 550 1,0 100-200 21-27
Fio solido & base de niquel ligado ao crémio e molibe- | Werkstoff Nr. Mn <0,5 ) 12 160-280 | 24-30
dénio destinado & soldadura MIG de materiais alta- 2.4607 Cr 23,0 Tens&o de ruptura, MPa ’
mente ligados do tipo 20Cr-25Ni com 4-6% Mo e das Ni bal. 800 1,6 200-350 25-32
ligas a base de niquel de tipo similar. Gas de protec- Mo 15.5
cao: Argon puro. Al 02 Alongamento, %

Corrente de soldadura
DC(+)

Composicéao do fio

45

Charpy V
Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
-110 120
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K Autrod 1 9_82 GMAW SFA/AWS A5.14 | UDT o] <0,01 Limite elastico, MPa 0,8 70-190 20-27

ERNiCrMo-3 Cr 22,0 500 1,0 100-200 | 21-27

Fio sélido a base de niquel destinado a soldadura DIN 1736 Mo 9,0 1o 160-280 24-30

MIG/MAG de agos altamente ligados, acos resistentes | SG NiCr21Mo9Nb Fe 0,5 Tens&o de ruptura, MPa ’

ao calor, agos resistentes a corroséo, agos 9% Ni e Werkstoff Nr. Nb+Ta 3.5 800 1,6 200-350 [ 25-32

outros simi_:_arez com ele\{?da dugtili(égde; allbaixats tem- 2.4831 Ni bal.

eraturas. Também permite a unido dissimilar entre os s .| Alongamento, %

ggos dos tipos mencpionados. Gas de protecgao: Argon Composicéo do fio 380 amento. %

puro.

Corrente de soldadura Charpy V

DC(+) Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 130
-105 120
-196 110
OK Autrod 19.85 Guaw | smaawsasia | upt c <0,05 | Limite elastico, MPa 0.8 70-190 | 20-27
ERNiCr-3 Mn 30 360 1,0 100-200 | 2127

Fio s6lido a base de niquel destinado & soldadura DIN 1736 Cr 21,0 19 160-280 | 24-30

MIG/MAG de agos altamente ligados, agos resistentes SG NiCr20Nb Nb+Ta 2,5 Tensé&o de ruptura, MPa ’

ao calor, agos resistentes a corrosao, acos 9% Ni e Werkstoff Nr. Ni bal. 700 1,6 200-350 [ 25-32

outros similares com eIev_ada dug:yhdgde_ a baixas tem- | 2.4806 Composicao do fio

peraturas. Também permite a uniao dissimilar entre os Alongamento, %

acos dos tipos mencionados. Gas de protecgdo: Argon 44

puro.

Corrente de soldadura Charpy V

DC(+) Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 150
-196 145

O K T|g rod 1 9_81 GTAW DIN 1736 C <0,01 Limite elastico, MPa 1,6 1000

Vareta a base de niquel ligada ao cromio e molibedé- Werkstoff Nr. Mn <0,5 24 1000

nio destinada & soldadura TIG de materiais altamente 2.4607 Cr 23,0 Tens&o de ruptura, MPa ’

ligados do tipo 20Cr-25Ni com 4-6% Mo e das ligas a Ni bal. 800

base de niquel de tipo similar. Gas de protecgao: Mo 15,7

Argon puro. Al 0,2 Alongamento, %

Corrente de soldadura
DC(-)

Composicao do fio

45
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

-110 120

[anbiu ap aseq e sebi



L6

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Tlg rod 19.82 GTAW | SFA/AWS A5.14 | UDT c <003 | Limite elastico, MPa 16 | 1000
Vareta & base de niquel destinada & soldadura TIG de | DIN.1736 Mo 9,0 ) o4 1000
agos altamente ligados, agos resistentes ao calor, SG NiCr21Mo9Nb Fe 0,5 Tens&o de ruptura, MPa ’
agos resistentes a corros&o, agos 9% Ni e outros simi- | Werkstoff Nr. Nb+Ta 3,5 800 3,2 1000
lares com elevada ductilidade a baixas temperaturas. 2.4831 Ni bal.
Também permite a unido dissimilar entre os agos dos - .| Alongamento, %
tipos mencionados. Gas de protecgao: Argon puro. Composicgo do fio 35
Corrente de soldadura
DC() Charpy V
Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 130
-105 120
-196 110
0 K Tig rOd 1 985 GTAW | SFA/AWS A5.14 [ UDT c <0,05 Limite elastico, MPa 1,6 1000
Vareta & base de niquel destinada & soldadura TIG de | DIN 1736 cr 21,0 ) o4 1000
acos altamente ligados, agos resistentes ao calor, SG NiCr20Nb Nb+Ta 2,5 Tens&o de ruptura, MPa ’
acos resistentes a corrosdo, agos 9% Ni e outros simi- | Werkstoff Nr. Ni >67,0 700 3,2 1000
lares com elev_ada dugt}llda_de_a _balxas temperaturas. 2.4806 Composicao do fio
Também permite a uni&o dissimilar entre os acos dos Alongamento, %
tipos mencionados. Géas de protec¢éo: Argon puro. 44
Corrente de soldadura
DC(-) Charpy V
Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J
+20 150
-196 145
OK Autrod 19.81 SAw | DIN1736 c 0,01 2.4
UP NiCr23Mo16 Si 0,1
O OK Autrod 19.81 é um fio do tipo Ni-Cr-Mo sem Nb, Mn 0,5
destinado a soldadura por arco submerso dos agos Cr 23
fortemente ligados do tipo 20Cr25Ni4-6Mo e das ligas Mo 15
de niquel de tipo similar. Este fio pode também ser uti- Ni bal.

lizado para a soldadura destes agos com outros dissi-
milares. O metal depositado apresenta muito boa
resisténcia a corrosdo em meios oxidantes ou reduto-
res.

Composicao do fio

[anbiu ap aseq e sebi
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Autrod 19.82  saw |seamwsssie ¢ <o

ERNiCrMo-3 Si 0,2 2,0

Fio sélido a base de niquel destinado a soldadura por M Mn 0,5 24

arco submerso de agos altamente ligados, acos resis- | UP-NiCr21Mo9Nb Cr 22,0 ’

tentes ao calor, agos resistentes a corroséo, agos 9% Mo 9,0

Ni e outros similares com elevada ductilidade a baixas Nb+Ta 4.0

temperaturas. Combina com o fluxo OK Flux 10.16. Fe 2’0

Ni bal.
Composicéao do fio
OK Autrod 19.85  saw |seamusasis c <0o0s
ERNICr-3 Si 0,5 2,0

Fio sélido & base de niquel destinado & soldadura por | DIN 1736 Mn 3,0 o4

arco submerso de agos altamente ligados, acos resis- | UP NiCr20Nb Cr 20,0 ’

tentes ao calor, acos resistentes a corroséo, agos 9% Mo 2,0

Ni e outros similares com elevada ductilidade a baixas Nb+Ta 2.0

temperaturas. Combina com o fluxo OK Flux 10.16. Fe 1’0

Ni bal.

OK Band 11.92 SAW

A OK Band 11.92 é uma fita a base de niquel desti-
nada ao revestimento com fita por arco submerso. Em
conjunto com o fluxo OK Flux 10.16 produz um reves-
timento com boa resisténcia a corroséo e boas propri-
edades a altas temperaturas.

SFA/AWS A5.14
ERNiCrMo-3

DIN 1736
UPNiCr21Mo9Nb
Werkstoff Nr.
2.4831

Composicao do fio

(o} 0,02
Si 0,2
Mn 0,5
Cr 22
Ni bal.
Mo 9
Nb 3,9
Ti 0,4

Composicéo da
fita
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Produto

Classificagao

Aprovacdes

Composicéo
tipica do metal
depositado, %

Caracteristicas tipicas
do metal depositado

Comp.
mm

Corrente de
soldadura
A

Tenséo
de arco
Y

OK Band 11.95 SAW

A OK Band 11.95 é uma fita a base de niquel desti-
nada ao revestimento com fita por arco submerso. Em
conjunto com o fluxo OK Flux 10.16 produz um reves-
timento com boa resisténcia a corroséo sob tensdo a
altas temperaturas.

SFA/AWS A5.14
ERNICr-3

DIN 1736
UPNiCr20Nb
Werkstoff Nr.
2.4806

(o} 0,04
Si 0,2
Mn 3

Cr 20
Ni >67
Nb 2,5

Composicéo da
fita
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Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.16  saw| oxAutrod 19.81 002 02 07 180 ba. 170| 490 | 730 | +20 80
-60 75
Tipo Alta basicidade -196 60
OK Flux 10.16 é um fluxo aglomerado n&o OK Autrod 19.82 0,01 0,35 0,3 21,0 bal. 9,0 | 425 700 -140 100
introdcutor de elementos de liga, destinado Nb 35 Fe 20 -196 80
a soldadura por arco submerso. O OK Flux | o Autrod 19.85 001 03 32 19,0 ba. 20| 360 [ 600 +20 140
10.16 foi especialmente cqncebldo para a Nb 23 Fe 10 196 100
soldadura de topo em conjunto com fios de
liga & base de niquel, e, para revestimentos | OKBand 11.92 001 02 1,1 20,7 bal. 82
com fitas de liga a base de niquel. O OK Nb 2,8
Flux 10.16 proporciona uma boa geometria OK Band 11.95 . 0,05 0,5 3,0 19,0 bal. 2,0

do cordao e um bom acabamento superfi-
cial, além de uma boa remogao de escdria.

Densidade ~1,2 kg/dm?
Indice de basicidade 2,4
Classificacoes

EN 760 SA AF 2DC
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K 94 . 25 SMAwW | RIN1733 Mn 0,5 Limite elastico, MPa 25 350 60-90 29
EL-CuSn7 Sn 7,0 235 3,2 350 90-125 24
Tipo  Basico Werkstoff Nr. Cu 93,0
P 2.1025 P 0.10 Tenséo de ruptura, MPa 4.0 350 125-170 25
Eléctrodo para a soldadura de cobre e bronzes, espe- ’ 330-390
cialmente bronzes ao estanho. Também recomendado Fe 0.5
para a placagem de acos e pequenos trabalhos de o
reparagéo em ferros fundidos soldaveis. gﬂw
Corrente de soldadura
DC(+)
+
LIZ=K
OK 94.55 SMAW | SFA/AWS A5.6 Si 3,0 25 | 350 55-95 25
_ N E, Mn 15 32 | 350 | 85130 28
Tipo  Basico ELCiSn Cu 96,0 4,0 350 110-165 28
O OK 94.55 é um eléctrodo destinado a soldadura de P 0,02
. . < Werkstoff Nr.
bronzes siliciosos e certos tipos de latéo e para o 2 1461
revestimento de acos sujeitos a corrosao. ’
Corrente de soldadura
DC(+)
t
LIZ-K
OK Autrod 19.12 guaw | sraawsasz si 02 Limite el4stico, MPa 08
Um fio sélido de cobre destinado a soldadura MIG do | DIN.1733 Sn 0,8 ) 12
cobre puro e com baixo teor de liga. O OK Autrod SG CuSn Cu bal. Tensé&o de ruptura, MPa '
19.12 solda, no~rmalmente, utilizando argon puro como Werkstoff Nr. Composicao do fio 220 1,6
gas de protecgao. 2.1006

Corrente de soldadura
DC(+)

Alongamento, %

23
Charpy U

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 75
-20 40

9.1q02 ap sebi

. gvs3d



col

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Autrod 19.30 cuaw | sFaawsasz | vatov si 30 Limite elastico, MPa 0.8

ERCuSI-A Mn 0,9 160 1,0

Fio solido de cobre destinado a soldadura MIG/MAG DIN 1733 Sn 0,1 12

das ligas Cu-Zn, cobre com baixo teor de liga e paraa | SG CuSi3 Cu bal. Tens&o de ruptura, MPa '

brazagem MIG de chapas galvanizadas. O OK Autrod Werkstoff Nr. Composicao do fio| 300 1,6

19.30 apresenta uma liga com silicio e manganés com | 2.1461

boa fluidez e resisténcia ao desgaste. Este tipo de liga é Alongamento, %

normalmente utilizada na unido de chapas galvanizadas 23

nas carrogarias de automoveis, tal como no revesti-

mento de agos sem liga e de baixa liga e ferro fundido. Charpy U

Recomenda-se MIG pulsado. Gases de protecgéo: ~narpy =

Argon puro em geral. Na brazagem MAG a adigéo de 'gentwpetratgcr;as )/alorets df

1% O, melhora as caracteristicas de brazagem. eleste, 120 IMpAacto. o5

Corrente de soldadura

DC(+)

OK Autrod 19.40 cmaw |smaawsass Si 005 | Limit elsstico MPa 08

ERCuUAI-A1 Mn 0,1 175 1.0

Um fio sélido aluminio-bronze (CuAl8) destinado a sol- | DIN1733 Al 7.9 . 12

dadura MIG das ligas laminadas e vazadas de alumi- SG CuAl8 Cu bal. Tens&o de ruptura, MPa '

nio-bronze. Esta liga é caracterizada pela sua alta Werkstoff Nr. Composicéo do fio 430 1,6

resisténcia mecanica, boa resisténcia ao desgaste e 2.0921

muito boa resisténcia corrosao, particularmente em
agua salgada. O OK Autrod 19.40 solda, normal-
mente, utilizando argon puro como gas de protecgéo.
Corrente de soldadura

DC(+)

Alongamento, %
40

Charpy U

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 70
-20 70
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \Y

0K 92.18 SMAW | SFA/AWS A5.15 c 1.0 Limite elastico, MPa 25 | 300 55-110 20

. N E)ll\ll\llg\lfﬂs Si 0,6 100 3,2 350 80-140 20
Tipo Basico (E Ni-BG 11) l'\\III.n <8650 Tenséo de ruptura, MPa 4.0 350 100-190 21
Um eléctrodo com alma de niquel para a soldadura ! >3, 300 50 350 150-260 )
dos graus normais de ferro fundido. O metal deposi- Fe 5,5 ’
tado macio é facilmente maquinavel. O depdsito deste o
eléctrodo é efectuado a frio ou com o material ligeira- Alongamento, %
mente pré-aquecido. Este eléctrodo é recomendado 12
para a soldadura do ferro fundido, para a rectificacéo
de defeitos de fundi¢éo e para a reparacéo de pegas
quebradas.

Corrente de soldadura
DC+-, ACOCV 50 V
' —-—
LRI
O K 92-58 SMAW | SFA/AWS A5.15 C 1,7 Limite elastico, MPa 25 300 55-75 21

) . . g'l\',\'l':;s% Si 07 300 32 | 350 75-100 23
Tipo Basico especial E NiFe-1-BG 11 ’|\:/In 2’560 Tens&o de ruptura, MPa 40 350 85-160 24
Eléctrodo com nucleo niquel-ferro destinado a unidao e ’ 375 50 350 130-225 24
dos ferros fundidos normais como o cinzento, dictil e Ni 50,0 ’
maleavel. Também recomendado para a unido destes o
tipos de ferros fundidos com ago. O depdsito deve ser Alongamento, %
efectuado sobre os ferros fundidos frios ou com ligeiro 12
pré-aquecimento. O metal depositado é mais forte e
resistente as impurezas que o dos eléctrodos de
niquel puro.

Corrente de soldadura
DC(+-), AC OCV 50 V
' —
LLE=RNT
0K 92.60 SMAW | SFAAWS A5.15 c 1,0 Limite elastico, MPa 25 | 300 | e0-100 22
S’I\"\;Fses% Si 06 380 32 | 350 80-150 23
Tipo  Basico LINGS/3 Mn 0,7 }

P . ) . E NiFe-1-BG 11 Fe 44.0 Tens&o de ruptura, MPa 40 350 100-200 23
Um eléctrodo do tipo ferro-niquel para a soldadura dos - ’ 560 50 350 150-250 23
graus correntes de ferro fundido e para a sua unido Ni 52,0 ’
com ago. Um nucleo especial em ago confere ao eléc- Al 0,3 o
trodo uma capacidade de transporte de corrente bas- Nb 0,2 Alongamento, %

tante melhorada, em comparacao com eléctrodos com
um nucleo normal. O eléctrodo produz um metal depo-
sitado mais forte e mais resistente a fissuragéo
durante a solidificagao do que os eléctrodos a base de
niquel.

Corrente de soldadura
DC(+), AC OCV 45V

=R T

>15
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Produto Classificagdo Aprovagdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

OK Tubrodur 15.66 rcaw c <20 Tensdo de ruptura. MPa | 1,6 220-250 | 28-30

Si <4,0 500

Tipo Rutilo Mn <1,0 .

. i g o

OK Tubrodur 15.66 um fio fluxado para a soldadura de E' 31 io ,1A|20n armento, %%
e al.

ferro fundido. O metal depositado apresenta composi-
cao niquel-ferro para maximizar a flexibilidade, nao so
na soldadura do ferro fundido, como deste a acos e a
uma larga gama de outros materiais ferrosos e nao
ferrosos.

Corrente de soldadura
DC(+)

L=
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
O K 67_45 SMAW | SFA/AWS A5.4 ABS Stainless C 0,1 Limite elastico, MPa 2,0 300 35-60 23
(E307-15) vdTOv Si 05 470 25 | 300 50-80 23
i Asi EN 1600
Tipo Basico E188MnB42 l(\;lln ‘15838 Tenséo de ruptura, MPa 82 350 70-100 24
OK 67.45 € um eléctrodo de ago inoxidavel austenitico ISO 3581 r ’ 605 4.0 350 100-140 24
18-8-6Mn, concebido para a soldadura de agos dissi- | . ea vn B Ni 9,0 ’
milares, agos 13Mn com soldabilidade limitada e para n o 5,0 350 150-200 25
o revestimento dos agos ao carbono. Pode, também, Alongamento. %
ser utilizado como camada almofada antes da aplica- 35
¢&o dum revestimento duro. c
harpy V
Corrente de soldadura ar
Temperaturas Valores de
DC+ de teste, °C  impacto, J
T — +20 70
N U4 2 IN l
OK 67.52 SMAW | SFA/AWS A5.4 C 0,1 Limite elastico, MPa 25 350 90-115 o5
I(ggorzs) Si 1,0 420 3,2 450 120-165 34
Tipo Zireonio-basico ;8 8 Mn B n 7 Tenséo de ruptura, MPa 4.0 450 150-240 40
O OK 67.52 é um eléctrodo sintético de alto rendi- EN 1600 Cr 18,0 50 450 200-340 48
: . : N Ni 9,0 630 )
mento do tipo 18Cr8Ni6Mn destinado a soldadura de E188MnB83 )
acos dissimilares, acos 13Mn, acos de soldabilidade Werkst fan o
limitada e para revestir agos ao carbono. % 2'50” amento. %
Corrente de soldadura '
DC+, ACOCV 70V Charpy V
I Temperaturas Valores de
_U. IZ 1 de teste, °C  impacto, J
+20 70
OK 67.60 SMAW | SFAAWS A54 | oL c 0,03 Limite elastico, MPa 20 | 300 30-60 27
E309L-17 cwB E309L-17 Si 0,8 470 25 300 50-90 28
Tipo  Rutilo-acido 1SO 3581 GL 4332 Mn 09 i 32 | 350 90-120 29
OK 67.60 é um eléctrodo inoxidavel com elevado teor E2312LR SFS-EN1600 E2312LR Cr 24,0 Tensdo de ruptura. MPa ,
N : . N EN 1600 VdTUV Ni 125 580 4,0 350 130-180 31
de liga, destinado a soldadura de ago inoxidavel com E2312LR32 ! )
aco macio ou de baixa liga, ao revestimento de ago Werkstoff N o 4,0 450 130-180 31
macio e para a execugéo de passes de raiz em agos JVerKstott r. Alongamento. % 5,0 350 160-240 32
"clad". Estg e_léctrodo possui excelgntes caracteristi- 1.4332 32 5,0 450 160-240 32
cas operatérias em todas as posicoes (excepto na ver-
tical descendente), tanto em CA como em CC. Charpy V

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 55V

LLE=R T

Temperaturas Valores de

de teste, °C  impacto, J
+20 50
-10 40

Ip saolun

IISS

saJe|

. gvs3d



901}

Produto Classificagao Aprovacdes Composicéao Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A \%

O K 67_70 SMAW | SFA/AWS A5.4 BV UP C&CMn to o} 0,03 Limite elastico, MPa 2,0 300 30-60 o7

E309MoL-17 stainless Si 0,8 510 25 300 50-90 o8

Tipo  Rutilo-acido 1SO 3581 CL Mn 0,6 ) 39 350 90-120 29

OK 67.70 é um eléctrodo de ago inoxidavel com um E23122R cwe E309MoL-16 cr 23,0 Iensdo de ruptura, MPa ’

’ f . GC < EN 1600 DB 30.039.05 Ni 13.0 620 4,0 350 130-180 30
elevado teor de liga, destinado & execucao de cama- E23122LR32 V9T, I )

das almofada, quando se soldam agos "clad" resisten- | 1 = * < © DNV 309 Mo Mo 2,7 . 5,0 350 160-240 32

tes aos acidos e aco inoxidavel a outros tipos de agos. | YEIKSIOILNL LR DXWuO, BF, SS/CMn Alongamento, % 5,0 450 160-240 32

O OK 67.70 possui caracteristicas operatérias excep- 1.4459 RINA E 309Mo 33

cionais, quer em CA como em CC. Este eléctrodo SFS-EN1600 E23122LR

pode ser utilizado em todas as posigdes, excepto na SS-EN1600 E23122LR32 Charpy V

vertical descendente. VdTUV Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura de teste, (230 impacto, ;0

+

DC+, ACOCV 55V

LK T

O K 68 .81 SMAW | SFA/AWS A5.4 C 0,12 Limite elastico, MPa 2,0 300 35-60 20

ES12-17 Si 07 580 25 | 300 50-85 24
i ilo-4ci ISO 3581 ’
Tipo FAutilo-acido E299R I\C/In (2);;80 Tenséo de ruptura, MPa 82 350 80-125 25
O OK 68.81 é um eléctrodo altamente ligado que depo- EN 1600 r ) 4.0 350 110-175 26
f ) . i 750 )

sita um metal duplex do tipo ferro-austenitico com apro- [ =% 0""0 - Ni 10,0

ximadamente 40% de ferrite. Resistente a corrosao sob | \ =% & "\ 5 5,0 350 150-240 28

tensdo e altamente insensivel & diluicio. Boa resistén- | “YerKSIOILAL. Alongamento, %

cia & oxidagdo até aos 1150°C. O OK 68.81 utiliza-se 1.4337 25

em unides dissimilares, na soldadura de acos de solda-

bilidade limitada e em camadas tampa&o antes de aplicar Charpy V

um revestimento duro. Temperaturas Valores de

Corrente de soldadura de teste. 20 impacto. ;0

+.
DC+, AC OCV 60V
) p -
U V4 5l IN l
OK 68.82 SMAW | SFA/AWS A5.4 c 0,12 Limite elastico, MPa 20 | 300 30-60 26
(Es12-17) Si 1,0 500 25 | 300 60-90 25
Tipo  Rutilo-acido 7:530 35%1 Mn 1,0 o - 32 350 80-120 o6
. . . [! ’

OK 68.82 é um eléctrodo de alto teor de liga, que EI\?S"I 300 cr 29,0 ensio de ruptura 4 4.0 350 110-170 30

£ i " " P EN ToUV i 750 )

dep6sita um metal "duplex" ferro-austenitico com E299R12 Ni 10,0

aproximadamente 30-35% de ferrite. O OK 68.82 uti- Workstoff N . 5,0 350 140-230 30

liza-se na unido de agos de soldabilidade limitada, em Werkstoll INr. Alongamento, %

camadas almofada antes da aplicagdo dum revesti- 1.4337 25

mento duro, agos dissimilares, roletes, guias, ferra-

mentas de trabalho a quente, guias para plastico, etc. Charpy V

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 55V

LE=R T

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 40
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Produto Classificagao Aprovacdes Composicéo Caracteristicas tipicas (0] Comp. |Corrente de|] Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | de arco
depositado, % A Y
OK Tubrodur 14.71 ecaw c <015 | Limite elastico, MPa 16 250-350 | 27
Si <1,0 400 2,4 350-450 29
Tipo Rutilo Mn 55 ;
. ) L ) p
OK Tubrodur 14.71 é um fio fluxado inoxidavel do tipo gr 5139(;0 ;’igsao de ruptura. MPa
[ f

18.8.6 Mn, destinado ao revestimento e unido dos
acos 13Mn e outros acgos de dificil soldabilidade. O
metal depositado extremamente tenaz é capaz de
absorver elevadas tensdes, apresentando uma com-
posicéo que assegura a sua alta resisténcia a fissura-
¢ao. O OK Tubrodur 14.71 pode, também, ser utilizado
como camada almofada.

Corrente de soldadura
DC(+)

[

T

Alongamento, %

35
Charpy V

Temperaturas Valores de
de teste, °C  impacto, J

+20 70
-20 60
-60 40
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A \

O K 83 28 SMAW | DIN 8555 o) 0,1 Dureza do metal depositado 47:\3"3 uinabilidade 2,5 350 60-90 20

" . oa

_ - E1-UM-300 Si <0,7 =30 HRC 3,2 450 100-140 21
Tipo Basico I\C/In 0’; Resisténcia a tempera Resisténcia ao desgaste metal- | 4,0 450 140-190 22
OK 83.28 é um eléctrodo com liga de crémio, desti- r 3, N metal 50 450 190-260 23
nado & recarga dura e revestimentos de caminhos de Temp°C HRC(1h) HRC(24h) w\uito boa ’
rolamento, veios, roletes, carris e cruzamentos de car- 100 33 33 6,0 450 230-320 23
ris, componentes em moinhos rotativos, como por 300 33 33 Resisténcia ao impacto
exemplo, roletes recartilhados, embraiagens e gran- 400 34 34 Muito boa
des rodas dentadas em ago vazado. Outra aplicacéo, 500 35 28
consiste na uniao de agos de tempera. 600 o7 17
Corrente de soldadura 700 18
DC(+), AC OCV 70 V

| . S -
I 4 o AN
0 K 83-29 SMAwW | DIN 8555 o} 0,1 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 3.2 450 110-180 o6
. o}

) o E1-UM-300 Si 0.5 approx. 30 HRC @ 40 | 450 | 160-240 30
Tipo  Zircénio-basico g"” g; Resisténcia 4 tempera Resisténcia ao desgaste metal- | 45 | 450 | 200-290 | 36
O OK 83.29 é um eléctrodo de alto rendimento desti- r ’ N metal 50 450 230-330 42
nado ao revestimento duro de roletes, ponteiras, cru- Temp°C/th  HRC Muito boa ’
zamentos de vias férreas, rodas de transportadores, 100 34 5,6 450 270-380 46
etc. 300 34 Resisténcia ao impacto
Corrente de soldadura 288 25; Muito boa
DC(+), AC OCV 70V 200 17
LlZ
O K 83_50 SMAwW | DIN 8555 C 0,4 Dureza do metal depositado —qigﬂa uinabbilidsde 2,0 300 40-90 24

: . E6-UM-55-G Si <06 50-60 HRC o poriebaragem 25 | 350 | 60120 | 28
Tlpo Rutilo-acido Mn <1,0 Resisténcia Resisténcia a abrasao 3,2 350 90-160 30

. . . . Cr 6.0 esisténcia a tempera fesisietitla 4 aidsdd

OK 83.50 é um eléctrodo de recarga, destinado a ’ N Muito boa 40 450 125-210 33

reparagéo por soldadura de pegas desgastadas em Mo 0,6 Temp°C/1h HRC ’

equipamento agricola, ferramentas florestais, 200 56 5,0 450 160-260 37

magquinas de carga, etc. Este eléctrodo pode ser apli- 300 54

cado com transformadores de baixa tensdo em vazio 400 53

(> 45 volt). 500 52

Corrente de soldadura 550 51

DC+, AC OCV 45V 600 44

650 41

MR 700 o4
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (6] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A Y
O K 83.53 SMAwW | DIN 8555 c 0,5 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 3.2 450 90-140 21
E6-UM-60 Si 038 58 HRC S6 por rebarbagem 40 | 450 | 115-170 21
Tipo Bésico Mn 1,2 s
’ StANEia 3 Resisténcia ao desgaste metal- | 5,0 450 140-220 22
. . - . p Resistencia ao desgaste metal-
O OK 83.53 é um eléctrodo béasico para revestimento cr 7,2 ReS|s:enC|a atempeta metal
duro em aplicagdes envolvendo abrasdo intensa ou Mo 1,2 Temp°C/1h HRC Excelente
uma combinac&o de abras&o e impacto. Aplicacdes Nb 0,5 200 54
tipicas incluem pegas de equipamentos de trituragdo e 300 51 Resisténcia a abrasdo
de perfuracéo de rochas. 400 51 Excelente
Corrente de soldadura 500 53
DC+, AC OCV 65V 550 52
’ 600 49
L 1Z=F T 650 42
N 4 N l 200 a7
750 32
OK 83 65 SMAW DIN 8555 C 0,7 Dureza do metal depositado Jil\slla uinabti)lidgde 3.2 450 100-140 23
- . 6 por rebarbagem
) T E2-UM-60 Si 40 58-63 HRC P 9 40 | 450 | 140-190 | 25
Tipo  Lima-basico L\:/In 23 Resisténcia & tempera Resisténcia a abras&o 5,0 450 190-260 26
O OK 83.65 deposita um metal duro e resistente ao ' ’ N Muito boa 6,0 450 250-370 27
desgaste, com boa resisténcia a oxidagéo até aos Temp°C/th  HRC ’
875°C. Recomendado para o revestimento duro de 100 61
pecas de maquinas expostas a desgaste produzido 200 60
por pedra, carvao, areia, etc., como as existentes em 300 59
dragas, parafusos alimentadores, trituradores e pecas 400 56
de tractores. 500 58
Corrente de soldadura 600 55
DC+, AC OCV 70 V 700 41
) p -
LIL=R T
O K 84_42 SMAwW | DIN 8555 C 0,12 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade ) 25 350 70-110 22
E5-UM-45-R Si 05 40-46 HRC Por ferramentas em carbide 39 350 100-160 o4
. . - cementada ’
Tipo Rutilo-basico Mn <0,5 .
C 13.0 Resisténcia a tempera 82 450 100-160 24
O OK 84.42 é um eléctrodo para revestimentos duros r ’ N Resisténcia ao impacto 4.0 450 140-220 25
que deposita um ago inoxidavel martensitico-ferritico Temp°C/th  HRC Muito boa ’
resistente a corrosdo. Recomendado para o revesti- 100 45 5.0 450 220-310 31
rr]ent~o duro de veio§, rodas de trgnsportadores, 200 44 Resisténcia & abrasio
pinhdes e cremalheiras, elos e pinos e sedes de 300 44 Boa -
valvulas em ago vazado. 400 45
Corrente de soldadura 500 46 Resisténca ao desgaste a altas
DC+, AC OCV 70 V 600 41 tomp.
700 34 Muito boa

LE=R T

Resisténcia a corrosédo
Muito boa
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A \Y
O K 84.52 SMAwW | DIN 8555 c 0,25 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 25 350 70-110 20
E6-UM-55-GR si 05 50-56 HRC S0 por rebarbagem 32 | 350 | 100160 | 24
Tipo  Rutilo-basico Mn 03 A i s Resisténcia & abras&o 32 450 100-160 24

. ) Cr 13.0 Resisténcia a tempera Deslowwlibld a ablasad
Eléctrodo de revestimento duro de uso geral que ’ N Muito boa 40 450 140-220 o5
deposita um metal inteiramente martensitico resis- Temp°C/1h HRC ’
tente & corrosdo. Recomendado para o revestimento 100 52 Resisténca ao desgaste a altas 5,0 450 220-310 31
duro de veios, pinhGes e cremalheiras, elos e pinos, 200 50 temp.
sedes de valvulas em ago vazado, bragos de mistura- 300 50 Muito boa
dores, mecanismos de alimentag&o, navalhas, baldes 400 52
de carga e roletes de traccéo. 500 55 Resisténcia & corrosao
Corrente de soldadura 600 47 Muito boa
DC(+), AC OCV 70 V 700 35

| . S -
LIL=R T
OK 84.58 SMAw | DIN 8555 c 07 Dureza do metal depositado ’\S",a uinabilidade 25 | 350 75-110 23
E6-UM-55-G Si 0,6 53-59 HRC 0 por rebarbagem 3,2 350 110-150 23
Tipo Basico Mn 0,7 e ~ )

0 : : i cr 10,0 Resisténcia & tempera Resisténcia 4 abrasdo 82 [ 450 | 110-150 | 23
O OK 84.58 € um eléctrodo para revestimentos duros ’ N Muito boa 4,0 450 145-200 24
que deposita um ago martensitico semi-resistente a Temp°C/th HRC ’
corros&o. A dureza final obtém-se logo a partir da pri- 100 55 Resisténca ao desgaste a altas 5,0 450 190-270 26
meira camada independentemente da taxa de arrefe- 200 55 temp. 6,0 450 250-370 28
cimento. Recomendado para o revestimento duro de 300 52 Boa
pecas expostas a desgaste por abras&o e impacto, 400 50
existentes em equipamentos agricolas, florestais e de 500 54 Resisténcia & corrosao
carga, e, misturadores. 600 46 Boa
Corrente de soldadura 700 31
DC(+), AC OCV 65V

I} -
LlL=RT
O K 84_78 SMAW | DIN 8555 c 45 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 25 350 90-120 24
E10-UM-60-CZ Si 0,8 59-63 HRC 86 por rebarbagem 3.2 350 115-170 o4
Tipo Rutilo-basico Mn 1,0 N ~ }
Eléctrodo que deposita um metal com carbides de cro- ’ N Excelente 50 450 150-300 26
mio numa matriz austenitica. Indicado para o revesti- Temp°C/th HRC ’
mento de pecas desgastadas por abraséo tais como 100 58 Resisténca ao desgaste a altas
componentes de maquinas de remocao de terras, 300 59 temp.
bombas de areias, misturadores, parafusos alimenta- 400 57 Boa
dores, exaustores de poeiras, trituradores e outros 490 59
cgmpongntes e)_(post_os a desgaste provocado por car- 600 57 Resisténcia a corrosao
vao, argilas e minerais. Y —
700 58 Excelente

Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 50V

i
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (6] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A Vv
O K 84_80 SMAW | DIN 8555 o) 5,0 Dureza do metal depositado —Eesisltér:cia a abrasao 3,2 450 90-120 20
) xcelente
E10-65-GZ Si 2,0 62-66 HRC 4,0 450 110-220 23
Tipo acido Mn 0,7 -
P ) ; . Cr 230 Maquinabilidade Resisténca ao desgaste a altas | 5,0 450 190-290 23
OK 84.80 é um eléctrodo de alto rendimento que ’ S6 or rebarbagem temp.
deposita um metal constituido por carbides de alta Mo 7,0 P 9 Muito boa
densidade resistentes ao desgaste distribuidas numa Nb 7,0
matriz austenitica, capaz de resistir a condi¢oes de w 2,0 Resisténcia a corrosio
abrasao extrema até aos 700°C. Algumas aplicagdes Y, 1,0 Excelente
tipicas incluem ventiladores de exaustao, alfaias agri-
colas, parafusos de transportadores e componentes
de unidades de sinterizagéo.
Corrente de soldadura
DC(+), AC OCV 65V
Ll
O K 84_84 SMAW | DIN 8555 C 3,0 Dureza do metal depositado Mf" uinabilidade 25 350 70-100 17
E10-UM-60-GP Si 2,0 60-62 HRC S6 por rebarbagem 32 350 100-150 17
Tipo Basico especial Cr 6.3 Resisténcia ao desgaste metal- | 4,0 350 115-200 17
OK 84.84 é um eléctrodo de recarga dura, que depo- V_ 5,2 metal
sita um metal com uma alta percentagem de carbides Ti 5,3 Muito boa
finas numa matriz martensitica. Foi concebido para a
proteccao de componentes sujeitos a desgaste abra- Resisténcia a abrasio
sivo severo. Aplicagdes tipicas: equipamento de perfu- Excelente
racao de terras, martelos, laminas raspadoras e facas,
baldes e dentes de escavadoras.
Corrente de soldadura
DC+-, ACOCV 45V
t
NS N
OK 85.58 SMAW | DIN8555 c 035 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 25 | 350 70-110 22
" _UM-50- : ] S6 por rebarbagem
Tipo Bésico Mn 1,0 VRN - )
. . . Cr 18 Resisténcia & tempera Resisténcia & abraséo 4,0 350 130-190 23
O OK 85.58 é um eléctrodo para revestimentos duros, ’ . Boa 5,0 350 180-250 o5
usado na reparacdo de ferramentas de trabalho a W 8,0 Temp°C HRC(1h)
quente, pungdes, etc. A dureza do metal depositado Co 2,0 100 51 Resisténca ao desgaste a altas
pode ser aumentada através de tempera e revenido ou Nb 0,8 200 51 temp.
somente tempera. Para evitar fissuracéo, deve-se apli- 300 52 Muito boa
car um pré-aquecimento e manter uma temperatura 400 53
interpasse minima de 300°C e preferencialmente de 500 53
500°C. 550 55
Corrente de soldadura 600 53
DC(+), AC OCV 70V 650 45
700 35

I 7 o N
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A \Y
O K 85 65 SMAwW | DIN8555 o} 0,9 Dureza do metal depositado Ji'\s"a uinabti)lidsde 25 350 80-110 23
= . 6 por rebarbagem

_ - E4-UM-60-S Si 15 56-62 HRC P g 32 | 350 | 100-150 | 23
Tipo Basico I\C/In 1'3 Resisténcia & tempera Resisténcia a abrasdo 4,0 350 120-190 25
O OK 85.65 deposita um metal do tipo ago rapido r S . Muito boa
ligado ao molibédnio. A dureza do metal depositado é Mo 75 Temp°C HRC(1h) HRC(2x1h)
de 60-65 HRC. Aconselhado para a recuperagéo de v 1,5 20 60 60 Resisténca ao desgaste a altas
ferramentas de corte e pungonamento, brocas, w 1,8 100 60 60 temp.
maquinas de estampar, etc. Para evitar a fissuragéo, a 300 60 60 Muito boa
temperatura de trabalho deve ser, pelo menos, de 400 58 58
300°C e preferencialmente de 400-500°C. 550 62 66
Corrente de soldadura 700 40 40
DC+, ACOCV 70V

t

LLIZ-R
0 K 86 . 08 SMAW | DIN 8555 c 1,1 Dureza do metal depositado ’Il{/lab uigabilidade 3,2 450 95-135 23

_ . N E7-UM-200-K Si 0,8 180-200 HB ebarbagem 40 450 130-180 23
Tipo  Lima-basico Mn 13,0 Dureza do metal depositado,  R€Sisténcia ao desgaste metal- | 5,0 450 170-230 25
O OK 86.08 deposita uma liga austenitica com man- peca endurecida = metal
ganés que endurece sob trabalho a frio. Este eléctrodo Excelente
2 - ~ 44-48 HRC
é recomendado para o revestimento e reconstrucao
de componentes em ago a0 manganés como esmaga- Resisténcia ao impacto
dores, maxilas e martelos. Muito boa
A temperatura interpasse deve manter-se 0 mais
baixa possivel.
Corrente de soldadura
DC+, ACOCV 70V

. -
LLIL=K T
OK 86.20 SMAW | DIN 8555 c 08 Dureza do metal depositado '\R"ab uigabilidade 32 | 450 | 125-160 21
; ebarbagem

_ s E7-UM-200-K Si 0,4 200-220 HB 9 40 450 160-220 23
Tipo Rutilo-basico g/ln 13’0 Dureza do metal depositado,  Resisténcia ao desgaste metal- | 5.0 450 200-300 24
O OK 86.20 deposita um metal ductil e resistente  fis- r 5 peca endurecida ~  metal 6,0 450 230-380 26
suragio de liga auatenitica-manganés com Ni e Cr. Ni 35 37-41 HRC Excelente

Esta liga endurece quando sujeita a esfordos de com-
pressao e impacto. Recomendado para o revestimento
e reconstrucdo de componentes em ago ao manga-
nés, tais como dentes de buldozer, baldes de dragas e
cruzamentos de vias férreas. A temperatura inter-
passe deve manter-se o mais baixa possivel.

Corrente de soldadura
DC+-, AC OCV 60V

N
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roduto assificagao omposi¢cao aracteristicas tipicas omp. orrente de| Tens&o
Produt Classificaca C ica Caracteristicas tipi o] C C te de| Tensa
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A Y
O K 86 . 28 SMAW | SEAAWSA5.13 | ¢ 0,8 Dureza do metal depositado —qigab uigabilidade 3.2 450 100-150 28
EFeMn-A Si 0,2 160-180 HB ebarbagem 4.0 450 145-205 32
Tipo Basico de zirconio Mn 14,0 T y
P ; ] ) Ni 35 Dureza do metal depositado,  Resisténcia ao desgaste metal- | 5,0 450 205-270 35
OK 86.28 é um eléctrodo de alto rendimento que ’ peca endurecida metal
deposita um metal tenaz, resistente a fissuragao. Esta 49-46 HRC Excelente
liga endurece sob a ac¢éo de impacto e de esforcos
de compressao. Este eléctrodo é utilizado no revesti-
mento e reconstrucdo de componentes em ago man-
ganés, tais como dentes de bulldozer, baldes de
dragas e cruzamentos de carris.
Corrente de soldadura
DC(+/-), ACOCV 70 V
i
O K 92.35 SMAW | SFA/AWS A5.11-90f C 0,06 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 25 300 65-110 18
(ENICI’MO-S) Si 0,7 240-260 HV Razoavel 32 350 110-150 18
Tipo  Rutilo-basico DIN 8555 Mn 07 o .
0 OK 92.35 & um eléetrod 0ado & base d E23-250 CKT Mo 165 Dureza do metal depositado, ~ B€sisténca ao desgaste aaltas | 40 | 350 | 160-200 | 20
) OK 92.35 € um eléctrodo super-ligado a base de c ] peca endurecida temp. 50 | 350 | 190-250 | 20
niquel do tipo NiCrMoW. Deposita um metal extrema- r 5,5 40-45 HRC Excelente
mente ductil, endurecivel por trabalho a frio e resis- W 3,8
':ente aotataque dos acidos mais comuns e as altas Fe 5,5 Resisténcia a corrosio
emperaturas. Ni 57,0 Muito boa
Corrente de soldadura
DC(+), ACOCV 70V
LIZ
O K 93 . 0 1 SMAW SFA/AWS A5.13 ] 2,2 Dureza do metal depositado —qi'\sﬂg pii:ribkilfﬁsggem 3,2 350 90-130 30
ECoCr-C Si 12 ~55 HRC 40 | 350 | 1204170 | 30
Tlpo Rutilo-acido DIN 8555 Mn 1,0 Resisténcia a ab = 5’0 350 150-200 28
Um eléctrodo de alto rendimento para recargas, depo E20-UM-55-CTZ Cr 30,0 Dureza a quente EeSIS| er:ma 2 abasad '
) - N o xcelente
sitando uma liga Co-Cr-W com elevado teor de car- w 12,5 600°C 800°C
bono. O metal depositado é o mais duro da gama de Fe 3,0 ~44 HRC ~34 HRC Resisténca ao desgaste a altas
ligas de Co. Aplicagdes tipicas: "Industrias Co 48,0

Siderurgicas" - roletes e guias de trabalho a quente,
blocos de trefilagem.

Corrente de soldadura
DC(+), AC OCV 65 V

|

temp.
Excelente

Resisténcia a corroséo
Excelente

SOJNP SOJUBWIISONIY
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A \Y
O K 93 06 SMAW | SFA/AWS A5.13 C 1,0 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade ) 25 350 65-80 o5
- ECoCr-A si 0.9 ~42 HRC Por ferramentas em carbide
! ) cementada 3,2 350 90-130 30
i i0-ACi DIN 8555
Tipo  Rutilo-acido DIN 0090 Mn 1,0 4,0 350 120-170 30
. . E20-UM-40-CTZ Cr 28.0 Dureza a quente e _ ’
Um eléctrodo de alto rendimento para recargas, depo- ’ N . Resisténcia a abrasdo 5.0 350 150-200 30
sitando uma liga Co-Cr-W com um teor de carbono w 4,5 300°C 600°C Muito boa ’
médio. Aplicacdes tipicas: laminas de corte a quente, Fe 3,0 ~35 HRC ~29 HRC
roletes guia, equipamentos para amassar, bicos de Co 60,0 Resisténca ao desgaste a altas
vapor, vedantes mecanicos, casquilhos, guias de temp.
extrusdo, mandris de prensas, guias de rectificacao, Excelente
valvulas de escape, juntas de aperto.
Corrente de soldadura Resisténcia a corroséo
DC(+), AC OCV 65 V Excelente
L
0 K 93.07 sMAwW | DIN 8555 o} 0,3 Dureza do metal depositado —qi';/'; fii:::i?]?;j:em carbide 3.2 350 90-130 10
E20'UM'300-CTZ SI 0,9 =30 HRC cementada 4’0 350 120-170 30
Tipo Rutilo-acido Mn 1,0 ) 5,0 350 150-200 31
Eléctrodo de alto rendimento para revestimentos que Cr 28,0 ng‘grgzj‘n‘jﬂrg‘SLﬂ depositado, Resisténcia ao desgaste metal-
deposita uma liga Co-Cr-Mo-Ni com um baixo teor em M.O 5.5 ~45 HRC metal
carbono. Aplicagdes tipicas: pas de turbinas de agua Ni 3,0 Boa
quente, mandris, dentes de garras em siderurgias, Fe 2,0 Durez nt
vélvulas para vapor quente e motores de combustao, Co 58,0 w Resisténcia a abrasio
superficies de selagem e de deslizamento, camadas 300°C Muito boa
tampéao antes de aplicar o OK 93.01, OK 93.06 ou OK ~280 HB
93.13. Resisténcia a corrosao
Corrente de soldadura Excelente
DC(+), ACOCV 65V
L
O K 93_1 2 SMAW | SFA/AWS A5.13 | C 1,4 Dureza do metal depositado '\PA:r f::::ﬂ:!}i?::em carbide 3,2 350 90-130 30
ECoCr-B Si 1,0 ~46 HRC cementada 4,0 350 120-170 30
P l0-Aci DIN 8555
Tipo  Rutilo-acido E20.UM.50.CTZ Mn 0,5 b 5,0 350 150-200 31
, . . = = = g . a . by ~ ’
Um eléctrodo de alto rendimento para recarga, deposi- 20-UM-50-C Cr 28,0 urcoaza aquente . Resisténcia 4 abrasdo
tando uma liga Co-Cr-W com um teor de carbono w 8,5 300°C 600°C Muito boa
razoavelmente elevado. Aplicagdes tipicas: Roletes de Fe 3,0 ~37 HRC ~32 HRC
laminagem a quente, guias de laminagem a quente, Co 56,0

blocos de trefilagem, roletes recartilhados, prensas de
esmagamento.

Corrente de soldadura
DC(+), AC OCV 65 V

|

Resisténca ao desgaste a altas
temp.
Excelente

Resisténcia a corroséo
Excelente
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (6] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A Y
O K Tu brOd ur 1 4 70 FCAW C 3,5 Dureza do metal depositado ~ Besisténcia & abrasdo 1,6 200-400 30-36
- S 04 50-60 HRC Excelente
) o I : 2,4 350-450 | 30-36
Tipo Basico glln 229 Magquinabilidade Resisténca ao desgaste a altas
OK Tubrodur 14.70 é um fio fluxado auto-protegido r 0 S6 barb temp.
para a recarga dura resistente a abraséo efectuada Mo 3,5 0 por rebarbagem Muito boa
pelo processo semi-automatico. O metal depositado \Y 0,4
rico em carbides de crémio, é extremamente resis- Resisténcia a corrosdo
tente ao desgaste abrasivo provocado por materiais Boa
de grao muito fino, tais como terra, minério, argila, etc.
Corrente de soldadura
DC-@1,6,DC+ @ 2,4
|
L
OK Tubrodur 15.40 rcaw c 02 Dureza do metal depositado ~ Hesistencia o desgaste metal- | 4 g 250-350 | 28-34
Si 1,0 32-40 HRC Boa
Tipo  Rutilo Mn 1.4 N
. ) q A .
OK Tubrodur 15.40 é um fio fluxado para recarga dura Cr 1,4 I\B/Ia uinabilidade Resisténcia ao impacto
que deposita um metal de liga manganés, crémio e oa Muito boa
molibedénio. Este fio é utilizado para o revestimento
de rodas de grua, caminhos de rolamento, rodas e
roletes de correias transportadoras, rodas de vagone-
tas de minas, roletes e veios, em que se deseja uma
dureza da ordem dos 32-40 HRC.
Corrente de soldadura
DC(+)
I
L
O K Tu brOd ur 1 5.41 FCAW C 0,12 Dureza do metal depositado zzaslté”da ao desgaste metal- | 4 5 250 o7
Si <08 28-36 HRC Boa 1,6 320 26
Tipo  Basico Mn 1,5 -
O OK Tubrodur 15.41 é um fio fluxado auto-protegido, 2;’ ?l '\Bﬂoaa uinabilidade Resisténcia ao impacto

destinado a revestimentos duros, depositando um
metal de liga Cr-Mn com uma dureza de 28-36 HRC.
Ideal para a reconstrucdo in-situ de roletes, veios,
rodas e pecas desgastadas de vias férreas, etc.

Corrente de soldadura
DC(+)

L=

Muito boa

SOJNP SOJUBWIISONIY
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A \Y

O K Tu brOd ur 1 5_42 FCAW c 0,15 Dureza do metal depositado 22?5@”(“ ao desgaste metal- | 4 g 320 26
Si <1,0 35-45 HRC Boa

Tipo  Basico Mn 1,5 N

O OK Tubrodur 15.42 é um fio fluxado auto-protegido Cr 4,5 I\Rlla u!nallmhdade Resisténcia ao impacto

ou com protecgdo de CO, destinado a revestimentos Ni 0,5 azoave Boa

duros. Concebido para o revestimento de caminhos de Mo 0,5

rolamento, sapatas, rodas e roletes de transportado- Al 1,4 Resisténcia a abrasdo

res e vagdes de minas, roletes e veios, sempre que se Boa

deseje obter uma dureza final na ordem dos 35-45

HRC.

Corrente de soldadura

DC(+)

| -

L

0 K Tu brOd ur 1 5-4ZSSAW C 0,12 Dureza do metal depositado QZ?LSIténCia ao desgaste metal- | 5, 400-600 28-34
Si <1.3 35-45 HRC Boa 4,0 450-900 | 28-38

Tipo  Basico Mn 1,3 N

. ) ) q A s =

O OK Tubrodur 15.42S é um fio fluxado destinado ao Cr 3,7 I\R/Ia u!na?mdade Resisténcia a abrasdo

revestimento duro em SAS em conjunto com o fluxo Mo 0,7 azoave Boa

OK Flux 10.71, depositando um metal de liga CrMnMo

com uma dureza em estado bruto de 35-44 HRC. Con-

cebido para o revestimento de caminhos de rola-

mento, sapatas, rodas e roletes de transportadores e

vagoes de minas, roletes e veios, sempre que se

deseje obter uma dureza final na ordem dos 35-45

HRC.

Corrente de soldadura

DC+(-)

L

OK Tubrodur 15.43 rcaw c 0,15 Dureza do metal depositado ~ Hesisténcia o desgaste metal- | 4 g 150-300 | 25-36
Si <0,5 30-40 HRC Boa

Tipo Bésico Mn 1,1 L

OK Tubrodur 15.43 é um fio fluxado auto-protegido, Cr 1,0 gla uinabilidade Resisténcia ao impacto

concebido, principalmente, para a reconstrugéo "in Ni 2,2 oa Muito boa

situ" de vias de caminhos de ferro e de eléctricos. O Mo 0,5

metal depositado é do tipo CrNiMo, possuindo exce- Al 1,6

lente resisténcia a compressdo com uma dureza de
30-40 HRC.

Corrente de soldadura
DC(+)

|

SOJNpP SOJUBWIISINSY
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (6] Comp. |Corrente de| Tenséo
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A Y

O K Tu brOd ur 1 5_52 FCAW C 0,4 Dureza do metal depositado ﬁz%slténcia ao desgaste metal- | 4 5 300 26
Si 0.3 55-60 HRC Razoavel

Tipo  Rutilo Mn 1,2 .

. ) . q A s =

OK Tubrodur 15.52 é um fio fluxado auto-protegido Cr 5,0 g'a U'nabt;“dsde Resisténcia & abrasdo

para revestimentos duros que deposita um metal de Mo 1,2 0 por rebarbagem Muito boa

liga manganés, cromio e molibedénio com uma dureza

de 55-60 HRC. Concebido para o revestimento duro

de parafusos alimentadores, reservatérios e pas de

misturadores, caixas de segmentos em pistons de

motores diesel, etc.

Corrente de soldadura

DC(+)

1

L

O K Tu brOd ur 1 5.5288AW c 0,4 Dureza do metal depositado 22?5@””3 ao desgaste metal- 3,0 400-600 28-36
Si 0,6 55-65 HRC Razoavel 4,0 450-900 | 28-38

Tipo  Rutilo Mn 1,5 N

. ) . N q A s ~

OK Tubrodur 15.52 é um fio fluxado destinado a exe- cr 5,0 I\S/Ia umabt:hdsde Resisténcia a abrasdo

cugéo de revestimentos duros por arco submerso em Mo 1,2 0 por rebarbagem Muito boa

conjunto com o OK Flux 10.71, depositando um metal

de liga manganés, cromio e molibedénio com uma

dureza de 55-60 Rockwell C. O OK Tubrodur 15.52 é

recomendado para o revestimento duro de parafusos

transportadores, pas e corpos de misturadores, caixas

dos segmentos dos pistons de motores diesel.

Corrente de soldadura

DC+(-)

L

O K Tu brOd ur 1 5.60 FCAW C 0,8 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 16 260 26
Si <1 ’0 200-250 HV Rebarbagem

Tipo Rutilo Mn 12,5 N
Ni 3.0 Dureza do metal depositado,  Besisténcia ao desgaste metal-

OK Tubrodur 15.60 é um fio fluxado auto-protegido do
tipo austenitico manganés para utilizacéo pelo pro-
cesso semi-automatico. As caracteristicas de endure-
cimento por trabalho a frio, e, o metal depositado
extremamente tenaz e resistente a fissuragao, asse-
guram que o OK Tubrodur 15.60 é a solugéo ideal para
a reconstrugéo dos agos 13Mn.

Corrente de soldadura
DC(+)
-

peca endurecida
400-500 HV

metal
Excelente

SOJNP SOJUBWIISONIY
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A \Y
O K Tu brOd ur 1 5_65 FCAW C 0,3 Dureza do metal depositado ~ Maquinabilidade 16 260 26
Si 03 200-250 HV Rebarbagem 04 360 29
Tipo Rutilo I\C/In 122 Dureza do metal depositado, ~ Besisténcia ao desgaste metal-
O OK Tubrodur 15.65 é um fio fluxado auto-protegido r ’ peca endurecida —~ metal
ou com protecgdo de CO,, que deposita um metal Ni 1,5 400-500 HV Excelente
austeno-martensitico endurecivel por trabalho a frio, Mo 0,7
recomendado para a reconstru¢do de agos ao Mn. \ 0,6 Resisténcia a abrasdo
Combina excelente resisténcia a abraséo e ao Boa
impacto, sendo usado, por exemplo, na recuperagédo
de martelos trituradores, dentes de ripper, etc.
Corrente de soldadura
DC(+)
| -
L
0 K Tu brOd ur 1 5_73 FCAW C 0,19 Dureza do metal depositado ~ Resisténcia a abraséo 16 260 29
Si 0,3 45-51 HRC Boa 2,0 300 28
Tipo Alma metalica g/ln 1320 Maquinabilidade Resisténca ao desgaste a altas 2,4 360 28
O OK Tubrodur 15.73 é um fio fluxado de alma meta- r , Por ferramentas em carbid temp.
lica, versatil, para revestimentos duros que deposita Ni 2,5 cgmeentZdae as em carbide Muito boa
uma liga martensitica com 13%Cr. Aconselhado para Mo 1,5
aplicagdes envolvendo desgaste a altas temperaturas, \ 0,25 Resisténcia a corrosdo
0 que inclui veios, sedes de valvulas, roletes e outras Nb 0,25 Muito boa
pecas sujeitas e desgaste e/ou corrosao a altas tem-
peraturas.
Corrente de soldadura
DC+(-)
1
L
O K Tu brOd ur 1 5_73 SS AW c 0,12 Dureza do metal depositado —SeSiSté”Cia a abraséo 24 050-450 | 28-38
: oa
_ B Si 0,4 45-51 HRC 3,0 400-600 | 28-36
Tipo  Alma metalica g/ln 1215 Maquinabilidade Resisténca ao desgaste a altas | 4,0 450-900 | 28-38
O OK Tubrodur 15.73S é um fio fluxado de alma meta- r ’ Jip y t bid temp.
lica, para utilizag&o em conjunto com o OK Flux 10.37 Ni 2,5 or er;a?en as emcaide  \uito boa
em revestimentos duros, que deposita uma liga mar- Mo 1,5 cementada
tensitica com 13%Cr. Aconselhado para aplicagdes \Y 0,2

envolvendo desgaste a altas temperaturas, o que
inclui rolos de laminagem, sedes de vélvulas, e outros
componentes sujeitos e desgaste, fadiga e corroséo a
altas temperaturas.

Corrente de soldadura
DC+(-)

|

Resisténcia a corrosédo
Muito boa

SOJNpP SOJUBWIISINSY
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Produto Classificagao Composicéo Caracteristicas tipicas (4] Comp. |Corrente de| Tensao
tipica do metal do metal depositado mm mm soldadura | do arco
depositado, % A Y
O K Tu brOd ur 1 5_80 FCAw | DIN8555 C 1,8 Dureza do metal depositado ﬁz%slténcia ao desgaste metal- | 4 5 150-300 | 28-32
MF-GF-10-60-GP | Si <1,0 55-60 HRC Boa
Tipo  Basico Mn <2,0 .
) . . q A s =
Fio fluxado auto-protegido que deposita um metal cr 6,2 ll\qllabwgabllldade Resisténcia a abraséo
martensitico contendo um grande volume de carbides 'V!O 1,4 ebarbagem Muito boa
de titanio. Este fio apresenta uma elevada resisténcia Ti 5,2
a abrasdo associada a compressao e impacto mode-
rado. O dep6sito é normalmente isento de fissuras e
mantém a dureza mesmo quando sujeito a tempera-
tura.
Corrente de soldadura
DC(+)
| -
L
OK Tubrodur 15.86 rcaw c 10 Dureza do metal depositado ~ Hesisténcia ao desgaste metal- | 4 300 30
Si 1,1 40-43 HRC Razoavel 1,6 350 27
Tipo  Alma metdlica Mn <1,0 -
OK Tubrodur 15.86 € um fio fluxado concebido para Fe <4,5 ga u!nall)|l|dade Resisténcia ao impacto
depositar uma liga & base de cobalto, destinada a uma Co bal. azoave Boa
larga gama de aplicagdes. Estas aplicagbes incluem Cr 27,5
casos de resisténcia a erosao, abraso, temperatura e Ni <2,5 Resisténcia a abrasdo
corrosdo. As caracteristicas fisicas do OK Tubrodur w 4,0 Excelente
15.86 asseguram a sua adequabilidade para a recupe-
racado de valvulas de escape, guias de extrusao e toda Resisténca ao desgaste a altas
uma série de componentes da indUstria siderdrgica. temp.
Corrente de soldadura Boa
DC(+) A s -
Resisténcia a corroséo
[ =: Excelente
O K Autrod 13.91 GMAW | DIN 8555 c 0,45 Dureza do metal depositado ~ Besisténcia a abraséo 0,8 40170 | 16-22
MSG-6-GZ-C-60G Si 3,0 50-60 HRC Muito boa 10 80-280 18-28
Um fio sélido de baixa liga, destinado a execugéo de Mn 0,4 a ] .
recargas duras pelo processo MIG/MAG, sempre que Cr 9.0 Maguinabilidade g?nslstenca ao desgaste a altas 1,2 120-350 20-33
se requer um metal depositado com elevada resistén- Composicao do fio | SO Por rebarbagem JMuitc; boa 1,6 225-480 | 26-38

cia ao desgaste. Este fio é utilizado na recarga dura
de maquinas de carga, equipamentos de obras publi-
cas, misturadores, dentes de pas carregadoras. O OK
Autrod 13.91 solda, utilizando uma mistura Ar/20CO,
ou CO, puro como gases de protecgéo.

Corrente de soldadura
DC(+)

SOJNP SOJUBWIISONIY

. gvs3d



oct

Produto Fio Aprovacdes Composigao tipica do Caract. tipicas de metal depositado
metal depositado, % Limite  Tensao Charpy V
elastico de ruptura Teste Valores de
ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTUV| C Si Mn Cr Ni Mo MPa MPa  temp°C impacto J
OK Flux 10.37 saw| ok Tubrodur 010 04 08 128 25 14
15.73S V 025 Nb 0,25

Tipo Bésico

Fluxo aglomerado basico concebido essen-
cialmente para o revestimento de roletes de
laminagem, usando fios fluxados com a téc-
nica de um so6 fio ou de fios gémeos. Este
fluxo apresenta excelente remocéo de
escoria e pode tolerar altas temperaturas
de interpasse.

Densidade =0,9 kg/dm?
Indice de basicidade 1,7
Classificacoes

EN 760 SA AF2DC

SOJNP SOJUBWIISONSY
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Produto

Fio

ABS

LR

DNV

BV

Aprovacdes

GL RS

CL

DB

VdTOV

Composicao tipica do
metal depositado, %

C Si Mn Cr Ni

Mo

Caract. tipicas de metal depositado
Limite  Tensao Charpy V

elastico de ruptura Teste Valores de
MPa MPa  temp°C impacto J

OK Flux 10.96 saw

Tipo Neutro

OK Flux 10.96 é um fluxo aglomerado intro-
ductor de Cr, concebido para a execugdo de
revestimentos duros com uma dureza até
aos 40 HRC, funcionando em combinacéo
com fios de ago macio. O OK Flux 10.96 foi
especialmente concebido para revestimen-
tos duros em combinacdo com o OK Autrod
12.10, depositando um metal com uma
dureza de 35-40 HRC.

Densidade ~1,1 kg/dm?
Indice de basicidade 0,7
Classificacoes

EN 760 SACS3CrDC

OK Autrod 12.10

0,08 14 11 50 -
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Embalagem

Eléctrodos

Os eléctrodos rutilicos e de baixo hidrogénio sdo embalados em
pacotes de cartéo envolvidos numa pelicula de polietileno, que por
sua vez sdo embalados em caixas exteriores de cartdao corrugado
em unidades de 3 ou 6 (figs. 1 & 2).

Os eléctrodos de inox sdo embalados em pacotes de polietileno
com tampa selada (fig. 3).

Os eléctrodos inox e de baixo hidrogénio também estao disponi-
veis em VacPac™. Os eléctrodos de baixa-liga e R&M estao dis-
poniveis somente em VacPac™ (ver pagina seguinte).

Varetas Tig
As varetas Tig estao disponiveis em pacotes de cartdo canelado
(fig. 4).

Fitas

A fita de soldadura OK Band é normalmente fornecida em bobines
de 30 Kg na dimens&o de 60x0,5 mm. Outras larguras como 30 ou
90 mm ou bobines com maior peso podem ser fornecidas a
pedido.

Fig. 4




Embalagem
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MARATHON PAC™ — rentabilidade
acrescida

O conceito

O MARATHON PAC™ & o resultado do desenvolvimento constante de produto. E um
bidon para 200-475 Kg de fio s6lido ou fluxado. Excelente para robots e outras
solugbes de soldadura mecanizadas. Ao revés de outras embalagens similares, o fio &
colocado em espiras livres no MARATHON PAC™, utilizando uma técnica especial. O
fio apresenta-se direito e sai da pistola sem tor¢bes ou interrupgdes.

Maior productividade

Todo o MARATHON PAC™ contém mais que treze bobines de 15 Kg. As paragens
para troca de bobine e requisitos de manutencao sao reduzidos em cerca de 90%-0
tempo de arco efectivo € maior. O MARATHON PAC™ torna, também, possivel o tra-
balho em turnos com um minimo de supervisao.

Qualidade de soldadura melhorada

O MARATHON PAC™ reduz as reparagdes e rejei¢des resultantes dos defeitos de sol-
dadura. Nao é necessario desbobinar uma bobine pesada, sémente o fio livre, sendo
o resultado mais fiavel, os arranques mais rapidos e o desgaste do alimentador
menor. O fio direito e sem tor¢des confere grandes beneficios na soldadura de juntas
estreitas, na oscilagdo em fortes espessuras e na soldadura de chapas finas em que o
fio deve ser posicionado com precisao para evitar defeitos de soldadura.

VacPac'

Dispensa secagem

Esta embalagem especialmente concebida elimina o risco de absor¢ao de humidade.
Isto significa tempo de armazenagem ilimitado e eléctrodos secos como a saida da
fabrica, sem necessidade de secagem.

Reducéo de custos — melhoria no controle

ESAB VacPac™ reduz custos ao eliminar os procedimentos de secagem. O vacuo
indica que néo ha fugas, o que garante eléctrodos secos, proporcionando um controle
facil e uma qualidade acrescida. O dia e a hora da abertura do pacote podem ser gra-
vados na embalagem.

Embalagens mais pequenas
Dependendo dos diametros, os eléctrodos séo fornecidos em pacotes de aproximada-
mente 1 ou 2,5 Kg, quantidades adequadas para um turno.
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Embalagem
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OK Flux
Big Barrel
250 kg

Fluxo

Os fluxos ESAB séao normalmente fornecidos em sacos de papel com 25 Kg cada. Um
saco interior em polieteno confere uma proteccao extra a absorcéao de humidade da
atmosfera circundante.

Os fluxos ESAB para a soldadura por arco submerso também podem ser fornecidos
em baldes de ago de 25 Kg. Este tipo de embalagem recomenda-se sempre que exis-
tam condi¢bes de manuseamento exigentes. A tampa metélica pode ser recolocada
evitando a absorcéo de humidade pelo fluxo.

O Big Barrel € uma nova alternativa de embalagem para os fluxos de arco submerso.
O Big Barrel contém cerca de 250 Kg dependendo da volumetria do fluxo. Esta grande
embalagem para fluxo proporciona um manuseamento mais racional para grandes uti-
lizadores. O Big Barrel é ambientalmente compativel e reduz os desperdicios.

O Big Bag facilita 0 manuseamento do fluxo a grandes utilizadores. Vérios fluxos
incluindo o OK Flux 10.71 estéo agora disponiveis em Big Bags de 500-1.000 Kg. O
Big Bag possui seis pregas de seguranga para o peso e tem como dimensdes béasicas
75 x 75 cm. A altura varia de 70 a 110 cm.

O saco é feito de tecido revestido com um dispositivo para esvaziamento na base, que
se abre com uma corda e tem 20 cm de diametro. O Big Bag esta dotado de quatro
fortes alcas para poder ser elevado para transporte por empilhadores ou pontes rolan-
tes e ser despejado directamente num contentor para fluxo especialmente concebido.
O Big Bag vazio pode ser utilizado de novo.
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Bobine 03

03-0 25 Kg
03-2 30 Kg
03-3 15 Kg

Bobine ecoldgica para montagem nos
suportes de bobine ESAB 0416 492 880
ou 0153 872 880.

Esta bobine é também aconselhada para
suportes de bobine com bracgos cruza-
dos. A bobine vazia néo tem retorno.

Bobine 04

04-0 250 kg
04-3 350 kg
04-5 400 kg

Bidon para fio com bobinagem livre. A
bobine vazia nao tem retorno.

Bobine 07

07-0 30 Kg
07-3 25 Kg

Esta bobine pode ser montada nos
suportes de bobine ESAB 0416 492 880
ou 0153 872 880.

Esta bobine é também aconselhada para
suportes de bobine com bracos cruza-
dos.
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Bobine 24

Bobine de pléastico. Bobinagem espira-a-
espira.
EN 759: S 300

24-7 15 Kg

Bobine 25

Bobine de plastico. Bobinagem livre.
EN 759: S 300

25-0 15 Kg
25-2 10 Kg

Bobine 28
Eurospool

28-0 30 kg
28-1 25 kg
28-2 15 kg

Bobine octogonal em arame para bobina-
gem espira-a-espira. Pode ser montada
nos suportes de bobine ESAB 0416 492
880 ou 0153 872 880. Esta bobine tam-
bém pode ser usada em suportes com
bracos cruzados. A bobine vazia nao tem
retorno.

Bobine 34

34-0 300 Kg

Bobine em madeira para bobinagem
livre.

Necessaria uma base desbobinadora.

A bobine vazia nao tem retorno.
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Bobine 46

Bobine de plastico. Bobinagem livre.
EN 759: S 200

55

46-0 5 Kg

46-2 2 Kg
2%

N

|
i
|
I
o 200
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Bobine 48

48-0 100 kg
48-175 kg

Bobine metélica para bobinagem livre.
! Pode ser montado em suporte de bobine
ESAB 0671 155 480. Necessita base
para des bobinagem.
I

@570

Bobine 66

Bobine em arame. Bobinagem livre.
EN 759: BS 300

100
66-0 15 kg
66-1 18 kg
I— ~ 66-2 10 kg
‘Q 66-3 16 kg
- — — — -} (@] -
N . I S Bobine 67
=== RSN

Bobine em arame. Bobinagem livre.
EN 759: BS 300

67-0 15 kg
67-1 18 kg
67-3 16 kg
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Tipos de bobines

Adaptador: XD 42010000,
necessarios dois adaptadores

2186

* Adaptador com um dispositivo de fecho: 0000 004 200
** Adaptador com um dispositivo de fecho extra: 2155 400 000

830

B

Bobine 76

Bobine ecolédgica. Bobinagem livre.
EN 759: B 300

76-0 15 Kg
76-1 18 Kg
76-3 16 Kg
Bobine 77

Bobine ecolédgica. Bobinagem espira-a-
espira

EN 759: B 300

77-0 15 Kg
77-1 18 Kg
77-3 16 Kg

Bobine 93
MARATHON PAC™

93-0-200 kg, 93-2-250 kg
93-X-peso variavel
Acessorios:
1. Dispositivo para guia de fio
F102 433 880

2. Guias de fio

1=0,6 m F102 437 886
I=1,8 m F102 437 881
1=3,0 m F102 437 882
I=4,5m F102 437 883
1=8,0 m F102 437 884
1=12,0 m F102 437 885

3. Ligador rapido para alimentador

F102 440 880
4. Dispositivo para elevagéo

F102 607 880

5. Trolley F102 365 880

Bobine 94 -
MARATHON PAC

94-0 475 Kg
Acessorios:
1. Campanula em plastico

F103 901 401

2. Ligador rapido F102 442 880
3. Guias de fio

I=0,6 m F102 437 886
I=1,8 m F102 437 881
I=3,0 m F102 437 882
I=4,5m F102 437 883
I=8,0 m F102 437 884
=12,0 m F102 437 885

6. Ligador rapido para alimentador

F102 440 880
7. Dispositivo para elevagao

F102 537 880

8. Trolley F103 900 880
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Bobine 98

EN 759: BS 300

Bobine para bobinagem espira-a-espira,

-—10—(1—-1 revestida a plastico, que se usa sem
— adaptador. Furagdo do suporte com

diam. = 51 mm. A bobine vazia é recicla-

vel.

98-2 15 kg
98-3 18 kg
98-4 16 kg
98-6 6 kg
98-7 7 kg

- — — — ]

¢ 300
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Equipamentos de soldadura standard = <=

Méquinas, componentes e acessoérios necessarios para a operagdo manual dos
seguintes processos:

« SER, TIG e MIG/MAG

+ Corte plasma

O novo sistema Aristo

O novo sistema Aristo constitui uma linha completa de maquinas de 400 A para a sol-
dadura SER, TIG-CC e MIG/MAG. Abaixo podera encontrar uma apresentagéo suma-
ria desta linha. As maquinas respectivas estdo também representadas no sector de
cada processo de soldadura.

AristoArc 400

A AristoArc é um equipamento compacto e robusto. A parte fundamental da AristoArc é
a fonte de alimentacgéo, que é concebida para soldadura SER. Em funcéo da funciona-
lidade desejada é possivel escolher entre dois painéis de controle: A2 ou A4. O painel
A4 dispbe de visor digital que indica a corrente e a tenséo, e, através da seleccéo do
tipo de eléctrodo (basico, rutilico ou celulésico, carvao) permite que a soldadura se
efectue com parametros de optimizagéo pré-definidos. O chassis da maquina em alu-
minio é duréavel e leve, garantindo assim uma longa vida de servico.

AristoTig 400

A parte fundamental do sistema AristoTig CC ¢ a fonte de alimentacéo AristoTig 400.
Em fungdo das funcionalidades pretendidas, é possivel escolher entre dois painéis de
controle digitais: T4 ou T6. Ambos os painéis possibilitam a soldadura TIG e SER. O
painel T6 permite, ainda, a soldadura TIG CC pulsada, além de dispér de memdria para
armazenagem de programas e selecc¢ao do tipo de eléctrodo (basico, rutilico,
celulésico ou carvao) para soldadura optimizada.

O sistema pode ser complementado com uma unidade de refrigeragéo e/ou uma uni-
dade multi-tensdo. O chassis da maquina em aluminio é duravel e leve, garantindo
assim uma longa vida de servico.

AristoMig 400

A fonte de alimentacgédo AristoMig pode ser usada com o alimentador de fio Aristofeed
30 ou o Aristofeed 48. Em fungéo das funcionalidades pretendidas pode-se escolher
entre trés painéis de controle diferentes: M2, MA4 ou MAG. Os painéis MA4 e MA6 pos-
sibilitam a soldadura SER além da soldadura MIG/MAG. O painel de controle MA6
apresenta como standard soldadura sinérgia pulsada, além de soldadura SER e
memoria para armazenagem dos seus proprios parametros, permitindo a soldadura
dos agos ao carbono, inoxidaveis e aluminio. Nesta versao o operador s6 tem de regu-
lar a velocidade de fio pretendida, sendo todos os outros parametros automaticamente
ajustados. Contudo, os operadores mais exigentes tém sempre a possibilidade de
regular ou de afinar os parametros sugeridos pela maquina. O chassis da maquina em
aluminio é duravel e leve, garantindo assim uma longa vida de servico.
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Novo sistema Aristo

Comunicador/

painel de
controle
Q
oo O
AristoArc
AristoArc 400 A2 A2
AristoArc 400 A4 A4
AristoMig
AristoMig 400
AristoTig
AristoTig 400 T4 T4
AristoTig 400 T6 T6
Dados técnicos AristoArc

Alimentacao

Fusivel, lento

Cabo de alimentacédo

Gama de regulacédo

a 35% do ciclo

a 60% do ciclo

a 100% do ciclo

Tensao em vazio

Modo de poupanca de energia, 400V
Poténcia a 35% 400 A

Poténcia aparente 35% 400 A
Factor de poténcia 35% 400 A
Eficiéncia 35% 400 A

Classe de proteccdo

Classe de isolamento (transf. princ.)
Peso

Unidade de refrigeracao

Capacidade de arrefecimento
Volume de lig. arrefecedor
Débito max.

Pressao max.

Peso

Unidade multi-tensao

Alimentacao
Peso

Dimens6es CxLxA

AristoArc
AristoTig, AristoMig

3x400 V 50 Hz
25 A

4x2,5 mm?
16 A-400 A
400 A/36 V
320 A/33V
250 A/30 V
78-90V

50 W

16 kW

24,6 kVA
0,649

85%

IP 23

H

45 kg

Fonte + refrigerador ou unidade multi-tensdo
Fonte + refrigerador ou unidade multi-tenséo

Acessorios para fontes de alimentagao

Trolley AristoArc
Trolley AristoMig
Trolley AristoTig

Trolley 2 AristoMig (para alimentadores com braco equilibrado)

Espigdo guia (para alimentador e fonte sem trolley)

Unidade de redugéo de picos
Pedestral para alimentadores

Cabo de retorno com grampo 5 m 70 mm?

Fonte de Fonte de alimenta- Fonte de alimenta-
alimentagdo ¢&o e unidade de
refrigeracao tenséao

0458 635 880
0458 635 881

0458 625 880

0458 630 880
0458 630 884

0458 525 880
0458 530 880
0458 530 881
0458 603 880
0458 731 880
0458 741 001
0458 522 880
0156 743 881

0458 625 881 0458 625 882

0458 630 881
0458 630 885

0458 630 882
0458 630 886

AristoTig

3x400 V 50 Hz
25A

4x2,5 mm?
4A-400 A
400 A/26 V
320 A/23V
250 A/20V
78-90V
60 W

16 kKW
24,6 kVA
0,649

85%

IP 23

H

59 kg

2500 W (40°C 1,5 I/min)
551

2,0 I/min

3,4 bar

20 kg

Fonte de alimentgao,

¢ao e unidade multi- unidade de refrigera-

¢éo e multi-tensao

0458 625 883

0458 630 883
0458 630 887

AristoMig

3x400V 50 Hz
25 A

4x2,5 mm?

16 A-400 A/8 V-60 V
400 A/34 V
320 A/26 'V
250 A/26,5V
55-70V

60 W

16 KW

24,6 kVA
0,649

85%

IP 23

H

57 kg

3x230/400/500V 50Hz, 3x208/230/460/475/575V 60Hz

57 kg

625x294x492 mm
625x394x496 mm
625x394x776 mm
625x394x1056 mm
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Comunicador/ Kit de Alimentador para Alimentador com  Alimentador com
painel de refrigeracdo MARATHON bobine exposta cobertura de
controle por agua PAC™ bobine

5 e

=50 LA
AristoFeed 30
AristoFeed 30 M2 M2 0458 804 882 0458 805 882 0458 806 882
AristoFeed 30 W M2 M2 X 0458 804 892 0458 805 892 0458 806 892
AristoFeed 30 MA4 MA4 0458 804 884 0458 805 884 0458 806 884
AristoFeed 30 W MA4 MA4 X 0458 804 894 0458 805 894 0458 806 894
AristoFeed 30 MA6 MA6 0458 804 886 0458 805 886 0458 806 886
AristoFeed 30 W MA6 MA6 X 0458 804 896 0458 805 896 0458 806 896
AristoFeed 48
AristoFeed 48 M2 M2 0458 804 982 0458 805 982 0458 806 982
AristoFeed 48 W M2 MA2 X 0458 804 992 0458 805 992 0458 806 992
AristoFeed 48 MA4 MA4 0458 804 984 0458 805 984 0458 806 984
AristoFeed 48 W MA4 MA4 X 0458 804 994 0458 805 994 0458 806 994
AristoFeed 48 MA6 MA6 0458 804 986 0458 805 986 0458 806 986
AristoFeed 48 W MA6 MA6 X 0458 804 996 0458 805 996 0458 806 996
Dados técnicos AristoFeed 30 AristoFeed 48
Tensé&o de servigco 42 /50 Hz 42 \V/50 Hz
Capacidade de bobine 300 mm/18 kg 300 mm/18 kg
Vel. aliment. fio 0,8-25,0 m/min 0,8-25,0 m/min
Diametros de fio
Aco macio, Fe 0,6-1,6 mm 0,6-2,4 mm
Aco inox, SS 0,6-1,6 mm 0,6-2,4 mm
Fio fluxado, FCW 0,8-1,6 mm 0,8-2,4 mm
Aluminio, Al 0,6-1,6 mm 1,0-2,4 mm
Tamanho LxCxA
MARATHON PAC™ 380x265x340 mm 380x265x340 mm
Aberto 560x265x350 mm 560x265x350 mm
Coberto 680x285x420 mm 680x285x420 mm
Peso (MARATHON PAC ™ /aberto/coberto) 13/16/17,5 kg 18/21/22,5 kg
Acessorios para alimentadores
Jogo de rodas 0458 707 880
Cobertura de bobine 0458 674 880
Suporte pistola 0457 341 881
Suspensor 0458 706 880
Ligador rapido MARATHON PAC™ F102 440 880
Adaptador para bobine de 5 Kg 0455 410 001
Braco equilibrado 0458 705 880
Cabos de ligacao MIG/MAG PPN
Cabos de ligagéo 1,7 m 0456 528 880 0456 528 885
Cabos de ligagdo 8 m 0456 528 881 0456 528 886
Cabos de ligacdo 16 m 0456 528 882 0456 528 887
Cabos de ligacdo 25 m 0456 528 883 0456 528 888
Cabos de ligagcdo 35 m 0456 528 884 0456 528 889
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Equipamento SER

Rectificadores

LHP 200/250/300/400

A Power Arc CC é uma gama economica de rectificadores de
nucleo mével com uma concepgao robusta destinada a utiliza-
dores industriais, lavradores, oficinas de reparagédo ou para
todos os que necessitem utilizar altas correntes de soldadura
CC com boas caracteristicas de soldadura a um pre¢o mode-
rado. Fiavel e de facil manutencéo. Equipado com contactor on/
off e protecgéo contra sobrecargas. A corrente é regulada atra-
vés da manivela situada no painel frontal.

Entrega inclui

Rodas, pegas e cabo de alimentagdo com 3 m.

LHP 200 LHP 250 LHP 300 LHP 400

LHF 400/630/800

Os rectificadores LHF 400/630/800 sao concebidos de forma a
corresponder as expectativas mais elevadas em termos de
robustez, desempenho operacional e fiabilidade. A chapa da
carcaga em aluminio zincado é resistente a corrosao e os trans-
formadores e comutadores foram especialmente seleccionados
para suportar as condi¢des de trabalho mais duras. As caracte-
risticas dinamicas, a gama de regulacéo de corrente, a fungéo
"anti-stick" e a capacidade elevada, tornam os LHF a "ferra-
menta" ideal para empreiteiros e fabricantes que exijam "perfor-
mances" acima da média.

Entrega inclui
Dois ligadores de cabo OKC.

LHF 400 LHF 630 LHF 800

Alimentacdo da rede, V/Hz 400/50
Fusivel, lento, A 16
Cabo de alimentagdo, @ mm?  4x1,5
Valor max. com factor de 170
trabalho de 35%, A

Valor méax. com factor de 100
trabalho de 100%, A

Gama de regulacéo, A 30-195
Tensao em circuito aberto, V 59-67
Peso, Kg 56

Informacéao para encomendar

LHP 200, 230/400/440 V, 50/60 Hz
LHP 250, 230/400/440 V, 50/60 Hz
LHP 300, 230/400/440 V, 50/60 Hz
LHP 400, 230/400/440 V, 50/60 Hz

400/50
16
4x1,5
235

140
35-250

60-68
65

400/50  400/50
25 25
4x2,5 4x4
270 370
160 230
35-285 45-375
65-75 69-79
81 107
0457 270 880

0457 271 880
0457 272 880
0457 273 880

Alimentacao da rede, V/Hz 400/50 400/50 400/50
Fusivel, lento, A 25 50 63
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x4 4x10 4x10
Valor max. com factor de trabalho de 400 630 800
35%, A

Valor méax. com factor de trabalho de 315 500 630
60%, A

Valor méax. com factor de trabalho de 250 400 500
100%, A

Gama de regulacgdo, A 8-400 8-630 8-800
Tens&o em circuito aberto, V 80-87 65-72 69-76
Peso, Kg 195 235 275

Informacéao para encomendar

LHF 400" 0319 783 882
LHF 400 offshore* 0319 783 886
LHF 630" 0319 950 882
LHF 630 offshore* 0319 950 886
LHF 800 offshore* 0319 951 884

* 220/380/415/500 V, 50Hz, 220/440/550 V, 60 Hz
Volt./Amperimetro LHF 400, ventoinha com

temporizador 0468 680 880
Volt./Amperimetro LHF 630, ventoinha com
temporizador 0468 680 881

Controles remotos, ver pagina 178



Equipamento SER

Inversores
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Caddy 150

O mais novo modelo da Caddy concebido para continuar a tra-
dicdo de excelentes caracteristicas de soldadura num design
ergondémico para soldadores em movimento.

Particularmente adequada para soldadura de reparacéao e
manutengéo em locais de dificil acesso. Concebida para ser uti-
lizada com cabo de alimentacdo de 20 m sem quebras de ten-
s&o. Filtro anti-poeiras incorporado.

Entrega inclui
Bandoleira e cabo de alimentacdo com 3 m.

Caddy Professional 140/200

O Caddy, um inversor leve e de desenho ergonémico, é o par-
ceiro ideal quando o local da soldadura é de dificil acesso em
pontos remotos, afastados do ponto de fornecimento de ener-
gia, pontos elevados, buracos profundos, bem em qualquer
lugar. A bem provada técnica dos inversores transistorizados foi
melhorada através das fungdes "Arc force" automatico e "Arc
Plus", que asseguram um desempenho altamente profissional.
O Caddy dispde de protecgéo contra sobrecargas e luz avisa-
dora incorporadas. A elevada tensao de operagao permite a uti-
lizacdo de cabos de alimentacdo de comprimento elevado.

Entrega inclui
Todos os modelos séo fornecidos com 3 m de cabo de alimen-
tacdo e cabos de soldadura e retorno completos com ligadores

LHQ 150 OKC. LHN 140 LHN 200

Alimentagao da rede, V/Hz 230/50-60 Alimentagdo da rede, V/Hz 230/50-60 400/50-60
Fusivel, lento, A 16 Fusivel, lento, A 16 10
Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x1,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x1,5 4x1,5
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 140 (25% 150 A) Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 140 200
Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 120 Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 110 150
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 100 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 80 115
Tensao em circuito aberto, V 62 Gama de regulagéo, A 3-140 5-200
Peso, Kg 5,5 Tensao em circuito aberto, V 50-75 50-75
Peso, Kg 11 11

Informacéao para encomendar

LHQ 150, 220 V

Conjunto completo de cabos de soldadura/retorno
com 3 m, fichas OKC, porta-eléctrodos e grampo de
massa:

Como acima descrito com porta-eléctrodos ESAB 200 0349 501 079
Como acima descrito com porta-eléctrodos
convencional

0700 150 880

0349 501 078

Informacéao para encomendar

LHN 140, 230 V, 1 fase, 50/60 Hz 0468 020 880
LHN 200, 400 V, 3 fases 50/60 Hz 0468 220 880
Controle remoto, PHA 1 com 10 m de cabo 0367 657 881
Controle remoto, PHB 1 0367 317 880

0367 144 881
0367 144 882

Cabo de ligagéo, 5 m
Cabo de ligagdo, 10 m
Controles remotos, ver pagina 178
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Equipamento SER

Inversores
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Caddy Professional 250

Um inversor de alta capacidade concebido para soldadores pro-
fissionais que trabalhem com materiais de forte espessura. Por
exemplo, na soldadura de vigas “in situ” com fortes espessuras
de chapa ou na reparacdo de maquinaria pesada com eléctro-
dos de 5 mm. Caracteristicas semelhantes as da Caddy Profes-
sional 200.

Entrega inclui
3 m de cabo de alimentagao, cabos de soldadura e retorno
completos com porta-eléctrodos e grampo de massa.

AristoArc 400

A AristoArc é um equipamento compacto e robusto. A parte fun-
damental da AristoArc é a fonte de alimentacdo, que é conce-
bida para soldadura SER. Em fungéo da funcionalidade
desejada é possivel escolher entre dois painéis de controle: A2
ou A4. O painel A4 dispde de visor digital que indica a corrente
e atenséo, e, através da seleccao do tipo de eléctrodo (basico,
rutilico ou celulésico, carvao) permite que a soldadura se efec-
tue com parametros de optimizagéo pré-definidos. O chassis da
maquina em aluminio é duravel e leve, garantindo assim uma
longa vida de servico.

Entrega inclui
Cabo de alimentagdo com 5 m sem ficha.

LHN 250 AristoArc 400
Alimentagao da rede, V/Hz 400/50-60 Alimentag&o da rede, V/Hz 3x400/50
Fusivel, lento, A 16 Fusivel, lento, A 25
Cabo de alimentagdo, @ mm? 4x2,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 250 Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 400/36 V
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 180 Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 320/33V
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 140 Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 250/30 V
Gama de regulagéo, A 4-250 Gama de regulagéo, A 16-400
Tensao em circuito aberto, V 50-80 Tensé&o em circuito aberto, V 78-90
Peso, Kg 11 Peso, Kg 45

Para mais informacéao técnica, ver paginas 132 e 133.

Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
LHN 250, trifasica, 400 V 0457 516 880 AristoArc 400 A2 0458 635 880
Controle remoto PHA 1 com cabo de 10 m 0367 657 881 AristoArc 400 A4 0458 635 881
Controle remoto PHB 1 0367 317 880

0367 144 881
0367 144 882

Cabo de ligagdo com 5 m
Cabo de ligagdo com 10 m
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KHM 190 HS

Grupo auténomo de soldadura combinado com gerador de cor-
rente mono e trifasica. Permite trabalhar em ambientes sem
possibilidade de acesso a corrente da rede.

Compacto e portatil, o KHM 190 HS gera corrente de soldadura
continua até 190 A em combinag&o com a geragao de poténcia
eléctrica até 6kVA. Tudo na mesma unidade. O parceiro perfeito
para trabalhos rapidos de construgéo ou reparagéo.

O KHM 190 HS possui um motor Honda a gasolina com arran-
que manual. Possui também: avisos de nivel baixo de 6leo e
carga térmica e dispositivo de corrente residual.

Entrega inclui
Estrutura envolvente de protecg¢éo, tomadas CEE monofasica
230V e trifasica 400V, OKC

KHM 190YS

Esta unidade apresenta as mesmas performances do KHM 190
HS, mas possui motor diesel. Um motor diesel é muitas vezes
preferido por ter um ponto de ignicdo muito mais alto que o
motor a gasolina sendo muito mais seguro em termos de com-
bustibilidade. O combustivel diesel pode também ser armaze-
nado por periodos longos sem se deteriorar.

Os motores diesel apresentam menor consumo e proporcionam
a mesma poténcia a um custo mais baixo. Apresentam como
desvantagem o peso mais elevado!

O KHM 190 YS esta equipado com um motor diesel Yanmar
com bateria e arranque eléctrico. Possui também: indicador de
carga da bateria, avisos de nivel de éleo baixo e carga térmica
e dispositivo de corrente residual.

Entrega inclui
Estrutura envolvente de protecgcao, tomadas CEE monofasica
230V e trifasica 400V, OKC

KHM 190 HS KHM 190YS
Gama de regulagao, A 20-100, 90- Gama de regulacéo, A 20-100, 90-
190 190
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 190 Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 190
Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 160 Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 160
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 120 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 120
Tens&o em circuito aberto, V 98 Tens&o em circuito aberto, V 98
Tipo de motor Honda GX Tipo de motor Yanmar
340 VXB L100AE-DG
Nivel sonoro, DbA/LWA 73/98 Nivel sonoro, DbA/LWA 75/100
Poténcia, hp/rpm 10/3000 Poténcia, hp/rpm 8,8/3000
Peso, Kg 115 Peso, Kg 145
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
KHM 190 HS 0794 000 880 KHM 190 YS 0794 000 882
Trolley 0794 009 880 Trolley 0794 010 880
Kit de ligagéo a terra 0794 017 880 Kit de ligagdo a terra 0794 017 880
Conjunto de cabos de soldadura 0160 302 889 Conjunto de cabos de soldadura 0160 302 889
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KHM 300YS - CC/CV

Uma larga gama de trabalho em conjunto com a possibilidade
de usar soldadura semi-automatica torna possivel a execugao
duma grande variedade de trabalhos em ambientes onde ndo
existe corrente eléctrica da rede.

Compacto e facil de transportar, o KHM 300 YS gera corrente
continua de soldadura até 280 A para SER ou TIG ou até 220 A
a 100% para soldadura MIG/MAG, além de gerar corrente eléc-
trica até 10kVA. Tudo na mesma unidade.

O KHM 300 YS é equipado com motor diesel Yanmar refrige-
rado por &gua com bateria e arranque eléctrico. Possui tam-
bém: "rallenti" automatico quando nao esta a ser usado,
contador de horas, indicadores de carga de bateria, combusti-
vel baixo, pressao de 6leo e carga térmica, arc force, voltimetro,
olhal para suspenséo e dispositivo de corrente residual.

Entrega inclui
Tomadas CEE monofasica 230V e trifasica 400V

KHM 300YS - CC/CV

KHM 350YS - CC/CV

Uma gama de trabalho, ainda mais alargada, em conjunto com
a possibilidade de usar soldadura semi-automatica torna possi-
vel a execugdo duma grande variedade de trabalhos em ambi-
entes onde nao existe corrente eléctrica da rede.

Compacto e facil de transportar, o KHM 350 YS gera corrente
continua de soldadura até 350 A para SER ou até 270 A a
100% para soldadura MIG/MAG, além de gerar corrente eléc-
trica até 12kVA. Tudo na mesma unidade.

O KHM 300 YS é equipado com motor diesel Yanmar refrige-
rado por &gua com bateria e arranque eléctrico. Possui tam-
bém: "rallenti" automatico quando nao esta a ser usado,
contador de horas, indicadores de carga de bateria, combusti-
vel baixo, pressao de 6leo e carga térmica, arc force, voltimetro,
olhal para suspenséo e dispositivo de corrente residual.

Entrega inclui
Tomadas CEE monofasica 230V e trifasica 400V

KHM 350YS - CC/CV

Gama de regulacéo, A 20-300
Valor méax. com factor de trabalho de 35%, A 300
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 250
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 200
Tens&o em circuito aberto, V 65
Tipo de motor Yanmar 3/TNE 68
Nivel sonoro, DbA/LWA 74/99
Poténcia, hp/rpm 17,3/3000
Peso, Kg 400

Informacéao para encomendar

KHM 300 YS 0794 001 880

Comando a distancia 0794 008 880
Atrelado com 2 rodas 0794 014 880
Kit de ligagéo a terra 0794 017 880
Conjunto de cabos de soldadura 0160 302 880

Kit voltimetro/amperimetro 0794 000 160

Gama de regulagéo, A 20-350
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 350
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 320
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 270
Tens&o em circuito aberto, V 65
Tipo de motor Yanmar 3/TNE 74
Nivel sonoro, DbA/LWA 73/98
Poténcia, hp/rpm 22,3/3000
Peso, Kg 475
Informacéao para encomendar

KHM 350 YS - CC/CV 0794 002 880
Comando a distancia 0794 008 880
Atrelado com 2 rodas 0794 014 880
Kit de ligacao a terra 0794 017 880

0160 302 881
0794 000 160

Conjunto de cabos de soldadura
Kit voltimetro/amperimetro



Grupos autonomos

KHM 500 PS CC/CV e
KHM 600 PS

Para os ambientes mais agressivos com exigéncia de alta capa-
cidade. A mais larga gama de trabalho em conjunto com a pos-
sibilidade de sanear com eléctrodos de carvao, possibilita a
execucao duma grande variedade de trabalhos em locais onde
nao é possivel obter corrente eléctrica da rede. Os KHM 500 PS
€ 600 PS geram corrente continua de soldadura até 500 e 600
A respectivamente para SER e saneamento a carvao além de
gerarem corrente eléctrica até 20 ou 40kVA respectivamente. O
KHM 500 PS também possibilita a soldadura MIG/MAG com
fios até 2,8 mm de didmetro. Os KHM 500 e 600 PS séo equipa-
dos com motor diesel Perkins refrigerados por &gua com bateria
e arranque eléctrico. Possuem também: saidas separadas para
saneamento a carvao, contador de horas, limitador de rotagdes,
indicadores de carga de bateria, combustivel baixo, pressao de
Oleo e carga térmica, arc force, voltimetro, olhal para suspenséo
e dispositivo de corrente residual.

Entrega inclui
Tomadas CEE monofasica 230V e trifasica 400V
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KHM 2x400

Quando dois soldadores trabalham no mesmo local e ao
mesmo tempo, sem existéncia de corrente da rede, esta uni-
dade reduz os custos de manuseamento e transporte. Dois sol-
dadores podem soldar com 400 A a partir da mesma fonte de
alimentacao. Ideal para pipelines quando dois soldadores traba-
Iham na mesma junta em lados opostos. Um motor e duas sai-
das para soldadura.

O KHM 2x400 PS gera corrente continua de soldadura SER de
2x400 A e uma poténcia eléctrica até 35kVA. Tudo na mesma
unidade.

O KHM 2x400 PS dispde dum motor diesel Perkins arrefecido
por agua com bateria e arranque eléctrico. Possui também:
gama de regulagao baixa para eléctrodos de baixo diametro,
contador de horas, manémetro de nivel de combustivel, indica-
dores de carga de bateria, nivel de combustivel baixo, pressdo
de 6leo e carga térmica, arc force, voltimetro, olhal para eleva-
¢ao e proteccdo isométrica (dispensa ligacdo a terra).

Entrega inclui
Tomadas CEE monofasica 230V e trifasica 400V.

KHM 500 PS CC/CV KHM 600 PS KHM 2x400
Gama de regulagéo, A 20-500 20-600 Gama de regulacéo, A (2x) 20-400
Valor max. com factor de 500 600 Valor max. com factor de trabalho de 35%, A (2x) 400
trabalho de 35%, A Valor max. com factor de trabalho de 60%, A (2x) 360
Valor max. com factor de 450 500 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A (2x) 330
trabalho de 60%, A Tens&o em circuito aberto, V 70
Valor max. com factor de 400 450 Tipo de motor Perkins/4.236
trabalho de 100%, A Nivel sonoro, DbA/LWA 68/93
Tensao em circuito aberto, V 70 60 Poténcia, hp/rpm 55.6/1500
Tipo de motor Perkins/3.1524 Perkins/4.236 Peso, Kg 1250
Nivel sonoro, DbA/LWA 72/97 75/100
Poténcia, hp/rpm 36,3/1500 55,6/1500
Peso, Kg 925 1000
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
KHM 500 PS CC/CV 0794 003 880 KHM 2x400 PS 0794 005 880
KHM 600 PS 0794 004 880 Comando a distancia 0794 008 880
Comando a distancia 0794 008 880 Atrelado com 2 rodas 0794 014 880

Atrelado com 2 rodas 0794 012 880
Kit de ligagéo a terra 0794 017 880
Adaptador para alimentador de fio 0794 740 880
Conjunto de cabos de soldadura 0160 302 882

Kit voltimetro/amperimetro 0794 000 160
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Caddy Tig 150 CC

A Caddy Tig 150 é uma unidade leve para soldadura TIG/SER.
Pesa sémente 5.5 kg, tornando facil o seu transporte para
locais de dificil acesso. O arranque de arco por toque, permite
escorvar o arco a corrente minima de 13 A, que se eleva auto-
maticamente para a corrente regulada. Os arranques sao sua-
ves com menores riscos de inclusdes de tungsténio. Usar com
uma tocha TIG ESAB com valvula de gas.

Entrega inclui
3 m de cabo de alimentacdo e bandoleira

Power Tig 160/200/255 CC

As Power Tig 160/200/255 CC sao rectificadores portateis com
excelentes caracteristicas de soldadura ideais para trabalhos
de montagem e manutencgéo. Faceis de usar e fidveis em ope-
racao.

Garantem arranques perfeitos por LIFTARC™ ou HF e dispdem
duma gama de regulacdo de 3 a 160, 200 ou 255 A, podendo
ser utilizados para a grande maioria dos procedimentos TIG.

Entrega inclui
5 m de cabo de alimentacdo, 2 m de mangueira de gas com 2
abracadeiras, cabo de retorno com 5 m.

LTV 150 LTR160 LTR200 LTR 255
Alimentagao da rede, V/Hz 230/50-60 Alimentagao da rede, V/Hz 230/50-60, 1 400/50-60 400/50-60
Fusivel, lento, A 16 Fusivel, lento, A 16 10 10
Cabo de alimentagdo, @ mm? 3x1,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x2,5 4x1,5 4x1,5
Valor max. com factor de trabalho de 25%, A 150 Valor max. com factor de 160 200 250
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 120 trabalho de 35%, TIG, A
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 100 Valor méax. com factor de 110 150 180
Gama de regulagéo, A 3-150 trabalho de 60%, SER, A
Tens&o em circuito aberto, V 62 Valor max. com factor de 80 115 140
Peso, Kg 5,5 trabalho de 100%, SER, A
Tempo de descida de valores, s 0,1-10 0,1-10 0,1-10
Caudal de gas posterior, s 5-20 5-20 5-20
Tensao em circuito aberto, V 70 70 70
Valores de corrente utilizados 3-160 3-200 3-250
emTIG CC
Valores de corrente utilizados 3-160 3-200 3-250
em SER CC
Peso, Kg 23 23 23

Informacéao para encomendar

LTV 150 com ligadores OKC
Cabo de retorno, 3 m, com grampo e ligador OKC
(soldadura TIG)

0700 150 881

0349 501 080

Informacéao para encomendar

LTR 160, 230V, 1 fase, ligador central 0456 840 880
LTR 160, 230V, 1 fase ligador OKC 0456 840 881
Trolley para bilha de gas de 5 | 0468 530 880
Trolley para bilha de gas de 10- 50 | 0456 804 880
Barras de protecc¢éo do painel 0468 305 880
Cabo de soldadura, completo, 5 m 0468 539 880
Unidade de pulsagéo PHA 5 0367 970 880

Para tochas TIG, ver pagina 147
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Aristotig 160/200/255 CC

As Aristotig 160/200/255 CC baseiam-se na tecnologia dos
inversores que melhoram a produtividade e a qualidade. A regu-
lacdo destes equipamentos é facil e precisa, podendo ser arma-
zenados em memoria até 4 conjuntos de parametros de
soldadura. Possuem funcéo de pulsacéo e escorvamento de
arco por LIFTARC™ ou HF. A fungcéo Arc-plus controla a perfor-
mance em SER duma forma totalmente nova, além de que o
operador pode contolar a fun¢ao arc-force de forma manual ou
automatica.

Entrega inclui
5 m de cabo de alimentacdo, 2 m de mangueira de gas com 2
abracadeiras e 2 ligadores de cabo OKC.

LTN 160

LTN200 LTN 255

AristoTig 400 CC

A parte fundamental do sistema AristoTig CC é a fonte de ali-
mentacgéao AristoTig 400. Em fungéo das funcionalidades preten-
didas, é possivel escolher entre dois painéis de controle digitais:
T4 ou T6. Ambos os painéis possibilitam a soldadura TIG e
SER. O painel T6 permite, ainda, a soldadura TIG CC pulsada,
além de disp6r de memoria para armazenagem de programas e
selecgao do tipo de eléctrodo (basico, rutilico, celuldsico ou car-
vao) para soldadura optimizada. O sistema pode ser comple-
mentado com uma unidade de refrigeragdo e/ou uma unidade
multi-tensao. O chassis da maquina em aluminio é duravel e
leve, garantindo assim uma longa vida de servigo.

Entrega inclui
Cabo de alimentagdo com 5 m sem ficha.
AristoTig 400 DC

Alimentag&o da rede, V/Hz 230/50-60 400/50-60 400/50-60

Fusivel, lento, A 16 10 10
Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x2,5 4x1,5 4x1,5
Valor max. com factor de trabalho

+de 35%, A 160 200 250
+de 60%, A 110 150 180
«de 100%, A 80 115 140
Tempo de subida de valores, s 0-10 0-10 0-10
Tempo de descida de valores, s 0-10 0-10 0-10
Caudal de gas prévio, s 0-25 0-25 0-25
Caudal de gas posterior, s 0-25 0-25 0-25
Tensao em circuito aberto, V 70 70 70
Valores de corrente utilizados em 3-160 3-200 3-250
TIG CC

Valores de corrente utilizados em 3-140 3-200 3-250
SER CC

Peso, Kg 23 23 23
Informacéao para encomendar

LTN 160, 230 V 1 fase, lig. central 0468 300 880
LTN 160, 230 V 1 fase, lig. OKC 0468 300 881
LTN 200, 400 V 3 fases, lig. central 0468 300 882
LTN 200, 400 V 3 fases, lig. OKC 0468 300 883

0468 539 880
0468 539 881
0468 305 880

Cabo de soldadura completo, 5 m

Cabo de retorno completo, 5 m

Barras de protecg¢éo do painel

Tochas TIG/Controles remotos, ver pag. 147/ 178
"Trolleys", ver pagina 163

Alimentacéao da rede, V/Hz 3x400/50
Fusivel, lento, A 25
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 400/26 V
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 320/23V
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 250/20 V
Tempo de subida de valores, s 0-5
Tempo de descida de valores, s 0-10
Caudal de gas prévio, s 0-5
Caudal de gas posterior, s 0-25
Gama de regulagéo, A 4-400
Tensao em circuito aberto, V 78-90
Peso, Kg 59

Para mais informacgao técnica, ver paginas 132 e 133.

Informacéao para encomendar

AristoTig 400 T4 0458 630 880
AristoTig 400 T6 0458 630 884
AristoTig 400 T4 com unidade de refrigeragao 0458 630 881
AristoTig 400 T6 com unidade de refrigeracao 0458 630 885
AristoTig 400 T4 com unidade multi-tensao 0458 630 882
AristoTig 400 T6 com unidade multi-tensao 0458 630 886
AristoTig 400 T4 com unidades de refrigeracéo e

multi-tensao 0458 630 883
AristoTig 400 T6 com unidades de refrigeracao e

multi-tensdo 0459 630 887
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Caddy Tig HF CC

A Caddy Tig HF é um equipamento de baixo peso destinado a
soldadura de reparagdo e manutengédo com os processos TIG
ou SER. A Caddy Tig HF dispde de arranque por alta frequén-
cia, sendo facil de manusear utilizando sémente as funcbes
béasicas de intensidade e descida gradual da corrente que se
regulam directamente no painel frontal. A Caddy Tig dispbe
ainda dum menu para fungdes TIG mais avangadas como pré e
pésfluxo de gas, corrente de soldadura final, subida gradual de
corrente, e, fungdes SER como o "hot-start" e "arc force".

Entrega inclui
Cabo de alimentacdo ¢/ 3 m, BTF 150 OKC 4 m, porta-eléctro-
dos e cabo de massa, ligadores OKC

Handy Tig 180 CA/CC

A Handy Tig 180 é um equipamento de soldadura TIG, facil de
regular e de usar, recomendado para artifices e para trabalhos
de reparacédo e manutencao. Este equipamento dispde da téc-
nica PFC que retira mais poténcia da tensdo de alimentagao
que os inversores convencionais, sendo menos sensivel as ins-
tabilidades da rede . Pesa somente 11,5 Kg, tornando-se facil o
seu transporte.

Entrega inclui

3,5 m de cabo de alimentacao, 1,8 m de mangueira de gas com
2 abragadeiras, 4 m de cabo de retorno com ligador OKC e
grampo de massa.

Caddy Tig HF DTF 180
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50-60 Alimentacao da rede, V/Hz 230/50-60
Fusivel, lento, A 16 Fusivel, lento, A 16
Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x1,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x1,5
Valores de corrente utilizados em TIG CC 5-150 Valor méax. com factor de trabalho de 25%, A 180
Valores de corrente utilizados em SER CC 5-150 Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 100
Tensdo em circuito aberto, V 95 Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 80
Peso, Kg 4,5 Gama de regulacgéo, A 3-180/10-180
(TIG CA/CC)
Tens&o em circuito aberto, V 75
Peso, Kg 11,5

Informacao para encomendar Informacao para encomendar
Caddy Tig HF, pronta a usar: BTF 150 OKC 4 m, DTF 180, ligador OKC 0457 377 880
porta-eléctrodos e cabo de massa 0700 159 881 Pedal FS 002 0349 090 886
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Aristotig 200/255 CA/CC

As Aristotig 200/255 CA/CC sao fontes de alimentagao do tipo
inversor para soldadura TIG e SER. Quer em CC como em CA,
estas maquinas TIG produzem arranques seguros e um arco
estavel. As Aristotig 200/255 possuem modulo arco pulsado
incorporado, que melhora o controle do banho em fuséo. A utili-
zacao duma onda quadrada verdaddeira produz maior penetra-
¢é@o. Ao mesmo tempo, é possivel soldar sem manter a HF
activada, permitindo trabalhar em zonas electronicamente sen-
siveis. Estes equipamentos possuem fungdes ao nivel do gati-
Iho da tocha que permite a mudancga entre dois conjuntos de
parametros de soldadura pré-programados.

Delivery includes

5 m de cabo de alimentacdo, 2 m de mangueira de gas com 2
abracadeiras, 1 ligador OKC e 5 m de cabo de retorno.

Aristotig 405 CA/CC

Um potente conjunto para soldadura TIG avancada e para as
aplicacdes mais exigentes. A funcéo de arranque “soft-hot”
assegura um escorvamento seguro do arco. Apresenta, tam-
bém, a possibilidade de combinar 2 regulacdes diferentes da
frequéncia de pulso, conjuntamente com controle da frequéncia
em CA, que melhora a estabilidade do arco e a penetracéo. A
regulagao dos parametros de final de arco reduzem o risco de
aparecimento de crateras. Pré-regula¢é@o da corrente com visor
digital.

Entrega inclui

5 m de cabo de alimentagdo com ficha Euro 32A, 1,8 m de
mangueira de gas com 2 abragadeiras, 5 m de cabo de retorno
com grampo, plataforma para bilha de gés e rodas.

DTE 200 DTE 255 DTG 405
Alimentacao da rede, V/Hz 400/3/50-60 400/3/50-60 Alimentacéao da rede, V/Hz 400/50
Fusivel, lento, A 10 16 Fusivel, lento, A 25
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x1,5 4x1,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x4
Valor méx. com factor de trabalho de 200 - Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 400/26V
35%, TIG, A Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 305/22V
Valor méax. com factor de trabalho de > 250 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 236/20V
50%, TIG, A Tempo de subida de valores, s Conforme intensidade
Valor max. com factor de trabalho de 150 225 Tempo de descida de valores, s Conforme intensidade
60%, T|G'_' A Caudal de gas prévio, s =~0,5
Frequéncia dos pulsos, Hz 0,3-300 C(z 0,3-300 C(i Caudal de gas posterior, s 0,2-30
100 CA 100 CA Tens&o em circuito aberto, V 90 (CC) <48 (CA)
Balango-CA, % 40-80 40-80 Gama de regulagéo, A 3-400
Tempo de sulea de valores, s 0-10 0-10 Peso, Kg 116 (incl. agua)
Tempo de descida de valores, s 0-10 0-10
Caudal de gas prévio, s 0,3 (0-55) 0,3 (0-5s)
Caudal de gas posterior, s 3-30 3-30
Gama de regulacgéo, A 5-200 5-250 (MMA/
TIG CA/CC)
Tens&o em circuito aberto, V 70-90 70-90 (CC)
Peso, Kg 45 45

Ordering information

DTE 200 com ligador central

DTE 200 com ligador OKC

DTE 255 com ligador central

DTE 255 com ligador OKC
Unidade de refrigeragédo, OCF 2 D
Trolley

0301 070 880
0301 070 881
0301 035 880
0301 035 881
0457 216 881
0301 100 880

Informacao para encomendar
DTG 405, 400V, trifasica, ligador central, com

arrefecedor 0458 165 880
DTG 405, 400V, trifasica, ligador OKC, com
arrefecedor 0458 165 881
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Tigaid 315 CA/CC

A Tigaid 315 CA/CC é uma util ferramenta para a conversao de
magquinas SER, transformadores e rectificadores, para aplica-
¢bes TIG. A Tigaid controla o fornecimento de corrente, a igni-
¢éo com HF e o fluxo de gas. Em conjunto com fontes de
alimentacéo SER de controle electronico, é possivel efectuar
regulacao de corrente e fungdes de "slope", bem como pulsa-
¢ao de corrente adicionando o controle remoto PHA 5.

Tigaid 315
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50-60
Fusivel, lento, A 10
Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x1,5
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 315
Tempo de subida de valores, s 0,1-10
Tempo de descida de valores, s 0,1-10
Caudal de gas prévio, s 0,1-5,0
Caudal de gas posterior, s 1,0-60
Peso, Kg 15
Informacédo para encomendar
Tigaid 315 CA/CC, 110/220/240 V,
50/60 Hz, ligacéo central 0369 136 880
Tigaid 315 CA/CC, 110/220/240 V,
50/60 Hz, ligacdo OKC 0369 136 882
Kit de ligacéo para tochas refrigeradas por ar e fonte
de alimentacao com controle remoto ligacéo tipo
Burndy 0467 348 880
Kit de ligagéo para tochas refrigeradas por agua
e fonte de alimentagdo com ligagéo Burndy 0467 348 881
Kit de ligacéo para tochas arrefecidas por ar e
transformadores de soldadura 0467 348 882

Controles remotos/Tochas TIG, ver pag. 178/ 147
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BTF 140V, 140VS, 140VS RK

As tochas BTF 140 s&o especificamente concebidas para ope-
rar em espacos pequenos e confinados com acessibilidade limi-
tada.

* A cabeca miniatura proporciona um méaximo de acessibilidade
» Excelente visibilidade

+ Difusores de gas disponiveis para melhor protec¢éo e quali-
dade de soldadura

» Um corpo compacto proporciona um acesso mais facil em
espacos confinados

+ O corpo ergondmico em borracha de silicone inclui valvula de
gas

A BTF 140 VS é a mesma que a 140V mas com um interruptor
integrado.

A BTF 140VS RK é utilizada em conjunto com maquinas SER
como a Caddy. Esta tocha permite a execugdo de arranques
correctos, o arranque RK, e a possibilidade de efectuar pulsa-
¢&o manual.

Todas as tochas BTF 140 suportam 140 A e permitem a utiliza-
¢éo de eléctrodos com didmetros de 0,5 mm a 3,2 mm.

Entrega inclui
Tocha pronta a usar, cobertura do cabo, porta-pinga @ 2,4 mm

Informacédo para encomendar

BTF 140 (valvula), 4 m, OKC 25 0458 217 880
BTF 140 (valvula), 8 m, OKC 25 0458 217 881
BTF 140VS (valvula, interruptor), 4 m, OKC 25 0458 217 882
BTF 140VS (valvula, interruptor), 8 m, OKC 25 0458 217 883
BTF 140VS RK (vélvula, interruptor, arranque RK),

4 m, OKC 25 0458 217 888

BTF 150, 150V, 150F

As tochas BTF 150 séo uma referéncia de fiabilidade e durabili-
dade industrial.

+ Cabeca flexivel (BTF 150 F) proporciona uma maior versatili-
dade

+ Corpo ergonémico em borracha de silicone com vélvula de
gas (BTF 150 V)

« Difusores de gés disponiveis para melhor proteccéo e quali-
dade de soldadura

+ Permitem utilizar eléctrodos desde 0,5 mm a @ 3,2 mm

Entrega inclui
Tocha pronta a usar, cobertura do cabo, porta-pin¢ga @ 2,4 mm

Informacéo para encomendar

BTF 150, 4 m, OKC 0458 218 882
BTF 150, 8 m, OKC 0458 218 884
BTF 150V (valvula), 4 m, OKC 0458 217 884
BTF 150V (valvula), 8 m, OKC 0458 217 885

BTF 150F (cabeca flexivel), 4 m, OKC
BTF 150F (cabeca flexivel), 8 m, OKC

0458 216 881
0458 216 883
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Tochas TIG e componentes

BTF 200, 200V, 200F

As tochas BTF 200 apresentam uma concep¢ao avangada que
oferece uma grande capacidade de corrente.

» Um punho bem testado oferece uma dissipagao efectiva do
calor e boa aderéncia

+ Cabeca flexivel (BTF 200F) proporciona uma maior versatili-
dade

+ Corpos ergondémico em borracha de silicone

+Vélvula de gés integrada na BTF 200V

» Permitem utilizar eléctrodos desde 0,5 mm a @ 4,0 mm

Entrega inclui
Tocha pronta a usar, cobertura do cabo, porta-pin¢ga @ 2,4 mm

Informacédo para encomendar

BTF 200, 4 m, OKC 0458 218 886
BTF 200, 4 m, OKC 0458 218 888
BTF 200F, 4 m, OKC 0458 216 885
BTF 200F, 8 m, OKC 0458 216 887
BTF 200V, 4 m, OKC 0458 217 886
BTF 200V, 8 m, OKC 0458 217 887

BTF 250W, 400W

As tochas BTF 250W s&o compactas e arrefecidas por agua
para aplica¢gdes com correntes elevadas.

+ Corpo compacto para soldadura em espagos confinados

« Cabeca arrefecida por agua para maior eficiéncia

« Difusores de gas disponiveis para melhor protecg¢éo e quali-
dade de soldadura

+ Permitem utilizar eléctrodos desde 0,5 mm a @ 3,2 mm

As tochas BTF 400W s&o refrigeradas por agua para aplica-
¢bes com correntes elevadas em espagos confinados.

» Ideal para soldadura de produgéo

- Cabeca arrefecida por agua para maior eficiéncia

+ O baixo peso reduz a fadiga do operador

- Difusores de gas disponiveis para melhor protecgdo e quali-
dade de soldadura

» Permitem utilizar eléctrodos desde 0,5 mm a @ 4,0 mm

Entrega inclui

Tocha pronta a usar, cobertura do cabo, porta-pinga: BTF 400W
@ 3,2 mm, BTF 250 @ 2,4 mm

Informacédo para encomendar

BTF 250W, 4 m, OKC 0457 827 880
BTF 250W, 8 m, OKC 0457 827 881
BTF 400W, 4 m, OKC 0457 827 882
BTF 400W, 8 m, OKC 0457 827 883
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Tochas TIG e componentes

Bocais, pinc¢as, porta-pincas e difusores de gas para tochas BTF

Tipo

No 4
No 5
No 6
No 7
No 8
No 10
No 12

No 4
No 5
No 6
No 7
No 8
Curto

No 6
No 8
No 10
No 12
Curto

Eléctrodos de tungsténio, c=175 mm

Q
mm

1,0
1,6
2,4
3,2
4,0
4,8

4,0
6,4
8,0
39,8
J11,2
g12,7
15,9
g19
71,0
J1,6
J2,4
3,2
J4,0
d4,8
1,0
1,6
g2,4
3,2
@ 4,0-4,8

06,4
8,0
09,8
g11,2
g12,7
17,5
1,0
1,6
d24
3,2
d4,0
J4,8

39,8
g12,7
15,9
g19
24
d24
3,2

@ 4,0-4,8

Bocais standard

Pincas standard
e para difusor de géas

Porta-pincas standard

Isolador
Bocais para difusor de
gas

Porta-pincas para
difusor de gas

Isolador
Bocal extra largo para
difusor de gés

Bocal extra largo para
difusor de gas

Isolador

Tungsténio
puro, CA
0151 574 008
0151 574 009
0151 574 010
0151 574 011
0151 574 012
0151 574 013

BTF 140/250W

0365 310 044
0365 310 045
0365 310 046
0365 310 047
0365 310 048
0588 000 440

0365 310 028
0365 310 029
0365 310 030
0365 310 091

0365 310 037
0365 310 038
0365 310 039
0365 310 090

0366 960 017
0157 121 032
0157 121 033
0157 121 034
0157 121 039
0157 121 040

0157 121 016
0157 121 017
0157 121 018
0157 121 041

0157 123 088

0157 123 085

Toriado
cc

0151 574 001
0151 574 002
0151 574 003
0151 574 004
0151 574 005

BTF 150/200

0157 123 052
0157 123 053
0157 123 054
0157 123 055
0157 123 056
0558 000 442
0558 000 441
0157 123 010
0157 123 011
0157 123 012
0157 123 013
0157 123 014

0157 123 015
0157 123 016
0157 123 017
0157 123 018
0157 123 019
0366 960 016
0157 123 057
0157 123 058
0157 123 059
0157 123 060
0157 123 061
0588 000 439
0157 123 021
0157 123 022
0157 123 023
0157 123 024
0157 123 025

0366 960 020
0157 123 088
0157 123 089
0588 000 438
0157 123 098
0588 000 437
0157 123 103
0157 123 086
0157 123 087
0366 960 021

Zircénio
CA/CC

0151 574 017
0151 574 018
0151 574 019
0151 574 020
0151 574 021
0151 574 022

BTF 400W

0157 123 057
0157 123 058
0157 123 059
0157 123 060
0157 123 061

0157 123 010
0157 123 011
0157 123 077
0157 123 078
0157 123 079
0157 123 074
0157 123 081
0157 123 081
0157 123 081
0157 123 082
0157 123 082
0157 123 076
0157 123 057
0157 123 058
0157 123 059
0157 123 060
0157 123 061
0588 000 439
0157 123 091
0157 123 092
0157 123 093
0157 123 094
0157 123 095
0157 123 075
0157 123 076
0157 123 088
0157 123 089
0588 000 438
0157 123 098
0588 000 437
0157 123 103
0157 123 103
0157 123 105
0157 123 076

Lantanio
CA/CC

0151 574 030
0151 574 031
0151 574 032
0151 574 033
0151 574 034

Exemplos genéricos

Vg
0

D@
(T

,
{0

(=

@ <0

Ceriado
CA/CC

0151 574 036
0151 574 037
0151 574 038
0151 574 039
0151 574 040
0151 574 041
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Semi-automaticas compactas

LKA Original

As méaquinas MIG/MAG compactas ESAB Original 150/180/240
foram desenvolvidas com um desenho Unico, de forma a pro-
porcionar ao utilizador um méaximo de vantagens na soldadura
semi-automatica dos agos ao carbono com ou sem protec¢do
gasosa. Aluminio e ago inoxidavel podem também ser soldados
com estes equipamentos. O baixo custo de aquisicéo destes

equipamentos permite, aos amantes do faga-vocé-mesmo, agri-

cultores, oficinas de reparacéo e fabricas de producgéao ligeira a
aquisicdo de equipamento preparado para cobrir a maioria das
suas aplicagbes em reparacao ou producgéo leve.

Entrega inclui

Cabo de alimentagao, pistola de soldadura, cabo de retorno
com grampo, mangueira de gas com abracadeiras, bicos para
fio de 0,6/0,8 mm, rodas e plataforma para bilha de gas.

LKB 160

A LKB 160 é uma semi-automatica compacta da gama Power
MIG concebida para trabalhos de construgcdo metalica ligeiros.
Possui sete passos de regulagdo de tenséo, alimentador de fio
incorporado e potenciometros para a regulagéo da velocidade
de alimentagao de fio, soldadura por pontos e do tempo de
burnback.

Entrega inclui

A LKB 160 é fornecida com pistola PSF 160 de 3 m, cabo de
retorno com 4,5 m e grampo, cabo de alimentagdo com 3 m e
mangueira de gas com 1,5 m.

LKA 150 LKA 180-1 LKA 180-3 LKA 240 LKB 160
Alimentacéao da rede, V/Hz  230/50 230/50 230/400/50 400/50 Alimentacao da rede, V/Hz 230V 50Hz
Valor méx. com factor de 100 113 117/126 200 Valor méax. com factor de trabalho de 30%, A 160
trabalho de 20%, A Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 112
Valor méx. com factor de 55 75 65/75 120 Valor méx. com factor de trabalho de 100%, A 87
trabalho de 60%, A Valor de velocidade de alimentagao de fio, m/min 1,4-19
Valor de velocidade de 2,5-15 1-15 1-15 1-15 Fio @ sélido nao ligado 0,6-1,0
alimentac&o de fio, m/min Fio @, ago inox. 0,6-1,0
Fio @ sdlido n&o ligado 0,6-0,8 0,6-0,8 0,6-0,8 0,6-1,0 Fio @, Al 1,0
Fio @, aco inox. 06-08 0608 06-08 06-1,0 Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,0
Fio @, Al R 1,0 1,0 1,0 Intervalos/soldadura por pontos -/
Eio @d soldadura com fio 0,8 0,8-0,9 0,8-0,9 0,8-0,9 Tensao em circuito aberto, V 20-160

uxado

Intervalos/soldadura por - -/ - - Peso, Kg 785
pontos
Tens&o em circuito 28 33 33 37
aberto, V
Peso, Kg 36 53 53 56
Informacao para encomendar Informacao para encomendar
LKA 150, 230 V, 50 Hz, 1 fase 0469 375 880 LKB 160, 230 V, 50 Hz 0349 302 081
LKA 180, 230V, 50 Hz, 1 fase 0469 560 880 Kit Voltimetro/Amperimetro, opcional 0349 302 078
LKA 180, 400V, 50 Hz, 3 fases 0469 440 880 Transformador para re-aquecedor de CO, 0349 302 080
LKA 180, 230/400 V, 3 fases 0469 565 880
LKA 240, 400V, 50 Hz, 3 fases 0469 450 880
LKA 240, 230/400 V, 3 fases 0469 570 880
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LKB 220/220S

As LKB 220 e 220S sao semi-automaticas compactas da gama
Power MIG concebidas para utilizagao industrial ligeira e média.
Possuem 21 passos de regulagéo de tenséo, alimentador de fio
incorporado e potenciémetros para regulagdo da velocidade de
alimentacéo de fio, soldadura por pontos e tempo de burnback.
A LKB 220S possui uma fungéo sinérgica que simplifica a regu-
lagéo da tenséo, da velocidade de alimentagéo de fio e da
inductancia a utilizar.

Entrega inclui
As LKB 220 e 220S séo fornecidas com pistola PSF 250 de 4,5
m, cabo de retorno com 4,5 m e grampo, cabo de alimentagéao

LKB 265

Uma fonte de alimentagéo compacta da gama Power Mig. Estas
fontes de alimentag&o destinam-se a soldadura de producéo
em industrias pequenas e médias. Possui 10 passos de regula-
¢ao de tensdo, um alimentador de fio incorporado e potencio-
metros para ajuste da velocidade de fio, soldadura por pontos e
ajuste do tempo de “burnback”.

Entrega inclui

Pistola de soldadura PSF 250 com 4,5 m, cabo de retorno com
4,5 m e grampo, plataforma para bilha de gas e 3 m de cabo de
alimentacéo.

com 3 m e mangueira de gas com 1,5 m.

LKB 220/220S LKB 265
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50, Alimentagéo da rede, V/Hz 400/50

400-415/50-60 Valor méx. com factor de trabalho de 30%, A 265
Valor max. com factor de trabalho de 30%, A 220 Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 190
Valor méx. com factor de trabalho de 60%, A 155 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 150
Valor méx. com factor de trabalho de 100%, A 120 Valor de velocidade de alimentacgéo de fio, m/min 1,9-19
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, m/min 1,4-19 Fio @ sélido n&o ligado 0,6-1,0
Fio @ sdlido n&o ligado 0,6-1,0 Fio @, ago inox. 0,6-1,0
Fio @, aco inox. 0,6-1,0 Fio @, Al 1,0
Fio @, Al 1,0 Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,0
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,0 Intervalos/soldadura por pontos -/
Intervalos/soldadura por pontos -+ Tens&o em circuito aberto, V 15-38
Tensé&o em circuito aberto, V 14-32 Peso, Kg 92
Peso, Kg 90
Informacao para encomendar Informacao para encomendar
LKB 220, 400-415 V, 50/60Hz 0349 302 082 LKB 265, 400-415V, 50 Hz 0455 470 880
LKB 220, 230V, 50 Hz 0349 302 154 LKB 265, 230/400-415/500 V, 50 Hz;
Kit Voltimetro/Amperimetro para LKB 220 (opgao) 0349 302 079 230/440-460 V, 60 Hz 0455 470 881
Transformador para re-aquecedor de CO, 0349 302 080 Kit V/A 0456 008 880
LKB 220S, 400-415 V, 50/60Hz 0349 302 083

LKB 2208, 230V, 50Hz

0349 302 155
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Semi-automaticas compactas

LKB 320

Uma fonte de alimentag&o compacta da gama Power Mig para
produgdo em industrias pequenas e médias. A LKB 320 possui
alimentador de fio incorporado, fungéo de bloqueio de gatilho
com pré e pos-fluxo de gés, potenciémetros para regular a velo-
cidade de fio e tempo de “burnback”. Possui 4 x 10 passos de
regulacéo da tensao.

Entrega inclui

Pistola de soldadura PSF 315 com 4,5 m, cabo de retorno com
4,5 m e grampo, plataforma para bilha de gas e 5 m de cabo de
alimentacéao.

LKB 400W/WS

As LKB 400W e 400WS sao fontes de alimentagéo refrigeradas
por agua incluidas na gama Power MIG. Estes equipamentos
s&o concebidos para aplicagdes industriais intensivas. Dispdem
de 35 passos de regulacdo da tens&o, unidades de alimentacao
de fio e de refrigeragéo incorporadas e potenciometros para
regulacéo da velocidade de fio. A caracteristica principal da
LKB 400WS é uma fungéo sinérgica que facilita a soldadura,
dado que através da selecgcéo da tensdo e da espessura do
material a maquina regula automaticamente a corrente de sol-
dadura correcta e indica a saida de inducténcia a utilizar.

Entrega inclui

A LKB 400W é fornecida com uma pistola PSF 410W de 4,5 m,
5 m de cabo de retorno com grampo e ficha, cabo de alimenta-
¢do com 5 m e 1,5 m de mangueira de gés.

LKB 320 LKB 400W/WS
Alimentacao da rede, V/Hz 400/50 Alimentacéo da rede, V/Hz 400-415/50-60
Valor max. com factor de trabalho de 30%, A 320 Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 400
Valor méx. com factor de trabalho de 60%, A 250 Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 305
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 195 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 237
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, m/min 1,9-19 Valor de velocidade de alimentacéo de fio, m/min 1,6-25
Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,2 Fio @ so6lido néo ligado 0,8-1,2
Fio @, ago inox. 0,6-1,2 Fio @, aco inox. 0,8-1,2
Fio @, Al 1,0-1,2 Fio @, Al 1,0-1,2
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,2 Fio @, soldadura com fio fluxado 1,0-1,2
Intervalos/soldadura por pontos - Intervalos/soldadura por pontos -/-
Tens&o em circuito aberto, V 16-40 Tens&o em circuito aberto, V 14-47
Peso, Kg 112 Peso, Kg 215
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
LKB 320, 400-415V, 50 Hz 0455 480 880 LKB 400W, 400-415V, 50/60 Hz 0349 302 111
LKB 320, 230/400-415/500 V, 50 Hz; LKB 400W, 230V, 50 Hz 0349 302 156
230/440-460 V, 60 Hz 0455 480 881 LKB 400WS 0349 302 215
KitV/A 0456 008 880 Kit Voltimetro/Amperimetro (s6 para LKB 400W) 0349 302 118

Para extensdes de cabos, ver pagina 162
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Power Mig 320/380

Duas fontes de alimentagéo do sistema A10 com 4x10 passos
de regulacdo de tensdo. Apresentam um design simples e
robusto, podendo ser usadas em qualquer local de produgéo. A
LAX 380 possui ventoinha controlada por termdstato, e, esta
disponivel com ou sem refrigeragao incorporada. Ambas
podem operar com alimentadores de fio separados MEK 2 ou
MEK 4, e, ser complementadas com o largo nimero de médu-
los e acessorios do sistema A10.

Entrega inclui
Ambas sao fornecidas com cabo de retorno de 4,5 m e grampo,
plataforma para bilha de gas e 5 m de cabo de alimentagéo.

LAY 500

A LAY 500 é um dos membros da gama A 10 de rectificadores
robustos e fiaveis. A LAY 500 é fornecida completa e pronta a
usar, o que permite uma instalagéo rapida. As rodas grandes e
robustas, olhais de elevacéo e a proteccdo da classe IP 23, em
conjunto com a robustez da sua concepgao, tornam a LAR 630
Magma ideal para funcionamento nas condi¢cdes de trabalho ao
ar livre mais duras e exigentes. Esta fonte de alimentacao é for-
necida com unidade de refrigeracao incorporada.

Entrega inclui

5 m de cabo de retorno com grampo, plataforma para bilha de
gas, 5 m de cabo de alimentagéo e pivot para alimentador de
fio.

LAX 320 LAX 380 LAX380W LAY 500
Alimentacg&o da rede, V/Hz 400/50 400/50 400/50 Alimentagdo da rede, V/Hz 400/50
Fusivel, lento, A 16 20 20 Fusivel, lento, A 35
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5 4x2,5 4x2,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x6
Valor méax. com factor de trabalho 320 - - Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 500
de 30%, A Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 390
Valor max. com factor de trabalho - 380 380 Tensao em circuito aberto, V 55
de 50%, A Peso, Kg 238
Valor méax. com factor de trabalho 250 350 350
de 60%, A
Valor max. com factor de trabalho 195 280 280
de 100%, A
Tensao em circuito aberto, V 16-40 17-45 17-45
Peso, Kg 110 143 157
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
LAX 320, 400-415V, 50 Hz 0455 490 880 LAY 500 0349 302 001
LAX 320, 230/ 400 -415/ 500 V, 50 Hz; 230/440-460 V, Kit voltimetro/amperimetro 0349 302 066

60 Hz 0455 490 881
LAX 380, 400-415V, 50 Hz 0455 500 880
LAX 380, 230/400-415/500 V, 50 Hz; 230/440-460 V,

60 Hz 0455 500 881

LAX 380 W, 400-415 V, 50 Hz com refrigeracdo 0455 500 882
LAX 380 W, 230/400-415/500 V, 50 Hz; 230/440-460 V,

60 Hz com refrigeracédo 0455 500 883
Kit V/A para LAX 320 0456 008 880
Kit V/A para LAX 380 0456 008 882

Para extensdes de cabos, ver pagina 162
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Power Mig 420/520

As fontes de alimentagao LAW 420 e 520 s&o parte da gama
A10. Estao concebidos para utilizacdo intensiva em espacos
cobertos ou ao ar livre. Dispdem dum centro de gravidade
baixo, mesmo com o alimentador de fio montado, em conformi-
dade com a norma IEC 974-1, clatsula 13.4. LAW 420 e 520
oferecem uma larga gama de corrente e funcionam excelente-
mente com CO, como gas de protecgdo. O seu desempenho
esta optimizado para a soldadura com fios fluxados e sélidos. A
ventoinha de arrefecimento é controlada por terméstato, redu-
zindo a aspiragéo de pd e o nivel sonoro.

Entrega inclui

5 m de cabo de alimentacao, rodas, cabo de soldadura e
retorno com grampo, ligadores de cabo e plataforma para bilha
de gas.

AristoMig 400

A fonte de alimentagéo AristoMig pode ser usada com o alimen-
tador de fio Aristofeed 30 ou o Aristofeed 48. Em funcéo das
funcionalidades pretendidas pode-se escolher entre trés painéis
de controle diferentes: M2, MA4 ou MAG. Os painéis MA4 e
MAG possibilitam a soldadura SER além da soldadura MIG/
MAG. O painel de controle MA6 apresenta como standard sol-
dadura sinérgia pulsada, além de soldadura SER e memoria
para armazenagem dos seus proprios parametros, permitindo a
soldadura dos agos ao carbono, inoxidaveis e aluminio. Nesta
versao o operador s6 tem de regular a velocidade de fio preten-
dida, sendo todos os outros parametros automaticamente ajus-
tados. Contudo, os operadores mais exigentes tém sempre a
possibilidade de regular ou de afinar os parametros sugeridos
pela maquina. O chassis da maquina em aluminio é duravel e
leve, garantindo assim uma longa vida de servigo.

LAW 420 LAW 520 AristoMig
Alimentacao da rede, V/Hz 400/50  400/50 Alimentacao da rede, V/Hz 3x400/50
Fusivel, lento, A 25 35 Fusivel, lento, A 25
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x4 4x6 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5
Valor méax. com factor de trabalho de 45%, A 400 - Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 400/34 V
Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 350 500 Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 320/26 V
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 280 400 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 250/26,5V
Gama de regulacao, A 40-400  40-500 Gama de regulacao, A 16-400
Tens&o em circuito aberto, V 54-57 57-61 Tens&o em circuito aberto, V 55-70
Peso, Kg 200 225 Peso, Kg 57

Informacao para encomendar

LAW 420, 400/415V, 50 Hz, 440V, 60 Hz

LAW 420 W, 400/415 V, 50 Hz, 440V, 60 Hz, agua
LAW 420, 230V, 50/60 Hz, 400/415/500 V, 50 Hz
LAW 420 W, 230V, 50/60 Hz, 400/415/500 V, 50 Hz
agua

0457 091 880
0457 091 882
0457 091 881

0457 091 883

LAW 520, 400/415 V, 50 Hz, 440V, 60 Hz 0457 095 880
LAW 520 W, 400/415 V, 50 Hz, 440V, 60 Hz, 4gua 0457 095 882
LAW 520, 230 V, 50/60 Hz, 400/415/500 V, 50 Hz 0457 095 881
LAW 520 W, 230V, 50/60 Hz, 400/415/500 V, 50 Hz

agua 0457 095 883
Kit V/A para LAW/MEK 0455 173 881

Para extensdes de cabos, ver pagina 162

As possiveis combina¢des modulares para a AristoMig e para o
AristoFeed encontram-se descritas nas paginas 132 e 133.

Informacéo para encomendar

AristoMig 400 0458 625 883
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Aristo 320/450

As Aristo 320/450 s&o equipamentos potentes com um sistema
de controle Unico, o sistema CAN-bus, optimizando a productivi-
dade e tornando a producao altamente segura e flexivel. Todos
os parametros de soldadura sao armazenados numa consola,
facilmente acessivel com apresentagéo légica e explicita num
largo visor. A programacao é feita, através de botdes macios
com fungdes flexiveis, de acordo com as necessidades especi-
ficas do operador. As Aristo 320/450 contém 210 linhas sinérgi-
cas pré-programadas, existindo espacgo para mais 100
conjuntos de parametros com os quais o operador pode criar as
suas préprias linhas sinérgicas e introduzir os limites. O opera-
dor pode transferir o cartdo duma maquina para outra. A Aristo
esta disponivel em duas versdes, uma para soldadura MIG /
MAG e SER, e, uma universal para MIG / MAG, SER e TIG.

Entrega inclui

5 m de cabo de alimentacao.
LUD 320 LUD 450

LAR 630 Magma

A LAR 630 Magma é um dos membros da gama A 10 de rectifi-
cadores robustos e fiaveis. A regulagao por tiristores em combi-
nagéo com o controle por microprocessador conferem muitas
vantagens, que resultam em caracteristicas de soldadura exce-
lentes. A LAR 630 Magma é fornecida completa e pronta a usar,
0 que permite uma instalagéo rapida. As rodas grandes e
robustas, olhais de elevagéo e a protecgéo da classe IP 23, em
conjunto com a robustez da sua concepcao, tornam a LAR 630
Magma ideal para funcionamento nas condi¢cdes de trabalho ao
ar livre mais duras e exigentes. Este rectificador pode funcionar
em soldadura MIG/MAG e SER e abertura a carvao.

Entrega inclui

5 m de cabo de retorno com grampo, plataforma para bilha de
gas, 5 m de cabo de alimentagéo, pivot para o alimentador de
fio e cabo com 1,8 m para soldadura SER

LAR 630 Magma

Alimentacao da rede, V/Hz 400/50  400/50
Fusivel, lento, A 20 25
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4 4
Valor max. com factor de trabalho de 45%, A - 450
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 320 425
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 270 360
Valores de corrente utilizados em MIG 15-320 15-450
Valores de corrente utilizados em SER CC 16-320 16-450
Valores de corrente utilizados em TIG CC 4-320 4-450
Tens&o em circuito aberto, V 65-80 65-80
Peso, Kg 96 110

Informacéo para encomendar

LUD 320 MIG / MAG, SER, 400 - 415V, 50/60 Hz 0456 600 880
LUD 320 MIG / MAG, SER, 400 - 415V, 50/60 Hz,

com refrigeragéo 0456 600 881
LUD 320 MIG / MAG, SER* 0456 600 882
LUD 320 MIG / MAG, SER*, com refrigeragéo 0456 600 883

LUD 320 Univ, 400 - 415V, 50/60 Hz, com refrigeragdo 0456 600 885

LUD 320 Univl*, com refrigeracao 0456 600 887
LUD 450 SER, 400 - 415V, 50/60 Hz, com

refrigeracéo 0456 300 881
LUD 450 SER*, com refrigeragdo 0456 300 883

LUD 450 Univ, 400 - 415V, 50/60 Hz, com refrigeragdo 0456 300 885
LUD 450 Univ*, com refrigeragao 0456 300 887
Caixa de controle 0456 290 883
*230/400/500 V, 50 Hz; 208/230/460/475 V, 60 Hz

Alimentagao da rede, V/Hz 230/400/500/50,
230/440/550/60
Fusivel, lento, A 35
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4X10
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 630
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 500
Tenséao em circuito aberto, V 51
Peso, Kg 250
Informacéao para encomendar
LAR 630 Magma 0467 976 881
Kit voltimetro e amperimetro analdgico 0319 429 882

Kit voltimetro e amperimetro digital 0368 123 884
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MEK 2

O MEK 2 faz parte do sistema A10 tendo sido adaptado para as
fontes de alimentacao LAX. E um alimentador de fio estavel,
blindado, para ser utilizado com bobines de até 18 Kg. O MEK 2
pode ser montado sobre a fonte de alimentacao, suspenso, com
braco equilibrado ou sobre um trolley para proporcionar um
maximo de versatilidade. Existem extensdes de cabos que tor-
nam possivel destacar o MEK 2 da fonte de alimentacéo e efec-
tuar o seu transporte até ao local de trabalho.

O MEK 2 dispde de dois roletes motrizes, fungéo de arranque
lento, “backburn” ajustavel e velocidade de alimentacgao do fio
controlada por tacogerador para garantir uma alimentacao
suave e fiavel.

MEK 4/4 S

Os alimentadores de fio MEK 4 e MEK 4 S s&o parte da gama
A10 e estao adaptados para funcionamento conjunto com as
fontes de alimentagéo LAW. Sao robustos, portateis e blinda-
dos, podendo suportar bobines de fio de 20 Kg. Como acesso-
rios de opcéo dispdem de jogo de rodas, dispositivo de
suspensao e brago equilibrado para versatilidade maxima. Dis-
pdem de ligagbes rapidas para gas, cabo de controle, agua e
controle remoto. Toda a regulacéo é feita no alimentador. Fun-
¢bes como o bloqueio de gatilho, pré e pos fluxo de gas, regula-
¢éo do tempo de "backburn", arranque lento do fio e
enchimento de cratera, sdo standard nestas unidades. Com a
versao sinérgica MEK 4S, existe a possibilidade de memorizar
3 conjuntos diferentes de parametros de soldadura que podem
depois ser seleccionados através de um controle remoto opcio-
nal montado na pistola de soldadura. Além dos trés programas
que se podem memorizar, existem 14 linhas sinérgicas para
escolher.

MEK 2 MEK 4/MEK 4 S
Alimentacao da rede, V/Hz 42/50 Alimentacao da rede, V/Hz 42/50
Valor de velocidade de alimentagéo de fio, m/min 1,9-20 Valor de velocidade de alimentacgéo de fio, m/min 1,9-25
Didmetro maximo da bobine/peso, mm/Kg 300/18 Didmetro maximo da bobine/peso, mm/Kg 300/18
Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,2 Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,6/1,0*-1,2*
Fio @, aco inox. 0,6-1,2 Fio @, aco inox. 0,6-1,6/1,0*-1,2*
Fio @, Al 1,0-1,2 Fio @, Al 1,0-1,6/1,2*-1,6*
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,2 Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,6/1,2*-1,6*
Peso, Kg 13 Peso, Kg 14

* MEK 4 S linhas sinérgicas pré-programadas

Informacao para encomendar Informacao para encomendar
MEK 2 0455 590 881 MEK 4 0469 962 880
MEK 2, com refrigeragéo 0455 590 883 MEK 4 com V/A digitais 0469 962 881
Brago equilibrado 0469 792 881 MEK 4 com ligagdes para refrigeracéo 0469 962 882
Trolley 0469 786 880 MEK 4 com ligacdes para refrigeracdo e V/A digitais 0469 962 883
Dispositivo de suspenséo 0469 789 880 MEK 4 S, sinérgico 0455 175 880
Braco equilibrado de espiral 0456 693 880 MEK 4 S, sinérgico com refrigeracéo 0455 175 881

Mastro para brago equilibrado 0156 746 880

Para extensdes de cabo ver pagina 162

Brago equilibrado de espiral
Calha

Jogo de rodas

Dispositivo de suspenséao

PAH 1, unidade de programacao
Adapter unit PKE-MEK 4
Adapter unit PKE-MEK 4 S/4 SP

0456 693 880
0156 746 880
0469 786 880
0469 789 880
0455 525 880
0456 196 881
0457 850 880
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MEK 4 SP

O MEK 4 SP, em conjunto com a fonte de alimentacao LAW
420, forma uma combinacao forte e eficiente em arco pulsado.
A comunicagdo homem-maquina é facil. A fungéo de pulsagao
é controlada com um so6 botéo, o interruptor de pulsagdo ON /
OFF. Quando o interruptor da frente esté na posi¢ao de pulsa-
¢ao, existem 10 linhas sinérgicas pré-programadas a escolha.
Quando a fungéo pulsag¢éo néo é utilizada, existem mais 14
linhas sinérgicas pré-programadas no menu. A caixa de progra-
macao opcional, PAH 1, oferece a possibilidade de criar e arma-
zenar linhas sinérgicas proprias.

Funcdes como o bloqueio de gatilho, pré e p6s débito de gas,
tempo de “burnback” ajustavel, arranque de fio lento e enchi-
mento de cratera, sdo standard.

MEH 44 B

A unidade de alimentacao de fio MEH 44 Basic é controlada por
microprocessador e proporciona uma velocidade de alimenta-
¢ao infinitamente variavel. O sistema electrénico compensa
automaticamente, através dum tacogerador, qualquer flutuacao
da tensao da rede, de temperatura, fricgcao, etc. Isto significa
que a velocidade de alimentacéo do fio é sempre constante e a
corrente de soldadura a correcta.

Entrega inclui
A MEH 44 ¢é fornecida com 3 metros de cabo de controle e liga-
dor Burndy, jogo de cabos 95 mm?.

MEK 4 SP MEH 44 B
Alimentacao da rede, V/Hz 42/50 Alimentagao da rede, V/Hz 42/50
Valor de velocidade de alimentagéo de fio, m/min 1,9-25 Valor de velocidade de alimentagéo de fio, m/min 1,5-25
Didmetro maximo da bobine/peso, mm/Kg 300/18 Didmetro maximo da bobine/peso, mm/Kg 440/30
Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,6/1,0*-1,2* Fio @ sélido nédo ligado 0,8-2,4
Fio @, aco inox. 0,6-1,6/1,0*-1,2* Fio @, aco inox. 0,8-1,6
Fio @, Al 1,0-1,6/1,2*-1,6* Fio @, Al 1,0-2,4
Fio @, soldadura com fio fluxado 1,2-1,6/1,2*-1,6* Fio &, soldadura com fio fluxado 0,9-2,4
Peso, Kg 14 Peso, Kg 19
* MEK 4 SP linhas sinérgicas cm pulsagéo pré-programadas.
Linhas sinérgicas sem pulsagéo iguais as do MEK 4 S.
Informacao para encomendar Informacao para encomendar
MEK 4 SP com ligagdes de refrigeracdo 0456 815 881 MEH 44 Basic 0466 955 880
PAH 1, unidade de programacao 0455 525 880 Kit ASE 0467 820 880
Braco equilibrado de espiral 0456 693 880 Pivot de rotacao 0156 681 882
Calha 0156 746 880 Braco equilibrado 0467 816 880
Carro 0469 786 880 Mastro para brago equilibrado 0156 746 880
Pega para suspensao 0469 789 880 Carro para alimentador 0332 650 880
Adaptador PKE-MEK 4 S/4 SP 0457 850 880 Pega para suspensao 0456 909 880

Adaptador PKE-MEH 0467 820 880

Componentes para montagem, ver pag. 160
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MED 304

O alimentador de fio blindado MED 304 ¢ controlado electréni-
camente com regulagdo continua do fio.

Os desvios na tensao de alimentacao, temperatura, friccao, etc,
s&o automaticamente compensados com um tacogerador, que
garante uma velocidade de alimentagéao de fio e corrente de
soldadura correctas em todos os momentos. Os roletes de ali-
mentagéo do MED 304 tém 3 pistas separadas, permitindo que
diferentes diametros de fio possam ser alimentados com os
mesmos roletes.

Entrega inclui
Cabo de controle com 3 m, jogo de cabos 70 mm?.

MLC 30/30C/302

O alimentador MLC 30 faz parte do sistema de "Push-Pull" A9.
O dispositivo de alimentagdo do alimentador empurra o fio atra-
vés da pistola de soldadura PKB, ao mesmo tempo que esta
providencia a forca de alimentacgao principal, através dum motor
de turbina operado pneumaticamente. O sistema "Push-Pull"
produz uma alimentacao de fio suave e continua, excelente
para fios macios (como o aluminio) ou de baixa dimenséo.
Podem ser usados cabos com comprimentos até aos 16 m.O
MLC 302 é um alimentador blindado com as mesmas caracte-
risticas do MLC 30.

Entrega inclui
Cabo de controle com 3 m, MLC 30/302 jogo de cabos 75 mm?.

MED 304 MLC 30 MLC 30C MLC 302
Alimentacao da rede, V/Hz 42/50 Alimentacéo da rede, V/Hz 42/50 42/50 42/50
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, m/min 1,5-18 Valor de velocidade de alimentagéo 0-18 0-18 0-18
Diametro maximo da bobine/peso, mm/Kg 300/18 de fio, m/min
Fio @ sélido nao ligado 0,8-2,4 Diédmetro méaximo da bobine/peso, 300/18 300/18 300/18
Fio @, ago inox. 0,8-1,6 mm/Kg
Fio @, Al 1,0-2,4 Fio @ sélido n&o ligado 06-1,6 06-16 0,6-1,6
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,9-2,4 Fio @, ago inox. 06-1,6 06-16 0,616
Peso, Kg 21 Fio @, Al 0816 0812 0,816
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
Peso, Kg 10 16 18
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
Alimentador com 4 roletes motrizes MED 304 0369 595 880 MLC 30 0157 466 880
Instrumentos analdgicos < 400 A 0466 810 880 MLC 30 pivot de rotacdo 0156 681 880
Kit de adaptagao PKE-MED 0365 942 880 MLC 30 brago equilibrado 0156 683 880
Jogo de rodas 0369 599 880 MLC 30 calha para brago equilibrado 0156 746 880

Para extensdes de cabo, ver pagina 162
Para componentes de montagem, ver pagina 160

MLC 30 carro

MLC 30 pega para suspensao

MLC 30C

MLC 30C pivot de rotagéo

MLC 30C brago equilibrado

MLC 30C calha para brago equilibrado
MLC 30C carro

MLC 30C pega para suspensao

MLC 302

Jogo de rodas para MLC 302

0332 650 880
0456 909 880
0457 040 682
0156 681 883
0467 816 880
0156 746 880
0332 650 880
0456 909 880
0467 540 880
0369 599 880

Para extensdes de cabo, ver pagina 162
Para componentes de montagem, ver pagina 160
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MEK 4 C

O alimentador de fio MEK 4 C foi concebido para as fontes de
alimentacdo do sistema Aristo 2000. E robusto, portatil e estan-
que, podendo usar bobines de 18 Kg. Através de componentes
opcionais pode ser montado sobre rodas, suspenso ou mon-
tado com brago equilibrado para garantir um maximo de versati-
lidade.

Estdo disponiveis varias medidas de extenséo de cabos, de
forma a permitir a sua adaptacéo a qualquer “layout” de produ-
¢ao. Fungdes como o bloqueio de gatilho, pré e pos débito de
gas, tempo de “burnback” ajustavel, arranque de fio lento e
enchimento de cratera, sao standard.

MEK 44 C

O alimentador de fio MEK 44 C foi concebido para as fontes de
alimentac&o do sistema Aristo 2000. E robusto, dispondo de
dois motores e quatro roletes. Os desvios de tenséo e de tem-
peratura séo compensados electronicamente, assegurando,
assim, uma corrente constante e uma velocidade de alimenta-
¢ao de fio precisa. A velocidade de alimentac&o do fio & infinita-
mente variavel desde 0 a 22 m/min.

Outras fungdes incluem pré e pds débito de gés, bloqueio de
gatilho, alimentagao de fio sem arco, tempo de “burnback”
ajustavel e facilidades para retrocesso do fio.

MEK 4 C MEK 44 C
Alimentacéo da rede, V/Hz 42/50 Alimentacéo da rede, V/Hz 42/50
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, m/min 1,5-25 Valor de velocidade de alimentac¢éo de fio, m/min 1,5-25
Diametro maximo da bobine/peso, mm/Kg 300/18 Didmetro maximo da bobine/peso, mm/Kg 440/30
Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,6 Fio @ sélido nédo ligado 0,6-2,4
Fio @, aco inox. 0,6-1,6 Fio 9, ago inox. 0,8-1,6
Fio @, Al 1,0-1,6 Fio @, Al 1,0-2,4
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,6 Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-2,4
Peso, Kg 14 Peso, Kg 19
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
MEK 4 C 0456 400 880 MEK 44 C 0456 800 880
MEK 4 C, com refrigeragao 0456 400 881 Caixa de controle 0456 290 883
Caixa de controle 0456 290 883 Adaptador PKE-MEK 0456 196 881

Para componentes de montagem, ver pagina 160
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MEH 25

O MEH 25 é um alimentador de fio intermédio, que em combi-
nacéo com um alimentador do sistema A10 pode cobrir uma
gama de trabalho de até 60 m desde a fonte de alimentagéo. O
MEH 25 proporciona uma alimentacao excelente e isenta de
problemas com todos os tipos de fios sélidos ou fluxados, que
se deve ao seu sistema de 4 roletes de alimenta¢éo. O MEH 25
pode funcionar em combinag¢éo com extensdes de cabo de
12,5, 19 e 25 m, equipados ou ndo com mangueiras e ligadores
para refrigeragéo por agua. O MEH 25 pode funcionar em con-
junto com o MEH 44, MED 304 e MEH 20.

MEK 25

O MEK 25 ¢é um alimentador de fio intermédio, concebido para
ser utilizado em conjunto com o bem conhecido sistema de ali-
mentagédo MEK, de forma a poder funcionar a longas distancias
da fonte de alimentagdo (méax. 60 m). O MEK 25 proporciona
uma alimentacéo excelente e livre de problemas com todos os
tipos de fios eléctrodo e, em especial, com fios fluxados. Esta
caracteristica deve-se ao mecanismo de alimentacéo, baseado
num sistema de 4 roletes. O MEK 25 pode ser combinado com
extensdes de cabos, com ou sem refrigeragéo, em trés compri-
mentos diferentes : 12,5 m, 19 m e 25 m. O MEK 25 esta prepa-
rado para funcionar em conjunto com o MEK 4 e o sistema
Aristo 2000.

MEH 25 MEK 25
Alimentacao da rede, V/Hz 42/50 Alimentacao da rede, V/Hz 42/50
Valor de velocidade de alimentacgéo de fio, m/min 1-18 Valor de velocidade de alimentacg&o de fio, m/min 1-18
Diametro méaximo da bobine/peso, mm/Kg - Diametro maximo da bobine/peso, mm/Kg -
Fio @ s6lido néo ligado 0,8-1,2 Fio @ solido néo ligado 0,8-1,2
Fio @, aco inox. 0,8-1,2 Fio @, aco inox. 0,8-1,2
Fio @, Al 0,8-1,2 Fio @, Al 0,8-1,2
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,6 Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,6
Peso, Kg 7,4 Peso, Kg 7,5
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
Alimentador intermédio MEH 25, Cannon 0469 420 880 Alimentador intermédio MEK 25, Burndy 0455 295 880
Alimentador intermédio MEH 25, Burndy 0469 420 881 Kit para refrigeracéo 0469 487 880
Kit para refrigeracdo por agua 0469 487 880 Caudalimetro de gas 0469 427 880
Caudalimetro de gas 0469 427 880 Para extensdes de cabos, ver pagina 162

Para extensdes de cabo, ver pagina 162
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MEK 20/20 C

O MEK 20 YARDFEEDER™ ¢é blindado e pesa sdbmente 12,5
Kg. Funciona com bobines de 5 Kg e possui 4 roletes motores.
Utilizando extensdes de cabos e o MEK 20, o soldador pode
trabalhar afastado até 40 m da fonte de alimentacéo.

O MEK 20 YARDFEEDER™ foi concebido para todas as situa-
¢bes normais de soldadura, podendo aceitar a maioria dos fios

em bobines de 5 Kg.

O MEK 20C foi concebido para utilizagdo em conjunto com o

Sistema Aristo 2000.

MEK 20/20 C
Alimentacao da rede, V/Hz 42/50
Valor de velocidade de alimentagéo de fio, m/min 1,9-25
Diametro maximo da bobine/peso, mm/Kg 200/5
Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,6
Fio @, ago inox. 0,6-1,6
Fio @, Al 1,0-1,6
Fio @, soldadura com fio fluxado 0,8-1,6
Peso, Kg 12,5
Informacéao para encomendar
MEK 20 0457 235 880
MEK 20, com refrigeracéo 0457 235 881
MEK 20 C 0456 980 880
MEK 20 C, com refrigeracdo 0456 980 881
Barras de proteccdo 0457 203 880

Para extensdes de cabos, ver pagina 162
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Montagens possiveis para os alimentadores

Braco equilibrado
com calha

O alimentador pode ser montado com um
brago equilibrado, que eleva a pistola de
soldadura e a mangueira, podendo a
forca da mola ser ajustada. A forga de
elevagédo ¢ independente do peso da
bobine de fio. O dispositivo pode rodar
360°.

Pivot de rotacao

A unidade de alimentagéo de fio pode
rodar sobre a fonte 360°.

Carro para
alimentador

Aumenta o area de trabalho desde a
fonte de alimentag&o. Pode ser aumen-
tado através duma extensao entre o ali-
mentador e a fonte. O "trolley" tem quatro
rodas e pode ser colocado sobre o "pivot"
na fonte de alimentacéao.

Pega para
suspensao

Utilizando este dispositivo a unidade de
alimentacao pode ser suspensa dum
bracgo radial, por exemplo.

Outro equipamento
auxiliar para solda-
dura MIG/MAG

Informacéao para encomendar

Extensé&o de brago, 3 m 0152 571 001
Extenséo de brago, 5 m 0152 571 002
Proteccéo de bobine, 30cm 0157 482 880
Kit de refrigeracéo para

MEH, MED 0365 943 881

Informacéao para encomendar

Brago equilibrado para MLC 0156 683 880
Braco equilibrado para

MED 44 0156 682 880
Braco equilibrado para

MEH 30 0467 815 880
Brago equilibrado para

MEH 44, MEK 44C 0467 816 880
Brago equilibrado de espiral,

MEK 0456 693 880

Calha para MLC, MED, MEH 0156 746 880

Informacéao para encomendar

Peca de apoio e rotacéo para

MLC, MED, MEH 0156 681 880
Peca de apoio e rotacéo para

MEH 44 0156 681 882
Peca de apoio e rotacao para

MEK 44 C, MLC 30 C 0156 681 883

Informacéao para encomendar

"Trolley" para MLC, MED,
MEH, MEK 44 C 0332 650 880
"Trolley" para MEK 4, MEK 2 0469 786 880

Informacéao para encomendar

Dispositivo de suspensao
para MLC, MED, MEH,

MEK 44 C 0156 730 880
Dispositivo de suspensao
para MEK 4, MEK 2 0469 789 880

Kit de potenciémetro de

tensdo MEH 44 B 0467 650 880
Para extensdes de cabo, ver

pagina 162
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Extensoes de cabo

Fonte de
alimenta-
cao

Extensées de cabo,
Burndy 23 pinos

Alimenta- Pistolas

dor de fio

ExtensoOes de cabo para
alimentador intermédio

Alimenta-
dor inter-
médio

Pistolas

LAW
LAR
LAX
LAY

1,7 m 0469 836 880, 400 Amp/Ar
8,0 m 0469 836 881, 400 Amp/Ar
16,0 m 0469 836 882, 400 Amp/Ar
25,0 m 0469 836 883, 400 Amp/Ar
35,0 m 0469 836 884, 400 Amp/Ar

1,7 m 0469 836 885, 400 Amp/Agua
8,0 m 0469 836 886, 400 Amp/Agua
16,0 m 0469 836 887, 400 Amp/Agua
25,0 m 0469 836 888, 400 Amp/Agua
35,0 m 0469 836 889, 400 Amp/Agua

1,7 m 0469 836 890, 500 Amp/Ar
8,0 m 0469 836 891, 500 Amp/Ar
16,0 m 0469 836 892, 500 Amp/Ar
25,0 m 0469 836 893, 500 Amp/Ar
35,0 m 0469 836 894, 500 Amp/Ar

1,7 m 0469 836 895, 500 Amp/Agua
8,0 m 0469 836 896, 500 Amp/Agua
16,0 m 0469 836 897, 500 Amp/Agua
25,0 m 0469 836 898, 500 Amp/Agua
35,0 m 0469 836 899, 500 Amp/Agua

MEK 4"
MEK 4 S2
MEK 4 SP2
MEK 23
MEK 20

Sistema
PSF
2100

12,5 m 0469 961 880, Ar
19,0 m 0469 961 881, Ar
25,0 m 0469 961 882, Ar

12,5 m 0469 961 883, Agua
19,0 m 0469 961 884, Agua
25,0 m 0469 961 885, Agua

MEK 25

Sistema
PSF
2100

Extensées de cabo,
Burndy 12 pinos

LUD
AristoMig

1,7 m 0456 528 880, 500 Amp/Ar
8,0 m 0456 528 881, 500 Amp/Ar
16,0 m 0456 528 882, 500 Amp/Ar
25,0 m 0456 528 883, 500 Amp/Ar
35,0 m 0456 528 884, 500 Amp/Ar

1,7 m 0456 528 885, 500 Amp/Agua
8,0 m 0456 528 886, 500 Amp/Agua
16,0 m 0456 528 887, 500 Amp/Agua
25,0 m 0456 528 888, 500 Amp/Agua
35,0 m 0456 528 889, 500 Amp/Agua

MEK 4 C
MEK 44 C
MEK 20 C
MLC 30C
AristoFeed

Sistema
PSF
2100

12,5 m 0469 961 880, Ar
19,0 m 0469 961 881, Ar
25,0 m 0469 961 882, Ar

12,5 m 0469 961 883, Agua
19,0 m 0469 961 884, Agua
25,0 m 0469 961 885, Agua

MEK 25

Sistema
PSF
2100

Fonte de alimentacao

Alimentador de fio

Cabo para pistola PKB
“push-pull”

“Pistolas push-pull”

LAW
LAR
LAX
LAY

LUD

MLC 30
MLC 302
MLC 30C%

5 m 0468 790 880, 250 Amp
10 m 0468 790 881, 250 Amp
16 m 0468 790 882, 250 Amp
5 m 0468 790 883, 400 Amp
10 m 0468 790 884, 400 Amp
16 m 0468 790 885, 400 Amp

PKB 250, 0152 700 881
PKB 400, 0152 470 881

Fonte de alimentacao Extens6es de cabo, Burndy 23 pinos Alimentador de fio Pistolas
8,0 m 0367 733 880, 400 Amp/Ar
16,0 m 0367 733 881, 400 Amp/Ar
LAW 25,0 m 0367 733 882, 400 Amp/Ar
35,0 m 0367 733 883, 400 Amp/Ar MEH 20 .
LAR Sistema
LAX i MEH 44 2100
LAY 8,0 m 0367 733 884, 500 Amp/Agua MED 304
16,0 m 0367 733 885, 500 Amp/Agua
25,0 m 0367 733 886, 500 Amp/Agua
35,0 m 0367 733 887, 500 Amp/Agua

" Com o MEK 4 ligado & LAR, LAY ou LAX, ndo existem as fun¢des de enchimento de cratera nem V/A. 2 S6 em combinagédo com
LAW. 3 Em combinagdo com LAR, LAY ou LAX. % Sé em combinagéo com LUD. % S6 em combinagdo com AristoMig.




Equipamentos SER, MIG/MAG e TIG

Trolleys

Trolley para DTE,
LTN,LTR e LTO

Trolley 2 para
AristoMig
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Trolley para Trolley para
AristoArc AristoMig

Trolley para
AristoTig

A ESAB dispbde duma larga gama de trolleys para facilitar a soldadura e aumentar o raio de ac¢ao do posto de trabalho.

Informacéao para encomenda

LTO
160/250

LTP 450 DTE
LTS 320 200/255

LTR/LTN

320/450

AristoArc AristoMig AristoTig

Trolley TIG para bilha de gas de 5 |
0468 530 880

Trolley TIG
0301 100 880

Trolley TIG para bilha de gas de 50 |
0457 221 880

Trolley para 2 bilhas de gas
0457 221 881

Trolley AristoArc
0458 525 880

Trolley AristoMig
0458 530 880

Trolley 2 AristoMig (para
alimentador com brago equilibrado)
0458 603 880

Trolley AristoTig
0458 530 881
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PKB PKE

O A9A é um sistema de "push-pull" que consiste de uma pistola O sistema push-pull A9E consiste de duas pistolas, a PKE 200
de soldadura PKB 250 ou 400, de um alimentador de fio MLC e a PKE 400. Podem ser ligadas a um alimentador de fio e sao
302 e mangueiras de diferentes comprimentos e capacidades. accionadas por um motor eléctrico. A velocidade de alimenta-
A pistola de soldadura é accionada por ar comprimido e a velo- ¢éo do fio pode ser regulada continuamente através dum poten-
cidade de alimentacéo do fio é regulada continuamente através ciémetro. A PKE 200 é arrefecida por ar e a PKE 400 por agua.

dum botao montado na pistola. O MLC 302 ¢ blindado e esta
concebido para utilizagdo ao ar livre.

PKB 250 PKB 400 PKE 200 PKE 400W
Pressé&o, Kg/cm? 5 5 Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,2 0,6-1,6
Fio @ s6lido néo ligado 0,6-1,2 0,6-1,6 Fio @, aco inox. 0,6-1,2 0,6-1,6
Fio @, ago inox. 0,6-1,2 0,6-1,6 Fio @, Al 0,8-1,2 0,8-1,6
Fio @, Al 0,8-1,2 0,8-1,6 Fio @, soldadura com fio fluxado 1,0-1,2 1,0-1,6
Fio @, soldadura com fio fluxado 1,0-1,2 1,0-1,6 Carga méax. com factor de trabalho de 60% 160 400
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, 0-18 0-18
m/min
Peso, Kg 1,2 1,4
Informacao para encomendar Informacéao para encomendar
PKB 250 sem mangueira 0152 700 881 PKE 200 4,5 m, ligador ESAB 0333 366 880
Mangueira PKB 250, 5 m 0468 790 880 PKE 200 10 m, ligador ESAB 0333 366 881
Mangueira PKB 250, 10 m 0468 790 881 PKE 200 16 m, ligador ESAB 0333 366 882
Mangueira PKB 250, 16 m 0468 790 882 PKE 400W 4,5 m, ligador ESAB 0333 366 883
PKB 400 sem mangueira 0152 470 881 PKE 400 10 m, ligador ESAB 0333 366 884
Mangueira PKB 400, 5 m 0468 790 883 PKE 400 16 m, ligador ESAB 0333 366 885
Mangueira PKB 400, 10 m 0468 790 884 PKE 200 4,5 m, ligador Euro 0469 990 880
Mangueira PKB 400, 16 m 0468 790 885 PKE 200 10 m, Ligador Euro 0469 990 881
PKE 200 16 m, ligador Euro 0469 990 882
PKE 400 4,5 m, ligador Euro 0469 990 883
PKE 400W 10 m, ligador Euro 0469 990 884
PKE 400 16 m, ligador Euro 0469 990 885
Protector de calor 0365 837 880
Kit de adaptacdo, MEK 4 0465 199 880
Kit de adaptacao, MEH 44 0467 820 880
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PSF arrefecidas por agua

As pistolas de soldadura PSF arrefecidas por agua séo, prova-
velmente, as pistolas mais frias do mercado. A excelente capa-
cidade de arrefecimento permite a utilizagéo de coles de cisne
pequenos sem prejuizo da capacidade de corrente e a reducao
do consumo de pecgas de desgaste. O punho ergonémico é
equipado com um gancho para suspensao da pistola e com um
pivot na parte traseira para reduzir o esfordo no pulso do solda-
dor. O pivot em conjunto com os coles de cisne com diferentes
angulos permite um acesso facil e uma posicéo de trabalho
confortavel em todas as posi¢des de soldadura.

Ambos os modelos estéo disponiveis com interruptor de contole
remoto de trés posigoes.

PSF auto-arrefecidas

Existem seis modelos de pistolas de soldadura PSF auto-arre-
fecidas, disponiveis com comprimentos de mangueira de 3 ou
4,5 m. Os punhos apresentam uma concepgao ergonémica,
podendo as pistolas ser equipadas com coles de cisne de angu-
los diferentes para permitir um acesso facil e uma posicao de
trabalho confortavel em todas as posicbes de soldadura. Dois
dos modelos estéo disponiveis com interruptor de controle
remoto de trés posicoes.

PSF 410W/ PSF 510W/ PSF PSF PSF PSF PSF 405/ PSF
410W RS3 510W RS3 160  200XX 250 305 405 RS3 505
Carga méax. com factor de trabalho de 425 500 160 200 250 315 380 475
100%
Fio @ sélido n&o ligado 0,8-1,6 1,0-2,4 0608 0608 06-1,0 0812 0816 1,024
Fio @, ago inox. 0,8-1,2 1,0-1,6 06-08 0608 06-1,0 0812 0816 1,0-1,6
Fio @, Al 1,0-1,6 1,2-2,4 1,0 1,0 1,0 1,012 1,016 1,224
Fio @, soldadura com fio fluxado 1,0-1,6 1,0-2,4 - - 1,0 1012 1,016 1,024
Informacao para encomendar Informacao para encomendar
Ligador Euro Ligador Euro
PSF 410W, 3 m/4,5 m 0458 400 882/883 PSF 160, 3 m/4,5m 0368 100 880/881
PSF 510W, 3 m/4,5 m 0458 400 884/885 PSF 200XX, 3 m/4,5 m 0469 798 882/883
PSF 410W RS3, 3 m/4,5 m 0458 400 898/899 PSF 250, 3 m/4,5m 0368 100 882/883
PSF 510W RS3, 3 m/4,5 m 0458 400 900/901 PSF 305, 3 m/4,5m 0458 401 880/881

W = arrefecimento por agua
RS3 = controle remoto trés posi¢cdes

0458 401 882/883
0458 401 884/885
0458 401 892/893

PSF 405, 3 m/4,5 m

PSF 505, 3 m/4,5 m

PSF 405 RS3, 3 m/4,5m

W = arrefecimento por agua

RS3 = controle remoto 3 posicdes

XX = controle remoto trés posicdes (tipo antigo)
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PSF Centrovac
auto-arrefecidas

As pistolas de soldadura Centrovac possuem extracdo de fumo
integrada, proporcionando um ambiente livre de fumos para o
soldador. Os punhos sao de concepgao ergonémica e incorpo-
ram uma valvula para ajuste da succ¢ao. A PSF 250C e 315CLD
tém punhos pequenos para facilitar o acesso em todas as posi-
¢cOes de soldadura. As PSF 305C, 405C e 505C estéao dotadas
dum pivot na traseira do punho para reduzir o esforco no pulso
dos soldadores.

Alguns dos modelos estéo disponiveis com interruptor de con-
trole remoto com trés posi¢des incorporado.

PSF Centrovac arrefecidas
por agua

As pistolas de soldadura Centrovac arrefecidas por agua sao,
provavelmente, as pistolas mais frias do mercado. A extracdo
de fumos integrada proporciona um ambiente livre de fumos
para o soldador. Os punhos s&o de concepgao ergonémica e
incorporam uma valvula para ajuste da sucgéo. Todas as pisto-
las Centrovac arrefecidas por dgua estéo dotadas dum pivot na
traseira do punho para reduzir o esfor¢o no pulso dos soldado-
res.

Os modelos PSF 410CW e 510CW estao disponiveis com inter-
ruptor de controle remoto com trés posic¢des incorporado..

PSF PSF PSF PSF PSF PSF PSF
250C 315 305C/ 405C/ 505C/ 410CW/  510CW/
CLD 305C 405C 505C 410CW 510CW
RS3 RS3 RS3 RS3 RS3
Carga méx. com factor 250 315 315 350 450 Carga méax. com factor de trabalho de 100% 380 460
de trabalho de 60%
Fio @ so¢lido n&o ligado 0,6-1,0 0,8-1,2 0,8-1,0 0,8-1,6 1,0-2,4 Fio @ so6lido néo ligado 0,8-1,6 1,0-2,4
Fio @, ago inox. 0,6-1,0 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 Fio @, aco inox. 0,8-1,2 1,0-1,6
Fio @, Al 1,0 1,012 1,0-1,2 1,0-1,6 1,2-24 Fio @, Al 1,0-1,6 1,2-2,4
Fio @, soldadura com fio 1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,6 1,0-2,4 Fio @, soldadura com fio fluxado 1,0-1,6 1,0-2,4
fluxado
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
Ligador Euro Ligador Euro
PSF 250 C, 3 m/4,5m 0468 410 882/883 PSF 410CW, 3 m/4,5 m 0458 450 880/881
PSF 315 CLD, 3 m/4,5 m 0468 410 885/886 PSF 510CW, 3 m/4,5 m 0458 450 882/883
PSF 305C, 3 m/4,5m 0458 499 880/881 PSF 410CW RS3, 3 m/4,5 m 0458 450 884/885
PSF 405C, 3 m/4,5 m 0458 499 882/883 PSF 510CW RS3, 3 m/4,5 m 0458 450 886/887
PSF 505C, 3 m/4,5 m 0458 499 884/885 C = extracéo de fumos
PSF 305C RS3, 3 m/4,5m 0458 499 886/887 W = arrefecimento por agua
PSF 405C RS3, 3 m/4,5 m 0458 499 888/889 RS3 = controle remoto 3 posicdes
PSF 505C RS3, 3 m/4,5 m 0458 499 890/891

C = extragao de fumos
W = arrefecimento por agua
RS3 = controle remoto 3 posi¢cdes
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Modelo de pistola PSF 160 PSF 250 PSF 315 CLD PSF 305 PSF 405 PSF 505
PSF 250C PSF 410W PSF 510W PSF 505C
PSF 305C PSF 405C
Pecas de desgaste PSF 410CW PSF 510CW
Colo de cisne Acc. 0° - 0469 329 880 - 0469 333 880 0469 334 880 0469 335 880
auto-arrefecimento Std. 45° 0366 324 880 0366 315 880 - 0366 388 880 0366 389 880 0366 390 880
PSF 160-505 Acc. 60° - 0467 985 880 - 0467 988 881 0467 988 880 0467 989 880
Colo de cisne Acc. 0° - - - 0458 403 886 0458 403 887 -
arrefecimento por agua Std. 45° - - - 0458 403 881 0458 403 882 -
PSF 410W-510W Acc. 60° - - - 0458 403 884 0458 403 885 -
Colo de cisne
auto-arrefecimento Std. 45° - 0366 315 880 0457 862 880 0366 388 880 0366 389 880 0366 390 880
Centrovac
Colo de cisne
arrefecimento por agua Std. 45° - - - 0458 487 880 0458 488 880 -
Centrovac
Bocal de gas Conico 0458 465 880 0458 465 881 0458 465 882 0458 465 882 0458 465 883 0458 465 884
arrefecimento ar/agua Std. 0458 464 880 0458 464 881 0458 464 882 0458 464 882 0458 464 883 0458 464 884
Roscado Direito - 0458 470 881 0448 470 882 0458 470 882 0458 470 883 0458 470 884
Isolador arrefecimento ar/agua | 0458 471 001 0458 471 002 0458 471 003 0458 471 003 0458 471 004 0458 471 005

Colo de cisne

Acessorios para arrefecimento por are| 0366 643 880 0366 643 881 0366 643 882 0366 643 882 0366 643 883 0366 643 884
soldadura por pontos agua
Adaptador de bico Mé 0469 249 001 0366 314 001 - 0366 394 001 0366 394 001 -
auto-arrefecimento M8 - - 0366 394 001 0366 394 002 0366 394 002 0366 395 001
HELIX™ M7 - 0368 310 001 0368 311 001 0368 311 001 0368 311 001 0368 312 001
HELIX™ M8 - - - 0366 394 002 0366 394 002 0366 395 001
Bico de contacto M6 x 27 CuCrZr
CO, Gases mistos
0,6 - 0468 500 001 0468 500 001 0468 500 001 0468 500 001 0468 500 001 -
. 0,6 0468 500 002 0468 599 002 0468 599 002 0468 500 002 0468 500 002 -
0,8 - 0468 500 003* 0468 500 003* 0468 500 003~ 0468 500 003* 0468 500 003~ )
0,9 0,8 - 0468 500 004 0468 500 004 0468 500 004 0468 500 004 )
1,0 0,9 - 0468 500 005* 0468 500 005" 0468 500 005* 0468 500 005" -
1,2 1,0 - 0468 500 007* 0468 500 007* 0468 500 007* 0468 500 007* R
1,4 1,2 - - 0468 500 008* 0468 500 008* 0468 500 008* -
1,6 - - - - 0468 500 009 0468 500 009 -
R 1,6 - - - 0468 500 010 0468 500 010 -
M8 x 37 CuCrZr
CO, Gases mistos -
0,8 R - - - 0468 502 003* 0468 502 003* 0468 502 003*
0,9 0,8 - - - 0468 502 004 0468 502 004 0468 502 004
1,0 0,9 - - " 0468 502 005* 0468 502 005* 0468 502 005*
1,2 1,0 : - : 0468 502 007* 0468 502 007* 0468 502 007*
1,4 1,2 _ - B 0468 502 008* 0468 502 008* 0468 502 008*
1,6 R R - R 0468 502 009 0468 502 009 0468 502 009
R 1,6 - - - 0468 502 010 0468 502 010 0468 502 010
2,0 2.0 - - - - 0468 502 011 0468 502 011
2.4 2.4 - - - - 0468 502 012 0468 502 012
Bico de contacto Favor consultar brochura * disponivel em caixas de 100 como 0468 500/502 - 303, 305, 307
HELIX™ e Nib. especifica.
Guia de fio 3m/4,5m 3m/4,5m 3m/4,5m 3m/4,5m 3m/4,5m 3m/4,5m
Guia emago para fios
néo ligados e fluxados. 0,6 - 0,8 | 0366 549 882/883 | 0366 549 882/883 | 0366 549 882/883 | 0366 549 882/883 | 0366 549 882/883 -
09-1,0 - 0366 549 884/885 | 0366 549 884/885 | 0366 549 884/885 | 0366 549 884/885 | 0366 549 884/885
1,2 - 0366 549 886/887 | 0366 549 886/887 | 0366 549 886/887 | 0366 549 886/887 | 0366 549 886/887
1,4 - - - 0366 549 888/889 | 0366 549 888/889 | 0366 549 888/889
1,6 - - - 0366 549 890/891 | 0366 549 890/891 | 0366 549 890/891
2,0 - - - - 0366 549 892/893 | 0366 549 892/893
2,4 - - - - 0366 549 894/895 | 0366 549 894/895
Guia de fio 0,6 | 0366 550 880/881 | 0366 550 880/881 | 0366 550 880/881 - - -
Guia em teflon para Fe, 0,8 - - 0366 550 882/883 | 0366 550 882/883 | 0366 550 882/883 -
Inox, Al 09-1,0 - - 0366 550 884/885 | 0366 550 884/885 | 0366 550 884/885 | 0366 550 884/885
Ao soldar aluminio 1,2 - - 0366 550 886/887 | 0366 550 886/887 | 0366 550 886/887 | 0366 550 886/887
deve-se trocar a ponta 1,4 - - - 0366 550 888/889 | 0366 550 888/889 | 0366 550 888/889
de desgaste por uma 1,6 - - - 0366 550 890/891 | 0366 550 890/891 | 0366 550 890/891
em teflon. 2,0 - - - 0366 550 892/893 | 0366 550 892/893 | 0366 550 892/893
Favor conslutar o 2,4 - - - - 0366 550 894/895 | 0366 550 894/895
manual.
Guia em teflon beige 0,6-0,8 | 0457 969 880/881 | 0457 969 880/881 | 0457 969 880/881 | 0457 969 880/881 | 0457 969 880/881 -
Comprimento total sem 1,0-1,2 - 0457 969 882/883 | 0457 969 882/883 | 0457 969 882/883 | 0457 969 882/883 | 0457 969 882/883
ponta de desgaste. 1,4-1,6 - - - 0457 969 884/885 | 0457 969 884/885 | 0457 969 884/885
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CaddyCut

A CaddyCut é pequena e portatil. Ideal para corte em trabalhos
de reparacéo e manutengéo de todos os metais, incluindo cobre
e aluminio. Separa acos macios até 10 mm. Simples de regular
e de usar, bastando disp6r de electricidade e ar comprimido.

Entrega inclui
CaddyCut, tocha PT 31 XL 4 m, cabo de retorno 4 m, cabo de
alimentacéo 2,5 m e ficha, bandoleira e kit de pecas de des-

gaste.

CaddyCut
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50
Fusivel, lento, A 16
Cabo de alimentagéo, @ mm? 3x1,5
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 35
Gama de regulacéo, A 15-35
Tenséo em circuito aberto, V 270
Ar, I/min 120
Presséo, Kg/cm? 5,5
Capacidade de corte, FE mm 8/12
Capacidade de corte, inox mm 6/8
Capacidade de corte, AL mm 8/12
Peso, Kg 9
Informacéao para encomendar
CaddyCut 0700 156 880
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HandyPlasma 50

Unidade de corte plasma pequena e leve para produgéo ou tra-
balhos de reparacao e manutengéo. A tocha com 7,5 m permite
boa mobilidade no local de trabalho. Corta todos os metais.
Corta com qualidade até 10 mm e separa ago macio até 15
mm. Possui um compartimento separado para arrumagéao de
pecas de desgaste e ferramentas.

Entrega inclui

Tocha PT 31XL com 7,6 m, cabo de alimentagéo c/ ficha Euro
de 16 A, cabo de retorno com grampo, kit de pecas de desgaste
e regulador de ar com filtro.

HandyPlasma 70

Equipamento de corte plasma perfeito para producgéo, trabalhos
de montagem e reparagdo/manutencao. Pequeno e leve. Corta
todos os metais, podendo separar até 20 mm em ag¢o macio.
Também pode cortar grelhas. A tocha PT 27 com 7,5 m permite
um grande raio de acgao. Possui HF, arco piloto e um comparti-
mento separado para arrumacgéo de pecas de desgaste e ferra-
mentas.

Entrega inclui
Tocha PT 27 ¢/ 7,6 m, cabo de alimentacdo com ficha Euro de
16 A, cabo de retorno com grampo, kit de pecas de desgaste e

regulador com filtro.

Handy Handy

Plasma 50 Plasma 70

Alimentacg&o da rede, V/Hz 400/50 Alimentagdo da rede, V/Hz 400/50
Fusivel, lento, A 10 Fusivel, lento, A 15
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5
Valor max. com factor de trabalho de 45%, A 50 Valor max. com factor de trabalho de45%, A 70
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 34 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 47
Gama de regulacgao, A 20-50 Gama de regulacéo, A 25-70
Tenséo em circuito aberto, V 250 Tensao em circuito aberto, V 250
Ar, I/min 120 Ar, I/min 150
Presséao, Kg/cm? 5.5 Press&o, Kg/cm? 4.5-5.2
Capacidade de corte, FE mm 10/15 Capacidade de corte, FE mm 12/20
Capacidade de corte, inox mm 8/12 Capacidade de corte, inox mm 10/15
Capacidade de corte, AL mm 12/15 Capacidade de corte, AL mm 12/20
Peso, Kg 22 Peso, Kg 22

Informacéao para encomendar
Handy Plasma 50, 3 fases 400 V

0700 157 880

Informacéao para encomendar
Handy Plasma 70, 3 fases 400 V

0700 158 880
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PCM 875 Plasmarc™

Excelente unidade portatil de uso geral numa larga gama de
trabalhos de corte. Também pode cortar grades e grelhas.
Corta 18 mm em aco ao carbono e inox e 20 mm em aluminio a
350 mm/min. Regulagéo continua da corrente para corte optimi-
zado, arco piloto e uma distancia a pega de 6 mm tornam faceis
0s arranques de corte na posicéo correcta. Pré e pos-fluxo de
gas, bloqueio de gatilho e lampadas avisadoras ajudam o utili-
zador na optimizac¢édo da operacao de corte.

Entrega inclui

Tocha PT 27 7,6 m, 3 m de cabo de retorno com grampo, caixa
com pecas de reserva, distanciador, regulador e manémetro.
Tudo montado de fabrica.

PCM 1000i Plasmarc™

A PCM 1000i, uma fonte de alimentagéo para corte ar-plasma
do tipo inversor, proporciona ao utilizador alta poténcia num
"package" de baixo peso. Dispde de alta capacidade de corte
na maioria dos materiais metélicos com regulacdo continua da
corrente, para mais eficiente ajuste de acordo com as espessu-
ras a cortar. Apresenta filtro de ar e regulador incorporados,
rodas e pegas para transporte.

Entrega inclui

Tocha PT 27 com 8 m, cabo de retorno com 8 m, cabo de ali-
mentagéo com 3 m, 4 capas de 80 A, 3 eléctrodos, 1 isolador,
2 bocais, 1 vedante e 1 distanciador.

PCM 875 PCM 1000i
Alimentacao da rede, V/Hz 400/50 Alimentacao da rede, V/Hz 400/50
Fusivel, lento, A 25 Fusivel, lento, A 16
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x6 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x1,5
Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 60 Valor méax. com factor de trabalho de 70%, A 80
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 50 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 65
Gama de regulagao, A 10-60 Gama de regulagéo, A 15-80
Tens&o em circuito aberto, V 275 Tens&o em circuito aberto, V 275
Ar, I/min 150 Ar, I/min 118
Presséo, Kg/cm? 4,5-5,2 Presséo, Kg/cm? 4,5
Capacidade de corte, FE mm 14/22¢ Capacidade de corte, FE mm 16/25*
Capacidade de corte, inox mm 14/22* Capacidade de corte, inox mm 14/25*
Capacidade de corte, AL mm 20/22* Capacidade de corte, AL mm 16/25*

Peso, Kg 40
*a 700 mm/min a 250 mm/min
Informacéao para encomendar

PCM 875, 3x230 V 0558 000 688
PCM 875, 3x400 V 0558 000 687
Enrolador para a tocha e suporte para pecas de

reserva 0558 000 420
Jogo de rodas 0558 000 789

Peso, Kg 36
*a 700 mm/min a 250 mm/mi

Informacéo para encomendar

PCM 1000i, 3 fases, 400/ 415V 0558 000 455
PCM 1000i, 3 fases, 230 V 0558 000 452
Para pecas de desgaste rapido da tocha, ver pagina 174
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PowerCut 1500

Um conjunto potente e robusto para corte intensivo em
produgdo. Equipado com a ergonémica tocha PT 32 EH que
permite uma vida muito longa das pecas de desgaste. Corta até
38 mm em aco macio, recomendando-se até 18 mm para corte
em produg&o com alta velocidade.

Entrega inclui
Tocha PT 32 EH com 7,6 m, cabo de retorno com grampo, kit de
pecas de desgaste e regulador de ar com filtro.

ESP 150i

Equipamento heavy-duty para corte plasma com refrigeracéo
da tocha e saneamento de metais, que constitui a solugéo ideal
para corte ou saneamento em producdo pesada. Em corte
manual corta até 50 mm de espessura usando Ar/H, ou ar
comprimido. Existem outras op¢des de gases para corte de
qualidade em aluminio e inox, que resultam em custos de
operagao mais baixos a tocha PT 26 corta com azoto ou mistu-
ras argon-hidrogénio; para arrefecimento da tocha pode-se
escolher entre diéxido de carbono, ar, azoto ou oxigénio.

Entrega inclui

A ESP 150i é fornecida com tocha PT 26 de 7.6 m, kit de pecas
de desgaste, cabo de retorno 7,6 m, plataforma para 2 bilhas de
gas, regulador, liquido de refrigeracéo e mangueira de gas.

PowerCut
1500 ESP 150i

Alimentacéo da rede, V/Hz 400/50 Alimentagao da rede, V/Hz 400/50
Fusivel, lento, A 25 Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 150
Cabo de alimentagéo, @ mm? 2,5 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 140
Valor max. com factor de trabalho de 40%, A 90 Gama de regulagao, A 25-150
Gama de regulagéo, A 20-90 Tens&o em circuito aberto, V 370
Tensao em circuito aberto, V 320 Capacidade de corte, FE mm 50
Ar, I/min 170 Capacidade de corte, inox mm 35
Pressao, Kg/cm2 5,2 Capacidade de corte, AL mm 40
Capacidade de corte, FE mm 38 Peso, Kg 308
Capacidade de corte, inox mm 20
Capacidade de corte, AL mm 38
Peso, Kg 43
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
PowerCut 1500 CE, 3x400V 0558 001 945 Conjunto ESP 150i CE, 400 V 0558 003 472
Acessoérios de opcao Acessoérios de opcao
Tocha PT 32,15 m 0558 003 549 Tocha PT 26, 70, 15 m 0558 002 209
Kit de pecas de desgaste 0558 003 059 Tocha PT 26, mecanizacao, 7,6 m 0558 002 320
Jogo de rodas 0558 003 060 Tocha PT 26, mecanizagdo, 15 m 0558 002 321

0558 002 921
0558 002 922

Proteccdo em pele para mangueira da tocha 7,6 m
Proteccdo em pele para mangueira da tocha 15 m
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LPH 35 handy cut

Concebida para “hobby” e pequenas oficinas. Pequena, efici-
ente e facil de transportar. A regulacéo por passos ajuda na
regulagéo precisa da corrente desejada. Mandmetro de pres-
sdo de ar incorporado em conjunto com filtro de pré-regulacéo
para um controle da presséao de ar rapido e facil. Em conformi-
dade com as normas de seguranca europeias EN 60974-1.

Entrega inclui

Tocha PT 30 KK, cabo de retorno com grampo, distanciador.

LPH 50 power cut

Concebido para utilizadores industriais e pequenas oficinas.
Fonte de alimentac&o eficiente e facil de transportar gracas a
boa colocagéo das pegas e ao transformador de elevado
desempenho. A regulagéo por passos ajuda na regulagéo pre-
cisa da corrente desejada. Mandmetro de presséao de ar incor-
porado em conjunto com filtro de pré-regulagéo para um
controle da pressao de ar rapido e facil. Pode cortar grelhas.
Em conformidade com as normas de seguranca europeias EN

60974-1.

Entrega inclui

Tocha PT 27 e cabo de retorno com grampo.

LPH 35 LPH 50
Alimentacao da rede, V/Hz 3x400/50 Alimentacéo da rede, V/Hz 3x400/50
Fusivel, lento, A 16 Fusivel, lento, A 24
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x1,5 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x2,5
Valor max. com factor de trabalho de 35%, A 35 Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 50
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 20 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 30
Gama de regulagao, A 20-35 Gama de regulagéo, A 30-50
Tens&o em circuito aberto, V 295 Tens&o em circuito aberto, V 320
Ar, I/min 130 Ar, I/min 118
Presséo, Kg/cm? 3,5-7 Press&o, Kg/cm? 4,5-7
Capacidade de corte, FE mm 8/12* Capacidade de corte, FE mm 12/15*
Capacidade de corte, inox mm 6/12* Capacidade de corte, inox mm 8/15*
Capacidade de corte, AL mm 6/12* Capacidade de corte, AL mm 8/15*
Peso, Kg 52 Peso, Kg 89
* capacidade de separacao * capacidade de separacéo
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
LPH 35 0457 288 880 LPH 50 0457 289 880
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LPH 80 power cut

Concebido para utilizadores industriais que necessitam elevada
performance num conjunto transportavel. Fonte de alimentagédo
eficiente e facil de transportar gragas a boa colocacgao das
pegas e ao transformador de elevado desempenho. A regula-
¢éo por passos ajuda na regulagéo precisa da corrente dese-
jada. Manémetro de presséo de ar incorporado em conjunto
com filtro de pré-regulagéo para um controle da presséo de ar
rapido e fécil. Pode cortar grelhas. Em conformidade com as
normas de seguranca europeias EN 60974-1.

Entrega inclui
Tocha PT 27 e cabo de retorno com grampo.

LPH 120 power cut

Concebido para utilizadores industriais que necessitam elevada
performance num conjunto transportavel. Fonte de alimentagéo
eficiente e facil de transportar gracas a boa colocagao das
pegas e ao transformador de elevado desempenho. A regula-
¢ao por passos ajuda na regulagéo precisa da corrente dese-
jada. Manémetro de presséo de ar incorporado em conjunto
com filtro de pré-regulagéo para um controle da presséo de ar
rapido e facil. Pode cortar grelhas. Em conformidade com as
normas de seguranca europeias EN 60974-1.

Entrega inclui
Tocha PT 25, cabo de retorno com grampo, distanciador.

LPH 80 LPH 120
Alimentagéo da rede, V/Hz 3x400/50 Alimentacéao da rede, V/Hz 3x400/50
Fusivel, lento, A 29 Fusivel, lento, A 45
Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x4 Cabo de alimentagéo, @ mm? 4x6
Valor méax. com factor de trabalho de 60%, A 80 Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 115
Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 60 Valor max. com factor de trabalho de 100%, A 90/60
Gama de regulagéo, A 40-80 Gama de regulagéo, A 60-115
Tens&o em circuito aberto, V 310 Tens&o em circuito aberto, V 310
Ar, I/min 118 Ar, I/min 186/236
Presséo, Kg/cm? 4,5-7 Press&o, Kg/cm? 4,9-7
Capacidade de corte, FE mm 25/35* Capacidade de corte, FE mm 35/40*
Capacidade de corte, inox mm 20/35* Capacidade de corte, inox mm 30/40*
Capacidade de corte, AL mm 20/35* Capacidade de corte, AL mm 30/40*

Peso, Kg 131
* capacidade de separagéo
Informacéo para encomendar

LPH 80 0457 290 880

Peso, Kg 167
* capacidade de separagao
Informacéo para encomendar

LPH 120 0457 291 880
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Saneamento com
plasma

O saneamento com plasma é uma forma
eficiente para remover material ao preparar
0 passo de soldadura seguinte ou para
reparagéo de defeitos. Duma forma geral,
as vantagens na utilizacdo de plasma em
vez de eléctrodos de carvao, séo a redugéo
do nivel de ruido em 50%, 50% menos de

partl’cule}s no ar, 50% do consumo de ener-

gia, ausincia de depositos de carbono no
material e 0 saneamento pode ser feito em

Kits de pecas de
desgaste

Estes kits permitem uma gestéo eficiente
das pecas de desgaste.

Incluem: eléctrodos, distanciador, capas,
bocal, etc.

Kits de guiamento
da tocha

Um pacote completo para cortes rectos,
circulares ou em chanfro. Corte em posi-
¢ao ou vertical. O mesmo kit pode ser
usado nas tochas PT 17, 23, 25, 27, 31
XL, 32 e 34. Um kit basico com guia cir-
cular também esté disponivel.

PT 30 KK

A PT 30 KK é uma tocha para corte
plasma concebida para uma carga
maxima de 30 A a 60% e 50A a 35% do
ciclo. Utiliza ar comprimido como géas
plasma e de arrefecimento. Arco piloto
sem HF. Esta tocha é utilizada na LPH 35
Handy Cut.

PT 31XL

A tocha PT 31XL foi concebida para
superior conforto do operador. A sua con-
cepgao especial torna facil o corte com
contornos. Dispde de arranque com alta
frequéncia, que lhe permite arrancar,
mesmo sobre superficies com tinta. A
tocha utiliza ar comprimido da oficina, de
garrafa ou N2, o que a torna muito versa-
til.

Equipamento para corte plasma
Tochas plasma para ar comprimido

todos os materiais (inclusivé acos de liga
rica e aluminio). SO necessita a mudanca
de duas pecas na tocha (sem ferramen-
tas) para sanear a plasma em vez de cor-
tar - a capa e um bocal metalico
adicional.

Informacéao para encomendar

Capa p/ saneamento, PT 25 0558 000 729
Bocal p/ saneamento, PT 25 0558 000 737
Capa p/ saneamento, PT 27 0558 000 480
Bocal p/ saneamento, PT 27 0558 000 481
Capa p/ saneamento, PT 32 0558 003 089
Bocal p/ saneamento, PT 32 0558 003 090

Informacédo para encomendar

Kit, PT 25 0558 000 742
Kit, PT 27, 60 A 0558 000 488
Kit, PT 27, 80 A 0558 000 489
Kit, PT 31XL, 35 A 0558 000 505
Kit, PT 30 KK 0457 288 168
Kit, PT 31XL, 50 A 0558 003 464
Kit, PT 27, 70 A 0558 003 466
Kit, PT 32, 90 A 0558 003 557

Informacéao para encomendar

Kit de guiamento Deluxe, PT

17, 28, 25, 27, 31XL, 32 e 34 0558 000 493
Kit basico para cortes

circulares, PT 17, 23, 25, 27,

31XL e 32 XL 0558 002 675
Guia com 2 rodas PT 31 XL 0558 000 947
Guia com 2 rodas PT 27 0558 000 943

Informacéao para encomendar
Tocha PT 30 KK com 4 m 0457 288 001

Distanciador 0457 288 150
Bocal ceramico 0457 288 151
Mola 0457 288 152
Bico (1,0 mm) 0457 288 153
Isolador 0457 288 154
Eléctrodo (15,5 mm; 6,8 mm) 0457 288 155
Corpo de tocha 0457 288 156
Grampo de seguranca cp1 0457 288 157
Chave multipla 0457 288 158
Chave para eléctrodo 0457 288 159

Informacéao para encomendar
PT 31XL, 75°, 7,6 m 0558 000 690
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Tochas plasma para ar comprimido

PT 27

A tocha de corte plasma PT 27 é
pequena, 0 que a torna bastante conveni-
ente para utilizacao em locais apertados.
O protector de calor, virtualmente
indestrutivel, torna-a bastante robusta. Os
arranques faceis e seguros sé@o garanti-
dos pelo arco piloto. A tocha PT 27 é
adaptada para o LPH 50, LPH 80, Handy
Plasma 70, PCM 875 e PCM 1000i.

PT 32 EH

Tocha plasma ergondmica e robusta que
simplifica o corte. Os dois interruptores
que possui permitem ao operador escol-
her a posicéo preferida. Tempo de vida
util das pecas de desgaste extremamente
longa o que contribui para o aumento de
productividade. Esta tocha é usada no
PowerCut 1500.

PT 25

A tocha de 150 A PT 25, proporciona
uma performance superior numa gama
completa de aplicagdes com corte
manual.

A PT 25 produz cortes limpos e de alta
qualidade. O arranque com arco piloto
garante e facilita um bom inicio de corte.

PT 26

Tocha plasma refrigerada por agua,
verséatil e de facil utilizacao que confere
um desempenho superior em toda a
gama de corte manual ou mecanizado.
Disponivel em versao para corte manual
ou mecanizado (IN-LINE). Usada no ESP
150.

Informacéao para encomendar

Tocha plasma PT 27, 7,5 m 0558 000 487
Tocha plasma PT 27, 15 m 0558 000 490
Capade 30 A 0558 000 547
Capa de 50 A 0558 000 363
Capa de 80 A 0558 000 362
Eléctrodo 0558 000 364
Difusor de gas 0558 000 365
Suporte de corte 0558 000 367
Porca de retencéao 0558 000 368

Kit de pecgas de desgaste 50 A 0558 000 488
Kit de pecas de desgaste 80 A 0558 000 489
Bocal 0558 000 479
Corpo da tocha 0558 000 477

Informacéao para encomendar

PT 32 EH, 7,6 m 0558 003 548
PT32EH, 15 m 0558 003 549
Capa, 90 A 0558 002 837
Capa, 40 A 0558 002 908
Eléctrodo 0558 001 969

0558 003 110
0558 001 959
0558 002 393

Bocal de protecgéo, longo
Pino de valvula
Distanciador

Informacéao para encomendar

PT 25,90°, 7,6 m 0558 000 724
PT 25, 90°, 15 m 0558 000 725

Informacéao para encomendar

Tocha PT 26, 70°, 7,6 m 0558 002 208
Tocha PT 26, 70°, 15 m 0558 002 209
Tocha PT 26, mecanizacao,
7,6 m 0558 002 320
Tocha PT 26, mecanizacao,
15m 0558 002 321

Y o
ESAB
A

175



176

Equipamento de opcao
Comandos a distancia

’,(
8
£y

-

MMA 1

O controle remoto é equipado com um
botao que permite ao soldador ajustar
continuamente a corrente de soldadura.
Fornecido com cabo de 10 m, ficha
Burndy de 12 p6los e um gancho em
metal para suspensao quando nao esta a
ser utilizado.

PHA 1

Regulagéo continua da corrente através
de potenciémetro. Fornecido com cabo
de 10 ou 25 m.

O controle remoto PHA 1 sera substituido
pelo controle remoto MMA 1 em 2003.

PHB 1

Cdédmodo e leve. Regulagéo sé com uma
mao. Regulador planetério para regula-
¢éo precisa e continua de 1-10, em que
10 corresponde a corrente de soldadura
maxima.

O controle remoto PHB 1 também pode
ser substituido pelo controle remoto MMA
1

Funcéo "Hot start". Dois niveis de cor-
rente podem ser seleccionados. A esco-

Iha é feita utilizando um interruptor
montado no porta-eléctrodos.

MMA 2

O controle remoto MMA 2 é equipado
com dois botdes que permitem ao solda-
dor fazer ajustes grosseiros e finos da
corrente de soldadura. Fornecido com
cabo de 10 m, ficha Burndy de 12 pélos e
um gancho em metal para suspensao
quando n&o estéd a ser utilizado.

PHB 2

Regulagéo continua da corrente de sol-
dadura, ajuste grosseiro e fino. O ajuste
fino é expresso como uma percentagem
do ajuste grosseiro.

O controle remoto PHB 2 seré substituido
pelo controle remoto MMA 2 em 2003.

Informacéao para encomendar

Controle remoto MMA 1 0349 501 024

Informacéao para encomendar

PHA 1 com cabo de 10 m 0367 657 881
PHA 1 com cabo de 25 m 0367 657 880

Informacéao para encomendar

PHB 1 excluindo cabo 0367 317 880

Informacéao para encomendar
PHA 2 excluindo cabo 0367 601 880

Informacéao para encomendar
Controle remoto MMA 2 0349 501 025

Informacéao para encomendar

PHB 2 excluindo cabo 0367 318 880
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PHC 2

Unidade robusta. Ajuste grosseiro com
10 passos e ajuste fino em cada passo
do ajuste grosseiro permitem uma regula-
¢ao exacta da corrente.

O controle remoto PHC 2 também pode
ser substituido pelo controle remoto MMA
2.

MIG 2

O controle remoto MIG 2 é equipado com
uma ficha de 23 pélos e destina-se a
equipamentos MIG/MAG. Com este con-
trole remoto é possivel regular a corrente
e a tenséo de soldadura. Fornecido com
cabo de 5 m e um gancho em metal para
suspensao quando nao esta a ser utili-
zado.

PAB 6

Controle remoto da tensédo (alimentagéo
de fio) e corrente de soldadura. Armaze-
nagem de trés conjuntos de parametros
de soldadura. F4cil selec¢@o usando um
interruptor. Dois dos conjuntos de para-
metros podem ser seleccionados utili-
zando o interruptor que pode ser
montado na pistola de soldadura.

PHA 5

Pode ser usado para pulsar. Os dois
niveis de corrente e os tempos de pulso
podem ser regulados continuamente
através de potenciometros. Também
pode ser utilizado para regulagdo s6 da
corrente.

FS 002

Pedal para arranque e paragem, tal como
regulagéo continua da corrente. A cor-
rente também pode ser regulada utili-
zando um potenciometro. Usado
essencialmente na soldadura TIG.

Informacao para encomendar
PHC 2 excluindo cabo 0367 620 880

Informacéo para encomendar
Controle remoto MIG 2 0349 501 028

Informacao para encomendar
PAB 6 excluindo cabo, 12

pinos 0387 308 880
Interruptor para pistola de
soldadura 0157 422 881

Informacéao para encomendar

PHA 5 excluindo cabo, 12

pinos 0367 970 880

Informacao para encomendar
FS 002 com cabo de 5 m 0349 090 886

PAE 2 e controle Aristo

O controle PAE 2 regula com preciséao a
corrente e a tenséo através de potencio-
metros.

O controle Aristo sinérgico é concebido
para regular a velocidade de fio em con-
formidade com a curva sinérgica utilizada.
O controle Aristo de 5 programas chama
os 5 primeiros programas memorizados
na unidade de controle.

Informacéo para encomendar

PAE 2 barra ¢/ cabo 5m — 12 p 0466 515 882
PAE 2 caixa c/ cabo 5m — 12 p 0467 277 880
Aristo sinérgico barra ¢/ cabo

5m-23p 0466 515 880
Aristo sinérgico caixa ¢/ cabo

5m-23p 0466 801 880
Aristo sin. 5 prog. barra ¢/

cabo 5m - 23 p 0466 515 881
Aristo sin. 5 prog. caixa ¢/

cabo 5m —-23 p 0466 801 881
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Tabela de recomendagéo - combinagdes de comandos a distancia com fontes de alimentagéo e alimentadores de fio.
Para descri¢éo técnica, ver pagina 176.

Descrigéo PAB6 | MIG2 | PAE2 | Aristo | MMA1/| PHA5 | MMA2/| PHC2 | FS002 | FS003 |FS002+ | PHAS5 +

control | PHA 1/ PHB 2 Tigaid | Tigaid
PHB 1

DTE/DTG . . . . /e

DTF . : : : :

LHF . . . . .

*AristoArc . . .

LHN . . . . .

*AristoTig . . * *

LTN . . . .

LTR . . . . .

LUD .

Tigaid . . . . .

*AristoFeed . . .

MED 304 . .

MEK 20 . . .

MEH 25 . .

MEH 44 B . .

MEK 25 . .

MEK 4,4 S, 4 SP . .

MEK 4 C,20C, 44 C . .

MLC 30, 302 . .

MLC 30 C . .

* Utilizar em conjunto com o comando a distancia um adaptador de 12 poélos, excepto quando se usa o comando a distancia Aristo
de 23 pdlos em conjunto com o alimentador AristoFeed, caso em que se usa um adaptador de 23 pdlos.

Adaptador 12 pélos 0458 757 880

Adaptador 23 polos 0458 757 881

Cabos de ligacao para comandos a distancia:

Cabos de ligagdo do comando a fonte de alimentagdo, MMA, Cabos de ligagcdo do comando ao alimentador de fio,
TIG: MIG/MAG:

Cabo, 12 pinos, 5 m 0367 144 881 Cabo, 12 pinos, 5 m 0367 144 884
Cabo, 12 pinos, 10 m 0367 144 882 Cabo, 12 pinos, 10 m 0367 144 885
Cabo, 12 pinos, 15 m 0367 144 887 Cabo, 12 pinos, 16 m 0367 144 886
Cabo, 12 pinos, 25 m 0367 144 883 Extensao de cabo, 23 pinos, 8 m 0467 197 880
Extensao de cabo, 25 m 0367 662 880 Extensao de cabo, 23 pinos, 16 m 0467 197 881

Extenséo de cabo, 23 pinos, 25 m 0467 197 882
Extensao de cabo, 23 pinos, 35 m 0467 197 883
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OCE-2 H

A OCE-2 H é uma unidade de refrigeracdo por agua eficiente,
de dimensdes compactas, concebida para utilizagdo em con-
junto com equipamento de arco eléctrico arrefecido por agua
em soldadura manual ou em sistemas automaticos. O reserva-
tério para dgua e a bomba sédo construidos com material anti-

COrrosivo.

OCF 2 L/D/M/A

A unidade de refrigeracao OCF 2 esté disponivel em quatro ver-
sOes, concebidas para serem usadas com a linha Power Tig DC
e Aristotig 200/255 (L+A), Aristotig 200/255 AC/DC (D), Mechtig

160/250 (M) e fontes de alimentagdo MIG/MAG (A). Estas uni-
dades montam-se facilmente sob as fontes de alimentagéo,

demonstrando grande flexibilidade na adaptacédo aos requisitos
individuais de cada cliente. A OCF 2 A pode também ser usada

isoladamente. Altura maxima de trabalho: 7 m.

OCE-2 H 2L 2D 2Mm 2A
Alimentag&o da rede, V/Hz 230/50-60 400/50-60 400/50-60 230/50-60 230/50-60
Agua, I/min 6,0 4 4 4 4
Presséo da agua, max, bar 2,8 3 3 3 3
Dimensdes exteriores, CXLxA 320x270x360 515x285x210  510x295x210  515x285x210  515x285x210
Peso, Kg 15 22 25 19,5 19,5
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
OCE-2 H 0414 191 881 OCF2L 0457 216 880
Detector de fluxo de agua para OCE-2 H 0414 231 880 OCF2D 0457 216 881
OCF2M 0457 216 882
OCF2A 0457 216 883
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Mascaras de cabeca P 4

Eye-Tech 5-13

A Eye-Tech 5-13 oferece possibilidades ilimitadas de regulacdo. Combina o tradicional
balancgo optimizado da familia Eye-Tech com a ultima tecnologia LCD. Permite uma
gama de protecgdes entre DIN 5 e 13 bem como uma protecgéo para rebarbagem (DIN
4), sendo também recomendada para a soldadura oxi-acetilénica.

Informacéao para encomendar

Mascara de soldadura Eye-Tech 5-13 0700 000 890
Eye-Tech 5-13 + Air 175 AL 5h 0700 002 904
Eye-Tech 5-13 + Air 175 AL 8h 0700 002 905
Eye-Tech 5-13 + Air CA 0700 002 906
Cassete, incluindo satélite 0700 000 035

Eye-Tech 9-13

A mascara Eye-Tech da ESAB tem por base da sua configuragdo um projecto com con-
ceitos inovadores de ergonomia e a utilizagdo de componentes de electrénica
moderna. Mais conforto e maior seguranca aumentam as possibilidades para uma
maior produtividade com melhor qualidade. As suas caracteristicas principais sdo: Nao
desliga, mantém funcionamento permanente. Os niveis de absor¢do séo regulaveis de
DIN 9-13. Estes niveis séo ajustaveis por regulagdo manual durante a soldadura. Nao
necessita de carregar baterias. Utiliza baterias solares. Contém 4 posicdes para ajuste
da cabeca em vez das trés que normalmente se utilizam.

Informacéao para encomendar

Eye-Tech 9-13, peso 480 g 0700 000 880
Eye-Tech 9-13, com unidade de ar comprimido Air CA 0700 002 891
Eye-Tech 9-13, com unidade filtrante Air 175 Al, 5H/8H 0700 002 892/893
Eye-Tech 9-13, com unidade filtrante Air 140 0700 002 897
Cassete Eye-Tech 9-13 0700 000 001

Eye-Tech 10-12 Select

A Eye-Tech 10-12 Select possui um interruptor para mudanca facil entre as areas de
proteccédo 10-11 e 11-12 para ajuste aos requisitos individuais. Aprovagéo CE. Células
solares Impermeavel, resistente ao choque Leve Sem operacéo on/off sempre ligada
Grau de protecgdo DIN 10-12

Informacéao para encomendar

Eye-Tech 10-12 Select, 480 g 0700 000 884
Eye-Tech 10-12 Select , com unidade de ar comprimido

Air CA 0700 002 894
Eye-Tech 10-12 Select, com unidade filtrante Air 175 Al, 5H 0700 002 895
Eye-Tech 10-12 Select, com unidade filtrante Air 175 Al, 8H 0700 002 896
Eye-Tech 10-12 Select, com unidade filtrante Air 140 0700 002 898
Cassete Eye-Tech 10-12 Select 0700 000 022

Eye-Tech Mono

A Eye-Tech Mono esta disponivel com grau de protecgéo fixo DIN 10 ou 11 sendo reco-
mendada para a maioria dos trabalhos de soldadura em que os materiais e processos
nao variem muito, dado possuir grau de protecgéo fixo. A Eye-Tech Mono possui 0s
mesmas possibilidades de ajuste das outras mascaras Eye-Tech. Aprovagéo CE.

Informacéao para encomendar

Eye-Tech Mono 10 DIN, peso 480 g 0700 000 886
Eye-Tech Mono 11 DIN, peso 480 g 0700 000 888

183



184

Mascaras de cabeca

Albatross 60x110

Peso 370 g. Uma méscara leve, confortavel e segura. A Albatross tem uma viseira que
pode ser levantada, e, um vidro interior, ambos proporcionando uma proteccao facial
eficiente. Uma gama de acessoérios disponiveis permite adaptar a mascara a diversos
requisitos individuais. Também esté disponivel como méscara de protecgéo. Escolha
ou ar comprimido ou um filtro para ar fresco e conseguira um melhor ambiente de tra-
balho.

Informacéao para encomendar

Méascara de soldadura Albatross 60x110 0000 595 200
Mascara de soldadura Albatross 60x110 com ar

comprimido 0349 501 880
Mascara de soldadura Albatross 60x110 com

Dustmaster 0349 501 881

Albatross 90x110

Peso 380 g. A mascara de soldadura ESAB Albatross 90-110 tem uma janela larga,
tendo sido concebida para utilizagdo em conjunto com 6culos bifocais. Em tudo o resto
é similar a Albatross 60x110. Também inclui uma viseira em plastico.

Informacéao para encomendar

Méascara de soldadura Albatross 90x110 0349 502 204
Mascara de soldadura Albatross 90x110 com ar

comprimido 0349 501 881
Mascara de soldadura Albatross 90x110 com

Dustmaster 0349 501 883

Albatross 2000, 60x110

Todos os tipos de mascara Albatross sao testados e aprovados em conformidade com
as normas CE. Estas mascaras sao muito leves (360 g) e confortaveis e sdo do tipo
“flip-up” com vidro de 60 x 110 mm. As mascaras Albatross estéo disponiveis como
mascaras de protecgdo simples ou com unidades “fresh-air”, tal como numa versao
com um visor de soldadura especialmente concebido para que baste ao soldador(a)
baixar os olhos para ter uma viséo clara antes de escorvar o arco, podendo entédo con-
tinuar a olhar através do vidro durante a soldadura.

Informacéao para encomendar

Mascara de soldadura Albatross 2000 0000 595 600
Mascara de soldadura Albatross com ar comprimidot 0349 501 884
Mascara de soldadura Albatross com Dustmaster 0349 501 885

Albatross 3000

Peso 360 g. A Albatross 3000 com a sua larga janela panoramica por detras do visor,
proporciona uma excelente visao do posto de trabalho quando néo se esta a soldar.
Estéa disponivel como uma mascara de protec¢do simples e com uma unidade de ar
comprimido ou filtro para particulas como opg¢éo.

Informacéao para encomendar

Albatross 3000, 60x110 0349 502 200
Albatross 3000 com ar comprimido 0349 501 886
Albatross 3000 com Dustmaster 0349 501 887
Albatross 3000, 50x105 0349 502 208
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Toughweld 60x110

Méscara de soldadura em fibra de vidro e polyester reforcado com encaixe de cabecga
ajustavel. Os vidros de soldadura e protec¢do sdo montados numa viseira de abrir e
fechar. Na frente do vidro de soldadura monta-se um vidro transparente. Aprovagéao
CE.

Informacéao para encomendar

Toughweld Standard 0000 500 596
Toughweld standard com protecgdo de pescogo 0000 500 598
Encaixe de cabeca 0000 500 645

Albatross com capacete de proteccao
G2000c

Solucdo flexivel para aumento da seguranga. A Albatross com um capacete de protec-
¢éo esta disponivel em quatro modelos alternativos, podendo também ser adicionada
uma unidade de ar comprimido ou um filtro.

Entrega inclui
protecgao de pescogo como standard

Informacéao para encomendar
Mascara de protecg¢éo Albatross 60x110 com

auriculares 0349 501 888
Mascara de protecgcao Albatross 60x110, sem

auriculares 0349 501 889
Mascara de protecgao 60x110 com ar comprimido e

auriculares 0349 501 890
Méascara Albatross 60x110 com ar comprimido, sem

auriculares 0349 501 891
Mascara Albatross 60x110 com Dustmaster e

auriculares 0349 501 892
Mascara Albatross 60x110 com Dustmaster, sem

auriculares 0349 501 893
Mascara Albatross 90x110, com auriculares 0349 501 894
Mascara Albatross 90x110, sem auriculares 0349 501 895
Mascara Albatross 90x110 com ar comprimido e

auriculares 0349 501 896
Mascara Albatross 90x110 com ar comprimido, sem

auriculares 0349 501 897
Mascara Albatross 90x110 com Dustmaster e

auriculares 0349 501 898
Mascara Albatross 90x110 com Dustmaster, sem

auriculares 0349 501 899
Mascara Albatross 2000 com auriculares 0349 501 900
Mascara Albatross 2000, sem auriculares 0349 501 901
Mascara Albatross 2000 com ar comprimido e

auriculares 0349 501 902
Mascara Albatross 2000 com ar comprimido, sem

auriculares 0349 501 903
Mascara Albatross 2000 com Dustmaster e

auriculares 0349 501 904
Mascara Albatross 2000 com Dustmaster, sem

auriculares 0349 501 905
Mascara Albatross 3000 com auriculares 0349 501 906
Mascara Albatross 3000, sem auriculares 0349 501 907
Mascara Albatross 3000 com ar comprimido e

auriculares 0349 501 908
Mascara Albatross 3000 com ar comprimido, sem

auriculares 0349 501 909
Mascara Albatross 3000 com Dustmaster e

auriculares 0349 501 910
Mascara Albatross 3000 com Dustmaster, sem

auriculares 0349 501 911
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Capacete de proteccao G22c

Capacete popular, experimentado e testado. Recomendado para a Euromask. Modelos
em cores diferentes. Auriculares como opcao.

Informacéo para encomendar

Capacete de protecgdo, amarelo 0468 051 880
Capacete de protecgéo, azul 0000 595 222
Capacete de protecgao, branco 0000 595 220
Capacete de protecgao, laranja 0000 595 224
Auriculares, amarelos HOP3E 0367 420 002

Capacete de proteccao G2000c

O capacete de proteccgéo é leve - s6 300 g. O ventilador esta colocado no topo do
capacete para permitir uma circulagéo éptima de ar. O capacete esta preparado para a
adicdo simples de auriculares, mascaras e visores.

Informacéao para encomendar

Capacete de proteccdo 0468 051 880
Adaptador Eye-Tech (para acoplar capacete de

proteccgao e visor) 0700 000 004
Adaptador Rama (para acoplar capacete de

proteccao, visor e auriculares) 0368 975 881
Adaptador Rama ( para acoplar capacete de

protecgao e visor) 0368 975 882
Euromask

Euromask é uma mascara para soldadura e corte que proporciona uma proteccao
efectiva a radiagéo UV e IV. O visor deve estar sempre em baixo quando se solda. O
largo campo de visao contribui para uma protecg¢éo ocular efectiva ao rebarbar. A Euro-
mask pode ser combinada com varios protectores de IV e UV. Também disponivel com
capacete de proteccao.

Informacéao para encomendar

Euromask DIN 11 0000 500 500
Euromask DIN 10 0000 500 501
Euromask para capacete de proteccéo G22¢, DIN 11 0349 501 912
Euromask para capacete de protecgdo G22¢, DIN 10 0349 501 913

Proteccéo de pescoco 0000 500 522
Fixador de cabecar 0000 500 519
Viseira completa 0000 500 511
Visor DIN 5 0000 500 525
Visor DIN 8 0000 500 514
Visor DIN 10 0000 500 515
Protector UV DIN 1,7 0000 500 512
Protector UV DIN 3 0000 500 513
Protector UV DIN 5 0000 500 524
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Air 140

Uma unidade de filtragem com um filtro P3 de retencao de particulas altamente efici-
ente. O débito de ar de 140 I/min gera um ambiente de trabalho agradavel e conforta-
vel. A Air 140 estd montada num cinto para usar a cintura. A unidade completa pesa
somente 1 Kg, o que a torna fécil de usar. A bateria é recargavel e dispde duma auto-
nomia de 12 horas. O periodo de carga é de 16 horas, apds um periodo inicial de carga
de 20 horas. O tempo de vida util da bateria situa-se nos 2 anos ou aproximadamente
500 cargas.

Entrega inclui
Unidade motora, medidor de caudal, bateria, carregador de bateria, filtro P3 e pré-filtro
montados (+ 5 pré-filtros de reserva), cinto e almofada de conforto

Informacéao para encomendar

ESAB Air 140 completo — EN 146 0700 002 026
Unidade de substituicdo — EN 146 0700 002 033
Mangueira de ar para Eye-Tech 0468 127 011
Kit de montagem com Eye-Tech 0700 002 030
Mangueira de ar para Albatross 0700 002 032
Pré-filtro (5 unidades) 0700 002 023
Filtro P3 — TH3PSL 0700 002 024
Filtro P2 — TH2PSL 0700 002 018
Combinagcao filtro carvao + P3 0700 002 041
Bateria pequena (8h) 0700 002 013
Carregador para bateria pequena 0700 002 020

Air 175 AL, unidade filtrante

Inclui uma méscara de respiracao com filtro para particulas, um filtro P3 com pre-filtro e
uma bateria recargavel. Fluxo de ar constante de 175 I/min. Fungbes de alarme duplas
para filtro saturado e carga de bateria baixa. Disponivel uma bateria pequena (5 h com
esta unidade) ou uma bateria grande (8 h com esta unidade). Muito leve e segura para
transportar. O Air 175 AL pode ser facilmente acoplado coma méscaras Eye-Tech ou
Albatross. Factor de protecgéo 50.

Entrega inclui
Unidade motora com alarmes, bateria, carregador de bateria, kit de montagem Eye-
Tech, mangueira, filtro P3 e pré-filtro montados, cinto e cinta de conforto.

Informacéao para encomendar

Air 175 AL completo, 5H - EN 12941 0700 002 884
Air 175 AL completo, 8H - EN 12941 0700 002 887
Unidade filtrante ESAB Air 175 AL - EN 12941 0700 002 025
Unidade de troca - EN 12941 0700 002 016
Vedante facial 0700 002 019
Mangueira de ar Eye-Tech 0468 127 011
Kit de montagem para Eye-Tech 0700 002 030
Pré-filtro (5pcs) 0700 002 023
Filtro P3 - TH3PSL 0700 002 024
Filtro P2 - TH2PSL 0700 002 018
Combinagao filtro carvao + P3 0700 002 041
Bateria pequena (5 h) 0700 002 013
Bateria grande (8 h) 0700 002 014
Carregador de bateria pequeno 0700 002 020
Carregador de bateria grande 0700 002 031
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Air CA, unidade de ar comprimido

Uma méscara de respiragao com fornecimento de ar comprimido, aconselhada para
ambientes que exijam um factor de proteccao elevado. A mascara necessita dum for-
necimento de ar comprimido quando em operagéo. Fluxo de ar de 140 a 300 I/min (o
fluxo seleccionado mantém-se constante). Caso a pressao baixe, activa-se um alarme.
O Air CA pode ser acoplado com as mascaras Eye-Tech ou Albatross.

Informacao para encomendar
Air CA, unidade de ar comprimido 0349 501 072

Moon

A Moon é uma mascara de soldadura simples e barata, disponivel em versdes para
vidros de 50x105, 51x108, 75x98 e 90x110 mm. As versdes de 50x105 e 75x98 séo
vendidas sem vidros de soldadura. As versdes 51x108 e 90x110 mm sao vendidas
prontas a usar incluindo vidros de protecgéo para soldadura.

Informacao para encomendar
Pronta a usar, incluindo vidros:

Mascara Moon, 51x108 mm 0700 000 893
Mascara Moon, 90x110 mm 0700 000 894
Excluindo vidros:

Méascara Moon, 50x105 mm 0590 028 215
Mascara Moon, 75x98 mm 0000 915 006

Mascara em pele

A méscara em pele pode ser utilizada sempre que néo existe espaco suficiente para
soldar com uma mascara de soldadura normal. Vidro 90x110 mm.

Informacéao para encomendar
Méascara em pele 0000 593 221

Auriculares

Os auriculares Eye-Tech sdo concebidos para atenuar ao maximo o ruido em
ambientes muito ruidosos. Dispdem de auriculos em espuma para maior conforto. Os
auriculares Eye-Tech sao colocados em posi¢cao com uma tira no pescogo, ndo interfe-
rindo com a méscara.

Informacéao para encomendar
Auriculares Eye-Tech 0700 001 880
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Vidros de soldadura

Todos os vidros de soldadura e proteccao da ESAB sdo da melhor qualidade possivel.
Todos os vidros de soldadura rectangulares sao vendidos em caixas de 25 unidades,
tanto para distribuidores como para utilizadores finais.

Informacao para encomendar

60 x 110 mm

Vidro de soldadura DIN 8 0160 292 000
Vidro de soldadura DIN 9 0160 292 001
Vidro de soldadura DIN 10 0160 292 002
Vidro de soldadura DIN 11 0160 292 003
Vidro de soldadura DIN 12 0160 292 004
Vidro de soldadura DIN 13 0160 292 005
90 x 110 mm, 80 g

Vidro de soldadura DIN 9 0760 031 631
Vidro de soldadura DIN 10 0760 031 632
Vidro de soldadura DIN 11 0760 031 633
Vidro de soldadura DIN 12 0760 031 634
Vidro de soldadura DIN 13 0760 031 635
90 x 110 mm, 40 g

Vidro de soldadura DIN 10 plastico 0160 307 006
Vidro de soldadura DIN 11 plastico 0160 307 007
Vidro de soldadura DIN 12 plastico 0160 307 008
Vidro de soldadura DIN 13 plastico 0160 307 009
51 x 108 mm

Vidro de soldadura DIN 9 0760 031 601
Vidro de soldadura DIN 10 0760 031 602
Vidro de soldadura DIN 11 0760 031 603
Vidro de soldadura DIN 12 0760 031 604
Vidro de soldadura DIN 13 0760 031 605
50 x 105 mm

Vidro de soldadura DIN 9 0590 028 216
Vidro de soldadura DIN 10 0590 028 217
Vidro de soldadura DIN 11 0590 028 218
Vidro de soldadura DIN 12 0590 028 219
Vidro de soldadura DIN 13 0590 028 220
75 x 98 mm

Vidro de soldadura DIN 9 0000 915 059
Vidro de soldadura DIN 10 0000 904 305
Vidro de soldadura DIN 11 0000 915 060
Vidro de soldadura DIN 12 0000 915 061
Vidro de soldadura DIN 13 0000 915 062
Vidro de soldadura espelhado DIN 11 0000 904 316
Vidro de soldadura espelhado DIN 12 0000 904 317
Vidro de soldadura espelhado DIN 13 0000 915 064
85 x 110 mm

Vidro de soldadura DIN 9 0760 008 621
Vidro de soldadura DIN 10 0760 008 622
Vidro de soldadura DIN 11 0760 008 623
Vidro de soldadura DIN 12 0760 008 624
Vidro de soldadura DIN 13 0760 008 621
100x 120 mm

Vidro de soldadura DIN 9 0760 008 641
Vidro de soldadura DIN 10 0760 008 642
Vidro de soldadura DIN 11 0760 008 643
Vidro de soldadura DIN 12 0760 008 644
Vidro de soldadura DIN 13 0760 008 645
Diametro 50 mm

Vidro de soldadura DIN 2 0000 665 602
Vidro de soldadura DIN 3 0000 665 603
Vidro de soldadura DIN 4 0000 665 604
Vidro de soldadura DIN 5 0000 665 605
Vidro de soldadura DIN 6 0000 665 606
Vidro de soldadura DIN 7 0000 665 607
Vidro de soldadura DIN 8 0000 665 608
Vidro de soldadura DIN 9 0000 665 609
Vidro de soldadura DIN 10 0000 665 610
Vidro de soldadura DIN 11 0000 665 611
Vidro de soldadura DIN 12 0000 665 612
Vidro de soldadura DIN 13 0000 665 613
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Mascaras de mao

Vidros de cobertura

Informacéao para encomendar
Vidro de seguranca 60 x 110 mm

Vidro de seguranca 0291 102 701
Vidro de seguranc¢a em plastico 0160 307 001
Vidro de seguranca 90 x 110 mm

Vidro de seguranga, claro 0760 031 040
Vidro de seguranga em plastico 0160 307 004
Vidro de seguranca interior DIN 2 para Albatross 0160 307 005
Vidro de seguranca 51 x 108 mm

Vidro de seguranga, claro 0000 130 226
Vidro de seguranga, plastico LT 0160 307 002
Vidro de seguranca 50 x 105 mm

Vidro de seguranga, claro 0590 028 221
Vidro de seguranga, plastico LT 0590 028 222
Vidro de seguranca 75 x 98 mm

Vidro de seguranga, claro 0000 915 058
Vidro de seguranga, plastico LT 0000 915 097
Vidro de seguranca 85 x 110 mm

Vidro de segurancga, claro 0760 031 030
Vidro de seguranga, plastico LT 0760 031 230
Vidro de seguranca 100 x 120 mm

Vidro de seguranga, claro 0760 031 050
Vidro de seguranga, plastico LT 0760 031 250
Diametro 50 mm - para 6culos de protec¢ao

Vidro claro 0000 665 600
Vidro claro, a prova de faiscas 0000 665 601
Vidro claro, plastico. Para Astra Flip-up 0000 665 618

Mascara tipo H

Fabricada em material termoplastificado. Possui uma janela com encaixe em borracha
para o vidro de soldadura, com as dimensdes de 60 x 110 mm. Peso 330 g.

Informacéao para encomendar

Inclui vidros de protecgao transparente e escurecido. 0160 294 880
Janela em borracha 0682 108 103

Auto-shade 10/11

O vidro electrénico de soldadura ESAB Auto-shade com um nivel de protecgéo fixo de
10 e de 3 quando exposto em locais com luminosidade. Tamanho 60 x 110 mm. Forne-
cido com um vidro extra de protecgéo 2 para colocar na parte interior do vidro de forma
a poder aumentar o valor da protec¢ao de 10 para 11.

Informacéao para encomendar

Vidro de soldadura DIN 10/11 Auto-shade 0700 000 029
Vidro de seguranc¢a DIN 2, Auto-shade 0700 000 031
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Mascaras de mao

Vidros de aumento

Informacéao para encomendar
+1,0 Diopteria

+1,5 Diopterias

+2,0 Diopterias

+2,5 Diopterias

Janela de adaptacao para Eye-Tech

0367 951 001
0367 951 002
0367 951 003
0367 951 004
0700 000 030

Y o
ESAB
A

Os vidros de aumento 51x108 mm podem ser montados directamente nas mascaras
Albatross ou nas janelas de adaptacdo das mascaras Eye-Tech.
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Proteccao ocular geral
Oculos de proteccao

Astra flip-up

Oculos para soldadura e de protecgao para outras actividades. O vidro exterior pode
levantar-se.

Informacéo para encomendar
Astra flip-up 0000 665 208

Model 206

Oculos de protecgdo de soldadura, leves e faceis de usar.

Informacéao para encomendar
Modelo 206 0000 665 206

Chimilux

Oculos de protecgdo com ventilagao.

Informacéao para encomendar

Chimilux 0000 595 300
Chimilux , anti-embaciante 0000 595 306
Pivolux

Feito em policarbinato, angulos e comprimento ajustaveis. Anti-risco.

Informacao para encomendar

chlos de protecc¢éo Pivolux 0000 595 299
[ Oculos de proteccéo Pivolux escuros 0700 012 001
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Oculos de protecgao

Polux

Feito em policarbonato com pecas laterais, anti-risco.

Informacao para encomendar
Polux 0000 595 296

Spacelux

Feito em policarbonato, muito leve e anti-risco.

f" = Informacéao para encomendar
\ i Spacelux 0000 595 298

Visilux
Podem ser usados sobre os 6culos normais, anti-risco.

Informacéao para encomendar
Visilux 0000 595 297
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Porta-eléctrodos e grampos de massa
Conjuntos de soldador

R

Porta-eléctrodos ESAB 200, 400 e 500

O porta-eléctrodos ESAB do tipo parafuso, oferece varias vantagens:
+ Excelente transferéncia de corrente

+ Duas furagdes a 45° e a 90° para soldadura em diferentes posicdes
+ Cabo fixado por dois parafusos Allen

» Completamente isolados para maxima garantia de segurancga

Informacéao para encomendar

ESAB 200 - 2 posi¢des, max. 220 Amps 0333 249 001
ESAB 400 - 2 posi¢oes, 220-400 Amps 0369 849 880
ESAB 500 - 2 posi¢coes, 400-500 Amps 0369 850 880
ESAB 200 com comando a distancia 0700 006 200
ESAB 400 com comando a distancia 0700 006 400

Porta-eléctrodos Optimus

O alicate porta-eléctrodos Optimus possui a cabeca protegida. O eléctrodo pode ser
agarrado na posicao horizontal ou vertical. O porta-eléctrodos é fabricado em fibra de
vidro plastificada e reforgada. Todos os porta-eléctrodos Optimus tém isolamento total.

Informacéao para encomendar

Optimus 300, 300 Amps (60%) 0760 001 300
Optimus 400, 400 Amps (60%) 0760 001 400
Optimus 600, 600 Amps (60%) 0760 001 600

Porta-eléctrodos Samson

Os porta-eléctrodos Samson s&o do tipo classico, com garras para aperto. E fabricado
em fibra de vidro plastificada e reforcada. Todos os porta-eléctrodos tipo Samson pos-
suem isolamento total.

Informacéao para encomendar

Samson 300, 300 Amps (60%) 0760 002 300
Samson 400, 400 Amps (60%) 0760 002 400
Samson 500, 500 Amps (60%) 0760 002 500

Porta-eléctrodos Eco Prima

Prima é um porta-eléctrodos de baixo custo, 200 e 300 A, com marca ESAB.

Informacao para encomendar

Prima 200, 200 A 35% 0700 006 006
Prima 300, 300 A 35% 0700 006 007
Prima 400, 400 A 35% 0700 006 014
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Conjuntos de soldador

Porta-eléctrodos Eco Handy

Handy é um porta-eléctrodos de baixo custo, 200A, com marca ESAB.

Informacao para encomendar
Handy 200, 200 A 35% 0700 006 003

Handy 300, 300 A 35% 0700 006 016
Handy 400, 400 A 35% 0700 006 013

Porta-eléctrodos Eco Confort

Confort é um porta-eléctrodos de baixo custo, 200 e 300A, com marca ESAB.

Informacéao para encomendar

Confort 200, 200 A 35% 0700 006 004
Confort 300, 300 A 35% 0700 006 005
Confort 400, 400 A 35% 0700 006 015

Grampo de massa EG 600

O EG 600 é um grampo de massa de construgdo robusta fabricado em latéo. A ligacéo
ao cabo de soldadura é por parafuso sextavado. A abertura maxima é de 50 mm.
Carga maxima admitida 600 Amps.

Informacéao para encomendar
EG 600 0160 288 001

MK 150, MP 200 e MP 300

O MK 150 é um pequeno grampo de massa de facil utilizagdo em trabalhos de monta-
gens. A abertura maxima é de 50 mm. Corrente maxima 150 Amps.

O MP 200 é de construcao idéntica a do MP 300. A sua abertura é de 50 mm. Corrente
maxima de soldadura 200 Amps. O MP 300 é um grampo de massa de construgio
robusta com uma mola forte para um bom contacto. A abertura é de 55 mm. Corrente
maxima 350 Amps.

Informacéao para encomendar

MK 150 0682 103 801
MP 200 0367 558 880
MP 300 0682 103 802
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Porta-eléctrodos e grampos de massa
Conjuntos de soldador

Grampos magnéticos

Grampos de massa magnéticos com forte aderéncia permitindo a sua fixagéo a qual-
quer objecto ferroso. Area de contacto larga. Menor sobreaquecimento devido ao
menor numero de unides.

Informacéao para encomendar

Grampo de massa magnético 400 A
Grampo de massa magnético 600 A

0000 500 415
0000 500 416

Grampos de massa Eco

Grampos de massa de baixo custo, 250 e 400A.

Informacéao para encomendar

Grampo de massa Eco 250, 250 A 35%
Grampo de massa Eco 400, 400 A 35%

0700 006 001
0700 006 002

Massas rotativas (NKK) e grampos de
massa

E necessaria uma boa ligagdo & peca para se conseguir uma soldadura manual ou
automatica optimizada. Para pecas em rotacédo, uma ligagéo a terra com um acopla-
mento rotativo constitui a escolha mais segura. Existe, também, uma gama de ligado-
res de corrente.

Para uma ligagao segura a pega recomendam-se 0s seguintes acessorios.

A cabeca de grampo K2 com um fuso de 43 mm (parafuso Tommy M16). Caso a peca
esteja estacionaria, pode-se usar a pega de ligagao GA 800 (seccao de cabo 70-

120 mm) em vez do acoplamento rotativo.

Usar o grampo polar PZ3 em conjunto com a NKK 2000.

Informacéao para encomendar

NKK 400 - max 400 A, 1,65 kg 0000 595 133

NKK 600 - max 600 A, 2,2 kg 0700 004 007
NKK 800 - max 800 A, 2,7 kg 0700 004 001
NKK 1200 - max 1200 A, 4,0 kg 0700 004 002
NKK 2000 - méx 2000 A, 7,3 kg 0700 004 003
K2 - cabeca de grampo para NKK 800 ou 1200 0700 004 004
GA 800 - pega de ligacdo para K2 0700 004 005
PZ3 - grampo polar para NKK 2000 0700 004 006
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Ligadores de cabo OKC

Isolamento total com borracha neoprene. Ligagéo do tipo baioneta, garantindo um
fecho firme e um contacto perfeito e seguro. O cabo é fixado com uma peca de con-
tacto e um parafuso Allen.

Informacao para encomendar

Ficha de ligagdo OKC 25 macho 10-25 mm? 0160 360 880
OKC 25 fémea 10-25 mm? 0160 361 880
OKC 50 macho 35-50 mm? 0160 360 881
OKC 50 fémea 35-50 mm? 0160 361 881
OKC 95 macho 70-95 mm? 0160 360 882
OKC 95 fémea 70-95 mm? 0160 361 882

Ligadores de cabo ZBK

As duas metades das fichas de ligacado ZBK s&o iguais podendo ser utilizadas em qual-
quer ordem.

Informacéao para encomendar

ZBK 25-35 mm? 0265 902 482
ZBK 50-70 mm? 0265 902 481
ZBK 95-120 mm? 0265 902 480

Ligadores de painel OKC

Ligadores de painel.

Informacéao para encomendar

Tipo 1, -25 mm? 0160 362 880
Tipo 2, 50-95 mm? 0160 362 881

Ligadores angulares OKC

Ligadores macho e fémea para cabo de 50-95 mm?2.

Informacao para encomendar

Tipo 1, 1 macho, 2 fémeas 0365 557 001
Tipo 2, 2 machos, 1 fémea 0365 558 001
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Ligadores e cabos

Cabo de soldadura

O cabo de soldadura fornecido pela ESAB possui éptimas caracteristicas de qualidade
e fiabilidade. Este tipo de cablagem existe em duas versdes. A versdo cabo normal e a
de cabo altamente flexivel, aprovados de acordo com as normas internacionais. O
cabo é de grande resisténcia a luz, produtos quimicos e danos mecénicos. As seguin-
tes cargas de corrente sédo recomendadas para as diferentes secg¢des e factores de
intermiténcia.

Corrente maxima permitida gA) Factor de utilizacao

para cabos com sec¢cdo mm 100% 85% 60% 35%
10 100 100 101 106
16 135 136 139 150
25 180 182 190 213
35 225 229 243 279
50 285 293 316 371
70 355 367 403 482
95 430 448 498 606
120 500 524 587 721

Informacéao para encomendar
Area de secgdo 16 mm?2, diametro externo 10 mm,

vendido em bobines de 50 m 0190 429 801
Area de secgdo 25 mm?, diametro externo 13 mm,

vendido em bobines de 50 m 0262 613 601
Area de seccao 35 mm?2, didmetro externo 14 mm,

vendido em bobines de 50 m 0262 613 602
Area de secgdo 50 mm?, diametro externo 17 mm,

vendido em bobines de 50 m 0262 613 606
Area de secgdo 70 mm?, diametro externo 18 mm,

vendido em bobines de 50 m 0262 613 603
Area de secgdo 95 mm?, diametro externo 21 mm,

vendido em bobines de 50 m 0262 613 604
Area de secgéo 120 mm?2, didmetro externo 24 mm,

vendido em bobines de 25 m 0262 613 605

Cabo de soldadura altamente flexivel (PVC)

Area de secgcdo 16 mm?2, vendido em bobines de 50 m 0000 916 498
Area de secgdo 25 mm?, vendido em bobines de 50 m 0000 916 499
Area de seccdo 35 mm?2, vendido em bobines de 50 m 0000 916 501
Area de secgé@o 50 mm?, vendido em bobines de 50 m 0000 916 502
Area de secgéo 70 mm?2, vendido em bobines de 50 m 0000 916 503
Area de secgdo 95 mm?, vendido em bobines de 50 m 0000 916 500
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Picadeiras SH2 e SH3

Fabrico em ago de boa qualidade com pega ergonémica. Pequena picadeira com esco-
pro e ponteira. Cabo em ago com pega em plastico.

Informacéo para encomendar

Picadeira SH2 0000 663 000
Picadeira SH3 0683 200 001

Picadeira pneumatica HCB

Picadeira pneumatica HCB. Esta picadeira pelo seu tipo de construgéo, com sistema
de absorgao e neutralizagdo de balangos no seu interior, é praticamente livre de vibra-
¢cbes na mao do operador. Possui alta velocidade de impacto.

Especificacao técnica

Pressao trabalho 6-7 bar

Consumo de ar approx. 290 I/min
Velocidade de impacto 125 pancadas/sec
Peso 2kg

Existem trés tipos de ferramentas diferentes para as picadeiras HCB. Todas possuem
ponteira em carbides de tungsténio de longa duragéo e grande preciséo.

Ferramenta estreita: Com 15 mm, para trabalhos normais de remocao de escorias e
limpeza.

Ferramenta larga: Com 35 mm, para a remog¢ao de escorias e de jorras do oxicorte.

Informacéo para encomendar

Picadeira pneumética HCB 0193 305 001
Ferramenta 15 x 100 0156 627 001
Escopro 35 x 100 mm 0156 627 002
Escopro 15 x 200 mm 0156 627 006
Escopro 15 x 300 mm 0156 627 007
Escopro com protec¢ao anti-ruido 0156 627 004
Extenséo para escopro 0156 627 005

Escovas de aco

Escovas de ago com duas, trés ou quatro filas de pelos, leves e faceis de usar.

Informacao para encomendar

Escova com duas filas de pelos em ago macio 0760 024 100
Escova com trés filas de pelos em ago macio 0760 024 200
Escova com quatro filas de pelos em ago macio 0760 024 300
Escova com duas filas de pelos em ago inox 0760 024 500
Escova com trés filas de pelos em ago inox 0760 024 600
Escova com quatro filas de pelos em ago inox 0760 024 700
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Alicates de soldador

Aplicacbes: Remocao facil de pontas de fio queimado. Limpeza rapida e eficaz da
escoria no bocal e bico de contacto. Remogéo e aperto de bicos e bocais.

Informacéo para encomendar

Garras 1 @ 12-15 mm 0760 022 100
Garras 2 J 15-18 mm 0760 022 200
Universal TopTool™

Alicates especialmente concebidos para a soldadura MIG/MAG. Aplica¢des: Remogéo
de escéria dos bocais, Remocao dos bicos, Corte do fio, Remocéo do bocal, Endireita-
mento do fio de soldadura

Informacéao para encomendar

Universal TopTool™ 0000 134 716
Universal TopTool™ Mini 0000 139 054

Valvula economizadora de gas e
caudalimetro

A valvula economizadora de gas € intercalada na mangueira de gas entre a bilha e a
maquina. Quando o fluxo de gas se inicia ao accionar o interruptor da pistola, o jorro de
gas inicial é reduzido. O caudalimetro em plastico utiliza-se para comprovagao do
débito de gas (argon ou CO,) a saida da pistola, encostando o tubo de medida contra o
bocal da mesma. Mede caudais de 5 a 25 litros/minuto.

Informacao para encomendar

Caudalimetro em pléastico 0155 716 880
Valvula economizadora de gas, incl. caudalimetro 0349 502 250

Espelhos de inspeccao

Espelho para inspeccéo de soldaduras com base em ago inoxidavel.

Informacao para encomendar
Espelho de inspec¢do 500 mm com base magnética 0000 595 319
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Jetcontrol PLUS HT 100

O Jetcontrol PLUS HT 100 foi concebido para ligagao manual as bilhas de gas. Nao
sa0 necessarias ferramentas para rapidamente ligar ou desligar o regulador o que con-
tribui para um aumento de produtividade em postos de trabalho temporarios. O
vedante toma a forma dum O-ring que se ajuste de forma segura a uma caixa de con-
cepcao especial. O Jetcontrol Plus HT esta disponivel para diferentes gases e caudais,
tendo sido adaptado para estar em conformidade com os requisitos das normas EN
585, DIN 8549 e ISO 2508.

Informacao para encomendar
Jetcontrol PLUS HT 100, Argon G213 005 304

Jetcontrol PLUS HT 300

O Jetcontrol PLUS HT 300 foi concebido para ligagdo manual a bilhas de gas. Nao séo
necessarias ferramentas para ligar ou desligar rapidamente o regulador o que contribui
para um aumento de produtividade em postos de trabalho temporarios. O vedante
toma a forma dum O-ring que se ajusta de forma segura na caixa especialmente con-
cebida. O Jetcontrol PLUS HT esté disponivel para diferentes gases e caudais, tendo
sido adaptado para cumprir os requisitos das normas EN 585, DIN 8549 e ISO 2503.

Informacao para encomendar
Jetcontrol PLUS HT 300, Argon G213 007 300

Fixicontrol HT

O Fixicontrol HT esta concebido para utilizagdo em soldadura oxigas, quando o con-
sumo de gas oscila de valores baixos a médios. Possui uma ligagéo de rosca direita
para facilidade de ligacéo a bilha de gas. Especialmente recomendado para pequenos
conjuntos de equipamento com movimentagdes ou transportes frequentes. O Fixicon-
trol HT esta disponivel para oxigénio e acetileno, sendo fornecido com um raccord para
mangueira de diametro 5,0 mm, uma porca de uniéo e trés anilhas de reserva.

Informacéao para encomendar

Fixicontrol HT, oxigénio G203 000 342
Fixicontrol HT, acetileno G203 001 323

Fixicontrol HT Argon/CO,

O Fixicontrol HT Argon/CO, é concebido para utilizagdo durante a soldadura, quando o
consumo de gas varia entre 0-22 I/min. Possui um ligador de rosca direita para facil
ligacdo a bilha de gés. O raccord de ligagcdo é de R 3/8”. O Fixicontrol HT Argon/CO, é
fornecido com raccord para mangueira de didmetro 5,0 mm, uma porca de ligacéo e
tris O-rings de reserva.

Informacéao para encomendar

Fixicontrol HT, Argon G203 007 335
Fixicontrol HT, CO, G203 007 336
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Escantilhao de soldadura KL-1 laser

Para medic&o do cateto em juntas de canto. Duas gamas para medicdo: 7 mme 15
mm maximo.
Fornecidos numa carteira em pele.

Informacéao para encomendar

Medidor de angulos KL-1 0000 104 424

Escantilhao de soldadura KL-2 laser

Para medicéo do cateto, da garganta e da sobrespessura em juntas de canto.
Fornecidos numa carteira em pele.

Informacéao para encomendar

Medidor de angulos KL-2 0000 138 028

Suporte MIG/MAG Handy

O MIG/MAG Handy é um suporte para pistolas de soldadura simples e pratico, forne-
cido com uma base magnética para garantir estabilidade. Recomendado para a maio-
ria das pistolas de soldadura.

Informacéao para encomendar

MIG/MAG Handy suporte para pistolas de soldadura 0760 022 300

Suporte TIG Handy

TIG Handy é um suporte simples e pratico para tochas TIG, fornecido com base mag-
nética para melhor estabilidade. Recomendado para a maioria das tochas TIG.

Informacéo para encomendar

Suporte para tochas TIG Handy 0760 022 400
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Pipe-Tech

Dispositivo para aplicagéo de gas de purga com redugéo de consumo e custos respec-
tivos. O cliente pode construir a sua propria solugdo Pipe-Tech através do pedido de
diafragmas e discos em aluminio em separado. O Pipe-Tech monta-se directamente na
mangueira de gés através de ligadores rapidos.

Caracteristicas

» Ferramenta flexivel para muitas aplicagdes.

» Gama standard para tubos de 25-275 mm

+ Pode ser facilmente adaptado as exigéncias individuais

» Todas as ferramentas fornecidas com ligadores rapidos.

O Pipe-Tech 25 é concebido de forma diferente dos outros produtos da gama, sendo
somente recomendado para tubos de 25 mm.

Descricao Diametro de tubo (mm) Pipe-Tech compl Disco plastico Disco de aluminio
Exterior Interior Referéncia @ (mm) Referéncia @ (mm) Referéncia

Pipe-Tech 25 25 22.6 0700 015 880 23.5 0700 015 001 19 0700 015 002
Pipe-Tech 38/43 38-43 35-37 0700 015 881 41 0700 015 003 27 0700 015 004
Pipe-Tech 48/49 48-49 43-46 0700 015 882 50 0700 015 005 27 0700 015 004
Pipe-Tech 50/54 50-54 47-50 0700 015 883 55 0700 015 006 35 0700 015 007
Pipe-Tech 57/61 57-61 54-57 0700 015 884 62 0700 015 008 35 0700 015 007
Pipe-Tech 63/65 63-65 58-61 0700 015 885 66 0700 015 009 45 0700 015010
Pipe-Tech 68/70 68-70 63-66 0700 015 886 71 0700 015 011 45 0700 015 010
Pipe-Tech 76/80 76-80 70-73 0700 015 887 78 0700 015 012 55 0700 015 013
Pipe-Tech 83/85 83-85 77-81 0700 015 888 86 0700 015014 55 0700 015013
Plpe-Tech 88/90 88-90 82-85 0700 015 889 90 0700 015 015 55 0700 015 013
Pipe-Tech 101/104 101-104 95-100 0700 015 890 107 0700 015 016 75 0700 015017
Pipe-Tech 114/116 114-116 105-110 0700 015 891 120 0700 015 018 85 0700 015 019
Pipe-Tech 128/133 128-133 118-123 0700 015 892 133 0700 015 020 85 0700 015019
Pipe-Tech 135/140 135-140 130-135 0700 015 893 145 0700 015 021 100 0700 015 022
Pipe-Tech 153/156 153-156 145-150 0700 015 894 160 0700 015 023 120 0700 015 024
Pipe-Tech 168/170 168-170 160-165 0700 015 895 175 0700 015 025 120 0700 015 024
Pipe-Tech 173/178 173-178 167-173 0700 015 896 185 0700 015 026 145 0700 015 027
Pipe-Tech 199/204 199-204 193-198 0700 015 897 210 0700 015 028 160 0700 015 029
Pipe-Tech 218/223 218-223 210-215 0700 015 898 230 0700 015 030 160 0700 015 029
Pipe Tech 270/275 270-275 264-275 0700 015 899 285 0700 015 031 200 0700 015 032
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Vestuario

Aventais e casacos de soldadura

Avental de soldadura para proteccdao de ombros

Avental de 24 polegadas para usar em combina¢do com a proteccao de ombro com
mangas.

Avental de proteccao com cinto para distribuicao do peso e alivio efectivo da carga.
Casaco de soldador

Casaco de soldador com a frente reforgada para uma protec¢éo adequada contra as
projec¢des da soldadura.

Proteccao de ombros com mangas

Proteccao de ombros para liberdade de movimentos. Frente reforcada com alcas
ajustaveis. A proteccao de ombros com mangas deve ser usada em conjunto com o
avental para esse efeito.

Todos os produtos com aprovagéo CE pela EN 470-1.

Informacao para encomendar

Avental de soldadura para protec¢cao de ombros 0700 010 006
Avental de soldadura com cinto 0700 010 007
Casaco de soldador, tamanho L 0700 010 002
Casaco de soldador, tamanho XL 0700 010 003
Proteccdo de ombros ¢/ mangas, tamanho L 0700 010 004
Proteccdo de ombros ¢/ mangas, tamanho XL 0700 010 005

Luvas de soldadura

TIG Eco: Luva para soldadura Tig de baixo custo com palma em pele de cabra e punho
em crute com 15 cm. Unica luva sem marca da gama.

TIG Soft: Luva para soldadura Tig em pele de porco fina com punho em crute de 13 cm
e polegar reforgado para melhorar a aderéncia. A auséncia de costura no dedo indica-
dor aumenta a flexibilidade.

TIG SuperSoft: Luva exclusiva para soldadura Tig em pele de cabra com costuras em
KEVLAR. O polegar direito facilita a manipulagéo de diferentes objectos. Punho em
crute com 13 cm. O dedo indicador ndo tem costura para aumentar a flexibilidade.
Heavy Duty Basic: Luva para soldadura feita em crute seleccionado com um acaba-
mento confortavel e protector. O polegar é angulado para maior conforto.

ESAB Heavy Duty R: Luva de soldadura em crute resistente ao desgaste intenso e ao
calor com punhos reforcados e costuras em KEVLAR protegidas.

Heavy Duty EXL: Luva de soldadura em couro com punho em crute espesso e flexivel.
As costas da luva sao revestidas com COMFOflex e possui costuras em KEVLAR.
Polegar reforgado.

Worker: Luva de trabalho resistente ao desgaste feita em crute com acabamento em
algodéao para maior conforto. O punho reforcado a borracha proporciona uma protec-
¢ao adicional e o polegar é angulado para maior conforto.

Todas as luvas de soldadura estao aprovadas em conformidade com a EN 12477, e, as
luvas de trabalho com a EN 388.

Informacao para encomendar

TIG Eco 0700 005 013
TIG Soft 0700 005 005
TIG SuperSoft 0700 005 006
Heavy Duty Basic 0700 005 007
Heavy Duty R 0700 005 008
Heavy duty EXL 0700 005 009
Worker 0700 005 011
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Proteccao de maos

Heavy Duty ALU: Luva de soldadura com duas camadas de couro com extrema resis-
téncia ao calor. Aconselhada para a soldadura com fios fluxados. O revestimento com
aluminio PFR reflecte 95% da radiacao térmica. A luva é almofadada com COMFOflex
e é cosida com linha de KEVLAR. O polegar é angulado para maior conforto.
Proteccao de maos: Uma proteccdo de méao reflectora de calor com protecg¢éo de alu-
minio. A superficie inferior em pele confere uma protec¢éo extra e uma alta resisténcia
ao calor. As costuras sao feitas com linha de KEVLAR para aumentar a resisténcia ao
desgaste da luva.

Informacéao para encomendar

Heavy duty ALU 0700 005 010
Proteccdo de maos 0700 010 009

Calcado de soldadura

Sapato

Um confortavel sapato em pele com biqueira em aco facil de calgar e descalgar. A sola
€ muito resiliente e suporta gorduras e calor.

Plainitos em pele

Protecgéo efectiva contra os salpicos da soldadura.

Bota de cano curto

Uma confortavel bota de cano curto feita numa pele resistente. A paleta é coberta por
uma pega em pele para garantir protecgéo ao calor e aos salpicos de soldadura. A sola
€ muito resiliente e suporta gorduras e calor.

Bota

Uma bota de soldadura protectora e confortavel feita numa pele resistente. A biqueira
em aco garante uma protecgéo eficaz contra a queda de objectos pesados. A sola
muito resiliente suporta gorduras e o calor.

Informacéao para encomendar

Sapato, tamanho 40 0700 010 010
Sapato, tamanho 41 0700 010 011
Sapato, tamanho 42 0700 010 012
Sapato, tamanho 43 0700 010 013
Sapato, tamanho 44 0700 010 014
Sapato, tamanho 45 0700 010 015
Plainitos em pele 0700 010 008
Bota de cano curto, tamanho 40 0700 010 016
Bota de cano curto, tamanho 41 0700 010 017
Bota de cano curto, tamanho 42 0700 010 018
Bota de cano curto, tamanho 43 0700 010 019
Bota de cano curto, tamanho 44 0700 010 020
Bota de cano curto, tamanho 45 0700 010 021
Bota, tamanho 40 0700 010 022
Bota, tamanho 41 0700 010 023
Bota, tamanho 42 0700 010 024
Bota, tamanho 43 0700 010 025
Bota, tamanho 44 0700 010 026
Bota, tamanho 45 0700 010 027
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Produtos quimicos

Spray de soldadura Clean Weld

Spray de soldadura feito exclusivamente a base de 6leos vegetais e gordura. Estas
substancias sao totalmente inofensivas e totalmente bio-degrdaveis. O CO, é utlizado
como gas propulsor. O Clean Weld evita o risco de incéndio das projec¢des, proporci-
ona boa adesao, suporta altas temperaturas e possui um bom efeito de arrefecimento..

Informacéao para encomendar

Spray de soldadura Clean Weld, 200 ml 0366 959 001

Pasta de protecao Clean Weld

Uma pasta para proteger a peca de salpicos evitando que se agarrem, pela formagao
de uma pelicula protectora resistente ao calor. A ponteira da pistola de soldadura,
enquanto esta quente, deve enterrar-se na pasta cerca de 20-25 mm. A pasta deve
aplicar-se em ferramentas e gabarits de trabalho com uma trincha de pintura. Para
impedir que a ponteira da pistola fique bloqueada pela solidificacao da pasta, deve ser
pendurada com o bocal para baixo apés utilizagéo. A pasta é inodora, livre de solven-
tes, sem silicones nem agentes abrasivos.

Fornecida em latas de metal com 0,5 Kg.

Informacéao para encomendar

Pasta de protecg¢éo Clean Weld 0365 560 001

Spray desmoldante High-Tech

Combina uma elevada eficiéncia com uma protecgéo activa do ambiente e da saude. O
spray High-Tech evita com eficiéncia a aderéncia de salpicos nas pecas e nas pistolas
de soldadura, sendo absolutamente incombustivel, ndo classificado como toxico,
isento de gases prejudiciais e seguro para a pele. O propulsor é ar puro, esta isento de
solventes e ndo provoca poluicéo indirecta do ar nem contribui para o efeito de estufa.
Absolutamente isento de silicones e sollvel na agua. O design Unico da lata e da
vélvula tornam possivel a sua utilizagdo em todas as posi¢des. A concepcao da lata de
aluminio e da valvula possibilitam a utilizagcdo do spray em todas as posigoes.

O spray High-Tech nao contém substancias perigosas ou prejudiciais em conformidade
com a norma 88/379/EEC.

Informacéo para encomendar

Spray desmoldante High-Tech 0760 025 500

Liquido de proteccao de soldadura
LiquiTech

O mesmo liquido do spray mas em frascos plasticos de 5 ou 10 litros. Facil de aplicar
usando o nosso robusto frasco atomizador.

Informacéao para encomendar

High-Tech 51
High-Tech 10|
Spray de proteccéo de soldadura 400 ml

0700 025 005
0760 025 010
0000 138 408
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Creme protector

O creme de protec¢éo ESAB protege as partes do corpo expostas aos raios UV
durante as operacgdes de soldadura ou de inspeccao. Este creme é resistente a agua.
Factor de protecgéo solar 19.

100 ml.

Informacéao para encomendar
Creme de proteccédo 0349 501 033

Spray anti-embaciante para mascaras

Spray anti-embaciante, mantém o vidro desembaciado.

Informacéo para encomendar
Spray anti-embaciante para mascaras 0000 595 312

Marcador de soldadura

O marcador de soldadura ESAB marca sobre metal, madeira, plastico, vidro e superfi-
cies duras. A cor com que marca torna-o seguro para marcagdes sobre aco inox e para
aplica¢des nucleares. seca em 5 minutos.

Informacéao para encomendar
Marcador de soldadura ESAB, branco 0700 013 003

Gel de limpeza de inox Stainclean

O gel Stainclean destina-se a limpeza de soldadura em agos inoxidaveis. Antes de
usar, siga as instrucdes da embalagem bem como o manual do utilizador.

Informacéo para encomendar

Gel de limpeza inox Stainclean, 1 Kg 2129 001 000
Gel de limpeza inox Stainclean, 2 Kg 2129 002 000
Gel de limpeza inox Stainclean, 10 Kg 2129 010 000
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Lapis termico

Marcando a superficie da peca a ser aquecida com o lapis correspondente a gama cor-
recta de temperatura, logo que a temperatura desejada seja atingida a marca feita com
o lapis derrete transformando-se num liquido transparente. Ap6s arrefecimento a

marca inicialmente feita volta a ser visivel. Deve-se ignorar qualquer mudanca de cor,
dado que o derretimento da marca € o Unico sinal de que a temperatura foi atingida.

Informacéao para encomendar

Léapis térmico 52°C, 125°F 0000 916 120
Léapis térmico 73°C, 163°F 0000 916 121
Léapis térmico 132°C, 269°F 0000 916 128
Lépis térmico 152°C, 306°F 0000 916 124
Lapis térmico 166°C, 331°F 0000 916 131
Lépis térmico 253°C, 488°F 0000 916 127
Lapis térmico 371°C, 700°F 0000 916 130
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OK Carbon™

A utilizagao de eléctrodos de carvao e ar comprimido constitui 0 processo mais rapido
e mais barato para o saneamento de materiais. Utiliza-se um eléctrodo de carvao para
fundir o material ao mesmo tempo que um poderoso jacto de ar afasta o material fun-
dido. O ar comprimido também arrefece o eléctrodo de carvao. Os eléctrodos de car-
vao podem ser utilizados no saneamento dos agos nao-ligados e de baixa liga, ferro
fundido e outros metais.

Um conjunto completo para saneamento consiste numa tocha, a Flair 600 ou Flair

| OK Carbon" E" } 1600, em alternativa a K4000, um mono cabo com uma mangueira especial e cabo de
: corrente integrados e um ligador rotativo.
———— e A gama dedicada de eléctrodos de carvao OK Carbon™, permite a sua utilizacdo em
varios segmentos como: fundi¢cdes, fabricagdo metdlica em geral, estaleiros navais e
oficinas de manutengéo.
A gama OK Carbon™ proporciona ao utilizador a maior eficiéncia possivel em termos
de remocao de material por unidade de comprimento ou de tempo.
Dimensoées Gama de |Remocéao de metal, Sulco Largura de |Furo @, | Peso,
mm inch corrente, A g/cm Largura, mnqAItura, mm| corte, mm mm 9
Eléctrodos de carvao, CC, 305 mm
0700 007 002 4x305 5/32x12 150-200 10 6-8 3-4 7 8 7
0700 007 003 5x305 3/16x12 200-250 12 7-9 3-5 8 8 10
0700 007 004 6,35x305 1/4x12 300-350 18 9-11 4-6 9 10 16
0700 007 006 8x305 5/16x12 400-450 33 11-13 6-9 11 12 26
0700 007 007 10x305 3/8x12 500-550 49 13-15 8-12 13 14 41
[Eléctrodos de carvao, CC, 510 mm/455 mm
0700 007 104 6,35x510 1/4x20 300-350 18 9-11 4-6 9 10 27
0700 007 106 8x510 5/16x20 400-450 33 11-13 6-9 11 12 44
0700 007 107 10x510 3/8x20 500-550 49 13-15 8-12 13 14 68
0700 007 108 13x455 1/2x17 700-900 89 16-18 9-13 14 15 103
[Eléctrodos de carvao de encaixar, CC, 455 mm
0700 007 402 10x455 |5/32x9/16x12| 500-550 49 13-15 8-12 13 14 41
0700 007 404 13x455 5/32x3/4x12 700-900 89 16-18 9-13 14 15 102
0700 007 405 16x455 | 3/16x9/16x12 | 1000-1200 105 20-22 10-14 17 19 155
0700 007 406 19x455 3/16x3/4x12 | 1200-1400 148 24-26 17-21 21 23 219
[Eléctrodos de carvao rectangulares, CC, 305 mm
0114800 112 | 4x15x305 3/8x17 200-250 29 6-8 8-10 7 8 31
0114 800 113 4x20x305 1/2x17 250-300 32 6-8 12-14 7 8 41
0700 007 502 5x15x305 5/8x17 350-400 45 7-9 8-10 8 8 39
0700 007 503 5x20x305 3/4x17 450-500 67 7-9 12-14 8 8 52
[Eléctrodos de carvao, CA, 305 mm
0700 007 601 4x305 5/32x12 100-200 6 6-8 3-4 6 7 6
0700 007 602 5x305 3/16x12 150-250 10 7-9 3-5 7 8 10
0700 007 603 6,35x305 1/4x12 200-300 15 9-11 4-6 9 10 15
0700 007 604 8x305 5/16x12 300-400 24 10-12 5-7 10 11 25
0700 007 704 10x305 3/8x12 350-450 32 12-14 6-8 12 13 38
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Flair 600

Alicate para corte e chanfro com eléctrodos de carvao até 13 mm diam., e seccao de
4 x 15 mm.

Entrega inclui
Mono cabo com 2,5 m (8”).

Informacéao para encomendar

Flair 600 0468 253 016
Monocabo 2R - 600 A 0468 253 015
Flair 600 completo com monocabo 0468 253 880

Flair 1600

Alicate para corte e chanfre para eléctrodos de carvao até 19 mm de diametro e sec-
¢céo de 5 x 20 mm.

Entrega inclui
Mono cabo com 2,5 m (8”).

Informacéao para encomendar

Flair 1600 0468 253 036
Monocabo 5R -1600 A 0468 253 035
Flair 1600 completo com monocabo 0468 253 881

K4000

Tocha arc air com cabo de 2,14 m (7')

A tocha pode funcionar com eléctrodos redondos de diametros desde 4 mm (5/32") até
13 mm (1/2") ou com eléctrodos planos desde 10 mm (3/8") até 16 mm (5/8").

A K4000 pode suportar até 1.000 Amps, usa ar comprimido a uma pressao de 5,6 a 7,0
Kg/cm? (80 a 100 psi) com um débito de 0,85 a 0,99 m3/min (30 a 35 cfm). A tocha e o
cabo pesam 2,4 Kg (5,4 Ibs).

Informacéao para encomendar
K4000 tocha arc air, compl. com mono cabo 0760 018 100
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Cortinas de soldadura

Uma gama optimizada de cortinas de soldadura. Disponiveis em trés cores e todas
podendo ser fornecidas como cortinas standard ou as tiras. O material auto-extinguivel
proporciona uma boa protec¢ao contra as perigosas radiagdes da soldadura. As corti-
nas saoequipadas com botbes americanos para uma fixacao facil e duradoura, apre-
sentando dobras nas partes superior e inferior para maior resisténcia a utilizagao
intensiva. As cortinas as tiras permitem a passagem de pessoas e materiais através
delas, mesmo quando estao fechadas.

Todas as cortinas possuem aprovag@o em conformidade com a EN 1598, que permite
um factor maximo de risco 1.

Favor consultar a tabela abaixo para informagéo sobre o factor de risco destas corti-
nas. Também estao disponiveis em rolos de 50 metros para facilitar a construgéo das
suas proprias tiras, sendo fornecidas numa quarta cor vermelha.

Informacao para encomendar

Cortina de soldadura, vermelho escuro, 1,8 x 1,4, factor de risco: <0,55 0700 008 004
Cortina de soldadura, verde transparente, 1,8 x 1,4, factor de risco: <0,1 0700 008 005
Cortina de soldadura, verde escuro opaca, 1,8 x 1,4, factor de risco: <0,1 0700 008 006
Argolas de montagem em PVC 0700 008 007
Argolas de montagem em metal 0700 008 008
Cortina de soldadura em tira, vermelho escuro, 1,8 x 1,3, factor de risco:

<0,55 0700 008 001
Cortina de soldadura em tira, verde transp., 1,8 x 1,3, factor de risco: <0,1 0700 008 002
Cortina de soldadura em tira, verde escura opaca, 1,8 x 1,3, factor de risco:

<0,1 0700 008 003
Cortina mével, sem rodas, vermelho escuro, 2 x 1,4 m, factor de risco: <0,55 0000 595 313
Cortina moével, sem rodas, vermelho escuro, 2 x 2 m, factor de risco: <0,55 0000 595 315
Cortina de soldadura em tiras, rolo de 50 mts, vermelha, 300 x 2 mm, factor

de risco: 3 0700 008 013

Tapete ignifugo

Com uma elevada resisténcia ao calor até 1.100°C, este tapete ignifugo proporciona
uma boa proteccéo as zonas adjacentes a soldadura, reduzindo consideravelmente o
risco de incéndio dos materiais que se encontrem perto da zona de soldadura. Disponi-
vel nas dimensdes de 900 x 1.500 mm.

Informacéao para encomendar
Tapete ignifugo, 900x1500 mm 0700 014 003
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Extractores de fumos

Carryvac

Os Carryvac P150/P150 AST sé&o duas unidades de extracgao
de fumos, pequenas e leves, concebidas para serem transpor-
tadas para a area de trabalho. Quando ligadas a uma pistola de
soldadura ou a um bocal de extrac¢édo efectuam a exaustéao de
fumos directamente na sua fonte de origem. O ar poluido é fil-
trado e retido num filtro embalado higiénicamente. O Carryvac
esta equipado com um indicador do estado do filtro que mostra
quando este deve ser substituido. Equipamento ideal para sol-
dadura de manutengéo com baixo a médio factor de marcha. A
capacidade do filtro é de aproximadamente 200 KG de arame
sélido ou doze bobines de 15 Kg. O Carryvac P150 AST dispbe
de fungéo paragem e arranque automatica que prolonga a vida
util do filtro e da unidade propriamente dita. O Carryvac pode
ser montado sobre as maquinas standard ESAB utilizando um
kit de montagem especifico para esse efeito.

Veja também a gama de pistolas com extracg¢éo de fumos
ESAB Centrovac.

Entrega inclui
Fornecido completo com 3 m de mangueira de extraccgao.

Carryvac
Fluxo de ar maximo, m3h 165
Vacuo maximo, Pa 2170
Eficiéncia de filtragem % 99,7
Area de filtro, m? 53
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50
Fases, ~ 1
Poténcia do motor, kW 1
Dimensodes externas CxLxA, mm 860x226x425
Peso, Kg 14
Nivel de ruido (ISO 6081), dB (A) 75
Informacéao para encomendar
Carryvac P150 0468 269 882
Carryvac P150 AST 0468 269 880
Motor 220 V 0468 455 021
Mangueira @ 45 mm, 1,6 m 0154 352 015
Mangueira @ 45 mm, 3,5 m 0154 352 008
Mangueira @ 45 mm, 5 m 0154 352 006
Mangueira @ 45 mm, 15 m 0154 352 002
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G-Tech

Afiador de eléctrodos de tungsténio com um sistema Unico de afiamento por via
hdmida.

+ Recolha automatica da poeira de rebarbagem poluida.

* N&o necessita nenhum sistema de extracgcao separado.

+ Todo o afiamento é feito sobre o0 bordo da mé6 de diamante, assegurando uma cor-
recta direccao do gréo ao longo do eixo do eléctrodo.

+ Maior tempo de vida util para a ponta do eléctrodo.

+ Arco de soldadura concentrado.

+ Auséncia de oxidagao do eléctrodo de tungsténio durante o afiamento por via humida.
+ Melhor soldadura TIG com um arco estavel e um nivel de penetracéo consistente.

O afiador ESAB G-Tech esta disponivel nas seguintes versdes monofasicas: 220/240V
50 Hz, 115V 50 Hz e 115V 60 Hz (aprovacdo CSA).

A pequena tabela da figura, ndo estéa incluida nem esta disponivel na ESAB.

Informacéao para encomendar

G-Tech, 220/240 V, 50 Hz 0700 009 880
G-Tech, 115V, 50 Hz 0700 009 881
G-Tech, 220/240 V, 60 Hz — aprovagédo CSA 0700 009 882
Vedante lateral da parede 0700 009 001
M6 de diamante 0700 009 002
Cobertura de inspecgéo 0700 009 003
Fluido 250 ml 0700 009 004
Frasco de retorno 250 ml 0700 990 005
Pinca para eléctrodos 1,0 mm 0700 009 007
Pinca para eléctrodos 1,6 mm 0700 009 008
Pinca para eléctrodos 2,4 mm 0700 009 009
Pinca para eléctrodos 3,2 mm 0700 009 010
Pinca para eléctrodos 4,0 mm 0700 009 011
Pecaem T 0700 009 012
Espacgador 0700 009 013
Porta-eléctrodo inoxidavel 0700 009 014
Fluido 5000 ml 0700 009 015
Caixa de acessorios 0700 009 016
Recipiente para lixo 0700 009 017
Pinca para eléctrodos 4,8 mm 0700 009 019
Caixa de acessorios completa 0700 009 020
Vedante do veio 0700 009 021
O-ring motor 0700 009 022
Vedante da roda abrasiva 0700 009 023
Pega em latéo 0700 009 024
Lavador elastico 0700 009 025
Manual multi-idioma 0700 009 027

TIG PEN™

A TIG PEN™ permite ao soldador controlar a ponta da vareta com grande precisao
mesmo a uma distancia longa do corddo de soldadura, ajudando-o a obter uma quali-
dade elevada. Permite, também, eliminar desperdicios de vareta.

Informacéao para encomendar
TIG PEN™ 0700 009 026
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G-Tech Handy

G-Tech Handy é um afiador de eléctrodos de tungsténio simples e facil de usar, em que
os angulos sao facilmente ajustados. O G-Tech Handy pode afiar eléctrodos desde 1,0
a 4,0 mm. Equipado com filtro anti-poeira. Controle ajustavel de velocidade. Peso

2,8 Kg.

Informacéao para encomendar

G-Tech Handy, 230 V 0700 009 883
G-Tech Handy, 230V, 50 Hz, ligador UK 0700 009 884
G-Tech Handy, 110V, 60 Hz, com aprovagdo CSA 0700 009 885
Disco de diamante 0700 009 028
Kit de filtros 0700 009 029
Porta-eléctrodos 0700 009 030
Porta-pingas 1,6 mm 0700 009 031
Porta-pincas 2,4 mm 0700 009 032
Porta-pin¢as 3,2 mm 0700 009 033
Porta-pingas 1,0 mm 0700 009 034
Porta-pingas 2,0 mm 0700 009 035
Porta-pingas 4,0 mm 0700 009 036
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Estufa portatil PK 1

A estufa portatil PK 1, é utilizada para conservagéo de eléctrodos. A sua temperatura é
de cerca de 100 graus.

Informacéo para encomendar

PK 1,24V 0000 515 063
PK 1,230V 0000 515 064

Estufa portatil PK 5

A estufa PK 5 é uma estufa mista de conservacgao e secagem de eléctrodos. O tempo
de secagem varia entre 1-7 horas, dependendo do tipo de eléctrodo. A temperatura
controlada por termostato varia entre 50 e 300 graus. Os eléctrodos devem armazenar-
se na PK 5 sem embalagem.

Informacao para encomendar
Estufa de secagem PK 5 0000 515 075

Estufa LK 10

A LK 10 é uma estufa para secagem e conservacao de Fios Fluxados com espaco para
10 bobines. A temperatura é regulada manualmente entre 20 e 50°C. Dimensdes
650x500x920 mm. Peso 85 Kg.

Informacéao para encomendar
Estufa LK 10, 230 V 0000 515 077

Estufa de conservacao SK 40

A SK 40 é uma estufa para conservagéo de eléctrodos com 4 prateleiras amoviveis.
Os eléctrodos devem ser armazenados fora das embalagens. A estufa esta equipada
com termdmetro, termostato e lampada de controle. Gama de temperatura 50-180°C.

Informacao para encomendar
Estufa de conservacdo SK 40 0000 515 102
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Equipamento de secagem e conservacao

LA

Estufa PK 40

A PK 40 é uma estufa robusta destinada a secagem e conservagao de eléctrodos com
espaco para 10 pacotes. A temperatura de secagem é regulada manualmente entre 50
e 350°C. Dimensbes 570x620x790 mm. Peso 70 Kg.

Informacao para encomendar
Estufa PK 40, 230 V 0000 515 105

Estufa PK 410

A PK 410 é uma estufa robusta destinada a secagem e conservagéo de eléctrodos. A
temperatura de secagem pode ser regulada entre 50 e 450°C. A temperatura de con-
servagéo é da ordem dos 150°C. A PK 410 esté equipada com lampada de controle e
termédmetro e termostato electronicos.

A PK 410 possui, também, um temporizador para 7 dias. Este temporizador permite a
mudancga automatica de secagem para conservacao, com selecgéo de tempos e
gamas de temperatura.

Informacéo para encomendar
Estufa PK 410 0000 515 103



Equipamento de secagem e
conservacao

temperatura pode regular-se.

Informacéo para encomendar

(150 graus).

Informacao para encomendar
JK 50

Especificacao técnica

A secagem efectua-se sem embalagem nos eléctrodos e fluxos.

Jm— Estufa para fluxo JS 200

o A estufa para fluxo JS 200, mantém o fluxo seco e limpo, facilitando asua utilizagéo. A

0000 515 091

Y o
ESAB
A

JS 200 0000 515 090
Estufa para fluxo JK 50
| P A JK 50 é uma estufa de secagem e armazenamento de fluxo para soldadura. A JK 50
,‘- tem capacidade para secar 50 litros de fluxo & temperatura maxima de 500 graus cen-

& tigrados, em cerca de trés horas. A temperatura de secagem pode regular-se de 200 a
250 graus. Ap6s secagem a temperatura cai automaticamente, durante um periodo de
12 horas, para a temperatura préviamente indicada como temperatura de manutencao

Designagio | |PK 1 |PK 5 SK 40 PK 410 JK 50 JS 200
Capacidade pk", A 1,5 3-51 20" 421 502 2002
Temperatura de armazenagem °C 100 50-180 150 <200 50-300
Temperatura de secagem:

Monofasica °C 50-300 0-400

Trifasica °C 0-450 <500

Tenséo de rede Vv 24/42/230 230 230 230-1/400-3 400-3 230
Débito w 100 500 700 3500/4500 3700 2000
Dimensdes CxLxh mm 530x640x750  860x820x1260 510x570x1750
Diametro interior xh mm 100x590 160x630 1720

Peso kg 6 14 55 230 190 115
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Soldadura TIG orbital

Cabecas para soldadura

Introducao as cabecas para
soldadura TIG orbital

Metais novos ou de qualidades melhoradas, aumento dos cus-
tos dos materiais e da mao-de-obra, materiais mais sensiveis e
requisitos continuamente mais exigentes a nivel da qualidade e
da productividade, sao factores com que se tem de lidar no dia
a dia. A ESAB ajuda-o a tomar a dianteira e a manter-se nessa
posicdo. Os nossos metalurgistas, quimicos, engenheiros, téc-
nicos e soldadores aptos, tém um so objectivo: encontrar
melhores materiais e desenvolver o melhor equipamento para a
sua actividade. O programa da ESAB na &rea da soldadura
mecanizada de tubos, baseia-se no processo TIG. Para optimi-
zar a qualidade de soldadura e diminuir os custos, a ESAB
desenvolveu uma nova geracao de fontes de alimentacao con-
troladas por micro-processador destinadas a soldadura TIG
orbital, a Mechtig 315 Inverter e a Protig 315 Inverter. A21 é a
designacao ESAB para os sistemas de soldadura de tubos
topo-a-topo, A22 a designacao para os sistemas de soldadura
de tubos a placas e A25 é um sistema modular de componen-
tes para soldadura TIG orbital.

Y o
ESAB
A

A21 PRB

A cabeca de soldadura PRB é compacta e facil de utilizar,

devido a sua acgdo de pinga que reduz os tempos de monta-
gem ao minimo. A cabega de soldadura posiciona-se e fixa-se
ao tubo, com grande precisdo e seguranca, em questéao de
segundos. As cabecas de soldadura PRB estéo disponiveis em
cinco tamanhos para tubos com didmetro exterior de 17 a 170
mm. Estas cabecas de soldadura usam-se em conjunto com as

nossas fontes de alimentacdo Mechtig, Prowelder e Protig.

Entrega inclui

As cabecas PRB incluem cabo de ligagéo (corrente, gas, agua)

com7m.

PRB 17-49 PRB 33-90 PRB 60-170

Velocidade orbital, rpm 0,1-2,4 0,07-1,6 0,04-0,95
Diametro exterior dos tubos, 17-49 33-90 60-170
mm

Corrente de soldadura max, 250 250 250
A, &gua

Corrente de soldadura max, 100 100 100
A, ar

Diametro de eléctrodo, mm 1,6,2,4 2,4,1,6 2,4,1,6
Peso, Kg 2,8 3,2 5,0
Informacéao para encomendar

PRB 17-49, arrefecida por agua 0443 750 880
PRB 17-49, arrefecida por ar 0443 750 881
PRB 33-90, arrefecida por agua 0443 760 880
PRB 33-90, arrefecida por ar 0443 760 881
PRB 60-170, arrefecida por agua 0443 770 880
PRB 60-170, arrefecida por ar 0443 770 881

Caixa de ligacao para ligagcdao das PRB com:
PAL 1 — Mechtig 315

0456 926 880

PAL 2 — Protig 315 0457 217 880
Kit de reconstrucao de PRB 17-49 para soldadura de

tubos com didmetros exteriores de 8-17 mm 0444 002 880
Suporte de fio completo com difusor diametro 24 mm

e bico de fio ajustavel para PRB/PRC 33-170 0443 923 880
Suporte de fio ajustavel @ 24 mm para PRB 140-220 0442 511 880
Kit de reconstrucao PRB/PRC 33-90 p/ 20-33 mm 0443 908 880
Kit de reconstrugdo PRB/PRC 60-170 p/ 44-60 mm 0443 909 880
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Cabecas para soldadura

A21 PRC

A cabeca de soldadura PRC é um desenvolvimento da PRB. A
PRC apresenta movimento de oscilagdo e controle da tensédo
do arco (AVC), que contribui para a obtencdo de maior producti-
vidade e melhor qualidade de soldadura, especialmente na sol-
dadura de tubos de forte espessura de parede. Estas cabecas
de soldadura usam-se em conjunto com a nossa fonte de ali-
mentacgéao Protig.

Entrega inclui
As cabecas PRC sao fornecidas com 7 m de cabos e manguei-
ras (corrente, gés, agua).

A21 PRD 100

A cabeca de soldadura PRD foi concebida visando a precisao,
qualidade e tecnologia da mais elevada classe. Trata-se duma
cabeca de soldadura TIG para tubos com um diametro exterior
a partir de 100 mm. A PRD é muito compacta na sua conce-
pcao e, como resultado do seu baixo perfil, necessita sbmente
dum espaco de 73 mm a volta do tubo. A PRD ¢ arrefecida por
agua e preparada para intensidades de corrente até aos 400A.
Os ajustes mecanicos sao facéis de executar e todos os para-
metros de soldadura estéo incorporados no programa do proce-
dimento, sendo controlados por um sistema de
microprocessador. Esta cabega de soldadura usa-se em con-
junto com a nossa fonte de alimentacao Protig.

Entrega inclui
A cabeca de soldadura PRD é fornecida com cabos e manguei-
ras de 8 m (corrente, gas, agua).

PRC 17-49 PRC 33-90 PRC 60-170 PRD
Velocidade orbital, rpm 0,1-2,4 0,07-1,6 0,04-0,95 Velocidade orbital, rpm 0,02-0,4
Diametro exterior dos tubos, 17-49 33-90 60-170 Diametro exterior dos tubos, mm 100 to flat
mm Diametro de eléctrodo, mm 1,0-4,0
Corrente de soldadura max, A 250 250 250 Corrente de soldadura max, A 400
Gama de oscilagdo, mm/s 20 20 20 Gama de oscilagdo, mm/s +/-15
Alcance de oscilagdo, mm 7 7 7 Velocidade de oscilacdo, mm/s 1-10
Velocidade de oscilagdo, mm/s 1,0-12 1,0-12 1,0-12 Tempo de espera, s 0,1-2
Tempo de espera, s 0,1-10 0,1-10 0,1-10 Amplitude do AVC, mm 25
Vel. de regulagéo do arco, 1,1 1,1 1,1 Vel. de regulagao do arco, mm/s 2,0
mm/s Peso, Kg 8
Peso, Kg 3,4 6,9 14,3

Informacédo para encomendar

PRC 17-49 com AVC 0442 751 880

PRC 17-49 com AVC e oscilagéo 0443 752 880
PRC 33-90 com AVC 0443 761 880
PRC 33-90 com AVC e oscilagao 0443 762 880
PRC 71-160 com AVC 0443 771 880
PRC 71-160 com AVC e oscilagao 0443 772 880
Caixa de ligagdo necesséria para a ligagcéo das PRC

com Protig 0457 217 880

Informacéo para encomendar

Cabecga de soldadura PRD
Caixa de ligagao necessaria para a ligagao das PRD
com Protig 315

0443 909 880

0457 217 880
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Cabecas para soldadura

A22 POC

A POC 12-60 é uma cabeca para a soldadura TIG de tubos a
placas. Trata-se duma cabeca de soldadura construida com
precisao, robusta e versatil, que pode ser utilizada para todo o
tipo de soldadura de tubos a placas. A POC pode soldar tubos
com didmetros internos compreendidos entre 12 a 60 mm. A
precisdo de centragem da POC é muito elevada, estando dispo-
niveis mandris de centragem patenteados para diametros interi-
ores de tubos desde 9,9 mm.

Entrega inclui
A cabeca de soldadura POC é fornecida com cabos e manguei-
ras de 8 m (corrente, gas, agua).

Y o
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A21 PRH

A nova ferramenta ESAB PRH para soldadura de tubos topo-a-
topo foi concebida para a soldadura de tubos em inox com
parede de baixa espessura, proporcionando um maximo de
proteccéo a volta do tubo. A ferramenta foi desenhada de
acordo com o principio da camara de forma a produzir este tipo
de protecgao. Isto significa que a parte rotativa e o eléctrodo de
tungsténio estéo encerrados numa camara de gés formada pela
parte superior da ferramenta que também constitui uma peca
de bloqueio para a fixagédo do tubo. Esta ferramenta é arrefecida
por agua e forma uma unidade completa que incorpora também
o cabo de retorno. Estéa disponivel em trés tamanhos, PRH 6-
40, PRH 25-90 e PRH 40-115, tornando possivel a soldadura
de tubos com didmetros exteriores desde 6 a 115 mm.

Entrega inclui
A cabeca de soldadura PRH é fornecida com cablagem de 8 m
(corrente, gas, agua e retorno).

POC PRH 6-40 PRH 25-90 PRH 40-115
Velocidade orbital, rpm 0,2-4,5 Velocidade orbital, rpm 0,10-1,62 0,10-1,58 0,068-1,36
Gama de trabalho, eléctrodo paralelo ao eixo do tubo, 12-60 Diémetro exterior dos tubos, 6-40 25-90 40-115
mm mm
Gama de trabalho, eléctrodo a 30° do eixo do tubo, mm 12-36 (93) Corrente de soldadura max, 100 (pulsed 100 (pulsed 100 (pulsed
Diametro do fio de adicgdo, mm 0,8-0,9 A, agua 150) 150) 150)
Vel. de alimentagéo do fio, mm/s 2,5-25 Diametro de eléctrodo, mm 1,6/2,4 1,6/2,4 1,6/2,4
Diametro méaximo da bobine/peso, mm/Kg 100/0,5 Peso, Kg 7,5 10 12
Peso, Kg 4,8
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
Cabeca de soldadura POC 12-60 0443 930 880 Cabeca de soldadura PRH 6-40 0456 940 880
Cabeca de soldadura PRH 25-90 0456 941 881
Cabeca de soldadura PRH 40-115 0456 942 880
Matriz virgem para PRH 6-40 0457 485 001
Matriz virgem para PRH 25-90 0457 485 002
Matriz virgem para PRH 40-115 0457 485 003
Dispositivo p/ maquinagéo de matrizes, PRH 6-40 0457 486 001
Dispositivo p/ maquinacao de matrizes, PRH 25-90 0457 486 002
Dispositivo p/ maquinagéo de matrizes, PRH 40-115 0457 486 003

Ferramenta de suporte p/ PRH 6-40/25-90/40-115 0456 940 122
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Componentes modulares A25

A25

A25 é um sistema modular de componentes - a chave para a

soldadura TIG orbital. A associagéo entre os varios componen-
tes modulares permite a criagcdo dos sistemas mais adequados

a cada aplicagédo. O método TIG-narrow gap para a soldadura

de juntas estreitas pode também ser usado em conjunto com o

sistema A25.

O sistema modular A25 ¢ utilizado em conjunto com as fontes

de alimentac@o Mechtig, Prowelder e Protig.

Informacao para encomendar

A25 com AVC e oscilagao, unidade de alimentacéo de

fio, motor VEC com prato rotativo e tocha BTE 250M
com estrutura de suporte.

A25 com AVC e oscilagao, unidade de alimentagéo de

fio, motor VEC com prato rotativo e tocha BTE 500M
com estrutura de suporte.

A25 com AVC e tocha BTE 250M

A25 com AVC e tocha BTE 500M

A25 com AVC, oscilagéo e tocha BTE 250M

A25 com AVC, oscilagéo e tocha BTE 500M

A25 com AVC, corredica horizontal manual e tocha
BTE 250M

A25 com AVC, corredica horizontal manual e tocha
BTE 500M

A25 com corredigas horizontal e vertical manuais e

0443 910 880

0443 910 881
0443 911 880
0443 911 881
0443 911 882
0443 911 883

0443 911 884

0443 911 885

A25 tocha BTE 250M 0443 911 886
A25 com corredicas horizontal e vertical manuais e

Amplitude da corrediga AVC, mm 76 tocha BTE 500M 0443 911 887
Velocidade da corredica AVC, mm/s 2,81 A25 com corredicas para cabegca fluctuante e tocha
Amplitude da corredica de oscilagdo, mm 76 BTE 250M 0443 912 880
Velocidade da corredica de oscilagdo, mm/s 19 A25 com corredigas para cabegca fluctuante e tocha
Amplitude da corredica manual, mm 93 BTE 500M 0443 912 881
Amplitude da corredica circular, mm 76 Carruagem para transporte de cabegas A25 com 2 m

Diametro de fio, mm 0,6-1,6 devia 0458 002 880
Valor de velocidade de alimentag&o de fio, m/min 0,1-2,6 Via adicional, 2m . 0157 377 880
Motor VEC com tacogerador, velocidade, rpm 1000 PAL 3 caixa de ligag&o para regulagdo de motor 0457 870 880
Motor VEC com tacogerador, relagao 672:1 externo 57 87
Cabecas de Controle do arco Oscilagéo Corredica Manual vertical Corredica Corredica Alimentador de | Tocha BTE 250
soldadura A25 por tenséo manual slide flutuante circular arame

STA 250 .
STA 500

STA 250 .
STA 500

STA 250

STA 500

STA 250

STA 500

STB 250

Fios utilizados STA/STB 250 0,6-1,2 mm, STA/STB 500 0,6-0,8, 1,2-1,6 mm

Acessorios, ver pagina 226
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Acessorios

Extensao angular

A extensao angular é utilizada para efec-
tuar o ajuste do &ngulo do eléctrodo na
junta. Esta extensao esta disponivel para
as cabecas PRB/PRC 17-49,33-90 ¢
60 - 170.

Y o
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Informacéo para encomendar

Suporte angular 0443 875 880
Suporte angular para PRB

140-220 0333 610 880
Suporte angular 45° para

juntas ao angulo, PRB 140-

220 0333 222 880
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Acessorios

Cabeca Narrow gap
para PRD

A ESAB desenvolveu um equipamento
para soldadura com juntas estreitas (Nar-
row Gap) em conjunto com a cabeca de
soldadura PRD. A soldadura TIG orbital
"Narrow Gap" utiliza uma junta bastante
estreita e de baixo volume. E possivel
soldar em todas as posi¢des, quer com
acos ao carbono como com agos inoxida-
veis.

Suspensor

O suspensor tem capacidade para supor-
tar as ferramentas de soldadura,
maquinas de furar ou rebarbar pesando
entre 8 a 14 Kg. O cabo pode ser esten-
dido até um comprimento méaximo de 2,7
m. A forca da mola é constante, isto &, o
cabo apresenta sempre a mesma capaci-
dade de elevagao, independentemente
do comprimento utilizado.

Informacéo para encomendar

Cabeca "Narrow Gap" 50 mm 0441 623 880
Cabeca "Narrow Gap" 80 mm 0441 623 881
Endireitador de fio @ 0,8 mm 0441 355 882
Endireitador de fio @ 1,0 mm 0441 355 881
Endireitador de fio @ 1,2 mm 0441 355 880

Informacao para encomendar
Suspensor 0332 330 005
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Calhas standard para PRD

Para cada diametro de tubo é utilizado um tamanho especifico
de calha. As calhas standard estéo listadas de acordo com as
referéncias de encomenda. Outros tamanhos de calha para

outros didmetros de tubo podem ser fornecidos a pedido, dentro

da gama de trabalho da cabega de soldadura PRD.

Informacéo para encomendar

Diametro exterior do tubo:
114,30 mm - 4 polegadas
141,30 mm - 5 polegadas
168,27 mm - 6 polegadas
219,07 mm - 8 polegadas
273,05 mm - 10 polegadas

323,85 mm - 12 polegadas
355,60 mm - 14 polegadas
406,40 mm - 16 polegadas
457,20 mm - 18 polegadas
508,00 mm - 20 polegadas
558,80 mm - 22 polegadas
609,60 mm - 24 polegadas
660,00 mm - 26 polegadas
711,00 mm - 28 polegadas
762,00 mm - 30 polegadas
813,00 mm - 32 polegadas

0333 400 880
0333 400 881
0333 400 882
0333 400 883
0333 400 884
0333 400 885
0333 400 886
0333 400 887
0333 400 888
0333 400 889
0333 400 890
0333 400 891
0333 400 892
0333 400 893
0333 400 894
0333 400 895

Extensoes de cabo Prowelder

160/250

Informacéo para encomendar

Cabo para unidade de programacgéo, 15 m

Cabo do motor, unidade motora PRB, 10 m

Cabo do motor, unid. de alim. de fio, 10 m

Cabo de soldadura, corrente-gas-agua, 8 m

Para mais informacao, favor contactar o representante
ESAB mais proximo

0369 143 887
0456 906 880
0456 904 880
0456 905 880

Extensoes de cabo Prowelder/

Protig

Informacgéo para encomendar

Extensao de cabos b, roscada, oscilagéo, caixa de
programacgéo, CAN 42V (10 m)

Extensao de cabo c, rotagéo (10 m)

Extensao de cabo e, AVC (10 m)

Extenséao de cabo f, cabo de retorno (8 m)

Extensao de cabo k, cabo de medida (2 m)

Kit de extenséo de cabos 1, corrente, agua, gas (8 m)
Kit de extensdo de cabos 2, corrente, 4gua, gas,
contacto da tocha (8 m)

Para mais informagéo, favor contactar o agente ESAB
mais préximo

0456 904 880
0456 906 880
0457 219 880
0152 349 888
0457 219 881
0456 905 880

0466 705 881

864,00 mm - 34 polegadas

914,00 mm - 36 polegadas

Calha direita com apoio de sucg¢éo, 2 m

Calha direita com apoio de sucgéo, 4 m

Bomba de sucgéo para calha

Parafuso de aperto para calhas standard

Parafuso de aperto para calhas standard em conjunto
com o apoio 0333 402 880

Parafuso de aperto para calhas standard em conjunto
com apoio 0333 402 882 -885

Parafuso de aperto para calhas standard em conjunto
com apoio 0333 402 886 -890

Apoio para calha standard com tubo didametro

menos...
4 mm
8 mm
12 mm
16 mm
20 mm
24 mm
28 mm
32 mm
36 mm
40 mm

Y o
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0333 400 896
0333 400 897
0334 150 880
0334 150 881
0334 504 001

0212 204 306
0190 507 451

0212 204 352

0333 402 881
0333 402 882
0333 402 883
0333 402 884
0333 402 885
0333 402 886
0333 402 887
0333 402 888
0333 402 889
0333 402 890
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Acessorios
Componentes e acessérios A25

Informacéo para encomendar

Suporte 0441 404 880
Unidade de alimentac&o de fio 0.6 - 0.8 mm 0441 300 882
Rolete de alimentacao 1,0 - 1,2 mm 0369 557 003
Rolete de alimentagéo 1,2 - 1,6 mm 0369 557 007
Guia de saida 0,8 - 1,2 mm 0441 456 881
Guia de saida 1,6 mm 0441 456 882
Cabo de ligag¢ao, unidade de alimentagdo 10 m 0456 904 880
Bicha de fio, por metro (std 400 mm) 0192 799 112
Bico de fio, BTE 250M 0441 407 880
Bico de fio, BTE 500M 0441 407 881
Tocha TIG BTE 250M 0441 362 880
Tocha TIG BTE 500M 0441 418 880
Suporte BTE 250M 0441 414 880
Suporte BTE 500M 0441 414 881
Corredica AVC 0443 913 880
Corredica circular 0145 945 880
Corrediga manual 0413 518 880
Corredica oscilante 0443 913 881
Corredica flutuante 0441 674 881
Roda guia simples, BTE 250M 0441 833 880
Roda guia simples, BTE 500M 0441 833 881
Roda guia dupla, BTE 250M 0441 358 880
Roda guia dupla, BTE 500M 0441 358 881

Veios e mandris de centragem
para POC

Informacéo para encomendar

Veio de mandril tipo A 0442 741 880
Mandril @ 9,9 - 10,5 mm 0442 634 880
Mandril @ 10,3 - 10,9 mm 0442 634 881
Mandril @ 10,7 - 11,3 mm 0442 634 882
Mandril @ 11,1 - 11,7 mm 0442 634 883
Mandril @ 11,5 - 12,1 mm 0442 634 884
Mandril @ 11,9 - 12,7 mm 0442 634 885
Mandril @ 12,5 - 13,3 mm 0442 634 886
Veio de mandril tipo B 0332 208 880
Mandril @ 13,1 - 13,9 mm 0442 635 880
Mandril @ 13,7 - 14,5 mm 0442 635 881
Mandril @ 14,3 - 15,4 mm 0442 635 882
Mandril @ 15,2 - 16,3 mm 0442 635 883
Mandril @ 16,1 - 17,6 mm 0442 635 884
Mandril @ 17,4 - 19,0 mm 0442 635 885
Mandril @ 18,8 - 20,2 mm 0442 635 886
Mandril @ 19,9 - 21,7 mm 0442 635 887
Veio de mandril tipo C 0332 209 880
Mandril @ 21,4 - 23,2 mm 0442 636 880
Mandril @ 22,9 - 24,7 mm 0442 636 881
Mandril @ 24,4 - 26,6 mm 0442 636 882
Mandril @ 26,3 - 28,5 mm 0442 636 883
Mandril @ 28,1 - 30,7 mm 0442 636 884
Mandril @ 30,3 - 33,1 mm 0442 636 885

Acessorios POC 12-60

Informacao para encomendar

Suspensor 0332 330 005
Suporte de 3 pontas completo com porta-eléctrodo.
Para cordbes ao angulo até @ 36 mm 0333 897 880

Suporte de 3 pontas completo com porta-eléctrodo.
Para corddes ao angulo de & 36 mm até @ 93 mm 0333 897 883

Proteccéo para soldadura do titanio 0441 000 880
Tocha para soldadura interna 9,5-15 0441 131 880
Tocha para soldadura interna 15-20 0441 132 880
Tocha para soldadura interna 20-30 0441 133 880

Suporte
Travao
Protecgéo de bobine

Ficha multi-contacto para ligagédo com Protig
Motor VEC com tacogerador, velocidade 1000 rpm,

relacdo 672:1
Unidade de controle VEC

Mesa rotativa com ligacdo do cabo de retorno para

motor VEC

Kit "Narrow Gap" para BTE 500M

Mandril @ 32,7 - 36,7 mm
Mandril @ 36,2 - 40,1 mm
Veio de mandril tipo D

Mandril @ 39,6 - 43,7 mm
Mandril @ 39,6 - 43,7 mm
Mandril @ 43,2 - 47,3 mm
Mandril @ 46,7 - 51,8 mm
Mandril @ 51,2 - 57,2 mm
Mandril @ 56,6 - 63,7 mm

0441 412 880
0146 967 881
0157 482 880
0441 600 880

0457 258 880
0457 222 880

0442 712 880
0441 667 880

0442 636 886
0442 636 887
0332 210 880
0442 637 880
0442 637 880
0442 637 881
0442 637 882
0442 637 883
0442 637 884
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Unidade de alimentacao de
fio MEI 21

A MEI 21 é uma unidade de alimentagao de fio com quatro role-
tes, destinada a soldadura TIG orbital. Uma unidade de alimen-
tacdo de fio separada constitui uma grande vantagem, dado
que elimina a necessidade de existéncia duma unidade deste
tipo e duma bobine de fio montada na cabeca de soldadura.
Esta unidade pode usar bobines de fio com 5 Kg de didametros
desde 0,6 a 0,8 mm.

Entrega inclui
A unidade de alimentacao de fio MEI 21 é fornecida com uma
bicha para fio.

MEI 10

A MEI 10 é uma unidade de alimentacgao de fio concebida para
ser montada sobre as ferramentas PRB 17-170 (PRC 17-49 s6
com AVC). As ferramentas PRB com o MEI 10 podem ser utili-
zadas com as Prowelder 160/250/320. As ferramentas PRC
com o MEI 10 podem ser utilizadas com a Protig 450.

A concepcao compacta desta unidade reduz ao minimo o
aumento de tamanho da ferramenta com ela montada. A curta
distancia a percorrer pelo fio, permite que este possa ser ali-
mentado directamente da bobine para o banho, tornando a MEI
10 ideal para a soldadura do aluminio, sendo também possivel
ser usada para a soldadura dos agos macios e inoxidaveis.

A MEI 10 pesa 0,5 Kg (sem bobine e cabo) e pode usar fios de
aluminio de 0,8 a 1,0 mm e 0,8 mm para os agos. A unidade é
accionada por um motor CC equipado com tacogerador que
permite um ajuste preciso da velocidade de alimentag&o do fio.

Entrega inclui
O MEI 10 é fornecido com uma bobine para fio.

MEI 21 MEI 10
Diametro de fio, mm 0,6-0,8 (0.9) Diametro de fio, mm 0,8
Valor de velocidade de alimentac&o de fio, m/min 0,1-2,6 Valor de velocidade de alimentac&o de fio, m/min 0,1-1,2
Diametro maximo da bobine/peso, mm/Kg 200/5 Diametro maximo da bobine/peso, mm/Kg 60/0,26
Largura do suporte da bobine, mm 60 Largura do suporte da bobine, mm -
Diédmetro do suporte da bobine, mm 51,5 Diédmetro do suporte da bobine, mm -
Comprimento da guia de fio, m 4,2 Comprimento da guia de fio, m 0,1
Peso, Kg 4 Peso, Kg 0,5
Informacao para encomendar Informacao para encomendar
MEI 21 0443 830 880 PRB 17-49 & PRC 17-49 com AVC 0444 211 880

PRB 33-90, PRC 33-90 com AVC & PRC com AVC e

oscilagao 0444 212 880
PRB 60-170, PRC 60-170 com AVC & PRC 60-170
com AVC e oscilagao 0444 213 880
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Unidade de refrigeracao
OCE-2 H

A OCE-2 H é uma unidade de refrigeracao eficiente e de dimen-
sdes compactas, concebida para ser utilizada em conjunto com
equipamento refrigerado por agua na soldadura por arco eléc-
trico manual ou em postos automaticos. O reservatorio para a
agua e a bomba séo construidos em material resistente a corro-
sdo.

Unidade de refrigeracao
OCF 2M

A unidade de refrigeragdo OCF 2M foi concebida para ser utili-
zada em conjunto com a Mechtig 160/250. Esta unidade de
refrigeracdo pode ser facilmente montada sob a fonte de ali-
mentacgéao, proporcionando grande flexibilidade na adaptacao
aos requisitos dos clientes. A altura maxima de funcionamento
éde7m.

OCE-2H OCF 2M
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50-60 Alimentacao da rede, V/Hz 230
Consumo maximo, W 250 Consumo maximo, W 250
Presséo da agua, max, bar 50,3/60, 4,1 Presséo da agua, max, bar 3
Poténcia de refrigeracéo, °C, I/min, kW 40, 2,0, 1,1 Poténcia de refrigeragéo, °C, I/min, kW 4
Capacidade total de agua, | 8 Capacidade total de agua, | 5
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
Unidade de refrigeracdo OCE-2 H 0414 191 881 Unidade de refrigeragdo OCF 2M 0457 216 882

Detector de fluxo de agua 0414 231 880
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Prowelder 160/250

As Prowelder 160/250 foram concebidas para a soldadura de
tubos topo-a-topo em conjunto com as cabecas PRB, para a
soldadura de tubos a placas com a cabega POC ou na solda-
dura TIG orbital de produtos diversos em conjunto com os com-
ponentes do sitema modular A25. Estas fontes de alimentagéo
programaveis permitem a customizacao do processo de solda-
dura, podendo os programas ser guardados na memaria
interna. As Prowelder 160/250 estao equipadas com saidas do
tipo RS 232, que tornam possivel a utilizagdo do Weldoc WMS
4000 (Welding Monitoring System). O Weldoc WMS 4000 € um
software concebido para monitorizagdo de parametros durante
a soldadura, a ser utilizado em PC fornecido pelo cliente.

Entrega inclui
As Prowelder 160/250 sao fornecidas com cabos de alimenta-
¢ao e retorno com 5 m.

Prowelder 160 Prowelder 250

Prowelder 320

A Prowelder 320 foi concebida para soldadura de tubos topo-a-
topo em conjunto com as cabecas de soldadura PRB, solda-
dura de tubos a placas com a cabecga de soldadura POC ou
para da soldadura TIG orbital em conjunto com os componentes
modulares A25. Os programas podem ser armazenados na
memodria interna. A Prowelder 320 esta equipada com uma
saida RS 232, que torna possivel a utilizagao do Weldoc™
WMS 4000 (Welding Monitoring System). O Weldoc™ WMS
4000 é um programa de computador concebido para ser utili-
zado durante a soldadura para monitorizar os parametros da
mesma.

Entrega inclui
A Prowelder 320 é fornecida com cabos de alimentagéo e

retorno com 5 m.

Prowelder 320 Prowelder 320

Alimentacao da rede, V/Hz 1x230/50-60 3x400/50-60

Gama de regulagéo, A 5-160 5-250
Valor max. com factor de trabalho 160/16 250/20
de 35%, A

Valor max. com factor de trabalho 110/15 180/17
de 60%, A

Valor méax. com factor de trabalho 80/13 140/16
de 100%, A

Tensé&o em circuito aberto, V 50-60 50-60
Poténcia em vazio, W 50 55
Dimensoes exteriores, CxLxA 515x285x835 515x285x620
Peso, Kg 37 38

Informacéao para encomendar

Prowelder 160 sem unidade de refrigeracdo 0458 300 880
Prowelder 250 sem unidade de refrigeracao 0458 300 881
Trolley para Prowelder 160 & 250 0301 100 880
Unidade de refrigeragdo OCF 2M 0457 216 882
Weldoc™ WMS 4000 0457 410 880
SPS 4000 0457 410 881
Jogo de cabos de fibra éptica com 15 m para ligagéo

do computador as Prowelder 160/250 0457 072 881
Jogo de cabos de fibra éptica com 2 m para ligagéo do

computador as Prowelder 160/250 0457 072 882

3x400/50-60 3x230-400-500/
50, 3x208-230-

Alimentacéo da rede, V/Hz

460-475/60
Gama de regulagéo, A 5-320 5-320
Valor méax. com factor de trabalho 320 320
de 60%, A
Valor max. com factor de trabalho 270 270
de 100%, A
Tenséao em circuito aberto, V 50-60 50-60
Poténcia em vazio, W 520 520
Dimensoes exteriores, CxLxA 734x489x695 734x489x695
Peso, Kg 110 156
Informacéao para encomendar
Prowelder 320, 3x400 V / 50-60 Hz 0456 650 882
Prowelder 320, 3x208-500 V / 50-60 Hz 0456 650 883
Trolley 0457 221 880
Weldoc™ WMS 4000, versdo completa 0457 410 880
SPS 4000, programa de documentagéo 0457 410 881
Cabo de fibra 6ptica WMS 4000, 15 m 0457 072 881
Cabo de fibra 6ptica WMS 4000, 2 m 0457 072 882

Para mais informagéo, favor contactar o representante
ESAB mais préximo.
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Protig 450

A Protig 450 pode ser utilizada igualmente com as cabecas
para a soldadura de tubos topo-a-topo A21, com a cabeca A22
para soldadura de tubos a placas e com o sistema de compo-
nentes A25. A Protig 450 pode dividir os programas num largo
numero de blocos independentes. Os programas podem ser
armazenados na memodria interna para ser usados novamente.
A Protig 450 esta equipada com uma saida RS 232, o que torna
possivel a utilizagdo do Weldoc™ WMS 4000 (Welding Monito-
ring System). O Weldoc™ WMS 4000 é um programa de com-
putador, concebido para ser usado durante a soldadura para
monitorizar os parametros da mesma.

Entrega inclui
A Protig 450 é fornecida com cabos de alimentac&o e retorno
com 5 m.

Protig 450 Protig 450

Alimentacao da rede, V/Hz 3x400/50-60 3x230-400-
500/50,
3x208-230-
460-475/60
Gama de regulacéo, A 5-450 5-450
Valor max. com factor de trabalho de 450 450
45%, A
Valor méax. com factor de trabalho de 360 360
100%, A
Tenséo em circuito aberto, V 50-60 50-60
Poténcia em vazio, W 520 520
Dimensdes exteriores, CxLxA 734x489x695 734x489x695
Peso, Kg 113 159
Informacéao para encomendar
Protig 450, 3x400 V / 50-60 Hz 0456 650 880
Protig 450, 3x208-500 V / 50-60 Hz 0456 650 881
Trolley 0457 221 880
Weldoc™ WMS 4000, versao completa 0457 410 880
SPS 4000, programa de documentagao 0457 410 881
Cabo de fibra 6ptica WMS 4000, 15 m 0457 072 881
Cabo de fibra 6ptica WMS 4000, 2 m 0457 072 882

Para mais informacao, favor contactar o representante
ESAB mais préximo.
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Equipamento para soldadura plasma
Soldadura plasma — o0 processo

A soldadura plasma constitui 0 processo ideal para a soldadura de chapas com espes-
suras compreendidas entre 1 a 8-10 mm. Nesta gama de espessuras é possivel utili-
zar a técnica do "key-hole" e tirar partido dum certo nimero de vantagens, tais como:
velocidade de soldadura elevada, entrega térmica reduzida, baixa deformagéo e alta
qualidade e acabamento do cordao de soldadura. O principio do "key-hole" torna pos-
sivel a soldadura de juntas topo-a-topo até 8 mm. A economia de soldadura obtida é
notavel, gracas as redugdes do tempo de soldadura e preparacao de junta. A boa
estabilidade de arco e a alta concentragéo de energia tornam possivel a soldadura de
materiais de baixa espessura. Chapas de espessura inferior a 0,3 mm, podem ser sol-
dadas com sucesso, utilizando o processo plasma.

PW 3000

A PW 3000 é uma unidade de controle para a soldadura plasma, compacta e portatil,
destinada & soldadura do ago inoxidavel, titanio e outros materiais ligados. E uma uni-
dade de facil operacao e manutengéo, gragas a sua concepgao modular e as suas cla-
ras capacidades de pré-selec¢do. A PW 3000 possui um potenciometro de corrente,
trés debitdmetros para os gases: plasma, protecgéo e de protec¢do da raiz, um
amperimetro digital, interruptores para o arranque e paragem do arco piloto com lam-
padas indicadoras, e, todas as ligagdes necessarias para corrente e abastecimento de
agua e gas. A PW 3000 pode ser ligada a toda uma gama de rectificadores com cor-
rente constante ou caracteristica mergulhante.

Cw 3000

A CW 3000 é uma unidade de alimentacéo de fio portatil, destinada a soldadura TIG e
plasma de alta precisdo com fios de 0,8 -1,6 mm. A velocidade de alimentacao é de
regulagéo continua desde 0 a 4 m/min. A unidade CW 3000 possui as caracteristicas
seguintes: controle preciso da velocidade, arranque e paragem da alimentagéo de fio
por controle local ou remoto, alimentacao de fio com pulsacgéo, e, alimentaco de fio
para a frente e em reverso.
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Equipamento para soldadura plasma

Tochas para soldadura plasma

As tochas de soldadura plasma PTW sé&o leves, equilibradas e flexiveis. Destinam-se
a soldadura plasma manual ou mecanizada de todos os tipos de materiais eléctrica-
mente condutivos. A PTW 150 é uma tocha para soldadura plasma manual com uma
capacidade de 150 A a 100% cc. E fornecida completa com um bico No 4 e 4 m de
mangueiras e cabos. Os arranques e paragens de soldadura sdo activados através
dum gatilho montado na pega da tocha. A PTW 150 M é uma tocha para soldadura
plasma mecanizado com uma capacidade de 150 A a 100% cc. E fornecida completa
com um bico No 4 e 4 m de mangueiras e cabos. Esta tocha esté, também, disponivel
com 1,5 m de mangueiras e cabos. Os arranques e paragens de soldadura nas tochas
maquina séo processados na unidade de controle plasma ou através dum comando a
distancia.

WP 45—-unidade de refrigeracao

A WP 45 é uma unidade de refrigeracéo de alta capacidade, ideal para soldadura por
arco eléctrico e corte térmico, tal como para outros processos que necessitem uma
elevada capacidade de arrefecimento, como por exemplo a soldadura por resisténcia
com ciclos elevados.

Esta unidade é muito robusta e eficiente, devido ao largo permutador de calor que
possui, a bomba de agua e largo volume de agua de arrefecimento. A WP 45 tem um
tanque com um volume de 6 | e uma capacidade de arrefecimento de 5 kW a 100% cc.
Tens&o de alimentagéo: 400 V/50 Hz, trifasica.

Plasmaweld 202/402

As Plasmaweld 202/402 sao fontes de alimentacao controladas por tiristores para a
soldadura plasma CC. A regulagéo infinitamente variavel da corrente de soldadura
torna estas unidades adequadas para a soldadura plasma com correntes elevadas e
“keyhole”. O arco piloto, gerado por HF, mantém-se activo permitindo um arranque
seguro sem toque do arco principal.



Soldadura automatica —
Equipamento para soldadura plasma
PT-8

A PT-8, 8 m, € uma tocha méaquina para soldadura plasma com uma capacidade de
400 A a 100% do ciclo.

LT-3

O LT-3 é um arrefecedor de agua externo com uma capacidade de arrefecimento de
3 kW.

CWF 1/CWC 3

A unidade CWF/CWC é um alimentador de fio para TIG e plasma. A CWF/CWC pro-
porciona uma alimentagéo precia do fio frio no arco em soldadura TIG automética e
nos processos plasma. O sistema pode ser usado em qualquer gabarit ou posiciona-
dor de soldadura.

233



234

Soldadura automatica

Equipamento portatil de mecanizacao

Railtrac BV1000/BVR1000

Railtrac BV1000 e BVR1000 s&o duas unidades automaticas
para a mecanizagéo da reparacao e recarga de perfis de carril
duma forma suave e eficiente. O equipamento pode ser mon-
tado, programado e controlado duma forma rapida e simples
por uma s6 pessoa. A aprendizagem sobre o seu modo de fun-
cionamento e manuseamento é extremamente rapida. O sis-
tema inclui dois dispositivos de aperto ao carril, um perfil em
aluminio, um carro automotor com uma unidade de oscilagao,
sistema de controle e controle remoto. A unidade de oscilagéo e
o sistema de controle sao perfeitamente sincronizadas de forma
a permitir a utilizagcdo de varios padrdes de oscilagdo prévia-
mente programados. Os movimentos de oscilacdo comegam a
partir duma linha zero lateral interior ou exterior ao carril. Esta
linha zero pode-se mover lateralmente durante a soldadura.
Podem ser usadas velocidades diferentes em cada programa
para conseguir a espessura de material depositado mais ade-
quada. O controle remoto permite ao operador controlar total-
mente a maquina sem levantar a mascara. Railtrac BV1000,
com uma unidade de oscilagéo e quatro programas diferentes.
Railtrac BVR1000, com uma unidade de oscilagao, indicadores
de paragem e arranque, funcao de retorno para operacao
automatica e seis programas diferentes.

Railtrac BV/BVR

Railtrac 1000

Railtrac 1000 é uma gama de equipamentos portéateis e progra-
maveis destinados a mecanizagdes de soldadura e corte. A
diversidade de solucdes, frequentemente, constitui a resposta
adequada para os trabalhos monétonos e duros com um acrés-
cimo de produtividade e consisténcia da qualidade. O Railtrac
foi especialmente concebido para a soldadura MIG/MAG, TIG e
corte térmico. O Railtrac é constituido por componentes robus-
tos e esta disponivel nos quatro modelos basicos seguintes.
Todos os modelos dispdem de meméria para cinco programas,
incluindo soldadura por intervalos. As calhas podem ser fixadas
através de ventosas do tipo ejector, acoplamentos aparafusa-
dos ou magnetos permanentes.

* Railtrac F1000, Flexi, o equipamento menos complexo para
soldadura ou corte ao longo duma calha rigida ou flexivel.

+ Railtrac FW1000, Flexi Weaver, o sistema Flexi acrescido
duma unidade de controlo remoto e um dispositivo de oscilagao
destinado a oscilagdo do arco com diferentes padrdes.

+ Railtrac FR1000, Flexi Return, mesmas fungdes do Flexi mas
com indicadores de arranque e paragem moveis para operacao
automatica.

+ Railtrac FWR1000, Flexi Weaver Return, mesmas fun¢des do
Flexi weaver, mas com indicadores de arranque e paragem
moveis para operagao automatica.

Através do controlo remoto é possivel seleccionar:

+ Arranque e paragem, * Direc¢éao de deslocamento, « Veloci-
dade de deslocamento, * Largura da oscila¢ao, * Deslocamento
da linha zero, - Velocidade rapida on/off, « Enchimento de cra-
tera, « Controle de parametros de soldadura através de potenci-
6metros

Railtrac 1000

Comprimento das calhas flexiveis, m 2
Velocidade de soldadura, m/min 0,1-1,5
Gama de oscilagcdo, mm/s 1-80
Velocidade de oscilagdo, mm/s 7-50
Consumo maximo, W 80
Tenséo de controle, V, CA 30-46
Tempo para enchimento de cratera, s 0-9,9
Offset da linha zero, mm 25 (12,5)
Comprimento linear programado, cm 6-99
Peso, Kg 7

Comprimento das calhas flexiveis, m 2,5
Raio de curvatura das calhas, min, mm 1000/3000
Velocidade de soldadura, m/min 0,10-1.5
Velocidade de deslocamento, m/min 1,5
Gama de oscilagdo, mm/s 1-30
Velocidade de oscilagdo, mm/s 6-60
Tempo de espera, s 0,0-9,9
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Railtrac F1000

Railtrac F1000, Flexi, para soldadura e corte térmico.

+ Solda e corta em todas as posi¢cdes em materiais magnéticos ou ndo-magnéticos
- Montagem rapida e facil operagéo

* Memoria para cinco programas

« Valores de regulagao calibrados em mm, cm e segundo

* Programa "backfill" para enchimento de cratera

» Manual de programacao auto-instrutivo

+ Calha flexivel em aluminio

+ Possibilidade de aumentar ou cortar as calhas para o comprimento desejado
« Suporte angular para ajuste rapido do angulo da pistola (opgao)

« Cabeca fluctuante para manutengdo da altura a peca (opgéo)

Railtrac FR1000

Railtrac FR1000, Flexi Return, para soldadura e corte com retorno automatico.
+ Solda em todas as posicdes em materiais magnéticos ou ndo-magnéticos

+ Montagem réapida e facil operagéo

» Memdria para cinco programas

+ Valores de regulacao calibrados em mm, cm e segundo

» Programa "backfill" para enchimento de cratera

* Manual de programagé&o auto-instrutivo

« Calha flexivel em aluminio

* Possibilidade de aumentar ou cortar as calhas para o comprimento desejado
« Suporte angular para ajuste rapido do angulo da pistola (opgéo)

+ Cabeca fluctuante para manutencao da altura a peca (opgéo)

Railtrac FWR1000

Flexi Weaver Return, para soldadura com oscilagéo e retorno automético.

» Solda em todas as posi¢cbes em materiais magnéticos ou ndo-magnéticos
» Montagem rapida e facil operagao

* Memo6ria para cinco programas

» Valores de regulacgao calibrados em mm, cm e segundo

» Programa "backfill" para enchimento de cratera

» Manual de programacgéao auto-instrutivo

+ Calha flexivel em aluminio

» Possibilidade de aumentar ou cortar as calhas para o comprimento desejado
« Suporte angular para ajuste rapido do angulo da pistola (opgéo)

+ Inclinagdo da unidade de oscilagédo para juntas ao angulo (opgéo)

* Rotacéo da unidade de oscilagéo para oscilagao horizontal (opgéo)

+ Cabeca fluctuante para manutencao da altura a peca (opgao)

+ Controle remoto com potencidémetros para regulacdo de parametros

Railtrac FW1000/FW1000 L

Railtrac FW1000, Flexi Weaver, para soldadura com oscilagéo. O Railtrac FW1000
pode ser fornecido na versao "FW1000 L" caso o processo de soldadura necessite
uma velocidade de soldadura mais baixa que a conseguida com o FW1000.

* Solda em todas as posi¢cbes em materiais magnéticos ou ndo-magnéticos

» Montagem rapida e facil operagao

* Memoria para cinco programas

« Valores de regulagao calibrados em mm, cm e segundo

+ Manual de programagé&o auto-instrutivo

« Controle remoto resistente com botdes de membrana

+ Calha flexivel em aluminio

+ Possibilidade de aumentar ou cortar as calhas para o comprimento desejado

+ Suporte angular para ajuste rapido do angulo da pistola (opg¢ao)

+ Inclinagédo da unidade de oscilagédo para juntas ao angulo (opgao)

» Rotagéo da unidade de oscilagdo para oscilagao horizontal (opgao)

+ Cabeca fluctuante para manutengdo da altura a peca (opgéo)

« Controle remoto com potenciémetros para regulagéo de parametros 235
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Miggytrac 1000

O Miggytrac 1000 € um carro automotor pequeno e compacto
ao qual se pode, rapidamente, acoplar uma pistola de solda-
dura standard da ESAB. As suas quatro rodas motrizes, em
conjunto com um magneto montado no carro, garantem um
movimento continuo e estavel. O magneto mantém o carro na
posicao correcta sobre a pega de trabalho, mesmo que esta
seja curvada ou angulosa. O carro funciona como um controle
remoto para a unidade de alimentacao de fio ; o operador
comanda a direcg¢éo de translacéo e as funcdes de arranque e
paragem da soldadura no painel de comando. O painel de
comando permite aceder a outras fungdes tais como velocidade
de translacdo, alimentagéo de fio, tens@o, magneto ligado/desli-
gado e soldadura activada/desactivada. O carro segue a junta
de soldadura através de rodas guia e possui micro-interruptores
na frente e traseira para permitir a paragem automatica.

Miggytrac 1000

Miggytrac 2000

O Miggytrac 2000 é um pequeno carro automotor compacto,
com tracgdo as quatro rodas, concebido para a mecanizagdo
MIG/MAG em juntas de soldadura longitudinais. Além da trac-
¢ao as quatro rodas que lhe asseguram um movimento suave e
seguro, possui, ainda, um magneto permanente, que se pode
ligar e desligar, que assegura o posicionamento correcto do
carro em relagéo a peca.

O Miggytrac 2000 dispde dum visor digital que permite uma pro-
gramacao simples. Fruto do seu baixo peso e simplicidade é
facil a sua mudanca entre postos de trabalho.

Miggytrac 2000

Velocidade de soldadura, m/min 0,15-1,2
Tenséo de controle, V, CA 36-46
Poténcia, W 50
Peso, Kg 8
Dimensodes exteriores, CxLxA 250x250x330
Informacéao para encomendar

Miggytrac 1000 0457 357 880
Cabo de ligagdo a MEK 4 0457 360 880
Jogo de cabos para unidade de alimentacdo MEK 4 0457 462 880
Visor de soldadura 0457 463 880
Ligadores universais

Transformador 230/36 V 0457 467 880
Cabo de ligagao universal para outros

transformadores 0457 360 881

Velocidade de deslocamento, m/min 0,2-1,5
Velocidade de soldadura, m/min 0,15-1,5
Tenséao de controle, V, CA 36-42
Tenséao de controle, V, CC 40-60
Consumo maximo, W 25
Velocidade rapida, m/min 2,5
Gama de soldadura intermitente, cm 1-99
Tempo para enchimento de cratera, s 0-9,9
Peso, Kg 8,5
Dimensoes exteriores, CxLxA 400x340x370
Informacéo para encomendar

Miggytrac 2000 0457 358 880
Cabo de ligagéo a MEK 4 0457 360 880
Jogo de cabos para unidade de alimentacao MEK 4 0457 462 880
Visor de soldadura 0457 463 880
Ligadores universais

Transformador 230/36 V 0457 467 880
Cabo de ligagao universal para outros

transformadores 0457 360 881



Soldadura automatica
Tractores

A2 Multitrac

O A2 Multitrac esta disponivel em duas versdes: AS e MIG/
MAG. Caso seja escolhida a versdo AS, o Multitrac pode funcio-
nar igualmente com um s fio ou fios gémeos. A unidade de ali-
mentacéo de fio fortemente dimensionada, assegura uma
alimentacéo continua e estavel. Uma velocidade de translac¢do
precisa é assegurada pela traccéo as quatro rodas. A pré-selec-
¢éo exacta e o controle dos parametros de soldadura, é feita no
painel de instrumentos que esta equipado com um visor digital.
O Multitrac &€ completamente movel e pode ser faciimente des-
locado de um posto de soldadura para outro, podendo, também,
ser rapidamente ajustado para pegas diferentes.

Single Twin Single
SAW SAW  GMAW

Carga méax. com factor de trabalho 800 800 600
de 100%
Fio @ sélido néo ligado 1,6-4,0 2x1,2-2,5 0,8-1,6
Fio @, aco inox. 1,6-4,0 - 0,8-1,6
Fio @, Al - - 1,2-1,6
Fio @, soldadura com fio fluxado 1,6-4,0 - 1,2-2,4
Valor de velocidade de alimentagéo 9 9 19
de fio, m/min
Velocidade de deslocamento, m/min 0.1-1.7 0,1-1,7 0.1-1.7
Dimensodes exteriores, CxLxA 870x400 870x302 870x302
x830 x830 x830
Peso, Kg 47 45 43

Informacéo para encomendar

A2 Multitrac AS/1 s6 fio 0449 160 880
A2 Multitrac MIG/MAG 0456 505 880
Acessorios, ver pag. 244

Equipamento de opgéo, ver pag. 243

A2 Multitrac AS/Twin, ver equipamento de opgcéo
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Soldadura automatica
Tractores

A6 Mastertrac

O A6 Mastertrac é uma maquina de soldadura automatica de
auto-propulsdo com quatro rodas motrizes. O avancgado equipa-
mento de controle electrénico confere alta preciséo, e o visor
digital permite a pré-selecgao precisa dos parametros de solda-
dura antes ou durante a mesma. O A6 Mastertrac é facil de
usar, e, quando em movimento necessita sbmente da supervi-
séo do operador. Esta automatica pode ser fornecida em ver-
sbes AS com um s0 fio, fios gémeos ou tandem, e, MIG/MAG.

A6-DK

A A6-DK dispbe de duas cabecgas de soldadura, sendo cons-
truida com base em componentes do bem conhecido sistema
A6. A A6-DK foi concebida para a soldadura em simultaneo dos
dois lados de painéis ou vigas com banzos simétricos.

Com a A6-DK podem-se soldar perfis até 800 mm de altura e
com banzos simétricos de 400 mm. A A6-DK desloca-se direc-
tamente sobre a peca a soldar, sendo guiada ao longo da junta
com a ajuda dum seguidor de junta acoplado a unidade de con-
tacto. A velocidade de translagéo é regulavel continuamente
entre 0,15 a 2,0 m/min.

Single Single Twin Tandem
SAW  GMAW SAW A6-DK SAW

Carga méax. com factor 1500 600 1500 2x1500 Carga méax. com factor de trabalho de 100% 1500
de trabalho de 100% Diametro de fio, mm 3,0-6,0
Diametro de fio, mm 3,060  1,0-32 2x2,0-3,0 2x3,0-6,0 Valor de velocidade de alimentagao de fio, m/min 0,2-4,0
Valor de velocidade de 0,2-40 0,8-16,6 0,2-4,0 0,2-4,0 Velocidade de deslocamento, m/min 0,15-2,0
alimentag&o de fio, Limitac&o de espago na vertical, mm 800
m/m|r? Extensé&o longitudinal simétrica, mm 400
Velocidade de . 0,1-2,0 0,1-2,0 0,1-2,0 0,1-2,0 Dimensdes exteriores, CxLxA 870x400x830
deslocamento, m/min Peso, Kg 150
Dimensdes exteriores, 1410x750 1410x750 1410x750 1410x990 ’
CxLxA x850 x850 x850 x850
Peso, Kg 110 100 110 158
Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
A6 Mastertrac/ AS Um s6 fio completa 0456 485 880 AB-DK SAS um s6 fio, exc. bobine para fio, roletes e
A6 Mastertrac MIG/MAG, completa 0456 486 880 maxilas de contacto* 0454 200 901
A6 Mastertrac/AS Tandem, completa 0456 755 880 Bobine em plastico para fio 30 Kg 0153 872 880
A6 Mastertrac/AS Arames gémeos, ver equipamento Bobine em aco para fio 30 Kg 0416 492 880

de opgéo
Acessorios, ver pagina 244
Equipamento de opgéao, ver pagina 243

*Sempre que o equipamento de contacto ndo esta
incluido, os roletes e maxilas de contacto devem ser
encomendados separadamente.



Soldadura automatica
Cabecas de soldadura
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A2 S Mini Master

A A2 S Mini Master é a base dum sistema de soldadura
automatico com enfase no baixo peso, compacidade e utiliza-
¢éo flexivel. Este sistema é construido a volta de unidades basi-
cas, o que significa que o grau de automatiza¢é@o e do processo
da unidade basica escolhida, pode ser modificada ou expan-
dida de acordo com os requisitos especificos da aplicacdo em
causa. As cabecas de soldadura apropriadas podem ser combi-
nadas com os manipuladores correctos, constituindo uma solu-
¢ao total para um problema especifico de soldadura.

A2 S GMAW Mini Master

A A2 S GMAW Mini Master é uma versao MIG/MAG compacta
da cabega de soldadura A2 S SAW Mini Master. A cabeca de
soldadura MIG/MAG é equipada com uma tocha de soldadura
MTW 600, especialmente concebida para soldadura MIG/MAG
automatica com elevados factores de marcha. O “sistema de
arrefecimento por liquido em remoinho” & muito eficiente,
estando integrado no tubo de contacto e na parte exterior da

tocha de forma a garantir um maximo de efeito de refrigeracéo.

Todas as ligacdes estéo colocadas na parte superior da tocha
de forma a facilitar a montagem dos componentes necessarios
e a sua proteccdo das radia¢des do arco.

Single Twin Single Single

SAW SAW  GMAW GMAW

Carga méax. com factor de trabalho 800 800 600 Carga méx. com factor de trabalho de 100% - Mix/Ar 600

de 100% Carga max. com factor de trabalho de 100% - CO, 650

Diametro de fio, mm 1,6-4,0 2x1,2-2,5 0,8-2,4 Diametro de fio, mm 1.0-2.4

Valor de velocidade de alimentacédo 9 9 16 Valor de velocidade de alimentagao de fio, m/min 2-25
de fio, m/min

Informacéao para encomendar

Para informagdes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais préoximo

Acessorios, ver pagina 244

Equipamento de opgéo, ver pagina 243

Informacéo para encomendar

Para encomendar, favor contactar o agente ESAB
mais proximo.
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Soldadura automatica
Cabecas de soldadura

A6 S Arc Master

A6 é o sistema completo para soldadura de produgéo, ofere-
cendo flexibilidade, fiabilidade operacional e duragéo. Constitui
a base do programa ESAB para soldadura automatica com um
extenso sistema de componentes modulares. Esta disponivel
em varias versdes standard que podem ser adaptadas para cor-
responder aos requisitos especificos dos clientes. A partir de
uma dada versao, a A6S pode ser reconstruida e extendida
para o nivel de automacéao requerido, através da adicao de sis-
temas de posicionamento, seguimento de junta, recuperacao
de fluxo, etc, a medida que as necessidades aumentam.

Single Twin HD Single Twin LD
HD SAW SAW LD SAW SAW

Single
GMAW

A6 S Tandem Master

A A6 S Tandem Master € um equipamento automético alta-
mente versatil que dispde de duas cabegas de soldadura - para
soldadura CC/CC ou CC/CA. A corrente continua proporciona
boa penetracdo, enquanto a corrente alternada assegura uma
elevada taxa de depdsito. A A6 Tandem Master esta disponivel
em vérias versdes de forma a preencher os requisitos de segu-
ranga, qualidade e produtividade dos clientes.

A6 S Tandem Master

Carga méax. com 1500 1500 1500 1500 600
factor de

trabalho de

100%

Diametro de fio, 3,0-6,0 2x2,0-3,0 1,6-4,0 2x1,2-25 0,8-3,2
mm

Valor de 0,2-40 0,240 0480 0,480 0,8-16,6

velocidade de
alimentacao de
fio, m/min

Informacéao para encomendar

Para informagdes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais proximo

Acessorios, ver pagina 244

Equipamento de opcao, ver pagina 243

Carga méax. com factor de trabalho de 100% 2x1500
Diametro de fio, mm 2x3,0-6,0
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, 0,2-4,0

m/min

Informacéao para encomendar

Para informagdes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais proximo

Acessorios, ver pagina 244

Equipamento de opcao, ver pagina 243



Soldadura automatica
Cabecas de soldadura

A6 S Compact

As A6S Compact 300/500 s&o dois membros da fiavel familia
A6, destinadas a soldadura por arco submerso eficiente e de
alta produtividade. Estas cabegas de soldadura tornam possivel
a construcdo de estacdes altamente eficientes, destinadas a
soldadura das juntas interiores de tubos com diametros iguais
ou inferiores a 300 e 500 mm respectivamente. A monitorizagéo
por equipamento de TV é possivel de integrar, permitindo ao
operador supervisionar e ajustar a posicéo da cabeca de solda-
dura via 0 monitor de TV.

A6 S Compact
Carga méax. com factor de trabalho de 100% 800
Diametro de fio, mm 2,5,3,0,4,0
Valor de velocidade de alimentacéo de fio, m/min 0,5-9,0

Informacéao para encomendar

Para informagdes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais préoximo

Acessorios, ver pagina 244

Equipamento de opcao, ver pagina 243
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Soldadura automatica
Transportadores

Carruagem A2/A6

Para muitas aplicagdes, uma carruagem montada sobre uma
viga e equipada com uma cabeca de soldadura A2 ou A6, é a
solucgéo ideal para a soldadura SAS ou MIG/MAG. A carruagem
A2/A6 possui um chassis robusto em metal fundido, podendo
montar uma cabeca de soldadura standard A2S ou A6S.

MechTrac 1500 e 2000

O Mechtrac pode ser a forma mais rapida e flexivel de aumentar
a produtividade. O Mechtrac é uma construgéo do tipo pértico e
pode ser equipado com cabegas de soldadura A2 para SAS ou
MIG/MAG e fornecido como uma instalagdo completa de solda-
dura. A rotacdo da pega de trabalho permite a utilizagéo de
outros processos de soldadura como o TIG e o plasma, depen-
dendo da aplicacéo e do equipamento de posicionamento.

O sistema Mechtrac é recomendado para diferentes tipos de
pecas que possam ser cobertas por um pdrtico, como por
exemplo perfis em |, T ou L, colunas ou vigas de inércia varia-
vel, etc.. Dependendo do tamanho das pecas, o Mechtrac pode
ser fornecido em duas versdes, que diferem na largura do
pértico, 1500 ou 2000 mm entre pernas.

A altura das pernas é a mesma para ambas as versdes, 1500
mm, medidos do topo do carril a parte inferior da viga de topo
do portico.

O portico pode suportar uma carga maxima de 220 Kg, ou seja
duas cabecas de soldadura A2 de um so fio ou fios gémeos
equipadas com seguidores de junta GMD e recuperadores de
fluxo OPC.

Carruagem A2/A6 MechTrac 1500 e 2000
Velocidade de deslocamento, m/min 0,06-2,0 Velocidade de deslocamento, m/min 0,2-2,0
Peso, Kg 60 Comprimento das calhas flexiveis, m 3
Peso, Kg 220

Informacéao para encomendar Informacéao para encomendar
Para encomendar, favor contactar o agente ESAB Mechtrac 1500 0806 490 880
mais proximo. Mechtrac 2000 0806 490 881
Caminho de rolamento 0806 707 880
Extensao de caminho de rolamento com 3 m 0806 707 881




Soldadura automatica
Equipamento de opcao e acessorios

Equipamento auxiliar de guiamento

Informacéo para encomendar
Bogie guia

Roletes guia

Roda guia para juntas de canto
Roda guia para juntas em V

Roda de aco em V

Calha guia3 m

Lampada guia D20

Lampada guia D35

Equipamento de fluxo
Informacgéo para encomendar
Recuperador de fluxo OPC basico
Suporte do bocal de sucgéo
Reservatorio de fluxo em silumin, 6 |
Funil de fluxo central D20

Funil de fluxo central D35

Bocal longo

Equipamento MIG/MAG
Informacéo para encomendar
Unidade de refr. OCE 2 220 V/50-60 Hz
Mangueira (gas)

Mangueira (arrefecimento de agua)
Comprimento a especificar

Kit de conversdao MIG/MAG, A2

Kit de conversdo MIG/MAG, A6
Protector de arco

Outros acessorios
Informacéo para encomendar
Interruptor de fim de curso
Dispositivo para ligacao de dois
tractores automaticos

0413 542 880
0333 164 880
0671 125 780
0333 098 880
0443 682 881
0154 203 880
0153 143 886
0153 143 885

0148 140 880
0332 947 880
0413 315 881
0145 221 881
0254 900 880
0254 900 301

0414 191 881
0190 270 102
0190 315 104

0413 526 881

0334 299 890
0334 689 880

0413 578 880

0334 680 881

Componentes para arco submerso

Informacgéo para encomendar
Kit suplementar para "Twin arc", A2
Kit suplementar para "Twin arc", LD,
completo, A6

Kit suplementar para "Twin arc", HD,
completo

Strip cladding 0,5x30-100 mm

Strip cladding: Bocal de sucgéo de
fluxo

Kit para "arcair" com eléctrodos
8,0-12,7

Tubo de contacto, curvo

Equipamento para fio
Informacéo para encomendar
Endireitador de fio

Endireitador de fio

Endireitador de fios gémeos*
Endireitador de fios de baixo @
Suporte de bobine em aco, 30 Kg
Suporte de bobine em ago @ 220 mm
Suporte de bobine em plastico, 30 Kg
Suporte em ago para bobine de fio

*) incluido nos kits suplementares para
arames gémeos

0413 541 882

0334 291 888

0334 291 889
0155 972 880

0156 025 001

0153 592 880
0413 511 001

0413 983 880
0413 983 881
0145 787 880
0332 565 880
0416 492 880
0671 164 080
0153 872 880
0449 125 880

A6
Tandem
Master
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Soldadura automatica
Pecas de desgaste

*Cabeca tandem - ver cabeca simples AS A2 A6* A2 A6* A6
tw =fios gémeos, s = 86 fio, G = MIGMAG Multitrac Mastertrac Mini Master Arc Master Compact
SAW G SAW G SAW G SAW G SAW
Bicos de contacto s tw s tw s tw s tw single
Informacao para encomendar
M6 0,8 mm 0153 501 002 . . . .
M6 1,0 mm 0153 501 004 . . . .
M6 1,2 mm 0153 501 005 . . . . . . . .
M6 1,6 mm 0153 501 007 . . . . . . . .
M6 2,0 mm 0153 501 009 . . . .
M6 2,4-2,5 mm 0153 501 010 . .
M10 1,6 mm 0258 000 909 . . . .
M10 2,0 mm 0258 000 910 . . . .
M10 2,4 mm 0258 000 911 . . . "
M10 3,2 mm 0258 000 915 . . .
M12 1,6 mm 0154 623 008 . . . .
M12 2,0 mm 0154 623 007 . . . .
M12 2,5 mm 0154 623 006 . . . .
M12 3,0 mm 0154 623 005 . . . .
M12 4,0 mm 0154 623 003 . . . .
Adaptador M6/M10
Informacéo para encomendar
Adaptador M6/M10 0147 333 001 | [ [+ ] [ [+ ] [ [ - [ [ ]
Maxilas de contacto D35
Informacéo para encomendar
2,0 0332 581 880 .
2,5 0332 581 881 .
3,0 0265 900 880 . . .
4,0 0265 900 882 . . .
5,0 0265 900 883 . .
6,0 0265 900 884 . .
Maxilas de contacto para fios gémeos
Informacéo para encomendar
2x1,6 mm 0265 902 882 . . . .
2x2,0mm 0265 902 881 . . . .
2x2,5-3,0 mm 0265 902 880 . . . .

Roletes de alimentacao para fios simples
Informacgao para encomendar

0,8 mm 0145 538 881 . .

1,0 mm 0145 538 882 . . .

1,2 mm 0145 538 883 . . .

1,6 mm 0218 510 281 . . . . . . .

2,0 mm 0218 510 282 . . . . . s
2,4-2,5 mm 0218 510 283 . . . . . N
3,0-3,2 mm 0218 510 298 . . . . . .
4,0 mm 0218 510 286 . . . . .
5,0 mm 0218 510 287 . .

6,0 mm 0218 510 288 . .

Roletes de alimentacao para fios gémeos
Informacéo para encomendar

2x1,2mm 0218 522 486 . . . .
2x1,6 mm 0218 522 488 . . . .
2x2,0mm 0218 522 484 . . . .
2x2,4-2,5mm 0218 522 480 . . . .
2x3,0mm 0218 522 481 . .

Roletes recartilhados
Informacéo para encomendar

Fio fluxado 1,2-1,6 mm 0146 024 880 . . . . .
Fio fluxado 2,0-4,0 mm 0146 024 881 . . . . .

Roletes de pressao
Informacéo para encomendar

0,8-1,6 mm 0146 025 880 . . . . . . .
2,0-4,0 mm 0146 025 881 . . . . . . .
Cavilha de eixo para roletes de pressao

estriados

Informacéo para encomendar

Cavilha de eixo para roletes de
pressao estriados 0212 901 101 . . . . .




Soldadura automatica P

Modulos e componentes
Unidade de alimentacao de p6 de ferro

A soldadura com uma adig¢éo controlada de p6 de ferro € um método rentavel para
aumentar a produtividade da soldadura por arco submerso. Pode ser incorporado em
sistemas de um s6 fio, multi-fio e de fios gémeos. A adicao de pd metalico oferece um
potencial de racionalizagéo substancial. Um aumento das taxas de depdsito para o
dobro ou para o triplo, em comparagéo com a soldadura AS convencional, é realistica-
mente atingivel. Este método proporciona vantagens competitivas, e, tem sido imple-
mentado com sucesso por muitos utilizadores de soldadura por arco submerso.

A6 synergic cold wire

O método A6-SCW para SAS

O Kit A6-SCW oferece uma oportunidade Unica para melhorar a produtividade através
do aumento das taxas de depésito. O fio “frio” (n&o sujeito a tensdo) é alimentado em
sinergia com o(s) fio(s) de arco no banho em fusao onde funde. Isto significa que a
relacdo entre a taxa de depésito do fio de arco e do fio “frio” se mantém constante em
funcéo do diametro de fio escolhido. A composicao quimica do metal depositado e a
taxa de depdsito podem ser controladas e pré-seleccionadas. Este método é de facil
utilizacdo para o operador, dado néo necessitar duma unidade de controle ou alimen-
tador de fio adicional.

O método SCW pode ser utilizado numa variedade infindavel de aplica¢gdes com fios
solidos ou fluxados, sistemas de um s fio, fios gémeos, tandem, sistemas multi-fio,
etc. Pode também ser utilizado para revestimentos com fios sélidos ou fluxados de
componentes como rolos de laminagem ou na reconstru¢éo de pistons de motores
com grande diadmetro. O fio “frio” n&o esté sujeito a tenséo do arco, o que significa ndo
ter resticdes no que diz respeito a incorporagéo de ligas “dificeis de soldar” em fios flu-
xados.

Este kit, que se monta em poucos minutos, pode ser instalado em todos os sistemas
AB novos ou ja existentes.

Informacéao para encomendar

Kit synergic cold wire 0449 022 880
Tubo de contacto 45 0449 021 004
Guia de fio, encomendar ao metro, 0,5 m 0366 548 021
Suporte de bobine, plastico 0153 872 880
Suporte de bobine, ago 0416 492 880
Dispositivo de contacto, 400 mm 0417 959 882
Acessorios ; bicos de contacto 1,6 mm 0154 623 008
Bicos de contacto 2,0 mm 0154 623 007
Bicos de contacto 2,5 mm 0154 623 006
Bicos de contacto 3,0 mm 0154 623 005
Roletes de alimentag¢éo 1,6 mm 0218 510 281
Roletes de alimentacao 2,0 mm 0218 510 282
Roletes de alimentag¢éo 2,4-2,5 mm 0218 510 283
Roletes de alimentacao 3,0 mm 0218 510 298
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Soldadura automatica
Modulos e componentes

Corredicas

Para o posicionamento preciso e confortavel da cabeca de soldadura em relagdo a
junta, a ESAB dispde das robustas corredicas A2 e A6, disponiveis em varios compri-
mentos para qualquer montagem em qualquer posi¢éao. As corredicas lineares A2
apresentam um perfil compacto e guias ajustaveis, que no seu conjunto formam uma
corrediga plana e ligeira. A corredica linear A6 € um componente flexivel que, devido a
sua elevada capacidade de carga pode ser montada livremente para posicionamento
da cabecga A6. A corredica servo assistida A6 é, essencialmente, aconselhada para
ser utilizada em combinagdo com sistemas de posicionamento e de seguimento de
junta. Pode ser operado em conjunto com outros componentes A6, como por exemplo
corredigas circulares, para a rotagdo da cabeca na junta. Estas corredigas servo assis-
tidas sao unidades suplementares normais nos sistemas standard de seguimento de
junta, como o A6 GMD. A ORB 40 é uma corredica circular para a cabeca de solda-
dura A2, possuindo uma concepgéo compacta e um dispositivo de bloqueio. A corre-
dica circular A6 com ajuste continuo é utilizada, sempre que o angulo do eléctrodo
necessite corre¢des frequentes em relagéo a junta. Os ajustes necessarios podem ser
executados manualmente de forma continua desde 0-360°, através do manipulo
manual.

Equipamento de fluxo FFRS Basic &
Super

A ESAB possui varios equipamentos/sistemas de fluxo para combinar com os seus
equipamentos automaticos. Os recuperadores de fluxo OPC apresentam uma conce-
p¢éo compacta e robusta. Podem ser montados sobre equipamento A2 ou A6, quer se
trate de equipamento estacionario ou mével.

Como complemento, o sistema pode ser equipado com um filtro, que funciona
segundo o principio do ciclone o que aumenta a capacidade.

O OPC Basic e Super funcionam baseados no principio do ejector usando ar compri-
mido. O OPC Super é recomendado para utilizagdo ambientes dificeis e para utiliza-
¢ao muito intensiva gracgas ao seu ejector e ciclone mais fortes.

Unidades de secagem de ar CRE 30/60

+ reduz o risco de fissuragao por hidrogénio, * monitor incorporado - avisa se o valor de
humidade pré-fixado é excedido, * reduz a condensagao - menos corrosao e falhas. As
unidades de secagem de ar A6 CRE 30/60 foram concebidas para utilizacdo conjunta
com os sistemas de fluxo ESAB. As unidades de secagem de ar trabalham segundo o
principio de absorgao e reactivam-se a frio. A maioria das industrias usa ar compri-
mido como fonte de energia para muitos processos. Para muitos deles a humidade
nao é importante. Na soldadura o ar comprimido é utilizado para o transporte de fluxo
na Soldadura por Arco Submerso. A necessidade de manter estes consumiveis secos
é bem conhecida. A necessidade de manter uma humidade baixa no ar tem a mesma
importéncia que todas as outras tomadas numa oficina de soldadura para limitar o
risco de fissuragéo por hidrogénio. Os CRE 30/60 s&o secadores de ar comprimido.
Ligam-se ao sistema normal de distribuicdo de ar. A sua capacidade é suficiente para
funcionar com um sistema de alimentagéo/recuperagéo de fluxo para SAS. A unidade
CRE 30 tem uma capacidade normal de 30 m%/h e a CRE 60 uma capacidade de 60
m3/h. As CRE 30/60 reduzem a condensacgdo de agua em sistemas pneumaticos
reduzindo a corroséo e avarias. Outra vantagem reside no monitor incorporado que
avisa sempre que o valor de humidade fixado é excedido.

Informacéao para encomendar

Unidade de secagem de ar CRE 30 0443 570 880
Unidade de secagem de ar CRE 60 0443 570 881
Disecador tipo 512, 10 Kg 0443 570 017
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Modulos e componentes

Unidades de alimentacao de fio

O sistema ESAB A6 compreende trés unidades de alimentacao de fio diferentes: A6
Light Duty (LD), A6 Heavy Duty (HD) e A6 G. A A6 LD destina-se a soldadura por arco
submerso com fios de pequeno didmetro ou em espagos muito estreitos. A A6 HD
destina-se a soldadura por arco submerso intensiva com fios a partir de 3 mm. Esta
unidade é a base standard utilizada na maioria das maquinas automaticas de arco
submerso na industria pesada. Pode ser utilizada com um s6 fio ou fios gémeos, "strip
cladding" ou abertura a carvao (arcair). A unidade de alimentacéo de fio A6 G foi con-
cebida especialmente para a soldadura MIG/MAG mecanizada dos acgos e aluminio.
Os equipamentos que utilizam a versdo G séo robustos e destinam-se a producgédo
intensiva, sendo a tocha refrigerada por 4gua montada directamente na unidade de
alimentacéo do fio.

A2/A6 PEH unidade de controle

O controlador de processo A2 / A6 PEH é uma caixa de controle, que pode ser usada
para a soldadura AS ou MIG / MAG em conjunto com as maquinas automaticas A2 /
A6.

Esta caixa de controle est4 adaptada as fontes de alimentacédo ESAB LAF e TAF. Uma
extensa integragéo do sistema de controle com a fonte de alimentacéo, garante uma
fiabilidade muito elevada no processo de soldadura. Os pardmetros introduzidos séo
monitorizados, sendo transmitidas mensagens de erro sempre que as tolerancias sao
excedidas.

Todas as variantes requeridas para controle das fun¢des de soldadura e do processo
de soldadura total estéo localizadas no painel de controle.

Sistemas de posicionamento e
seguimento de junta

As corredigas de alta precisao, servo assistidas A6 constituem uma parte importante
do programa ESAB para soldadura automatica. Estas corredi¢as destinam-se, primor-
dialmente, a ser utilizadas em sistemas de posicionamento e de seguimento de junta.
Dependendo da fungéo desejada e do trabalho a desempenhar, estas corredicas
podem ser combinadas com dois tipos de sistemas de controle: PAK ou GMD. O PAK
€ um sistema manual, servo assistido, controlado através dum "joystick", usado para o
posicionamento e seguimento de junta com uma ou duas corredicas. O sistema
automatico de seguimento de junta GMD cobre uma ampla gama de aplicagcbes e pro-
porciona um manuseio conveniente. A fungéo basica do sistema GMD consiste em
corrigir a posi¢éo da cabeca de soldadura em fungéo das irregularidades da junta res-
pectiva, e, efectuar o seguimento de geometrias simples de pecas. Pode-se, também,
utilizar um sensor com o sistema GMD de forma a eliminar os erros de paralaxe.

247



248

Soldadura automatica
Posicionadores de coluna

MKR 300 arc center

Os posicionadores de coluna MKR 300 dispdem de cursos Uteis
de 3 a 5 m, quer vertical como horizontalmente. A cabeca de
soldadura é sempre fixada no extremo do brago. O MKR 300
dispde de rotagdo manual da base de 360° de forma a conferir
um raio de acc¢éo total. A versao 5x5 possui uma capacidade de
carga de 130 Kg a ponta do braco. Os sistemas de soldadura
automatica A2 e A6 sao facilmente integraveis com os posicio-
nadores da gama MKR.

Informacéao para encomendar

Cuso util 3x3 metros
Comprimento necessario do cabo de soldadura 18 m

Unidade de deslocamento 0443 222 880
Chapa base 0443 227 880
Curso util 4x4 metros

Comprimento de cabo de soldadura necessario 21 m

Unidade de deslocamento 0443 222 881
Chapa base 0443 227 881
Curso util 5x5 metros

Comprimento necessario do cabo de soldadura 24 m

Unidade de deslocamento 0443 222 882
Chapa base 0443 227 882

Para outras combinagoes, favor contactar o
representante ESAB mais préximo

CaB arc centers

Esta linha flexivel de produtos cobre uma larga gama de posici-
onadores de coluna com capacidades de carga e areas de ftra-
balho que garantem o melhor dos acessos as juntas de
soldadura. Esta também disponivel um genuino sistema modu-
lar de soldadura, em termos de métodos e processos, permi-
tindo uma integragdo conveniente nesta linha flexivel. Existem
quatro sistemas basicos com numerosas alternativas.

Sistema basico 1 — Posicionador
de coluna convencional com brago
mével e cabeca de soldadura
montada no extremo do mesmo.
Sistema basico 2 — Posicionador
de coluna convencional com brago
moével e duas cabecas de solda-
dura. Uma montada no extremo

do braco e outra montada sobre
uma carruagem moével ao longo
do brago. (Excepto CaB 300).
Sistema basico 3 — Posicionador
de coluna com uma ou duas cabe-
cas de soldadura montadas sobre
carruagens moveis na mesma
lateral do braco. Este sistema com
movimento em 5 eixos é a uni-
dade base para a soldadura de
vigas caixao e perfis, e, para a
unido de chapas e seccdes.
Sistema basico 4 - Posicionador
de coluna com duas cabecas de
soldadura montadas sobre carrua-

gens, deslocando-se cada uma

delas sobre cada lateral do braco.
As carruagens de transporte das
cabecas de soldadura podem ser
controladas individualmente pelo
sistema de seguimento de junta.
O posicionamento do conjunto no
seu todo ajuda a criar um sistema

Estacao basica 4

altamente eficiente, por exemplo, para a soldadura transversal
de ambos os cordbes em simultaneo de longarinas de reforco.



Soldadura automatica

Y o
ESAB
A

Equipamento de posicionamento

Posicionadores

A ESAB possui uma gama compreensiva de posicionadores
para soldadura automatica. Estas ferramentas muito versateis
permitem que a soldadura se efectue nas posi¢des optimas
para beneficio da qualidade do trabalho. Estes posicionadores
séo facilmente integrados com os equipamentos para soldadura
automaética A2/A6. A gama de posicionadores da ESAB
engloba vérias versdes com capacidades desde 250 até
100.000 Kg. A série de posicionadores ESAB 3500-100000 FA
com inclinagéo e velocidade de rotacéo ajustaveis, destinam-se
a manipulacdo de grandes objectos. A série de posicionadores
500-35000 AHMA sao a melhor solugéo para a inclinagao, rota-
¢éo e elevagao de pecas complexas. Possuem ajuste de altura,
inclinacdo e velocidade de rotagdo. A regulacéo de altura é infi-
nitamente variavel em funcao do sistema de elevacao hidraulico
e possuem controle remoto de todas as funcdes.

Informacéao para encomendar

Para informacbes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais préximo

Posicionadores de rolos

A ESAB dispde duma larga gama de posicionadores de rolos -
convencionais com ajuste mecanico para pecas circulares e
auto-alinhaveis que automaticamente se adaptam ao diametro
da peca. Estes posicionadores de rolos sdo concebidos para
operagao conjunta com o0s equipamentos para soldadura
automética A2/A6 e com os posicionadores de coluna ESAB.
Os posicionadores de rolos 5-500 TA sao do tipo auto-alinhavel,
ideais para para pecas dificeis e complexas. Os quatro eixos da
unidade motora sédo motorizados para permitir uma rotacéao
suave e precisa e uma distribuicao de pesos equitativa.

Os posicionadores de rolos 3-500 TNA sao do tipo convencio-
nal, podendo os rolos ser rapidamente ajustados, através de
parafuso sem-fim, ao didmetro da peca. Este tipo de posiciona-
dores sé@o especialmente recomendados para a manipulagéo
de pecas com diametros baixos. A rotagdo é suave e precisa,
dado que ambos os eixos da unidade motora sao motorizados.
A concepc¢éo dimensional dos posicionadores TN torna-os ide-
ais para utilizacao em locais com espaco reduzido.

Informacéao para encomendar

Para informagdes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais préximo
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Soldadura automatica
Equipamento de fluxo

Equipamento de fluxo FFRS
1200 & 3000

O sistema FFRS foi concebido para operag¢des de soldadura
continua e alta capacidade. Ideal para fabricagcdo em série. Os
FFRS 1200 & 3000 baseiam-se no principio do vacuo.

Sobre os FFRS 1200 & 3000 existe uma unidade de recupera-
¢ao eléctrica, onde é retirado ao fluxo recuperado o p6 e a
escoria no pré-separador, sendo de seguida enviado de volta
ao tanque de pressao para ser re-utilizado. Nos FFRS 1200 &
3000 a poténcia é de respectivamente 1200 W e 3000 W. Os
FFRS 1200 & 3000 constituem um sistema combinado para
postos de soldadura intensiva ou de soldadura por arco sub-
merso em espacos confinados.

Informacéao para encomendar

Para informagdes de encomenda, favor contactar o
representante ESAB mais proximo




Soldadura automatica
Fontes de alimentacao

ESAB DC Arc Power LAF

As fontes de alimentagdo LAF possuem excelentes caracteristi-
cas de soldadura ao longo de toda a gama de corrente e ten-
sdo. As caracteristicas de escorvamento e re-escorvamento
séo particularmente boas. Estas fontes de alimentagéo eviden-
ciam boa estabilidade de arco, quer em altas como em baixas
tensdes de arco. A regulacgdo infinitamente variavel da tenséo,
permite um ajuste muito preciso dos parametros de soldadura.
As fontes de alimentagéo LAF produzem um arco estavel a cor-
rentes e tensdes muito baixas, podendo também ser utilizadas
em soldadura MIG/MAG.

Y o
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LAF 635 LAF800 LAF 1000 LAF 1000M LAF 1250 LAF 1250M LAF 1600 LAF 1600M

Alimentagdo da rede, V/Hz 400/50-60 400/50-60 400/50-60 400/50-60 400/50-60 400/50-60 400/50-60 400/50-60
Valor max. com factor de trabalho de 60%, A 800/44 1000/44 1000/44 1000/44 - - - -
Valor méax. com factor de trabalho de 100%, A 630/44 800/44 800/44 800/44  1250/44 1250/44  1600/44 1600/44
Gama de regulagédo, A/V 30/21- 40/22- 40/22- 40/22- 40/22- 40/22- 40/22- 40/22-
800/44  1000/45  1000/45 1000/45  1250/44 1250/44  1600/46 1600/46

Tens&o em circuito aberto, V 54 52 52 52 51 51 54 54
Rendimento a corrente maxima 0,84 0,84 0,84 0,84 0,87 0,87 0,86 0,86
Factor de poténcia a corrente maxima 0,90 0,95 0,95 0,95 0,92 0,92 0,87 0,87
Norma para a proteccao exterior IP 23 IP 23 IP 23 CSA IP 23 1P23 IP 23 1P23
Dimensodes exteriores, CxLxA 670x490x 646x552x 646x552x 646x552x 774x598x 774x598x 774x598x 774x598x
930 1090 1090 1090 1428 1428 1428 1428

Peso, Kg 260 330 330 330 490 490 585 585

Informacéo para encomendar

LAF 635 0456 320 880
LAF 800 0456 321 880
LAF 1000 0456 321 881
LAF 1250 0456 323 880
LAF 1600 0456 324 880
Cabo de controle, 15 m 0456 500 880
Cabo de controle, 25 m 0456 500 881
Cabo de controle, 35 m 0456 500 882
Cabo de controle, 50 m 0456 500 883
Cabo de controle, 75 m 0456 500 884
Cabo de controle, 100 m 0456 500 885
Jogo de rodas, incluindo plataforma para bilha de gas,

para LAF 635 0456 532 880

Para mais informagao, favor contactar o representante
ESAB mais préximo.
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Fontes de alimentacao

ESAB AC Arc Power TAF

As fontes de alimentagéo TAF utilizam uma ponte rectificadora
de tiristores para converter a tenséo sinusoidal secundaria
numa saida de onda quadrada, que possui

excelentes caracteristicas de igni¢ao de arco e de soldadura.
As excelentes caracteristicas de soldadura da gama TAF tor-
nam estas fontes de alimentacao ideais para a soldadura por
arco submerso.

TAF 800 TAF 1250

Alimentacao da rede, V/Hz 400/50-60 400/50-60
Valor méax. com factor de trabalho de 800 1250
100%, A
Gama de regulacéo, A/V 300/28- 400/28-
800/44 1250/44
Tensao em circuito aberto, V 71 72
Rendimento a corrente maxima 0,86 0,86
Factor de poténcia a corrente maxima 0,75 0,76
Norma para a protec¢éo exterior IP 23 IP 23
Dimensodes exteriores, CxLxA 774x598x 774x598x
1228 1228
Peso, Kg 495 608

Informacédo para encomendar

TAF 800 0456 325 880
TAF 1250 0456 326 880
Cabo de controle, 15 m 0456 500 880
Cabo de controle, 25 m 0456 500 881
Cabo de controle, 35 m 0456 500 882
Cabo de controle, 50 m 0456 500 883
Cabo de controle, 75 m 0456 500 884
Cabo de controle, 100 m 0456 500 885

Para mais informacéo, favor contactar o representante
ESAB mais préximo.
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Foiltech

A Foiltech F275/300E é uma maquina de facil operagéo para a
soldadura de folha de ago. Utiliza uma fonte de alimentag¢édo do
tipo inversor controlada por transistores com elevada eficiincia e
controle perfeito do processo de soldadura Tig. Também inclui
cortantes para uma preparagao cuidada e limpa do bordo final
da folha. Largura maxima da folha de 275 mm e espessura
minima de 0,4 mm.
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Soldadura automatica

Bancadas para soldadura
exterior

» Para soldadura longitudinal de chapas e pecas cilindricas

+ Cobrejunta para uso intensivo com arrefecimento por dgua
* Bancadas com 1000-6000 mm

+ Espessura de chapa 1-8 mm

* Espessura de chapa de 10 mm com pingagem

+ Standard 1000 mm, extensées disponiveis para didmetros
maiores 1500/2000 mm

+ Disponiveis bancadas com 3000 e 6000 mm, com ajuste de
altura hidradlico para didmetros 1000-3000 mm

Bancadas para soldadura
interior

» Para soldadura longitudinal interior de chapas e pecas cilindri-
cas

« Cobrejunta para uso intensivo com arrefecimento por agua

» Bancadas com comprimento de 3000 e 6000 mm

+ Didmetro minimo da pega 1500 mm

+ Espessura de chapa 1-8 mm

* Espessura de chapa de 10 mm com pingagem



Soldadura automatica

A2/A6 Circotech

A A2/ A6 Circotech é uma maquina de soldar motorizada, total-
mente automatica, concebida para a soldadura dos corddes
horizontais em paredes de tanques, silos, fornalhas, chaminés,
etc. A A2/ A6 Circotech esta disponivel em versdo para um s6
lado ou para os dois lados. A maquina pode ser equipada para
soldadura por arco submerso ou para soldadura MIG / MAG. O
principio de funcionamento ¢ idéntico ao da A6 Circomaster,
sendo neste caso possivel soldar nos dois lados da chapa ao
mesmo tempo.

A A2 / A6 Circotech também foi concebida para tanques de
parede dupla onde se adelgaca um dos lados para passar entre
as paredes.

A maquina é muito facil de montar e preparar para soldar,
sendo também facil de transportar em fungéo do seu design
compacto.
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Rototech 80

O Rototech 80 é uma méaquina automatica do tipo torno para a
soldadura em geral de pegas cilindricas leves, com peso max.
de 80 Kg. A sua concepg¢ao modular torna facil adaptar o Roto-
tech 80 para uma larga gama de aplicagdes. O bastidor da
maquina estéa disponivel em varios comprimentos para pecas
entre 500 e 3.000 mm. Pode ser equipado com um ou dois equi-
pamentos de soldadura MIG / MAG, TIG ou Plasma.

A cabeca rotativa em conjunto com a bucha sdo movidas por
um motor assincrono, via um conversor de frequéncia vectorial,
que garante uma velocidade de rotacdo uniforme, mesmo
quando a carga é assimétrica.

A cabeca de movimento louco dispde dum cilindro pneumatico
para aperto da pecga, que pode ser deslocado ao longo do bar-
ramento. O cilindro pneumatico é controlado por uma valvula
manual.

Da mesma forma, a pistola MIG / MAG ou as tochas TIG ou
Plasma, podem ser deslocadas para qualquer ponto ao longo
do barramento. Os movimentos de e para a posi¢ao de solda-
dura sé&o controlados por um cilindro pneumaético.

O Rototech 80 é controlado por um PLC, sendo a sequéncia
operacional automatica desde o inicio da soldadura até ao final
do trabalho. A soldadura em continuo é standard. Pode existir a
funcéo de enchimento de cratera, caso o equipamento de sol-
dadura disponha desta funcéo. As diferentes op¢des disponi-
veis, permitem, entre outras coisas, a extensdo do ciclo para
permitir a programacao de soldadura intermitente. Este equipa-
mento pode soldar com uma ou duas pistolas ou tochas em
simultaneo.

Rototech
Peca de trabalho, peso maximo, Kg 80
Torque, max., Nm 60
Velocidade orbital, rpm 0,12-7,0
Peca de trabalho, didmetro maximo, mm 400
Comprimento max. da peca de trabalho, m 051152253
Forga de aperto, max., N 150 (3 bar)

Curso max. do cilindro de aperto, mm 80
Alimentacéao da rede, 1 fase, V/Hz 230-240/50-60
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Beam welder

A ESAB tem mais de 25 anos de experiéncia no campo da sol-
dadura de vigas e perfis. As maquinas ESAB para a soldadura
de vigas e perfis eram, anteriormente, comercializadas sob o
nome Grénges, mas sempre incluiram o bem testado equipa-
mento ESAB. A ESAB oferece um processo completo e efici-
ente para soldar vigas e perfis. Quer solde vigas em |-, T- ou L,
de banzos largos, colunas, afiladas ou assimétricas, a ESAB
possui 0 "know-how" e o equipamento de soldadura para preen-
cher os vossos requisitos de eficiéncia, qualidade, preciséo,
versatilidade, produtividade e economia global.

As maquinas sdo de dois tipos: as maquinas da série IT em que
as vigas séo soldadas com a alma em posigao vertical, e, as
maquinas da série BW em que as vigas sdo produzidas em
posicéo horizontal.

A vantagem principal de ambos os tipos de maquinas, além da
sua elevada capacidade de produgéo, reside no facto da solda-
dura sé se iniciar apds as chapas da alma e do banzo terem
sido pressionadas entre si, de forma a eliminar totalmente a
folga entre ambas, o que contribui de forma decisiva para a
obtencdo duma qualidade de soldadura perfeita.

As maquinas do tipo IT dispdem dum dispositivo de endireita-
mento incorporado, que compensa o recuo dos banzos (ver
figura). O programa ESAB de maquinas para soldadura de
vigas, oferece-lhe a oportunidade de seleccionar o modelo mais
adequado ao seu tipo particular de produgéao.

Dimensées admissiveis:

Altura 200-3.200 mm

Largura 100-1.600 mm

Informacéao para encomendar

Para mais informacao, favor contactar a ESAB. Fax
no. 21-8591277.
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Bilhas de gas

A producao de garrafas para gas é um segmento de bastante interesse para o departamento de engenharia da ESAB. Durante os
anos 80, a ESAB desenvolveu e forneceu equipamentos de soldadura e linhas de producdo completas para 13 fabricas diferentes
que produzem garrafas para gas. Em consequéncia da associagdo com um fabricante europeu lider na produgéo de prensas hidraud-
licas de pequeno e médio porte, a ESAB esta apta a fornecer ao mercado solugées completas do tipo "chave na mao". Neste tipo de
solugdes, a responsabilidade por todos os procedimentos de produgao, desde o processamento da chapa, soldadura, tratamento tér-

mico, controle de qualidade ao tratamento de superficies, € de um s6 fornecedor.

A ESAB pode fornecer todo o tipo de equipamento de soldadura necessario a uma linha de producgéo de reservatérios de pressao.
Existe uma bancada especial para as soldaduras longitudinais. A ESAB dispde de um bastidor para a soldadura dos fundos, e, um
"multipurpose boss welder" para a soldadura de bolachas, pés e pegas. Todos estes equipamentos estao dimensionados para funci-
onamento em produgéo continua pesada,e, sdo construidos com base em componentes de comprovada fiabilidade seleccionados
dentro da gama de componentes modulares ESAB A6. Como consequéncia da concepcéo e flexibilidade deste equipamento, resulta
a facilidade da sua integragéo de forma a constituir uma linha de producdo completa para o fabrico de reservatérios de pressao. Este
tipo de equipamento apresenta,ainda, a vantagem de poder ser convertido com facilidade do processo arco submerso para MIG/

MAG ou TIG.

A unidade de programacéao de que dispdem, permite beneficiar das vantagens dum processo de soldadura automatico com um s6
passe ou multi-passe, ajuste da sobreposicdo do cordao, soldadura intermitente, etc, além de permitir que um s6 operador possa

supervisionar mais do que um equipamento a funcionar em simultaneo.

Seamer ED 10

Seamer ED 15 Lathe type welder Multipurpose boss welder

Peca de trabalho

Peca de trabalho, didmetro maximo, mm
Peca de trabalho, altura maxima, mm

Peca de trabalho, peso méaximo, Kg

Peca de trabalho, comprimento maximo de soldadura, mm
Peca de trabalho, espessura maxima da chapa, mm

950 1000 1000
- - 600
- 1000 500
1500  1000/1500/2000 -
6 - -
(TH
5P
[_1 g
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Soldadura automatica

Soldadura por arco sub-
merso de fortes espessuras

Durante a ultima década a ESAB desenvolveu e forneceu dife-
rentes sistemas para soldadura totalmente automatizada. A
caracteristica principal deste equipamento € o seu elevado grau
de mecanizagao, que permite a execug¢édo do enchimento multi-
passe sem ou com pequena interferéncia do operador no que
respeita aos aspectos operacionais da soldadura. Em particu-
lar, quando se soldam estruturas com fortes espessuras reque-
rendo um elevado grau de qualidade, é de extrema importancia
a obtencao de resultados isentos de defeitos, dado que as repa-
racdes tém custos extremamente elevados. A ESAB desenvol-
veu quatro sistemas diferentes, que constituem o que de mais
recente existe no "estado da arte", destinados a cobrir varias
aplicagdes na soldadura de fortes espessuras. Os primeiros
dois sistemas sao o HNG para fio simples e 0 HNG-T para fios
em tandem. Ambos podem ser aplicados com juntas de profun-
didade até aos 350 mm, usando a tecnologia de 2 corddes por
cada passe. Nos sistemas HNG/HNG-T, o essencial do enchi-
mento da junta é totalmente mecanizado. A utilizagdo de com-
putadores no controle da soldadura, guiagem e posicao do
eléctrodo tem sido limitada em aplicagdes mais problematicas.
Os outros dois sistemas, tipo FANG e ABW correspondem ao
equipamento de soldadura que utiliza tecnologia totalmente
computorizada. O sistema FANG destina-se, essencialmente,
aos fabricantes de tubos que estdo interessados na soldadura
"Narrow gap" continua com um s6 fio, enquanto o sistema ABW
devera interessar os fabricantes que requeiram um processo
totalmente adaptativo para soldadura com um so fio ou fios em
tandem, utilizando vérios tipos de preparacéo de junta.

Tipo HNG

O tipo HNG é o nosso sistema basico para soldadura "Narrow
gap", concebido para a soldadura com um so fio de reservato-
rios de pressao, tais como: reactores, reservatérios para ins-
talacdes petroquimicas, corpos de caldeiras, etc. O sistema
HNG dispde dum PLC para controle da soldadura.

Tipo HNG-T

O conceito técnico do nosso ultimo desenvolvimento, o HNG-T,
€ 0 mesmo do HNG. A Unica diferenca reside no facto do HNG-
T ser concebido para a soldadura com fios em tandem. O sis-
tema proporciona aos fabricantes uma combinagéo 6ptima
entre as caracteristicas operatorias e as propriedades
metallrgicas. Uma taxa de depoésito de 15-16 Kg/hora - passe
apos passe em soldadura continua - reduz os tempos de solda-
dura em cerca de 50%.

Tipo FANG

Tipo FANG significa "Fully Automatic Narrow Gap welding" (Sol-
dadura Narrow Gap totalmente automatizada). A primeira insta-
lagéo inteiramente computorizada para soldadura multi-passe,
destinada a producéo de tubos para "offshore", foi fornecida
pela ESAB em 1987 com destino & Escécia. Dado que o sis-
tema de soldadura FANG pode levar a cabo, de forma total-
mente automatizada, as operacdes de soldadura dos corddes
longitudinais e circunferenciais, dispensa a assisténcia dum
operador para o total enchimento das juntas de soldadura.
Como consequéncia deste elevado grau de automacao, um
operador pode supervisionar varias maquinas trabalhando em
simultaneo na soldadura circunferencial ou longitudinal, sem
comprometer a alta qualidade produzida pelo processo "Narrow
gapll.

Tipo ABW

Tipo ABW significa "Adaptive Butt Welding". Posteriores avan-
¢os na pesquisa e desenvolvimento levaram a concepgéao ino-
vadora do sistema totalmente automatico e adaptativo ABW, o
qual,tanto quando julgamos saber, é o Unico do seu tipo no
mundo, capaz de rivalizar com a inteligéncia humana no que diz
respeito ao enchimento completo da junta durante a soldadura
multi-passe. O sistema pode lidar com qualquer tipo de
configuragao de junta de topo normal. Como resultado da sua
excelente funcéo de adaptatividade, o ABW pode lidar com des-
vios de folga ou desalinhamentos ao longo da linha da junta de
soldadura. Programar o ABW é simples - bastando programar
os dados relativos aos parametros de soldadura e armazenar
na biblioteca MMC.



Soldadura automatica
Resisténcia

Soldadura “Flash butt”

A ESAB fabrica uma gama completa de maquinas de resistén-
cia do tipo "Flash Butt Welding", destinadas a soldadura de dife-
rentes objectos com uma &rea a soldar desde 500 até 30.000
mmZ. A técnica da soldadura "Flash butt" é particularmente
aconselhada e rentavel para trabalhos de produgao em série e
de precisao, dado que permite um elevado nivel de mecaniza-
¢éo e automatizacao do processo de produgéo. Os nossos
engenheiros tém concebido e construido fabricas e projectos
chave na méo em todo o mundo. O programa ESAB de solda-
dura por resisténcia, inclui:

InstalacGes para o fabrico de correntes, tipo Carrossel
Tamanho 5 @ 18-47 mm

Tamanho 6 & 25-63 mm

Tamanho 7 @ 30-81 mm

Tamanho 8 @ 60-107 mm

Tamanho 9 @ 80-127 mm

Tamanho 10 @ 90-173 mm

Instalacao para fabrico de correntes totalmente automati-
zada tipo ZAC

ZAC 554 @ 18-34 mm

ZAC 42M @ 18-42 mm

Instalacao para fabrico de correntes, tipo Rocat
WT 18-26 @ 18-26 mm
WT 22-36 & 22-36 mm

Instalacao completa de dobragem de elos de corrente com-
pletamente automatizada, tipo YLNB

YLNB 451 @ 14-26 mm

YLNB 552 @ 22-36 mm

Maquinas "Flash butt welding", tipo SVU-K
5883-K areas de soldadura 1.400 mm?
6883-K areas de soldadura 2.000 mm?
7883-K areas de soldadura 5.000 mm?
8883-K areas de soldadura 8.000 mm?
9883-K areas de soldadura 10.000 mm?
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Resisténcias de aquecimento, tipo ZSM
ZSM 055-360 @ 14-26 mm

ZSM 155-800 & 18-36 mm

ZSM 155-640 @ 16-34 mm

ZSM 255-640 @ 17-47 mm

ZSM 355-1200 @ 30-81 mm

ZSM 555-1500 @ 60-107 mm

ZSM 654-2400 & 80-140 mm

ZSM 754-3200 @ 90-172 mm

Maquinas de dobrar corrente, tipo ZKBH
ZKBH 25 @ 17-56 mm

ZKBH 45 @ 30-96 mm

ZKBH 55 @ 60-128 mm

ZKBH 65 @ 80-152 mm

ZKBH 75 @ 90-172 mm

Maquina de soldar carril, tipo ZFR
ZFR 11 GC éareas de soldadura 12.000 mm?

Maquina "Flash butt welding" para tubos, tipo SVU
SVU 7884-H areas de soldadura 2.300 mm?
SVU 8884-H areas de soldadura 3.600 mm?

Maquina de soldar para superficies extensas, tipo FMA
FMA-01 areas de soldadura 200 mm? x 2
FMA-11 &reas de soldadura 320 mm? x 2
FMA-12 areas de soldadura 320 mm?2 x 2

Maquina para aco nervurado
ZRGB 135 barras de rolamentos 3x25 - 5x60

Maquinas "flash butt welding" para a reparacao de pernos
de anodos na industria do aluminio

SVU 9883-S @ 140 mm

ZFKC 12T & 160 mm
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Soldadura automatica
Soldadura por friccao linear

ESAB SuperStir™

A ESAB extendeu a sua lista de produtos, incluindo equipamentos
para um novo método de soldadura, Soldadura por fricgéo linear
(Friction Stir Welding-FSW).

Este método foi desenvolvido e patenteado pelo TWI em Ingla-
terra. O método by de soldadura por friccéo linear baseia-se no
principio da obtengdo de temperaturas suficientemente altas para
forjar dois componentes em aluminio, utilizando uma ferramenta
rotativa que se move ao longo da junta. Utilizando o método de
soldadura por fricgdo linear, os componentes de aluminio s&o uni-
dos sem aumentar a temperatura acima do ponto de fus&o.

A gama ESAB SuperStir™ inclui uma variedade de maquinas
desenvolvidas a partir duma unidade basica SuperStir™ com
areas de trabalho de 0,5 x 1,5 m até 10 x 20 m, dentro do mesmo
conceito. A gama também inclui modelos do tipo pértico de dife-
rentes tipos.

A soldadura com este novo método tem demonstrado produzir
juntas com elevada resisténcia, sem inclusdes ou impurezas.
Foram efectuados ensaios de tracgao e dobragem com resulta-
dos soberbos. As propriedades de fadiga sao extraordinarias em
comparac¢do com outros métodos de soldadura. Além do mais, a
junta é virtualmente isenta de tensées, apresentando uma super-
ficie da raiz perfeita, quando soldada de um so6 lado. Isto resulta
num minimo de trabalho suplementar. A soldadura “Friction Stir*
é ideal para a jungéo de perfis rectos e chapas planas com uma
espessura de 1,6 - 30 mm. Ao soldar materiais com espessuras
superiores a 15 mm, a soldadura é efectuada de ambos os
lados. A espessura maxima é de cerca de 30 mm com
penetracéo a 100%.

Aplicacoes recomendadas :
+ Construgéo Naval

* Plataformas “offshore”

+ Industria aeronautica

» Industria espacial

« Carruagens de caminho de ferro, eléctricos, metropolitano
* Industria automovel

* Destilagéo de bebidas

» Construgéo de pontes

+ Fabrico de motores eléctricos
« Industrias de defesa

* Elementos de refrigeracédo

Configuracao de juntas apropriadas para soldadura por fricgao linear

a-Junta de topo, b-Combinagao topo e sobrep., c-Sobreposicao simples, d-Sobreposicao multipla, e-3-pegas,
f-2-pecas, g-Topo aos bordos, h-Possivel design de extrusdo para tornar possivel a soldadura de canto.



Tecnologias de corte

Oxi-corte

+ Processo tradicional no corte de agos de baixa liga.

+ Para cortes verticais e em chanfre.

* Processo rentavel especialmente em operagao multi-magarico.

+ Tecnologia adequada tanto actualmente como no futuro no corte mecanizado com a
melhor qualidade em espessuras até 300 mm.

Corte plasma

* Moderna tecnologia usada no corte de materiais condutores, especialmente nos a¢os
ligados, inoxidaveis e metais nao ferrosos.

- Baixa distor¢ao das pecas a cortar devido a alta concentragéo de energia do arco.

» Grandes velocidades de corte (5 a 7 vezes mais alta que em oxi-corte) e menos tem-
pos mortos (auséncia de pré-aquecimentos).

» Gama de espessuras entre 0,5 e 160 mm, cortaveis com plasmas até 1000 amperes.
« Cortes de qualidade em acos de liga até 30 mm na vertical ou em chanfre.

+ A mais alta qualidade de corte é obtida com plasma de alta definicdo ou plasma com
injeccao de agua

Corte laser

+ Corte térmico sem contacto e com a maior precisao.

+ Gragas a grande concentracao de energia do feixe laser, sdo obtidas sangrias muito
pequenas (0,1 a 0,6 mm ) e distor¢des minimas ocasionadas pelo calor.

+ Maior preciséo de corte de varios materiais; em ago estrutural até 25 mm.

* Quase auséncia de acabamento quando comparado com 0s processos oxi-corte e
laser.

Corte por jacto de agua

+» Tecnologia de corte a frio para todos os materiais com jacto de agua de alta veloci-
dade.

+ Corte de metais e outros materiais rijos com aditivos abrasivos.

+ A utilizar fora dos limites de aplicagcao dos processos térmicos de corte, com grande
precisao e qualidade a velocidades baixas de corte.

O corte com jacto de &gua de alta presséao é uma alternativa util aos processos conven-
cionais de corte térmico. Com a adi¢cdo de materiais abrasivos no jacto de agua uma
grande variedade de materiais metélicos e ndo metalicos pode ser cortada com exce-
lente precisdo do contorno, tais como agos macios ou inoxidaveis, titnio, aluminio,
pedra, vidro, ceramica, plastico 6co ou macigco e materiais compaositos.

Agregados a uma maquina ESAB estdo sempre os melhores resultados de corte.
Para satisfagcéo das exigéncias do processo de corte, a ESAB desenvolveu maquinas
que permitem usufruir completamente do potencial oferecido pelo sistema de jacto de
agua. Unidades de locomocgéo servo controladas movem as maquinas de corte com
abrasivos a velocidades de 25 a 25000 mm/min. Para o corte com jacto de agua pura
até 50000 mm/min.
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Maquinas de corte portateis

IMP

Uma magquina de oxi-corte manual com ajuste infinitamente
variavel da velocidade para corte de perfis e cortesem |, V, X e
K com guiamento por calha. Pode ser equipada com um dispo-
sitivo de corte em circulo para a produgéo de discos ou flanges.
A IMP pode ser fornecida com bragos de largura de 342 mm ou
525 mm de comprimento.

arm 525 mm arm 342 mm

Méx numero de macgaricos 2 2
Espessura de corte (1 mag), mm 3-100 3-100
Espessura de corte (2 mag), mm 3-75 3-75
Velocidade de corte, mm/min 75-700 75-700
Curso lateral max do mag, mm 330 150
Corte paralelo méx, mm 480 300
Corte paralelo min, mm 45 45
Corte em circulo max. e min., @ mm 1740/75 1380/75
Alimentacéao da rede, V/Hz 230/50-60 230/50-60
Poténcia absorvida, VA 60 60
Peso, Kg 9 9

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
proximo.




Maquinas de corte fixas
Corte oxigas e plasma

ULTRAREX™ UXB

Um equipamento com deslocagéo por coordenadas com copia-
dor por célula fotoeléctrica a escala de 1:1 projectado para exe-
cucéo de cortes a partir de cépia de linhas com espessura
minima de 0,8 mm. Pode equipar-se com magaricos com apro-
ximagao manual ou motorizada. A distribuicdo de gases faz-se
centralmente através de valvulas de corte em operagéo
manual. O oxigénio de corte pode langar-se em automatico por
vélvula electromagnética. Pode aplicar-se também um disposi-
tivo para os cortes circulares em opg¢ao.
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ULTRAREX™ UXC

Um equipamento com deslocacgéao por coordenadas com copia-
dor foto-electronico ASE a escala de 1:1, aplicado para cortes
com cépia por seguimento de linha ou do contorno dos dese-
nhos. A velocidade maxima de copia e de 3.000 mm/min. A
magquina pode equipar-se com, magaricos manuais, motoriza-
dos ou com controle automatico capacitivo de altura a chapa. O
sistema de ignicao eléctrica facilita a opera¢éo no acendimento
em situac¢des de utilizacao de mais de um magarico. Para o
corte por plasma a maquina pode receber uma tocha para
plasma e comando automatico da distancia a chapa.

12,5 15 15/20 12,5 15 15/20

Max nimero de macaricos 4 4 4 Max nimero de macaricos 4 4 4
Largura de corte com 1 magarico, 1250 1500 1500 Largura de corte com 1 magarico, 1250 1500 1500
mm mm
Largura de corte com 4 4x310 4x375 4x500 Largura de corte com 4 4x310 4x375 4x500
magaricos, mm macaricos, mm
Espessura de corte (1 mag), mm 3-200 3-200 3-200 Espessura de corte (1 mag), mm 3-200 3-200 3-200
Espessura de corte (4 mag), mm 3-75 3-75 3-75 Espessura de corte (4 mag), mm 3-75 3-75 3-75
Velocidade de corte, mm/min 100-1000 100-1000 100-1000 Velocidade de corte, mm/min 100-3000 100-3000 100-3000
Corte paralelo min e max, mm 1250/95 1500/95 2000/95 Corte paralelo min e max, mm 1250/140 1500/140 2000/140
Corte em circulo max. e min., @ 1000/150 1000/150 1000/150 Corte em circulo max. e min., @ 1000/150 1000/150 1000/150
mm mm
Comprimento util de corte com 3250 3250 3250 Comprimento util de corte com 3250 3250 3250
caminho de rolamento de 4000 caminho de rolamento de 4000
mm, mm mm, mm
Comprimento de leitura, mm 1000 1000 1000 Comprimento de leitura, mm 1000 1000 1000
Largura de leitura, mm 1250 1500 1500 Largura de leitura, mm 1250 1500 1500
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50 230/50 230/50 Alimentacao da rede, V/Hz 230/50-60 230/50-60 230/50-60
Poténcia absorvida, VA =200 ~ 200 =200 Poténcia absorvida, VA =200 =200 ~ 200
Dimensoes exteriores, CxLxA 750x3200 750x3700 750x4200 Dimensoes exteriores, CxLxA 750x3200 750x3700 750x4200

x2100 x2100 x2100 x2100 x2100 x2100
Altura da mesa de corte, mm 700 700 700 Altura da mesa de corte, mm 700 700 700

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
proximo.

Informacéao para encomendar
Para mais informagao, contacte o agente ESAB mais
proximo.
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Maquinas de corte fixas
Corte oxigas e plasma

ULTRAREX™ UXD-P

Para velocidades de corte até 20.000mm/min. Com o controla-
dor numérico NCE, as fortes motorizacgdes e a velocidade de
corte até 20.000 mm/min, esta maquina é adequada ao corte
por plasma. Todavia, oxi-corte ou a combinagéo de oxi-corte
com plasma sao também alternativas econémicamente interes-
santes. Duas versdes estao disponiveis: com calha plastica de
suporte de cabos e mangueiras para um plasma . com calha
carril de suporte de cabos e mangueiras para um plasma e um
macarico oxi-gas ou para dois macaricos oxi-gas. Podem ser
fornecidos varios e diferentes tipos de gerador plasma. Vér
especificagéo na pagina 274.

Sistema de corte plasma de
precisao PEGASUS

A ESAB - Sistemas de Corte desenvolveu uma maquina revolu-
cionaria que incorpora as vantagens dos ultimos desenvolvi-
mentos em corte plasma de precisao ESAB para o corte de
pecas com qualidade muito préximo do laser mas apenas a
uma fracgé@o do seu custo. Oferecendo componentes completa-
mente integrados produzimos um sistema de corte ESAB avan-
¢ado que pode ser suportado por um fabricante.
Caracteristicas: Comportamente dinamico da maquina. Movi-
mento muito rapido de descida-subida da tocha. Pré-débito e
pré-regulacéo de gases plasma. Alta velocidade de procesa-
mento CNC. Como equipamento de base, a PEGASUS é equi-
pada com o sistema de corte de precisdo ESAB Precision
Plasma. Todos os materiais podem ser cortados usando sem-
pre 0 mesmo eléctrodo e 0 mesmo bico ( 6-100 A ): Ago macio
até 20 mm, Aco inoxidavel e aluminio até 16 mm. Vér também
pag 274.

1100 1500 2000 PEGASUS
Méx numero de macgaricos 1 2 2 Largura de corte com 1 magarico, mm 2000
Largura de corte com 1 1100 1500 2000 Comprimento de corte, mm 4000
magarico, mm Espessura de corte, aco, mm 20
Espessura de corte, aco, mm acc to acc to acc to Velocidade max. de posicionamento X, Y, m/min 40
plasma plasma plasma Aceleragdo méaxima, g 0,1
SREES SREES SREES Tolerancia de posicionamento, mm +0,1
Velocidade de corte, mm/min 50-20000 50-20000 50-20000 Tolerancia de repeticdo, mm +0,05
Comprimento util de corte com 2650 2650 2650
caminho de rolamento de 4000
mm, mm
Alimentacgao da rede, V/Hz 230/50-60 230/50-60 230/50-60
Poténcia absorvida, VA =500 =500 =500
Dimensdes exteriores, CxXLxA  1300x2260 1300x2660 1300x3160
x1630 x1650 x1650
Altura da mesa de corte, mm 700 700 700
Processo oxicorte
Largura de corte com 2 2x550 2x750 2x1000
magaricos, mm
Espessura de corte (2 mag), 3-125 3-125 3-125

mm
Dimensodes exteriores, CxLxA 1300x2260 1300x2660 1300x3160

x2450 Xx2450 x2450

Informacéao para encomendar
Para mais informacéo, contacte o agente ESAB mais
préximo.

Informacao para encomendar
Para mais informacéo, contacte o agente ESAB mais
préximo.



Maquinas de corte fixas
Corte oxigas e plasma

SUPRAREX™ SXE-P1

A SUPRAREX™ SXE-P1 é equipada com ferramentas para
exacto posicionamento e excelente comportamento, incluindo
elementos de motorizagdo com a melhor resposta dindmica que
permite a obtengao de produgéo eficiente. Um controlador NCE
de ultima geracdo é incluido em standard para mais facil opera-
¢éo. Velocidade de posicionamento até 20.000mm/min. Ou
seja, a SUPRAREX™ SXE-P1 pode ser equipada com todas as
aplicacdes tais como plasma e/ou oxi-corte em combinacéo
com aplica¢des de marcacao.

1) Para aplicagdes maiores que 200 mm, a mesa deve ser mais
baixa.

2) Outros gases, sob consulta.

3) Outras caracteristicas de voltagem, sob consulta.
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SUPRAREX™ SXE-P2

Utilizando a SUPRAREX™ SXE-P2 a produgéo de pecas lim-
pas € assegurada conjuntamente com reprodutiveis alta quali-
dade, funcionalidade e eficiincia. As vantagens séo a alta
flexibilidade para corresponder as exigincias especificas de
cada cliente. A facilidade de operacéo é garantida , mesmo
para complexas exigéncias de corte, gragas aos cnc NCE.

1) Para aplicagbes maiores que 200 mm, a mesa deve ser mais
baixa.

2) Outros gases, sob consulta.

3) Outras caracteristicas de voltagem, sob consulta.

3000 4500 4000 5500

Max nimero de macaricos 6 6 Max nimero de macaricos 8 8
Largura de corte com 1 magarico, mm 2200 3700 Largura de corte com 1 macarico, mm 3200 4700
Largura de corte com 2 magaricos, mm 2x1100 2x1850 Largura de corte com 2 magaricos, mm 2x1600 2x2350
Largura de corte com 6 magaricos, mm 6x365 6x615 Largura de corte com 6 magaricos, mm 6x535 6x785
Espessura de corte (1 mag), mm 3-200 1) 3-200 1) Largura de corte com 8 magaricos, mm 8x400 8x585
Espessura de corte (2 mag), mm 3-200 3-200 Espessura de corte (1 mag), mm 3-200 1) 3-200 1)
Espessura de corte (4 mag), mm 3-150 3-150 Espessura de corte (2 mag), mm 3-200 3-200
Espessura de corte (6 mag), mm 3-100 3-100 Espessura de corte (4 mag), mm 3-150 3-150
Espessura de corte, cabeca tripla 8-75 8-75 Espessura de corte (6 mag), mm 3-100 3-100
Velocidade de posicionamento, mm/min 20000 20000 Espessura de corte (8 mag), mm 3-40 3-40
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50 3) 230/50 3) Espessura de corte, cabega tripla 8-75 8-75
Poténcia absorvida, VA ~2000 ~2000 Velocidade de posicionamento, mm/min 20000 20000
Dimensodes exteriores, CxLxA 2000x3650 2000x5150 Alimentacéo da rede, V/Hz 230/50 3) 230/50 3)
x2000 x2000 Poténcia absorvida, VA ~2000 ~2000

Altura da mesa de corte, mm 700 700 Dimensdes exteriores, CxLxA 2000x4650 2000x6150
x2000 x2000

Altura da mesa de corte, mm 700 700

Informacao para encomendar
Para mais informacéo, contacte o agente ESAB mais
préximo.

Informacao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
préximo.
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Maquinas de corte fixas

SUPRAREX™ SXE-P3

Devido ao uso de elementos de guiamento de alta precisdo no
desenho e concepgao da maquina, a SUPRAREX™ SXE-P3
garante precisao reprodutivel das pecas cortadas. Tecnologia
de corte orientada dos pontos de vista econémico e de custos
gracgas a altas velocidades de posicionamento e processa-
mento. Complementarmente ao uso convencional de plasma,
oxi-corte e métodos de marcacao, a SUPRAREX™ SXE-P3
pode também ser equipada com tocha tripla infinitamente varia-
vel.

1) Para aplicagdes maiores que 200 mm, a mesa deve ser mais
baixa.

2) Outros gases, sob consulta.

3) Outras caracteristicas de voltagem, sob consulta.

5000 8000

Méx numero de macgaricos 12 12
Largura de corte com 1 magarico, mm 4200 7200
Largura de corte com 2 magaricos, mm 2x2100 2x3600
Largura de corte com 6 magaricos, mm 6x700 6x1200
Largura de corte com 8 magaricos, mm 8x525 8x900
Largura de corte com 12 magaricos, mm 12x350 12x600
Espessura de corte (1 mag), mm 3-200 1) 3-200 1)
Espessura de corte (2 mag), mm 3-200 3-200
Espessura de corte (4 mag), mm 3-150 3-150
Espessura de corte (6 mag), mm 3-100 3-100
Espessura de corte (8 mag), mm 3-40 3-40
Espessura de corte, cabeca tripla 8-75 8-75
Velocidade de posicionamento, mm/min 20000 20000
Alimentacao da rede, V/Hz 230/50 3) 230/50 3)
Poténcia absorvida, VA ~2000 ~2000
Dimensobes exteriores, CxLxA 2000x5650 2000x7650
x2000 x2000

Altura da mesa de corte, mm 700 700

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
proximo.

PRO-LAS 1° - Sistema de
proteccao Laser

A tecnologia Laser é o mais inovador dos métodos de corte.
Grandes avangos técnoldgicos deste tipo, exigem um alto nivel
de seguranca. Por esta razao, a lei exige que sejam aplicadas
normas especiais de seguranca. A ESAB, que sempre tem
dedicado muita atencao a este assunto, desenvolveu um novo e
unico sistema de seguranga : PRO-LAS 1©.

Seguranga Laser classe 1 = 30,000 seg segundo IEC/DIN
6082-T1

A associacéo comercial supervisiona a conformidade com as
normas de seguranca relativas a seguranca do trabalhador. O
protétipo do sistema de seguranca laser PRO-LAS 1€ foi tes-
tado e aprovado por esta associagao. Isto significa que o utiliza-
dor ndo necessita de efectuar despesas de conversao do
espaco ou de complexas inspecgdes de aprovagao pela associ-
acao.

Protecgédo contra radiagéo de dispersdo = 30,000 seg em modo
automatico

A protecgéo patenteada prporciona protecgéao constante contra
radiacé@o de disperséo (pontos quentes) e contra todos os peri-
gos da indesejada possibilidade de desacoplamento do laser. O
sistema de seguranca PRO-LAS 1® desloca-se com a maquina
e proporciona seguranca onde ela é necessaria: em cada posi-
céo de corte do laser. O resultado nota-se na rapidez de exe-
cucgao dos trabalhos, melhoria da capacidade do sistema e o
consequente aumento de produtividade.

Economia de espaco

Devido ao seu econémico desenho, o PRO-LAS 1€ proporciona
a necessaria seguranga e ocupa muito pouco espaco. As roti-
nas normais de trabalho podem continuar imperturbaveis ao
longo do ciclo.

O sistema de seguranca PRO-LAS 1? interessa a todos os utili-
zadores de laser, independentemente de quando foram ou
ser&o instalados.

Este sistema de segurancga pode ser instalado em qualquer
maquina.

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
proximo.



Maquinas de corte fixas

Corte por jacto de agua
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ALPHAREX - Corte laser de
panéis de grande dimensao

Maquina de corte laser tipo pértico de grande dimenséo. O
corte por laser impde requisitos elevados no guiamento das
maquinas. A Alpharex AXB dispde de uma tecnologia que intro-
duz novos padrdes de precisao. Trata-se de um pértico robusto
com elevada rigidez estrutural com sistema de translacgéo inte-
grado nos eixos longitudinal e transversal. Motorizacéo dupla
no sentido longitudinal com motores isentos de manutengéo,
sem escovas, €, em conjunto com caixas redutoras de alta dina-
mica anti-vibragao, operando através de engrenagens de alta
qualidade, proporcionando grande precisao de guiamento e
posicionamento, e, aceleracéo elevada.

Aspectos mais importantes da versao laser :

» Laser controlado por microprocessador ( pentium ) - NCE 520
- 2 Mb RAM, multitarefa e comunicagao actualizada. Técnica
laser de corte em chanfro com 5 eixos para preparagao de jun-
tas de soldadura.

* Poténcia do laser de CO, ( 1500 - 3000 W ), com sistema de
condicionamento de ar, incluindo arrefecimento por agua do
feixe optico.

» Movimentacéo flexivel do material a cortar. Mesa de corte
laser com sistema de alimentagéo de chapas fixo ou moével, e,
sistema de extracg¢éo por transportador de pecgas cortadas e
escorias. Mudanga de palete em 3 minutos.

* Programacé&o de seleccéo de gases, pressdes e parametros
do processo.

Corte laser com oxigénio, corte de ago macio com oxigénio O..
Corte laser em alta presséao, Nitrogénio N, - Aluminio e ago ino-
xidavel.

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
proximo.

HYDROREX HXA-P

A HYDROREX HXA-P tem uma construcéo tradicional em
pértico. Juntamente com o potente CNC de tecnologia inte-
grada de corte por jacto de agua, séo obtidas tolerancias para
as mais elevadas exigincias.

+ Construgdo mecanica estavel

* Motorizac¢des de tecnologia de ponta nos eixos X,Y e Z.

+ Guias lineares nos eixos X e Y.

+ Motores digitais AC sem escovas.

+ Velocidade de processamento até 15.000 mmm/min

* Precisao de posicionamento de 0,125 mm

* Repetibilidade de 0,025 mm

» Limpeza de vias por sopro de ar comprimido ( 6,2 bar )

+ 1-4 cabecgas de corte com abrasivo

* Mesa de corte com sistema de remog¢éo de lamas

« Filtragem de agua em circuito fechado

2400x1200 4000x2000 4000x4000

Largura de corte com 1 2600 4000 4000
carruagem, mm
Largura de corte com 2 2500 3800 3800

carruagens, mm
Dimensodes exteriores, CxXLxA  3300x4500 4300x5700 6100x5700

x2630 x2630 Xx2630
Largura interior da mesa, mm 3000 4200 4200
Altura da mesa de corte, mm 900 900 900
Curso do eixo-Z, mm 300 300 300
Max nimero de macaricos 2 4 4

Informacéao para encomendar
Para mais informagao, contacte o agente ESAB mais
proximo.
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Maquinas de corte fixas
Corte por jacto de agua

HYDROREX HXA-H maquina
de corte de carril elevado

O desenho da maquina de corte de carril elevado HYDROREX
HXA-H foi especialmente adaptado tendo em conta considera-
¢cbes de ordem ergonémica. Juntamente com uma construcao
mecanica estavel e uma alta precisao de corte, o operador tem
muito bom acesso & mesa de corte.

+ Construgdo mecanica estavel

» Motorizac¢des de tecnologia de ponta nos eixos X, Y e Z.

+ Guias lineares nos eixos X e Y.

+ Motores digitais AC sem escovas.

* Velocidade de processamento até 15.000 mmm/min

* Precisao de posicionamento de 0,1 mm

* Repetibilidade de 0,025 mm

+ Limpeza de vias por sopro de ar comprimido ( 6,2 bar )

* Mesa de corte com sistema de remogéo de lamas.

« Filtragem de &gua em circuito fechado.

2400x 4000x 4000x 5000x

1200 2000 4000 4000

Largura de corte com 1 2600 4000 4000 4500
carruagem, mm

Largura de corte com 2 2500 3800 3800 5000
carruagens, mm

Comp. caminho de rolamento, mm 1200 2000 4000 4000

Dimensdes exteriores, CxLxA 4100x 4700x 6500x 6500x

4500x 5700x 5700x 5700x

5500 5500 5500 5500

Largura interior da mesa, mm 3000 4200 4200 5200

Altura da mesa de corte, mm 900 900 900 900

Curso do eixo-Z, mm 300 300 300 300

Max numero de magaricos 4 4 4 4

Barra separadora, mm 600/ 600/ 600/ 600/
1200 1200 1200 1200

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
préximo.

HYDROREX HXA-L maquina
de carril rebaixado

Os principais elementos que constituem o sistema de corte por
jacto de agua HYDROREX HXA-L sdo : o pdrtico e o caminho
de rolamento em carril, 0 comando numérico Vision e a gama
de ferramentas de processo de corte que sdo também fabrica-
das pela ESAB. Sistemas de motorizacdo longitudinal dupla por
pinhdo e cremalheira, juntamente com potentes servo motores
que garantem um alto nivel de preciséo e de disponibilidade. O
eficiente comando numérico com tecnologia de corte por jacto
de &gua integrada torna a HYDROREX HXA-L uma maquina
versatil.

+ Construgéo mecanica estavel.

* Pinhdo e cremalheira nos eixos X e Y.

+Vias lineares "T" ( ? ) nos carris.

» Motores digitais de corrente alternada sem escovas.

* Velocidade de corte de 2,5 a 10.000 mm/min.

* Precisao de posicionamento de +/- 0,2 mm numa area de
2x2 m.

* Repetibilidade de +/- 0,075 mm numa &rea de 2x2 m.

+ Coberturas de carril.

+ 1-4 cabecas de corte com abrasivo.

* Mesa de corte com sistema de remocao de abrasivo.

» Sistema de filtragem de agua em circuito fechado.

3200 3900 4500 5100 5700 6300 6900
Largurade corte 2600 3200 3800 4500 5100 5700 6300
com 1
carruagem, mm
Largurade corte 2400 3000 3600 4300 4900 5500 6000
com 2
carruagens, mm
Dimensdes (X+ (X+ (X+ (X+ (X+ (X+ (X+
exteriores, 2200)x 2200)x 2200)x 2200)x 2200)x 2200)x 2200)x
CxLxA 4500x 5100x 5700x 6300x 6900x 7500x 8100x
3520* 3520* 3520* 3520 3520* 3520* 3520*
Altura da mesa 700 700 700 700 700 700 700
de corte, mm
Curso do eixo- 300 300 300 300 300 300 300
Z, mm
Méax numero 4 4 4 4 4 4 4

de macaricos
* X, comprimento de corte, 2600, 3200, 5400 ou 7500 mm

Informacéao para encomendar
Para mais informacéo, contacte o agente ESAB mais
préximo.



Maquinas de corte fixas

Corte oxigas e plasma

HYDROREX-maquina de
corte de carril-pedestal

A maquina de corte HYDROREX HXA-PR ( carril-pedestal ) é
do tipo pértico, baixo custo e motorizacéo longitudinal dupla ; &
essencialmente composta pela estrutura em pértico e um cami-
nho de rolamento com carril de 4.800 mm de comprimento. Dis-
pde de motores de corrente alternada sem escovas, caixas
planetéarias e servo amplificadores digitais. O quadro seguinte
descreve detalhadamente as especificagdes técnicas e muitos
dos seus componentes. As op¢des adicionais incluem o
comando numérico Vision PC, o sistema de guiamento por
video e de posicionamento por laser. A maquina de corte tipo
pedestal HYDROREX HXA-PR esté disponivel nas larguras
Uteis de corte de 1.500 e 2000 mm e de comprimentos até
6.100 mm.

+ Construgéo mecanica estavel.

+ Motorizagéo por pinhdo e cremalheira nos eixos X ( dupla ) e
Y.

* Motores de corrente alternada sem escovas.

» Caixas planetérias.

* Velocidades de corte de 2,5 a 25.000 mm/min.

* Precisédo de posicionamento de +/- 0,25 mm.

* Repetibilidade de 0,125 mm.

+ Coberturas de protecg¢éo nos eixos X, Y e Z.

1 cabeca de corte com abrasivo.

2100 2400

Largura de corte com 1 carruagem, mm 1500 2000
Comp. caminho de rolamento, mm 3300-6100 3300-6100
Dimensoes exteriores, CxLxA 4800- 4800-
7600)x2700 7600)x3000

x2600 x2600

Altura da mesa de corte, mm 660 660
Méx numero de macgaricos 1 1

Informacéao para encomendar
Para mais informacéo, contacte o agente ESAB mais
préximo.
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NUMOREX™ NXB/
TELEREX™ TXB

As maquinas NUMOREX™ e TELEREX™ TXB permitem todas
as operagdes completamente automaticas de corte e marca-
¢cao. As méaquinas controladas por CNC e/ou por células fotoe-
léctricas sdo desenhadas para fabricagéo de pequenos, médios
e grandes componentes, em imagem real ou espelho, e utiliza-
das em construgdo naval, metalomecénicas e industria meta-
lirgica em geral.

Novidade: Marcacgéo por arco plasma.

Macarico com ignicao automética interna Multijet.

NUMOREX™ NXB

Largura do caminho de Area de trabalho ¢/ 2 Area de trabalho ¢/ 2

rolamento carruagens de tocha carruagens de tocha
simples triplas

(mm) (mm) (mm)
4000 3200 2800
4500 3700 3300
5000 4200 3800
5500 4700 4300
6000 5200 4800
6500 5700 5300
7000 6200 5800
7500 6700 6300
8000 7200 6800
TELEREX™ TXB

Largura do caminho de Area de trabalho ¢/ 2 Area de trabalho c/ 2

rolamento carruagens de tocha carruagens de tocha
simples triplas
(mm) (mm) (mm)
7000 6200 5800
7500 6700 6300
8000 7200 6800
8500 7700 7300
9200 8400 8000
9700 8900 8500
10200 9400 9000
10700 9900 9500
11200 10400 10000
12200 11400 11000
13200 12400 12000
14200 13400 13000

Informacéao para encomendar
Para mais informacao, contacte o agente ESAB mais
préximo.



Maquinas de corte fixas
Corte oxigas e plasma

Plasma com injeccao de agua

Sistema de corte plasma de grande poténcia (vér figura), pode
ser usado para todos os materiais eléctricamente condutores
até 50 mm de espessura. Em comparagéo com o oxi-corte con-
vencional de espessuras baixas, a velocidade de corte por
plasma com injec¢édo de agua é, no minimo, 6 vezes mais
répida. O nivel de poluicdo é bastante reduzido com a introdu-
¢éo de uma protecgdo ao arco e de um sistema de exaustédo a
volta de tocha e da mesa de corte. Pode ser executado corte
sobre, dentro e debaixo da 4gua .

O sistema pode ser aumentado até 1000 A de intensidade de
corrente de corte para espessuras entre 50 e 150 mm usando
argon e hidrogénio. A injeccao de agua nao é utilizada nesta
gama de corte.

Opcoes para plasma com injecgdo de agua:

- diferentes sistemas para controle da altura da tocha

» medicao digital do corte

* protec¢do ao arco com agua ou com ar/agua

» sistema de exaustéo na tocha

A fonte de alimentacgédo plasma ESP-600C é adequada aos sis-
temas de corte plasma de grande poténcia. Debita 600 A a
100% de factor de utilizagéo e a tensdo em circuito aberto é de
427V DC. Para intensidades de corrente de corte maiores
podem ligar-se em paralelo dois ESP-600C.

Informacéao para encomendar
Para mais informacéo, contacte o agente ESAB mais
préximo.
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. ESAB -
Sistemas de controle P

ASE 2010

O sistema fotoeléctrico de tracagem ASE 2010 baseia-se no principio da camara CCD.
Possui mais de 100.000 sensores de luz totalmente controlados por microprocessador.
A velocidade de leitura é limitada apenas por aspectos inerentes a movimentagao dina-
mica do equipamento. O sistema ASE 2010 possui incorporado o célculo automéatico
para entrada na chapa, pre-selec¢ao digitalizada de compensacao de sangria e veloci-
dade de corte e paragem automatica em caso de perda de seguimento do traco. A pre-
cisdo de leitura é de £0,1 mm.

NCE 290

O controlador NCE 290 foi concebido exclusivamente para equipar as maquinas de
corte de gama média da ESAB-HANCOCK, como equipamentos projectados para o
futuro. Todos os requesitos exigidos a um verdadeiro CNC estéo incluidos no NCE 290:
facilmente utilizavel pelo operador, opgbes integradas de entrada de dados, controle
preciso de deslocamento/posicionamento através de joystick, potencidémetro de veloci-
dade e botdao multi-fungdes. Os elementos de operacéo estédo devidamente dispostos
no painel de comando de uma forma légica. Disp6e de uma biblioteca de 65 figuras
pré-programadas e de uma unidade de leitura e registo de disquettes.

NCE Vision PC

O controlador ESAB Vision PC é baseado no sistema operativo WINDOWS 98. A facili-
dade de operagao ¢ a principal caracteristica deste potente CNC que incorpora uma
matriz de caracteristicas "amigaveis" , e é construido com o que de mais moderno
existe em termos de hardware para PC e software de base WINDOWS.

Caracteristicas de software tais como operagéo por mend, display de percurso de ferra-
menta em tempo real e sangria automatica, proporcionam ao mercado de corte de cha-
pas ferramentas dedicadas ao aumento da produtividade.

O controlador ESAB Vision PC reline a configuragéo de um CPU industrial x86 ; display
LCD colorido de 10,4", 2 Gb minimo de disco duro, e drive de disquetes de 3,5". Porme-
nores de hardware como um joy-stick de 8 posicbes, roda manual, e potenciometro de
velocidade tornam-no facil de usar colocando os comandos necessarios na ponta dos
dedos.

O Vision PC integra o controle da estagéo e do processo de corte num painel ergono-
mico, permitindo o0 mais avangado processo de controle na industria.

Inclui o processo automatico de seleccéo de ferramenta e proporciona a base para a
utilizagdo do exclusivo processo de programagao de parametros da ESAB.

NCE 620

Aplicacdes: Controlador para maquinas de corte de alta tecnologia com controle até 8
| eixos ( aprovado para controle de 5 eixos ), corte laser em chanfre AXA, rede integrada
1 disponivel ( LAN ), uma consola de operagéo pode controlar duas maquinas de corte e
uma maquina pode ter multiplas consolas de operagéo.

Caracteristicas: Novo desenho HW, verséo posicéo vertical destacada de ecran plano
LCD de 10,4”, de utilizagao “amigavel”, interface de operagdo em Windows, com o
mesmo tipo de comandos dos outros controladores da mesma familia NCE, facil de
usar, semelhante ao NCE 520, painel maior, teclas de 4 modos, 22 teclas de entrada,
14 macro teclas, uma de velocidade répida, teclas de arranque e paragem e 26 LEDs
de sinalizagao.
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Software (aplicacoes)

Sistema de programacao Columbus Il

Baseado nas mais modernas tecnologias de software, o Columbus Il oferece ao seu
utilizador uma ferramenta completamente adaptavel e flexivel para a criagao de progra-
mas de corte CNC.

Principais caracteristicas:

+ Todas as habituais funcdes de corte e embricamento de pecas
- Sintonia perfeita com as diferentes aplicagdes de corte ESAB.
» Pés-procesador adaptavel a maquinas nao ESAB.

* Base de dados para chapas/retalhos/pecas/material/tecnologia

] T S Y - Gest&o de encomendas e de pecas
- TR - CAD integrado
+ Importagéo automatica de dados de diferentes sistemas de software
| SE— « Definicéo flexivel de calculo de dados de corte
LTI T * PPS (import/export )
- == = —— -

* Investimento faseado por médulos segundo as necessidades do utilizador
* Integracao completa em rede
= * Facil de aprender

i +Versao de demonstragéo ( mostrando todos os médulos )

Moédulos disponiveis:

+ Modulo basico ( contém criacdo de layouts por nesting interactivo e definicdo de tec-
nologia )

+ Modulo de gestao de dados ( base de dados para administragcédo de geometrias e
pegas)

+ Modulo de gestao de chapas

* M6dulo de informagéo dados ( analise de processo de corte )

+ Embricamento real e automatico

* Interface PPS

« Interface de import/export ( DXF/ESSI/EIA/DSTV )

+ Escolha do tipo de relatério impresso.

» Modulo de licenciamento de gestéao.

+ Base de dados de servidor de rede

» Modulo para corte em chanfre variavel e automatico VBA (oxi-corte, plasma e laser.
+ CAD integrado

+ Médulo LIB

+ Modulo de figuras standard

*WinUDL ( comunicagdo com PC em up/down-load )

* WinPunch ( leitor e perfurador de fita )

Requesitos de hardware:
Recomenda-se 0 uso de processador Intel Pentium II.

Sistema operativo:
+ MS Windows '95/98/Me/NT©/2000
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Controlador de processo ESAB PCE

Sistema de relatério e monitorizagéo. Nas facilidades de alta tecnologia de hoje a auto-
macao, o planeamento e ajuste da producgéo tornaram-se uma necessidade. O sitema
PCE prporciona estas caracteristicas e mais, quando usado em conjunto com o contro-
lador ESAB NCE. Permite a monitorizagao a distancia, relatério de dados, geracéo de
relatério e capacidade de DNC (Direct Numerical Control) remoto. Permite ainda auto-
matizacao acrescida através da caracteristica Autocycle, que proporciona correo o pro-
grama certo, na maquina certa e na ordem de fabrico certa, tudo automaticamente.

WOP

WOP- (Workshop oriented programming) no controlador da méquina. O WOP torna a
sua maquina mais eficiente, segura e mais flexivel. Facilidades de embricamento de
pecas e outras fun¢des de tecnologia de corte permitem-lhe produzir programas rapi-
damente. O médulo integrado de CAD preenche todas as expectativas de criagao de
uma figura geométrica. A criagdo de um programa é ainda mais rapido com a ajuda de
programas integrados de fébrica.

OCSlell

O sistema de chamada do operador OCS |, detecta automaticamente o estado da
maquina. A transmissao inicia-se usando quatro numeros de telefone préselecciona-
veis e priorisados. O mesmo operador pode supervisionar varias maquinas. O OCS Il
tem as mesmas fungdes que 0 OCS | e Inclui ainda : Controlador de processo PCE.
Configuracgéo de sinais prévia e livre. Configuragéo livre da transmisséo de eventos. A
gravacao de todas as mensagens de eventos.
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Fontes de alimentacao plasma

Rectificadores plasma de
corte

PCM 875 Plasmarc™ - conjunto completo ESAB

Este conjunto arrefecido a ar, que é fornecido pronto a usar, é a
solugéo ideal para um corte rapido e potente numa maquina
compacta e pratica.

ESP 100i

O ESP 100i é especialmente desenvolvido para corte mecani-
zado. A tecnologia ESP ¢ a perfeita solugcéo para todas as apli-
cacdes de corte mecanizado de materiais de espessuras até 15
mm ( separa até 30 mm ). A tecnologia do inversor prporciona
um uso eficiente da poténcia a baixo custo de operagdo. Uma
intensidade de corte infinitamente variavel de a 10 a 100 A per-
mite uma regulagdo dedicada a qualquer exigéncia de corte.

ESP 200

O ESP 200 usa o conceito ESAB Smart Plasma, produzindo
uma consola de tocha plasma que é adequada as diferenteas
aplica¢des de corte plasma. Dado que é possivel operar com ou
sem caixa intermédia, a consola pode ser configurada para cor-
responder a cada situagéo de aplicagéo. O grande potencial de
ligacéo oferecido pelo ESP 200 permite a sua facil instalagéo
para a maioria das aplicacdes.

ESP 600C

Este potente sistema de corte plasma pode ser usado para
todos os materiais electricamente condutores até 50 mm ( 75
mm ) de espessura através do sistema de injecgio de agua. Em
comparagao com a chama convencional de corte, a velocidade
de corte cpm plasma com injeccao de agua é 6 vezes mais
rapido. O corte pode ser feito sobre, dentro ou debaixo de agua.
O sistema pode esr aumentado até 1000 A para espessuras de
corte de 75 a 150 mm usando argon e hidrogénio. A injecc¢éo
de &gua nao pode ser usada nesta gama de espessuras.

Sistema de Corte de Precisao ESAB

No sistema de Plasma de Precisdo ESAB, a intensidade plasma
é concentrada numa alta densidade de energia. Isto produz um
feixe plasma que pode competir com o laser em ambas as ares
de qualidade das superficies cortadas e no rigor dimensional. O
plasma de precisdo ESAB corta metais de espessura até 20
mm em ago macio, 16 mm em ago inoxidavel e 16 mm em alu-
minio.

PCM 875 ESP 100i ESP 200 ESP 600C Precision Plasmarc™
Espessura de corte, agco, mm 12,5 1-15 (25) 1,5-50 2-25 (50) (35) 1-20
Gas plasma Air Air  Air, O, Ny, Ar-H, 0,5, N, (O
Corrente de trabalho, V 10-60 10-100 50-200 100-600 100
Poténcia de trabalho, kW 7,2 20 40 120 20
Tens&o em circuito aberto, V 275 325 325 427 315
Alimentacgao da rede, V/Hz 400/50 400/50-60 400/50-60 400/50-60 400/50
Fusivel, lento, A 13 (400 V) 45 100 250 60
Poténcia absorvida, VA 5200 20000 25000 145000 26000
Dimensodes exteriores, CxLxA 520x275x410 890x530x700 1050x550x1100 1150x950x1090 550x1050x1100
Peso, Kg 40 173 330 928 254



Mesas de corte
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Mesa de corte ULTRAREX™

Adequada aos processos de oxi-corte e plasma a mesa de corte monobloco integra
uma caixa receptora de escéria com uma conduta central de extraccao de ar com um
ponto de saida num dos extremos da caixa. Olhais de elevacao estéo soldados no inte-
rior da mesa e pontos de elevacéo para monta cargas estao localizados por baixo para
facil esvaziamento.

Estao disponiveis dois modelos basicos:

M para maquinas de corte

H para corte manual

Dimensdes da mesa: entre 1250x1250 mm e 3000x2000 mm.

Altura da mesa de corte: modelo M-700 mm, modelo H-860 mm

Mesa de corte modelo S

Esta mesa é destinada ao corte de chapas até a espessura de 200 mm e peso maximo
de 1600 Kg/m?*. Pode ser utilizada para oxi-corte ou corte plasma.

A conduta de extracgao é fixada ao chdo numa posigao precisa e proporcional ao cami-
nho de rolamento da maquina. Registos basculantes estéo localizados a intervalos de
750 ou 500 mm coincidentes com os centros das caixas receptoras de escéria.

As condutas podem ser simples ou duplas dependendo da largura de corte.

A mesa é composta de um numero determinado de caixas receptoras de escoria.

N&o existe um comprimento méaximo de mesa. A largura Gtil minima é de 1250 mme a
maxima é de 4500 mm.

* Quando se utiliza grelha com barras paralelas. Se for usada grelha para pitons, a
espessura maxima sera de 300 mm e o0 maximo peso sera de 2500 Kg/m?.

O comprimento maximo da mesa de corte é superior em 100 mm ao comprimento Util
de corte e a largura méaxima é de 2,5 metros.

Mesa para corte plasma submerso

Uma mesa com caracteristicas excepcionais para utilizagdo em oxi-corte e plasma. A
piscina é constituida em espessa chapa de ago com um rebordo & volta da mesa. Por
dentro existem suportes para as grelhas de suporte das chapas a cortar. O controle do
nivel de agua pode ser fornecido em quatro versdes; desde um simples controle
manual até um comando centralizado no painel da maquina.

Dimensbes da mesa:

Sao fornecidas de acordo com as chapas a cortar especificadas pelo cliente. A altura
de corte é normalizada a 700 mm.

Capacidade:

A mesa foi especialmente concebida para corte plasma de chapas de maxima espes-
sura de 100 mm e de 800 Kg/m2 de peso maximo.

Mesa de corte com extraccao por
transportador

Esta mesa de corte foi desenhada para oxi-corte de chapas de maxima espessura de
100 mm e de 800 Kg/m? de peso.

Extraccao

De ambos os lados do transportador existem condutas de ar. Dependendo da largura
de trabalho, uma ou ambas as condutas estdo activas e equipadas com registos insta-
lados com intervalos de 750 mm. A ligacdo ao ventilador é de @ 315 mm.

A altura standard da mesa é de 750 mm com grelhas standard de larguras de 1500,
2000, 2500, 3000, 3500 e 4000 mm. As medidas standard do comprimento do transpor-
tador séo de 3000 mm a 6000 mm. Maiores comprimentos obrigam a utilizacdo de
mesas em tandém.

Existem grelhas standard e especiais para todos os tipos de mesas de corte.
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Monitorizacao de chama e do corte

Sensores fotoeléctricos colocados no magarico vigiam a ignicdo da chama de aqueci-
mento e medem a temperatura do 6xido do metal liquido durante o corte. Se ocorrer
alguma falha durante a ignicdo ou no processo de corte, sdo enviadas mensagens de
erro para o comando numérico. O sistema de monitorizagdo da chama oxi-acetilénica
pode ser instalado nas maquinas SUPRAREX™, NUMOREX™ e TELEREX™.

Cabeca tripla de corte

As cabecas de corte triplas permitem produzir os tipos de chanfre mais usuais. Depen-
dendo do tipo de contorno a cortar a ESAB dispbe de diferentes cabegas: +/- 90°,
reguléveis, rotativas com controle automatico de altura, rotativas com regulacao
automatica do angulo e do afastamento lateral e com ferramentas adicionais.

Dispositivo de marcacao

Para a instalagéo nas maquinas de corte a ESAB dispde de dispositivos de marcacéao
com po, que permitem todos os tipos de marcagéo de sinais como cruzes, linhas, cir-
culos ou letras a serem desenvolvidos pelos CNC nas chapas a cortar. O uso de tipos
especiais de pé de marcacgéo e de sistemas de alimentacdo e queima resultam em
marcagdes bem visiveis e duraveis.

Marcacao plasma

A marcagéo por arco plasma esta disponivel em duas versdes; Ferramenta de marca-
¢éo plasma e Marcacao plasma variavel.A marcagdo plasma é uma nova técnica para
identificacdo e marcacao de agos macios e inoxidaveis. Neste processo é utilizada uma
tocha plasma como ferramenta de marcagao. Todo o tipo de marcagdes tais como pon-
teados, linhas, letras e algarismos sdo produzidos com um arco plasma de baixa inten-
sidade transferido para a superficie do material.

O processo consiste numa fonte de alimentacgéo, ignicdo do arco e controle eléctrico de
valvulas de gas e tocha plasma com respectivos acessorios.

Corte plasma

Este processo utiliza um arco eléctrico concentrado que funde o material através de um
feixe plasma de alta temperatura. Todos os materiais condutores podem assim ser cor-
tados. A ESAB fabrica equipamentos de corte plasma de correntes entre 20 e 1000
amperes para corte de chapas entre 0,6 e 150 mm de espessura. Os gases utilizados
s80 0 ar comprimido, azoto, oxigénio ou argon/hidrogénio para o corte de agos nao liga-
dos ou de baixa liga., aluminio, cobre e outros metais.

Corte de grelhas

Para cortar grelhas é necessario cortar com o sistema “flying start” o que significa que
apos uma area sem material, o material frio deve ser cortado sem paragem da
maquina. O magarico de pré-aquecimento foi desenhado de tal forma que o material é
aquecido a temperatura de igni¢cao. Separagdes de secgdes, cortes a espessura, cortes
diagonais e segmentos de corte em grelhas, sédo executados com grande qualidade.
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Macarico de ignicao interna

O magarico Multijet € do tipo injector. Todos os componentes para a ignicao estao no
seu interior. A sua constru¢@o é compacta e a ignicao esta protegida contra sujidades.
A gama de espessuras de corte situa-se entre 3 e 300 mm, utilizando bicos de corte
standard dos tipos IAC, IAD, IPA, IPB e IPD .

Cabeca de plasma com chanfro variavel

Este suporte (cabecga) de tocha plasma permite produzir todos os chanfres (cortes em
V). Angulo de rotagao de +/- 400 e angulo de ajuste de chanfre de +/- 45°. O angulo de
corte e o ajuste lateral do magarico sdo controlados por comando numérico. Correcgédo
automatica da sangria e da altura do magarico. O ponto central do magarico pode ser
definido pelos bordos superiores ou inferiores da chapa a chanfrar, sendo o angulo
positivo ou negativo. O suporte da tocha esta equipado com sistema especial de anti-
coliséo.

Proteccao anti-colisao para tocha
plasma

Em caso de colisdo com uma peca levantada, um interruptor montado no suporte da
tocha para a maquina imediatamente, protegendo efectivamente a tocha plasma. De
seguida, a tocha plasma pode ser com facilidade fixada no seu suporte novamente.
Este dispositivo de protecg¢éo a coliséo é aplicavel a tochas plasma de todos os tipos,
excepto quando se utiliza o patim sobre chapa "plate rider".

Corte de perfis

A ESAB-HANCOCK adoptou uma nova tecnologia no corte de perfis: apenas um maga-
rico € utilizado nos varios cortes. O conjunto do magarico tem trés eixos adicionais, um
eixo regulavel de +/- 90° (A/B), um eixo Z e um eixo de rotagcdo da tocha de +/- 90°. A
posicao do perfil € préviamente testada antes do corte. Como resultado deste tipo de
montagem, podem ser executados cortes em chanfre positivos ou negativos até 45°.

Decapagem ao vacuo

Para a preparagéo de chapas metalicas para soldadura, o dispositivo para decapagem
ao vacuo “Vacublast” é a ferramenta ideal. Este processo remove a corrosao e o prima-
rio numa area de 4 por 5 cm da superficie das chapas de ago. As vantagens para o
processo de soldadura sdo a maior velocidade e a melhor qualidade final. A maquina
pode ainda ser equipada com sistema de marcacgao de linhas com p6 de zinco traba-
Ihando simultdneamente.

Marcacao por jacto de tinta

A marcacéo por jacto de tinta permite a escrita(sem contacto) de dados como marca-
¢Oes, datas e marcas pessoais nas chapas. A tinta dissolvida é tranformada em finas
gotas e pulverizada para as chapas. Podem ser escolhidos seis tipos diferentes de
escrita. Os simbolos medem de 6 a 18 mm de altura. Podem também ser impressos
cbdigos de barras. A velocidade de impresséo varia de 3 a 6 m por minuto.

277



278

Equipamento opcional

Unidade de marcacao por pongcunagem

O uso de um dispositivo de marcag¢éo por pongunagem ¢ eficiente, especialmente
quando a chapa tem de ser furada ou trabalhada de alguma forma posteriormente. O
dispositivo é equipado com um martelo pneumatico a marcacgao por CNC de pontos,
linhas ou letras.

Gerador de inscricoes BUGE

Com esta opgéo de software co controlador numérico NCE, as ferramentas de
marcagao sao usadas para inscricdo nas pegas cortadas. Para marcagédo com p6 de
zinco, a minima altura das letras deve ser de 30 mm. O nimero de cédigo é chamado
por macros.

Plasma de precisao

No sistema plasma de preciséo, a corrente plasma é concentrada numa muito alta
densidade de energia. Isto produz um feixe plasma que pode competir em termos de
qualidade e rigor dimensional com o laser. O plasma de precisédo corta até 20 mm em
aco macio e 16 mm em aco inoxidavel e aluminio.

Rebarbagem

Com o dispositivo de rebarbagem, a superficie das chapas pode ser limpa réapidamente
de primario e preparada para marcagao e soldadura. A vantagem reside na velocidade
de processamento. Velocidades de alimentagdo de 15 m/min s&o possiveis num
processo completamente automatico com rebarbagem e marcagéo.
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