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Eletrodo Revestido para Soldagem Arco Elétrico

Descrigao

Eletrodo de revestimento bdsico do tipo 1,25Cr e
0,5Mo — baixo Hidrogénio para a soldagem de acos
de média-alta resisténcia e acos do tipo P-
11/P12/T11/T12 em tubulagdes, vasos de pressdo,
caldeiras e em condicdbes de ambiente de
temperatura e oxidacdo até 500/550°C. Este
depdsito apresenta uma elevada flexibilidade para
soldagem de acos médio e alto Carbono, acos baixa
liga em geral, forjados ou fundidos, para cementacao
ou nitretacdo. Soldabilidade e 6timo acabamento em
todas as posicoes.

Caracteristicas
Revestimento do tipo basico
Baixo teor de Hidrogénio Difusivel (H4)

Soldabilidade em todas as posicdes — exceto vertical
descendente

Rendimento superior 65%
Excepcional remogdo de escdria — Auto Destacavel

Aplicagdes de Campo
Soldagem em pegas e partes de agos similares do tipo
P11, bem como soldagem de agos médio teor de Carbono.

Aplicagbes em partes e pecas onde propriedades
mecanicas e resisténcia requeridas até 500/550°C.

Tubulagdes, Caldeiras, Torres de Cragueamento no
segmento Petroquimico, Geragdo de Energia e Ambientes
com atmosfera acima de 500°C até 550°C.

Em segmento Agucar/Alcool: Rodetes, Eixos, Rolos, etc

Propriedades Mecanicas

Resisténcia Tragao 600 - 650 Mpa
Limite Elastico 500 — 540 Mpa
Alongamento 20 - 24%

Impacto N3o requerido

Condigdo : PWHT (690°C +/- 15°C) Faixa 680-700 1h min

Composi¢ao Quimica Tipica
C Si Mn Cr Mo \' Cu Ni Fe

0,09 0,60 0,70 1,20 0,50 0,01 0,01 0,02 +
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Propriedades Mecanicas

Resisténcia Relativa ao Desgaste

Baixa Média Alta Elevada

Metal de Base

Acos ASTM A387 G11 e 12, ASTM A335 P11 e P12, ASTM
A369 FP11 e FP12, ASTM A199, A200 e A213 T11 e T12,
ASTM A336 F11 e F12 — agos ligado ao Cr-Mo, baixa e
média liga e agos Carbono em geral.

Parametros de Soldagem

(m¢m) Te(nvs)ao ATK; ré\cg+em Corrente
2.50 20-30 85-105 CC+
3.25 22-32 100- 150 CC+
4.00 24-34 130-200 CC+
5.00 24-34 195 - 265 CC+
6.00 26-34 220-310 CC+

Procedimento Soldagem

Pré-aquecimento e Temperatura de interpasse entre 200 -
315°C.

Resfriamento menor que 80°C (transformacdo Martensita)
Recozimento a 690°C — entre 2h a 10h

Taxa Aquecimento: 150°C/h )até 550°C — apds 80°C/h apds
550°C.

Para melhoria das propriedades mecanicas — corddes entre
2-3mm de espessura.

Posicdo Soldagem

DD D O

Diametro e Embalagem Disponivel

@ (mm) Embalagem Peso (Kg)
2.5a3.25X 350 Lata Metalica 18
4.0a5.0X 450 Lata Metalica 25

FISP (Ficha de Informagdes de Seguranca de Produto) pode ser obtida através do MGM
Servigo de Clientes.

A MGM reserva-se ao direito de promover melhorias técnicas em seus produtos, design e/ou
especificagdo sem aviso prévio. Rev. 00/2017



