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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 70S-3

Vareta para a soldagem de acos carbono.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.18; SFA 5.18 ER 70S-3
INDICADO PARA:
AlSI 1010-1045

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si S P - -
0.12 1.6 1 0.025 0.025

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
Alongamento A (% iliénci - g
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?) 9 5% esiliondle (1) 150=0 @ 0
>600 >420 >22 >80

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

]

- T

||.r 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-753/2,4 T-753/3,2
Diametro (mm) 2,4 3,2
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6MM



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 307

Vareta para a soldagem de acos dissimilares, acos austeniticos ao manganés, acos ferriticos ao
cromo e para almofadas elasticas nos revestimentos duros. Indicada também para soldar acos
de blindagem e efetuar enchimentos resistentes a temperaturas de até 850°C.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 307
INDICADO PARA:
Aco tipo AlSI 307
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Mn - - -
0.12 19 9 6.5

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia ? , .Limite 3 Alongamento A (%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) +20°C
>620 >350 >40 >100

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

[~1,]
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-37/1,6 T-37/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 308L

Vareta para a soldagem de acos austeniticos do tipo AlISI 304L.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 308L
INDICADO PARA:
AlSI 304-304L Industria alimenticia, depdsitos inox e industria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni -
0.15 20 9.8
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?2) eldstico(N/mm?2)
>600 >320

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

han
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco
Diametro (mm)
Comprimento (mm)
kgs./pacote

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM

Alongamento Ag(%)

>40

T-38L/1,6
1,6

1000

5

Resiliéncia (J) ISO-V a

+20°C
>80
T-38L/2,4
2,4
1000
5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 308H

Vareta para a soldagem de acos austeniticos do tipo AISI 304H.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 308H
INDICADO PARA:
AlSI| 304-304H Industria alimenticia, depdsitos inox e industria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni -
0,06 20 10,50
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?2) eldstico(N/mm?2)
>550 >350

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

han
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco
Diametro (mm)
Comprimento (mm)
kgs./pacote

Alongamento Ag(%)

>35

T-38H/1,6
1,6

1000

5

Resiliéncia (J) ISO-V a

+20°C
>47
T-38H/2,4
2,4
1000
5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 309L

Vareta para soldar acos de alta liga tipo 24%Cr, 12%Ni, e acos dissimilares entre si (ferriticos,
martensiticos e austeniticos). Depdsitos resistentes a corrosao até 950°C.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 309L

INDICADO PARA:

Uniao de acos inox com acos carbono ou de baixa liga.
Soldagem de acos dissimilares. Depdsitos muito resistentes a
fissuracao.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Si Mn - -
0.02 24 13.5 0.45 1.8

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(%) iliénci 3 °
tracao(N/mm?2) T e ) 5(70) Resiliéncia (J)ISO-V a +20°C
) >640 >400 >35 >150
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-39L/1,6 T-39L/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM




DELARCO SOLDAS LTDA

ER 309LMo

Vareta para soldar acos austeniticos do tipo AISI 309L e acos similares. Utilizada também para
efetuar ligacOes dissimilares entre si (acos ferriticos, martensiticos e austeniticos), ou para
efetuar almofadas acima do aco AlSI 316L.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 309LMo

INDICADO PARA:

Uniao de agos inox com agos carbono ou de baixa liga.
Soldagem de acos tipo AISI 309L. Depdsitos muito resistentes
a fissuracao.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Mo Mn -
0.03 22 15 2,7 1.6
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(%) iliénci 3 o
tracao(N/mm2) cesriae Vi) g 5(70) Resiliéncia (J)ISO-V a +20°C

) >450 >350 >30 >47
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
F7,]
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-39Mo/1,6 T-39Mo/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 310

Vareta para a soldagem de acos austeniticos refratdrios do tipo AlSI 310.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS

Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9

INDICADO PARA:

Acos tipo AlSI 310, 310S
Acos tipo AFNOR Z6, Z10, CN25.20
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Si Mn
0.12 26 20.8 0.45 1.8
PROPRIEDADES MECANICAS
Res~|stenC|a 2 , .L|m|te , Alongamento A (%)
tracao(N/mm<) elastico(N/mm=<)
>580 >410 >35

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

]

- T

ey

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-31/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

ER 310

Resiliéncia (J) ISO-V a

+20°C
>65
T-31/2,4
2,4
1000
5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 312

Vareta para a soldagem de acos dissimilares, acos austeniticos do tipo AISI 312 e acos com alto
teor de carbono. Depdsitos muito resistentes a fissuracao. Pode ser empregada como camada
intermediaria na soldagem de enchimentos duros.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 312
INDICADO PARA:
Acos tipo AlSI 312
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Si Mn - -
0.10 30 9.2 0.4 1.8

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
- .. Alongamento A-(%) ilidnci J o
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) g st7) Resiliencia (J) ISO-V a °C
>790 >670 >24

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

[?T'ﬁ]

- T

v 4 ||

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-32/1,6 T-32/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 MM

10



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 316L

Vareta para a soldagem de acos austeniticos do tipo AISI 316L.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS

Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9

INDICADO PARA:
AlSI 316-316L

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Mo -
0.15 18.5 12.5 2.6
PROPRIEDADES MECANICAS
Res~|stenC|a z2;1 ) .L|m|te , Alongamento As(%)
tracao(N/mm<) elastico(N/mm=<)
>620 >350 >40

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
LTl
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-36L/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM

11

ER 316L

Resiliéncia (J) ISO-V a

+20°C
>80
T-36L/2,4
2,4
1000
5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 317L

Vareta para a soldagem de acos inoxidaveis austeniticos com 18%Cr, 14%Ni e 3%Mo ou
similares. Devido a um teor superior de Cr, Ni e Mo em relacao ao ER316L, apresenta uma
resisténcia a corrosao superior na presenca de meios com acido cloridrico.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 317L

INDICADO PARA:

Acos 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3,

1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12
AlSI 316Cb, 316 LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Acos tipo AlSI 318
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Si Mo - -
0.02 19.0 13.5 0.40 3.5

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) +20°C
650 430 35 110
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

Alongamento A5 (%)

POSICOES DE SOLDA

<]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

Codigo Delarco T-17L/1,6 T-17L/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

12



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 318

Vareta para a soldagem de acos austeniticos do tipo AlSI 318.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9

INDICADO PARA:

Acos tipo AFNOR Z6 a Z8, CNDT 17.13
Acos tipo AlSI 318
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Nb Mo
0.40 19 11.5 0.6 2.6

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)
>620 >350 >40

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

]

- T

ey

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-18/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

13

Classificacao
ER 318

Alongamento A(%) Resiliéncia (J) ISO-V a

+20°C
>80

T-18/2,4
2,4
1000

5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 347

Vareta para a soldagem de acos austeniticos do tipo AlSI 347.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS

Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9

INDICADO PARA:

Acos tipo NF Z6, 210, CNT18.11y Z6
Acos tipo AlSI 347-321
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Nb -

0.05 19.5 9.7 0.7
PROPRIEDADES MECANICAS
Resﬂlstenaa 52;1 ) .L|m|te , Alongamento As(%)
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<)
>620 >350 >40

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

~ T

[fT.]

||.r 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-47/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

14

ER 347

Resiliéncia (J) ISO-V a

+20°C
>150
T-47/2,4
2,4
1000
5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 385

Vareta para a soldagem de acos tipo 904L. Baixo conteldo de carbono e excelente resisténcia a
corrosao intergranular e pitting.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS A5.9 ER 385

INDICADO PARA:

Inddstria petroquimica. ACOS URANUS B6; AISI 904L; 1.4539
(XINiCrMoCu25-20-5); 1.4439 (X2CrNiMoN17-13-5); 1.4537
(X1CrNiMoCuN25-25-5)

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Mo Cu Mn Si
<0,02 20 25 4,5 1,5 1,9 0,40

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci 3 °
T elastico(N/mm3) g 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
) >560 >410 >35 >100
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
7]
e |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-94L/1,6 T-94L/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

15



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 410

Vareta para a soldagem de acos com 12% Cr (AISI 410). E necesséario efetuar um tratamento
térmico de preaquecimento e de alivio de tensdes para obter unides ducteis e sem defeitos.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS A5.9 ER 410

INDICADO PARA:

Inddstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Mn Si - - -
0,03 13,5 0,4 0,5

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A (% iliénci J °
el elastico(N/mm?2) g9 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
>450 >350 >20 >47
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
~T.]
o ".="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-41/1,6 T-41/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM

16



DELARCO SOLDAS LTDA

410 NiMo

Vareta para a soldagem de acos tipo AISI 410NiMo. E necessério efetuar um tratamento térmico
de preaquecimento e de alivio de tensdes para obter unides ducteis e sem defeitos.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS A5.9 410 NiMo

INDICADO PARA:

Inddstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Mo Mn Si
0,05 12,5 4,0 0,7 0,6 0,5
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci g o
el elastico(N/mm?2) g9 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

>760 >500 >20 >47
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
]
o ".="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-41Mo/1,6 T-41Mo/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

17



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 420

Vareta para a soldagem de acos tipo AISI 420. E necessério efetuar um tratamento térmico de
preaquecimento e de alivio de tensdes para obter unides ducteis e sem defeitos.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS A5.9 ER 420

INDICADO PARA:

Inddstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Mn Si Mo
0,30 13,50 0,45 0,45 0,40 0,20

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A= (% iliénci i o
el elastico(N/mm?2) g9 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
>450 >400 >20 >47
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
]
o ".="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-42/1,6 T-42/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM

18



DELARCO SOLDAS LTDA

1.4122

Vareta sélida para a soldagem de acos ligados com 17% Cr. Depédsitos com estrutura
martensitica resistente a corrosao em temperaturas de até 500°C, desgaste por atrito metal
contra metal, abrasdo de borracha ou plastico e cavitacdo de agua.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
DIN 1.4122
INDICADO PARA:
AlSI 420- Revestimentos acima de acos carbono e de baixa liga

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Cr Ni Mo
0.25-0.40 0.6 16,5 0,35 0,95

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)
>690 -
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

Alongamento A(%) Dureza

>10 48-56 Rc

POSICOES DE SOLDA

~ T
- T4
".rl.

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-122/1,6 T-122/2,4

Diametro (mm) 1,6

Comprimento (mm) 1000 1000

kgs./pacote 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2MM

19



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 430

Vareta para a soldagem de acos com 15 a 17%Cr (AISI 430). E necessério efetuar um
tratamento térmico de preaquecimento e de alivio de tensdes para obter unides dlcteis e sem
defeitos.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS A5.9 ER 430

INDICADO PARA:
Inddstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Mn Si - -
0,08 17 0,60 0,40
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
. . Alongamento A-(%) iliénci L °
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) 2 5 Resliznd ) 50 & 7

) >450 >400 >20 >47
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

ap

.rl."

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-43/1,6 T-43/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

20



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 2209

Vareta para a soldagem de acos duplex, assegurando excelente resisténcia a corrosdo. Uniao
de tubulacdes na area da extracao off-shore do petréleo e na industria quimica.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9
DIN 8556
W.Nr

INDICADO PARA:

Classificacao

(SGX2CrNiMoN22.9.3)

Acos duplex tipos 1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3) UNS S31803 -
S31500 - S31200 - S32304

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Mo
0.015 22.5 8.5 3.3

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)
>810 >700

GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

3
le l..="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco
Diametro (mm)
Comprimento (mm)
kgs./pacote

21

>34

T-209/1,6
1,6

1000

5

>180

Alongamento Ag(%) Resiliéncia (J) ISO-V a -50°C

T-209/2,4
2,4

1000

5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 25.9.4L

Vareta com estrutura super duplex, indicada para soldar acos de composicdo quimica
semelhante. Altas propriedades mecanicas e excelente resisténcia a corrosao.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 25.9.4L

INDICADO PARA:
Acos duplex tipos 2507, ASTM A890

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Si Mn Cr Mo Ni Cu Fe
0.02 1.00 1.00 25.50 3.90 9.25 0.50 Balanco
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a tracao Limite elastico
Alongamento A (%) Resiliéncia (J) ISO-V a -20°C
(Mpa) (Mpa)
850 650 28% > 27

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

[Tl
e 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-594L/1,6 T-594L/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 80S-G

Vareta para a soldagem de acos refratdrios resistentes ao calor e ao escoamento a altas
temperaturas (até 500°C).

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 80S-G

APLICACAO E PROPRIEDADES GERAIS: Vareta indicada para efetuar soldas em materiais de
base de composicao quimica semelhante. Empregada na soldagem de tubulacdes, caldeiras,
vasos de pressao, etc.

INDICADO PARA:

Acos tipo 0.5% Mo
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Mo - - -

0.10 1.1 0.6 0.5
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Alongamento . .
tragdo(N/mm?) elastico(N/mm?) Ag(%) FEsEElEa () o @ Bt
>640 >540 >24 >90

GAS UTILIZADO: Argbnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

an
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-85G/1,6 T-85G/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 E 1,2 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 80S-B2

Vareta para a soldagem de acos resistentes ao escoamento a temperaturas de até 550°C.
Depédsitos com 1.00-1.25% Cr e 0.5% Mo. Excelentes propriedades mecanicas, sem criar risco
de fissuracao a frio. Também utilizada na soldagem de acos com 0.90% Cr e 0.50%Mo.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 80S-B2

INDICADO PARA:

Tubulacdes, vasos de pressao, caldeiras, acos de médio a alto
teor de carbono, acos de baixa liga em geral.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Cr Mo - -
0.09 0.60 0.55 1.30 0.5

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) +20°C
550-650 460-540 16-20 >80
GAS UTILIZADO: 80% Ar - 20% CO2

Alongamento Ag(%)

POSICOES DE SOLDA

L7l

w 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-85B2/1,6 T-85B2/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,2 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 90S-G

Vareta para a soldagem de acos refratdrios resistentes ao calor e ao escoamento a altas
temperaturas (até 600°C).

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 90S-G

APLICACAO E PROPRIEDADES GERAIS: Vareta indicada para efetuar soldas em materiais de
base de composicao quimica semelhante. Empregada na soldagem de tubulacoes, trocadores
de calor, caldeiras e vasos de pressao.

INDICADO PARA:

Caldeiras, depésitos, acos para cementacao.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Cr Mo - -
0.08 0.7 0.6 2.5 1.0

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
o Alongamento A-(%) iliénci 4 °
tracdo(N/mm?2) elastico(N/mm?2) 2 50 [ReEllcaR () 19378 09

) >630 >500 >20 >80
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
]
o ".="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-95G/1,6 T-95G/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER80S-Ni2

Vareta ligada ao Niquel. Depdsitos de alta resisténcia ao impacto e esforcos mecanicos a baixas
temperaturas (abaixo de 0°C)

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME SFA 5.28 ER80S-Ni2

INDICADO PARA:

Equipamentos de refrigeracao e criogenia.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn P S Ni -
0.6-0.14 0.4-0.8 1.0-1.4 < 0.020 < 0.020 2.1-2.7

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia ()) ISO-V  a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) -90°C
> 460 530-680 > 22 > 47
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

Alongamento Ag(%)

POSICOES DE SOLDA

ap
les |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-8SNi2/1,6 T-8SNi2/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 502

Vareta para a soldagem de acos refratdrios resistentes ao calor e ao escoamento a altas
temperaturas (até 650°C).

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 502

INDICADO PARA:

Caldeiras, depésitos, acos para cementacao e de composicao
guimica semelhante

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Cr Mo - -
0.07 0.5 0.5 57 0.6
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(%) iliénci 3 °
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?) 9 5:7) Resiliencia ()) 150-V.a 0°C

) >680 >640 >20 >60
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

]

e 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-52/1,6 T-52/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 505

Vareta para a soldagem de acos refratarios tipo 9% Cr - 1%Mo.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 505

INDICADO PARA:

Acos de composicdo quimica semelhante.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Cr Mo P S
0.10 0.80 0.50 9.00 1.00 < 0.03 < 0.03
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci J °
T elastico(N/mm3) g 5(%) Resiliéncia (J) 1ISO-V a 0°C

) > 530 > 450 > 20 >60
GAS UTILIZADO: Argbnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

<]
le 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-55/1,6 T-55/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER Cu

Vareta para a soldagem e o enchimento do cobre desoxidado puro.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER Cu

INDICADO PARA:

Instalacbes para a industria quimica, alimenticia e caldeiras.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tlplcos)

Cu - - -
99.95
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% ilidnci J
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) 9 56 el (115020 &
>220 >30

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

s 1~'=[|
|]=.1.J

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-Cu/1,6 T-Cu/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 2,0 - 3,2 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuSn-A

Vareta para a soldagem de bronzes de composicao quimica semelhante. Uniao de cobre, bronze
com aco ou ferro fundido.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER CuSn-A

INDICADO PARA:

Bronzes tipo CuSn6

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Mn Sn Cu - - - -
0.8 7.5 resto

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
- .. Alongamento A-(%) ilidnci J
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) g 57 Resiliéncia (J) ISO-V a
>340 - >10 -

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-BSn/1,6 T-BSn/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

30



DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuAl-Al

Vareta TIG para a soldagem do bronze aluminio e agos galvanizados. Depdsitos resistentes a

corrosao por 4gua marinha.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS

Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER CuAl-Al

INDICADO PARA:

Ligas de bronze tipos CuAl8, CuAl6

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

Mn Al Ni Cu -
1.8 8.1 0.8 resto
PROPRIEDADES MECANICAS
Res~|stenC|a 52;1 ) .L|m|te , Alongamento As(%)
tracao(N/mm<) elastico(N/mm=<)
>450 >20

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 |~

Cédigo Delarco T-BAI1/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 MM

31

Resiliéncia (J) ISO-V a

T-BAI1/2,4
2,4

1000

5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuAl-A2

Vareta TIG para a soldagem e enchimento de bronzes de composicdo quimica semelhante,
bronzes ao manganés - silicio e algumas ligas cobre niquel.

PROCEDIMENTO: MIG
NORMAS

Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER Cu Al-A2

INDICADO PARA:

Componentes submetidos a corrosao da agua do mar. Unides
dissimilares, por exemplo, cobre com aco, ferro fundido,
bronzes etc. Utilizado para aplicacdes de enchimento
superficial

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Ni Zn Pb Al Outros
< 0.10 <1.0 0.75-1,5 resto <1,0 < 0.02 < 0.02 9.00-11.00 < 0.40

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Dureza (HB) Condutividade
tracdo(N/mm?) (m/OHM mm?)
390-500 90-120 -
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

Resiliéncia (J) ISO-V a °C

POSICOES DE SOLDA

L7,

w 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 [~

Cddigo Delarco T-BAI2/1,6 T-BAI2/2,4
Diametro (mm) 1,6 1,2
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuSi-A

Vareta TIG para a soldagem homogénea de cobre, cobre silicio e cobre zinco entre eles ou com
acos carbono. Também utilizada para enchimentos de pecas submetidas a corrosao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER CuSi-A

INDICADO PARA:

Cobres, ligas CuSi e CuZn

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Zn Sn Pb P Al Outros
< 2.80-4.00 < 0.75-1.50 < 0.3 resto <0.02 <0.20 <0.02 <0.02 <0.01 <0.10

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Alargamento
tracdo(N/mm?) Gz (A5 (L=5d)
) 330-370 80-90 40%
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Resiliéncia (J) ISO-V a °C

~ T
- T
".rl.

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-BSi/1,6
Diametro (mm) 1,6
kgs./pacote 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,0 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuNi

Vareta para a soldagem de ligas CuNi, resistentes a oxidacdo por 4gua do mar e a corrosao.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS

Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7

INDICADO PARA:
Ligas tipo Monel

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Cu Ni Fe - -
resto 30 0.55

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)

Alongamento A;(%)

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

{T"j

.rl."

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-67/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 3,2 MM
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ER CuNi

Resiliéncia (J) ISO-V a

T-67/2,4
2,4
1000



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 1050

Vareta sélida para a soldagem de ligas de aluminio (max. 2.0% elementos de liga e %Si<0.70).
Excelentes caracteristicas de penetracao e fluidez do metal fundido. Para aplicacbes na
industria automobilistica e na construcao civil.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 1050

INDICADO PARA:
Inddstria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Mg Zn Ti Al Outros
< 4.50-5-50 < 0.05 <040 <0.05 <0.05 < 0.10 <0.15 resto < 0.15

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
3 Lo Alongamento A-(%) AN | o
tragao(N/mm?) eldstico(N/mm?) 9 5(7) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Tl
e 2

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 [~

Cddigo Delarco T-Al/1,6 T-Al/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 4043

Vareta para a soldagem de aluminio com a mesma composicdo quimica ou para ligas de
aluminio das séries 4000 e 5000

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 4043

INDICADO PARA:

Inddstria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Al Si - - - - -
Resto 5

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
> o Alongamento A-(%) Resiliénci 1ISO-V
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) 2 57 S () oA
>140 >16

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 [~

Cddigo Delarco T-Al5/1,6 T-Al5/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 4047

Vareta para a soldagem de ligas aluminio silicio com teor acima de 7% Si.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 4047

INDICADO PARA:
Industria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Al Sj - - ; ; ;
Resto 12

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
Alongamento A (%) iliénci .
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?) 9 5:70)  Resiliencia () 150-V.a
>130 >60 >5

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 |~

Cédigo Delarco T-Al12/1,6 T-Al12/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 5356

Vareta para a soldagem de aluminio com a mesma composicao quimica (Al-Mg5).

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 5356

INDICADO PARA:

Inddstria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Al Si Mg - - - -
resto 0.2 5

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
Alongamento A-(%) iliénci 2 o
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?) 9 5t70) Resiliencia (J) 150-V.a *C
>340 >10

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 [~

Cddigo Delarco T-AIM3/1,6 T-AIM3/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 5183

Vareta para a soldagem de ligas de aluminio com altos valores de propriedades mecanicas.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
DIN 1732 SG-Al Mg 4.5 Mn
AWS/ASME SFA 5.10 ER 5183
W.nr 3.3548

INDICADO PARA:

Ligas de aluminio magnésio

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Mn Cr Al Mg - - -
0.6-1.0 0.05-0.2 resto 4.3-5.2

PROPRIEDADES MECANICAS

Limite
0.2% (N7mm,) Alargamento A-(%)
° 2 eldstico(N/mm?2) g 517
Como soldado > 125 > 275 > 17

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

ap
les |

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4 |~

Cédigo Delarco T-AIM4/1,6 T-AIM4/2,4
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER NiCu-7

Vareta para a soldagem de ligas NiCu, resistentes a oxidagdo por dgua do mar.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS

Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER NiCu-7

INDICADO PARA:
Ligas Monel 400, 600

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

Ni Cu Mn Ti -
resto 28.5 3 22
PROPRIEDADES MECANICAS
Res~|stenC|a z2;1 ) .L|m|te , Alongamento A (%)
tracao(N/mm<) elastico(N/mm=<)

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

{T"j

.rl."

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-400/1,6
Diametro (mm) 1,6
Comprimento (mm) 1000
kgs./pacote 5

40

Resiliéncia (J) ISO-V a

T-400/2,4
2,4

1000

5



DELARCO SOLDAS LTDA

ER Ni-1
Vareta para a soldagem de ligas de niquel de composicdo semelhante. Excelente resisténcia a
corrosao gquimica.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER Ni-1

INDICADO PARA:

Ligas Monel 400, 600

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Ni Fe Mn Si - -
0,10 98 0,90 1 0,70
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A (% ilidnci J
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) J 5(%)  Resiliencia (J) 1SO-V a
>380 >280 >38 -

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

]

- 1

||.r 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-Nil/1,6 T-Nil/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER NiCr-3
Vareta para a soldagem de ligas base niquel e acos criogénicos com 9% Ni. Depésitos
resistentes a corrosao e oxidacao a temperaturas elevadas.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER NiCr-3
INDICADO PARA:
Ligas tipo Alloy 600 - 800
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Cr Fe Ni Nb Si
0.02 3 20 <3 > 67 2.4 0.1

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a -
- .. Alongamento A-(%)
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) g 5477 196°C
>560 >400 >30 >80

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-82/1,6 T-82/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER NiCrMo-3

Vareta com alto teor de niquel, para a unido e revestimento de equipamentos sujeitos a
corrosao e altas temperaturas.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER NiCrMo-3
INDICADO PARA:
Ligas tipo Inconel 600 - 601 - 625
Ligas tipo Incoloy 800 - 800H - 801
COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Nb Cr Mn Fe Mo Ni
0.2 3.5 22 0.2 <=2 9 > 60

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a -
tracdo(N/mm?2) eldstico(N/mm?2) -196°C
>800 >500 >40 >35
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

Alongamento A5 (%)

POSICOES DE SOLDA

7]
le 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-625/1,6 T-625/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

NiFe 60/40

Vareta TIG para a soldagem do ferro fundido com ou sem preaquecimento (até 300°C max.).
Corddes com baixo coeficiente de expansao térmica, reduzindo o risco de fissuracao durante o
resfriamento e com maiores valores das propriedades mecanicas que o Ni puro. Indicada para
efetuar soldas e enchimentos em ferros fundidos novos ou usados, ferros fundidos ligados,
cinzentos ou com grafite esferoidal, ligacdes dissimilares com acos carbono ou ligas base
niquel. Depésitos facilmente usinaveis.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
W Nr.: 2.4560 W 2.4472

INDICADO PARA:
Fundicao de grafite esferoidal Ferro fundido cinzento e nodular.

Fundicao ligada

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn Cu Ni Co Al Fe
0.05 0.30 0.5-1.0 0.50 54-56 0.5 < 0.10 resto

PROPRIEDADES MECANICAS
HB

] 150-170
GAS UTILIZADO: Argbnio puro (99,9 % Ar)

Limite

Alongamento A (% iliénci g
elastico(N/mm3) g 5(%)  Resiliéncia (J) ISO-V a

POSICOES DE SOLDA

~ T
- T4
".rl.

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-NiFe/1,6 T-NiFe/2,4
Diametro (mm) 1,6 2,4
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 3,2 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuNi

Vareta TIG de liga macia e ductil tipo “Monel”, para fazer soldas em todos os tipos de ferro
fundido soldaveis, com preaquecimento baixo (até + 300 ° C) ou sem preaquecimento.
Especialmente indicada quando é importante uma boa correspondéncia de cores com o metal
de base. A excelente usinabilidade e as excelentes propriedades de vedacao tornam esta
vareta com condicoes ideais para efetuar reparos em cabecotes, blocos e camisas de agua dos
motores de combustao interna.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER CuNi

INDICADO PARA:

soldas de enchimento em cavidades de contracao de
fundicoes novas, engrenagens, carcacas de bombas, pecas e
bases de maquinas, etc.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

Cu Ni Fe - - - -
resto 30 0.55
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
> o Alongamento A:(%) iliénci J
traco(N/mm2) elastico(N/mm2) g 5(7% Resiliéncia (J) ISO-V a

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

7]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

Codigo Delarco T-67/1,6 T-67/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 3,2 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CoCr-C

Vareta de liga base cobalto, para efetuar enchimentos em pecas submetidas a abrasao,
oxidacao, corrosao e temperaturas na faixa de 500-800°C.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.21; SFA 5.21 ER CoCr-C

INDICADO PARA:

Enchimento de corredeiras, valvulas, facas de corte a quente.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Co w - - -
2.5 32 resto 13

PROPRIEDADES MECANICAS

Limite

i Alongamento A (%) ilienci J °
& Beiealim g 5(70) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

Dureza Rockwell

54 HRc
GAS UTILIZADO:Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
]
o ".="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-ST1/3,2 T-ST1/4,
Diametro (mm) 3,2 4,
Comprimento (mm) 350 35
kgs./pacote 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 2,4MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CoCr-A

Vareta de liga base cobalto, para efetuar enchimentos em pecas submetidas a abrasao,
oxidagao, corrosao e altas temperaturas.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.21; SFA 5.21 ER CoCr-A

INDICADO PARA:

Enchimento de corredeiras, valvulas, facas de corte a quente.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr W Co - - -
1.20 28 4.5 resto

PROPRIEDADES MECANICAS

Limite

Alongamento A (%) iliénci J °
& Beiealim g 5{7) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

Dureza Rockwell

) 42 HRc
GAS UTILIZADO:Argbnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-ST6/3,2 T-5T6/4,0
Diametro (mm) 3,2 4,0
Comprimento (mm) 350 350
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 2,4MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CoCr-B

Vareta de liga base cobalto, para efetuar enchimentos em pecas submetidas a abrasao,
oxidacao, corrosao e temperaturas na faixa de 500-800°C.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.21; SFA 5.21 ER CoCr-B

INDICADO PARA:

Enchimento de corredeiras, valvulas, facas de corte a quente.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr W Co - - -
1.6 30 8.5 resto

PROPRIEDADES MECANICAS

Limite

Alongamento A (%) iliénci J °
& Beiealim g 5{7) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

Dureza Rockwell

) 48 HRc
GAS UTILIZADO: Arg6nio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA
]
le s

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco T-ST12/3,2 T-ST12/4,0
Diametro (mm) 3,2 4,0
Comprimento (mm) 350 350
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 2,4MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

WSG 6-GZ-60

Vareta para enchimento de pecas submetidas a abrasao e impacto.

PROCEDIMENTO: TIG

NORMAS
Norma Classificacao
DIN 8555 WSG 6-GZ-60

INDICADO PARA:

Enchimento de pecas submetidas a abrasao e impacto.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn Cr - - -
0.45 3.00 0.40 9.50

PROPRIEDADES MECANICAS
Dureza (HV 30)

>600
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

Limite

i Alongamento A (%) iliénci J o
& Beiealim g 5(70) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

POSICOES DE SOLDA

an
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco T-718/1,6 T-718/2,4
Diametro (mm) 1,6 2.4
Comprimento (mm) 1000 1000
kgs./pacote 5 5

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,2 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 70S-6

Arame sélido cobreado para a soldagem MAG de acos carbono. Contem em sua composicao
elementos desoxidantes como Mn e Si. Bobinado capa a capa.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.18; SFA 5.18 ER 70S-6

INDICADO PARA:
Acos Carbono

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si S P Cu -
< 008 1.00-1.40 0.60-0.90 < 0.035 < 0.025 < 0.25

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia f‘za , .Limite L. Alongamento Aq(%) Resiliénciao(J) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) -20°C
>550 >470 >26 > 47
GAS UTILIZADO: 80% Ar- 20% CO2
POSICOES DE SOLDA
nﬂ=1-=
- T4
L‘L=
CORRENTE DE SOLDAGEM
Cddigo Delarco M-756/0,8 M-756/0,9 M-756/1,0 M-756/1,2
Diametro (mm) 0,8 0,9 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 307Si

Arame sélido inoxidavel resistente a oxidacdo. Apropriado para unides dissimilares, acos com
13% Mn e acos de blindagem.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 307Si

INDICADO PARA:

AISI 307, acos dissimilares

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S N
0.07-0.10 6.50-7.50 0.65-1.00 8.00-9.00 18.00-19.50 0.50 0.40 0.20 0.0150.060

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) +20°C
>620 >420 >40 >100
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Alongamento A5 (%)

= +

Cddigo Delarco M-37/1,0 M-37/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 308LSi

Arame sélido para a soldagem de acos inoxiddveis e austeniticos tipos 304 e 304L, assim como,
estabilizados do tipo 321. Baixo teor de carbono. Excelente resisténcia a corrosao.
Especialmente recomendado quando existe risco de corrosdo intergranular. Grande resisténcia
a corrosao atmosférica. Recomendado para equipamentos de armazenamento de produtos
alimenticios e quimicos (solu¢des alcalinas diluidas, acidos organicos diluidos, sais alcalinos e
neutros).

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 308LSi
INDICADO PARA:
Acos AlSI 304-304L-321%*

* T2 maxima de trabalho:
400°C

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S N

0.025 1.50-2.00 0.70-1.00 9.50-11.00 %g'gg' 0.0-0.3 0.30 0.020 0.015 0.060

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?) +20°C
>600 >360 >35 >120
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

Alongamento A5 (%)

POSICOES DE SOLDA

=~ T
- T 1
".rl.

CORRENTE DE SOLDAGEM

= 4

Cédigo Delarco M-38L/1,0 M-38L/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 308H

Arame para a soldagem de acos austeniticos do tipo AISI 304H

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 308H
INDICADO PARA:
AlSI| 304-304H Industria alimenticia, depdsitos inox e industria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni - - - -
0,06 20 10,50

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNistencia g , .Limite L. Alongamento Aq(%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm+) +20°C
>550 >350 >35 >47

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA
NN
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-38H/1,0 M-38H/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 309LSi

Arame sélido inoxidavel especialmente recomendado para unides dissimilares (acos carbono e
acos inox). Bom comportamento em atmosfera carburante. Alta resisténcia a corrosao a
elevadas temperaturas (nunca superiores a 950°C), sob condicdes de oxidacao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 309LSi

INDICADO PARA:

Forno e caldeiraria, trocadores de calor. Unides heterogéneas
aco carbono-inoxidavel

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S N
0.025 1.20-2.00 0.65-1.00 12.00-14.00 23.00-25.000.0-0.3 0.30 0.020 0.015 0.060

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia ;51 , .Limite 5 Alongamento A (%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) +20°C
>600 >400 >35 >130

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

L7l

w 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-39L/1,0 M-39L/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 309LMo

Arame para soldar acos austeniticos do tipo AISI 309L e acos similares. Utilizado também para
efetuar ligacOes dissimilares (acos ferriticos, martensiticos e austeniticos), entre si ou para
efetuar almofadas acima do aco AlSI 316L.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 309LMo

INDICADO PARA:

Uniao de agos inox com agos carbono ou de baixa liga.
Soldagem de acos tipo AISI 309L. Depdsitos muito resistentes
a fissuracao.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Mo Mn -
0.03 22 15 2,7 1.6
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(%) iliénci 3 o
tracao(N/mm2) cesriae Vi) g 5(70) Resiliéncia (J)ISO-V a +20°C

) >450 >350 >30 >47
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA
F7,]
ey |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-39Mo/1,0 M-39Mo/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 310

Arame sélido inoxidavel, resistente a oxidacdo até temperaturas de 1000°C.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS

Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 310

INDICADO PARA:

Fornos e caldeiraria, intercambiadores de calor, instalacoes se
tratamento de sais fundidos. Unides heterogéneas aco
carbono-inoxidavel.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S N
0.10-0.15 1.50-2.00 0.30-0.6512.00-14.0020.50-21.50 82_ 0.40 0.020 0.0150.060

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia g’\ , .Limite L. Alongamento Aq(%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) +20°C
>580 >380 >35 >120

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-31/1,0 M-31/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 312

Arame sélido inoxidavel, resistente a oxidacdo até temperaturas de 1150°C. Devido ao seu
elevado nivel de ferrita, é adequado para efetuar soldagens heterogéneas, especialmente
gquando um dos materiais é austenitico puro. Contém alto teor de cromo, sendo sua
caracteristica manter uma porcentagem importante de ferrita em matriz austenitica. Depdsitos
com alta resisténcia a fissuracao.

PROCEDIMENTO: MIG
NORMAS

Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 312

INDICADO PARA:

AlSI 312, acos dissimilares, acos ferramenta.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S
0.09-0.12 1.60-2.00 0.20-0.50 8.50-10.00 29.50-31.00 0.30 0.30 0.025 0.020

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNistencia 2 , .Limite L. Alongamento Aq(%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm+<) +20°C
>720 >510 >25 >80

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

[F7.1,
lee 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-32/1,0 M-32/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 316LSi

Arame sélido para a soldagem de acos inoxiddveis austeniticos tipos 316 e 316L, assim como
acos estabilizados 316Ti. Baixo teor de carbono. Melhores propriedades de resisténcia a
corrosdo que o tipo 304L. Grande resisténcia a corrosdao em meios acidos e solucées cloridricas.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9

INDICADO PARA:

Acos AlSI 316-316L-316Ti*

* T2 maxima de trabalho:
400°C

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Ni Cr
0.025 1.50-2.00 0.70-1.00 12.00-13.00 1200
' e ' : 19.00

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm
>560 >370
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

Limite
2)

POSICOES DE SOLDA

[|:‘:='1*
lee 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

T

= —+

Cédigo Delarco
Diametro (mm)
kgs./bobina

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM

58

Alongamento Ag(%)

Classificacao
ER 316LSi

Mo Cu P S N
2.50-3.00 0.30 0.020 0.015 0.060

Resiliéncia (J) ISO-V a
+20°C

>35 >100

M-36L/1,0
1,0
15

M-36L/1,2
1,2
15



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 317L

Arame para a soldagem de acos inoxidaveis austeniticos com 18%Cr, 14%Ni e 3%Mo ou
similares. Devido a um teor superior de Cr, Ni e Mo em relacao ao arame ER316L, apresenta
uma resisténcia a corrosdo superior na presenca de meios com acido cloridrico.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 317L

INDICADO PARA:

Acos 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3,

1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12
AlSI 316Cb, 316 LN, 317LN, 317L, UNS S31726

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Ni Si Mo - -
0.02 19.0 13.5 0.40 3.5

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) +20°C
650 430 35 110
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

Alongamento Ag(%)

POSICOES DE SOLDA
]
les |

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cddigo Delarco M-17L/1,0 M-17L/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 318

Arame sélido para a soldagem de acos inoxidaveis austeniticos tipos 316Ti e 316Nb. Excelente
resisténcia a corrosdo. Especialmente recomendado quando existe risco de corrosao
intergranular. e para temperaturas de trabalho superiores a 400°C.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 318
INDICADO PARA:
Acos AlSI 316Ti-316Nb

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S Nb
0.06 1.00-2.00 0.65 11.00-12.00 18.00-19.002.50-3.00 0.30 0.020 0.015 1.00

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia ? , .Limite L. Alongamento Aq(%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm+) +20°C
>620 >400 >30 >120
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

EIT +
w

CORRENTE DE SOLDAGEM

= —+

Cddigo Delarco M-18/1,0 M-18/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 347Si

Arame sélido para a soldagem de acos inoxiddveis austeniticos tipo 321 e 347. Excelente
resisténcia a corrosdo. Especialmente recomendado quando existe risco de corrosao
intergranular. Indicado para temperaturas de trabalho superiores a 400°C.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 347Si
INDICADO PARA:
Acos AlSI 321-347

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S Nb
0.06 1.00-2.00 0.65 9.00-10.00 19.00-20.00 0.0-0.4 0.40 0.020 0.015 1.00

PROPRIEDADES MECANICAS
Res~|sten(:|a g , .L|m|te , Alongamento A (%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) +20°C
>620 >400 >30 >110
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco M-47/1,0 M-47/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 385

Arame para a soldagem de acos tipo 904L. Baixo conteldo de carbono com excelente
resisténcia a corrosao intergranular e pitting.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS A5.9 ER 385

INDICADO PARA:

Inddstria petroquimica. ACOS URANUS B6; AISI 904L; 1.4539
(XINiCrMoCu25-20-5); 1.4439 (X2CrNiMoN17-13-5); 1.4537
(X1CrNiMoCuN25-25-5)

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Mo Cu Mn Si
<0,02 20 25 4,5 1,5 1,9 0,40
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci 3 o
T elastico(N/mm3) g 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

>560 >410 >35 >100
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA
7]
e |

CORRENTE DE SOLDAGEM

Codigo Delarco M-94L/1,0 M-94L/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 410

Arame sélido inoxidavel, para a soldagem de acos com 12% Cr. Estos tipos de acos sdo
autotemperaveis e normalmente requerem um tratamento de preaquecimento e alivio de
tensoes.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 410

INDICADO PARA:
AlISI 410, X 12 Cr 13

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu P S
0.035 0.30-0.80 0.20-0.50 0.5 13.00-14.00 0.0-0.2 0.20 0.020 0.015

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
3 Lo Alongamento A-(%) AN | o
tragdo(N/mm?) elastico(N/mm?) 9 5(70) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

Er.l.
MRS

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-41/1,0 M-41/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

410 NiMo

Arame para a soldagem de acos tipo AlSI 410NiMo. E necessério efetuar um tratamento térmico
de preaquecimento e de alivio de tensdes para obter unides ducteis e sem defeitos.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS A5.9 410 NiMo

INDICADO PARA:

Inddstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Cr Ni Mo Mn Si
0,05 12,5 4,0 0,7 0,6 0,5
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci g o
el elastico(N/mm?2) g9 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

>760 >500 >20 >47
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA
]
o ".="

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-41Mo/1,0 M-41Mo/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 420

Arame sélido para a soldagem de acos ligados com 13% Cr. Estrutura martensitica. Resistente a
corrosdao em temperaturas de até 500°C, desgaste por atrito metal contra metal, abrasdo de
borracha ou plastico e cavitacdo de 4dgua.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 420
INDICADO PARA:
AlSI 420- Revestimentos acima de acos carbono e de baixa liga

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Cr - - - -
0.25-0.40 0.6 12.00-13.00

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)
>690 - 10 48-56 Rc
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

Alongamento A(%) Dureza

POSICOES DE SOLDA

[F7.1,
lee 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco M-42/1,0 M-42/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

1.4122

Arame sélido para a soldagem de acos ligados com 17% Cr. Depdsitos com estrutura
martensitica resistente a corrosdo em temperaturas de até 500°C, desgaste por atrito metal
contra metal, abrasdo de borracha ou plastico e cavitacdo de agua.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
DIN 1.4122
INDICADO PARA:
AlSI 420- Revestimentos acima de acos carbono e de baixa liga

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Cr - - -
0.25-0.40 0.6 17

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)
>690 - >10 48-56 Rc
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

Alongamento A(%) Dureza

POSICOES DE SOLDA

[F7.1,
lee 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco M-122/1,0 M-122/1,2
Diametro (mm) 1 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 430

Arame para a soldagem de acos com 15 a 17%Cr (AISI 430). E necessério efetuar um
tratamento térmico de preaquecimento e de alivio de tensdes para obter unides dlcteis e sem
defeitos.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS A5.9 ER 430

INDICADO PARA:
Inddstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Cr Mn Si - -
0,08 17 0,60 0,40

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
9 o Alongamento A-(%) iliénci 4 °
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) 2 5 Resliznd ) 50 & 7
>450 >400 >20 >47
GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

ap

.rl."

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-43/1,0 M-43/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 5 5
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 2209

Arame para a soldagem de acos austeno ferriticos duplex, assegurando excelente resisténcia a
corrosdo. Unides de tubulacbes na drea da extracao off-shore do petréleo e na inddstria

guimica.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9

INDICADO PARA:
Acos duplex

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Si Mn Cr
0.03 0.5 1.6 22.8
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2)

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

el
w

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco
Diametro (mm)
kgs./bobina

Classificacao

ER 2209
Mo Ni N
3 8.5 0.2

Alongamento A5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
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M-209/1,0 M-209/1,2
1,0 1,2
15 15



DELARCO SOLDAS LTDA

ER 25.9.4L

Arame para solda Mig com estrutura superduplex, indicado para soldar acos de composicao
guimica semelhante. Altas propriedades mecanicas e excelente resisténcia a corrosao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 25.9.4L

INDICADO PARA:
Acos duplex tipos 2507, ASTM A890

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Si Mn Cr Mo Ni Cu Fe
0.02 1.00 1.00 25.50 3.90 9.25 0.50 Balanco
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a tracao Limite elastico
Alongamento A (%) Resiliéncia (J) ISO-V a -20°C
(Mpa) (Mpa)
850 650 28% > 27

GAS UTILIZADO: 98% Ar - 2% 02

POSICOES DE SOLDA

[Tl
e 4

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-594L/1,0 M-594L/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 80S-G

Arame sélido de baixa liga, indicado para a soldagem de acos resistentes a corrosao
atmosférica. Fusao suave, poucos respingos e bom aspecto do cordao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 80S-G

INDICADO PARA:

Acos resistentes a corrosao CORTEN A, B, C; WTSt 37, WTSt 52; ACOR 37, 50, 50 SUPER;
atmosférica HOESCK RESISTA, PATINAX

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn Cu Ni Cr -
0.08 0.80 1.40 0.40 0.90 0.40

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia ? ) .Limite 5 Alongamento A (%) Resiliénciao(J) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm+<) -20°C
>560 > 420 > 24 >70

GAS UTILIZADO: 80% Ar- 20% CO?2

POSICOES DE SOLDA

Er.l.
e ]

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-85G/1,0 M-85G/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 150u 18 15 0u 18
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 80S-B2

Arame sélido para a soldagem de acos resistentes ao escoamento a temperaturas de até
550°C. Depésitos com 1.00-1.25% Cr e 0.5% Mo. Excelentes propriedades mecanicas, sem criar
risco de fissuracdo a frio. Também utilizado na soldagem de acos com 0.90% Cr e 0.50%Mo.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 80S-B2

INDICADO PARA:

Tubulacdes, vasos de pressao, caldeiras, acos de médio a alto
teor de carbono, acos de baixa liga em geral.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Cr Mo - -
0.09 0.60 0.55 1.30 0.5

PROPRIEDADES MECANICAS

ResNisténcia ?2:1 , .Limite 5 Alongamento A (%) Resiliéncia 9) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) +20°C
550-650 460-540 16-20 >80

GAS UTILIZADO: 80% Ar - 20% CO2

POSICOES DE SOLDA

L7l

w 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-85B2/1,0 M-8SB2/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 80S-D2

Arame sélido com 5% de Mo, para a soldagem de tubos vaporizadores e recipientes com
temperaturas de até 525°C.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao

AWS/ASME: A-5.28; SFA 5.28 ER 80S-D2

INDICADO PARA:

Acos de alto limite elastico
(<= 600MPa).

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si S P Mo -
0.09 1.50 0.45 < 0.015 < 0.015 0.50

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tragdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) _40°C
>750 > 680 > 18 >35
GAS UTILIZADO: 80% Ar- 20% CO2

Alongamento Ag(%)

POSICOES DE SOLDA

el
w

CORRENTE DE SOLDAGEM

= —+

Cédigo Delarco M-85D2/1,0 M-85D2/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 80S-Ni2
Arame ligado ao Niquel. Depésitos de alta resisténcia ao impacto e esforcos mecanicos a baixas
temperaturas (abaixo de 0°C).

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME SFA 5.28 ER 80S-Ni2

INDICADO PARA:

Fabricacdo de equipamentos para industria frigorifica,
tanques para gases industriais e aplicagdes criogénicas em
geral.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn P S Ni -
0.05-0.11 0.3-0.6 0.6-1.2 < 0.020 < 0.020 2.1-2.7

PROPRIEDADES MECANICAS
Relestenaa 52;1 ) .L|m|te , Alongamento A(%) Re5|I|enC|ao(J) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm~<) -60°C
] > 460 550-700 > 22 > 47
GAS UTILIZADO: 80% Ar- 20% CO2

POSICOES DE SOLDA

~ T
- T4
".rl.

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco M-8Ni2/1,0 M-8Ni2/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 90S-B3

Arame sélido para a soldagem de acos resistentes ao escoamento, em temperaturas de até
600°C. Depdsitos com 2.25-2.50% Cr e 1.0% Mo. Excelentes propriedades mecanicas, sem criar
risco de fissuracao a frio.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 90S-B3

INDICADO PARA:
Equipamentos de craqueamento na indUstria petroquimica.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Cr Mo S P
0.07 0.60 0.60 2.50 1.00 < 0.020 < 0.020

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) +20°C
>570 >470 >20 >70
GAS UTILIZADO: 80% Ar - 20% CO2

Alongamento Ag(%)

POSICOES DE SOLDA

el
w

CORRENTE DE SOLDAGEM

= —+

Cédigo Delarco M-9B3/1,0 M-9B3/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 502

Arame sélido para a soldagem de acos resistentes ao escoamento a altas temperaturas.
Depédsitos com 5% Cr e 0.5% Mo. Para aplicacdes na industria quimica. Efetuar um
preaquecimento com temperatura interpasse na faixa de 250-300°C.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.9; SFA 5.9 ER 502

INDICADO PARA:

Tubulacodes, caldeiras e soldagem de acos de baixa liga em
geral

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Cr Mo S P

0.07 0.50 0.50 5.70 0.60 < 0.020 < 0.020

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) +20°C
>630 >480 >20 >60
GAS UTILIZADO: 80% Ar - 20% CO2

Alongamento Ag(%)

POSICOES DE SOLDA

[F7.1,

w 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco M-52/1,0 M-52/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 100S-1

Arame sélido cobreado para a soldagem de acos estruturais de granulagao fina com alto limite
eladstico (méaximo 690 N/mm?2)-

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.28; SFA 5.28 ER 100S-1

INDICADO PARA:

Acos estruturais ou de baixa liga ligados ao Ni-Mn-Mo

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Cr Ni Mo -
0.05-0.08 1.30-1.60 0.30-0.50 0.25 1.40 0.25

PROPRIEDADES MECANICAS
Resulstenaa 2 , .L|m|te , Alongamento A (%) ReS|I|enC|a°(J) ISO-V a
tracao(N/mm<) elastico(N/mm<) -30°C
) >790 > 650 > 16 >50
GAS UTILIZADO: 80% Ar- 20% CO2

POSICOES DE SOLDA

el
w

CORRENTE DE SOLDAGEM

= +

Cédigo Delarco M-10S1/1,0 M-10S1/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER Cu

Arame sélido de cobre puro. Excelente fluidez do metal fundido, que facilita a operacao de
soldagem. Os desoxidantes evitam a formacao de poros no metal de solda.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER Cu

INDICADO PARA:

Instalacbes para a industria quimica, alimenticia e caldeiras.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Ni Sn Pb P Al Outros
< 0.10-0.50 < 0.10-0.50 < 0.03 <98.0 <0.05 0.50-1.00<0.01 <0.015<0.01 <0.10

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Condutividade A o
e e Dureza(HB) (m/OHM mm2) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
210-245 60-80 15-20

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

L7l

"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-Cu/1,0 M-Cu/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuSn-A

Arame sélido para a soldagem e enchimento do bronze estanho. Recomendado para reparacao
de pecas desgastadas fabricadas com materiais de composicao quimica equivalente.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma

AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7

INDICADO PARA:

Bronze-estanho

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Al Sn Fe Cu Zn
< 0.01 5.50-8.00 < 0.10 resto < 0.10

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Dureza (HB) Condutividade
tracdo(N/mm?) (m/OHM mm?)
330-370 80-90 9
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-BSn/1,0
Diametro (mm) 1,0
kgs./bobina 15
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Classificacao

ER CuSn-A
Pb Outros
< 0.02 < 0.40

Resiliéncia (J) ISO-V a °C

M-BSn/1,2
1,2
15



DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuAl-Al

Arame sélido para a soldagem e enchimento do bronze aluminio e ligas de cobre. Também para
efetuar enchimentos em acos, acos fundidos e ligas de niquel. Elevada resisténcia a corrosao
em meio marinho na presenca de diferentes tipos de 4cidos, Excelente resisténcia a eroséo.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER Cu Al-Al

INDICADO PARA:

Ligas de bronze tipos CuAl8, CuAl6

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Ni Zn Pb Al Outros
< 0.20 < 1.00 < 0.50 resto <080 <0.20 <0.02 7.50-9.50 <0.40

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a D HB Condutividade
tracdo(N/mm?) L) al3), (m/OHM mm?)
390-450 80-110 >8
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

Resiliéncia (J) ISO-V a °C

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-BAI1/1,0 M-BAI1/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuAl-A2

Arame sélido para a soldagem e enchimento de bronzes de composicao quimica semelhante,
bronzes ao manganés silicio e algumas ligas cobre niquel.

PROCEDIMENTO: MIG
NORMAS

Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER Cu Al-A2

INDICADO PARA:

Componentes submetidos a corrosao da agua do mar. Unides
dissimilares por exemplo cobre com aco, ferro fundido,
bronzes etc. Utilizado para aplicacdes de enchimento
superficial

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Ni Zn Pb Al Outros
< 0.10 <1.0 0.75-1,5 resto <1,0 < 0.02 < 0.02 9.00-11.00 < 0.40

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Dureza (HB) Condutividade
tracdo(N/mm?) (m/OHM mm?)
390-500 90-120 -
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

Resiliéncia (J) ISO-V a °C

POSICOES DE SOLDA

L7,

w 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-BAI2/1,0 M-BAI2/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuSi-A

Arame sélido para a soldagem homogénea do cobre, cobre silicio e cobre zinco e com acos
carbono. Também utilizado para enchimentos de pecas submetidas a corrosao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER CuSi-A

INDICADO PARA:

Cobres, ligas CuSi e CuZn

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Zn Sn Pb P Al Outros
< 2.80-4.00 < 0.75-1.50 < 0.3 resto <0.02 <0.20 <0.02 <0.02 <0.01 <0.10

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Alargamento
tracdo(N/mm?) Gz (A5 (L=5d)
330-370 80-90 40%
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

Resiliéncia (J) ISO-V a °C

POSICOES DE SOLDA

=~ T
- T 1
".rl.

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-BSi/1,0
Diametro (mm) 1,0
kgs./bobina 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER CuNi

Arame sélido para a soldagem de ligas de composicao quimica similar. Excelente resisténcia a
Corrosao em meio marinho.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.7; SFA 5.7 ER CuNi

INDICADO PARA:
Ligas de composicao quimica similar

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Ni Ti Fe Cu
0.05 1.00 0.20 30.00 0.30 0.50 resto
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% ilidnci J o
tracio(N/mm?2) elastico(N/mm?) g 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
> 345 >20

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Er.l.
e ]

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M-67/1,2
Diametro (mm) 1,2
kgs./bobina 15
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 1050

Arame sélido para a soldagem do aluminio puro.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 1050

INDICADO PARA:
Industria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

Si Mn Fe Cu Mg Zn \Y Al Outros
0,25 0.05 0.40 0.05 0.05 - 0,05 resto -
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci L °
tracio(N/mm?2) elastico(N/mm?) g 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
>120 >20 >8

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Er.l.
e ]

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M- Al/1,0 M- Al/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 7 7

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 4043

Arame sélido para a soldagem de aluminio com a mesma composicao quimica ou para ligas de
aluminio das séries 4000 e 500 Excelentes caracteristicas de penetracdo e fluidez do metal
fundido. Para aplicacdes na industria automobilistica e na construcdo civil.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 4043

INDICADO PARA:
Inddstria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Mg Zn Ti Al Outros
< 4.50-5-50 < 0.05 <040 <0.05 <0.05 < 0.10 <0.15 resto < 0.15

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
3 Lo Alongamento A-(%) AN | o
tragao(N/mm?) eldstico(N/mm?) 9 5(7) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Tl
e 2

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M- AI5/1,0 M- AI5/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 7 7

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

ER 4047

Arame sélido para a soldagem de ligas aluminio silicio com teor acima de 7% Si.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 4047

INDICADO PARA:
Industria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Mg Zn Al Ti Outros
11,0-13,0 0,15 0,80 0,30 0,10 0,20 resto - -

PROPRIEDADES MECANICAS

Resisténcia a Limite
= . Alongamento A (%) A . o
tragdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) 9 5(%) Resiliéncia (J) 1ISO-V a °C

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Er.l.
e ]

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cddigo Delarco M- Al12/1,2
Diametro (mm) 1,2
kgs./bobina 7
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ER 5356

Arame sélido para a soldagem de ligas de aluminio magnésio, com % Mg<5.0. Excelente
resisténcia a corrosdo, com altas propriedades mecanicas. Para aplicacdes na industria
automobilistica, indUstria naval e na fabricacao de tanques.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 5356

INDICADO PARA:
Inddstria quimica, industria do frio, aeronautica, caldeiraria

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Mg Zn Ti Cr Al Outros

<0.25<0.10-0.20< 0.40 < 0.05 <%0 010 <097 (10,030 resto <0.15
5.60 0.15
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci J °
el elastico(N/mm?2) g9 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

>240 >110 >17
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

E7.1.
e ]

CORRENTE DE SOLDAGEM

Codigo Delarco M- AIM3/1,0 M- AIM3/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 7 7
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ER 5183
Arame sélido para a soldagem de ligas de aluminio. Recomendado para aplicacdes onde se
requer alta resisténcia a corrosao em meio marinho e elevadas caracteristicas mecanicas. Para
aplicacbes na industria automobilistica, naval, offshore, e na fabricacdo de equipamentos
criogénicos.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.10; SFA 5.10 ER 5183

INDICADO PARA:

Ligas de aluminio magnésio

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
Si Mn Fe Cu Mg Zn Ti Cr Al Outros

<0.25 < 0.60-1.00 < 0.40 < 0.05 <542%°' <0.25 < 0.07-0.150.05-0.25resto < 0.15
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci 4 °
tracio(N/mm?) elastico(N/mm?) g 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

>275 >125 >17
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Tl
e 2

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M- AIM4/1,0 M- AIM4/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 7 7
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ER NiCu-7
Arame sélido para a soldagem de ligas de niquel. Unides heterogéneas de ligas de NiCu com
acos de baixa liga e ligas de Ni ou CuNi. Excelente resisténcia a corrosao em meio marinho.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER NiCu-7

INDICADO PARA:

Ligas Monel 400, 600

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Ni Al Fe Cu
0.10 4.00 1.00 65.00 1.20 2.50 resto
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A-(% iliénci J °
tracio(N/mm2) elastico(N/mm?2) g 5(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C
> 480 >30

GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Cédigo Delarco M-400/1,2
Diametro (mm) 1,2
kgs./bobina 15
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ER Ni-1
Arame para a soldagem de ligas de niquel de composicao semelhante. Excelente resisténcia a
corrosao gquimica.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER Ni-1

INDICADO PARA:

Ligas Monel 400, 600

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Ni Fe Mn Si - -
0,10 98 0,90 1 0,70
PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite
Alongamento A (% ilidnci J
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?2) J 5(%)  Resiliencia (J) 1SO-V a
>380 >280 >38 -

GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)
POSICOES DE SOLDA

]

- 1

||.r 1

CORRENTE DE SOLDAGEM

Codigo Delarco M-Nil/1,2
Diametro (mm) 1,2
kgs./bobina 15
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ER NiCr-3

Arame sélido para a soldagem de acos com ligas base niquel. Excelente resisténcia a corrosao e
corrosao intercristalina sob tensao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER NiCr-3

INDICADO PARA:

Alloy 600 - 800

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Mn Si Ni Cr Cu Co Ti Nb Fe P S
0.05 2.50-3.50 0.50 67.00 18.00-22.00 0.50 0.20 0.75 2.00-3.003.000.020 0.015

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) elastico(N/mm?) +20°C
>660 >400 >35 >150
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

]
e 1"

CORRENTE DE SOLDAGEM

Alongamento A5 (%)

= +

Cédigo Delarco M-82/1,2
Diametro (mm) 1,2
kgs./bobina 15
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ER NiCrMo-3

Arame sélido para a soldagem de ligas base niquel. Excelente resisténcia a corrosdo em meios
acidos, alcalinos ou neutros. Elevada resisténcia a corrosao intercristalina sob tensao. Grande
resisténcia a altas temperaturas, especialmente contra oxidacao e carbonizacao.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
AWS/ASME: A5.14; SFA 5.14 ER NiCrMo-3

INDICADO PARA:

Aplicagcao em meio marinho. Instalacdes de tratamentos
térmicos, aplicacdes criogénicas, acos base niquel.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Co Ti Nb Al Fe P S
21.00- 3.20-
0.03 0.50 0.50 60.00 23.00 8.50-9.50 0.20 0.20 0.30 4.00 0.201.000.020 15

PROPRIEDADES MECANICAS
Resisténcia a Limite Resiliéncia (J) ISO-V a
tracdo(N/mm?) eldstico(N/mm?2) +20°C
>750 >440 >35 >110
GAS UTILIZADO: Argénio puro (99,9 % Ar)

Alongamento A;(%)

POSICOES DE SOLDA

[Tl
e 2

CORRENTE DE SOLDAGEM

= —+

Cddigo Delarco M-625/1,2
Diametro (mm) 1,2
kgs./bobina 15
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NiFe 60/40

Arame para a soldagem do ferro fundido com ou sem preaquecimento (até 300°C mdéx.).
Corddes com baixo coeficiente de expansao térmica, reduzindo o risco de fissuracao durante o
resfriamento e com maiores valores das propriedades mecanicas que o Ni puro. Indicado para
efetuar soldas e enchimentos em ferros fundidos novos ou usados, ferros fundidos ligados,
cinzentos ou com grafite esferoidal, ligacdes dissimilares com acos carbono ou ligas base
niquel. Depésitos facilmente usinaveis.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
DIN 17745 W 2.4472

INDICADO PARA:
Fundicao de grafite esferoidal Ferro fundido cinzento e nodular.

Fundicao ligada

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn Cu Ni Co Al Fe
0.05 0.30 0.5-1.0 0.50 54-56 0.5 < 0.10 resto

PROPRIEDADES MECANICAS
HB Limite
eldstico(N/mm?)
150-170

GAS UTILIZADO: Argbnio puro (99,9 % Ar)

Alongamento A;(%) Resiliéncia (J) ISO-V a °C

POSICOES DE SOLDA

an
ey

CORRENTE DE SOLDAGEM

= —+

Cddigo Delarco M-NiFe/1,2 M-NiFe/1,6
Diametro (mm) 1,2 1,6
kgs./bobina 15 15
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MSG 6-GZ-60

Arame sélido para o enchimento de pecas submetidas a abraséo e impacto.

PROCEDIMENTO: MIG

NORMAS
Norma Classificacao
DIN 8555 MSG 6-GZ-60

INDICADO PARA:
Enchimento de pecas submetidas a abrasao e impacto.

COMPOSICAO QUIMICA % (Valores tipicos)
C Si Mn Cr - - -
0.45 3.00 0.40 9.50

PROPRIEDADES MECANICAS

Limite
Uz ik S, eldstico(N/mm?2)
) >600
GAS UTILIZADO: Argdnio puro (99,9 % Ar)

POSICOES DE SOLDA

Er.l.
e ]

CORRENTE DE SOLDAGEM

Alongamento A;(%)  Resiliéncia (J) ISO-V a

Cddigo Delarco M-718/1,0 M-718/1,2
Diametro (mm) 1,0 1,2
kgs./bobina 15 15

DIAMETROS ESPECIAIS: 1,6 MM
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DELARCO SOLDAS LTDA

3.1 - ELETRODOS DELARCO PARA ACOS INOXIDAVEIS. RESISTENTES

ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 307-26

E 307-15*
E 18 8 Mn6
B20

C-0.06
Si- 0.65
Mn- 3.90
Cr- 20.00
Ni- 10.00
Mo- 0.80

C- 0.07
Si- 0.25
Mn- 6.95
Cr- 18.10
Ni- 9.45

AOS ACIDOS E AO CALOR

RESISTENCIA
MECANICA CORRENTE

APLICACOES (metal E DIAM cmp_ AMPER.
depositado VOLTAGEM -~
puro)

Eletrodos especiais para
soldagens dissimilares entre aco
manganés e aco carbono, com
boa resisténcia mecanica e alta
resisténcia a trincas. Utilizados
também para a soldagem de
uniao de aco manganés e
camadas de almofada para
revestimentos duros. O depdsito
de solda possui alta resisténcia a

oxidacdo (até 850°C), o4tima 3.25 350 100-185

580-620 MPa 19-24V

resisténcia a cavitacdo e grande o 4 450 150-220
capacidade de endurecimento porA 40-45% CACC+ 5 450 180-320
encruamento.

APLICACAO: laminas de

cacambas, mandibulas de

britador, martelos de moinho,
rodas de ponte rolante, roletes,
roldanas, engrenagens, coroas,
pinhdes, eixos, cilindros, pas de
turbinas de hidroelétricas, trilhos,
agulhas de desvio e cruzamentos
de ferrovias.

Eletrodos do grupo Cr-Ni-Mn, de
alto valor de tracdo e maximo
alongamento, insensivel a
fissuracdo e a fadiga em
“estruturas rigidas”, para unides
muito  solicitadas em acos
especiais, aco manganés novo ou
encruado e ligacao destes ao aco
carbono, até 0,90%C. Indicado
como “almofada eldstica” para

revestimentos duros e

enchimentos  usinaveis  onde

endurece com o trabalho até 350 3.25 350 80-100

HB, resistindo ao desgaste por 600-620 MPa 20-26V ™ 3¢, 119 150
i 4si itico, A 40-45% CC+

atrito. Deposito austenitico, 5 350 150-210

antimagnético, resistente  ao
calor, oxidacdo, corrosdo e
cavitacdo da agua.

APLICACAO: laminas de
cacambas, mandibulas de
britador, martelos de moinho,
rodas de ponte rolante, roletes,
roldanas, engrenagens, coroas,
pinhdes, eixos, cilindros, pas de
turbinas de hidroelétricas, trilhos,
agulhas de desvio e cruzamentos
de ferrovias.
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ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 308L-16
E 308L-17

E 316L-16
E 316L-17

C-0.03
Si- 0.80
Mn- 0.80
Cr-19.60
Ni- 9.90

C- 0.03
Si- 0.70
Mn- 0.70
Cr- 18.70
Ni- 11.70
Mo- 2.70

DELARCO SOLDAS LTDA

APLICACOES

Eletrodos especiais com baixo teor
de carbono, resistentes a corrosao
intergranular, indicados  para
soldagem de acos inoxidaveis do
tipo AISI 304L ou fundidos do tipo
CF-3. O depésito de solda pode
ser submetido a temperatura de
-196 ~ a 350°C.
APLICACAO: bombas, turbinas,
eixos, tanques, recipientes, vasos,
tubulacoes, valvulas,
misturadores, secadores, fornos,
filtros e equipamentos da drea

quimica, alimenticia,
farmacéutica, papel, téxtil, couro,
perfumarias, saneamento e

controle ambiental, refrigeracao,
equipamentos hospitalares, para
lavanderia, cozinhas industriais,
decoracdo e tratamento térmico.

Eletrodos do grupo Cr-Ni-Mo
19/12/3 de extra baixo teor de
carbono, (C<0,04), para soldagem
de uniao ou revestimento do Ago
Inoxidavel AISI 316 e 316L, Ultra
Resistente a corrosao por solucées
oxidantes de alta agressividade
em geral até 350°C, e a corrosao
intercristalina pela inibicao da
precipitacdo de carbonetos de
cromo.

APLICACAO: evaporadores
exaustores, bombas, turbinas,
hastes, telas, tanques,

recipientes, vasos, tubulacgdes,
valvulas, destilarias, transportes
de COrrosivos, misturadores,
centrifugas, filtros e
equipamentos da area quimica,
petroquimica, papel e celulose,
téxtil, couro, aeronaval, cirdrgica,
decapagem e caldeirarias
especializadas.
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RESISTENCIA
MECANICA CORRENTE
(metal
depositado VOLTAGEM

puro)

560-600 MPa 27-32V
A 38-42%

550-600 MPa
"A33-38%1.6 CACC+

DIAM. COMP.
MM

G WN N

Nl O
(6]

N U1

350
350
350
350
350
350

350
350
350
350
350
350

AMPER.

35-50
45-65
60-90
80-120
120-170
150-240

35-50
45-65
60-90
80-125
120-175
150-240



DELARCO SOLDAS LTDA

RESISTENCIA
MECANICA  CORRENTE

ELETRODO COMP. = DIAM. COMP
APLICACOE tal E AMPER.
DELARCO QUIMICA Lol deg:zi;do VOLTAGEM MM .MM
puro)

Eletrodos para soldagem de acos
com composicdao quimica do tipo
23,5Cr e 13 Ni, porém com baixo
teor de carbono, o que lhe
proporciona grande resisténcia a
corrosdo intergranular. Pode ser
utilizado para soldagens
dissimilares e para acos
C-0.10 chapeados com inoxidavel.
Si- 0.40 APLICACAO: tanques, Vvasos,
Mn- 1.30 recipientes, revestimentos 530-560 MPa  23-27V
Cr- 24.00 inoxidaveis sobre aco carbono A 32-36% CA CC+
Ni- 13.25 resistentes a corrosdo e ao calor,
Mo- 0.30 fornos, grelhas, muflas, caixas e
cestas de tratamento térmico,
transportadores de fornos
continuos, equipamentos de
banho quimico, matrizes,
ferramentas, almofada para
revestimentos duros e uniao ou
revestimento de acos de
composicao semelhante.

Eletrodos do grupo Cr-Ni-Mn, de

alto valor de tracdo e maximo

alongamento, insensivel a

fissuracgo e a fadiga em

“estruturas rigidas”, para unides

muito  solicitadas em  acos
C-0.10 especiais, aco manganés novo ou
Si- 0.40 encruado e ligagdao destes ao aco
Mn- 1.30 carbono, até 0,90%C. Indicado 600-630 MPa 23-27V
Cr-24.00 como “almofada eldstica” para A 32-36% CA CC+
Ni- 13.25 revestimentos duros e
Mo- 0.30 enchimentos usinaveis onde

endurece com o trabalho até 350

HB, resistindo ao desgaste por

atrito. Depésito austenitico,

antimagnético, resistente  ao

calor, oxidacao, corrosao e

cavitacao da agua.

2.5 350 50-80
3.25 350 70-120
4 350 100-150

E 309L-16
E 309L-17

2.5 350 50-80
3.25 350 70-120
4 350 100-150

E 309-16
E 309-17
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RESISTENCIA
MECANICA  CORRENTE

ELETRODO COMP. = DIAM. COMP
APLICACOE tal E AMPER.
DELARCO QUIMICA CACOES degg_fitzdo voTagem MM .MM
puro)

Eletrodos especiais para soldagem
de acos refratarios com
composicao quimica do tipo AISI
310. Depdsito  resistente a
temperatura de até 1200°C e a
choques térmicos, indicados para
soldagem de partes internas de
fornos para tratamento térmico.

g{.%lz(% APLICACAO: grelhas, muflas, 25 350 55-85

E 310-15 Mn- 1 65 caixas, cestos, ganchos, bandejas 550-590 MPa 20-27V  3.25 350 85-125
cr- 25‘ 60 para tratamento térmico, fornos e A 30-32% CC+ 4 350 110-160
Ni- 20'90 estufas em geral, resisténcias 5 350 150-220

elétricas, terminais e suportes,
tubos radiantes, cadinhos de
fundicdo, “Glendos” de alto-forno,
trocadores de calor, componentes
de fornos de cimento, recipientes
de recozimento ou cementacao,
Soldagem de agos de composigao
similar e refratarios em geral.

Eletrodos do grupo Cr-Ni-Mo
23/12/3 de baixo teor de carbono
(C<0,04), ultrarresistente a
corrosao intercristalina pela
inibicaio da precipitacao de
carbonetos de cromo, bem como
insensivel a oxidacao em
C<0,12 temperaturas operacionais até
E 309Mo-16 1100°C.
E 300Mo-17 CT250  APLICACAO: tanques, vasos, 550-580 Mpa 2327V 25. 320 2080
Ni:14,0 revestimentos Inoxidaveis sobre A=30-36%  CACC+ 350 100-150
aco carbono resistentes a
Mo: 3,0  corrosdo e ao calor, matrizes e
ferramentas de forjaria, eixos,
engrenagens, mancais, gquias,
roletes e cilindros de laminacao,
guias de prensa, ferramentas,
recipientes e discos de extrusao
ou fundicdo continua e almofada
para revestimentos duros.

Eletrodos para soldagem de acos

chapeados com inoxidavel AlISI
C-0.08 316, revestimento de acos ao
Si- 0.75 carbono e para soldagens
Mn- 1.50 diversas entre acos baixa liga e 550-580 Mpa 23-27V
Cr- 22.7 dissimilares entre acos ao carbono A= 30-36% CA CC+
Ni- 12.80 e AISI 316. O eletrodo possui
Mo- 2,4 baixo teor de carbono, o que lhe

confere alta resisténcia a corrosdo

intergranular.

E 309MolL-
16 E
309MolL-17

2.5 350 50-80
3.25 350 70-120
4 350 100-150
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ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 312-16
E 312-17

E 312-15

C-0.07
Si- 0.70
Mn- 1.40
Cr- 29.30
Ni- 9.45

C-0.06
Si- 0.35
Mn- 1.50
Cr- 29.00
Ni- 9.00

DELARCO SOLDAS LTDA

RESISTENCIA
5 MECANICA CcORRENTE
APLICACOES (metal E Dll,fh'::" c?,mr AMPER.
depositado VOLTAGEM :
puro)

Eletrodos especiais desenvolvidos

para soldagens similares e

dissimilares de acos ao carbono,

baixa liga, acos ferramenta e acos

inoxidaveis. O depdsito de solda

possui excepcional resisténcia a

trincas e 6tima  resisténcia

mecanica, o que torna este

eletrodo indispensavel na

manutencdo geral. Também pode

ser utilizado como camada de

almofada para revestimentos

duros. Destaca-se por sua

excepcional soldabilidade, mesmo

em posicdes de soldagens dificeis, 780-830 MPa 2
excelente acabamento, ignicdo e o 21-30vV 3
reignicdo de arco elétrico o A 22-24% CACC+
resisténcia a torgao.

.5 350 50-85
.25 350 80-125
350 110-175

APLICACAO: eixos, engrenagens,
coroas, pinhdes, moldes, matrizes,
estampos, puncdes a frio ou a
quente em geral, alargadores,
brocas, ferramentas de corte e
repuxo, cilindros, roletes e guias
de laminacao, recipientes, disco e
ferramentas de extrusao ou
fundicdo continua, virabrequins,
chassis de veiculos pesados,
bracos e hastes de levantamento,
e extracao de parafusos
quebrados.

Deposita aco inox, tipo 29/9;
soldagem de acos com andlise

similar, acos de dificil
soldabilidade, acos dissimilares,
acos ao manganeés, etc;

revestimento de ferramentas,

cilindros, matrizes para plasticos,

etc; almofada em fresas, brocas,

engrenagens, etc.

APLICACAO: eixos, engrenagens, 2.5 350 55-85
coroas, pinhdes, moldes, matrizes, 760-800 MPa 22-28V 3.25 350 80-120
estampos, puncdes a frio ou a A 22-24% CC+ 4 350 115-165
quente em geral, alargadores, 5 350 160-220
brocas, ferramentas de corte e

repuxo, cilindros, roletes e guias

de laminacgao, recipientes, disco e

ferramentas de extrusao ou

fundicdo continua, virabrequins,

chassis de veiculos pesados,

bracos e hastes de levantamento,

e extracao de parafusos

quebrados.
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ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 410 - 15
E410NiMo-
25

C<0,12
Cr: 13,0

C- 0.04
Si- 0.8
Mn- 0,8
Cr- 12.00
Ni- 4.30
Mo-0,6

DELARCO SOLDAS LTDA

APLICACOES

Eletrodos especiais para soldagem
de acos inoxidaveis martensiticos
do tipo AISI 410 e 420 e fundidos
do tipo CA-15 e CA-40. O depésito
de solda possui boa resisténcia a
corrosao, erosao e abrasao, bem
como baixo coeficiente de atrito, o
que viabiliza seu uso em locais
sujeitos ao desgaste por friccao,
como em sedes valvulas. Resiste a
temperaturas de trabalho de até
450 °C.

Eletrodo para a soldagem de acos
inoxidaveis martensiticos do tipo
CA6NM. Seu depésito possui boa
resisténcia a corrosdo, cavitacao,
abrasao e desgaste por friccao,
podendo ser usado na confecgao
e manutencdo de vaélvulas e
turbinas. Resiste a temperaturas
de trabalho de até 450°C.
Normalmente sao  requeridos
preaquecimento e tratamento
térmico _apds a  soldagem.
APLICACAO: Soldagem dos agos
especiais utilizados em
equipamentos de usinas
hidroelétricas como rodas de
turbinas Francis e Pelton e seus
componentes, resistentes a
corrosao e cavitacao de 4&gua
doce ou salgada até 450°C. Sedes
de valvulas.
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RESISTENCIA
MECANICA CORRENTE

(metal
depositado VOLTAGEM
puro)
760 Mpa 20-27V
AL 15% CC+
760 MPa 22-28V
A 15% cC+

DIAM. COMP
.MM

SRS

Us W

MM

N U1
w

N U1

350
350
350
350

350
350
350
350

AMPER.

55-85
85-125
110-160
150-22

55-85
80-120
115-165
160-220



ELETRODO COMP.
DELARCO QUIMICA

E 430-15

E 502 -15

E 505-15

C-0.10
Cr-17.0

C<0,10
Cr:5,8

C<0,10
Cr:10,5

DELARCO SOLDAS LTDA

APLICACOES

Eletrodo Basico tipo 17Cr para a
soldagem dos acos Inoxidaveis
ferriticos AISI 430-430F (Se)-431
ou para revestimentos
anticorrosivos resistentes a agua,
vapor, gas e solugdes alcalinas
até 450°C e a oxidacao até 900°C.
Eletrodo produzido também com
adicdo de molibdénio (Mo = 1,5)

com designacdo AWS E 430Mo-15. R>450MPa

RESISTENCIA
MECANICA CORRENTE
(metal
depositado VOLTAGEM

puro)

APLICAGAO: Sedes de Valvulas, o~20

Rotores e carcacas de bomba, pas
de turbinas de hidrelétricas,

revestimentos de eixos,
recuperacdo de misturadores na
inddstria de borracha e

revestimentos semiusindveis em
geral. Resistentes a corrosdo, a
temperatura, ao atrito metélico e
cavitacdo da agua.

Eletrodo basico tipo 5 Cr / 0,5 Mo
para soldagem de acos
semelhantes tipo "P 5",
extrarresistente as atmosferas
sulfurosas até 600°C em

tubulagdes, caldeiras, e para acos R>420MPa

de baixa e média liga em geral,

de alta resisténcia mecanica. A>20%

Muito empregado em
“cragueamento” na indUstria
petroquimica. Tratavel

termicamente e soldavel em todas
as posicoes.

Eletrodo Basico tipo 9 Cr / 1 Mo
para soldagem de acos
semelhantes tipo “P 9”,
extrarresistente as atmosferas

sulfurosas  até  650°C  em R>420MPa

tubulacdes, caldeiras, empregado p=>20%

em “cragueamento” na industria
petroquimica e petrolifera.
Tratavel termicamente. Soldavel
em todas as posicoes.
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22-28V
CC+

22-28V
CC+

22-28V
CC+

DIAM. COMP
.MM

VAW

G AW

UA W

MM

N U1

N U1

N Ul

350
350
350
350

350
350
350
350

350
350
350
350

AMPER.

55-85
80-120
115-165
160-220

55-85
80-120
115-165
160-220

55-85
80-120
115-165
160-220



DELARCO SOLDAS LTDA

3.2 - ELETRODOS DELARCO PARA ACOS DE BAIXA LIGA

ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 7010-G

E 8010-G

E 7010-Al

E 7018-G

E 8018-G

C-0.10
Si- 0.10
Mn- 0.40
NI- 0.40
Mo- 0.30

C-0.10
Si- 0.10
Mn- 0.50
NI- 0.30
Mo- 0.30

C- 0.07
Si- 0.10
Mn- 0.25
Mo- 0.50

C- 0.07

Si- 0.30
Mn-1.00
Ni- 0.60
Cu- 0.45

C-0.06
Si- 0.40
Mn-1.10
Ni- 1.65

APLICACOES

Eletrodo celuldésico de altissima
penetracao, indicado para "passes
de raiz" em soldas em todas as
posicdes especialmente na
vertical descendente em metal
base contaminado ou oxidado.
Recomendado para soldagem de
oleodutos, gasodutos,
minerodutos e tubulacdes API
5LX52 e X56.

Eletrodo para soldagem de grande
penetracao e altissima resisténcia,

em todas as posicoes,
especialmente na vertical
descendente; recomendado
oleodutos, gasodutos,

minerodutos e tubulacdes API
5LX60 a X70.

Soldagem de grande penetracdo e
alta resisténcia, em todas as

posicdes, especialmente na
vertical descendente;
recomendado para soldagem de
oleodutos, gasodutos,

minerodutos e tubulacdes API
5LX52 e X56.

Eletrodo para soldagem de
responsabilidade em acos
patindveis resistentes a corrosao
do tipo Cor-ten, Yan-ten, Cos-Ar-
Cos, Ntu-SAC 50 etc, empregados
na construcdgo de  pontes,
viadutos, tanques,vagoes, etc;
também para construcées em
contato com agua salgada; alta
qualidade do metal depositado
em todas as posicoes.

Eletrodo bésico de alta resisténcia
mecanica para soldagem de acos
de caracteristicas semelhantes.
Muito resistente a temperaturas
operacionais até 400°C, bem
como a baixas temperaturas, para
soldagem de tubulagdes,
caldeiras, vasos de pressao e
estruturas pesadas. Solddvel em
todas as posicdes, especialmente
recomendado para soldagem de
plataformas de grande espessura.
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RESISTENCIA

MECANICA
(metal
depositado
puro)

520-590 MPa

A 23-26%

610-650 MPa

A 22-25%

510-560 MPa

A 23.25%

510-570 MPa

A 28-33%

550-610 MPa

A 26-30%

CORRENTE
E
VOLTAGEM

25-30V
CC +

25-30V
CC +

25-30V
CC+

21-29V
CA 370V
CC +

20-27V
CA 70V
CC +

DIAM. COMP

MM

3,25
4
5

3,25
4
5

3,25
4
5

AW
N U1
w

N U1

SR

.MM

350
350
350

350
350
350

350
350
350

350
350
450
450

350
350
450
450

AMPER.

60-115
90-170
125-230

65-115
95-165
120-225

60-120
85-175
120-220

90-120

110-150
130-200
175-280

90-110

120-145
145-190
185-245



ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 7018-Al

E 9018-M
E 9018-G

E 10018-G

E 11018-M

C-0.05
Si- 0.50
Mn-0.70
Mo- 0.50

C-0.05
Si-0.50
Mn-1.10
Ni-1.60
Mo-0.20

C-0.06
Si- 0.25
Mn-1.70
Cr-0.35
Ni- 1.70
Mo- 0.70
V- 025

C- 0.06
Si- 0.25
Mn- 1.45
Cr- 0.2
Ni- 2,0
Mo- 0.30

DELARCO SOLDAS LTDA

RESISTENCIA
MECANICA
APLICACOES (metal
depositado
puro)

Eletrodo basico tipo 0,5 Mo para a
soldagem dos acos semelhantes
tipo "P 1" em tubulagdes,
caldeiras, vasos de pressao, acos
de médio e alto carbono e aco
fundido para temperaturas de
trabalho até 400°C. Soldavel em
todas as posicoes. Indicado para
vasos de pressdo, caldeiras,
tubulacdes, etc. Recomenda-se
preaguecimento do metal base.

Eletrodo basico de étimas
propriedades mecanicas,

Excelente ductilidade. Soldavel

em todas as posicdes.; 630-700 MPa
especialmente indicado para a A 24-26%
soldagem de aco do tipo T1, N-A- ch V (-51°C)
XTRA70, HY80 e HY90,e demais 35-60)

acos de altissima resisténcia,

temperados e revenidos, onde é

requerida 6tima ductilidade.

Eletrodo para soldagem de grande
responsabilidade em acos

revenidos e outros com elevada

resisténcia a tracao, onde nao é 740-840 MPa
possivel preaquecimento e A18-22%
tratamento térmico  posterior;

usado em todas as posicdes e

todos os tipos de juntas.

Eletrodo bdsico de alta resisténcia

a tragao (800 N/mm?), para a
soldagem dos acos beneficiados

de granulacdo fina tipo COR-TEN,

Niobras, T1 e acos de construcao,

trilhos e equipamentos para alta 760-840 MPa
pressao e baixas temperaturas de A 17-22%
trabalho até - 40°C.
especialmente indicado em acos

USS T-1 e similares; o metal
depositado é  insensivel a
fragilidade do revenido.

550-590 MPa
A 25-30%

102

CORRENTE DIAM.
VOLTAGEM MM
20-25V  3.25
CA70V 4
cc+ 5
23-27V _3,35
CA 70V 3
cc+ g
2124y %
cc+ .
20-24  3.25
CATOV 4
cc+ 5

COMP
.MM

350
350
350

350
350
450
450

350
350
350

350
450
450

AMPER.

110-145
135-200
195-250

85-110

100-150
130-200
150-300

70-130
100-175
175-245

95-140
140-190
190-250



DELARCO SOLDAS LTDA

RESISTENCIA
MECANICA  cORRENTE

ELETRODO COMP. = DIAM. COMP.
APLICACOE tal E AMPER.
DELARCO QUIMICA Lol deggsitzdo VOLTAGEM MM MM
puro)

Eletrodo basico de altissima
resisténcia a tracdo (>830

C-0.06 . .
Si- 0.25 N/mm?2), Indicado para a so[d_agem
Mn- 2.2 dos acos estruturais, sujeito a ~840 MPa 20-24 3.25 350 95-140
E 12018-M Cr- Oé grandes esforcos mecanicos, bem A17-22% CA70V 4 450 140-190
Ni- 2'5 como agos para ber_weﬁciamentq e CC+ 5 450 190-250
Mo- 0 50 de granulacao fina. Mantém
: resisténcia a baixas temperaturas.
Soldavel em todas as posicoes..
Eletrodo bdésico tipo 1,25 Cr / 0,5
Mo de grande tenacidade para a
soldagem de alta Resisténcia em
C- 0.06 acos semelhantes tipo "P 11", em
Si- 0.50 tubulacbes, vasos de pressao, 660-740 Mpa 20-26V 23 2ay s
; o - a 3.25 350 90-130
E8018-B2 Mn-0.60 caldeiras, acos de médio e alto 55 5o, CA70V 4 350 125-180
Cr-1.30 carbono e baixa liga em geral, CC + 5 350 145-245
Mo- 0.50 laminados, forjados ou fundidos.
Resistente a temperatura e
oxidacdo até 550°C. Soldavel em
todas as posicdes.
Eletrodo bésico tipo 2,25 Cr/ 1,0
Mo para soldagem dos acos
semelhantes tipo "P 22",
C-0.12 resistente ao calor, corrosao e
Si- 0.50  oxidagdo em atmosferas o0 550 Mpy  20-26V _.2)’35 ggg ggigg
E 9018-B3 Mn- 0.60 sulfurosas até 600°C. Muito tenaz A 22-25% CA70V 4' 350 125-180
Cr-2,5 e resistente a fissuracdo e ao ° CC+ 5 350 145-245
Mo- 1.20 *“envelhecimento”, é muito
utilizado em “cragueamento” na
indUstria petroquimica.
Solddvel em todas as posicoes.
Eletrodo Bésico do tipo 1,50 Mn /
0,40 Mo para soldagem de bases
de mdquinas, estruturas pesadas,
C-0.09 l?aldeirast e vasods detprgsiz:ao pa?
, emperaturas de trabalho até
Si-065  J00iC, e unides  de  Alta 640-700 Mpa 21-24y 325 350 80-130
E 9018-D1 Mn-1,5 oA o 4 350 120-180
Cr- 0.30 resstt_aryoa em  acos para A 18-22% CC + 5 350 180-260
M beneficiamento, médio e alto
o- 0.40 . : A
carbono, baixa liga, manganés
ferritico e ao silicio, laminados,
forjados ou fundidos.
Soldavel em todas as posicoes.
Eletrodo basico, ligado ao Mn /
Mo, apresenta alta resisténcia a
tracao, e alta tenacidade,
C-0.12 iF?cIusivedéOI baixa teln;peratu:ja.
. ecomendado para soldagem de
E 100018- EIIInOZG(S) acos de composicao semelhante, 660-740 MPa 21-24V 2'25 ggg ?goligo
D2 Cr0.20 Suieitos a esforcos mecanicos em A 18-22% CC + 5 350 180-260
Mo- 0.45 temperaturas baixas. Muito

empregado em pontes e
estruturas submersas em agua
salgada. Solddvel em todas as
posicdes.
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ELETRODO COMP.

DELARCO

E 8018-C1

E 8018-C2

QUIMICA

C-0.10
Si- 0.80
Mn-1.25
Ni- 2,5

C-0.12
Si- 0.70
Mn-1.25
Ni- 3,75

DELARCO SOLDAS LTDA

RESISTENCI
A MECANICA

APLICACOES (metal
depositado

puro)

Eletrodo Basico ligado ao niquel,

com Especial resisténcia ao

Impacto e a esforcos mecanicos, a

baixas temperaturas (abaixo de

0°C), bem como boa resisténcia a 550-610 MPa
corrosdo ambiental e &gua A 26-30%
salgada. Indicado para a

soldagem de equipamento de

refrigeracdo e criogenia. Soldavel

em todas as posicoes.

Eletrodo béasico de caracteristicas

semelhantes ao E 8018- C1 e teor

superior de niquel, o que o torna

de maior tenacidade, resisténcia

mecanica a temperaturas subzero 570-640 MPa
e especial resisténcia a corrosao. A 26-30%
Muito empregado na darea de

frigorificos, fabricacdo de gelo e

tanques para gases. Soldavel em

todas as posicoes.
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CORRENTE
E

VOLTAGEM

20-27V
CA 70V
CC +

20-27V
CA 70V
CC +

DIAM.
MM

SENNIN

SENTEN

N U1

N U1

COMP.
MM

350
350
450
450

350
350
450
450

AMPER.

90-110

120-145
145-190
185-245

90-110

120-145
145-190
185-245



DELARCO SOLDAS LTDA

3.3 - ELETRODOS DELARCO PARA FERRO FUNDIDO E OUTRAS

ELETRODO COMP.
DELARCO QUIMICA

E Ni-ClI

E NiFe-Cl

goivagem e
corte

E 7024

Eletrodo
oxidante

C-0.32
Si- 0.20

Mn- 0.20
Ni- 98.00

C-1.14
Si- 0.85

Mn- 0.80
Ni- 60.00

C- 0.07
Si- 0.40

Mn- 0.70

APLICACOES

APLICACOES

Eletrodo especial de niquel puro
para soldagem a frio de ferros
fundidos cinzentos, nodulares e
maledveis, bem como para unides
destes ferros fundidos aos acos

em geral e alguns metais ndo Dureza 160

RESISTENCIA
MECANICA CORRENTE

(metal

depositado VOLTAGEM

puro)

380 MPa

ferrosos. Os depdsitos de solda HB
em zonas de transicao sao Ch V(+
facilmente usinaveis (técnica de 20°C)30)

soldagem a frio). Possui arco
elétrico suave, livre de respingos
e mordeduras. Indicado para
soldas de unibdes e enchimentos.

Eletrodos especiais de niquel ferro
para soldagem a frio dos ferros
fundidos em geral ou soldagens
dissimilares entre ferros fundidos
€ acos ou materiais nao ferrosos.
O depédsito de solda possui alta

resisténcia mecanica e pode ser Dureza 180

540 MPa

usinado. O eletrodo sintético (DL HB

60NiS) possui alto rendimento,
sendo indicado especialmente
para enchimentos em geral
(falhas de fundicdo camadas de
almofada, etc.).

Eletrodo especial para preparagao
de juntas em todos os metais, -
aco comum, aco inoxidavel, ferro
fundido e nao ferroso;
especialmente indicado  para
remocao dos passes de raiz.
Indispensavel na goivagem
intermitente e nos locais carentes
de ar comprimido.

Soldagem em plano, pelo sistema

“de contato”, em juntas de topo
ou de angulo; grande quantidade

de pé de ferro no revestimento, 550-600 MPa

facil acendimento, alta velocidade A 25-30%

de soldagem, belo acabamento,
grande produtividade.
ALTISSIMO RENDIMENTO

Soldagem em plano de chapas de

ferro na fabricacdo e reparagdo de 400-430 MPa

tanques e  acessorios para A 28%
galvanizacao, decapagem, etc; Ch V(+
cordao de belissimo acabamento. 20°C)40)

METAL DEPOSITADO: FERRO PURO.
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16-22V
CA40V 3.25
CC+ou- 4
18-23V
CAS0V 3.25
cc+ 4
42-45V
CAGOV 4
cc- 5
25-38V
CA50V 4
CC +ou- 5

6
23-30V g
cc- 2

DIAM.

2.5

2.5

3.25

3,25

COMP.
MM

350
350
350

350
350
350

450
450
450

450
450
450
450

450
450
450

AMPER.

65-100
90-140
110-180

45-80
60-105
90-135

160-180
220-270
240-320

130-170
140-230
210-350
270-430

125-200
190-270
260-340



ELETRODO COMP.
DELARCO QUIMICA

E Cu

E Cu Al-A2

E Cu Sn-C

E Al Si 12

DELARCO SOLDAS LTDA

3.4 - ELETRODOS DELARCO PARA LIGAS NAO FERROSAS

Cobre
Puro

Cu: 92
Al: 8

Cu: 92
Sn: 8

AL: 88
Si: 12

APLICACOES
Eletrodo de Cobre Puro, para
soldagem de Unido ou

Revestimento de cobre eletrolitico

ou cobre comercial puro. R>170 N/mm?
Apresenta depésitos bem A>20%
desoxidados e isentos de

porosidade. Preaquecer, soldar

com CC+.

Eletrodo de Bronze Aluminio (8%
Al), para a soldagem de Bronze
com composicao semelhante e
uniao de Bronze com Aco, Ferro
Fundido ou Cobre. Muito
empregado para revestimento de
pecas de aco, onde seu depdsito
de estrutura super-refinada,
apresenta baixo coeficiente de
atrito e alta resisténcia ao
desgaste por friccao metal contra
metal, onde um componente nao
possa “riscar” o outro. Resistente
a corrosdao por acidos e 4d&gua
salgada, e por isto também
utilizado na Inddstria Quimica e
Naval (Bombas, Valvulas, Hélices).
Preaquecer, soldar com CC+.

Eletrodo de Bronze Estanho (8%
Sn) para soldagem de Bronze com
composicao semelhante, Bronze
Fosforoso e unido destes com Aco,
Ferro Fundido ou Cobre. O seu
depédsito proporciona baixo
coeficiente de atrito, sendo
bastante resistente ao desgaste
por friccdo metal contra metal, o
que torna ideal para aplicacao em

Mancais de Moenda ou
Laminador, Guias de Prensa,
Pistdes Hidraulicos e  Eixos.

Preaquecer, soldar com CC+.

Eletrodo de Aluminio Silicio,
Extrudado para a soldagem de
uniao ou revestimento de ligas
Laminadas, Fundidas ou
Extrudadas de Aluminio em geral.
O teor de Silicio contido na liga
proporciona 6tima desoxidacdo e
fluidez do “Banho” e
consequentemente, corddes de
6timo acabamento, isentos de
defeitos e baixo indice de
respingos. Preaquecer, soldar com
CC+.
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RESISTENCIA
MECANICA  cORRENTE

(metal

depositado VOLTAGEM

puro)

D: 150HB

R>280N/mm?
A>20%
D: 90HB

R>200N/mm?

16-22V
CA 40V
CC+ou-

16-22V
CA 40V
CC+ou-

16-22V
CA 40V
CC+ou-

16-22V
CA 40V
CC+ou-

DIAM COMP
‘MM .MM AMPER.
2.5 350 65-100

3.25 350 90-140
4 350 110-180

2.5 350 65-100
3.25 350 90-140
4 350 110-180

2.5 350 65-100
3.25 350 90-140
4 350 110-180

2.5 350 65-100
3.25 350 90-140
4 350 110-180



ELETRODO

DELARCO QUIMICA

E Ni Cr Fe 3

E Ni Cr Fe 2

ENiCrCu?7

E Ni Cr 28
w

DELARCO SOLDAS LTDA

e APLICACOES

Eletrodo Ni-Cr-Mn-Nb, 70/15/6/2
Bdasico e totalmente austenitico,
para unidao ou revestimento de
ligas Resistentes a Alta Corrosdo e
a Temperaturas variadveis entre

-195°C e 1400°C, extremos
choques térmicos, unides
C.<O’10 dissimilares em acos de dificil
Ni>59,0 o1
Cr- 13.0- Soldabilidade,  ~ bem  como
'~ soldagem de Niquel e Ligas de
17,0 . .
. Niquel e destas ao Cobre e Ligas
Mn: 5,0-
95 de Cobre.
N APLICACAO: Fornos e
Nb: 1,0-
25 componentes  para Tratamento
! Térmico em geral, Cadinhos,
Fe<10,0 . P
Componentes de Turbinas a gas
ou a jato, Camaras de Fusdo,
Banho quimico a quente,
Equipamentos para Refrigeracao e
Criogenia, Componentes da
IndUstria Quimica, Petroquimica,
Fertilizantes, Aeronaval e Nuclear.
C<0,10
N|>((:5r2.,00 Eletrodo Ni-Cr-Mo-Nb, Bésico, para
13 00- UYnido ou Revestimento de Ligas
17’ 00 Resistentes a Corrosao, Unides
Mo: O 50- Dissimilares e para soldagem de
2'5'0 Ligas de Niquel tipo Incolloy 800-
N 800HT, Inconel 600 e 601. Muito
Mn: 1,00- .
350 resistente a Altas Temperaturas\,
! bem como ao Impacto a
Nb: 0,50- T S
3.00 emperaturas Criogénicas.
Fe<12,00
Eletrodo Bé&sico Ni-Cu para
C<0,15 soldagem de Ligas tipo "Monel"
Ni>62,00 de Composicao semelhante,
-68,00 Cuproniquel e unides dissimilares

Mn< 4,00 de Cobre com Aco Carbono, Inox

Ti: Até ou ligas de Niquel. Muito

1,00 resistente a corrosao em meio

Fe<2,0 4cido, ou 4&gua salgada e a
oxidagao.

Eletrodo basico, ligado ao Ni-Cr-W,

de especial resisténcia a corrosao

C:0,50 por acidos de alta agressividade,

Ni: 49,0 indicado para componentes

Cr: 28,50 sujeitos a abrasao em

W: 4,50 temperaturas de até 1200°C e

Soldagem de Ligas de composicao
semelhante.
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RESISTENCIA
MI(E;I:QI;::A CORRENTE ©,Am comp. AMBERE
depositado VOLTAGEM MMM
puro)
16-22V 2.5 350 65-100
2
R>5A5>°3':‘(§£;‘m CA40V  3.25 350 90-140
°  CC+ou- 4 350 110-180
16-22V 2.5 350 65-100
2
R>5AS>2§(§,§;‘m CA40V  3.25 350 90-140
° CC+ou- 4 350 110-180
16-22V 2.5 350 65-100
R>1833':'0/£;‘m2 CA40V  3.25 350 90-140
° CC4+ou- 4 350 110-180
1622V 2.5 350 65-100
R>6§g'§{,/mmz CA40V  3.25 350 90-140
° CC+ou- 4 350 110-180



DELARCO SOLDAS LTDA

3.5 - ELETRODOS DELARCO PARA REVESTIMENTOS DUROS E ACOS

ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E 1-350

E 1-400

E 1-500

E 1-600

C-0.14
Si- 0.25
Mn- 0.60
Cr- 3.60

C-0.22
Si- 0.25
Mn- 0.60
Cr- 2.60

C-0.22
Si- 0.25
Mn- 0.60
Cr- 2.60

C-0.22
Si- 0.25
Mn- 0.60
Cr- 2.60

FERRAMENTA
RESISTENCIA

MECANICA CoRRENTE
E

APLICACOES (metal

depositado VOLTAGEM

puro)

Eletrodos Cr-Mn-C e Cr-Mo-C para
revestimentos resistentes ao

desgaste por atrito e compressao

metal contra metal em conjunto

com abrasao e alto impacto até

500°C. Extremamente tenazes,

sao utilizados também como

almofada para revestimentos de

maior dureza. Os depédsitos com Nao
300-350HB sao ainda usindveis. temperavel
Aplicacbes: recuperagao de Dureza média
material ferrovidrio: sapatas de 350 HB
freio, trilhos, agulhas e
cruzamentos, piso e friso de

rodas; material rodante de

maquinas; roletes, rodas de guia,

pinos, elos; pecas gastas em acos

de baixa liga ou agos fundidos;

eixos, cilindros, ferramentas de

forja, grandes engrenagens, etc.

Eletrodos Cr-Mn-C e Cr-Mo-C para
revestimentos de média dureza
usindveis, em pecas sujeitas ao
impacto, atrito e compressao de
metal contra metal em conjunto
com abrasao leve. Apresentam
depdsitos de grande tenacidade e
resisténcia, isentos de trincas,
poros ou quaisquer defeitos, bem
como alto rendimento na
aplicacgao.

Eletrodos Cr-Mn-C e Cr-Mo-C para
revestimentos duros de alta
tenacidade sem risco de trincar,
lascar ou destacar para
enchimentos de pecas sujeitas ao Nao
desgaste por atrito, compressdo, temperavel
impacto e abrasao leve. Dureza média
Apresentam 6timo rendimento e 500HB

baixo custo, o que os torna ideais

para grandes revestimentos onde

a rapidez e economia do processo

sao fundamentais.

Eletrodos Cr-Mn-C e Cr-Mo-C para
revestimentos antideslizante por
atrito, compressdo, impacto e
abrasao moderada. Muito utilizado
para enchimentos de grande
extensao e espessura, sem risco
de destacamento e como camada
intermediaria, para revestimentos
de maior dureza.

20-26V
CA 70V
CC+

Nao
temperavel
Dureza média
400HB

20-26V
CA 70V
CC+

20-26V
CA 70V
CC+

Nao
temperavel
Dureza média
600HB

20-26V
CA 70V
CC+
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DIAM COMP.
.MM MM

3.25
4
5

v AW

350
450
450

350
450
450

350
450
450

AMPER.

110-140
150-190
190-260
230-320

110-140
150-190
190-260

110-140
150-190
190-260

110-140
150-190
190-260



ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E3-40st

E6-55r

E 6-60

E 6-650

E FeCr-Al
E 10-60

Cr: 5,0
Mo: 4,0
C: 0,15

C- 0.55
Si- 0.60
Mn- 0.70
Cr- 6.50
Mo- 0.50

C-0.55
Si- 1+C
Mn- 0.70
Cr-9
Mo- 0.50

C-0.30
Si- 0.25
Mn- 0.40
Cr- 15.00

C-45,0
Mn- 0.75
Cr- 32,0

DELARCO SOLDAS LTDA

RESISTENCIA

MECANICA CORRENTE

APLICACOES (metal

depositado VOLTAGEM

puro)

Eletrodo Cr-Mo-V de estrutura
refinada pela adicdo de vanadio,
de excepcional tenacidade a
guente em temperaturas de até
600°C, Ultra resistente  ao
desgaste por impacto,
compressao ou atrito de metal
contra metal. Utilizado para o
revestimento de ferramentas para
trabalho a quente.

Revestimento tipo xadrez em
cacambas e dentes de
escavadeiras, recuperacao de
pecas varias para britadores,
moinhos e misturadores, sem-fim
de alimentadores, chapas de
desgaste para revestimentos
duro em partes de maquinas
expostas ao  desgaste por
minérios, pedra, areia, solo,
coque, etc.

Eletrodo bésico resistente a alto

impacto e abrasdao moderada,

sendo especialmente indicado Temperavel ao
para abrasdo Umida, como, por ar, resistente
exemplo, enchimento de laterais ao calor até
de frisos de moendas ou usinas 450-500 °C
acgucareiras, martelos de Dureza média
britadores, roscas tipos sem fim, 600 HB
dentes e fundos ou cacambas,

entre outras.

Eletrodos Cr-Mn-C e Cr-Mo-C para
Revestimentos antideslizante por
atrito, compressdao, impacto e
abrasao moderada. Muito utilizado
para enchimentos de grande
extensdao e espessura, sem risco
de destacamento e como camada
intermediaria, para revestimentos
de maior dureza.

Eletrodo especial a base de

carbonetos de cromo para
revestimentos duros de pecas e
equipamentos sujeitos a abrasdo

severa, abrasao em altas
temperaturas, com  impactos Temperavel ao
moderados. O depésito ndo é ar, resistente
usindvel. E indicado tanto para ao calor até
abrasdao Umida quanto a seco. 700°C

Suas principais aplicacdes Dureza média
envolvem 0 revestimento 62 HRc
preventivo sobre aco manganés,

confeccao de facas e martelos nas

usinas de aclcar, cacambas,

roscas transportadoras, brocas de

perfuragao do solo, etc.

20-27V
D: 40 RC CA 70V
CC+

Temperavel ao
ar, resistente
ao calor até
450-500 °C
Dureza média
550 HB

20-27V
CA 70V
CC+

20-27V
CA 70V
CC+

Temperavel ao
ar, resistente
ao calor até
450-5000C
Dureza média
650 HB

20-27V
CA 70V
CC+

20-28V
CA 60V
CC+
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DIAM

SR
N U1

3.25
4
5

COMP.
MM

350
350
350

350
350
350

350
350
350

350
350
350
350

350
350
350

AMPER.

110-140
145-190
180-260

110-140
145-190
180-260

110-140
145-190
180-260

80-100

100-140
140-190
190-260

115-170
120-200
150-300
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RESISTENCIA
MECANICA  CORRENTE

ELETRODO COMP. = DIAM COMP.
APLICACOE tal E AMPER.
DELARCO QUIMICA Lol de;"‘ositzdo VOLTAGEM ‘MM MM
puro)

Eletrodo especialmente indicado
para recuperacao de moendas em Temperavel ao

C-3.50 usinas de acucar, depositando ar, resistente
Chapisco  Si-3.40  metal duro nos frisos do cilindro ao calor até ~ 25-33V 4 450 140-220
Mn- 0.40 em movimento, aumentando seu 700°C CC+ (CA)
Cr- 25.50 poder de pega e arraste e, Dureza média
conseguentemente, sua 55 HRc

produtividade e vida Util.

Eletrodo a base de carbonetos

complexos de Cr, Mo, W e Nb,

para revestimentos duros sujeitos

a extrema abrasdo, mesmo a Temperavel ao
C-4.40 temperaturas de ate 600°C. ar, resistente 20-28V
Si- 2.50 Utilizado para revestimentos de ao calor até  CA 60V
Mn- 0.55 britadores em geral, facas e 700°C CC+
Cr- 25.30 martelos nas usinas de acuUcar, Dureza média

roscas transportadoras, dragas e 62 HRc

outros equipamentos nas

indUstrias de mineracao, cimento,

siderurgicas, etc.

Eletrodo de carboneto de

tungsténio + cromo, “ligado pelo

revestimento”, de alto

rendimento.

DL 75 WT = eletrodo tubular
WC3 +CrC extrudado com particulas internas

E 21 - 65C7T Carbonetos  9€ carb(?‘neto de tL’J,ngsténig. Microdureza >
dew + cr> Eletrodos “topo de linha” da mais 70 RC
60% alta dureza e maior resisténcia ao

desgaste por abrasdo violenta,

onde superam em durabilidade

todas as demais ligas duras

existentes. Resistem também a

temperatura e corrosao.

Eletrodo tipo 14Mn, austenitico,

beneficiado com niquel, Extra

resistente ao desgaste por

impacto severo, compressao e

atrito, para a soldagem do aco D: 220HB 20-27V 3.25 350 110-140
manganés novo ou encruado, Apdés trabalho CA 70V 4 350 145-190
unido deste ao aco carbono e D: 450HB CC+ 5 350 180-260
revestimentos protetores em

geral. Endurecivel com trabalho a

frio de 220HB até 450HB.

Resistente a fissuracao.

3.25 350 115-170
4 350 120-200
5 350 150-300

E 10-65

20-28v  3.25 350 115-170
CA60V 4 350 120-200
CC+ 5 350 150-300

C-0,5-0,9
Mn-11,-
16,

Ni: 2,75-6

E FeMn-A
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ELETRODO COMP.

DELARCO QUIMICA

E Ni Cr Mo 5

ER Co Cr-A

ER Co Cr-B

ER Co Cr-C
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Co: 54,0
Cr: 31,0
W: 12,0
C: 25

DELARCO SOLDAS LTDA

APLICACOES

Eletrodo a base de niquel para
soldagem de ligas do tipo Ni-Cr-
Mo (Hastelloy C), resistente a
corrosdo, bem como soldagens
dissimilares entre estas ligas e os
acos em geral. Além destas
aplicacOes destaca-se por possuir
grande capacidade de
endurecimento com o trabalho,
alta resisténcia em temperaturas
elevadas, portanto é indicado
para revestimentos de pecas e
ferramentas que trabalham a
quentes tais como estampos,
martelos de queda, tenazes de
lingotes, matrizes de forjamento,
etc.

Eletrodo e Vareta Nua de Co-Cr-W,
tem a excepcional propriedade de

ser altamente resistente ao
desgaste por impacto, atrito,
compressao e abrasao
simultaneamente com
temperaturas elevadas na
presenca de elementos

fortemente corrosivos. Mantém a
dureza a quente, e é empregado
sobretudo na fabricacao de
ferramentas especiais e
revestimentos extras resistentes
ao calor e corrosao em sedes de

valvulas, forjarias, e induUstrias
petroquimicas. Usinavel.
Eletrodo e vareta nua com

propriedades semelhantes ao
CoCr-A, porém com maior dureza
e de melhor resisténcia ao atrito,
abrasao e corrosdao a quente,
sendo menos recomendado para
impacto. Muito utilizado em
siderurgia, forjaria e industrias
guimicas e petroquimicas, de
borracha, papel e fertilizantes.
Eletrodo e vareta nua com
propriedades semelhantes ao
CoCr-A, com dureza elevada,
sobretudo recomendado para
extrema abrasao, atrito e corrosao
a quente. Insubstituivel em
aplicacoes especificas que
requeiram o maximo das citadas
propriedades.
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RESISTENCIA
MECANICA  CORRENTE
(metal '_’:,fh':;' cgmlp. AMPER.
depositado VOLTAGEM
puro)
D =200 HB
Apds trabalho
D:450HB  20.27v  3.25 350 110-140
_ CA70V 4 350 145-190
R=630 Mpa 5 350 180-260
min.
A=25% min.
20-27V 3.25 350 110-140
D: 39-43 RC CA70vV 4 350 145-190
CC+ 5 350 180-260
20-27V  3.25 350 110-140
D: 48-52 RC CA70vV 4 350 145-190
CC+ 5 350 180-260
20-27v 3.25 350 110-140
D: 54-58 RC CA70vV 4 350 145-190
CC+ 5 350 180-260



DELARCO SOLDAS LTDA
VARETAS TIG PARA FERRAMENTARIA E APLICACOES

PRODUTO

TG 50

TG 60

TG 65

T-S3

T-NiFe

T-67

T-32

T-42

TG 44

TG P20

TG VH13

T-BSn

T-BAI1
T-BAI2
T-BSi
T-Cu
T-CuBe

T-Al5

T-Al12

3,2MM

ESPECIAIS

DIAMETRO APLICACOES
1,0MM SOLDAGEM DE ACOS FERRAMENTA
1,6MM PARA CORTE A QUENTE
2,4MM
1,0MM SOLDAGEM DE ACOS FERRAMENTA
1,6MM PARA CORTE A FRIO
1,6MM SOLDAGEM DE ACOS CARBONO E
2,4MM BAIXA LIGA
3,2MM
1,6MM SOLDAGEM DO FERRO FUNDIDO
2,4MM CINZENTO E NODULAR A FRIO -
3,2MM DEPOSITO LIMAVEL
1,6MM VARETA DE MONEL PARA SOLDAR
2,4MM FERRO FUNDIDO A FRIO- DEPOSITO
3,2MM USINAVEL
1,0MM SOLDAGEM DE TODOS OS TIPOS DE
1,6MM ACOS - UNIOES DISSIMILARES-
2,4MM DEPOSITOS COM ALTA RESISTENCIA
1,0MM SOLDAGEM DO ACO 420-
1,6MM REVESTIMENTOS RESISTENTES A
2,4MM CORROSAOQ E ABRASAQ
1,0MM ACOS TEMPERADOQS E REVENIDOS
1,6MM (AISI 4130, 4140, 4340, ETC. )
2,4MM
1,0MM SOLDAGEM DO ACO P20
1,6MM
2,4MM
1,0MM SOLDAGEM DO ACO H13
1,6MM
2,4MM
1,0MM SOLDAGEM E REVESTIMENTO DE
1,6MM BRONZE ESTANHO
2,4MM
1,6MM SOLDAGEM E REVESTIMENTO DE
2,4MM BRONZE ALUMINIO
3,2MM
4,0MM
1,0MM SOLDAGEM DO COBRE E LIGACOES
1,6MM DISSIMILARES
1,6MM SOLDAGEM DO COBRE PURQO
2,4MM
1,0MM SOLDAGEM DO COBRE- BERILIO
1,6MM
1,6MM SOLDAGEM DE LIGAS DE ALUMINIO
2,4MM
3,2MM
1,6MM SOLDAGEM DE LIGAS DE ALUMINIO
2,4MM BRASAGEM DO ALUMINIO E SUAS

LIGAS
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RECOMENDACOES BASICAS PARA O ARMAZENAMENTO E
RESSECAGEM DOS ELETRODOS REVESTIDOS PARA SOLDAS POR
ARCO ELETRICO.

e O revestimento dos eletrodos é higroscépico, isto é, absorve umidade da atmosfera, o
que afeta a soldabilidade, além de comprometer a qualidade do metal depositado,
causando poros e trincas.

e A absorcdo de umidade e sua influéncia negativa na caracteristica da solda variam
segundo o tipo de eletrodo e, por isso, as condicbes de armazenamento e ressecagem
devem ser diferentes.

e Os eletrodos serao armazenados nas suas embalagens originais e fechadas,

e Depois de abertas as embalagens originais, os eletrodos Delarco podem ser usados
dentro de um periodo de 8 horas (armazenados em estufa), sem necessidade de
ressecagem.

e Os eletrodos que apresentarem umidade excessiva, deverao ser ressecados de acordo
com as indicacdes da tabela abaixo:

ELETRODO TEMPERATURA DE |\ TEMPERATURA DE | TEMPERATURA DE
DELARCO ARMAZENAGEM ARMAZENAGEM |RESSECAGEM DOS
NAS EMBALAGENS | DAS EMBALAGENS ELETRODOS
FECHADAS, EM ABERTAS UMIDOS
LOCAIS SECOS
Basico 30°C £ 10°C 30°C a 140°C 325+-25/2Hr
umidade rel.: 50% acima da temp.
max. ambiente
Altissimo 30°C %= 10°C 10°C a 25°C 275+-25/1,5Hr
Rendimento umidade rel.: 50% acima da temp.
max ambiente
Rutilico 30°C £ 10°C 10°C a 25°C 80+-10/1Hr
umidade rel.: 50% acima da temp.
max. ambiente
Ferro Fundido 30°C £ 10°C 10°C a 25°C 80+-10/1Hr
umidade rel.: 50% acima da temp.
max. ambiente
Inox. Rutilico 30°C £ 10°C 110 - 130°C 275+-25/1Hr
umidade rel.: 50%
max.
Inox. Basico 30°C %= 10°C 110 -120°C 225+-25/1Hr
umidade rel.: 50%
max.
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Diagrama de Scheaffler
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DELARCO SOLDAS LTDA

Ligas Base Cobalto

Técnicas de Soldagem: varetas e eletrodos revestidos

PROCESSO TIG

O processo TIG gera calor em forma localizada e evita a carbonizacdo que provocaria uma
chama oxi-acetilénio. Este processo permite a operacdao manual ou automéatica, com depdsitos
limpos e de facil usinagem, o que representa uma boa relacdo custo/beneficio.

e Utiliza a mesma preparacao das pecas e tratamentos de preagquecimento/pds-
aquecimento que o processo PTA.

Usa CC (-)

Eletrodos de tungsténio toriado de 3,2-4.0 mm

Vazdo do Argdnio de 15 a 20 Its/min.

Diluicdo tipica do metal base de 5 a 10%

Parametros recomendados

n Corrente em Amper
Diametro do

eletrodo Corrente Corrente
continua Alternada
1/8" 80-100 90-100
5/32" 100-160 110-170
3/16" 130-180 140-180

Processo de solda manual com eletrodo revestido

E 0 processo mais utilizado para efetuar revestimentos no local de trabalho, sendo de muita
versatilidade, simples de operar e muito econémico.

e Procedimentos e tratamentos térmicos apropriados.
e Usa CC(+)
e Diluicdo tipica do metal base de 15 a 25%

Parametros recomendados

Metal de Diametros
Base 1/8"  5/32" 3/16"  1/4"

Aco carbono e

de baixa liga 60-110 A 90-130A 130-170A 170-220A

A(;oinolxl. 80-120A 100-140A 140-180A 180-230A
austenitico
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Processo com macarico Oxi-Acetilénio

O processo Oxi-Acetilénio representa a melhor escolha para minimizar a diluicdo do metal de
base, j& que a temperatura da chama quimica é muito mais baixa que a temperatura do arco
elétrico (TIG ou eletrodo revestido). Assim, é muito mais facil o controle da fuséo da vareta de
adicdo e do metal de base.

e Permite um “suado” superficial da parte da peca a ser enchida.

e Logo, usando o tipo de chama recomendado na figura abaixo, é depositado na superficie
metdlica o metal fundido da vareta de adicdo.

e Diluicdo tipica do metal de base menor ou igual a 5%.

ENVELOPE EXTERNO
COBERTURA CENTRAL
CONE INTERNO

Ajuste da chama

A chama oxi-acetilénio possui trés setores diferentes: o cone interno, a cobertura central e o
envelope externo. A relacdo entre o cone interno e a cobertura central devera ser controlada
ajustando a saida do acetilénio e oxigénio em forma apropriada. Uma chama tipo 3x significa
gue se deve regular a mesma com excesso de acetileno; isto é: abrir a saida deste géas até
formar uma 'cobertura central' trés vezes maior que o 'cone central'. Sdo usadas pontas das
tochas n? 3 a 6, dependendo do diametro da vareta e a dimensdo das pecas a serem soldadas.

VARETA DE STELLITE

CHAMA OXI-ACETILENO
POCA DE FUSAOQ
ENVELOPE EXTERNO DA CHAMA

Chama recomendada

Stellite n2 Tipo de chama
1 3x
6 3 x
12 3 X
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Processo de solda PTA

PRINCIPIOS DE FUNCIONAMENTO

O PTA (Plasma Transferred Arc) € um processo de solda por arco elétrico que utiliza um arco
plasma de alta densidade como fonte de energia, para fundir um pé de adicao sobre uma
superficie metalica. E uma modificacdo do processo de soldagem TIG (Tungsten Inert Gas),
onde a coluna do arco sofre uma constricdo durante a passagem por um orificio de diametro
pequeno, no bocal de cobre da tocha, atingindo temperaturas de até 20.000 C. Permite a
aplicacao de ligas metélicas sobre praticamente qualquer material de base, conferindo étimas
propriedades de resisténcia a corrosdo, erosao e desgaste, inclusive em temperaturas de
trabalho muito elevadas. A deposicao por PTA utiliza materiais em forma de pds, ou mistura de
pds-elementares, formando depdsitos densos e homogéneos, com uma excelente ligacdo
metallrgica ao metal de base.

Oferece uma combinacao de vantagens que nao sao encontradas facilmente em outros
processos de soldagem, tais como: alta qualidade dos depésitos, livres de poros e trincas, baixa
diluicdo, alta qualidade metallrgica dos materiais aportados, altas taxas de deposicdo e a
possibilidade de operacao totalmente automatizada, com grande controle do perfil do cordao
de solda. Camadas de 0,1 mm até mais de 6 mm sdo comumente aplicadas, apresentando
sempre um acabamento liso, o que reduz de forma muito importante o desperdicio de material,
o0 custo em ferramentas e o tempo de usinagem final de acabamento. Apesar da grande
quantidade de calor aplicada na regiao da solda, somente uma pequena parte é transferida
para a peca, ja que a energia térmica do arco é consumida fundamentalmente na fusao do
material de adicdo (pdé metalico). Portanto, se propiciam condicdes muito favoraveis para uma
rapida solidificacdo do metal de solda, produzindo-se a formacao de microestruturas
metallrgicas muito refinadas, com ganho de propriedades mecanicas, de resisténcia ao calor e
a Ccorrosao.

ELETRODO
GAS DE PLASMA

UNIDADE
DE
IGNIGAO

FONTEDE
ALIMENTAGAO GAS DE TRANSPORTE

E PO DE ADICAD

DEPOSITO

DE SOLDA \

L
b =

T+.u+ TI

GAS DE _
PROTECAO

POGA DE
FUSAO

METAL
DE BASE

Fig -1- Esquema do processo PTA
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PRINCIPAIS VANTAGENS

+ Maior estabilidade do arco elétrico, mesmo com correntes muito baixas.
+ Menor zona afetada pelo calor (HAZ).

« Menor tendéncia a trincas e a distorcao das pecas .

+ Diluicao tipica baixa, normalmente em torno de 3% a 10%.

+ Maior confiabilidade no controle dos parametros de soldagem.

« Maior reprodutibilidade.

+ Menor dependéncia do fator humano.

+ Superficies dos corddes lisas, com menores custos de usinagem.

« Altas taxas de deposicao.

f by

SOLDA PTA SOLDA TIG/MIG
DILUICAO BAIXA DILUICAO MEDIA/ALTA

Fig -2- Diluicao do cordao de solda

APLICACOES INDUSTRIAIS

Sao aplicagdes tipicas do processo: valvulas e sedes para motores de combustao interna, pecas
mecanicas, rolos de extrusao na industria siderdrgica e em trefilarias, valvulas nas inddstrias
guimica e petroquimica, bombas hidraulicas, roscas extrusoras de plastico, laminas de corte de
metais, serras de fita, rotores e sem-fins para a indUstria da madeira e celulose, moldes para
vidros, componentes agricolas, matrizes para forjarias, martelos de moinhos, pecas de
maquinas de mineracdo, equipamentos para a induUstria do papel e da borracha, placas de
desgaste, anéis de desgaste, selos mecanicos, acoplamentos, etc.

Fig -3- Soldas efetuadas com o processo PTA Fig -4- Equipamento PTA completo
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POS METALICOS DELARCO PARA O PROCESSO PTA

Os pds metalicos sao fabricados por atomizacdo, assegurando uma
alta qualidade do produto, um baixo nivel de oxigénio e uma geometria
esférica das particulas, o que promove uma boa fluidez na alimentacao
no equipamento PTA. Existem vdrias familias comerciais de pés para
aplicacOdes predeterminadas, podendo também efetuar-se em forma
rdpida uma fabricacdo especial otimizada para uma aplicacdo em
particular. O resultado final € um corddao com caracteristicas atrativas
tanto do ponto de vista do processo como metallirgico, com pequena
distorcdo das pecas, baixa diluicdo, estrutura homogénea e refinada
dos depésitos soldados.

Descricao

Composicao

Propriedades do depésito

Aplicacoes Industriais

PWF

P6s metalicos base ferro.

Quimica
C
Cr
Mn
Ni
Mo

Fe= resto

Resisténcia a corrosdo. calor,
atrito metélico e abrasao.
Durezas variaveis de 250HB
até 63 HRC.

PWCo

Pés metalicos base
cobalto.

C
Cr
W
Mo

Co=resto

Ligas tipo Stellite . Durezas
variaveis de 40-53 HRC.

PWNi

Pés metalicos base
cobre e niquel.

C
Fe
Ni
Cu
Al

Enchimentos limaveis e
usinaveis.

PWNiCrB

Pés metalicos base
niquel-cromo-boro com
carbonetos.

C

Cr

B

Fe

Si
WC,NbC

Ni=resto

Valores elevados de dureza.
Usinagem somente com
retifica.

PWE

Pés metalicos com alta
resisténcia ao calor,
corrosao e abrasado.

C

Ni

Cr

Co

B

Mo
WC,NbC

Ligas tipo Stellite e Hastelloy
com a adicao de carbonetos
de Niobio e Tungsténio.
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Metalizacao por Arc Spray

PRINCIPIOS DE FUNCIONAMENTO

O processo de metalizacdo por Arc Spray consiste na fusdo de dois eletrodos consumiveis em
forma de arames metdlicos, geralmente da mesma composicdo quimica, os quais sao
energizados por uma fonte de corrente continua e avancam de maneira constante até se
encontrarem no bico da pistola de metalizacdo, formando um arco elétrico. Um jato de ar
comprimido é usado para pulverizar o material fundido e acelerd-lo até a superficie da peca,
formando o revestimento. Os dois arames sao eletricamente carregados com polaridades
opostas e alimentados a velocidades controladas. O processo caracteriza-se pela deposicao de
particulas de material fundido que, ao atingirem a superficie da peca, aderem ao substrato e
entre si, formando finas camadas adjacentes umas as outras, atingindo uma espessura
conveniente ao grau de protecao desejado.

Dentro das principais aplicacdes dos revestimentos aspergidos por arco elétrico encontram-se
pecas submetidas a niveis elevados de corrosao, oxidacao, desgaste por abrasao ou atrito
metdlico. Os revestimentos depositados sdo normalmente menos porosos e mais densos que 0s
depositados com os processos a chama, isto devido fundamentalmente a terem uma maior
velocidade da particula metdlica fundida e uma maior temperatura na coluna do arco elétrico,
podendo chegar até 5000 C.

Arco
elétrico

Ar comprimido —

Spray
metalico
Revestimento

Corrente

Corremte

Fig -1- Esquema do processo Arc Spray
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PRINCIPAIS VANTAGENS

+ Aplicacao de ligas metdlicas e metais puros para revestimentos anticorrosivos
utilizando arames sélidos ou tubulares.

- Sistemas compactos e autossuficientes.

« Excelente portabilidade para efetuar revestimentos no local.

+ N3&o necessita de nenhum processo com dgua ou gases, exceto ar comprimido.

+ Altas taxas de pulverizacao.

+ Revestimentos de boa usinabilidade.

«  Muito econémico (utiliza somente ar comprimido e eletricidade).

+  Facil de operar com baixa manutencao do equipamento.

APLICACOES INDUSTRIAIS

Sao aplicagdes tipicas: recuperacdo de pecas mecanicas, fabricacdo de implementos agricolas,
componentes para a indUstria mineira, quimica e petroquimica, oficinas de reparos de
mdquinas graficas, etc.

Fig -2- Metalizacdo de uma rosca
transportadora de graos

Fig -3- EQuipamento Arc Spray
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ARAMES PARA O PROCESSO ARC SPRAY

Descricao do Arame

Dureza Tipica

Usinagem e

Aco carbono AISI 1080. Utilizado para efetuar

Macro HRC 30

acabamento
Torno / Regular

MTA-80 camadas duras com elevada resisténcia ao Micro equiv. - :
desgaste. Sem resisténcia a corrosao. HRC 50 FB{gtrlnﬁca A
Aco inox martensitico tipo AISI 420. Boa Macro HRC 33
MTA-42 resisténcia ao desgaste. Moderada resisténcia |Micro equiv. Retifica / Muito
a corrosao. HRC 55 Bom
MTA-34 Aco inox AISI 304 para camadas resistentes a Miaccr:)oeHFl{J?vM Torno /
corrosao. Moderada resisténcia ao desgaste. HRC 35q ’ Excelente
Aco inox AISI 316 com elevada resisténcia a Mgcro HRB 82 Torno /
MTA-36 - . Py ~ Micro equiv.
corrosao, inclusive frente a acidos organicos. HRC 30 Excelente
Cobre puro para aplicacées que requerem
MTA-Cu elevada condutibilidade elétrica. Usado também [Macro HRB 37 [Torno / Bom
para cilindros da indUstria grafica.
Zinco puro para protecdao galvanica
anticorrosiva, tanto atmosférica ou por dgua Torno / Bom
MTA-Zn doce ou salgada. Usado também como barreira |Macro HRB 46
para interferéncias de radiofrequéncia e / ou
eletromagnéticas.
Aluminio puro para aplicacdes semelhantes ao Macro HRB 80 Torno / Muito
MTA-AI zinco, e também para recuperacdo de pecas de Bom
aluminio.
Arame de b.ronze aluminio. Produz cgmadas Macro HRB 82
densas, resistentes ao desgaste. Indicado para ; . Torno /
MTA-BAI2 . PR Micro equiv.
metalizar componentes de maquinas, pelo seu Excelente
. T > . HRC 33
baixo coeficiente de fric¢ao.
Metal patente (Babbitt) base estanho (sem
MTA- chumbo) para aplicacdes em casquilhos e Macro HRB 58 Torno /
BABITT mancais submetidos a condicdes de servico em Excelente
altas velocidades com cargas pesadas.
Metalizado /
Liga especial niquel aluminio para efetuar a Macro HRC 23  |Rugoso
MTA-NiAl camada inicial de aderéncia. Boa resisténcia a |Micro equiv.
corrosao, inclusive em temperaturas elevadas. |HRC 45 Retifica / Bom
e liso
Arame tubular com WC. Alta resisténcia a
MTA- abrasao severa e moderado ou baixo impacto. m?ccrz)oeH%(i:vm Retifica / Muito
CARBO Indicado para sem-fins de transporte e pecas de quiv.
L TR s HRC 60 Bom
maquinas da industria mineira em geral.
Arame tubular de liga base cobalto tipo Stellite |Macro HRC 30 |Torno / Boa
MTA-ST6 | n°6. Excelente resisténcia a erosao a quente e |Micro equiv.
desgaste metal - metal. HRC 45 Retifica / Exce
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Metalizacao do aco com zinco protetor

O ZINCO (Zn)

O zinco é o metal mais eficiente para protecdo do ferro e do aco contra corrosdo. E metal de
coloracao branca azulada que arde no ar com chama verde azulada. O ar seco nao o ataca,
porém, na presenca de umidade forma uma capa superficial de éxido ou carbonato basico que
isola 0 metal e o protege da corrosao. O zinco é empregado na fabricacao de ligas metdlicas,
além de ser utilizado como metal de sacrificio para preservar o ferro e o aco da corrosdao em
algumas estruturas.

O PROCESSO DE METALIZACAO ARC SPRAY

A metalizacdo por projecao de zinco consiste em utilizar um
equipamento para fundir o metal que se encontra sob a forma de
arame e projeta-lo contra uma superficie metalica. O arco elétrico é
provocado no bico da pistola, onde chegam dois arames do material
de deposicao. Um sistema mecanico ou elétrico os puxa
continuamente, ao mesmo tempo em que um forte jato de ar
comprimido é dirigido na regiao, pulverizando o metal fundido contra a
superficie da peca. Este processo é chamado a frio devido ao forte jato
de ar que, ao pulverizar o metal fundido, nao permite aquecer demais
a superficie da peca, evitando alteracbes morfoldgicas de sua
estrutura.

A camada de zinco aplicada protege ao aco dos agentes corrosivos, superando por décadas o
tempo de vida de uma peca com uma Unica aplicacdo de pintura. Pecas de qualquer forma ou
dimensao podem ser metalizadas antes o depois da sua instalacao final. O método apresenta
grandes vantagens tais como, a possibilidade de aplicar camadas de zinco sobre pecas de
qualquer dimensao sem alterar a estrutura do substrato, por se tratar dum revestimento
aplicado a baixa temperatura.

CARACTERISTICAS TECNICAS

O processo de metalizacao sempre comeca com uma preparacao superficial adequada,
normalmente utilizando um jato abrasivo, que pode ser aplicado em oficina ou estaleiro. Depois
o0 arame de zinco é alimentado e derretido em forma continua numa pistola de arco elétrico.
Gotinhas de metal fundido sao depositadas no aco, formando uma camada de revestimento
homogénea. A mesma fornece uma protecao ativa devido a acdo galvanica da pilha de ferro
zinco.

ZINCO

(CATODO) AGCO
PROTEGIDO

METAL BASE
(ANODO)
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O mecanismo de protecao é duplo:

1) Formacéo de uma camada estavel
Em contato com o ambiente, o zinco metdlico se transforma lentamente em uma camada
densa, aderente, impermedvel e continua. Constitui, assim, uma camada protetora.

le- 2
DT

1. Zinco
2. Superficie metalica
3. Pega de Ago

2) Autocicatrizacdo de danos superficiais

Uma das particularidades do revestimento de zinco é a sua capacidade de restaurar a
continuidade da camada protetora, onde existem fissuras de extensdo reduzida. Os ions Zn++
migram para os danos transformando-se em seguida em produtos de corrosao do zinco,
estdveis e insollUveis, protegendo a drea alterada.

1

1. Produtos de corrosao do zinco
2.lons Zn++

3. Corrente i

4. Danos

5. Aco

Um Unico revestimento metalizado protege o aco durante 30 anos ou mais, dependendo da
forma de aplicacao do revestimento e a sua espessura final. A metalizacdo de zinco é o mais
eficaz método atual que assegura um periodo de tempo muito prolongado com protecdo ativa.
O revestimento de zinco metalizado pode exceder até o dobro da vida Util de uma peca

pintada.

PRINCIPAIS VANTAGENS

« Protecdo anticorrosiva de longa duracao, a qual limita a frequéncia e o custo das
manutencoes das estruturas metalicas (adaptacado da espessura do revestimento em

funcao da agressividade do meio ambiente);
+ A metalizacao possui uma grande facilidade de aplicacdo (tanto se aplica em oficina

como em estaleiro);
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+ N&o causa nenhum tipo de aquecimento na superficie metélica;

- E uma protecdo instantanea (sem periodo de secagem nem periodo de arrefecimento);

+ O revestimento aplicado pelo processo de metalizacao produz uma superficie ideal para
posterior aplicacao de eventuais demaos de tinta.

APLICACOES INDUSTRIAIS

A metalizacdo com zinco é indicada como tratamento anticorrosivo em todo o tipo de
estruturas metdlicas desde tubagens, garrafas de gés, tanques de gés e outros combustiveis,
todas as estruturas metalicas na construcao civil, torres eélicas, plataformas maritimas,
indUstria naval, indulstria salineira etc., e podera ser realizado em fabrica, em estaleiro e em
canteiro de obra.
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Soldas e Metalizagcao

Telefones: (11)3661-6488 /(11) 3822-0001
E-mail: delarcosoldas@yahoo.com.br
Site: https://delarcosoldas.com.br
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