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APRESENTACAO

A KESTRA UNIVERSAL SOLDAS é uma empresa nacional que atua no mercado de consumiveis de soldagem, desenvolvendo, produzindo e fornecendo
desde as melhores solugbes em eletrodos revestidos e arames tubulares até a provisdo de qualquer outro consumivel de soldagem que seus Clientes possam

necessitar.

A KESTRA iniciou suas atividades em 1964 como UNIVERSAL SOLDAS, importadora de eletrodos especiais, entre outros, da marca alema KESTRA

Schweisstechnik. Pelos resultados extremamente expressivos alcangados como representante no Brasil, a Empresa obteve em 1969 a exclusividade da marca KESTRA
na América do Sul.

Em 1983 inicia a fabricacdo de eletrodos no Brasil, com a transferéncia de tecnologia da associada alema e o compromisso de manter o elevado padrdo de
qualidade, ja entdo reconhecido no mercado. Em 2000 a KESTRA se tornou independente da associada alema, passando a ser 100% brasileira, mantendo o mesmo
padrédo de qualidade dos eletrodos até entdo produzidos e desenvolvendo suas proprias formulacdes. Em 2002 inicia a producdo de arames tubulares com tecnologia
propria.

Em 2006, a empresa transfere sua matriz para modernas instalacdes préprias e vem, desde entdo, ampliando sua agdo no mercado, inovando seus recursos,
para capacitar-se ainda mais e oferecer solu¢des completas e importantes para o seu Cliente.

O Sistema de Gestédo da Qualidade da KESTRA possui Certificacdo NBR I1SO 9001 e diversos produtos séo homologados por Certificadoras Nacionais e

Internacionais como FBTS, ABS, BV etc.

Além dos eletrodos revestidos e arames soélidos para soldagem GTAW e GMAW, a KESTRA também fabrica uma ampla gama de arames tubulares para

soldagem de unido de acos de baixa liga e agos inoxidaveis, bem como para aplicagbes de revestimento para industrias dos setores sucro-alcooleiro, petroquimico,

siderurgico, cimenteiro, mineracéo, papel e celulose e outras aplicacdes de engenharia.

A satisfacéo do cliente é o principal objetivo da KESTRA e a principal razdo de seu crescimento, por isso coloca a disposicdo de seus clientes um qualificado

Departamento Técnico para oferecer a melhor solugdo para suas necessidades de soldagem.
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CLASSIFICACAO DOS ELETRODOS QUANTO A SUA USABILIDADE ABREVIATURAS =
DIAGRAMAS PARA DETERMINACAO DA FERRITA
(CoNFORME ASME SFA-5.4 / AWS A 5.4-92) UTILIZADAS ¢
EXXX-15 Eletrodo de revestimento basico para a soldagem em todas as posicdes
; . . ; ARAME PROCESSO
(£ £ 4,00 mm), corrente continua eletrodo pélo positivo. Elementos de liga S MIG/MAG DIAGRAMA DELONG
encontram-se predominantemente na alma do eletrodo. 19
EXXX-16 Eletrodo de revestimento rutilico para a soldagem em todas as posicdes (A&
£ 4,00 mm), corrente continua ou corrente alternada. Elementos de liga A ARAME PROCESSO
encontram-se predominantemente na alma do eletrodo. ARCO SUBMERSO < 18
EXXX-17 Eletrodo de revestimento tipo misto para a soldagem em todas as posigdes ( % Austenita Namero de
. : VARETA PROCESSO S )
£ < 4,80 mm), corrente continua ou corrente alternada. Elementos de liga G TIG < 17 Ferrita WRC
encontram-se predominantemente na alma do eletrodo. § ¥
EXXX-25 Eletrodo de revestimento similar ao -15 recomendado para a soldagem na =)
posicédo plana e horizontal. Elementos de liga encontram-se E ELETRODO REVESTIDO + 16 0
predominantemente no revestimento do eletrodo. Z Porcentagem 2
- — S Magnética anterior da 4
EXXX-26 Eletrodo de revestimento similar ao -16 recomendado para a soldagem na x 15 Ferrita 5
posicédo plana e horizontal. Elementos de liga encontram-se TT | TRATAMENTO I s
predominantemente no revestimento do eletrodo. TERMICO + 14 \so& 10
Q M 12
N POSICOES DE SOLDAGEM OBS: AS SETAS PONTILHADAS DETERMINAM QUE E X (‘W;éh‘z oo‘/‘, 14
PROPRIEDADES MECANICAS - B " e o OXIGENIO X 4\6*@ 16
POSSIVEL SOLDAR NA DIRECAO INDICADA "COM RESTRIGOES". 2 XIGENI A N
o 4, 18
® 13 g
RM  RESISTENCIA A TRAGAO SOBRE CABECA / * /
] . =z
RPy,  LIMITE DE ESCOAMENTO HORIZONTAL PLANA ANGULO CO2 GAs CARBONICO s 12
As ALONGAMENTO e Austenita + Ferrita
Av RESISTENCIA AO IMPACTO Ar | ArRGONIO 11
D VERTICAL ASCENDENTE VERTICAL DESCENDENTE 10
UREZA .
(A) | AMPERAGEM 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
HB  BRINELL Cleq= %Cr+ %Mo + 1,5 X %Si+ 0,5 x %Nb
HRC ROCKWELL C
HV  VICKERS (V) | VoLTAGEM
CORRENTE E POLARIDADE DIAGRAMA WRC-1992
CORRENTE CONTINUA POLO POSITIVO CORRENTE CONTINUA POLO POSITIVO OU NEGATIVO 17 /
/7, "
E] CORRENTE CONTINUA POLO NEGATIVO CORRENTE CONTINUA POLO POSITIVO OU Ve 7
CORRENTE ALTERNADA /
A 0 // ° P
TABELA PARA CONSERVACAO E TRATAMENTO DE ELETRODOS REVESTIDOS (QUANDO NECESSARIO) 3 15 1 17 / 10 7
/
CLASSIFICACAO ARMAZENAGEM TEMPERATURA DE SECAGEM TEMPO MANUTENCAO DE ESTUFA 9 / AF L ’ 14 /
ASME SFA-(C) (B) E RESSECAGEM °C (A) SECAGEM °C PORTATIL °C = / LA
EXXX0 NA NA z / / 8 // 8,
5.1 EXXX3 100 -150 01:00 h 80 - 100 90 - 150 ‘:_‘ / // 2
EXXX8(-1) 325 - 375 120 - 150 o 13 7 FA H 50
E3XX-16/17 200 - 250 80 - 100 @ s Vs 16 4
E3XX-15 300 - 350 80 - 100 r V 7/ / 27 5
5.4 - - 01:00 h - 90 - 150 z V 7 :
E4XX-15 10° C acima da 300 - 350 120 - 150 " A e 4
E4XX-16 temperatura 200 - 250 120 - 150 F £ 5 e
E5XX-15 ambiente e nio 300 - 350 120 - 150 11 Z 45 80
EXXX8-XX inferior a 20°C Y / o o
5.5 EXXX6-XX 325 - 375 01:00h 120 - 150 90 - 150 6575 160
EXXX5-XX 7 g
5.11 TODOS 200 - 250 01:00 h 120 - 150 90 - 150 v, %‘}
5.13 TODOS 220 - 280 01:00 h 110 - 130 110 - 130 2 ‘
17 19 21 23 25 27 29
5.15 TODOS 120 - 150 01:00 h 100 - 110 100 - 110
— — - - Creq=Cr+ Mo + 0,7 Nb
(A) Tempo de permanéncia apds atingir a temperatura de secagem / ressecagem, podendo ser repetido por 10 ciclos. a

(B) Umidade relativa do ar: Max. 50%.
©) (C)A classificagdo dos eletrodos inoxidaveis (5.4) pode conter a letra (L) ou (H), apds a identificacdo principal. Exemplo: E308L-16; E310H-15.
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Eletrodos para A¢cos-Carbono e Baixa Liga

DENOMINAGAO KESTRA NoRrmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
¢ NoRrmA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA ¢ Polaridade Pos Sold Emm A
2 —_
SFEA-5.1 E6010 C 0,12 Em iggg m;mmz Eletrodo celulésico para a soldagem de tubulacdo (pipelines), principalmente na posicao — ggg 830— 128
KST E 6010 . Mn 0,6 Poz vertical-descendente, em agos de construgdo St 34 - St 52, tubos: St 35, St 45, St 52, StE 210.7 - 1’4 * ’
1913E4354C4 Si 0,15 As 22 % StE 415.7 TM, St 35.8, St 45.8, X 42 - X 60 4,00 110-170
' Av 70J ) ' - - ) 5,00 140 — 200
2 1,50 20 - 40
Rm 510 N/mmz Eletrodo rutilico que apresenta um corddo de solda liso e uniforme. O depdsito de solda 2,00 30-60
c 008 R 430 N/mm >
KST WEISS SFA-5.1 E6013 Si 0’4 Ap”‘z 20 - 25 % apresenta elevada tenacidade para temperaturas de trabalho de 0 até + 450°C. Indicado para K‘ 2,50 50 - 90
1913E5132RR 8 Mn 0’5 Af/ 62-83J acos de construcao a partir de 0,8 mm de espessura St 34, St 360, St 42, HI-HIV, API 5LX, C 10 — 3,25 80 - 130
Dureza 150 HB até C 22, GS 45, etc. ggg %g : ;28
Rm 510 N/mm? o - N h = 2,00 30 -60
c 0.08 R 230 N/mm? Eletrodo rutilico de mdltipla aplicacdo como em estaleiros, na construgdo de tanques e g 5’50 50— 90
KST BLAU - ai 04 Ap”‘z 23 - 26 % caldeiras, etc., pode ser aplicado principalmente em chapas finas devido a suave fluidez do X 395 80 — 130
1913 E5122RR 6 ' s metal depositado. Indicado para temperaturas de trabalho de 0 a +450 °C, em acos de '
Mn 06 Av 76-96J construgdo St 33, St 52, St 35, St 35.8, St 45.4, St 45.8, HI-HIIl 4,00 110-180
Dureza 150 HB < ' ’ ’ - o - ) 5,00 170 — 230
2
SFEA-5.1 E7024 C 0,07 Em Zig wmmz Eletrodo revestido para soldagem de acos de construgdo com limite de resisténcia até 520 A 3,25 110 - 160
KST Fe Ti 180 1913 E 5132 RR 11 180 Si 0,4 Ap‘“ 24 - 28 % N/mm?2St 35, St 45, St 52.4,AP1 5LX, StE 255 até StE 315, C 10 - C 22, GS 45. / 4,00 150 — 200
Mn 0,8 Af/ 80-110J O aspecto do cordao é uniforme, liso e de facil remocao da escoria. —> 5,00 190 - 280
KST Kb SCHWARZ SFA-5.1 E7018 ¢ o005 Rm 550 N/mm? Eletrodo de revestimento basico, indicado para a soldagem de agos de construgao com limite de 2,50 65— 100
1913E5154B10 s 0s Rpos 450 N/mm? resisténcia até 580 N/mm?, St 34, St 360, St 510-3, HI-HIV, C 10 - C 25, GS 40 - GS 52 com —> 3,25 110 - 160
b SFA-5.1 E7018-1 Mn 018 As 28-33% elevadas solicitagdes como constru¢cdes de veiculos, caldeiras, vasos de pressdo, p/ K 4,00 150 - 200
KST Kb SCHWARZ AN | oc09'ESy 42 55 Min B * AV 124 - 165 J temperatura de operagdo —20°C KST KB SCHWARZ e —46°C KST KB SCHWARZ AN. 500 | 190 - 280
2
SFA-5.5 E7018-W1 c 0.08 Em 258 wmmz gggg)) Eletrodo de revestimento béasico para a soldagem de acos de composicdo similar, resistentes —p 2,50 70 - 100
KST CORTEN Kb Si 0’5 Ni 0,3 Ap”‘z 25-30% (>25) aos agentes corrosivos da atmosfera como CORTEN e PATINAX, CORALDUR WT ST 37 - 2, r'd 3,25 100 - 160
SFA-5.5 E7018-G Mn 016 Cu 0,5 Af/ 130 - 160 J WT ST 52 - 3, SAC 50. O depésito de solda apresenta-se com elevadas propriedades 4,00 150 - 200
1913 E 514 B 120 20 (TT 620°C/1h resir forno até 320°Clar) mecanicas e resisténcia ao fissuramento. 5,00 180 — 260
c 0.06 Rm >550 N/mm? Eletrodo de baixo hidrogénio para a soldagem de agos estruturais resistentes as intempéries 2,50 70 - 100
ST : g ’ Cr 0,55 Rpo,2 >460 N/mm2 como ASTM A242 e A588, SAC 50, com adi¢cbes de Cr e Ni para aumentar a resisténcia — —> 3,25 115 -165
B75Cu SFA-5.5 E8018-W2 'l:l/lin 82 Cu 0,5 As >19% mecanica, a ductilidade e a resisténcia ao impacto e Cu para aumentar a resisténcia a corrosao X 4,00 150 - 200
' Av 27J/-18 °C atmosférica 5,00 200 - 275
C <0,12 cr 0.08 Rm >550 N/mmz2 Eletrodo bésico de baixo hidrogénio, ligado ao Ni-Mn, com elevada resisténcia mecanica e alta 2,50 70 - 100
S ) : g Mn 0,80 ' Rpo,2 470-550 N/mm? tenacidade em baixa temperatura, para a soldagem de agos de construgcdo de alta resisténcia. —+ > 3,25 115 -165
Kb1Ni SFA-5.5 E8018-C3 Ni 0,90 \'\;IO ggg As >24% Acos de grdos finos para baixas temperaturas TSt E255, TSt E420. Acos de construcdo em 5 4,00 150 - 220
Si 0,60 ’ Av 27J/-40 °C geral, como vasos de presséo e tubulagdes. 5,00 200 - 275
C <0,12 Rm >550 N/mmz2 Eletrodo de baixo hidrogénio, com revestimento basico, ligado com 2,5% de niquel, indicado 2,50 70 - 100
KST Kb 2,5 Ni SFA5.5 E8018-C1 Mn 1,25 Rpo,2 >460 N/mm? para a soldagem de tanques, vasos de pressdo e tubulacdes que trabalham com baixas 74 3,25 100 - 160
! ' Ni 2,25 As >19% temperaturas (-59°C), acos com 2,5 de Ni e acos ASTM A203 Gr. A e B. — 4,00 150 - 200
Si <0,80 Av 27J/-59 °C 5,00 180 — 260
2 —_
f\:lln 309(%0 Emoz iigg m;mmz Eletrodo de baixo hidrogénio, com revestimento bésico, ligado com niquel, para soldagem de _; ggg 1(7)8_ igg
KST Kb3 Ni SFA-5.5 E8018-C2 Ni 3’50 AE ' >19% acos de graos finos, utilizado em temperaturas criogénicas em industrias petroquimicas no 4’00 150 — 200
Si 030 Av 273/-73 °C armazenamento e distribui¢cdo de gés liquefeito e produtos volateis. 500 180 — 260
c 007 Rm 600 N/mm? >480) Eletrodo de revestimento basico para a soldagem de acos para caldeiras e tubos resistentes ao 250 70— 100
SFA5.5 E7018-A1 Mn 09 Rpo2 490 N/mm2 (>390) calor, indicado especialmente para agos St 50 - St 70, 17 Mn 4 ; 19 Mn 5; 15 Mo 3; H Ill, H IV. > 395 100 — 160
KST Kb Mo : ) ' As 25 % (>25) Fundidos de liga similar, ASTM A217 Gr. WC1, ASTM A335 Gr. P1, em temperaturas de L '
8575 E Mo B 26 Si 0,5 A 100 J = A o } P o 4,00 150 — 200
\ operagdo até 500°C. Preaquecimento, entre passes e tratamento térmico conforme exigéncias
Mo 05 do metal base 5,00 180 — 260
(TT 620°C/1h resfr forno até 320°C/ar) .
C 0,07 Rm 580 N/mm? (>550) Eletrodo bésico ligado ao Ni - Mn com elevada tenacidade e resisténcia ao fissuramento. 2,50 70 - 100
SFA-5.5 E8018-G Si 0,23 Rpo. 480 N/mm?2 (>460) Indicado para a soldagem de ac¢os de construcdo de gréos finos de alta resisténcia, em especial > 3,25 100 - 160
KST FK 60 8529 EY 4677 1 Ni B Mn 1,65 As 25-30% (>19) para temperaturas de trabalho de -60 até +350°C, como St 510C, St 52-3, C35 - C45, StE 360, 7 K 4,00 150 - 200
Ni 0,6 Av 140J;60Ja-60°C | TM, TStE 380 - 460, GS 52 - GS 60. 5,00 180 — 260

KESTRA - Consumiveis Especiais de Soldagem - pagina 5/ 5 (Rev. 06)




Eletrodos para A¢cos-Carbono e Baixa Liga

DENOMINAGAO NoRrRmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROF’RIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
Rm 650 N/mm?2 (>620
C 0,07 /mm?2 ( ) ; - = ) a 2,50 70 - 100
! Rpo2 560 N/mm? (>530) Eletrodo de revestimento basico para a soldagem de agos de grdos finos de alta resisténcia —
SFA-5.5 E9018-G Si 0,3 A 20-25% (517 po . 2 ! = - ~po 3,25 100 - 160
KST FK 65 8529 EY 50 77 1 NiMo B Mn 14 Mo 0,35 5 0 (>17) mecanica até 640 N/mm?, e ao fissuramento, para temperaturas de operagéo até -60°C., como 20 = r'4 200 150 — 200
) ' Av 140J;60Ja-60 °C Mn Mo Ni 55, St 50-2, St 70-2, EStE 380 — 500. '
Ni 1,15 5,00 180 — 260
(TT 620°C/1h resf forno até 320°C/ar)
Rm >600 N/mmz2 (>550) 250 70— 100
SEA5.5 ES016-G C 0,06 Rpo. >490 N/mm2 (>460) Eletrodo de revestimento basico para soldas extremamente tenazes. Indicado para agos com alto —:/ 35 100 - 160
KST Kb 70 : Mn 14 As >25 % (>19) teor de C (até @,60% C), acos para trilhos C25, C35, C45; St 50 — St 70, GS 52 - GS 60, H Il - H '
8529 EY 42 53 Mn B B Av 1307 AP : ; 4,00 150 — 200
Si 0,5 IV, 17 Mn 4 - 19 Mn 5. Elevada resisténcia ao impacto em baixas temperaturas. 5.00 180 — 260
(TT 620°C/1h resf forno até 320°C/ar) ’
Kb CROMO c 007 RmM >550 N/mm2 Eletrqdo de revestiNmento béasico ligado ao Cr—Mo~para,a soldagem de acos de c'onstr_u(;é_o de
KST Mn 0’9 Rpoz >460 N/mm? caldeiras e tubulacdes, para temperatura de operagdo até 500°C. Este eletrodo também é indicado —p 2,50 70 -100
SFA-5.5 E8018-B2 Si 0’5 As ’ >19 % para acos beneficiaveis de baixa liga com uma resisténcia até 880 N/mm?, agos para cementagio 7 4 3,25 100 - 160
8575 E CrMo 1B 26 Mo 0’5 e nitretagdo. ASTM A193 Gr. B7, ASTM A335 Gr. P11 e P12, 13 Cr Mo 4 4, 15 Cr Mo 3, 13 Cr Mo 4,00 150 — 200
KST Kb CROMO L cr 11 V 42 assim como agos fundidos similares. 5,00 180 - 260
TT 690°C/1h resfr forno até 320°C/ar OBS.: O eletrodo Kb CROMO L é fabricado com arame ligado
c 0.05 Rm >620 N/mm? Eletrodo de revestimento basico ligado ao Cr-Mo, utilizado para a soldagem de acos para —p 2,50 70 - 100
KST Kb CROMO 2 SFA-5.5 E9018-B3 Mn 11 Cr 2,3 Rpo. >532 N/mm construcdo de caldeiras, vasos de presséo e tubulacdes que operam em elevadas temperaturas r 4 3,25 100 - 160
8575 E CrMo 2 B 26 s o5 Mo 1 As >17 % (600 °C), como ASTM A335 Gr. P22, 10 Cr Mo 9 10, 10 Cr Si Mo V 7, acos fundidos de liga similar, 4,00 150 — 200
' TT 690°C/1h resfr forno até 320°C/ar acos para cementac&o/nitretacéo, agos beneficiaveis com Rm £ 1100 N/mm?. 5,00 180 - 260
Rm >620 N/mm?2
C 0,06 2 Eletrodo basico ligado ao Mn-Mo para a soldagem de acos de construcdo de alta resisténcia 2,50 70 - 100
Rpo2 >530 N/mm 9 p g v G )
KST Mn Mo Kb SFA-5.5 E9018-D1 Mn 1,5 As ’ 17 % mecanica e a temperaturas elevadas: St 50 - St 70, C 35 - C 60, 17 Mn Mo V 64, StE 380 - 500, / 3,25 100 - 160
8529 ESY 55 43 MnMo B Si 0,5 Av >27 ] (-51°C) W StE 380 — 500; ac¢os fundidos : GS 60 - GS 70, GS 22 Mo 4, a¢os para trilhos até 685 N/mmz2de 4,00 150 - 200
Mo 0,4 resisténcia. Deposito de solda tenaz, resistente ao fissuramento e a fadiga. 5,00 180 - 260
TT 620°C/1h resfr forno a 320°C/ar
2 —_
C <0,15 Si 0.60 Emo ) iggg m;mmz Eletrodo bésico ligado ao Mn — Mo para a soldagem de agos de construgéo de elevada resisténcia —p ggg 112 _ igg
KST 100 D2 SFA-5.5 E10018-D2 Mn 1,80 - ’ po. mecanica e alta tenacidade, como ASTM A302 Gr. B, A487 Gr 4, DIN GS-30 CrMoV X ’
Mo 035 Ni 0,60 As >16% 64 4,00 150 — 200
' Av >27J/-51 °C ’ 5,00 200 — 275
Rm 750 N/mm?2 (>690
KST FK 75 C 0,07 Rpo> 680 N/mm2 E>660; Eletrodo de revestimento basico ligado ao Mn-Cr-Ni-Mo para a soldagem de agos de gréos finos 2,50 70 - 100
SFA-5.5 E10018-G Ni 2 Cr 053 As 22 % (>16) beneficiaveis de alta resisténcia até 620 N/mm?2e acgos beneficiaveis até 780 N/mm2como TStE —> 3,25 100 - 160
8529 EY 62 77 Mn2NiCrMo Si 0,25 Mo 0,36 . 60 ° 500. Depésito de solda extremamente tenaz, resistente ao fissuramento. Indicado para X 4,00 150 - 200
Av 130J;50Ja-60°C
Mn 15 temperatura de operacao de -60°C até +400°C. 5,00 180 - 260
(TT 620°C/1h resfr forno até 320°C/ar)
c 0.05 Rm >760 N/mm? Eletrodo bésico de elevada tenacidade e resisténcia ao fissuramento. Indicado principalmente para
SFA-5.5 E11018-G Ni 2’ or 04 Rpo. >670 N/mm?2 a soldagem de acos de construcdo de grdos finos de alta resisténcia beneficiaveis até 740 > 3,25 100 - 160
KST FK 110 8529 E'Y 69 65 Mn2NiCrMo B Si 05 Mo 0’2 As >15% N/mmzade resisténcia a tragéo e acos beneficiaveis de baixa liga até 880 N/mm? N - A-XTRA 56, A/ 4,00 150 - 200
M 1’5 ’ 63, 70. Preaquecimento, temperatura entre passes e tratamento térmico sdo determinados 5,00 180 - 260
n ! TT 620°C/1h resfr forno até 320°C/ar conforme o metal base.
2
C. <01 Rm >760 N/mm Eletrodo de revestimento basico para a soldagem de acos beneficiaveis de grdos finos para — > 3,25 100 - 160
SFA-5.5 E11018-M Ni 2 Cr <0,4 Rpo. 680 - 760 N/mm? . N . r'd
KST 110 M } ) temperaturas de trabalho de -50 até +350°C, como St E 500 até St E 690 V, TStE 500, WELMONIL 4,00 150 - 200
8529 EY 62 76 2 NiMo B Si <0,6 Mo 04 As >20 % .
N 43 e 35, N-A-XTRA 55 até 70. 5,00 180 — 260
Mn 15 Av >27J-51°C
2
(l:]i ;0’1 cr 0.6 E? igig m;mmz Eletrodo basico para a soldagem de acos beneficiaveis de gréos finos de elevada resisténcia a —> 3,25 100 - 160
. SFA-5.5 E12018-G - ’ o2 tracdo até 820 N/mm2 e acos beneficiaveis de baixa liga até 980 N/mm? Depdsito de solda tenaz, = I 4 4,00 150 - 200
KST Kb CROMO 2 N Si 0,5 Mo 0,5 A >14 % ¢ ¢ 9 P
! ’ ’ s resistente ao fissuramento e a fadiga. 5,00 180 - 260
Mn 15 TT 620°C/1h resfr forno até 320°C/ar
C <0,1 Rm >830 N/mm? Eletrodo bésico ligado ao Mn-Ni-Mo-Cr para a soldagem de agos de construcdo de elevada 395 100 — 160
Ni 2 Cr 1 Rpo. 745 - 830 N/mm? resisténcia mecanica, até 900 N/mm? HY 110, JALLOY S-110, NA-X-TRA 110, X802, ASTM X '
KST 120 M SFA-5.5 E12018-M ) } AR = g - ; 4,00 150 — 200
Si 0,5 Mo 0,45 As >18 % A541, assim como acos beneficidveis de gréos finos. Depdsito de solda resistente ao 500 180 — 260
Mn 1,8 Av >27J-51°C fissuramento, tenaz até -60°C e resistente a fadiga. ’
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Eletrodos para A¢cos-Carbono e Baixa Liga

DENOMINACAO KESTRA NoRrmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
c 0.07 Eletrodo de revestimento basico utilizado para a construcao de caldeiras e empregado na industria 2,50 70 - 100
SFA-5.5 E8018-B6 ’ Cr 51 petrolifera, para temperaturas de trabalho até 600°C: ASTM A213, A217 Gr. C5, A335 Gr. P5; 12 —p 3,25 100 - 160
KST Kb CROMO 5 Mn 1
8575 E CrMo 5 B 20, Si 05 Mo 05 RM >420 N/mm2 (>550) Cr Mo 19 5. Acos fundidos equivalentes, acos beneficiaveis até 1200 N/mm?. O depésito de solda é 'S 4,00 150 — 200
' Rp o2 (>460 N/mm?) beneficiavel, preaquecimento e entre passes 177 - 232 °C. 5,00 180 — 260
As >20 % (>19) Eletrodo de revestimento bésico para a soldagem de acos submetidos a servicos em altas 250 70— 100
: . C 0,07 i temperaturas (600 °C). Indicado para a soldagem de agos para a construcédo de caldeiras e tubos, __» ' B
KST Kb CROMO 9 gg%iscffnglg gzo Mn 1 :\:/Iro 91) TT 840°C/1h resfr forno até 595°C/ar utilizado principalmente nas refinarias de petréleo: ASTM A 217 Gr. C12, ASTM A 335 Gr. P9, X 12 I'd 252 igg - ;gg
* Si 0,5 (TT 740°C/1h resfr forno até 316°C/ar) Cr Mo 91, G-X 12 Cr Mo 10. O depésito de solda é beneficiavel, preaquecimento e temperatura 500 180 — 260
entre passes 205 - 260°C. '
¢ 010 Mo 1,0 Rm >620 N/mm? s " o 2,50 70 - 100
Mn 1,0 v 0.25 Rpo» >530 N/mm?2 Eletrodo basico ligado ao Cr-Mo-V-Nb de excelente soldabilidade fora de posicéo, indicado para a __» 305 100 — 160
KST Kb CROMO 9 VN SFA-5.5 E9015-B9 Si_ 0,25 Nb 0108 As >17 % soldagem de acos pa_rg,co_nstru(;éo de caldeiras, tubulages de composicao similar, como ASTM P r'd 4’00 150 — 200
Ni 0,80 ’ 91/T 91 e acos beneficiaveis com 9% Cr. ’
Cr 9,0 N 0,05 TT 740°C/1h resfr forno até 316°C/ar 5,00 180 - 260
RmM >660 N/mm? Eletrodo de baixo hidrogénio, de revestimento béasico, para a soldagem de unido de agos de
c 0.10 Rp >440 N/mm?2 elevadas propriedades mecanicas submetidos a elevadas temperaturas, como o ago GS 17 Cr Mo 2,50 70-100
- - 0,2 il _’ —
KST Kb CROMO 1V SFA-5.5 B9015-G Mn 10 Mo 10 A >15 % V 511 (W.Nr. 1.7706). Indicado para a soldagem de agos para a construgéo de turbinas a vapor e - 'd 325 100160
8575 E CrMo V1 B 20 Si 0,3 \Y 0,2 5 A « . A = 4,00 150 — 200
carcacas de valvulas com temperaturas de operacdo de 580°C. O dep6sito de solda apresenta
Cr 115 TT 680°C/1h resfr forno até 316°C/ar 5,00 180 — 260

ainda elevada resisténcia a fadiga e elevada tenacidade.

Eletrodos Inoxid

aveis Austeniticos para a soldagem de acos

dissimilares

DENOMINACAO KESTRA NoRrmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
NORMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
ST SFA-5.4 E307-15 2,50 60 — 80
4370Kb 8556 E 18 8 Mn B 20, Especial para soldagem de unido de agos de dificil soldabilidade (Ex. C @0,7%), agos-carbono e —p 3,25 80 -115
SFAB.4E307-16 C <0,1 Rm >600 N/mm?2 acos beneficiaveis de alta resisténcia mecénica, agos austeniticos ligados ao Mn, acgos de X 4,00 120 -170
KST 4370 W 8556 E 18 8 Mn R 26 Mn 4 Rpo. >350 N/ mm? construgdo resistentes a elevadas temperaturas. Por se tratar de um depdsito de solda totalmente 5,00 160 — 220
Cr 18 As >40 % austenitico, as tensdes geradas na soldagem sao aliviadas através da deformacdo plastica. 250 70 - 110
SFA-5.4 E307-26 Ni 9 Av >60 J Indicado também para almofadas de revestimento duro e endurece superficialmente quando A/ 3125 110 - 150
KST 4370 Fe 8556 E 18 8 Mn MPR 26 160 solicitado por impacto a frio. Resistente & formagéo de carepa até 900°C. 4.00 150 — 210
5,00 190 — 280
Eletrodo de revestimento tipo misto, indicado principalmente para a soldagem de acos de dificil
SFA-5.4 E309L-17 C <0,03 Em ii;g m;mmi soldabilidade, va(;c;s Iigadlc?s eI se’n: I:ga, a[?;cl)s I’t))eneficiélv[;i&:, acos ir?oxidéveisg ferriticolsI (Ia = — ggg 880 _l‘ci;g
KST 4829 W L . Cr 23 Po2 austeniticos, ago-manganés ("Hadfield”), bem como soldagem de cladeamento e de dissimilares. ' ' B
8556 E 2312 LR 23 ) As >30 % . ; ) o 4,00 120 - 170
Ni 13 Av ~47] Depésito de solda com teor de ferrita @6%, apresentando elevada tenacidade e resisténcia ao 5.00 160 — 220
fissuramento. ’
C <0,03 Rm >550 N/mm? Indicado para a unido de agos inoxidaveis austeniticos e agos-carbono, acos beneficiaveis de alta — 2,50 60 — 80
SFA-5.4 E309MoL-17 Cr 23 Rpo. >350 N/ mm2 resisténcia mecanica, bem como acos inoxidaveis ferriticos ao Cr, austeniticos ao Cr-Ni e acos 3,25 80 -115
KST 4829 Mo SUPER r'd
8556 E 2312 2 LR 23 160 Ni 13 As >35 % austeniticos ao manganés. Utiliza-se também na soldagem de agos de soldabilidade restrita e 4,00 120 - 170
Mo 25 Av 60J cladeamento. O depdsito de solda é resistente a formacgéo de carepa até 1050°C. 5,00 160 — 220
1,50 35-55
KST CRONI 29/9 _
h e R 2,00 40 - 60
SFA-5.4 E312-16 Eletrod_o unlversa_l para a soldagem de acgos de COmposi¢ao dissimilar com _eleva(_ja remsteqma — 5’50 60 — 80
8556 E 29 9 R 23 c <01 Rm >800 N/mm? mecanica e ao fissuramento, acos-carbono e agos beneficiados de alta resisténcia mecanica, % 3’25 80 — 115
' Rpo. >600 N/mm?2 chapas para blindagem, acos austeniticos ao manganés, acos ferramenta. Indicado para '
KST CRONI 29/9 S cr 29 4,00 | 120-170
Ni 9 As >20 % depositos resistentes ao desgaste, bem como almofadas de depdsito de revestimentos duros, 5’00 160 — 220
Av >40J além de apresentar uma excelente resisténcia a altas temperaturas e a corrosao. 2’50 3090
SFA-5.4 E312-26 Obs. O eletrodo KST CRONI 29/9S é fabricado com arame totalmente ligado. A ' -
KST CRONI 29/9 Fe / 3,25 120 - 170
8556 E 29 9 MPR 26 170 Ly 4.00 160 — 220
c <003 RM >600 N/mm2 Depésito de solda com alta resisténcia ao fissuramento devido ao teor de ~20% de ferrita. Indicado 2,00 60 — 80
Mo 3 5 R >400 N/mm2 para a soldagem de acos das mais variadas ligas como unido de acos ferriticos com austeniticos, A 2,50 80— 115
KST CRONIMO Fe 8556 E 20 10 3 MPR 26 160 Cr 26 Ap”‘z >30 % bem como camadas intermediarias na soldagem de acos “CLAD”, agos de construgdo de alta / 3,25 120 - 170
Ni 10 Af/ ~60 J resisténcia, acos beneficiaveis, acos ligados ao Cr e Cr-Ni, acos Mn, para a soldagem entre si e — 4,00 160 — 220
com outros agos. 5,00 190 - 280
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Eletrodos para Acos Inoxidaveis resistentes a corrosao

DENOMINAGAO NoRrRmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROF’RIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
Eletrodo de revestimento basico-rutilico para a soldagem de acos austenitico-ferriticos resistentes
c 0.02 a corrosdo (agos duplex), acos similares como 1.4417, 1.4460, 1.4462, UNS S 31.803 entre si, 250 60 — 85
SEA-5.4 E2209-17 Mn 0180 Ni 9,0 Rm >690 N/mm2 assim como na soldagem de unido com agos-carbono e baixa liga. Depdsito de solda de estrutura —p 3’25 85— 115
KST 4462 WN . ) ' Mo 3,0 austenitica ligado ao Cr-Ni-Mo-N com elevado teor de ferrita, para temperaturas de operagéo até Ve '
8556 E2293L R23 Si 0,80 As >20 % o DN = o ~ 4,00 120 - 170
Cr 230 N 0,15 +280°C. O dep6sito de solda apresenta excelente resisténcia a corrosdo intercristalina e corroséo- 5.00 160 — 220
' sob-tensdo em meios cloridricos. Para o depoésito de solda é desnecessario pré-aquecimento e '
TT, temperatura entre passes 150°C maximo.
Esse eletrodo deposita um metal de solda de aco inoxidavel de microestrutura “super-duplex’,
C 0,04 Mn 1,0 consistindo de uma matriz austenitico-ferritica, com elevada resisténcia mecanica e excelente 2,50 50-70
KST 4517 WN SFA-5.4 E2553-17 Cr 25,5 Si 0,5 Rm >760 N/mm2 resisténcia ao ataque corrosivo localizado (pitting), e a corrosé@o-sob-tensédo. E utilizado —> 3,25 80 -110
' Ni 7,5 Cu 20 As >15% principalmente para a soldagem de acos inoxidaveis “super-duplex’” de composicdo quimica / 4,00 110 - 140
Mo 3,4 N 0,2 similar, em equipamentos das indlstrias quimicas e petroquimicas, bem como em indUstrias de 5,00 140 - 180
papel e celulose
ST SFA-5.4 E308-15 1,50 30-50
4302 Kb 8556 E 19 9 B 20, 2,00 45 - 65
KST 4948 W SFA-5.4 E308H-17 C <0,06 Rm +550 N/mm? Eletrodo para a soldagem de acos de composicéo quimica idéntica e inoxidaveis austeniticos ndo —p 2,50 65-85
8556 E 19 9 R 23 Si 0,9 R 2320 N/mm? estabilizados tipo 301, 302, 304, 305, 308 e ferriticos com 13% Cr. Resisténcia a formagéo de r'd 3,25 80 -120
ST 4302 W SFA-5.4 E308-17 Mn 0,7 Ap”‘z 35 o carepa até 800°C e corrosdo intercristalina até 300°C. Depésito de solda ndo requer tratamento 4,00 110 - 160
8556 E 19 9 R 23 Cr 195 Af/ 370 JO térmico e preaquecimento, temperatura entre passes max. 200°C. 5,00 160 — 200
Ni 10,5 Obs.: O teor de C do deposito de solda do eletrodo KST 4948 W situa-se entre 0,04 e 0,06% R 250 70 — 110
KST 4302 Fe SFA-5.4 E308-26 < 525 | 110- 150
8556 E 19 9 MPR 26 150 —> 4,00 150 — 210
SFA-5.4 E308L-15 — 1,50 30-50
KST 4306 Kb 8556 E 19 9 LB 20. ) S . . o ; : I'e 2,00 45 - 65
c <003 Indicados para a soldagem de agos inoxidaveis austeniticos ndo estabilizados tipo Cr-Ni 18/8 2*50 65— 85
ST 4306 LCW SFA-5.4 E308L-17 Cr 19’5 Rm >540 N/mm? com baixo teor de C (AISI 304 L). Acos inoxidaveis de composigao similar e ferriticos com 13% Cr. 3*25 80 _120
8556 E 199 LR 23 Ni 10’5 Rpo. >320 N/mm? Resisténcia a formagédo de carepa até 800°C e corrosao intercristalina até 350°C. Para o depdsito A 4*00 110 - 160
SFA-5.4 E308L-26 Si <0’9 As >35 % de solda ndo é requerido tratamento térmico e preaquecimento. Limitar a 200°C a temperatura / 5’00 160_ 500
ST 4316 Fe 8556 E 19 9 L MPR 26 150 Mn <115 Av >70J entre passes. O KST 4306 FALL foi desenvolvido especialmente para a soldagem na posi¢éo — ' -
SFA-5.4 E308L-16 ' vertical-descendente, minimizando as tens@es e a introdugéo de calor. 250 65— 85
ST 4306 FALL 8556 E19 9 LR 16 —>¢ 3,25 80— 120
KST 4551 Kb SFA-5.4 B347-15 C <0,03 +Nb 2 Depésito de solda de estrutura austenitica com baixo teor de ferrita para a soldagem de acos de 150 80-50
8556 E 19 9 Nb B 20, ; Rm >570 N/mm S o z S . - 2,00 45 - 65
Si 0,9 R =370 N/mm2 composicao similar e ferriticos da série AISI 400 com limite de C 0,2%. Agos austeniticos tipo Cr- —> 5’50 65— 85
KST 4551 W SFA-5.4 E347-17 Mn 0,7 Ap”‘z >32 % Ni 18/8 estabilizados, como AISI 321, 347. Resistente a corrosdo intercristalina em solugdes /'Y 3’25 80 — 120
8556 E19 9 Nb R 23 Cr 19,5 Af/ 570 ] acidas até 400°C e formagdo de carepa até 800°C. Limitar a 200°C a temperatura entre passes. 200 110 — 160
KST 4551 Fe SEA-5.4 E347-26 Ni 10,5 Tratamento térmico e preaquecimento desnecessarios. 5’00 160 — 200
c <0.04 Mo 35 Depésito de solda de alta resisténcia a corrosdo quimica, em especial a corrosdo contra fons de 2,50 60 — 85
KST 4433 LCW SFA-5.4 E317L-17 Cr 20’ Mn 11 Rm >520 N/mm? cloro (corrosé@o por “pitting”). Indicado para cladeamento de agos comuns e soldagem de agos —p 3,25 80— 115
8556 E 19 12 4 LR 26 Ni 13 Si 0.8 As >30 % similares. Agos inoxidaveis austeniticos de composicdo quimica similar como AISI 317, 317L. ' 4,00 120 - 170
’ Resistente a corrosao intercristalina até 300°C. 5,00 160 — 220
SFA-5.4 E316-15 1,50 35-55
KST 4402 Kb '
8556 E 19123 B 20 c <0.06 Eletrodo com um depdsito de solda de estrutura austenitica para a soldagem de acos de —p 2,00 40 - 60
SFA-5.4 E316-17 Si 09’ RM >550 N/mm? composicdo idéntica e resistente a corroséo intercristalina e corrosdo em solugbes &cidas até / 2,50 60 - 80
KST 4402 W 8556 E 19 12 3 R 23 ' 2 300 °C. Resiste a formagao de 6xidos (carepa) até 800°C. Indicado para agos Cr-Ni-Mo 18/8/3 ndo 3,25 80 -115
Mn 0,7 Rpo2 >350 N/mm o ) i o P 4,00 120 - 170
cr 183 A 535 0 estabilizados tipo AISI 316. Limitar a 200°C a temperatura entre passes. Tratamento térmico e '
KST 4402 H SFA-5.4 E316H-17 Ni 118 Af/ =707 preaquecimento desnecessarios. 5,00 160 - 220
KST 4402 Fe SFA-5.4 E316-26 Mo 25 Obs: O teor de C do eletrodo KST 4402H situa-se entre 0,04 e 0,06% ‘/ ggg 118 : iég
8556 E 19 12 3 MPR 26 160 —p 4’00 150 — 210
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Eletrodos para Acos Inoxidaveis resistentes a corrosao

DENOMINAGAO NoRrRmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROF’RIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
c <0.03 Rm 600 N/mm? Eletrodo revestido com excelente soldabilidade em corrente continua e alternada. O depésito de
6556 E 18 16 5 LR 23 e 0 6 Ni 16,5 Rpo: 2450 N/mm? solda totelmer]te austeNmtlco é remster_]tg a trincas e possui uma elevada resm?enma} a corroséo- — 2,50 40 - 80
KST 4439 W ’ Mo 4,5 . sob-tensd@o e a corroséo localizada (pitting) em presenca de cloretos e em meios ndo oxidantes. || = / 3,25 70 - 110
W.Nr. 1.4440 Mn 13 N 0,12 As 35% Utilizados em equipamentos de dessalinizagdo da agua do mar, e materiais-base 1.4406, 1.4429, 4,00 90 - 140
Cr 18 Av 703 1,4438, 1.4439, 1.4446, 1.4448, 1.4449, bem como na soldagem desses materiais entre si e com
acos sem liga como St E 355.
KST 4430 Kb SFA-5.4 E316L-15 Para a soldagem de acos austeniticos de composicdo similar, resistentes a corrosdo 1,50 35-55
8556 E19123 1B 23 ¢ <0,03 intercristalina e corrosdo em solucdes &cidas até 400°C. Acos Cr-Ni-Mo 18/8/3 n&o estabilizados — 2,00 40 - 60
KST 4435 LCW SFA-5.4 E316L-17 Si 0,9 Rm >550 N/mm? de baixo teor de C, tipo AISI 316 L. Tratamento térmico e preaquecimento para depdsito de solda 'd 2,50 60 — 80
8556 E 19123 LR 23 Mn 0,7 Rpo2 >350 N/mm? desnecessarios; limitar a temperatura entre passes a 200°C. O eletrodo KST 4430 FALL foi 3,25 80 -115
KST 4430 W L SFA-5.4 E316L-17 Cr 18,3 As >35 % desenvolvido especialmente para soldagem na vertical-descendente, minimizando as tensbes e 4,00 120-170
8556 E 1912 3 LR 23 Ni 11,8 Av >70J a introdugéo de calor. 5,00 160 — 220
SFA-5.4 E316L-16 Mo 25 2,50 60 — 80
<ST 4430 FALL 8556 E 19 12 3 LR 16 Obs.: O eletrodo KST 4430 W L ¢é fabricado com arame ligado. _,# 3,25 80 — 115
4581 Kb SFA-5.4 E318-15 _ _ _ _ 1,50 35-55
KS 8556 E 19 12 3 Nb B 20, C <0,07 Ni 118 Rm >550 N/mm? Deposito de solda de estrutura austenitica com baixo teor de ferrita para a soldagem de acos de 2,00 40 - 60
Si 0,9 Mo 28 Rpo2 >370 N/mm?® composicéo similar, resistente a corrosdo intercristalina e em solucdo &cida até 400°C. Agos —> 2,50 60 — 80
KST4581 W SFA-5.4 E318-17 Mn 0,7 ' As >25 % inoxidaveis Cr-Ni-Mo estabilizados AISI 316 Cb, 316 Ti, 318. Tratamento térmico e preaquecimento 3,25 80-115
8556 E 1912 3Nb R 23 +Nb o
Cr 18,3 Av >60J desnecessarios, limitar a 200 °C a temperatura entre passes. =+ 4,00 120-170
KST 4581 Fe SFA-5.4 E318-26 5,00 160 — 220
—> 2,50 60— 80
ST SFA-5.4 E309-15 ’
4829 Kb 8556 E 22 12 B 20, RM >550 N/mm2 Indicado para a soldagem de agos refratarios de composi¢do similar, assim como soldagem de K 252 128 - %g
C <0,06 unido de acos dissimilares, revestimento de acos-carbono e baixa liga: AlISI 305, ASTM A297 HF, : —
Rpo2 >320 N/mm? . . . .
KST4829 W SFA-5.4 E309-17 cr 22 A S35 % acos ferriticos refratarios ao Cr-Si-Al. Resistente & formac&o de carepa até 1050°C. Para acos 2,00 50-75
8556 E22 12R 26 Ni 12 N ° ferriticos, preaquecimento e entre passes de 200 a 300°C. 2,50 70 -110
Av >80 preaq P (=+]~] :
SFA-5.4 E309-26 = A/ 3,25 110-150
ST 4829 Fe 8556 E 22 12 MPR 26 160 Ry 4,00 150 - 210
2,50 40-80
ST SFA-5.4 E310-15 ’
4842 Kb 8556 E 25 20 B 20. Indicado para a soldagem de unido de acgos refratarios de composicdo similar, assim como —> 3,25 70-110
C <0,1 Rm >600 N/mm? 4,00 90-140
Cr 25 R 5350 N/mm2 cladeamento de agcos comuns empregados em elevadas temperaturas AlISI 305, 310, 314, ASTM- A/ :
KST 4842 W SFA-5.4 E310-16 Ni 20 Ap”‘z >30 % A 287 HJ, ASTM-A 297 HF, acos ferriticos refratarios ao Cr-Si-Al. Resistente a formagé&o de carepa 2,00 50-75
8556 E 25 20 R 26 Mn 25 Af/ ~60 J até 1200°C. Na soldagem de acos ferriticos, preaquecer a 200-300°C e quando em contato com — |~ 2,50 70-110
SFAS 4 E310-16 ’ atmosfera sulfurosa, soldar o passe de cobertura com KST 4820. = ‘/ 3,25 110 - 150
KST 4842 SUPER 8556 E 25 20 LR 26 170 Ty 4,00 150 - 210
; Rm >620 N/mm? . - - o 2,50 50-80
ST asizknAC | SPAsd ERiONS G R umm e et o e om0 | [=4] |47 | 2z | 0o
: As >10 % -Ddep P P : 400 | 110-170
Rm >450 N/mm? Indicado principalmente para a soldagem de revestimento para todos os metais de base
SFA-5.4 E410-15 As >20 % adequados para a soldagem, como acos-carbono e baixa liga. Observar a influéncia da diluicdo e 250 50— 80
KST 4009 Kb 8556 E 13 B 20, c <0.06 Dureza @350 HB sem TT introducéo de calor. Soldas de unido: acos ligados ao Cr de liga similar com C<0,20%, X10 Cr 13, - —> 3’25 75_ 120
cr 12’5 @200 HB com TT X20 Cr 13, AISI 410 e 420. Resistente a corrosdo e abrasdo, como componentes de vedacéo de / 4’00 110 - 170
' valvulas para vapor, dgua e gas. O depdsito de solda é resistente ao revenimento até 450°C, a 5’00 160 — 210
KST 4009 Kb A SFA-5.4 E410-26 TT 730°C/1h resfr forno até 315°C/ ar corrosdo e formacdo de carepa até 900°C. Preaquecimento e entre passes 200-300°C. '
Revenimento pés-soldagem 700-750 °C (@200 HB).
—p 2,50 60 — 80
KST 4820 W 8556 E254 R 26 Rm >640 N/mm? Indicado para a soldagem de unido e revestimento de acgos refratarios AISI 327, ASTM-A 297 HC. / 3,25 80 - 115
C <0,06 2 s A ~ .
Cr 25 Rpo. >440 N/mm O deposito de solda tem uma excelente resisténcia contra gases de combustéo sulfurosa e resiste 4,00 120 -170
Ni 2 As >20 % a formagdo de carepa até 1100 °C. Preaquecimento e temperatura entre passes de 200 a 400 °C -= 2,50 60 — 80
KST 4820 Fe 8556 E 25 4 MPR 26 150 Av >30J (conforme material base e espessura). - A/ 3,25 80 — 115
—> 4,00 120-170
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Eletrodos para Acos Inoxidaveis resistentes a corrosao

DENOMINAGAO NoRrmMA ASME / AW S ANALISE MEDIA DO METAL PROF’RIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
R 760 N/mm2 Eletrodo basico ligado na alma para a soldagem de acos martensitico-ferriticos laminados, 250 50— 80
m > mm ; i iaEo cimi ; 5 % ; 5 ) -
) SFEA-5.4 EA10NiMo-15 C_ 0,04 C_r 12,5 A 15 0 forja_dos e fu_r1d|d0§ (_je composicéo S|m_|lar resistentes a corros&o. Apll_cado na _construgao (je — ) 325 75— 120
KST 4009 Ni Mo Si 0,3 Ni 4,5 5 turbinas de hidroelétricas, vedagdes, assim como na construcédo de caldeiras. Resistente a acao »
8556 E 134 B 20. . v ; 4,00 110 - 170
Mn 0,6 Mo 05 da agua, vapor e atmosfera maritima. Em paredes espessas, preaquecimento e entre passes 100- 500 160 — 210
TT 600°C/1h resfr. ar 160 °C. Tratamento térmico pds-soldagem 580-620°C ’
. C 0,04 Cr 12,5 Rm >760 N/mm2 Eletrodo de revestimento basico para soldar agos inoxidaveis martensiticos e martensitico- —> 2,50 50 -80
’ SFA-5.4 E410NiMo-25 ; ) A >15 % . e B p - } 3,25 75 -120
KST 4009 Ni Mo Kb 8556 E 13 4 B 20 Si 0,3 Ni 4,5 5 ferriticos de composi¢do similar. Resiste contra adgua, vapor e maresia. Preaquecimento 150- Ve 400 110 - 170
Mn 0,6 Mo 05 T 600°C/1h resfriado ar 200°C e entrepasses 180-260°C. Tratamento térmico pés-soldagem 650-750°C. 5:00 160 — 210
RM >750 N/mmz2 Indicado para a soldagem de uni&o e revestimento de agos empregados na construcdo de turbinas,
ST 4120 Fe 8555 E 6 UM 400 RZ c <02 Rpo.» >550 N/mm? valvulas e caldeiras para vapor. Unido de agos resistentes a corrosdo beneficiaveis ligados ao Cr > 2,50 50 -80
Cr 14’ A 12 % com C<0,20% (soldagem de manutencdo). Soldagem de revestimento resistente a corroséo em » 3,25 75-120
Mo 15 Dijreza 250 HB (450 HB s/TT) GS-C25, 41 Cr 4, etc. Temperatura de trabalho até 500°C. Com a adi¢éo de Mo na liga, obtém-se = 4,00 110-170
ST 4120 Kb 8555 E 6 UM 400 RZ ' uma alta resisténcia a fadiga e formacéo de carepa até 800°C. Agos sensiveis ao endurecimento, 5,00 160 — 210
TT 700°C/2h resfriado forno preaquecer a 200°C.
Rm >450 N/mm?
SEA-5.4 E430-15 As 20 % Indicado principalmente para a soldagem de revestimentos resistentes a corroséo e abrasdo, como 250 50— 80
KST 4502 Kb 8555 E 5 UM 250 RZ c <01 Dureza @250 HB sem TT componentes de valvulas de vapor, agua e gas Observar a influéncia da diluicéo e introdug&o de > 325 75— 120
Cr 161 @200 HB com TT calor. Unido de agos ligados ao Cr de composi¢éo similar com C<0,20%, AISI 430 Ti, 431, X6 A/ 4’00 110 — 170
CrTi 17, X20 CrNi 17 2. . Resiste a formacdo de carepa até 900°C. Temperatura de 5’00 160 — 210
KST 4502 Fe ggfi‘)?;sEJl\?;lOéES Rz TT 840°C/2h resfr forno até 595°C/ar preaquecimento e entre passes 200-300°C. Revenimento pos-soldagem 730-800°C. '
Rm >750 N/mm?2 L. o . N = SRR
c 0.04 Rpo: >600 N/mm? Eletrodo basico para a soldagem de agos similares resistentes a corrosdo como agos inoxidaveis —p 2,50 50 -80
Desenvolvimento Especial ’ ’ o martensiticos e martensitico-ferriticos: ACI Gr. CA 6NM. G-X5 CrNi 13 4, G-X5 CrNi 13 6, X6 Cr / 3,25 75-120
KST 16/6 Kb Cr 16 As >15 % ) . = ; - - =
Ni 6 Av 473 13. Aplicado principalmente na construcao de turbinas de hidroelétricas, componentes de vedacéo, 4,00 110-170
caldeiras para vapor, resistindo a acao da agua, vapor e maresia. 5,00 160 — 210
TT 600°C/2h resfriado ar
O eletrodo revestido KST 4573 Kb é utilizado principalmente para soldar acos inoxidaveis “super-
C <0,04 RM 5760 N/mm2 duplex” de composicdo quimica similar, em equipamentos das indlstrias quimicas e >
Mn 1,0 W 0,60 R 480 N/mm? petroquimicas, bem como em indUstrias de papel e celulose. Temperatura interpasses 150°C max. / 2,50 50-70
EN 1600 E259 4 N L B42 Si 0,80 Cu 0,60 Poz O depdsito de solda desse eletrodo apresenta uma microestrutura duplex, consistindo de uma 3,25 80-110
KST 4573 Kb As >20 % - . " - A a
Cr 26,0 N 0,25 Av 397 3/ -46°C matriz austenitico-ferritica. O metal depositado apresenta elevada resisténcia mecanica e alta 4,00 110-140
Ni 10,0 D resisténcia a corroséo por acidos sulfdrico e cloridrico, com uma excelente resisténcia ao ataque 5,00 140-180
ureza 270 HB f . e N ~ ~ NN ~
Mo 3,6 corrosivo localizado (pitting) e a corrosdo-sob-tenséo. Aprovado no teste de resisténcia a corroséo
tipo "pitting" conforme ASTM G-48, ed. 00, Método A.
Eletrodo especial para a soldagem de unido e revestimento de acos austeniticos de mesma
2 ' -
¢ 0,02 Cr 20 Rm >550 N/mmz composic¢ao ou similar ligado ao CrNiMoCu e soldagem destes com agos-carbono e baixa liga. O 250 50-70
SFA-5.4 E385-17 Mn 2,0 Rpo. >350 N/mm J A X = H ) N X 3,25 70-100
KST 4539 LCW . Mo 4,5 deposito de solda apresenta excelente resisténcia a corrosdao, em meios redutores. Resistente a
E20255L CuR26 Si 0,60 As >35 % o o g " o I - ; ; 4,00 90-140
Ni 26 Cu 2,0 Av 553 corrosdo intercristalina (corrosao Umida até 350°C). Principais metais-base: X 1 CrNiMoN 20 25 2 500 130-170
(1.4465); X 4 NiCrMoCuN 20 18 2 (1.4505); X 2 NiCrMoCuN 25 20 5 (1.4539). '
<0, eletrodo produz um depésito de solda de aco inoxidavel totalmente austenitico para
C 0,03 or 27 O eletrodo KST 4563 W prod depésito d Idad inoxidavel | fti 250 50-70
SFA-5.4 E383-17 Si <0,9 Ni 315 Rm >520 N/mm? soldar metais-base de composicéo similar entre si, ou com outros tipos de ago inoxidavel. —> 3’25 70-100
KST 4563 W E27314CulL Mn <25 ) Rpo. >240 N/mm?2 Indicado para servicos com acidos sulfarico e fosférico. / ’
Mo 37 B P . P ’ 4,00 90-140
W. Nr. 1.4563 P 0,02 As >30 % O teor de impurezas é rigidamente controlado e a composicao quimica € balanceada para reduzir
Cu 10 S ' = ) 5,00 130-170
S 0,02 a possibilidade de fissuragéo e trincas a quente.
¢ ow I A T e R L | | s
8556 E 21 33 Mn B 20 + Ssi 04 Ni 33 Rpo> >380 N/mm2 peratur ¢ ¢ posicao eq : : 3,25 80-110
KST 4850 Kb X10 NiCrAITi 32 20 (1.4876): G — X10 NiCrNb 32 20 (1.4859) =] |Tx
W erkstoff-NR. 1.4850 Mn 45 Nb 1.3 As >25 % B . ! ; ; 4,00 100-140
o X5 NiCrAITi 31 20 (1.4958); X 8 NiCrAITi 31 21 (1.4950)
Cr 21 Av >70J / 20°C ) p 5 p 5,00 140-180
Resiste até 1050°C em atmosferas livres de enxofre.
8556 E 25 35 Nb B20+ (S:i 23 Ni 35 Rm >650 N/mm? O eletrodo KST 4853 Kb ¢é indicado para soldas de unido e de revestimento em agos fundidos de —p ggg 820128
KST 4853 Kb ' Nb 1,3 Rpo. >440 N/mm2 composicdo equivalente ou similar, como GX 40 NiCrNb 35 25 (1.4852) e GX 40 NiCrSi 35 25 / '
W erkstoff-Nr. 1.4853 Mn 15 ) . iy ; . 5 4,00 100-140
Cr o5 Ti 0,1 As >25 % (1.4857). Dep6sito de solda de estrutura austenitica, resistente a altas temperaturas até 1050°C. 500 140-170
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Eletrodos Revestidos - Ligas de Niquel

DENOMINAGAO NoRrmMA ASME / AW S ANALISE MEDIA DO METAL PROF’RIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
Eletrodo de revestimento basico para a soldagem de uniéo e revestimento da liga NiCr 15 Fe, assim
2 como ligas de Ni de composi¢do similar, resistentes ao calor e tenazes a baixa temperatura, soldagem _
KST NICRO A2 SFEA-5.11 ENiCrEe-2 (F:e ;0’08 Mo 15 Egz iggg m;mmz de dissimilares em temperaturas de operacdo de -196°C até +900°C, agos austeniticos refratarios, —> ggg 720_ 128
1736 EL Ni Cr 15 Fe Nb Mn 3 N_b 2 Ac ’ >35 0 acos de propriedades mecanicas similares, etc. O depdsito de solda é totalmente austenitico, A/ 4’00 90 — 150
Cr 15 Ni >62 Av >80 J resistente a fissuragdo a quente e ndo tende a fragilizagéo. O preaquecimento é determinado conforme 5’00 120 - 190
KST NICRO A2 L o metal base. '
Obs: O eletrodo KST NICRO A2 L é fabricado com arame totalmente ligado.
Eletrodo basico de mlitiplas aplicacdes devido as excelentes qualidades em baixas e elevadas
Rm 620 N/mm2 temperaturas. O deposito de so_lda_ ir_npede a migraqéo_de_ Ce res_is_te ao c_hoqug térmico. E indicado
c <01 cr 15 R 5390 N/mm? também para a soldagem de dissimilares e agos de dificil soldabilidade, liga NiCr 15 Fe (INCONEL — 2,50 50 - 80
KST NICRO A SFA-5.11 ENiCrFe-3 F - Nb 2 Ap”‘z 230 % 600), assim como ligas de Ni de composicao similar, agos inoxidaveis austeniticos e refratarios, agos ¥ 3,25 70 - 120
1736 EL Ni Cr 19 Nb Mi 6 Ni >60 Af/ >79 JO com propriedades mecanicas similares, acos de graos finos e Incoloy 800. Apropriado para vasos de 4,00 90 — 150
(653 -40°C) E(r:esséo com temperatura de trabalho de -196 °C até +650 °C. Resiste a formacéao de carepa até 1200 5,00 120 - 190
KST NICRO A L Obs: O eletrodo KST NICRO AL é fabricado com arame totalmente ligado.
KST NICROMO 3K Elc_atrodo béasico para a so_ldagem de Iiga_s Qe_Ni de cqmposigéo similar, acos ligados ao ni_quel para
Rm >750 N/mm2 baixas temperaturas e unido de acos dissimilares. Ni Cr 22 Mo 9 Nb (INCONEL 625), NiCr 15 Fe 250 70— 120
112 SFA-5.11 ENiCrMo-3 C <0,06 c 22 R 5450 N/mm? (INCONEL 600), NiCr 21 Mo, X 10 NiCrAITi 3220 (INCOLOY 800), X 8 Ni 9. Dissimilares: X 8 Ni 9 - X —> 3’25 90 — 140
1736_ EL NI Clr 2rO cl\)/l_o 9Nb Nb 3,5 Nir 55 ASD‘Z 230 % mm 10 CrNiMoNb 18 12, NiCr 22 Mo 9 Nb com os agos acima citados. Depésito de solda ligado ao Cr-Ni- I'd 400 190 - 190
KST NICROMO 3L Mo 9 Av 653 Mo para temperaturas de trabalho de -196 °C até 1200 °C. Alta resisténcia contra corros@o-sob-tenséo 5’00 200 — 250
e choques térmicos. '
Obs: O eletrodo KST NICROMO 3 L é fabricado com arame totalmente ligado.
Eletrodo bésico para a soldagem de niquel puro, cladeamento de niquel em ago, uniéo de cobre e suas
. c 001 . Rm >440 N/mm? ligas com ago, etc.  Ligas de niquel: Niquel 200 e 201, ASTM B 161, B 162, B 163. DIN W. Nr. 250 70-120
SFA-5.11 ENi-1 ; Ni >93 Rpo. >300 N/mm o : —> 3,25 90 - 140
KST NIQUEL R 1736 EL Ni Ti 3 Ti 2,5 Mn <04 A 530 % 2.4050, 2.4060, 2.4062, 2.4066, 2.4106, 2.4108, 2.4110, 2.4128. Dep6ésito de solda com baixo teor de 'd 2,00 120 — 190
Al <1 ' Af/ >150 3 C, empregado principalmente em construcdo de vasos de pressdo, indlstria quimica, géneros 5’00 200 — 250
alimenticios, etc. ’
SFEA-5.11 ENiMo-1 C 0,02 cr <1 Egz iizg m;mmz Eletrodo especial com 160%_de rendimento, in_dicado para a soldagem qe ligas de niquel similares, / ggg ;8:128
KST KESTRALLOY B 1736 EL Ni Mo 29 Fe 5 Ni >80 A 515 % como HASTELLOY B entre si, ou com outras ligas de HASTELLOY, e &reas expostas aos ataques X 4’00 120 — 190
Mo 28 Dijreza 200 HB quimicos redutores como &cido cloridrico, acido sulfarico, acido fosférico e solugdes alcalinas. 5’00 200 — 250
Rm >500 N/mmz2 Eletrodo béasico apropriado para a soldagem de ligas de Ni-Cu: MONEL 400, MONEL 404, Ni Cu 30 Fe, —» 2,50 70-120
KST Ni Cu R SFA-5.11 ENiCu-7 C <0,15 Cu 30 Rpo. >300 N/mm? unido de dissimilares como ligas de Ni-Cu com acos, ligas de Cu com acos sem e baixa liga e t‘/ 3,25 90 — 140
1736 EL Ni Cu 30 Mn Mn 2,5 Ni >62 As >35 % inoxidaveis. Indicado na construcdo de equipamentos de alta responsabilidade nas indUstrias quimicas, 4,00 120 - 190
Av >120J petroquimicas, navais e instalacdes de evaporadores de agua salgada. 5,00 200 — 250
Eletrodo revestido de alta liga com elevada resisténcia a corroséo e trincas a quente. Indicado para
soldas de unido e de revestimento de acos inoxidaveis totalmente austeniticos de mesma composicao
c <0025 gu composigao similar, estgbilizadgs_ e r:_éo estabilizados, ligados com Mo e Cu, bem como a soldagem
; ’ 2 esses agos com agos-carbono e baixa liga.
KST NICRO 28 Mo 1736 EL-Ni Cr 28 Mo f/lln ; 0.7 L\:AS ig Egz iggg m;mmz Alta resisténcia a corro_séo em meios redutores. Indicado para temperaturas de trabalho de -196°C até —> ggg 880191)8
Ni 35 Fe Resto | A >30 % +350°C (300°C para uniGes mistas). o . L‘/ > 4100 120-150
Cr 58 O eletrodo tem excelente soldabilidade, com corddes lisos, livres de respingos e sem poros. '

Soldagem dos metais base: 2.4858 (INCOLOY 825), 1.4539 (URANUS B6, UHB 904L), 1.4505, 1.45086,
1.4577, 1.4578, 1.4465, 1.4466, 1.4586, 1.4583, entre si e em unides mistas com H Il, St E 255, 17 Mn
4, St E 355 e 15 Mo 3.
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Eletrodos para soldagem de Ferro Fundido

DENOMINAGAO NoRrmMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROF’RIEDADES MECANICAS - PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRrMA DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm (A)
KST GOLD + H
Eletrodo bésico grafitico com alma de niquel para a soldagem de ferro fundido usinavel, reconstrucéo -
N o e o s e s 8 oo > | a0 | so-mo
SFA-5.15 ENi-CI c < Rpo. 250 N/mm? P uras, p pera peragem, arr e K 3,25 70 — 100
KST GOLD 1 8573 E Ni - BG1 Ni >92 A 5 o brusco na zona de transicado, tornando-a usinavel. Soldagem de enchimento e unido de ferro 400 110 — 140
Dijreza 16(; HB fundido maleavel GTS-35 até GTS-70, ASTM A47 Gr. 32 a 220 todos Gr., ferro fundido cinzento GG 5’00 140 — 190
18 até GG 30, ASTM A48 classe 20 a 60, ferro fundido nodular GGG 40 até GGG 70, ASTM A536 Gr. ’
60-40.
KST GOLD 2
Eletrodo especial com 60% Ni e 40% Fe para a soldagem de ferro fundido usinavel, como ferro
c <02 Rm 350 N/mm2 fundido nodular perlitico e ferritico, ferro fundido austenitico, ferro fundido cinzento, ferro fundido 2,50 70-120
KST NIFE 60/40 SFA-5.15 ENiFe-ClI Ni <6b Rpo. 300 N/mm2 nodular com ago, etc., sem preaquecimento. Soldagem de unido e enchimento de ferro fundido > 3,25 90 — 140
8573 E Ni Fe - BG1 Fe >40 As 10 % nodular GGG 40 até GGG 80, ferro fundido nodular austenitico, ferro fundido lamelar GG 10 até GG }/ 4,00 120 - 190
Dureza 190 HB 40, Ni-resist. O eletrodo deposita um metal de solda de boa fluidez, sem respingos e mordeduras; 5,00 200 — 250
mesmo operando com amperagem mais alta o aporte de calor no metal base é reduzido.
RM 480 N/mm2 Eletrodo revestido de excelente rendimento a base de Ni-Fe para a soldagem a frio de todos os tipos
C <0,2 R 350 N/mm2 de ferro fundido cinzento e nodular, bem como ferro fundido com ago. Soldagem de unido e A 2,50 70-120
KST SUPER NIFE Desenvolvimento Especial Ni 40 Po2 enchimento de: ferro fundido nodular, ferro fundido cinzento e ferro fundido maleavel. A caracteristica / 3,25 90 - 140
As 16 % b ; o ” ; A =+
Fe 60 especial do revestimento propicia um arco suave e estavel, isento de descontinuidades, mesmo —> 4,00 120 - 190
Dureza 180 HB L :
operando com uma corrente de baixa intensidade.
c 33 Vareta de ferro fundido especialmente desenvolvida para o enchimento de grandes areas de ferro 4,00
STVE SFA-5.15 RCI M 0*7 Rm 350 N/mm2 fundido cinzento e ferro fundido nodular. Esta vareta € utilizada juntamente com o fluxo “KST VFe 6,00
€ 8573GFeC-1 S'n 3’ Dureza 160 HB Flux’ e a chama do magcarico devera ser ligeiramente carburante. O preaquecimento devera situar-se - > 8,00 .
: entre 600-700°C, ap6s a soldagem deixar resfriar lentamente no forno ou coberto com areia. 10,00
c <02 Eletrodo de desenvolvimento especial com alma de niquel, com adi¢do de ferro pelo revestimento. — 2,50 60 — 80
Ni >86 Rm 400 N/mm2 Indicado para a soldagem a frio de todos os tipos de ferro fundido cinzento e nodular, assim como X 3,25 80 -110
KST GOLD 80 Desenvolvimento Especial Dureza 180 HB para unido destes com agos. Especialmente indicado na recuperacdo de carcagas de motores. 4,00 110 - 140
Fe <20 P ot ]
Depésito de solda de alta resisténcia ao fissuramento. 5,00 140 — 190
Eletrodo revestido com alma de Fe para a soldagem de recuperacéo em pecas de ferro fundido, onde
C <0,15 = - - ; - p h = ) ,
SFA-5.15 ESt Mn 1 Rpo 5350 N/mm2 néo é necessaria usinagem. Utilizado também como camada mtermedla_rla em ferro f_undldo de_ ma —p 2,50 40-70
KST GH 8573 E Fe-15S1 Si <15 A - ~20 % qualidade, falhas de fundi¢des profundas ou quando n&o se conseguem ligagdes perfeitas com ligas + = I'd 3,25 60 — 100
Fe reéto s de Ni e NiFe. Soldagem de ferro fundido queimado, corroido e todos os tipos de ferro fundido 4,00 110 - 140
cinzento.
L ) ’ ’ ) 2,50 60 — 80
C 0,04 Mn 08 Eletrodo béasico para a soldagem de enchimento e revestimento de todos os tipos de ferro fundido. —p 305 80 — 110
KST 8 Ni Cr 4 Kb Desenvolvimento Especial Ni 6 Cr 3’ Dureza 380 HB Soldagem de revestimento em ferramentas de ferro fundido como: cinzento, nodular, austenitico, V'S 4’00 110 — 140
Si 0,5 Meehanite, perlitico. 5.00 140 — 190
Ligas de Cobalto
DENOMINAGAO NoRrRMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL DEPOSITO DE SOLDA < ~ INSTRUGOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
PROPRIEDADES E AREAS DE APLICAGOES
KESTRA NoRmAS DIN DEPOSITADO (%) DUREZA ¢ Polaridade Pos Sold /Emm )
c 25 Liga de cobalto com elevada resisténcia a friccdo, oxidagéo e erosdo. Indicado principalmente em 3,20 60 — 80
KST KESTRALLIT 1U SFA-5.13 ECoCr-C Co 5’2 W 15 53 - 55 HRC regides onde ha excessivo desgaste por atrito metal/metal. Essa liga também tem como / 4,00 90 - 120
8555 E20 UM 55 CTZ or 30 a +600 °C @45 HRC caracteristica, elevada dureza em temperatura aquecida ao rubro, readquirindo a dureza inicial apés —> 5,00 100 - 160
o resfriamento (total resisténcia ao revenimento). 6,00 150 — 220
) ’ NP S 3,20 60 — 80
C 1,1 Liga de cobalto para um revestimento tenaz e de alta resisténcia, acompanhado de choque térmico, '
SFA-5.13 ECoCr-A @40 HRC = Ao - L - / 4,00 90 - 120
KST KESTRALLIT 6U 8555 E20 UM 45 CTZ Co 65 w 5 24600 °C G83 HRC abrasaoN, corroséo e impacto. Apropriado, pnpmpalme_nte em pegas que de_vem suportar alto impacto iy 500 100 — 160
Cr 28 e abras@o em elevadas temperaturas. Insensivel em diversos meios corrosivos.
6,00 150 — 220
c 13 Esta liga de cobalto, com relacdo a tenacidade e dureza, situa-se entre a liga N° 1 e a N° 6. Em 3,20 60 -80
KST KESTRALLIT 12U SFA-5.13 ECoCr-B Co 59 w 10 @47 HRC comparag&o a N° 6, maior resisténcia a abras&o e a liga N° 1, maior resisténcia ao impacto e choque / 4,00 90 - 120
8555 E20 UM 50 CTZ or 29 a+600 °C @42 HRC térmico. Esta liga é indicada principalmente para pecgas sujeitas a abrasfo, combinadas com > 5,00 100 - 160

corroséao.

6,00 150 - 220
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Eletrodos revestidos resistentes ao desgaste e abrasdo

DENOMINAGAO NoRMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL DEPOSITO DE SOLDA RENDIMENTO | poobRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRmAs DIN DEPOSITADO (%) DUREZA (%) Polaridade Pos Sold AEmm (A)
Eletrodo béasico para a soldagem de revestimento em trilhos, engrenagens, eixos, rodas de
¢ 01 onte rolante e demais regides, onde sdo requeridas tenacidade e dureza medianas > 325 90-120
KST E20 W 8555 E1 UM 250 Mn 15 225 - 275 HB 120 p ; 9 Co au P ! DI H x 4,00 100 - 160
podendo ser aplicadas camadas multiplas. O deposito de solda é facilmente usinavel e 6tima
Cr 1 = o 5,00 150 — 210
remocdo de escdria.
c 01 Eletrodo béasico para a soldagem de revestimento em pegas sujeitas a atrito, forte impacto, —p 3,25 90 - 120
r - permitindo ainda a aplicagdo de multiplas camadas isentas de trincas. O metal depositado é , -
KST E 25 W 8555 E1 UM 300 Mn 11 Ci 3 275 - 325 HB 120 itindo aind licagdo d Gltipl das i de tri (¢] Id itado é + 4,00 100 - 160
usinavel podendo ainda, elevar a dureza por chama. 5,00 150 — 210
C 0,15 Eletrodo basico aplicado em pecas de equipamentos sujeitos ao atrito. O revestimento é > 3,25 90 —120
KST E 35 W 8555 E1 UM 350 : cr 3 325 - 375 HB 120 ) p pec quip . : X 4,00 100 - 160
Mn 1 denso e isento de fissuras, podendo ser usinado com ferramentas de metal duro. 500 150 — 210
Eletrodo basico indicado para pegas sujeitas a elevado atrito e impacto. Apesar de sua 395 90 — 120
. s . - = H -
KST E 40 W 8555 E6 UM 40 C 0,5 37 _ 43 HRC 130 elevada dureza, o metal_deposnado é _te_naz, evqando desta forma, _flssuras no cordao e —:/ 4,00 100 — 160
Cr 5 destacamento do revestimento, possibilitando ainda efetuar revestimentos de elevadas 500 150 — 210
espessuras. '
c 05 Eletrodo basico para a soldagem de revestimento de pecas de maquinas sujeitas a elevada 2,50 60 — 80
ST ' abrasdo / atrito. Indicado também para a recuperagdo do fio de corte de ferramentas para -H > 3,25 80 —110
E6OW 8555 6 UM 60 z\:llro 8’8 v 15 57-61HRC 130 corte a frio, assim como, Ultima camada (preventiva) de agos austeniticos ao Mn (Hadfield). X 4,00 100 - 160
Depdsito de solda somente usinavel por esmeril. 5,00 150 — 210
45 HRC s/TT
c 0.2 48 HRC 550°C/2h ar Eletrodo revestido basico indicado para a recuperagdo de acos ferramenta para trabalho a
W 4’5 250HB 780°C/3h forno quente, como rebarbadores, navalhas de corte, matrizes de forja, etc., e confec¢do de —p 3,25 80-110
KST D 45 8555 ESUM45 T Cr 2’5 *45 HRC 1070°C/6leo 130 ferramentas em aco-carbono e baixa liga, revestindo-se a area solicitada de rebarbadores, r'd 4,00 100 - 150
v 016 *43 HRC 550°C/2h estampos, puncdes, etc. O depdsito de solda é usinavel, preaquecimento recomendado : ago 5,00 140 - 200
’ resfr jato ar ferramenta: 300 — 400°C; acos-carbono e baixa liga: 200 — 300°C.
*témpera/revenimento
C 0,25 W 14 Eletrodo de revestimento rutilico, indicado para a recuperagdo de acos-ferramenta, trabalho a
ST Cr 4,0 ’ quente e a frio como: facas de corte, rebarbadores, matrizes de forjaria, etc., assim como, 2,50 65-75
D55 8555 B4 UM 60 ST Mo 2,5 f/lln ggg 58 HRC 130 revestimento de cantos de ferramentas em ago-carbono. O depdsito de solda apresenta X 3,25 80 -110
\ 0,3 ’ elevada dureza e tenacidade, isento de descontinuidades mesmo aplicando multi-passes.
60 HRC s/TT
64 HRC 530°C/2h ar Eletrodo basico indicado para a recuperagdo do fio de corte de ago rapido, assim como do 250 60 — 80
C 0,9 v 15 250HB 850°C/3h forno revestimento de aco estrutural para corte a quente. O depdsito de solda tem elevada dureza, > 3’25 85 — 100
KST D 60 8555 E4 UM 60 ST Cr 4,5 W 2’ *62 HRC 1220°C/6leo 130 aliada a uma boa tenacidade e resiste ao revenimento até 550°C. Para o revestimento do aco A/ 4’00 100 — 140
Mo 8 *65 HRC 530°C/2h estrutural (ago-carbono), preaquecer 300 — 500°C e para recuperacdo do ago rapido, 5’00 150 — 190
resfriado a jato de ar normalizar 850°C/3h e a seguir, preaquecer a 500 — 700°C. '
*témpera/revenimento
62 HRC s/TT
63 HRC 570°C/1h ar Eletrodo basico de ago rapido ligado principalmente ao tungsténio. Indicado para a soldagem
C 0,8 = o ! —> 2,00 50 - 70
W 18 v 16 250HB 820°C/5h forno e recuperacdo de cantos de ferramentas em agos-carbono e baixa liga, assim como para o - s 5’50 85 — 100
KST D 61 8555 E4 UM 60 ST Co 5 Mo 11 *64 HRC 1220°C/6leo 140 revestimento de ferramentas para o corte a frio e a quente. Na soldagem, para minimizar a | — 3’25 90 — 120
or 43 ou jato de ar diluicdo, recomenda-se menor amperagem possivel e corddes filetados, demais 4’00 120 — 160
' *64 HRC 570°C/1h recomendacdes, vide KST D 60. '
*témpera/revenimento
Eletrodo austenitico ao Mn para um depdsito de alta tenacidade, mesmo submetido a forte
SFEA-5.13 EFeMn-A C 0,8 225 HB solicitagdo por impacto, apresentando ainda elevada tendéncia ao endurecimento por
KST Mn HARTSTAHL S 8555 E7 UM 250 K Mn 13 endurecido a frio impacto. Indicado para recuperacdo de partes desgastadas de ago duro ao Mn, tais como,
Ni 35 450-550 HB revestimento em pecgas para maquinas de terraplenagem, labios de cacamba, dentes de —p 395 80— 110
120 esca_vadewas_, mandibulas e cones de britadores, 1aminas e martelos de impacto, agulhas e r'd 400 100 — 150
desvios de trilhos. 5.00 140 — 200
SFEA-5.13 EFeMn-B C 0,8 220 HB O revestimento sobre aco-Mn devera ser efetuado de forma que haja baixo aporte de calor, '
KST Mn HARTSTAHL 8555; E7 UMezog_K Mn 13 endurecido a frio resfriamento dos corddes de solda com &gua ou panos Umidos, ou ainda, colocar a peca em
Mo 1 @450 HB uma cuba de agua, expondo somente a superficie a ser revestida. Em caso de camadas
multiplas, recomenda-se uma almofada com KST 4370 Fe.
c 03 Eletrodo especial que deposita uma liga resistente ao atrito metal/metal e a oxidagao. Indicado —p 3,25 90 - 120
especialmente para a recuperagdo de eixos, engrenagens de baixa liga, sede de vélvulas, , -
KST 4010 Kb 8555 E6 UM 55 R or 1’4 55 HRC 120 ial do de ei de baixa li de de valwul 4,00 110 -160
bracos e pas de misturadores, rodas motrizes, pinos e elos de corrente, etc. 5,00 160 — 220
c 0.8 Eletrodo de revestimento basico, deposita um corddo de aspecto uniforme. Especialmente 2,50 60 — 80
KST E 600 HT 8555 E6 UM 60 Cr 9’5 \% 0,4 55 - 60 HRC 130 indicado para o revestimento de pecas para maquinario de terraplenagem, mineragdo, cones ' 3,25 90 - 120
Mo 0’5 Si 1 de britadores, etc. A liga do depdsito de solda é adequada para solicita¢cdes conjuntas de alta 4,00 110 - 160

abrasdo e impacto. Usinavel somente por esmeril.

5,00 150 - 210
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Eletrodos revestidos resistentes ao desgaste e abrasdo

DENOMINAGAO NoRrRMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL DEPOSITO DE SOLDA RENDIMENTO | poobRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUGOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NoRmAs DIN DEPOSITADO (%) DUREZA (%) Polaridade Pos Sold AEmm (A)
Eletrodo revestido especial ligado ao C, Cr, Ti e Mo. Desenvolvido especialmente para o
Mn 15 setor sucro-alcooleiro para a construcdo e recuperacdo de martelos e facas dos / 2,50 60 — 80
ST C 0,8 - ’ desfibradores e picadores de canas das moendas. Possui elevada resisténcia a abrasdo 3,25 80 - 110
E60TIC 8555 E6 UM 60 G Cr 8 1l\—lllo El) 5 60 HRC 160 Umida associada a elevada resisténcia a compresséo e alta elasticidade com baixos indices —> 4,00 100 - 150
' de fissuras, mesmo aplicando multipasses, proporcionando excelente resisténcia ao 5,00 130 - 190
destaque.
Eletrodo de alto rendimento contendo carbonetos de Cr. Indicado para revestimento de 250 70— 120
equipamentos submetidos a elevado desgaste, principalmente por abrasdo mineral com ' _
KST EH CR 59 8555 E10 UM60 GR gr 295 57 - 60 HRC 160 impacto moderado como componentes de maquinas para terraplenagem, instalagéo para / 252 igg _ igg
trituracé@o de rochas, transportadoras helicoidais, bombas, transportadoras de lama e areia, —> 5’00 180 — 220
etc. '
' ; 2,50 70 - 120
c 35 Mo 6 Eletrodo de alto rendimento contendo carbonetos de Cr, Mo, Nb, W, para equipamentos 305 120 — 160
KST EHCR 62 8555 E10 UM 60 GRZ Cr 26 Nb 8 62 HRC 160 submetidos a elevado desgaste abrasivo, indicado para industrias sucro-alcooleiras, de / 4’00 150 — 190
w 2 cimento e cerdmica, e maquinas de terraplanagem — > 5’00 180 — 220
Eletrodo de alto rendimento a base de carbonetos de Cr para revestimentos de pecas de / 2,50 70-110
ST C 5 . equipamentos submetidos a elevado desgaste por abrasdo. O eletrodo é apropriado para 3,25 100 - 150
EBH CR 63 8555 E10 UM 65 GRZ Cr 32 62 -63 HRC 170 corddes filetados em cantos e bordas nos equipamentos de terraplenagem, industrias —_ 4,00 140 - 200
cimenteiras, ceramicas, etc. 5,00 180 — 220
Eletrodo de alto rendimento ligado na alma ao Cr. Excelente resisténcia a abraséo severa
ligada a erosao, cavitacéo e atrito com impactos moderados. Devido a pouca diluigdo com o 250 70— 110
KST EH CR 63 L 8555 E10 UM 60 R C 4 60 HRC 160 metal bas_e obtém-se a}t_a dure;a no primeiro passe e deyldf) aos ca_rbon~etos bem 'd 325 100 — 140
Cr 25 homogeneizados no depdsito, obtém-se alta performance na resisténcia a oxidagdes a altas —> 400 130 — 160
temperaturas. O eletrodo é apropriado para picote de moendas, fabricas de cimento, '
mineracdes, pedreiras, siderurgicas e bordas de desgaste.
C 5 Eletrodo especial para a soldagem de revestimentos duros altamente resistentes ao / ggg 1;8 : igg
KST EH CR 64 8555 E10 UM 65 GR Cr 22,5 65 HRC 160 desgaste, devido a presenca de carbonetos de Cr e Nb. Desenvolvido especialmente para o 4’00 160 — 200
Nb 6 setor sucro-alcooleiro no revestimento de martelos, facas, bagaceiras e exaustores. —> 5’00 220 - 310
c 5 Eletrodo revestido de alto rendimento que deposita uma liga de altissima resisténcia ao
Cr 2 v 1 desgaste devido a presenca de formadores de carbonetos especiais (Mo, Nb, V, W). 395 100 — 150
KST EH CR 65 8555 E10 UM 65 GRZ Mo 8 W 5 63 -65 HRC 240 Utilizado principalmente em pecas para maquinas de terraplenagem, industrias sucro- / 4’00 140 — 200
Nb 8 alcooleiras, de cimento, ceramica e britadores de sinter nas siderdrgicas. A resisténcia a — ’
abrasédo é garantida em temperaturas de trabalho até 600°C.
Eletrodo revestido de elevada resisténcia a abrasdo mesmo exposto a elevadas
c 6 temperaturas. Indicado para o revestimento / reparo de cacambas, dentes de escavadeiras, 395 100 — 150
KST EH CR 70 8555 E10 UM 65 GRZ Cr 23 66 -68 HRC 160 que,bra_dores de smter,_ calhas de allmentagao,d_e alto _fo_rpo,_ roscas transportadoras, na / 4,00 160 — 200
B 5 industria sucro-alcooleira onde requer a maxima eficiéncia contra desgaste, como — 500 220 - 310
bagaceiras, exaustores, etc. Recomenda-se no maximo a aplicacdo de duas camadas, ’
guando necessario utilizar almofada como KST 4370 Fe ou KST CRONI 29/9 Fe.
c 5 Eletrodo revestido desenvolvido para depositar, em forma de spray, uma liga de carbonetos —> 3,25 120 - 140
KST A 1000 DESENVOLVIMENTO ESPECIAL Cr 30 62 HRC - de Cr resistente ao desgaste por abrasdo. Indicado especialmente para chapiscar rolos de X 4,00 140 - 180
moenda na industria sucro-alcooleira, propiciando melhor arrasto do bagago. 5,00 180 - 240
Rm 700 N/mm? Eletrodo especial que deposita uma liga conhecida como HASTELLOY C que resiste a
C 0,06 Rpo2 400 N/mm? corrosdo, tanto em meios oxidantes, como redutores. Indicado especialmente para o 2,50 60 — 100
KST KESTRALLOY CS SFA-5.11 ENiCrMo-5 Ni >56 Fe 55 As ' 10 % 170 revestimento em ferramentas para trabalho a quente, tais como, matrizes de corte, bigornas / 3,25 20 - 140
8555 E23 UM 200 CKNTZ Cr 15,5 W 5 Dureza 200 HB em maquinas de forja, matrizes de forja, pungbes e rebarbadores a quente, etc. O 4,00 150 - 180
Mo 16 (400 HB ap6s solicitagio revestimento tem como caracteristica a excepcional tenacidade e endurecivel com impactos 5,00 190 — 240
plimpacto e agéo da temp) em elevadas temperaturas.
KST TERRADUR é um revestimento altamente resistente a abrasdo por conter em sua
KST TERRADURR matriz WC + W,C com uma micro-dureza de 2000 a 2800 HV,.. Indicado especialmente em
ST 8555 E21 UM 65 G . regides onde a abrasd@o € extrema, como bragos misturadores, coroas de brocas, moagem 3,25 90 -120
TERRADUR NU 8555 G 21 GF 65 G ?\zrgi:'ﬁlfcs)de tungstenio 65 HRC 100 e processamento de calcarios, argila, cimento, areia, carvdo, entre outros. KST / 4,00 110-170

KST TERRADUR
CROCANTE(F,M,G) **

8555 G 21 GF 65 G

TERRADUR NU e CROCANTE ( ** GRANULOMETRIA : "F" = Fina , "M" = Média e "G" =
Grossa ) séo aplicados pelo processo oxi-acetilénico e TERRADUR R pelo processo a arco
elétrico.

5,00 150 - 180
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Eletrodos para corte e chanfro

DENOMINAGAO

NORMA ASME / AW S

PROPRIEDADES E AREAS DE APLICAGOES

INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES

KESTRA NORMAS DIN Polaridade Pos Sold Emm (A)
—> _
- Eletrodo especial indicado para efetuar chanfros, corte e chavetas em materiais metalicos como ago-carbono, inoxidaveis, ferros fundidos e ndo ferrosos, como aluminio e / 3,25 160 -200
KST AUSNUT X - . s ~ 4,00 220 - 260
- cobre e suas ligas. Para se obter cortes perfeitos, emprega-se alta amperagem, posicionamento angular agudo e sem oscilagéo. 500 280 — 360
4,00 100 — 140
. —> 5,00 140 - 160
KST GRAFITE ] Eletrodo especial cobreado de carvéo-grafite que opera em ligagédo com o ar comprimido (presséo 6-7 kg/cm?). Indicado para chanfrar e cortar metais de todas as espécies. / 6,00 180 - 280
8,00 280 — 330
10,00 400 — 500
Arames e Varetas para Processos TIG, MIG/MAG e Arco Submerso
MAG (S) ARCO
DENOMINAGAO NORMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS p - v NS e | easmisto | co. | wmic | susm
KESTRA NoRrmAs DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES mm ,ﬂg’% Snl}.ig o e © ®
>480 N/mm? 1,20
Rm >400 N/mm? 5 i 1,60
KST SIG70S 3 C 0,1 Arame e vareta cobreado para a soldagem com protecédo gasosa de aco-carbono e baixa )
SFA-5.18 ER70S-3 . Rpo: 522 % . X ‘ ° I e 540
8559 SG1 / WSG1 Si 0,6 Ae . liga. Apropriado para soldagem da raiz em agos de construcao com limite de resisténcia ) N N N N N
Mn 1.2 A >27J (-18°C) até 580 N/mm2e temperaturas de trabalho até -50 °C. 3,20
RM >480 N/mm? R ] 1,20
SFEA-5.18 ER70S-6 C 0,1 R >400 N/mm?2 Arame e vareta cobreado para a soldagem com protecédo gasosa de aco-carbono e baixa 1,60
KST SIG70S 6 8559 SGZ CY 46 43 Si 0,9 Ap”‘z >22 %% liga, para temperaturas de trabalho de —50 a +450°C, especialmente indicado para a 2,40 N N N N N
Mn 1,6 AVS >27 J (-29°C) soldagem de chapas e agos estruturais, como ASTM A36, A285-C, A515-55 e A516-70. 3,20
2 1,00
(S:i 828 Em ii?g m;mmz Arame e Vareta ligada ao niquel, cobreada, indicada principalmente para a soldagem de 1,20
KST S/G 3 Ni SFA-5.28 ER80S-Ni2 Mn 11 Ap”‘z S24 % acos de construgdo TTSt 35, TTSt 45 (N+V), acos ligados ao niquel para baixa 1,60 N N N N N
Ni e Af/ w7 JO(—62°C) temperatura (-80 °C). 2,40
) 3,20
SFA-5.28 ER80S-D2 c 01 Mn 1,85 Rm >550 N/mm? Arame e vareta cobreada para a soldagem de ASTM A335 Gr. P1, acos de construgao 1,20
KST SIG Mo i Mo 05 2 - s : 1,60
8575 SG Mo Si 0.6 o . Rpo: >470 N/mm sem liga, agos para vasos de pressdo e agos com 0,5% de Mo até 510 N/mmzde :
C 0,1 Mn 1,2 As >20 % resisténcia a tracdo. Deposito de solda resistente ao fissuramento e a fadiga. Indicado 2,40 n n n n n
KST S/GMoM SFA-5.28 ER80S-G Si 0,6 Mo 0,5 Av >50J para temperaturas de operagéo de -45 até 550°C. 3.20
c 01 Rm >480 N/mm? Arame e vareta para a soldagem de agos de construcéo resistentes a intempéries, como 1,20
i . ! ' Ni 0,45 Rpo.» >390 N/mm? CORTEN, PATINAX, SAC-50, etc., de composicdo quimica similar resistentes aos 1,60
KST  S/GCORTEN SFA-5.28 ER80S-G f/lln 2?2 Cu 0,50 As >25 % agentes corrosivos da atmosfera. O depésito de solda apresenta-se com elevadas 2,40 n n n n n
' Av >130-160 J propriedades mecanicas e resisténcia ao fissuramento. 3,20
Rm >550 N/mm? . . ) : 1,20
C 0,1 Arame e vareta cobreado para a construgdo de vasos de pressao, caldeiras, etc. Indicado
KST S/G 5 CROMO SFA-5.28 ER80S-B2 s 05 Cr 13 Rpoz >470 Nimm?* para tem;eraturas do trabalho até 570°C:  AGTM A103 or. b7 aags or pit Atz or | 2% | alnlnlnln
8575 SG CrMo 1 M 06 Mo 05 As >19 % P12 : - Bl : ) : 2,40
Y TT 620°C/1h resf. forno até 316°C/ar 3.20
Rm >600 N/mm? 1,00
SFA-5.28 ER90S-B3 C 0,06 cr 25 Rpo. >470 N/mm? Arame e vareta cobreado para a soldagem de caldeiras, vasos de pressao, tubos, etc. 1,20
KST S/G 2 CROMO SFA-5.28 ER90S-G Si 0,7 ’ As >22 % Empregado principalmente na industria petroquimica em temperaturas de trabalho até 1,60 N N N N
Mo 1
8575 SG CrMo 2 Mn 1,1 1A‘|\'l >48 ] 600°C: ASTM A335 Gr. P22, GS-18 CrMo 9 10, 10 CrMo 9 10. 538
690°C/1h ’
1,20
SFA-5.28 ER80S-B6 C. 0,06 Cr 55 Rm >420 N/mm?2(>550) Arame e Vareta cobreada para a soldagem de acos submetidos a elevadas temperaturas 1,60
KST SIG 7373 si 04 P g ¢ P
8575 SG CrMo 5 : Mo 06 (Rpo: >470 N/mm?) (até 600 °C): ASTM A213, A217 Gr. C5, A335 Gr. P5. 2,40 ninj|pn|n
Mn 04 As >20 % (>17) 3,20
c 0.1 Mo 10 TT 840°C/2h resf forno até 595°C/ar Vareta cobreada para soldagem de revestimento e unido de agos de alta resisténcia
SFA5.28 ER80S-B8 Si 0,5 Ni 0,3 . ) N P . . s K X 2,40
KST G 9 CROMO 8575 SG CrMo 9 Mn 05 cu 0.10 (TT 740°C/1h resf forno até 595°C/ar) mecanica, em especial tubos de caldeiras na indlstria petrolifera, submetidos a 320 N
Cr 9’0 ' temperaturas de até 600°C: ASTM A335-P9, X 9/X 12 CrMo 91. '
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Arames e Varetas para Processos TIG, MIG/MAG e Arco Submerso

MAG (S) ARCO
DENOMINAGAO NORMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS i . Y T A
KESTRA NormAs DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES mm ,&S& S?:% ;:S MISIAZ o Ag(); S?:)M
C 0,1 Mo 1,0 Rm >620 N/mm?
KST G 9 CROMO V SFA-5.28 ER90S-B9 Si 0,2 Ni 0,8 Rpo2 >410 N/mm? Vareta para soldagem de revestimento e unido de acos de elevada resisténcia mecanica, 2,40
8575 SG-X 10 CrMoVNb 9 1 Mn 0,5 Nb 0,05 As >16 % submetidos a temperaturas de até 600°C: T91, P91 3,20 n
Cr 9,0 \Y 0,2 TT 760°C/2h
Arames e varetas para a soldagem de agos de composi¢cao quimica similar, bem como
C <0,12 para a aplicacdo de revestimento sobre acos C e baixa liga para resistir a corrosao, 160
Cr 12,5 Rm >450 N/mm? erosdo ou abrasd@o. Indicado para o revestimento das superficies de contato de valvulas 2’00
KST S/G/A 4009 A5.9 SFA-5.9 ER 410 Ni <0,6 As >20% para gas, agua e vapor para temperaturas de trabalho até 450°C. Esta liga com 12% de 2’40 N N N N N
Si <0,5 T 700-750°C/1 h Cr endurece ao ar e, portanto, S0 necessarios um preaquecimento e um tratamento 3’20
Mn  <0,6 térmico pos-soldagem para se obter a ductilidade adequada do metal de solda. '
Temperatura de preaquecimento e interpasses: 200 — 300°C.
c 01 cr 21 Especial para a soldagem de agos de soldabilidade restrita, como acos baixa liga e sem 1,20
-5. } ) m > mm iga (beneficiaveis), acos resistentes ao calor, agos inoxidaveis, dissimilares, aco com ,
KST S/G 4370 SFA-5.9 ER307 Si 0’5 Ni 9 R 590 N/mm? liga (beneficiaveis), ag i | ¢os inoxidaveis, dissimil o 1,60
8556 SG X15 CrNiMn 18 8 Mn 4’ Mo 1 As >30 % 14% Mn. Depésito de solda resistente a corrosédo, abrasdo e formagdo de carepa até 2,40 n n n n
850°C. 3,20
c <008 Indicado para a soldagem de acos inoxidaveis austeniticos tipo 18/8. Ex.: AISI 304 e acos 1,20
-5. } r m > mm inoxidaveis ferriticos tipo 6 Cr. Soldagem de uni&o e revestimento de equipamentos ,
KST SIG/A 4302 SFA-5.9 ER308 Si 05’ C 21 R 550 N/mm? inoxidaveis ferriti ipo 13% Cr. Soldagem d ia i de equip 1,60
8556 SG X5 CrNi 19 9 Mn 118 Ni 10 As >35 % utilizados na industria téxtil, papel e celulose, tintas, etc. Resistente a formacdo de 2,40 n n n n n
’ carepa até 800°C. 3,20
c <003 Arames e varetas de baixo teor de C para a soldagem principalmente de acos inoxidaveis
-5. . r m >| mm austeniticos tipo CrNi . Ex: e e acos inoxidaveis ferriticos tipo o Cr,
KST SIG/A 4316 SFA-5.9 ER308L Si 05’ C 21 R 520 N/mm? fti ipo CrNi 18/8. Ex.: AISI 304 e 304L e agos inoxidaveis ferriti ipo 13% C
8556 SG X2 CrNi 19 9 Mn 118 Ni 10 As >35 % resistentes a corrosao quimica. Resiste a corrosédo intercristalina até 350°C. 1,20
' 1,60
Arames e varetas de médio teor de C para a soldagem de acos inoxidaveis tipo AISI 2,40 n n n n n
C 0,04 - 0,06 cr 21 Rm >550 N/mm? 304H. O teor mais elevado de C proporciona maior resisténcia em temperaturas 3,20
KST  SIGIA 4948 SFA-5.9 ER308 H Si 0,5 Ni 10 As >35 % elevadas.
Mn 18
c <012 Acos inoxidaveis refratarios como AlSI 305, 309, ASTM-A 297 HF. 1,20
-5. i , m > mm ndicado para a soldagem de agos forjados, fundidos e laminados de composigao similar, ,
KST SIG/A 4829 SFA-5.9 ER309 or 24’ Si 0,5 R 550 N/mm? Indicado p Idagem de acos forjados, fundid laminados d posigéao simil 1,60
8556 SG X12 CrNi 24 12 Ni 125 Mn 1,8 As >30 % bem como, acos ferriticos refratariosao Cr-Si-Al. Resisténcia a formagédo de carepa até 2,40 n n n n n
' 1000°C 3,20
Arame e vareta com depdsito de solda com alto teor de ferrita (FN@6), proporcionando 1.20
SFA-5.9 ER309L C <0,03 Si 05 RM =520 N/mm? elevada tenacidade e resisténcia ao fissuramento na soldagem de dissimilares, indicado 1160
KST S/G/A 4829 L 8556 S'G X2 CrNi 24 12 Cr 24 Mn 118 A >30 % também para a soldagem de agos inoxidaveis ligados ao Cr, acos de soldabilidade 2’40 N g} g} g} g}
Ni 12,5 ' s restrita, almofada para revestimento duro e camada intermediaria para soldagem tipo 3’20
“clad”. Resisténcia a corrosdo até 400°C. '
- e 1,20
: C 0,12 ) 2 Vareta e arame para a soldagem de acos refratarios de composicao similar ligados ao Cr- '
KST SIGIA 4842 e R 9520 cr 26 VDS A 2550 Nmm™ | Ni'e Cr-Ni-Si como AISI 310, 314, 305, ASTM A297 HF e HJ, resistente a formaggo de | 2% | n | n | n | n n
Ni 21 ' s carepa até 1200°C e resisténcia ao impacto em temperaturas de até -196°C. 3’20
) x . . = 1,20
: C <0,08 Mo 25 2 Indicado para a soldagem de unido e revestimento de pecas sujeitas a elevada corroséo '
KST S/IG/A 4402 gg&%&iisé?NiMo 1911 Si 0,5 Cr 19 Em igé%/N/mm quimica. Agos inoxidaveis austeniticos tipo CrNiMo 18/8/3 como AISI 316. Resistente a ;28 N N N N N
Mn 8 Ni 12 s 0 corrosdo intercristalina até 300°C. 3’20
’ e 1,20
: C <0,03 Cr 19 ) Vareta e arame de baixo teor de C para a soldagem de agos de composi¢do similar, '
KST S/IG/A 4430 SFA-5.9 ER316L. Si 0,5 Ni 12,5 Rm >490 N/mm resistentes a elevada corrosdo quimica. Agos inoxidaveis austeniticos baixo C tipo Cr-Ni- 160 N N N N N
8556 SG X2 CrNiMo 19 12 A >30 % 2,40
Mn 1,8 Mo 2,5 5 0 Mo 18/8/3 como AISI 316L. Resistente a corrosao intercristalina até 400°C. 3’20
¢ <008 Ni 12,5 Indicado para a soldagem de acos de composicdo similar, assim como, inoxidaveis 120
" : ) 2 ) )
KST S/IG/A 4576 SFA-5.9 ER318 . Si 05 Mo 2,5 Rm >550 N/mm ferriticos com 13% de Cr. Agos inoxidaveis austeniticos tipo Cr-Ni-Mo 18/8/3 160 N N N N N
8556 SG X5 CrNiMoNb 1912 | Mn 1,8 A >25 % 2,40
Cr 1’9 Nb <1 5 0 estabilizados, como AISI 316 Cb, 316 Ti. Resistente a corrosao intercristalina até 400°C. 3’20
. R 1,20
: C <0,08 Cr 20 2 Arames e varetas estabilizados ao Nb para a soldagem de agos inoxidaveis ligados ao Cr '
KST S/G/A 4551 e R b 106 si 05 VTR A 2320 NImm™ | & Cr-Ni 18/8 establlizados: AISI 321 e 347 resistentes a corrosdo quimica. Resiste a | %0 | n | n | n | n n
Mn 1,8 Nb <1 5 0 corrosao intercristalina até 400°C. 3’20
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Arames e Varetas

ara Processos TIG, MIG/MAG e Arco Submerso

MAG (S) ARCO
DENOMINAGAO NORMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS p = /£ ne ARG GAS MISTO co. MIG | SuBM
KESTRA NormaAs DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES mm e ol ® | ®»
c <01 Ni ~67 Arame e vareta especial para a soldagem das ligas de niquel similares, agos 1,20
SFA-5.14 ERNICr-3 ' Rm >550 N/mm? inoxidaveis austeniticos resistentes a corrosdo, agos refratarios, agos de baixa liga, 1,60
KST S/G NICRO A Mn 3 Cr 20
1736 SG NiCr 20 Nb Fe <3 Nb 55 As >35 % assim como agos tenazes a frio, unibes de acos dissimilares. Indicado para 2,40 n n
’ temperaturas de trabalho de -196 a 1200 °C. 3,20
c <007 Si <06 Este metal de adi¢do é usado principalmente para soldar metais-base de composicéo
Cr 20’ p <0’03 RM similar para aplicacdes onde se requer resisténcia a corrosdo severa envolvendo uma 1,20
KST S/G 4660 A5.9 SFA-5.9 ER320 Ni 34 s <0’03 A >550 N/mm? ampla gama de produtos quimicos, incluindo &cidos sulfirico e sulfuroso e seus sais. 1,60
' ’ Mo 25 cu 35’ s >30 % A adicao de Nb proporciona resisténcia a corrosao intergranular. Pode ser usado para 2,40 n n
Mn <’2 5 Nb 8;<C—1 0 soldar tanto ligas fundidas, como forjadas de composicéo similar, sem necessidade de 3,20
’ ’ tratamento térmico pés-soldagem.
Este metal de adi¢do é usado principalmente para soldar metais-base de composi¢éo
similar, para aplicagfes onde se requer resisténcia a corrosao severa envolvendo uma
ampla gama de produtos quimicos, incluindo &cidos sulfdrico e sulfuroso e seus sais.
C <0,025 Si <0,6 A adicao de Nb proporciona resisténcia a corrosao intergranular. Pode ser usado para 120
Cr 20 P <0,015 RM 5520 N/mm? soldar tanto ligas fundidas, como foriadas de composicao similar, sem necessidade de 1160
KST S/G 4660 LR A5.9 SFA-5.9 ER320 LR Ni 34 S <0,02 A >35 % tratamento térmico pos-soldagem. E idéntico ao 4660 (ER320), com a vantagem de 2’40 N N
Mo 2,5 Cu 3,5 5 conter baixo teor de elementos residuais (LR = Low Residuals). Os elementos C, Si, P 3’20
Mn 2,5 Nb 8xC-0,4 e S sdo especificados com teores mais baixos, e os elementos Mn e Nb séo ’
controlados com faixas mais estreitas. Estas modificagdes reduzem a tendéncia a
fissuracédo a quente do metal de solda, freqlientemente encontrada nos metais de solda
totalmente austeniticos, ao mesmo tempo que mantém a resisténcia a corroséo.
Arames e varetas que depositam um metal de solda de aco inoxidavel “duplex’ de
C 0,02 Ni 85 RM 800 N/mm? microestrutura austenitico-ferritica ligado ao Cr-Ni-Mo-N, para temperaturas de 1,2
KST S/GIA 4462 SEA-5.9 ER2209 Si 0,6 Mo 3’0 R 650 N/mm? operacao até 280°C. O deposito de solda apresenta excelente resisténcia a corrosao 1,6
' Mn 1,2 N 0’15 Ap”‘ 25 04 localizada (pitting) em meios contendo cloretos. Para soldagem MIG, TIG e arco 2,4 n n n
Cr 22,5 ' s submerso de agos inoxidaveis “duplex” de composi¢édo quimica similar, assim como na 3,2
soldagem desses acos com agos-carbono e baixa liga.
Arames e varetas que depositam um metal de solda de aco inoxidavel de
C 0,02 Ni 55 microestrutura “super-duplex” consistindo de uma matriz austenitico-ferritica ligado ao 1,2
ST Si 0,6 Mo 3,4 Rm 760 N/mm? Cr-Ni-Mo-N, com elevada resisténcia mecéanica e excelente resisténcia ao ataque 1,6
SIG/A 4517 SFA-5.4 ER2553 Mn 0,8 Cu 2,0 As 15 % corrosivo localizado (pitting) e a corros@o-sob-tenséo. Para soldagem MIG, TIG e arco 2,4 n n
Cr 25,5 N 0,2 submerso de agos inoxidaveis de composicao quimica similar, nas industrias quimicas 3,2
e petroguimicas, bem como em industrias de papel e celulose
c 0.04 Mo 15 Arames e varetas para soldagem TIG e MIG de ligas de alto teor niquel e acos ligados 12
Ni 76 Mn 2’9 RM 552 N/mm? ao Ni. Revestimento anti-corrosivo de agos inoxidaveis austeniticos e ferriticos. O 116
KST S/G/A NICROFE-6 SFA-5.14 ER NiCrFe-6 Cr 15 Nb 118 A 30 % metal de solda apresenta alta resisténcia mecanica e elevada resisténcia & corroséo 2’4
Fe 9 Si 0’3 s em temperaturas desde a regido criogénica até acima de 980°C. Soldagem de ligas 3’2 n n n
' dissimilares. '
C 0,05 Fe <5 Arames e varetas para a soldagem TIG e MIG de ligas de Ni, acos inoxidaveis contendo 1,20
. Ni >58 Rm 760 N/mm? molibdénio e dissimilares. O metal de solda possui alta resisténcia mecanica, em uma 1,60
KSTS/G/A NICROMO 3k 112 SFA-5.14 ER NiCrMo-3 Cr 21,5 NS ;065 As 30 % ampla faixa de temperaturas e tem uma elevada resisténcia ao ataque corrosivo 2,40 n n n n
Mo 9 ' localizado (pitting). 3,2
Vareta de liga de cobalto com elevada resisténcia a friccdo, oxidacao e erosédo. Essa
c 25 liga também tem como caracteristica, elevada dureza em temperatura aquecida ao
KST KESTRALLIT 1 SEA-5.21 RCOCH-C Co 5’2 53 - 55 HRC rubro, readquirindo a dureza inicial apds o resfriamento (total resisténcia ao 240
8555 ('320 GO 55 CTZ or 30 Dureza 600 °C @45 HRC revenimento). Indicado principalmente em regides onde ha excessivo desgaste por 3’20 N
W 15 atrito metal/metal, como sede e hastes de véalwulas, guias de arames, roscas 4’00
transportadoras, mancais, buchas, ferramentas de cortes, etc, nas indUstrias quimicas ’
e petroguimicas.
C 1,1 Vareta de liga de cobalto para um revestimento tenaz e de alta resisténcia, 2,40
KST KESTRALLIT 6 gg%%zzt%%ogé éTZ Co 65 W 5 Dureza (CSQ(D;OO%R(;?,:G?, HRC principalmente em pecas que devem suportar alto impacto e abrasdo em elevadas 3,20 N
Cr 28 temperaturas. Insensivel em diversos meios corrosivos. 4,00
c 13 Esta vareta de liga de cobalto, com relagéo a tenacidade e dureza, situa-se entre a liga 240
ST SFA-5.21 RCoCr-B : @47 HRC N° 1 e a liga N° 6. Em comparacé&o a liga N° 6, maior resisténcia a abrasédo e a liga N° '
KESTRALLIT 12 8555 G20 GO 50 CTZ g? gg w 10 Dureza 600 °C @42 HRC 1, maior resisténcia ao impacto e choque térmico. Esta liga é indicada principalmente 258 n

para pecas sujeitas a abrasdo, combinadas com corroséo.
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Arames e Varetas para Processos TIG, MIG/MAG e Arco Submerso

MAG (S) ARCO
DENOMINAGAO NORMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS p - v NS e | chsmisto | co. | mic | susm
KESTRA NoRrmAs DIN DEPOSITADO (%) DEPOSITO DE SOLDA PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES mm ,ﬂg’é Snl}.ia o e © ®
>480 N/mm?2
Ni 65,5 Si <1,25 Em >300 N/mm? Arame e varetas para soldagem GMAW e GTAW das ligas de NiCu tipo ASTM B127, 22
KST S/G NICU R SFA-5.14 ERNICu-7 C <0,15 Ti 2,25 Ap”‘z >30% B163, B164 e B165. O metal depositado tem boa resisténcia mecéanica e resiste a 116
SG-NiCu30MnTi Mn <4,0 Al <1,25 5 150J/20°C corrosdo em diversos meios, incluindo dgua do mar, sais e &cidos redutores, para 2’4 n n
Fe <2,5 Cu Resto AV 110J/-196°C temperaturas de trabalho de —196° C a + 425°C 3’2
2
RM igég m;mmz Arame e varetas para soldagem GMAW e GTAW de pecas forjadas e fundidas de niquel 0.8
. Ni >93,0 Si <0,75 comercialmente puro tipo ASTM B160, B161, B162 e B163. O metal de solda tem boa ’
SFA-5.14 ERNi-1 ) Rpo. >20% A s = ) P - A 1,2
. i C <0,15 Ti 2,75 resisténcia a corrosdo, particularmente em alcalis. Utilizado também para soldagem de
KST S/G Ni R SG-NiTi4 As 240J/ +20°C . A ; . ; 1,6 n n
Mn <1,0 Al <1,5 2403/ -196°C niquel puro com agos inoxidaveis e aco carbono, e com ligas de alto teor de niquel tipo 5
Fe <1,0 Cu <0,25 AV NiCrFe e NiCrMo e ligas de CuNi e NiCu, para temperaturas de trabalho de de —196° C a 3’2
+ 450°C. '
c 0.45 Varetas e arames para a soldagem com prote¢do gasosa. Indicado para o revestimento 120
Si 3’0 de pecas sujeitas ao desgaste pela abrasdo como roscas transportadoras, matrizes para 1160
KST S/G 60 M/WSG 6 GZ 60 ST Mn 0’4 Dureza 58 HRC a industria  ceramica, equipamentos de terraplenagem, rebarbadores, estampos, 2’40 N N N N
Cr 9’0 puncdes, etc. Apresenta ainda como caracteristica 6tima resisténcia a solicitacao 3’20
' mecanica. '
Arames e varetas para soldagem das ligas cobre-niquel com 10 a 30% Ni, ligas de Cu-Ni- 120
Ni 30 RM 200 N/mmz Zn, soldagem de revestimento de acos-carbono e baixa liga e ferro fundido A adicédo de 1160
KST S/G CU NI SFA-5.7 ER Cu Ni Mn 1 niquel aumenta a resisténcia mecanica do metal de solda e melhora a resisténcia a ’ N N
Dureza 100 HB = B . - - 2,40
Cu resto corrosdo, particularmente contra a agua do mar. O arco deve ser mantido o mais curto 320
possivel para garantir uma adequada protecé@o gasosa, minimizando assim a porosidade. '
Cobre, Aluminio e suas ligas
DENOMINAGAO NoRrRMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS DEPOSITO PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NORMAS DIN DEPOSITADO (%) DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm A TIG (6) MIG (S)
SFA-5.3 E1100 2
KST Al 99,8 1732 EL Al 99,8 Al >99 Rm 80 N/mmz Liga especial de aluminio para a soldagem de aluminio puro Al 99.8, E Al, Al 99.5. / 2,50 70 2,00 1,20
Rpo. 30 N/mm ima d d o - 3,25 90 2,40
KST G/S Al 99,5 f%—\ZSS(lBOI_I\EIF;élSOO Cu 0,05 As 30 % Pecas acima de 15 mm de espessura preaquecer a 150 - 250°C. = — 4,00 120 320 1,60
R 110 N/mm? P ldagem de ligas de alumini 3 ésio. Ligas de alumini 2504 701 2,00
KST Al Mn 1732 EL Al Mn 1 M 03 M 12 m mm ara a soldagem de ligas de aluminio manganés e magnésio. Ligas de aluminio com 305 90 240 120
g ) n ) 2 4 ) ; )
; Rpo. 40 N/mm até 3% Mg, AIMn, AIMnMg, AlMg3. Pecas acima de 15 mm de espessura, preaquecer T/
KST G/S Al Mn 1732 SG AIMn 1 Si 0.4 Al resto Ac 20 % 2 150 - 250°C 4,00 120 3,20 1,60
. —> 5,00 140 4,00
) Rm 200 N/mm? ) ] ) . iy 2,40
KST G/S Al Mg 3,5 SFEA-5.10 ER5654 Ti 1 Mg 35 Rpo: 80 N/mm? L|g_a especial de /-}I—_Mg—Cr—T_| para a soldagem de ligas similares como 5254 e 5(0352 } } } 320 1,20
Cr 2 Al resto A 20 % resistentes ao perdxido de hidrogénio em temperaturas de trabalho inferiores a 66°C. 400 1,60
5 ’
2 2,00
KST G/S Al Mg 5 SFA-5.10 ER5356 mn g*l Ti ol Em igg wmmz Liga especial de Al-Mg como AlMg3, AIMg5 para temperaturas de trabalho de —196 _ _ _ 2,40 1,20
g 1732 SG Al Mg 5 9 Al resto Po2 a +150°C. Pecas acima de 15 mm de espessura, preaquecer a 150°C. 3,20 1,60
Cr 0,1 As 25 % 2,00
. SFA-5.3 E4043 2 2,50 60 2,00
KST Al Si 5 1732 ELAISi 5 Si 5 Em (lngN';lr;nr]nT Liga de AI-Si similares assim como ligas de aluminio dissimilares. Em paredes 3,25 80 2,40 1,20
KST G/SAISi 5 SFA-5.10 ER4043 Al resto Ap”‘z 20 % espessas recomenda-se preaquecimento de 150 — 250°C na regi&o do chanfro. T/ 4,00 110 3,20 1,60
1732 SG AISi 5 s > 5,00 130 4,00
. ! 2 2,50 60 2,00
KST Al Si 12 éfisEll_oAlEglzt%)% Si 12 Em égON';lr;TnT Liga especial de Al-Si para soldagem de ligas de aluminio fundido com até 12% Si T/ 3,25 80 2,40 1,20
KST G/S Al Si 12 1732 SG Al Al resto ASD‘Z 5 como G-AlISi 10 Mg, G-AISi12. Pegas espessas, preaquecer a 150 — 250 °C. > ;188 iég igg 1,60
Eletrodo béasico para a soldagem de revestimento sobre ago, aco fundido, bronze
SFA-5.13 ECUAI-E Al 14 o ) I o - ~ —p 3,25 90
KST ALBRO 300 8555 E 31 UM 300 CN cu resto Dureza 300 HB alum'|n_|o, cobre e suas I|ga§, em re~g|oe§ s_u;eltas a ~alta abrasdo c/ compresséo. % 4,00 130
Depdsito de solda resistente a corroséo guimica e eroséo.
SFA-5.6 ECUAI-A2 Rm 520 N/mm? ) ) - x - 1,60
KST ALBRO SFEA-5.7 ERCUAL-A2 Al 9 Rpo: 230 N/mm? Liga especial dg cobre alurr_nmo para a soldagem de uniéo de bronze aIL_1m|n|o e _ 5 3,25 90 540 120
" cobre e suas ligas. Revestimentos de acgos, acos fundidos e ferro fundido para 4,00 130 ' '
KST S/G ALBRO L1733 EL CuAl 9 Cu resto As 25% resisténcia & corroséo, abraséo e eroséo e a a¢éo da agua do mar K 5,00 170 3,20 1.60
1733 SG Cu Al 8 Dureza 150 HB ' & 9 ) ' 4,00
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Cobre, Aluminio e suas ligas

DENOMINAGAO NoRrRMA ASME / AWS ANALISE MEDIA DO METAL PROPRIEDADES MECANICAS DEPOSITO PROPRIEDADES E AREAS DE APLICACOES INSTRUCOES PARA SOLDAGEM E DIMENSOES
KESTRA NORMAS DIN DEPOSITADO (%) DE SOLDA Polaridade Pos Sold Emm ) TIG (6) MIG (S)
2
SEA-5.6 ECUAI-B Al 12 Em ggg wmmz Eletrodo béasico para a soldagem de revestimento sobre ago, aco fundido, bronze —p 3,25 90
KST ALBRO 200 8555 E 31 UM 200 CN cu resto Ap”‘z 8 % aluminio, cobre e suas ligas sujeitas a abras@o, compresséo, etc. Depdsito de solda - / 4,00 130 - -
Dijreza 208 HB resistente a corros@o quimica e erosao. 5,00 170
Al 7 Rm 650 N/mm? Depésito de solda de altissima resisténcia a corrosdo, desgaste por friccdo e ao
ST SFA-5.6 ECuMNNIAI Ni 2,5 Rpo. 400 N/mm? calor (até 300°C). Ligas de cobre aluminio com niquel e manganés. Revestimentos — | 325 90
ALBROMn S 1733 EL Cu Mn 14 Al :\:/IL:] rlelsto Fe 2 As 15 % com elevada resisténcia a corrosdo em acos sem e baixa liga e ferro fundido. r'd 4,00 130
Dureza 200-300 HB Indicado principalmente na industria quimica, petroquimica, naval, siderdrgica, etc.
Polaridade Pos Sold Amm A) TIG (G) MIG (S)
Rm 300 N/mm? Ligas de Cu-Sn para a soldagem de unido de cobre e suas ligas, bronze com 6-8%
KST ZIBRO 6 SFA-5.6 ECuSn-C Sn 7 Rpo2 180 N/mm?2 Sn, latdo (Cu-Zn), liga de Cu-Sn-Zn-Pb. Revestimento de ferro fundido. Depésito de —> 3,25 110 : :
1733 ELCu Sn7 Cu resto As 25% solda de o6tima resisténcia ao desgaste por friccdo e a corrosdo. Aplicado em / 4,00 150
Dureza 120 HB mancais, eixos, valvulas, rotores de bombas, carcacas de bombas, etc.
KST KUPFER R 2:2223 E(Figu Mn 2 Rm 250 N/mm? Liga especial para soldagem de Cu puro, cobres soldaveis como cobre desoxidado. E / 3,25 120 1,60 120
1733 E'L Cu Mn 2 Cu resto As 35% indispenséavel preaquecimento p/espessuras >5 mm, como regra geral, calcula-se N 4,00 160 2,40 1160
KST S/G KUPFER 1733 5G Cu Sn Sn 08 Dureza 50 HB p/cada 1 mm 100 °C, limitado a 600°C 5,00 200 3,20 :
Varetas Para Brasagem
ANALISE MEDIA DO METAL R ~
DENOMINAGAO KESTRA NORMA ADS”':IAE/AWS DEPOSITADO PRO,PR'EDADES MECANICAS PROPRIEDADES E AREAS DE APLICAGOES D'MZNSOES
ORMAS (%) DEPOSITO DE SOLDA mm
KST SILFOSCOPER P5 SFA-5.8 BCuP-3 Ag 55 cu resto gfnm(g.njrés)alho ;51,8 N(/:mmz Vareta de cobre, fosforo e prata, para brasagem de cobre, latdo e bronze estanho, indicado especialmente nas instalagdes hidraulicas, 2,00
8513 L Ag 5P P 6 Densidade 8,2 glcm’ tubulacdes, na industria de refrigeragéo, mecanica de precisao, etc. Regulagem da chama: neutra. 3,20
KST SILFOSCOPER P15 SFA-5.8 BCuP-5 Ag 15 cu resto gfnm(g.njrés)alho ;51,8 N(/:mmz Vareta de cobre, fosforo e prata, para brasagem de cobre, latdo e bronze estanho, indicado especialmente em instalagfes sujeitas a 2,00
8513 L Ag 15P P 5 Densidade 8,4 glcm’ vibragao e variagéo térmica. Regulagem da chama: neutra. 3,20
KST P 30 SFA-5.8 BAg-2a /é\g 22 cd 21 gfnm(g.njrés)alho 228 N(/:mmz Vareta com elevado teor de prata e cadmio. Consumivel de vasta aplicacdo, como acos, ferro fundido, cobre e suas ligas, niquel e ggg
8513 L Ag 30 Cd : 3 suas ligas para as industrias eletro-mecanicas, 6ticas, refrigeracao, etc. Regulagem da chama : neutra até levemente redutora. '
Cu 28 Densidade 9,2 g/lcm 3,20
Ag 35 Temp. Trabalho 650 °C Vareta de prata com cadmio de vasta aplicagéo como agos, acos inoxidaveis, niquel e suas ligas, cobre e suas ligas, metal duro para 2,00
KST P 35 SFA-5.8 BAg-2 zn 21 cd 18 Rm (em Cu) 380 N/mm? | ‘areta dep om cadr asta aplicacao ¢ GOS, ag »Nig gas, gas, P 2,50
- 3 industria de material elétrico, mecanica de precisédo, etc. Regulagem da chama : levemente redutora.
Cu 26 Densidade 9,2 g/lcm 3,20
Ag 45 Temp. Trabalho 620°C Vareta de prata com cadmio de vasta aplicagdo, como acos diversos, cobre e suas ligas, niquel e suas ligas, para equipamentos 2,00
KST P 45 SFA-5.8 BAg-1 Zn 16 cd 24 Rm (em Cu) 420 N/imm? reta de prata vasta aplicacao, ¢ S0S, gas, niq gas, para equip 2,50
- 3 quimicos, oticos, instrumentos elétricos, etc. Regulagem da chama : levemente redutora.
Cu 15 Densidade 9,4 g/lcm 3,20
KST FOSCOPER P1 e SFEA-5.8 BCUP-1 P 5 gfnm(g.njrés)alho ;?18 N(/:mmz Liga de Cu-P e Cu-P banhado com prata (Super) de excelente capilaridade. Aplicado na industria elétrica, tubulacdo na indlstria de ggg
P1 SUPER Cu  resto Densidade 8,2 glcm’ refrigeracéo, instalacéo hidraulica, etc. Regulagem da chama : neutra 320
Temp. Trabalho 900 °C id dicad f fundid leavel. cob i
KST HARTLOT 1 SFA-5.8 RBCUZN-A Sn 0,6 Rm 380 N/mm? KST HARTL_OT 1 vareta nua e KST HARTL_OT 1F revestida. Indicada para agos, ferro fundido maleavel, cobre e suas ligas com ponto 2,00
8513 L Cu Zn 40 Cu 60 Dureza 110 HB de fusdo acima de 950 °C, niquel e suas ligas. para pecas de carrocerias, equipamentos agricolas, escapamentos, luvas de canos, 2,50
KST HARTLOT 1F Zn resto Densidade 8,4 glcm’ tubos galvanizados, etc. Regulagem da chama : neutra. 3,25
Ni 10 Temp. Trabalho 900 °C 200
KST HARTLOT 2 SFA-5.8 RBCuzn-D cu 48 Rm 450 N/mm? | KST HARTLOT 2 vareta nua e KST HARTLOT 2F revestida. Vareta revestida indicada para agos, ferro fundido, niquel e suas ligas, 50
KST HARTLOT 2F 8513 L Cu Ni 10 Zn 42 7n resto Dureza 180 HB para pegas de carroceria, indUstria de moéveis, equipamentos agricolas, instalag6es hidraulicas, etc. Regulagem da chama : neutra. 3’25
Densidade 8,7 glem® '
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RECOMENDACOES DE SEGURANCA

Proteger a si mesmo e aos outros. Ler e entender essas informacdes.
Os FUMOS e GASES da solda podem ser perigosos a saude.
Os raios do arco elétrico podem afetar olhos e queimar a pele.

O choque elétrico pode ser risco de vida.

Ler atentamente e compreender as instru¢des de utilizacdo e seguranca e as FISPQ’s - Fichas de Informacgbes de Seguranca de Produtos Quimicos.
1. Manter a cabeca afastada dos fumos.
Usar ventilacdo adequada e exaustdo proxima ao arco, mantendo os fumos e gases afastados da zona de respiragéo e da area de trabalho.
Usar protecdo adequada para os olhos, ouvidos e corpo.

2
3
4. Nao tocar nos componentes elétricos carregados.
5

Adquirir o padrdo ANSI Z49.1 "Seguranca em soldagem e Corte". publicado pela American Welding Society, 550 N.W.Le Jeune Road, Miami, Florida 33216, USA.

VALIDADE DOS PRODUTOS

Cinco (05) anos a partir do més e ano indicados pelos quatro ultimos algarismos do nimero da corrida estampado na etiqueta de identificagdo, desde que obedecidas as condi¢des de

armazenamento.

ARMAZENAMENTO

Manter em local com temperatura 10°C acima da temperatura ambiente, com no minimo 20°C e méaximo 50% de umidade relativa do ar.

Siga corretamente as instrugfes e, em caso de dlvidas, consulte nosso Departamento Técnico, que estara sempre a disposicao para melhor atendé-lo.

KESTRA UNIVERSAL SOLDAS IND. COM. IMP. EXP. LTDA.

Estrada Municipal, 800 — Bairro Pedreira — Atibaia — SP CEP 12.952-000
Vendas: (11) 4416-6000 vendas@kestra.com.br

www.kestra.com.br
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