/’% merian FOX DCMS Kb

AWS A55 : EB018-B2 Eletrodo com revestimento basico, baixa liga,
tipo 1 % Cr - 2 Mo. Responde ao tratamento
térmico. Rendimento 115%.

Campo de Aplicacao

Eletrodo de baixa liga. tipo 1Y Cr - Y2 Mo, com revestimento baixo hidrogénio e pd de ferro. Indicado
para soldagens de alta responsabilidade em tubulagdes e construgdo de caldeiras, com temperaturas  de
servico até 570 °C. Destina-se também a soldagens de unido e revestimento em acos de baixa liga para
beneficiamento com resisténcia até 880 N/mm°, como também em acos liga para cementagio com um
teor de Cromo até 1.5%.

Caracteristicas de Soldagem

Boa soldabilidade em todas as posi¢cdes, exceto na vertical descendente. Facil remoc¢do da escoria. Alta
resisténcia a fissuracdo e de alta tenacidade. Rendimento 115%.

Analise Quimica do Metal Depositado (em %)

C Si Mn Cr Mo
0.07 04 0.8 1.1 0.5

Caracteristicas Mecéanicas do Metal Depositado

Limite de Escoamento Resisténcia a Tracdo Alongamento Tratamento Térmico para
N/mm-~ N/mm-~ %o Alivio de Tensoes
530 630 >23 680° C/2 h

Tipode Corrente: CC (+)

Regulagem da Maquina
Eletrodo @ mm 2,5 x 300 3,25 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450 6,0 x 450
Corrente A 80 - 110 100 - 140 130 - 180 180 - 220 200 = 250

Instrucoes para Soldagem

Manter o arco curto. As oscilagdes do eletrodo ndo devem ultrapassar a trés vezes o diametro da alma.
Armazenar os eletrodos em lugar seco. Os eletrodos imidos devem ser ressecados a 300 °C, durante uma
a trés horas.

Tratamento Térmico

Na soldagem de acos similares, o material de base deve ser preaquecido entre 250 a 300 °C conforme
a espessura. O tratamento posterior deve ser feito conforme o quadro de caracteristicas mecanicas acima.

IMPORTANTE:

As informag¢des contidas nesta separata nao devem ser consideradas como garantia ou
certificado pelo qual assumimos alguma responsabilidade legal. Sao oferecidas aos Clientes
para considerac¢do, investigacao e verificagdo. Estas informacoes podem ser alteradas sem aviso
prévio.
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