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EG 3055

REVESTIMENTO DE FLANGES DE MOENDA
MELHOR VEDACAO DA MOENDA

™~

VANTAGENS:

m Maior resisténcia ao desgaste por
abrasao, corrosao e pressao em
meio umido;

m Maior altura e largura do cordao
em uma Unica camada;

m Liga com estrutura mais
homogénea;

m Excelente soldabilidade;

m Menor nimero de trincas.




Descricao

0 EC 3055 é um eletrodo continuo tubular que deposita
uma liga especialmente desenvolvida para revestimentos
de protecao antidesgaste em flanges de moenda que sao
submetidas a pressao, compressao com impacto e
abrasdao moderados. Depoésito pode ser tratado
termicamente.

Caracteristicas Técnicas:
- Maior altura e largura em uma Unica camada;
- Elevada taxa de deposicao;
- Nao necessita de gas de protecao;
- Arco de facil controle;
- Excelente para grandes deposicoes;
- Facil remogao da escoria;
- Baixa diluicao;
- Depésitos com elevada dureza.

Aplicacoes:
Equipamentos e partes sujeitas a pressao com abrasao
e impacto moderados como Flanges de Camisas
de Moenda.
LA TR

Eutectic|GCastolin

pespe 1906 -
COM INOVACAO E SOLUCOES

Gaslnlin‘Euleclica Eutectic do Brasil Ltda

R. Arthur Barbarini, 959 - CEP 13347-436 - Tel.: 019 3113-2800 - Centro Empresarial de Indaiatuba - Indaiatuba - SP
« BELO HORIZONTE: 031 2191-4988 - FAX: 031 2191-4991 « SERTAOZINHO: 016 3521-2350 - FAX: 016 3521-2350
Internet: http://www.eutectic.com.br

Todos os direitos reservados conforme Convencgéo de Berna e Convengéo Universal de Direitos do AutorE proibida a reprodugao deste documento no todo ou em partes, por qualquer meio.

Dados Técnicos: (Tipicos)
- Dureza: 54-59 HRc

Metais de Base:
- Acos carbono, acos de baixa e alta liga, acos
inoxidaveis, aco manganés (12-14%).

Procedimento de Aplicacao:

Preparacao:

Eliminar completamente os depdsitos anteriores eou
material fatigado com o ChamferTrode 03 ou através de
processo de usinagem.

Pré-Aquecimento:

E em funco do teor de Carbono do aco e da espessura da
peca a ser recuperada ou fabricada. Para um carbono
equialente total recomendamos:

-Até 0,29% C- Nao é necessario o pré-aquecimento;
-De0,29a0,45% C - Pré-aquecimento de 100-200°C;
-De0,45a0,60% C - Pré-aquecimento de 200-350°C;

- Acos Manganés Hadfield 12 a 14% Mn - Nunda soldar
com temperaturas acima de 250°C.

Aplicacao:

Equipamento de solda:

Para EC 3055 2,4mm, pode-se utilizar o Processo MIG
(fonte com 400A @ 100%) PulsArc 6200 Max ou MigArc
6200 Max ou ainda em fonte de arco submerso com fluxo
neutro.

Almofada/Reconstrucao:
Caso seja necessario reconstruir a peca ou almofada,
recomendamos como base:

-Aco Carbono = EC3110/AN 3205;
-Aco Inoxidavel =. AN 690;

-Aco Manganés = AN 3205
Soldagem:

Manualmente: Realizar tecimento a fim de obter um
depdsito compacto e homogéneo.

Automatizado: No processo controlado automatica-
mente, necessita-se realizar o controle de velocidade e
temperatura para que haja dilui¢ao uniforme

Parametros de Soldagem : CC(+).

TENSAO (V)
22-32

DIAM.(mm) CORRENTE (A)
2,4 320-450

Embalagem:2,4 mm=20kg.
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