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EnDOtec DO* 04

ra e tubular resistente a temperatura,
" corrosao, friccao e impacto .

Aplicacoes em Siderurgicas:
m Facas de corte a quente;
= Guias de entrada;

= Rolos de lingotamento continuo -
Siderdrgicas semi-integradas;

= Rolos de fornos de aquecimento;

= Rolos de mesa da area quente.




EnDOtec DO*04

Descricao:

O EnDOtec DO*04 é um arame tubular cujo deposito
apresenta em sua liga Cobalto, elemento que proporciona
elevada resisténcia a temperatura, corrosao, friccdo e impacto.
O EnDOtec DO*04 possui uma excelente soldabilidade,
podendo ser aplicado em camadas espessas sem trincas e com
uma estrutura metallrgica que permite ao deposito absorver
alto impacto e endurecer em servico, ficando ainda mais
resistente ao desgaste.

Caracteristicas:

m Excepcional soldabilidade, transferéncia metalica perfeita;

m Sem risco de trincas mesmo com mdltiplos passes;

m Mantém a dureza independente do ciclo térmico até
500°C;

m Excelente resisténcia a friccao até 500°C;

m Nao necessita camada de almofada

m Resistente a oxidacdo.

Industrias:

Forjaria, celulose & papel, siderirgicas, industria de MDF,
indUstria de plastico, indUstrias que trabalham com metal a
altas temperaturas.

Dados Técnicos: (Tipicos)
m Dureza apés soldagem: 45-50 HRc
m Dureza em trabalho:  47-54 HRc

Tratamento Térmico

m Dureza apés tempera em 6leo: 46 HRc
Austenitizacao por uma hora até 1040°C sob protecao de
argonio, entdo temperado em éleo.
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Gasm,%n o tactie: Eutectic do Brasil Ltda

Dureza ap6s revenimento:
m 2 horas a 400°C = 49 HRc
m 2 horas a 510°C = 50 HRc
m 2 horas a 540°C = 52 HRc
m 2 horas a 570°C = 51 HRc
m 2 horas a 600°C = 49 HRc

Procedimento de aplicacao:

Preparacao: Eliminar material de depdsitos anteriores ou
material fadigado por meio mecanico, com uso do
ChanferTrode 03 ou com uso de eletrodo de grafite obtendo
uma superficie nova, sem fadiga

Pré-Aquecimento: £ em funcio do teor de C do aco e da
espessura da peca a ser recuperada ou fabricada. Para um
carbono equivalente total recomendamos:

-até 0,25% C Nao é necessario o preaquecimento;

-de 0,25% Ca0,45% C preaquecimento de 100-200°C;

-de 0,45% Ca0,80% C preaquecimento de 200-350°C.

Soldagem: Soldar com corddes filitados ou com leve
tecimento regulando a corrente conforme abaixo.

Polaridade recomendada: CC (+/

Parametros de soldagem

@ (mm) Voltagem (V)  Corrente (A)
Short arc 1.6 19-27 150-300
Spray arc 1.6 27-33 250-400

Gas de protecao:
100 % Ar ou 95 % Ar + 5 % Co, / Vazao — 16 |/min

Embalagem: Caixas de 15 kg.
Posicoes de Soldagem:
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