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A Kennametal Stellite € um fornecedor global
de solugdes para problemas de desgaste,
calor e corrosao por ser um fabricante de
ambito mundial de materiais base ligados.
Estes consumiveis estdo disponiveis na forma
de varetas, arames, pos e eletrodos de solda,
e podem ser desenvolvidos para satisfazer
necessidades especificas do cliente.

Além dos consumiveis para soldagem, a
Kennametal Stellite, pela sua experiéncia e
especializacéo oferece também a prestacéo
de servigos de metalizacéo, executando
revestimentos por HVOF (High-Velocity

Oxy Fuel - Metalizagdo por chama de alta
velocidade) e revestimentos duros por
soldagem. No Reino Unido, Alemanha, Canada
e Xangai,e em nossas instalacdes podem ser
fabricados componentes totalmente em metal
duro e de acordo com o desenho.

Industrias atendidas

A Kennametal Stellite, por sua comprovada
experiéncia, oferece solugdes personalizadas
contra o calor, desgaste e corrosdo para uma
ampla variedade de industrias, incluindo:

¢ Aeroespacial

e Petréleo e Gas

¢ Automotiva

¢ Geracao de Energia

¢ Aco

¢ Madeira

e Vidro

¢ Forjamento

¢ Produtos odontologicos
¢ Processamento de alimentos
e Valvulas e Acessorios
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Ligas de revestimento duro
Visdo rapida

KZKENNAMETAIZ

Ligas de revestimento duro

Ligas Stellite™

As ligas Stellite™ de base cobalto sdo as nossas ligas
mais conhecidas e mais bem sucedidas, com a melhor
suma de propriedades. Elas combinam uma excelente
resisténcia ao desgaste mecanico, especialmente a
temperaturas elevadas, com excelente resisténcia a
corrosdo. A maior parte das ligas Stellite™ sdo de base
de cobalto, com adices de Cr, C, W e/ou de Mo. Elas
sdo resistentes a cavitacéo, corroso, erosao, abrasao e
ao desgaste por fricgdo. Geralmente, as ligas com baixo
teor de carbono séo recomendadas para cavitagéo,
desgaste por deslizamento ou desgaste por fricgdo
metal — metal moderada. Normalmente, as ligas com
maior teor de carbono séo selecionadas para abrasdo,
desgaste por friccdo severo ou erosdo de baixo angulo
de ataque.

A Stellite™ 6 é a nossa liga mais popular, uma vez
que ela propicia um bom equilibrio de todas essas
propriedades. As ligas Stellite™ mantém as suas
propriedades em altas temperaturas onde também
apresentam excelente resisténcia & oxidagao.
Tipicamente, elas sdo usadas na faixa de temperatura
entre 315 °C e 600 °C (600 °F e 1.112 °F). Elas
podem proporcionar niveis de acabamento superficial
excelentes, com um baixo coeficiente de friccéo
permitindo um baixo desgaste por deslizamento.
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Ligas Deloro™

As ligas Deloro™ sdo de base niquel, com adicdes tipicas
de Cr, C, B, Fe e Si. Elas cobrem uma ampla gama de
durezas, desde ligas preparadas de baixa dureza e
tenazes, que sdo facilmente usindveis permitindo ainda
acabamento manual, ou ligas excepcionalmente duras

e resistentes ao desgaste. Elas podem ser selecionadas
para durezas entre 20 HRc e 62 HRc, dependendo

da aplicacdo. O seu baixo ponto de fusdo torna esses

pos ideais para aspersdo/fusdo nas aplicactes de
revestimento com pd. As ligas Deloro™ com dureza menor
sd0 usadas, tipicamente, para moldes na Industria do
vidro. As ligas Deloro™ com dureza maior s&o usadas em
aplicacdes com desgaste severo, como na fabricagio

e recuperacdo das crestas das roscas extrusoras e
injetoras, e podem ser fornecidas com adi¢ao de carbetos,
para um depdsito ainda mais duro. Elas mantém suas
propriedades ate temperaturas da ordem de 315 °C

(600 °F) e também oferecem boa resisténcia a oxidacao.

Ligas Tribaloy™

As ligas Tribaloy™, com niquel ou a base de cobalto,
foram desenvolvidas para aplicacoes onde o desgaste
extremo é combinado com altas temperaturas e em
meios corrosivos. O seu alto teor de molibdénio é
responsavel pelas excelentes propriedades de trabalho a
seco das ligas Tribaloy™ e as torna muito adequadas ao
uso em situagdes de desgaste adesivo (metal com metal).
As ligas Tribaloy™ podem ser usadas em temperaturas
entre 800 °C a 1.000 °C (1.472 °F a 1.832 °F).

www.kennametal.com/stellite
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Ligas Nistelle™

As ligas Nistelle™ sdo projetadas para resistir
principalmente a corrosdo mais do que ao desgaste,
particularmente em ambientes quimicos agressivos
onde o seu alto teor de cromo e molibdénio fornecem
excelente resisténcia a corrosdo alveolar. Todas as da
sua categoria sdo geralmente resistentes a oxidagao
em alta temperatura e a corrosdo por gases quentes.
Deve-se tomar cuidado para que seja selecionada a
liga correta em fungé@o do ambiente corrosivo.

Ligas Stelcar™

As ligas Stelcar™ sdo misturas de particulas de
carbetos e pos a base de niquel ou cobalto. Devido
a sua fabricacéo, os materiais Stelcar™ estdo
disponiveis somente na forma de p6, para aplicacdo
por meio de aspersdo a quente ou revestimento
duro para solda (PTA).

Tabela de Selecao

P6 Jet Kote™

Os pos Jet Kote™ séo usados para pulverizagéo a
quente e, normalmente, consistem de uma combinagao
de carbetos-metal (p.ex., WC-Co ou Cr;Cr,-NiCr) ou
uma liga Stellite™.

Ligas Delcrome™

Estas ligas a base de ferro foram desenvolvidas
para resistir a desgaste abrasivo, em temperaturas
mais baixas, geralmente até 200 °C. Quando
comparadas com as nossas ligas a base de cobalto
e niquel, a sua resisténcia a corrosdo tambhém é
comparativamente menor.

LIGA DESGASTE MECANICO CORROSAO T?éﬁ?;'é';%#uégA
Stellite™
Deloro™
Resisténcia Tribaloy™
Baixa Nistelle™
Satisfatoria Delcrome™
Muito boa Stelcar™
Excelente Jet Kote™
www.kennametal.com/stellite KW ®
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Ligas de revestimento duro ‘Z
Soldagem TIG e Oxiacetilénica KENNAMETAL

Soldagem TIG e Oxiacetilénica

Na soldagem TIG (Gas Inerte -Eletrodo de Tungsténio), As varetas de solda usadas na soldagem TIG também s&o
também conhecida como Solda por Arco de Tungsténio em  usadas para obter revestimentos duros utilizando processos
Gas Inerte (GTAW), forma-se um arco entre um eletrodo de  de solda com acetileno. Realizando uma operagéo correta,
tungsténio ndo consumivel e a peca. O eletrodo, 0 arcoe a & possivel conseguir baixos niveis de diluicdo de ferro na
poca da fuséo ocorrem numa zona que recebe a protecéo camada de solda.

de uma gas, conhecido como gas de protecdo. O material

de aporte do revestimento duro esta na forma de uma A vareta esta disponivel nos seguintes didmetros standard:
vareta. Dentre as vantagens deste processo TIG é de facil e 2,6mm (3/32") (Diametros especiais sob encomenda)
execucéo, permitindo um bom controle do arco de solda. e 3,2mm (1/8")
0 proces_so também pode ser .al.utomatlzado por meio de o 4,0mm (5/32")
um manipulador, que poder utilizado para mover a peca .
em relagdo & tocha de soldagem e a vareta do * 5,0mm (3/16")
revestimento duro. * 6,4mm (1/4")
e 8,0mm (5/16")

0 estoque de varetas mantido na América do Norte é
constituido, principalmente, de comprimentos de 36".

' Eletrodo de tungsténio Em outros paises (também aceitamos pedidos especiais
sob encomenda como nos EUA e Canada), a vareta esta
‘ disponivel nos seguintes comprimentos standard:

Bico do gas de protecéo

e 350mm (14")
Tubo de contacto * 500mm (20°)
e 970-1000mm (38—40" ou 3.2-3.3)
e 1,2m (aprox. 4' ou 47")
e 1,5m (aprox. 5' ou 60")
® 2m (aprox. 6.5")
® 4m (aprox. 13')

Gas de protecdo

0 estoque de varetas mantido na América do Norte é
embalado, normalmente, em feixes de 20 Ib. Em outras
localidades, a vareta é embalada em feixes de 10 kg

(22 Ib) para comprimentos mais curtos, e 0s comprimentos
mais longos ou didmetros maiores podem ser embalados
em feixes de 25 kg (55 Ib). A vareta também pode ser
condicionada conforme a necessidade do cliente.

4 KZKENNAMETA': www.kennametal.com/stellite
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Soldagem TIG e Oxiacetilénica

ANALISE NOMINAL DA VARETA DE SOLDA' ASME/ | Dureza
LIGA ) ) Outros UNS AWS? HRc)
Co | c | w | ¢ | N | Mo | Fe | si (HRc)
VARETAS DE SOLDA DE LIGA A BASE DE COBALTO
Liga Stellite” 1 Bal. 32 12 2.45 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <0.5 R30001 (SF)A 5.21 51-56
ERCoCr-C
Liga Stellite” 6 Bal. 30 4-5 1.2 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <0.5 R30006 (SF)A 5.21 40-45
ERCoCr-A
Liga Stellite” 12 Bal. 30 8 1.55 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <0.5 R30012 (SF)A 5.21 46-51
ERCoCr-B
Liga Stellite™ 20 Bal. 33 16 2.45 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <0.5 - - 53-59
Liga Stellite™ 21 Bal. 28 = 0.25 3 52 <3.0 <15 <0.5 R30021 (SF)A 5.21 28-40*
ERCoCr-E
Liga Stellite™ 22 Bal. 28 - 0.30 1.5 12 <3.0 <2.0 <0.5 - - 41-49*
Liga Stellite” 25 Bal. 20 14 0.1 10 <1.0 <3.0 <1.0 <0.5 — — 20-45*
Liga Stellite™ 31 Bal. 26 7.5 0.5 10 - <2.0 <1.0 <0.5 R30031 - 20-35*
Liga Stellite” F Bal. 26 12 1.7 22 <1.0 <3.0 <2.0 <0.5 R30002 (SF)A 5.21 40-45*
ERCoCr-F
Liga Stellite” 107 Bal. 31 4 2 24 - <2.0 <3.0 <0.5 - - 38-47
Liga Stellite™ 190 Bal. 27 13.5 3.2 <1.0 <1.0 <3.0 1.0 <0.5 R30014 (SF)A 5.21 54-59
ERCoCr-G
Liga Stellite™ 250 Bal. 28 - 0.1 - - 21 <1.0 <0.5 - - 20-28
Liga Stellite” 694 Bal. 28 19 1 5 = <3.0 1 1%V = = 48-54
Liga Stellite™ 706 Bal. 31 - 1.2 <3.0 4 <3.0 <1.0 <1.0 - - 39-44
Liga Stellite” 712 Bal. 31 — 1.55 <3.0 8 <3.0 <2.0 <1.0 — — 46-51
ULTIMET™ ** Bal. 26 2 0.06 9 5 3 - <1.0 R31233 - 28-45*
VARETAS DE SOLDA DE LIGA A BASE DE NiQUEL
Liga Nistelle™ C = 17 5 0.1 Bal. 17 6 = 0.3%V N30002 = 17-27*
Liga Nistelle” 625 - 21 - <0.10 Bal. 8.5 <5 - 3.3% N06625 (SF)A 5.14 ERNiCrMo-3
Liga Deloro™ 40 — 12 — 0.4 Bal. — 2-3 29 1.6% B N99644 (SF)A 5.21 36-42
ERNiCr-A
Liga Deloro™ 50 — 12 - 0.5 Bal. - 3-5 3.5 22%B N99645 (SF)A 5.21 48-55
ERNiCr-B
Liga Deloro” 55 — 12 - 0.6 Bal. - 3-5 4.0 2.3% B - — 52-57
Liga Deloro™ 60 - 13 - 0.7 Bal. - 3-5 43 3.0% B N99646 (SF)A5.21 57-62
ERNiCr-C
VARETAS DE SOLDA DE LIGAS INTERMETALICAS (LIGAS TRIBALOY™)
Liga Tribaloy™ T-400 Bal. 8.5 — <0.08 <1.5 28 <1.5 25 <1.0 R30400 — 54-58
Liga Tribaloy™ T-400C Bal. 14 - <0.08 <1.5 27 <1.5 2.6 <1.0 - - 54-59
Liga Tribaloy™ T-401 Bal. 17 = 0.2 <1.5 22 <1.5 1.3 <1.0 = = 47-53
Liga Tribaloy™ T-700 (base de N <1.5 16 - <0.08 Bal. 32 <1.5 3.4 <1.0 - - 50-58
Liga Tribaloy™ T-800 Bal. 18 = <0.08 <15 28 <15 3.4 <1.0 = = 55-60
Liga Tribaloy™ T-900 Bal. 18 - <0.08 16 22 - 2.7 <1.0 - - 52-57

1 A andlise nominal € uma orientagdo somente para produtos standard. N&o inclui todos os elementos secundarios considerados como impurezas, podendo apresentar ligeiras diferencias dependendo da especificagéo exata ou
norma utilizada ao se fazer o pedido.

2 Quando for necessaria uma certificagéo por escrito em conformidade com uma norma, por favor, especifique este detalhe ao fazer o pedido. Determinados produtos também podem ser certificados em conformidade & AMS,
SAE e outras normas. Para mais detalhes, por favor, entre em contato conosco.

3 Metal de solda sem diluigao.

* Dependendo do grau de endurecimento por encruamento.

*ULTIMET™ é uma marca registrada da Haynes International

www.kennametal.com/stellite KZKENNAMETAE 5
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Deposicao de Solda por Arco Manual (MAW) KENNAMETAL

Deposicao de Solda por Arco Manual (MAW)

Neste processo, forma-se um arco entre o eletrodo
consumivel revestido e a prépria peca. Estabelecido o
arco elétrico se forma a poca de fusdo pela transferencia

de pequenas goticulas do metal fundido & peca. O Arame sélido
revestimento do eletrodo também se funde durante a
soldagem para formar um gas de protecédo ao redor do Suporte do eletrodo

arco e do ponto da fusdo e uma escdria que fica depositada
sobre a superficie do mesmo, evitando desse modo que ele
seja resfriado pela atmosfera. A escdria deve ser removida,

apds cada camada.

A soldagem MMA ainda é amplamente usada na soldagem
de revestimentos duros, seja em virtude do baixo custo do
equipamento, dos baixos custos operacionais do processo
e a facilidade de transporte do equipamento; esse processo
flexivel é ideal para o trabalho de reparo.

Eletrodo revestido

6 ‘:ZKENNAMETA': www.kennametal.com/stellite
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KZ Ligas de revestimento duro
KENNAMETAL Deposicao de Solda por Arco Manual (MAW)

Deposicao de solda MMA

ANALISE NOMINAL DO METAL DE SOLDA SEM DILUIGAO ASME/ | Dureza
LIGA ) ) Outros UNS AWSS HRe)*
Co | ¢ | w | c | Ni | Mo | Fe | si (HRc)
ELETRODOS DE LIGA BASE DE COBALTO

Liga Stellite™ 1 Bal. 31 12 2.45 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <1.0 W73001 (SF)A5.13 51-56
ECoCr-C

Liga Stellite™ 6 Bal. 29 4 1.2 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <1.0 W73006 (SF)A5.13 39-43
ECoCr-A

Liga Stellite™ 12 Bal. 30 8 1.55 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <1.0 W73012 (SF)A 5.13 45-50
ECoCr-B

Liga Stellite™ 20 Bal. 32 16 2.45 <3.0 <1.0 <3.0 <2.0 <1.0 - - 53-57

Liga Stellite™ 21 Bal. 28 = 0.25 3 5.5 <3.0 <1.5 <1.0 W73021 (SFA5.13 28-40"
ECoCr-E

Liga Stellite™ 25 Bal. 20 14 0.1 10 <1.0 <3.0 <1.0 <1.0 - - 20-45*

Liga Stellite™ 250 Bal. 28 — 0.1 — — 21 <1.0 <1.0 — — 20-28"

Liga Stellite™ 706 Bal. 30 - 1.2 <3.0 4 <3.0 <1.0 <1.0 - - 39-44

Liga Stellite™ 712 Bal. 30 = 1.55 <3.0 8 <3.0 <2.0 <1.0 = = 46-51

ULTIMET™ ** Bal. 26 2 0.06 9 5 3 - <1.0 - - 28-45"

ELETRODOS DE LIGA BASE DE NiQUEL
Liga Nistelle™ C = 17 5 0.1 Bal. 17 6 = 0.3%V W80002 = 17-27*

4 A andlise nominal € uma orientagdo somente para produtos standard. N&o inclui todos os elementos secundérios considerados como impurezas, podendo apresentar ligeiras diferencias dependendo da especificagédo
exata ou norma utilizada ao se fazer o pedido.

5 Quando for necessaria uma certificagdo por escrito em conformidade com uma norma, por favor, especifique este detalhe ao fazer o pedido. Determinados produtos também podem ser certificados em conformidade
a AMS, SAE e outras normas. Para mais detalhes, por favor, entre em contato conosco.

6 Metal de solda sem diluigdo.

Os eletrodos estéo disponiveis nestes didmetros standard:
e 2,6mm (3/32") (diametros especiais sob encomenda)
e 3,2mm (1/8")
e 4,0mm (5/32")
e 50mm (3/16")
e 6,4mm (1/4")
0s eletrodos sao fornecidos em comprimentos de 350mm (14”) e sédo embalados em caixas de 5,0 kg (11 Ib).
Dependendo dos parametros do processo, a dureza do depdsito soldado pode variar a partir dos valores fornecidos na tabela acima.

* Dependendo do grau de encruamento a frio
*ULTIMET™ é uma marca registrada da Haynes International.

www.kennametal.com/stellite KZKENNAMETAE 7
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Ligas de revestimento duro ‘Z
Deposicao de Solda MIG, Soldagem por Arco Submerso KENNAMETAL

Deposicao de Solda MIG, Soldagem por Arco Submerso

Nestes processos de soldagem, o consumivel é o arame de
revestimento duro, que é alimentado continuamente a partir
de uma bobina, passando através da tocha de soldagem
sendo fundido pelo arco, e transferido para a peca.

No caso da soldagem MIG, também conhecida como
Soldagem a Arco de Metal em Gas (GMAW), a poca de
fusdo é protegida da atmosfera pelo fluxo do gas de
protecdo. O processo MIG é muito flexivel — pode ser
parcial ou totalmente automatizado e € ideal para uma .
ampla variedade de aplicacdes. Arame de revestimento duro

Mecanismo de
L= Alimentacdo do Arame

0 arame de revestimento duro também é usado como
consumivel no processo de Soldagem a Arco Submerso
(SAW). Neste processo, um fundente na forma de po, a
base de minerais, flui em torno do arame consumivel
sendo também fundido pelo arco. Esse po6 fundido forma
uma protecdo gasosa em torno do arco, e forma também
uma escdria sobre a poca da fusdo, que evita que ele seja

resfriado pela atmosfera. WO A

Bico de gas de protecédo

Gas de protecao

8 KZKENNAMETA': www.kennametal.com/stellite
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KZ Ligas de revestimento duro
KENNAMETAL Deposicao de Solda MIG, Soldagem por Arco Submerso

Deposicao de Solda MIG

| ANALISE NOMINAL DO METAL DE SOLDA SEM DILUIGAO ' ASME/ | Dureza
LIGA ) ) Outros UNS AWS® HRe)®
Co | ¢ | w | ¢ | Ni | Mo | Fe | si (HRc)
ARAME COM NUCLEO DE LIGA BASE DE COBALTO
Liga Stellite™ 1 Bal. 28 1.5 2.45 <3.0 <1.0 <5.0 <2.0 <1.0 W73031 (SFA5.21 50-55
ERCCoCr-C
| Liga Stellite™ 6 Bal. 30 45 1.2 <3.0 <1.0 <5.0 <2.0 <1.0 W73036 (SFA5.21 38-44
ERCCoCr-A
l Liga Stellite™ 12 Bal. 29 8 1.55 <3.0 <1.0 <5.0 <2.0 <1.0 W73042 (SFA5.21 45-50
ERCCoCr-B
Liga Stellite™ 21 Bal. 28 - 0.25 3 5.2 <5.0 <15 <1.0 W73041 (SFA5.21 28-40*
ERCCoCr-E
Liga PATENTEADA resistente
Liga Stellite” 21 LC Bal. 26 = 0.1 4 6.0 <5.0 <15 <15 :‘””C“' ) 25-40*
lesenvolvida para revestimento
duro de moldes de forjamento
Liga Stellite™ 25 Bal. 20 14 0.1 10 <1.0 <3.0 <1.0 <1.0 - — 20-45*
Liga Stellite™ 250 Bal. 28 - 0.1 - - 21 <1.0 <1.0 - — 20-28
Liga Stellite™ 706 Bal. 31 - 1.2 <3.0 4 <3.0 <1.0 <1.0 - — 39-44
Liga Stellite™ 712 Bal. 31 - 1.55 <3.0 8 <3.0 <2.0 <1.0 - - 46-51
ULTIMET™ ** Bal. 26 2 0.06 9 5 3 - <1.0 R31233 - 28-45*
ARAME COM NUCLEO DE LIGA BASE DE NIQUEL
Liga Nistelle” C = 17 B 0.1 Bal. 17 6 = 0.3%V N30002 = 17-27*
Liga Deloro™ 40 - 10 - 0.4 Bal. - 2-3 29 1.6% W89634 (SF)A5.21 35-40
B ERNiCr-A
Liga Deloro™ 50 - 12 - 0.5 Bal. - 3-5 35 2.2% W89635 (SFA5.21 47-52
B ERNICr-B
Liga Deloro™ 60 — 13 - 0.7 Bal. - 3-5 43 3.0% W89636 (SFA5.21 56-61
B ERNiCr-C
ARAME DE SOLDA COM NUCLEO DE LIGAS INTERMETALICAS (LIGAS TRIBALOY™)
Liga Tribaloy” T-401 Bal. 17 - 0.2 <15 22 <15 13 - - - 46-52

7 A andlise nominal € uma orientagdo somente para produtos standard. N&o inclui todos os elementos secundarios considerados como impurezas, podendo apresentar ligeiras diferencias dependendo da especificagao
exata ou norma utilizada ao se fazer o pedido.

8 Quando for necessaria uma certificagéo por escrito em conformidade com uma norma, por favor, especifique este detalhe ao fazer o pedido. Determinados produtos também podem ser certificados em conformidade
a AMS, SAE e outras normas. Para mais detalhes, por favor, entre em contato conosco.

9 Metal de solda sem diluigdo. Observe que a dureza das ligas Deloro™ de base Niquel é muito sensivel a diluigdo.

Os eletrodos estdo disponiveis nestes diametros standard:
e 1,2mm (0.045") — fornecidos em bobinas de 15 kg (33 Ib)
e 1,6mm (0.062") — fornecidos em bobinas de 15 kg (33 Ib)
e 2,4mm (0.093") — tipicamente fornecido em bobinas de 25 kg (55 Ib) (opcionalmente em bobinas de 15 kg (33 Ib)
e 3,2mm (0.126") (pedido especial) — fornecidos em bobinas de 15 kg (33 Ib)
Dependendo dos parametros do processo, a dureza do depdsito soldado pode variar a partir dos valores fornecidos na tabela acima.

* Dependendo do grau de encruamento a frio.
*ULTIMET™ é uma marca registrada da Haynes International.

www.kennametal.com/stellite KZKENNAMETAE 9
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Ligas de revestimento duro ‘Z
Deposicao de solda por PTA ou a Laser KENNAMETAL

Vil dedx

10

Deposicao de solda a Arco de Plasma Transferido (PTA)

0 processo PTA é facilmente automatizado, permitindo
um alto grau de reproducéo das camadas de solda. Além
disso, devido a fonte de calor altamente concentrado, este
processo permite uma alta taxa consumo de pé e se pode
conseguir um nivel muito baixo de diluicéo de ferro na
camada de solda.

Porque os materiais estdo na forma de pd, é possivel
produzir camadas de solda de materiais muito diferentes e
combinagdes de materiais com uma ampla faixa de dureza
e de outras propriedades.

Eletrodo de tungsténio

Bico de gas para plasma

Bico para o p6

Bico de gas de protecdo

Resfriamento a agua

Po

Gas de protecdo . R ' Arco

KZKENNAMETA': www.kennametal.com/stellite
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‘Z Ligas de revestimento duro
KENNAMETAL Deposicao de solda por PTA ou a Laser

Deposicao de solda a laser

Ao soldar em multi camadas com laser, um arranjo 6tico
permite concentrar o feixe do laser na peca e aquecé-la.
Simultaneamente, 0 material de revestimento duro, na forma
de p6 ou arame, é introduzido no feixe do laser e assim
fundido. Devido a estreita regido afetada pelo calor e a rapida
taxa de resfriamento, a entrada de calor é baixa, com isso se
produzem camadas livres de tensoes.

Comparado com outros processos de soldagem, para

uma determinada liga de revestimento duro, a rapida taxa
de resfriamento do processo a laser produz camadas
depositadas com uma dureza superior

e microestrutura mais fina. Cabegote do laser

Bico de gas de protecdo

Bico de gas de protecéo

Bico para p6

Luz do laser

Gas de protecdo

Po
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Ligas de revestimento duro ‘Z
Deposicao de solda por PTA e a Laser KENNAMETAL

Deposicao de solda por PTA

LIGA ANALISE NOMINAL DO PO! outros | UNs | Dureza
Co | ¢ | W | C | Ni | Mo | Fe | Si (HRcy*
LIGA BASE DE COBALTO (POS ATOMIZADOS A GAS)
Liga Stellite™ 1 Bal. 30 13 2.5 <2.0 <1.0 <2.0 <2.0 <1.0 R30001 51-60
Liga Stellite™ 4 Bal. 30 13.5 0.7 <25 <1.0 <25 <1.0 <1.0 R30404 40-50
Liga Stellite” 6 Bal. 28.5 4.6 1.2 <2.0 <1.0 <2.0 <2.0 <1.0 R30106 40-46
Liga Stellite” 6LC Bal. 29 45 11 <20 <1.0 <2.0 <2.0 <1.0 - 38-44
Liga Stellite” 6HC Bal. 28.5 4.6 1.35 <2.0 <1.0 <2.0 <2.0 <1.0 - 43-53
Liga Stellite™ 156 Bal. 28 4 1.7 <2.0 <1.0 <0.5 <2.0 <1.0 — 46-54
Liga Stellite™ 12 Bal. 30 8.5 1.45 <2.0 <1.0 <2.0 <2.0 <1.0 R30012 43-53
Liga Stellite™ 20 Bal. 32.5 17.5 2.55 <2.0 <1.0 <2.0 <1.0 <1.0 - 52-62
Liga Stellite™ 21 Bal. 275 — 0.25 2.6 5.4 <2.0 <2.0 <1.0 R30021 27-40*
Liga Stellite™ 22 Bal. 28 - 0.30 1.5 12 <3.0 <2.0 <0.5 - 41-49*
Liga Stellite” 25 Bal. 20 15 0.1 10 <1.0 2 <1.0 1.9%Mn - 20-45*
Liga Stellite™ 31 Bal. 26 7.5 0.5 10.5 <1.0 <2.0 <1.0 <0.5 R30031 20-35*
Liga Stellite™ F3 Bal. 26 125 1.8 22 <1.0 <2.0 11 <0.5 R30002 40-45
Liga Stellite™ 190 Bal. 26 14 3.4 <2.0 <1.0 <2.0 <1.0 <1.0 R30014 55-60
Liga Stellite™ 250 Bal. 28 <1.0 0.1 <1.0 <1.0 20 <1.5 <1.0 - 20-28
Liga Stellite” 694 Bal. 28.5 19.5 0.9 5 - <3.0 <1.0 1%V - 46-52
Liga Stellite™ 706 Bal. 29 — 1.25 <2.0 45 <2.0 <1.0 <1.0 - 39-44
Liga Stellite™ 712 Bal. 29 - 2.0 <2.0 8.5 <2.0 <1.0 <1.0 - 46-53
ULTIMET™ ** Bal. 26 2 0.07 9.4 5] 3 <1.0 <1.0 R31233 20-45*
LIGAS TRIBALOY™ BASE DE COBALTO (POS ATOMIZADOS A GAS)
Liga Tribaloy™ T-400 Bal. 8.5 - <0.08 <15 29 <15 2.8 <1.0 R30400 51-57
Liga Tribaloy™ T-400C Bal. 14 - <0.08 <1.5 27 <1.5 2.6 <1.0 - 51-57
Liga Tribaloy™ T-401 Bal. 17 - 0.2 <15 22 <15 1.3 <1.0 - 45-50
Liga Tribaloy™ T-800 Bal. 17 — <0.08 <15 29 <15 3.7 <1.0 — 53-61
Liga Tribaloy" T-900 Bal. 18 — <0.08 16 23 <15 2.8 <1.0 - 48-55
SUPERLIGAS BASE NIQUEL (POS ATOMIZADOS A GAS)

Liga Nistelle™ “Super C” - 23 - 0.1 Bal. 18 <1.0 <1.0 - - 15-25*
Liga Nistelle™ C - 17 45 0.1 Bal. 17 6 <1.0 0.3%V - 17-27*
Liga Nistelle” C4C - 16 - - Bal. 16 <1.0 <1.0 - N06455
Liga Nistelle” C22 <2.0 215 3 — Bal. 13.5 4 — 0.15%V —
Liga Nistelle™ C276 - 15.5 3.7 - Bal. 16 5.5 <1.0 0.15%V -
Liga Nistelle™ X 1.5 22 <1.0 0.15 Bal. 9.1 18.5 <1.0 <1.0% N06002
Liga Nistelle” 305 — 42 — - Bal. — - 0.5 <1.0% —
Liga Nistelle™ 2315 - 20 - - Bal. - - <1.0 <1.0% -
Liga Nistelle™ 600 - 155 - - Bal. - 8 <0.5 <1.0% N06600
Liga Nistelle” 625 — 215 — <1.0 Bal. 9 <1.0 <0.5 3.5% Nb N06625
Liga Nistelle” 718 <2.0 215 3 - Bal. 13.5 4 — 0.15%V N07718

1 A andlise nominal é uma orientagdo somente para produtos standard. N&o inclui todos os elementos secundarios considerados como impurezas,podendo apresentar ligeiras diferencias dependendo da
especificagdo exata ou norma utilizada ao se fazer o pedido.

2 Metal de solda sem diluig&o.

3 Liga Stellite™ F normalmente produzida de acordo com a especificagdo do cliente.

* Dependendo do grau de endurecimento por trabalho.

*ULTIMET™ é uma marca registrada da Haynes International.
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KZ Ligas de revestimento duro
KENNAMETAL Deposicao de solda por PTA e a Laser

Deposicao de solda a laser

LIGA ANALISE NOMINAL DO PO outros | UNs | Dureza
Co | ¢ | W | C | Ni | Mo | Fe | Si (HRcy*
LIGA BASE NiQUEL (POS ATOMIZADOS A GAS)
Liga Deloro™ 22 — - - <0.05 Bal. - <1.0 25 1.4%B - 20-22
Liga Deloro™ 30 - 9 - 0.2 Bal. - 23 3.2 1.2%B - 27-31
Liga Deloro™ 38 - - — 0.05 Bal. — 0.5 3.0 2.1%B - 35-39
Liga Deloro™ 40 - 75 - 0.3 Bal. - 25 35 1.7%B N99644 38-42
Liga Deloro™ 45 = 9 = 0.35 Bal. = 25 3.7 1.9%B = 44-47
Liga Deloro™ 46 — - — 0.05 Bal. — - 3.7 1.9%B - 32-40
Liga Deloro™ 50 = 11 = 0.45 Bal. = 3.3 3.9 2.3%B N99645 48-52
Liga Deloro™ 55 - 12 - 0.6 Bal. - 4.0 4.0 2.7%B - 52-57
Liga Deloro™ 60 — 15 — 0.7 Bal. — 4.0 4.4 3.1%B N99646 57-62
Extrudalloy 50 15 21 - 1.3 Bal. 6 <1.0 3.0 2.3%B - -
LIGAS TRIBALOY™ BASE DE NiQUEL (POS ATOMIZADOS A GAS)
Liga Tribaloy™ T-700 | <15 | 16 | = | 0.08 | Bal. | 32 | <15 | 3.4 | <1.0 | = | 45-52
LIGA DE REVESTIMENTO DURO BASE FERRO (POS ATOMIZADOS A GAS)
Delcrome™ 90 - 27 — 2.9 - — Bal. <1.0 0.5%Mn - m?;r;?giéf:; "
Delcrome™ 92 <0.5 <1.0 — 3.8 <1.0 10 Bal. <1.0 <1%Mn — 55-63
Delcrome™ 253 <0.5 28 - 1.9 16.5 45 Bal. 1.3 0.8%Mn -
Delcrome™ 316 <0.5 17 = 0.05 11 2.6 Bal. 25 0.4%Mn = <180 DPH
Delcrome™ 316L <0.5 18 — <0.03 13 2.6 Bal. 1.8 0.7%Mn — <180 DPH
Delcrome™ 317
Tristelle™ TS-3 12 35 — 3.1 10 — Bal. 4.8 0.3%Mn — 47-51
Delcrome™ 6272 <0.5 25 — 25 14 7 Bal. 1.8 <1.0% -
CARBETOS EM UMA MATRIZ DE LIGA DURA RESISTENTE A CORROSAO

Liga Super Stelcar™ 9365 WC em uma matriz de liga
Liga Super Stelcar™ 50 plus Liga Super Stelcar™ 50 plus
Liga Super Stelcar™ 60 plus WC em uma matriz de liga 60 Deloro™

1 A analise nominal € uma orientagdo somente para produtos standard. N&o inclui todos os elementos secundarios considerados como impurezas, podendo apresentar ligeiras diferencias dependendo da
especificagéo exata ou norma utilizada ao se fazer o pedido.
2 Metal de solda sem diluigao.

Os pos para revestimento duro para PTA e a laser estdo disponiveis nestas faixas de tamanho de particula de p6 standard, outras distribuicdes somente sob encomenda.

e WM 53-180um
e WE 63-180um
e E 53-150pm
« G 38-125pm
e HK 63-210pm
e W 63-150ym

Dependendo dos parametros do processo e do grau de dilui¢do, a dureza do depésito de solda pode variar em comparagéo com a fornecida na tabela acima.
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Ligas de revestimento duro ‘Z
Metalizagao por Aspersdo a Plasma ou por HVOF KENNAMETAL

Metalizacao por Plasma

No processo Metalizagédo por Plasma, o p6 é amolecido ou
fundido no fluxo de gas de plasma que também transfere
as particulas para a peca.

0 arco do plasma ndo é transferido para a peca, ele fica
contido dentro da tocha de plasma, entre um eletrodo axial
e um bico resfriado a agua. O processo é operado em

uma atmosfera normal, em um fluxo de gas de protecao
(p.ex., argdnio), em vacuo ou debaixo de agua.

Devido a alta temperatura do fluxo do gas de plasma, o
processo de metalizagdo por plasma é especialmente ideal
para pulverizar metais com ponto de fusdo elevado, assim
€omo o0s seus 0Oxidos.

Fornecimento do p6

Fornecimento do gas de plasma

Po

Chama

Eletrodo

Resfriamento a agua
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‘Z : Ligas de revestimento duro
KENNAMETAL Metalizagao por Aspersdo a Plasma ou por HVOF

Metalizacao por chama de alta velocidade (HVOF)

No processo HVOF, o pd é introduzido axialmente na cAmara
de combustdo onde uma chama queima constantemente,
sob alta pressdo. O gas de exaustdo sai através de um

hico de expanséo que produz um fluxo de gas com alta
velocidade. As particulas do p6 sdo aquecidas neste fluxo
de gas e transferidas por ele, com alta energia cinética,
para a superficie da peca, formando um revestimento
denso com excelentes propriedades de aderéncia.

Devido a transferéncia moderada de calor para as
particulas do pd e para a peca, que permanece
relativamente fria, ha pouca alteragéo metallirgica

tanto no material metalizado quanto na peca. Fornecimento do pé

Bico de pulverizacéo

Chama

Resfriamento a agua

Fornecimento do gas combustivel

www.kennametal.com/stellite KZKENNAMETA': 15
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Ligas de revestimento duro ‘Z
Deposicao por Metalizagdo a Plasma e por HVOF KENNAMETAL

Pds de Carbeto de Tungstenio para HVOF

A ()
. COMPOSIGAO NOMINAL (% em massa) DUREZA Tamanho nominal (um) e
PRODUTO TIPO DE PO , epends do racessode M A
CO | N| Cr W C deposigao e dos parametros) ¢
JK* 112H WC-12Co 12 = = Bal. 5.5 1140-1296 DPH 53/10
com carbetos finos 92.7-94.6 R15N Aglomerado, sinterizado e densificado.
JK" 112P WC-12Co 12 - - Bal. 5.5 960-1150 DPH 45/10
(Também vendido como JK* 7112)|  com carbetos finos 89-93 R15N Aglomerado, sinterizado e densificado.
(equiv. aHRC: ~ de 67 a 71)
JK" 114 WC-12Co 12 - - Bal. 4 1000-1150 DPH 45/10
(Também vendido como JK™ 7114)|  com carbetos grossos 87-94 R15N Aglomerado, sinterizado e triturado.
(equiv. aHRC: ~de 68 a 71)
JK* 117 WC-17Co 17 - - Bal. 5.2 960-1240 DPH 53/15
(Também vendido como JK™ 7117)|  com carbetos intermediarios 90-95 R15N Aglomerado e sinterizado.
(equiv. aHRC: ~ de 67 a 72)
JK" 119 WC-9Co 9 = Bal. 4.2 860-1170 DPH 45/5
com carbetos grossos - 89-94 R15N Sinterizado e triturado, macigo.
(equiv. aHRC: ~de 65a 71)
JK" 120H WC-10Co-4Cr 10 - 4 Bal. 5.4 1160-1370 DPH 45/5
(Também vendido como JK™ 7109) 93-95 R15N Aglomerado, sinterizado e densificado.
(equiv.aHRC: ~de 71 a73)
JK" 120P WC-10Co-4Cr 10 - 4 Bal. 5.4 825-1030 DPH 53/10
(Também vendido como JK71(}9) 89-91 R15N Aglomerado, sinterizado e densificado.
(equiv. aHRC: ~ de 65 a 71)
JK™ 125 Uma mistura de carbeto 6 20 Bal. 5 900-1100 DPH 53/10
(Também vendido como JK™ 7175)|  com niquel a 70% (W, Cr)xCy - 89-92 R15N Aglomerado, sinterizado e densificado.
25%WC 6%Ni (equiv. a HRC: ~ de 66 a 70)
JK" 6189 WC 10Ni = 10 = Bal. 3.7 Né&o disponivel 53/10
com carbetos maiores Sinterizado e triturado.
Pés de Carbeto de Cromo para HVOF _
COMPOSIGAO NOMINAL
2 % em massa| i
PRODUTO TIPO DE PO e ) _DUREZA Tamanho nominal (um) e
Ni | Cr | C (depende do método de deposiao e dos parametros) c
JK" 135 75% Cr3C, 20 Bal. 9.7 610-910 DPH 53/10
(Também vendido como JK™ 7184) 25% NiCr 87.5-91.5 R15N Aglomerado, sinterizado e densificado.

(equiv. a HRC: ~ de 58 a 65)
(varia fortement dos paréd de
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KZKENNAMETAI:

Pés Stellite™ base Cobalto atomizados a Gas para HOVF

PRODUTO

JK™ 571
(Também vendido como JK™ 7221)

JK" 572
(Também vendido como JK* 7212)

JK" 573
(Também vendido como JK™ 7231)

JK" 575
(Também vendido como JK™ 7201)

JK" 576
(Também vendido como JK™ 7206)

JK" 577

JK™ 579
(Também vendido como JK™ 7225)

LIGA
STELLITE"NO.

21

12

31

SF6

25

Co
Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

COMPOSICAO NOMINAL (% em massa)

| Ni
25

Cr
28

20

W

7.5

4.5

75

Pés Tribaloy™ base Cobalto atomizados a gas para HVOF

PRODUTO

JK" 554
(Também vendido como JK™ 7560)

JK" 558H

Utilizado tipicamente com hidrogénio como combustivel

JK" 558P
Usadot I bustivel

(Tamrbém vendido como JK™ 7580)

JK" 559H (Pedido especial)

JK™ 559P (Pedido especial)

ULTIMET" para JK™ e Metalizaao por Plasma

LIGA
TRIBALOY™NO.

T-400

T-800

T-800

T-900

T-900

ULTIMET"

*ULTIMET™ é uma marca registrada da Haynes International.

www.kennametal.com/stellite

Co
Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Mo
55

C
0.25

14

0.5

2.5

0.7

041

COMPOSICAO NOMINAL (% em massa)

Ni Cr W Mo
= 85 = 29
- 18 - 28
= 18 = 28
16 18 - 23
16 18 = 23
9 26 2 5
KZKENNAMETAIZ

STELLITE

C
<0.08

<0.08

<0.08

<0.08

<0.08

Outros
Si2

Si1.5

Si1
Mn 1.5

Outros
Si26

Si3.4

Si3.4

Sia2.7

Si2.7

Si0.3

Ligas de revestimento duro
Deposicao por Metalizacéo a Plasma e por HVOF

DUREZA

(depende do método de
deposigao e dos parametros)

400-520 DPH
80.5-84.5 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 40 a 50)

680-675 DPH
88.1-89.5 R15N

32 HRC

Nao disponivel

495-580 DPH
81.5-86.5 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 43 a 54)

635-790 DPH
(505-525 quando fundido) ~ 85.5 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 50 a 51)

450-490 DPH

82-85.5 R15N

(equiv. a HRC: ~ de 43 a 50)

(varia fortemente dependendo dos
parametros de metalizagao

DUREZA

(depende do método de
deposigao e dos parametros)

450-600 DPH
86-87.5 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 52 a 55)

670-780 DPH
89-92 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 58 a 64)

455-620 DPH
83.5-88.5 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 46 a 56)

~ 700 DPH

~ 500 DPH

~ 500 DPH

Nominal
tamanho (um)

53/10

53/10

45/10

53/10

53/10

53/10

53/10

Nominal
tamanho (pm)

53/10

45/5

53/10

45/5

53/10

53/20
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Ligas de revestimento duro KZ
Deposicao por Metalizagao por Plasma ou HVOF KENNAMETAL

Pds Base Niquel atomizados a gas

A o
NOME DA COMPOSICAO NOMINAL (% em massa) DUREZA Tamanho
PRODUTO (depende do método de nominal ( m)
LIGA Ni | Fe | or w Mo C |Outros|  aesosicaoe prametron "
JK™ 347 Nistelle™ 2347 Bal. - - - 5 - Al 6 332-336 DPH 63/15
75.3-78.1 R15N
JK” 350 Nistelle™ 2350 Bal. - - — - - Al5 285-335 DPH 63/15
(Também vendido como JK™* 7301) 71-76 R15N
JK" 557 Tribaloy™ T-700 Bal. - 15.5 - 32.5 <0.08 Si34 ~ 700 DPH 45/10
(Também vendido como JK™ 7570)
JK"584 Deloro™ 40 Bal. 25 75 - - 0.25 Si3.5 ~ 40 HRC 53/10
(Também vendido como JK™ 7640) B1.7
JK" 585 Deloro™ 50 Bal. 2.9 11 - - 0.45 Si4 ~50 HRC 53/10
(Também vendido como JK™ 7650) B23
JK” 586 Deloro™ 60 Bal. 4 15 - - 0.7 Si4.4 ~60HRC 53/10
(Também vendido como JK™ 7660) B 3.1
JK" 591H Nistelle™ C Bal. 5.5 16.5 4.5 17 - - 400-440 DPH 45/5
~ 83 R15N
(equiv. a HRC: ~44-45)
JK" 591P Nistelle™ C Bal. 5.5 16.5 4.5 17 - - 375-390 DPH 63/15
(Também vendido como JK™* 7391) ~ 80 R15N
(equiv. a HRC: ~39-41)
Nistelle™ Super C Nistelle™ “Super C” Bal. — 23 — 18 — — 410 DPH P: 53/15
(Jet Kote™) (equiv. a HRC: ~ 41) H: 45/10
JK” 594 Nistelle™ C-4C Bal. - 16 — 16.5 - - 380-440 DPH 53/15
(Também vendido como JK™* 7392) ~81-83 R15N
(equiv. a HRC: ~40-44)
JK" 625 Nistelle™ 625 Bal. <5 215 - 9 - (Nb+T2)3.7 |  385-460 DPH 53/20
(Também vendido como JK™ 7342) ~79-83 R15N
(equiv. a HRC: ~37-46)
JK" 718 Nistelle™ 718 Bal. 18 19 - 3 0.06 (Nb+Ta) 5 275-470 DPH 45/15
(Também vendido como JK™" 7341) Al0.5,Ti1 72.5-81.5 R15N
(equiv. a HRC: ~25-45)
Pés base Ferro atomizados a gas para HVOF
. COMPOSICAO NOMINAL (% em massa) DUREZA Tamanho
PRODUTO TIPO DE Po . (depende do método de nominal (um)
CO | Ni | Fe | Cr | C | OUtrOS deposicéo e parametros
JK” 513 Aco inoxidavel 316 - 13 Bal. 17 0.1 Mo 2.5 260-315 DPH 53/10
(Também vendido como JK™ 7330) Sit 69-75 R15N
Pés Base Cobalto para Metalizacao por Plasma
. COMPOSIGAO NOMINAL (% em massa) DUREZA Tamanho
PRODUTO TIPO DE Po . (depende do método de nominal (um)
Co Ni Cr W Mo C Outros deposigao e parametros
Stellite™ 157 - Bal. - 21 45 - <0.2 B24 Nao disponivel 45/5
Si15
Tribaloy™ T-400 T-400 Bal. - 8.5 - 29 <0.08 Si2.6 52 HRC 45/5
Tribaloy™ T-900 T-900 Bal. 16 18 - 23 <0.08 | Si27 52 HRC 75/D
53/10
18 KZKENNAMETAL www.kennametal.com/stellite
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Ligas de revestimento duro
Deposicao por Metalizagéo por Plasma ou HVOF

KZKENNAMETAI:

Pés Base Niquel para Metalizacao por Plasma

A o
NOME DA COMPOSIGAO NOMINAL (% em massa) DUREZA Tamanho
PRODUTO LIGA ) (depende do método de nominal (um)
Ni Fe Cr W Mo C Outros deposicao e parametros)
Deloro™ 55 Deloro™ 55 Bal. 4 12 - - 0.6 Si4.0 52-57 HRC Varios
B2.7
Deloro™ 60 Deloro™ 60 Bal. 4 15 - - 0.7 Si4.4 58-62 HRC Varios
B3.1
Nistelle™ C276 Nistelle™ C276 Bal. 5} 155 3.8 16 - - Né&o disponivel 106/D
45/5
Nistelle™ 625 Nistelle™ 625 Bal. <5 215 - 9 - (Nb+Ta) 385-460 DPH Varios
3.7 79-83 R15N
(equiv. a HRC: ~ de 37 a 46)
Nistelle™ 2315 Nistelle™ 2315 Bal. — 20 - — - - N&o disponivel 106/D
75/45
45/5
Nistelle™ 2350 Nistelle™ 2350 Bal. - - - - - Al5 ~70 HRB 75/45
Pés Base Ferro, atomizados a gas para Metalizacao por Plasma
A 0,
PRODUTO NOME DA COMPOSIGAO NOMINAL (% em massa) DUREZA Tamanho
. (depende do método d ;
LIGA Co | Ni | Fe | or | C |Outros| i nominal (um)
Delcrome™ 90 Delcrome™ 90 — - Bal. 27 2.8 Si0.5 N&o disponivel 53/10
Delcrome™ 92 Delcrome™ 92 — - Bal. — 3.7 Mo 10 Nao disponivel 45/D
Delcrome™ 316L/317 Aco inoxidavel 316 = 13 Bal. 17 0.03 Mo 2.5 ~ 180 DPH 106/38
Si1 106/D
45/5
Tristelle™ TS-3 Tristelle™ TS-3 12 10 Bal. 35 3 Si5 >55 HRC 45/5

Pés rotulados “JK” sdo destinados principaimente para Metalizagéo por HVOF, com Jet Kote™ ou tochas Diamond Jet™, mas, também, podem ser usados para metalizagao por plasma.
Alguns destes pés podem estar listados abaixo, em faixas de tamanho nominal diferentes, para serem utilizados outros processos de asperséo térmica.

*Diamond Jet™ é uma marca registrada da Sulzer Metco.
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Ligas de revestimento duro
Aspersdo & Fusdo e Soldagem com po

20

‘ZKENNAMETAIZ

Metalizacao por Chama com fusao posterior

(Aspersao e Fusao)

Aspersao e fusdo é um processo em dois estagios, onde a liga em
po é primeiro depositada por aspersdo a chama e logo fundida.
Na segunda etapa o depésito é fundido, e em seguida, deixado
para solidificar.

Na metalizagéo a chama, as particulas do pé sdo amolecidas ou
fundidas em uma chama de oxi-acetilenica e transferidas para uma
peca preparada, através dos gases em expansao. Um fluxo de gas
adicional pode ser usado para ajudar a transferéncia das

particulas do po.

0 segundo estagio do processo, a fusdo do revestimento metalizado
na peca, normalmente, € feito com macarico de oxy-acetilenico.
Alternativamente, para producdo em larga escala, a fuséo pode ser
executada por aquecimento a indugdo ou em um forno a vacuo.

A aderéncia do revestimento pulverizado na peca é aumentada
significativamente pelo processo de fusdo, que gera interligagéo
metalrgica entre as particulas do pd e, também, entre o
revestimento e a peca. O revestimento, isento de porosidade,
torna-se impermeavel a liquidos e gases. porosidades.

Fornecimento do p6

Este processo € usado para a deposicdo de camadas relativamente
finas (de 0,010" a 0,060" ou de 0,25 a 1,5mm), normalmente sobre
a superficie de pequenos objetos cilindricos, como eixos de bombas,
colos de rolamentos, colos de gaxetas cilindros e pistoes, ou como
uma alternativa a depdsitos de grandes espessuras normalmente
obtidos por processos oxy- acetilénicos ou por arco. O processo
também pode ser usado para o revestimento de superficies planas,
mas as suas possibilidades para este tipo de trabalho sdo limitadas.

Uma vez que o depdsito é mais fino e mais uniforme do que aquele
obtido por outros métodos de soldagem, e o calor para fusdo é
transferido uniforme e rapidamente, a contracéo e a distorgao

do componente sdo, frequentemente, muito pequenas. Quando a
operacao de fusdo € executada corretamente, a diluicdo do deposito
no metal base € insignificante.

Alimentador do pd

Chama

KZKENNAMETAIZ
STELLITE

Fornecimento
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Soldagem com po

Uma tocha de oxy-acetilenica, especialmente projetada,
¢ usada para a projecdo do po. A peca é aguecida com
a tocha, o pd é introduzido no fluxo de gas, a partir do
depdsito alimentador de pé, e transferido para a peca
através da chama.

Alimentador do pd

0 processo de soldagem com po € ideal para a deposicéo
de camadas suaves, finas, bem ligadas sobre superficies
planas, em uma ampla gama de substratos, inclusive de
ferro fundido. O revestimento duro ocorre em temperaturas
mais baixas, 0 que minimiza a oxidacdo e a distorcao da
peca e facilita a retificacdo das arestas.

Fornecimento do pé

- Fornecimento
~ do gas combustivel

Ponta da tocha

Chama

www.kennametal.com/stellite KZKENNAMETA': 21
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Aspersao & Fusao e Soldagem com pé

ANALISE NOMINAL DA VARETA DE SOLDA!
LIGA ) ) Outros D:EGZ?
Co | ¢ | w | Cc | N | B | Fe | si (HRc)
LIGAS BASE COBALTO (POS ATOMIZADOS A GAS)
Liga Stellite™ SF1 Bal. 19 13 1.3 13.5 2.45 3 2.8 <0.5%Mn 50-60
Liga Stellite™ SF6 Bal. 19 75 0.8 14 1.7 3 2.6 <0.5%Mn 40-48
Liga Stellite™ SF12 Bal. 19 9 14 14 1.9 &) 2.8 <0.5%Mn 42-52
Liga Stellite™ SF20 Bal. 19 15 1.6 14 29 3 3.2 <0.5%Mn 55-65
Liga Stellite™ 157 Bal. 21 4.5 0.1 <2.0 25 <2 1.6 <0.5%Mn 45-55

LIGAS BASE NiQUEL (POS ATOMIZADOS A GAS)

Liga Deloro™ 15 - - - <0.05 Bal. 1.1 0.5 2.0 20%Cu 180-230 DPH
Liga Deloro™ 21 = 3 = <0.05 Bal. 0.8 <0.5 2.1 2.2% 240-280 DPH
Liga Deloro™ 22 - - - <0.05 Bal. 1.4 <1.0 25 - 18-24
Liga Deloro™ 25 = = = <0.06 Bal. 1.7 <1.0 2.7 = 22-28
Liga Deloro™ 29 - 3 - <0.05 Bal. 0.9 <0.5 2.2 2.2% 27-30
Liga Deloro™ 30 = 9 = 0.2 Bal. 1.2 23 3.2 = 29-39
Liga Deloro™ 34 - 45 - 0.15 Bal. 1.2 0.3 2.8 2.5%Mo 33-37
2.2% Outro
Liga Deloro™ 35 - 4 - 0.4 Bal. 1.6 15 3.4 - 32-42
Liga Deloro™ 36 - 7 - 0.3 Bal. 1.2 3 3.7 - 34-42
Liga Deloro™ 38 - - - 0.05 Bal. 21 0.5 3.0 - 35-42
Liga Deloro™ 40 - 7.5 - 0.3 Bal. 1.7 25 35 - 38-45
Liga Deloro™ 45 = 9 = 0.35 Bal. 1.9 25 3.7 = 42-50
Liga Deloro™ 50 - 11 - 0.45 Bal. 2.3 3.3 3.9 - 47-53
Liga Deloro™ 55 - 12 - 0.6 Bal. 2.7 4.0 4.0 - 52-60
Liga Deloro™ 60 - 15 - 0.7 Bal. 3.1 4.0 44 - 57-65
Liga Deloro™ 75 = 17 = 0.9 Bal. 3.5 45 4.5 2%Cu 53-63
3%Mo
Liga Deloro™ 6116 - 15.3 - 0.03 Bal. 4.0 - - - -
LIGAS COMPOSTAS
Pés Stelcar™ Combinagdes de Ligas Polvos com WC, WC/Co e Deloro™. Tamanho e Composigdo Quimica de acordo com os requerimentos do cliente
Super Stelcar” 40 Combinacao de Carbeto de Tungsténio (40%) e liga Deloro 50" (60%)
Super Stelcar” 50 Combinacao de Carbeto de Tungsténio (50%) e liga Deloro 50" (50%)
Super Stelcar” 60 Combinacao de Carbeto de Tungsténio (60%) e liga Deloro 50" (40%)
Super Stelcar” 70 Combinacao de Carbeto de Tungsténio (70%) e liga Deloro 50" (30%)

Ligas com composicdes diferentes podem ser desenvolvidas sob pedido.

1 A andlise nominal é uma orientagdo somente para produtos standard. N&o inclui todos os elementos secundarios considerados como impurezas, podendo apresentar ligeiras diferencias dependendo da especificagéo
exata ou norma utilizada ao se fazer o pedido.

2 Metal de solda sem diluigao. Unidades Rockwell (HRc), salvo indicagdo em contrario.

0s pos para soldagem com po estdo disponiveis 0s pds para Aspersdo & Fusdo estdo disponiveis nas

nas seguintes faixas de tamanho standard: seguintes faixas de tamanho standard:
¢ KS 20-63um e M de45pma 106 um (tocha da Metco)
e KX 20-106 ym e S de 38 pm a 106 pm (tocha da Eutectic)

e K 20-75 ym

Dependendo dos parametros do processo e do grau de diluigao, a dureza do depodsito de solda pode variar em comparagao com a fornecida na tabela acima.

22 KZKENNAMETAE www.kennametal.com/stellite
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*BODUTIVA

ADORA

/, NOS: 2 MISSAO

A Ke ametal oferece produtividade aos clientes
(e ‘?o? a maxima eficiéncia em ambientes

a gentes, proporcionando solugdes inovadoras,
personalizadas ou standards para a resisténcia
ao desgaste, confirmadas por meio do estudo da
ciéncia de materiais avancados, conhecimento
da aplicacao e sempre mantendo um forte
compromisso com um ambiente sustentavel.

—_
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ENGENHARIA SUSTENTAVEL

Com décadas de experiéncia, a Kennametal oferece a vocé algumas

das oportunidades mais eficazes para fabricacao sustentavel do

setor, utilizando as sinergias de engenharia de classe superior, lider

em tecnologia e solugoes personalizadas. Nossa abrangente linha de
produtos, assisténcia técnica local e excelente atendimento ao cliente,
fazem da Kennametal seu fornecedor completo de solucdes sustentaveis.

A engenharia de projeto bem sucedida requer A Kennametal pode proporcionar as suas equipes de
planejamento, trabalho em equipe e execucéo engenharia e construtores de ferramentas suporte
disciplinada. Por meio de nossa extensa experiéncia no de engenharia de processo, tecnologias avangadas
desenvolvimento e implementacdo de estratégias de de usinagem de metais e conhecimento de gestio
engenharia de projeto, a Kennametal foi pioneira em de projetos para ajudar a atingir suas metas de

uma metodologia comprovada para ajudar a fabricar sustentabilidade. Com nosso melhor processo da

novos produtos e leva-los ao mercado rapidamente. Os categoria, vocé tera um tempo de langamento no
resultados do servico sdo descritos cuidadosamente e mercado acelerado, menor custo geral e riscos reduzidos
acertados em conjunto antes do projeto. N6s avaliamos para implementacéo de novas tecnologias.

formalmente com vocé o progresso e 0s resultados ao
longo do projeto através dos nossos sistemas de gestdo.

KZKENNAMETA': www.kennametal.com/stellite
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LIGAS PARA
REVESTIMENTOS
DUROS

Para contatar o Departamento de
Atendimento ao Cliente ou para
fazer um pedido:

ESCRITORIOS DE VENDA NA EUROPA
Kennametal Stellite

Unit 3, Birch

Kembrey Business Park

Swindon SN2 8UU

Reino Unido

Telefone: 44.1793.498500

Fax: 44.1793.498501

Email: europesales.stellite@kennametal.com

Kennametal Stellite

Zur Bergpflege 51 — 53

56070 Koblenz

Alemanha

Telefone: 49.261.80.88.0

Fax: 49.261.80.88.35

Email: europesales.stellite@kennametal.com

Kennametal Stellite

Via G. Di Vittorio, 24

20090 Pieve Emanuele

Mildo

ltalia

Telefone: 39.02.907871

Fax: 39.02.90787 231

Email: europesales.stellite@kennametal.com

ESCRITORIO DE VENDAS DAS AMERICAS
Kennametal Stellite

1201 Eisenhower Drive N

Goshen, Indiana 46526

EUA

Telefone: 1.574.534.2585

Fax: 1.574.534.3417

Email: americasales.stellite@kennametal.com

www.kennametal.com/stellite
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SEDE MUNDIAL

Kennametal Inc.

1600 Technology Way

Latrobe, PA 15650

EUA

Tel: 800.446.7738 (Estados Unidos e Canada)
E-mail: ftmill.service@kennametal.com

SEDE EUROPEIA

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall

Suica

Tel: 41.52.6750.100

E-mail: neuhausen.info@kennametal.com

SEDE DA ASIA-PACIFICO
Kennametal Singapore Pte. Ltd.
3A International Business Park

Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapore 609935

Tel: 65.6265.9222

E-mail: k-sg.sales@kennametal.com

SEDE DA iNDIA

Kennametal India Limited

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560 073

Tel: 91.80.2839.4321

E-mail: bangalore.information@kennametal.com

www.kennametal.com

©2013 Kennametal Inc. | | Todos os direitos reservados. | B-12-02851PT_BR



