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BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

CAPITULO 1: PROPRIEDADES E PERFORMANCE

0 PRODUTO

Desenvolvidas para oferecer resisténcia excepcional ao desgaste, essas chapas temperadas possuem
composic¢ao quimica precisa e propriedades mecanicas robustas, atingindo até 550 HB de dureza. Ideais para
setores que exigem alta resisténcia mecanica e protecdo contra desgaste, mantém boa tenacidade e
soldabilidade, suportando desafios agressivos sem comprometer a integridade estrutural. O ago resistente ao
desgaste é projetado por meio de uma técnica de baixa liga e controle limpo. Ele apresenta alta resisténcia, alta
dureza, boa resisténcia ao desgaste e boa soldabilidade.

APLICAGOES

Nossas chapas de ago resistentes ao desgaste, incluindo as séries DOX 450, DOX 500 e DOX 550, sdo essenciais
para diversos segmentos que exigem alto desempenho. Elas sdo amplamente utilizadas em setores como
mineragao, construgao, cimenteiras, pedreiras, portuario, energia elétrica, industria de agticar e agroindustria.

Entre os principais equipamentos que se beneficiam da aplicagdo de nossas chapas estdo carregadores frontais,
caminhdes basculantes, cagambas, vagdes ferrovidrios, chutes de transferéncia, alimentadores, peneiras,
trituradores, correias transportadoras, silos de medicao, raspadeiras, trator de esteira, escavadoras, maquinas
de cimento, equipamentos de injecdo de carvdo em usinas elétricas, colheitadeiras, britadores, misturadores,
ferramentas de demoli¢do e barcagas.

0 uso de nossas chapas de alta resisténcia ao desgaste garante uma performance superior, prolonga a vida (til
dos equipamentos e reduz os custos operacionais, tornando-se a escolha ideal para aplicagdes exigentes.

Britador, carro de mina, caminhao DOX - 400 HBW

Mdquinas de Mineragéo 6~ 20
basculante. DOX - 450 HBW

o . ; 5 Maquina perfuradora, DOX - 400 HBW 20 ~ 60
Mdquinas de mineragdo de carvao maquina raspadora. DOX - 450 HBW
DOX - 450 HBW

i i i Chute, chaminé. ~

Cimenteiras, Plantas de energia ute, chamine DOX - 550 HBW 5~20

ia. Maaui Ari Cagamba, pa, pavimentadoras DOX = 400 HBW 8 ~ 60
Engenharia, Maquinas Portudrias ¢ ,Pa, p . DOX - 450 HBW
. . DOX - 400 HBW

Méquinas de protegdo ambiental Veiculo de saneamento ambiental. DOX - 500 HBW 4~20



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

PROPRIEDADES MECANICAS

Espessura Largura Comprimento
N L

DOX - 450/500/550 HBW T+R 6,00 - 50,80 1.000/2.000 / 2.500 6.000/12.000/ 18.000

(1) Tratamentos: T: Témpera; R: Revenimento.

Dureza Limite de Limite de N
. S ET Abs. Impacto
Brinell | Escoamento |  Resisténcia L : o
) ) (KV2/J (-20°C))
DOX - 450 HBW 420 - 480 >1050 >1350 >9 >24
DOX - 500 HBW 470 - 530 >1250 >1500 >9 >24
DOX - 550 HBW 525-580 >1350 >1650 >7 >24

(1)  Dureza Brinell, HBW, de acordo com a norma EN 1SO 6506-1.

COMPOSICAO QUIMICA
C Si Mn P S Al Ni Cr Mo B
(%) (%) (%) (%) % % % % % %
DOX - 450 HBW 0,25 0,60 1,50 0,012 0,0020 0,060 0,50 1,00 0,50 0,0020
DOX — 500 HBW 032 060 1,50 0012 00015 0060 050 1,0 060 00023
DOX - 550 HBW 037 0,60 1,60 0010 00015 0060 08 130 070 00025
PERFORMANCE

0 desgaste refere-se a perda continua ou ao dano dos materiais na superficie de um objeto durante movimentos
opostos. Existem vadrios tipos de desgaste, como abrasivo, adesivo, corrosivo, erosivo, por fadiga de contato, por
impacto e microdesgaste, entre outros.

Diversos fatores influenciam o desgaste, incluindo condicdes de operacdo (carga, velocidade, movimento),
condigoes de lubrificagdo, fatores ambientais (umidade, temperatura, meio), caracteristicas dos materiais
(composicdo, microestrutura, propriedades mecanicas), qualidade da superficie das pegas e propriedades fisico-
quimicas. Qualquer variacdo nesses fatores pode alterar a abrasdao e, consequentemente, 0 mecanismo de
desgaste.



x DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Teste de Abrasao

Parametros de teste: tamanho de contato do desgaste: 10 mm x 10 mm; energia de impacto: 2 J; material abrasivo:
areia de quartzo de 8-10 mesh; taxa de fluxo: 70 g/h.

Desempenho de abrasao do aco resistente ao desgaste
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BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Teste de Dureza

200 - Distribuicao de Dureza na Secgao Transversal (40mm)
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BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

CAPITULO 2: Corte e Dobra

CORTE

Para placas de ago resistentes ao desgaste, o corte a quente (como corte a chama, corte a plasma, corte a laser) é
o método de corte mais adequado. Parametros de corte apropriados (como tamanho do bocal, pressdo do gas,
método de corte, velocidade de corte, etc.) devem ser aplicados de acordo com a situagdo real da fabrica de
processamento para garantir a qualidade do corte.

0 estado da superficie do ago tem uma influéncia 6bvia na qualidade do corte. O pré-tratamento da superficie é
necessario antes de cortar a placa de ago, e a limpeza da area de corte das superficies superior e inferior também
é necessaria. Revestimento de 6xido, ferrugem e manchas de 6leo devem ser removidos da superficie da peca antes
do corte.

Velocidadede | Largura das Bordas de Tolerancia de

Corte a Chama 150 ~ 700 4.0~10.0 12.0
Corte a Plasma 1200 ~ 6000 2~4 2.0~5.0 11.0
Corte a Laser 600 ~ 2200 <1 0.4~3.0 10.2

(1) ZTA:Zona Termicamente Afetada.

Prevencao a Trincas

Com o aumento da espessura e da dureza da placa de ago resistente ao desgaste, a trinca de corte tende a ocorrer.
Para prevenir efetivamente a trinca de corte, as seguintes medidas sao sugeridas:

Pré-aquecimento. O pré-aquecimento é necessario antes do corte. A temperatura de pré-aquecimento depende da
norma do ago e da espessura. O pré-aquecimento pode ser feito com chama ou aquecimento elétrico. A superficie
de corte deve ser aquecida uniformemente para evitar superaquecimento local.

N
('C)

DOX - 450 HBW 40 ~ 50 100 ~ 200
DOX - 500 HBW 30~ 50 100 ~ 200
DOX - 550 HBW 20 ~ 50 150 ~ 200



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Corte em Baixa Velocidade

Manter velocidades de corte mais baixas pode prevenir ou reduzir as trincas de corte. No entanto, o efeito nao é
tao eficaz quanto o pré-aquecimento.

Espessura Velocidade de Corte Maxima (mm/min)
(mm) DOX - 450 HBW DOX - 500 HBW DOX - 550 HBW

12

15

20

25 - 300 270
30 = 250 230
35 - 230 190
40 230 200 160
45 200 170 140
50 180 150 130
60 160 130 110
70 150 110 100

Taxa de Resfriamento Lenta

A taxa de resfriamento lenta pode reduzir o risco de trincas de corte. Colocar as pecas juntas ainda quentes apds
o corte e cobri-las com manta de amianto reduzird a taxa de resfriamento e, consequentemente, diminuira as
trincas.

Temperatura Ambiente e Pré-aquecimento

Quando a temperatura ambiente for inferior a 5 °C e a espessura da placa de ago resistente ao desgaste exceder
20 mm, recomenda-se o pré-aquecimento antes do corte.

Amolecimento pelo Corte e Imersao Subaquatica

O corte realizado em um espago menor que 200 mm pode causar a amolecimento. Esse amolecimento pode ser
prevenida por corte com arco de plasma subaquatico, corte a laser subaquético ou corte com jato de dgua.

Corte a Jato d'Agua

O corte a jato d'agua é o método em que a agua, com ou sem aditivos, é projetada na pega de trabalho a uma
velocidade de 500 ~ 900 m/s. O jato apresenta um corte estreito (0,8 ~ 1,2 mm) e uma incisdo suave, em
comparagao com o processo de corte a quente. O corte a jato d'agua pertence a categoria de cortes a frio, sem
dano térmico, mudanca de propriedades, e sem deformacgao térmica, especialmente sem amolecimento local.



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

600 - Distribuicao de dureza da area de corte DOX 500 HBW (20 mm)
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Corte por Cisalhamento

A placa de ago resistente ao desgaste com espessura inferior a 10 mm pode ser cortada usando o método
de cisalhamento. A medida que a resisténcia da placa de ago aumenta, a tensdao de cisalhamento
necessaria também aumenta, assim como o desgaste das ferramentas.



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Para obter a boa qualidade do cisalhamento de placas de aco resistente ao desgaste, sdo necessarias as
ferramentas corretas e os parametros de corte adequados. No processo de operagao de cisalhamento real,
os parametros apropriados sdo selecionados de acordo com a condi¢do de estabilidade, as laminas de
cisalhamento, e a resisténcia, dureza e espessura das placas de acgo.

(1) Alamina deve ser dura, afiada e com cantos ligeiramente arredondados.

(2) 0espago A entre alamina mével e a Iamina fixa deve ser aumentado conforme aumenta a resisténcia da placa
de ago.

(3) O angulo de inclinagdo A da lamina deve ser adequado, pois um angulo muito pequeno pode causar a
deformacgdo dos conectores de cisalhamento.

DOBRA

Conformacao a Frio

Para os agos de alta resisténcia, a forca necessdria para a dobragem na conformagao a frio € maior e a
recuperagao eldstica é mais intensa, em comparagao com os agos de menor resisténcia de mesma espessura.
Além disso, a alongamento é reduzido, o que altera a capacidade de dobragem. Esses fatores devem ser
considerados durante o processo de conformacgao. A forga de dobramento a frio pode ser calculada de acordo
com a seguinte férmula:

b.to
W.C

Onde:

b —largura da placa

t — espessura da placa

o — resisténcia a tragao da placa

W — largura do ombro da matriz

C — Constante, geralmente entre 0,6 e 1,8

Atencao:

(1) Durante a dobragem a frio da placa de ago resistente ao desgaste, a direcdo da dobragem deve ser paralela
a direcdo de laminagao (o eixo de dobragem deve ser perpendicular a dire¢do de laminagao).

(2) Seadiregdo dadobragem for perpendicular a diregdo de laminagéo, o raio de dobragem deve ser aumentado
correspondentemente.

(3) Para evitar o risco de trincas, as bordas cortadas a chama ou cisalhadas na area de dobragem devem ser
lixadas antes da conformacéo a frio.



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

(4) Estampas de ago na superficie de dobragem séo proibidas para prevenir o risco de trincas.

Conformagao a Quente

Se a temperatura de témpera estiver acima da temperatura de conformagdo a quente para a placa de ago
resistente ao desgaste, as propriedades serao alteradas. Portanto, a conformacgao a quente ndo é recomendada.



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

CAPITULO 3: Usinagem

PERFURAGAO E FRESAMENTO

Para a perfuragdo de placas de aco resistente ao desgaste, as brocas mais indicadas usadas sdo as de
carboneto. A escolha do tipo de broca depende da estabilidade do equipamento, da forga de fixagao, do diametro
da broca. Se os requisitos de processamento permitirem, a broca mais curta deve ser a melhor escolha.

o Velocidade de torneamento (r/min) / Taxa de avango
Diametro do Furo Tipo de Broca mm/min

(mm) DOX - 450 HBW DOX - 500 HBW

25 Carboneto 1910/152 1592/127
210 Carboneto 960/75 800/64
215 Carboneto 640/50 530/42
215 Carboneto substituivel 530/40 420/35
220 Carboneto 480/38 400/30
220 Carboneto substituivel 400/30 320/25
220 Lamina de Carboneto Substituivel 950/75 800/65
225 Carboneto substituivel 320/25 250/20
225 Lamina de Carboneto Substituivel 750/60 640/50
230 Lamina de Carboneto Substituivel 650/50 550/40

(1) Liquido de Refrigeragdo Recomendado: Emulséo de 8%-10%.

A limpeza de cavacos durante o processo de furagao é crucial, pois influencia diretamente a qualidade do furo,
a vida util da ferramenta e a confiabilidade do processo. Portanto, é essencial prestar atengdo especial a esse
aspecto. Os parametros de furagdo devem ser ajustados para garantir uma evacuagao suave e eficiente dos
cavacos.

Usinagem de Roscas

A usinagem de roscas inclui rosqueamento e fresamento de roscas. O método adequado é selecionado de
acordo com a norma do ago e o diametro da rosca. O fresamento é aconselhado devido a grande dureza do ago.

Velocidade de Corte Avanco por Dente

DOX - 450 HBW Lamina de Carboneto 0,06
DOX - 500 HBW Lamina de Carboneto 80 0,06
DOX - 550 HBW L&mina de Carboneto 60 0,06

Fresamento



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Os métodos de processamento comumente usados para fresamento de placas de ago resistentes ao desgaste
incluem fresamento de superficie, fresamento de ombro quadrado, entre outros. De acordo com a diferente dire¢ao
de avango, o método de corte é dividido em fresamento concordante e fresamento discordante.

No fresamento concordante, a lamina de corte comega pela espessura maxima de corte, enquanto no fresamento
discordante, a espessura de corte é zero e depois aumenta gradualmente. Na pratica, o fresamento concordante
pode reduzir o desgaste da ferramenta e prolongar a vida (til das ferramentas de corte, enquanto o fresamento
discordante para processamento de pegas de paredes finas pode reduzir a vibragdo. O método de fresamento
concordante é recomendado para placas de aco resistentes ao desgaste.

Climb milling Inverse miling
“ Fresamento Concordante Fresamento Discordante

Os cavacos ficam mais finos. Os cavacos de ferro ficam mais grossos.
Cavacos Pequena tensdo de tragdo na Grande tensdo de tragdo na ferramenta ao

ferramenta ao sair da pega. sair da pega.

A forga de corte descendente A forca de corte ascendente nédo

o o comprime a pega na bancada, comprime a pega na bancada com

Confiabilidade da Fixagéo da Pega resultando em um processamento  sucesso, resultando em um

estdvel. processamento relativamente instavel.
Estabilidade do Corte Boa Ruim
Desgaste da Ferramenta Pequeno Alto

Movimento da Mesa de Suporte Muito Pouco



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Face milling Shoulder milling
Fresa de Superficie Fresa Conica
Fresamento suave Aplicacao universal
Forca de corte equilibrada entre a direcéo vertical e axial Angulo de 90° no primeiro corte

Parametros Recomendados para Fresamento de Superficie

. Taxa de
: Velocidade de Corte | Avanco por Dente :
Material da Ferramenta (m/min) (mm/z) Remocao de
DOX - 450 HBW Lamina de Carboneto 80 0,12 11,46
DOX - 500 HBW Lamina de Carboneto 80 0,12 10,32
DOX - 550 HBW Lamina de Carboneto 80 0,12 10,32

Parametros Recomendados para Fresamento Conico

Velocidade de Corte | Avanco por Dente

Material da Ferramenta (m/min) (mm/2) Remocao de
DOX - 450 HBW Lamina de Carboneto 80 012 3,36
DOX - 500 HBW Lamina de Carboneto 80 0,10 3,36
DOX - 550 HBW Lamina de Carboneto 80 0,10 3,36

Baixa rigidez da fixagao Analisar a diregao da forga de corte e fornecer suporte adequado ou
melhorar a fixagdo. Reduzir a profundidade de corte. Utilizar um angulo de
inclinagdo positivo no método de corte.

Vibragdo .
Baixa rigidez da peca na

A Escolher uma fresa com passo de dentes desigual. Verificar o desgaste da
diregao axial

ferramenta de corte e substitui-la caso o desgaste seja significativo.



BRASIL

Parametros de corte
inadequados

Avanco por revolugao
muito grande

Baixa Corte irregular

qualidade de
corte na
superficie

Colapso da pega

Mandrilamento

DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Verificar a pulsagdo do mandril e ajustar os parametros de corte conforme
necessario.

Reduzir a velocidade de corte. Aumentar o avango. Alterar a profundidade de
corte.

Diminuir o avango por revolugao, ajustando a largura da lamina paralela para
70%. Se possivel, usar a lamina Wiper para processos de acabamento.

Verificar e ajustar a inclinagdo do fuso. Evitar que o desvio axial do fuso seja
muito grande no processo de acabamento. Selecionar um diametro menor
para a ferramenta. Garantir que a ferramenta ndo esteja tremendo. Ajustar a
superficie de montagem.

Reduzir a quantidade de avanco. Selecionar dentes densos ou cortadores
super densos. Selecionar um angulo principal mais adequado (45 graus) e
um sulco de corte leve. Escolher uma lamina afiada. Monitorar o desgaste
da face de flanco, evitando desgaste excessivo.

Mandrilamento é o método de processamento de alargamento do pré-furo, comegando com o desbaste e

seguido pelo acabamento.

Course Boring Fine Boring

Multi-blade boring Ladder boring Single blade boring

High matel removal rate High matel removal rate

High efficiency boring

Ordinary fine boring  Good surface roughness
Course boring



BRASIL DOX 450/500/550 HBW

CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

M an.l(-ilrl:ra:ineent o | Material da Ferramenta ‘églr‘t’g'(d#;%g (g; x;:ianl)
DOX - 450 HBW Grosso Lamina de Carboneto 90 0,15 21,88
DOX - 500 HBW Grosso L&mina de Carboneto 80 0,15 21,88
DOX - 550 HBW Grosso Lémina de Carboneto 70 0,15 18,75
DOX - 450 HBW Fino Lémina de Carboneto 120 0,08 1,33
DOX - 500 HBW Fino Lamina de Carboneto 120 0,08 1,33
DOX - 550 HBW Fino Lamina de Carboneto 120 0,08 1,71

- Aumentar a velocidade de corte e reduzir o avango por revolugao.

Cavaco muito longo L
- Abrir mais o sulco para quebra de cavaco.

- Aumentar o avango por revolugéo e reduzir a velocidade de corte.

Cavaco muito curto . .
- Utilizar um sulco de quebra de cavaco mais fechado.

- Usar uma interface de tamanho maior e ferramentas de mandrilamento antivibragao.

Vibracao o -
¢ - Verificar se todas as partes das ferramentas estdo montadas corretamente.

Férmulas comuns de célculo para processamento mecanico e o significado dos parametros:

Formulas comuns de célculo para perfuragao:
Dc. m.n
1000

Velocidade do fuso: fn = va

Velocidade de corte: Vc =

Vc. 1000
m. Dc

< Dc. fn. V
Taxa de remogéo de metal: Q= %

Avanco por revolugdo: n =
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CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

Formulas comuns de calculo para fresamento:

Dcap. m. n

Velocidade de corte: Vc = 1000

Velocidade do fuso: fz =

n. Zc

Vc. 1000

Avanco por dente: n = . Doap

Taxa de remocgao de metal: Q =

ap. ae. Vf
4

Velocidade de corte m/min Avango da mesa (fresamento) mm/min
n Velocidade do fuso rpm Vi Taxa de penetragdo (perfuragéo) cm3/min
Dc Diametro da broca mm Q Taxa de remogao de metal cm?/min
Dcap Didmetro de corte mm Ae Largura radial de corte mm
fn Avango por revolugao mm/r Ap Profundidade de corte mm

fz Avanco por dente mm Zc Ndmero efetivo de dentes
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CHAPAS DE ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

CAPITULO 4: Soldagem

SOLDABILIDADE

A chapa de ago resistente ao desgaste possui uma certa capacidade de endurecimento. Um processo de soldagem
inadequado pode resultar em trincas na solda. Para obter excelentes propriedades na junta de soldagem, é
essencial usar um método de soldagem adequado e consumiveis de soldagem apropriados.

DOX - 450 HBW <0,62

DOX - 500 HBW <0,65

DOX - 550 HBW <0,78
Métodos de Soldagem

A chapa de ago resistente ao desgaste pode ser soldada utilizando soldagem a arco com gas, soldagem a arco com
eletrodo revestido. A tabela abaixo apresenta os métodos de soldagem comuns para a série de chapas de ago
resistente ao desgaste da DOX.

. - Métodos de Soldagem

DOX - 450 HBW GMAW, SMAW GMAW
DOX - 500 HBW GMAW, SMAW GMAW
DOX - 550 HBW GMAW, SMAW GMAW

(1) GMAW: Soldagem a arco com gas (MIG/MAG).
(2) SMAW: Soldagem a arco com eletrodo revestido.

Consumiveis de Soldagem

Para obter juntas soldadas de alta qualidade, é necessario usar consumiveis de soldagem adequados. Se
necessario, a qualificagdo do procedimento de soldagem é exigida. Os seguintes principios devem ser seguidos na
selecao dos consumiveis de soldagem:

(1) Principio de subcorrespondéncia: Utiliza-se um consumivel de soldagem com menor resisténcia e boa
ductilidade.

(2) Soldagem de materiais dissimilares: A resisténcia e a ductilidade do metal de solda devem ser superiores as
do material base de um dos lados, cuja propriedade € inferior ao outro lado.

(3) Eletrodo de baixo ou superbaixo hidrogénio: Utiliza-se preferencialmente eletrodo de baixo ou superbaixo
hidrogénio para evitar trincas a frio na soldagem.
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Fio GMAW GB/T 8110 Eletrodo GB/T 5118
ER50-6 (C02) E7015-X
DOX - 450 HBW ER69-G ER50-3 (Ar+20% coz ou Ar +2%5% 02) S ES016
. ER50-6 (C02) E7015-X
DOX - 500 HBW ER69-G ER50-3 (Ar+20% CO2 ou Ar +2%-5% 02) E7016-X ES016
. ER50-6 (C02) E7015-X
DOX - 550 HBW ER69-6 ER50-3 (Ar+20% CO2 ou Ar +2%-5% 02) g ES016

Preparacao para Soldagem

Os chanfros de soldagem devem ser preferencialmente processados por usinagem, mas também podem ser feitos
por corte a chama, corte a plasma e corte a laser. A escdria, revestimento de d6xido, ferrugem, éleo e residuos do
corte térmico devem ser removidos do chanfre e da zona préxima a solda para que o brilho metalico seja visivel.

Pré-aquecimento

0 pré-aquecimento da pega pode ser feito por aquecimento elétrico ou a chama. O pré-aquecimento integral
apresenta um efeito melhor do que o pré-aquecimento local. Quando o pré-aquecimento local for realizado, a
distancia de pré-aquecimento deve ser superior a 100 mm. As temperaturas minimas de pré-aquecimento para
GMAW das placas de aco resistentes ao desgaste da DOX sdo as seguintes:

m DOX - 450 HBW (°C) DOX - 500 HBW (°C) | DOX - 550 HBW (°C)

~10 Temp. ambiente (20°C) Temp. ambiente (20°C) Temp. ambiente (20°C)
10 ~ 20 75 75 100
20 ~ 30 100 100 150
30 ~ 40 125 150 175
40 ~ 50 150 175 175
50 ~ 60 150 175 175

60 ~ 70 150 175 175
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" Welding Heat Input HAZ width increases

Deforming rate increases
Welding Heat Input Too large heat input

\
A Toughness decreases

Strength decreases

Residual stress increases

Production efficiency increases

The effect frend of heat input to welding joint performance

20 Faixa recomendada de entrada de calor de soldagem
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(1) Férmula de Célculo da Entrada de Calor na Soldagem: Q=
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Q
U
|
Vv
K

Entrada de Calor kJ/cm
Tensao Vv

Corrente A
Velocidade de Soldagem Mm/min
Coeficiente Calorifico

(1)  Coeficiente K para diferentes métodos de soldagem: SMAW, GMAW = 0,8 ; SAW = 1,0; GTAW = 0,6.

Os parametros de soldagem sdo selecionados com base na espessura da chapa, na posigao de soldagem, no tipo
de junta e no tipo de gas de protecdo. A tabela a seguir apresenta os parametros recomendados para a soldagem
GMAW.

Diametro (mm) Corrente Elétrica (A) Tensao (V)

Soldagem de suporte 200~240 22~26

Soldagem de preenchimento / 512 260~300 2831
cobertura

Soldagem de pontos 212 260~280 28~30

Temperatura Entre Passes

A temperatura entre passes nao deve ser inferior a temperatura minima de pré-aquecimento. A temperatura
entre passes recomendada esta listada na tabela a sequir.

“ DOX - 450 HBW DOX - 500 HBW DOX - 550 HBW

Temperatura Max. ( °C)

Processo de Resfriamento Lento Apés a Soldagem

Para placas de ago resistente ao desgaste com espessura superior a 50 mm, recomenda-se um processo de
resfriamento lento apds a soldagem, como cobrir com manta de amianto.

Tratamento Térmico Pés-Soldagem

0 tratamento térmico pés-soldagem nao é recomendado para agos resistentes ao desgaste, pois pode comprometer
suas propriedades.

Retificagao com Chama
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A retificagdo com chama ndo é recomendada para agos resistentes ao desgaste devido ao impacto negativo nas
propriedades do material.






