




Consumíveis desenvolvidos para aumentar a 
Produtividade e Proteção contra o desgaste
A cana de açúcar é ácida com um pH de aproximadamen-
te 5 e pode carregar até 5% de impurezas (proveniente da 
colheita). Como resultado, as camisas de moenda são ex-
postas à uma combinação de desgaste abrasivo e corrosi-
vo, que exigem ações preventivas. As ligas de revestimen-
to devem assegurar boa resistência ao desgaste e aumen-
tar a “pega” da camisa no bagaço.

Na reforma das camisas de moenda ou revestimento de 
camisas novas, é realizado na entressafra, mas também é 
feita a aplicação de chapisco nas camisas que trabalharam 
na safra corrente. No último caso, a aplicação de chapisco 
é comumente aplicada para melhorar o arraste do bagaço, 
esta aplicação consiste na deposição de um grande núme-
ro de gotículas de material de solda nas laterais dos frisos. 

Na aplicação de chapisco com eletrodo revestido os solda-
dores precisam ficar muito próximos da moenda em opera-
ção, uma situação de trabalho que é potencialmente de 
risco e, portanto, cada vez mais sujeita as leis trabalhistas 
restritivas.

O revestimento completo das camisas de moenda envolve 
um procedimento de aplicação  em quatro etapas, ver fi-
gura na página 3, a voestalpine Böhler Welding desenvol-
veu três arames tubulares e um procedimento para solda-
gem automatizada descrito na tabela abaixo. No passo 1, 
as laterais do friso são revestidas com material UTP AF 
DUR 600 MP no diâmetro de 1,2 mm, para proteger a 
parte mais fina do friso contra o desgaste por abrasão.

Revestimento de camisas de moenda
Etapas de aplicações Parâmetros de Soldagem Descrição Características
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Lateral UTP AF DUR 600-MP Ø 1.2 mm Classi�caçªo
Polaridade
GÆs de proteçªo
Dureza

DIN 8555: MF 6-GF-60
DC+
Ar/CO2: M21, M22 / CO2: C1
55-60 HRC

Arame tubular metal cored indicado para revestimento protetor de 
componentes sujeitos à compressªo, fricçªo e impacto. O metal de 
solda Ø usinÆvel por meios abrasivos.
Produto alternativo: UTP 6

nn Proteger as laterais do friso Posiçªo de Soldagem
Corrente (A)
Tensªo (V)
Stickout (mm)
Velocidade de soldagem (cm/min)
Oscilaçªo (mm)
Nœmero de tochas

Vertical descendente
150-170
25-28
18
36
12-20
1 ou 2

Composiçªo química (%)
C Si Mn Cr Ni Mo
0.6 0.6 0.8 7.0 1.0
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Base UTP AF DUR 600-MP Ø 1.6 mm
Produto alternativo: UTP 670nn Selagem do topo do friso Posiçªo de Soldagem

Corrente (A)
Tensªo (V)
Stickout (mm)
Velocidade de soldagem (cm/min)
Oscilaçªo (mm)
Nœmero de tochas

Plana
160-220
25-28
20
64
0
1
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Picote UTP AF LEDURIT 60 Ø 1.6 mm Classi�caçªo
Polaridade
GÆs de proteçªo
Dureza

DIN 8555: �MF 6-GF-60/ MF 10-GF-60-GR
DC+
Auto-protegido
57-62 HRC

Arame tubular metal cored com alto teor de Cromo, Ø usado para 
revestimentos duros de componentes sujeitos a altas taxas de 
abrasªo, combinado com impactos moderados e compressªo. 
O�elevado teor de cromo e carbono proporciona um depósito de 
solda rico em carbonetos de cromo.
Produtos alternativos: UTP 7100, UTP Ledurit 68, UTP 713

nn Proteger o topo do friso
nn Fornecer um maior arraste 
do bagaço

nn Aumentar e�ciŒncia da 
moagem

Posiçªo de Soldagem
Corrente (A)
Tensªo (V)
Stickout (mm)
Velocidade de soldagem (cm/min)
Oscilaçªo (mm)
Nœmero de tochas

Plana
150-180
25-28
20
54
0
1

Composiçªo química (%)
C Si Mn Cr Ni Mo
4.4 0.3 0.3 27.0
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Arcing UTP AF VANADIUM 500 Ø 2.8 mm Classi�caçªo
Polaridade
GÆs de proteçªo
Dureza

�
DC+ ou AC
Auto-protegido
60-66 HRC

Arame tubular metal cored de alta performance especialmente 
desenvolvido para aplicaçªo de chapisco em camisas de moenda. 
Sua aplicaçªo atravØs de processo semiautomÆtico ou automati-
zado Ø bastante versÆtil, o que permite ser aplicado tanto fora da 
moenda como tambØm durante a moagem, pois possui um arco 
elØtrico agressivo tipo spray garantindo uma excelente pulveriza-
çªo nos frisos da moenda. Devido à alta energia utilizada para a 
aplicaçªo, as gotículas de solda se fundem no friso em uma Ærea 
maior que normalmente ocorre com o eletrodo revestido, garantindo 
assim maior durabilidade do chapisco e mantendo a camisa sempre 
em boas condiçıes para receber a próxima aplicaçªo, proporcio-
nando o mÆximo aproveitamento do bagaço.
Produtos alternativos: UTP Vanadium 500, UTP Vanadium SG

nn Aumentar o arraste do 
bagaço

nn Proteger o per�l do friso
nn Pode ser aplicado durante 
a moagem

UTP AF VANADIUM SG Ø 2.8 mm

Posiçªo de Soldagem
Corrente (A)
Tensªo (V)
Stickout (mm)
Velocidade de soldagem (cm/min)
Oscilaçªo (mm)
Nœmero de tochas

Vertical descendente
250-350
28-36
40-60
4-6
0
1 ou 2

Composiçªo química (%)
C Si Mn Cr V
2.0 1.8 1.2 7.0 0.5



O uso dos arames tubulares UTP torna todo o processo de 
revestimento de camisas de moenda muito mais eficiente. 
As taxas de deposição e ciclos de trabalho são muito 
maiores que de procedimentos de soldagem com eletrodo 
revestido. Além disso, quando comparado à soldagem au-
tomatizada com arame sólido, os tempos de reparo podem 
ser significativamente menores. 

Este arame tubular tem um depósito de solda muito duro. 
O mesmo arame, no diâmetro de 1,6 mm, é utilizado no 
passo 2 para selar o topo do friso e fornecer uma base re-
sistente para o próximo passo. No passo 3 o picote é reali-
zado com o arame tubular UTP AF LEDURIT 60, no diâ-
metro de 1,6 mm, o depósito de solda é muito resistente a 
abrasão. Esta parte do friso é responsável pelo arraste do 
bagaço e é determinante no resultado de quantidade de 
cana de açúcar processada e nível de extração. O passo 4 
envolve a aplicação de chapisco com o arame tubular 
UTP AF Vanadium SG, no diâmetro 2,8 mm.  Este arame 
especial de grande diâmetro opera com o modo de trans-
ferência spray com correntes relativamente baixas e de-
posita uma grande quantidade de gotículas de metal.  
Para esta aplicação é utilizado um stick-out grande e pro-
duz um arco muito potente, que permite que a aplicação 
de chapisco nas camisas durante a moagem, mesmo na 
presença de grandes quantidades de caldo e bagaço. 

Revestimento de camisas de moenda
Etapas de aplicações Parâmetros de Soldagem Descrição Características
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UTP AF VANADIUM SG Ø 2.8 mm

Posiçªo de Soldagem
Corrente (A)
Tensªo (V)
Stickout (mm)
Velocidade de soldagem (cm/min)
Oscilaçªo (mm)
Nœmero de tochas

Vertical descendente
250-350
28-36
40-60
4-6
0
1 ou 2

Composiçªo química (%)
C Si Mn Cr V
2.0 1.8 1.2 7.0 0.5

Modo ”Picote“

Picote Base Lateral

Chapisco



O sistema Fronius Arcing foi especialmente desenvolvido 
para revestimento de camisas de moenda. Graças a seu 
design leve e móvel, este equipamento pode ser utilizado 
tanto na entressafra como durante a safra na aplicação do 
chapisco. O uso da mais recente tecnologia Fronius ga-
rante elevados padrões de qualidade e soldabilidade.

Equipamento de fácil manuseio para 
trabalhos pesados

(A)

(B)

O coração do equipamento Fronius, é a tocha dupla MIG/
MAG que permite a soldagem simultânea dos dois lados 
do friso.  O equipamento pode utilizar arames com diâme-
tros de 1,2 até 2,8 mm e pode ser facilmente ajustada con-
forme a dimensão do friso.

Fontes Fronius TPS/i 
com ajustes das 

características do 
arco elØtrico.

Benefícios do equipamento Fronius Arcing

 n Especialmente desenvolvido para trabalhos em 
 condições severas

 n Equipamento leve e portátil

 n Servo motor do carro da tocha assegura posicionamento 
seguro

 n Trilho do carro da tocha pode ser posicionado com ân-
gulo ajustável 

 n Baseado na mais recente tecnologia Fronius 
(TPS/i – Trans Pluse Sinergyc)

 n Características de ignição perfeita

 n Curvas Sinérgicas desenvolvidas especificamente para 
produtos UTP  Maintenance

 n Parâmetros de soldagem previamente programados

 n Todas as funções disponíveis no controle remoto
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voestalpine Böhler Welding
Conhecimento Metalúrgico para os melhores resultados em Soldagem

Como parte do grupo voestalpine, o maior fabricante de aço da Áustria, unimos os conhecimentos de soldagem e 
fabricação de aços para oferecer as melhores soluções aos nossos clientes, tudo em uma única empresa.

Böhler Welding – Suporte especializado com mais de 2.000 produtos para soldagem de união

Fontargen Brazing – Produtos para brasagem desenvolvidos na Alemanha

UTP Maintenance – Soluções sob medida para soldagem de manutenção e revestimentos

voestalpine Böhler Welding Soldas do Brasil Ltda.

Rua Arnaldo Magniccaro, 371 – Centro Industrial Jurubatuba
CEP 04691-060, São Paulo – SP, Brasil

T. + 55 11 56948377
E.  welding.brasil@voestalpine.com

Fronius do Brasil ComércioIndústria e Serviços Ltda

Av. Dr. Ulysses Guimarães, 3389 Vila Nogueira, Diadema, SP 
CEP: 09990-080, Brasil

T. +55 11 3563-3800
F.  +55 11 3563-3777
E. vendas.solda@fronius.com
www.fronius.com.br

voestalpine Böhler Welding Soldas do Brasil Ltda.

www.voestalpine.com/welding




