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ELETRODOS PARA ACOS
DE BAIXO € MEDIO TEOR DE CARBONO

Caracteristicas € Aplicaces ?I:fn':') ‘ Cam’{' | Corrente (A) ‘ Polaridade |

LINCOLN 5P GRANDE PENETFIAQRO
Uso geral em acos comuns. Excepcional desempenho em y 60-80
soldas de oleodutos, gasodutos e tubulacées industriais. : 80-140
E6010 Utilizado em soldas de chapas oxidadas e com residuos de 100-180
dleo ou primer. Aplica-se também em soldas fora da 120-250
posicdo, principalmente em usinas de aclcar e dlcoal,
tanques de armazenamento e implementos agricolas.

FLEETWELD GRANDE PENETRAQ[\O
5P+ Eletrodo celulésico para alta penetracao e soldagem em 60-80
geral. Seu desempenho e versatilidade sao aplicaveis em 80-140
tubulactes, estruturas metalicas, tanques de reservatdrio e - 100-180
EBO10 cacambas em geral. Sua caracteristica aceita o metal-base ¢ 120-250
oxidado.

LINCOLN 46+ VERSATIL, OTIMO ACABAMENTO
Uso geral em acos comuns e excelente desempenho em 40-80
chapas de agos galvanizados. Arco muito suave, soldagem ! 60-100
E6013 com minimo de respingos e fumos. Indicado para senvigos B80-150
de serralheria, estruturas metalicas, construgoes leves e 105-205
montagens industriais. 155-300

LINCOLN 78 BAIXO HIDROGENIO
Atende os requisitos de raio-x mais rigorosos. Arco suave e
baixo nivel de respingos. Recomendado para soldas de
E7018 grande responsabilidade como: construcdo naval, vasos
de pressdo, estruturas metdlicas, acos fundidos e
tubulagoes.

LINCOLN EXCELENTES PROPRIEDADES MECANICAS

SIMAOURO 50 FReconhecido por profissionais da soldagem como o
eletrodo de maior confiabilidade e de grande
responsabilidade na construcao naval, esferas de GLP
E7018-1 tanques e plataformas. O metal de solda depositado possui
resisténcia ao impacto, alta tenacidade e qualidade de
raio-x. Tudo isso aliado a uma soldagem com arco suave e

minimao derespingos.

LINCOLN 24 ALTO RENDIMENTO
Alta taxa de deposicao e velocidade de soldagem. Arco 130-170 CAou CC +
extremamente suave, de facll controle, minimo de 140-235
E7024 respingos e escoria auto-destacavel. Cordao de excelente 210-350
aparéncia. Recomendado para construcdo naval e
estruturas metalicas.

€ELETRODOS PARA CORTE € CHANFRO

Caracteristicas ¢ Aplicacbes . ‘ COmpts

(mm) (mm)

| Corrente (A) ‘ Polaridade

LINCOLN VERSATILIDADE NO CORTE E CHANFRO

CHANFRO Indicado para cortar, chan[rar e fn_Jrar todos os metais, CC- ou CA

apresenta um arco preciso e passui um revestimento que
suporta grandes correntes de soldagem sem sofrer

Especial superaquecimento. Facil manuseio pelo operador em
todas as posicoes. Para cortar, avancar e retroceder com o
eletrodo, como se fosse serrar, deve-se manté-lo a 45° e
para obter um melhor acabamento e rapidez nas
operacoes, deve-se manter o arco curto.

Posicoes de
Soldagem

Posicoes de
Soldagem




€ELETRODOS PARA REVESTIMENTOS DUROS

Posicoes de

Eletrodo Comp. do metal Diam. | Compr.| Corrente
Soldagem

DIN 8555 Caracteristicas € Aplicacdes depositado (%) Dureza (mm) || (mim) (A) Pnlarldadel

LINCOLN ENCHIMENTO E REVESTIMENTO DURO
DUR-350 Aplicacoes em acgos sujeitos a leve abrasao metal-metal. 325-375 100-140 CAouCC+
0 metal depositado tem uma dureza em torno de 350 Brinell HB 130170
no estado soldado e usindvel. E recomendado para 180-230
(E1-350) enchimento de trilhos, eixos, dentes de engrenagens,
partes de maquinas e outros agos fundidos.

LINCOLN ENCHIMENTO E REVESTIMENTO DURO
DUR-400 Aplicacoes em acos sujeitos a leve abrasao metal-metal. 80-140 CAouCC+
O metal depositado confere a dureza em torno de 400 130-190
Brinell no estado como soldado. E indicado para 170-240
(E1 - 400) enchimento duro de pecas de acos sujeitas a abrasao, tal
coma escorregamento de metal-metal e laminagao.

LINCOLN ENCHIMENTO E REVESTIMENTO DURO
DUR-500 Apii:_:agéo em eqchimento de partes de agos as quais estao 90-140 CAouCC+
sujeitas & abrasao metal-metal e usado sem usinagem, pois 130-190
o metal oferece boa resisténcia ao esmagamento metal- | 170-240
(E2 - 50) metal. E utilizado para revestimentos dures de elos de
tratores, rodas, polias, engrenagens, dentes de britadeiras,
bordas de cagambas, etc.

LINCOLN REVESTIMENTO DURO
DUR-600 Aplicacdo em revestimentos duros de partes de agos 100-140 CAouCC+
sujeitas & abrasdo metal-metal, areia e solo. Confere 130-170
excelente resisténcia constante a abrasao para médio 180-230
(E2 - 60) jmpacto, pois o metal depositado étenaz apesar de suaalta
dureza. E Indicado no reparo de maquinas na engenharia
civil, mineradoras, etc.

LINCOLN REVESTIMENTO DURO
14Kb Eletrodo basico que deposita liga resistente ao atrito metal- 100-120
metal e contra corrosao. Indicado para enchimento de 130-170
eixos, matrizes de rodas, misturadores e pecas do metal 180-220
(EB - 55R) base combaixa liga e friso de moenda.

LINCOLN ENCHIMENTO E REVESTIMENTO DURO -J u U
5 Aplicacao em partes de desgaste a alta temperatura, até 100-140 CAou CC+
DUR-607 600°C. Utilizado em equipamentos para mineracdo onde as ! 130-170 13 2k i
pecas sofrem atrito metal-metal ou friccdo rodante onde 180-230

(E6 - 55T) nao se utilizam lubrificantes. Observa-se minima trinca no
cordaosoldado.

ABRASADUR REVESTIMENTO DE EQUIPAMENTOS I
CA ou CC+

600 Posaui_ 6timal soldagem com resisténcia abrasi_va, o metal 100-140
depositado é homogéneo e isento de porosidade. Uso 130170
mais comum em revestimentos de equipamentos onde 180-230
(E6 - 60) & utilizado em partes que trabalham no solo, areia,
mineracao e industrias de cimento. E recomendada a
prévia aplicaco de uma camada (almofada) com o
eletrado Lincaln DUR-350 para evitar destacamento do
revestimento que seraconstruido.

1G 2F

LINCOLN ALTA PUREZA

Plco 62 Sua principal utilizacdo é em partes de maquinas que 100-140
sofram extrema abrasao, cascalho, minérios, cimento, etc. X 130-170
Devido ao seu deposito ser composto de carbonetos de 180-230

(E10-60 CRZ) Cromo com elevada dureza, é aconselhavel dar o primeiro

passe de amanteigamento com o eletrodo Lincoln DUR-

350. O eletrodo Lincoln-35Cr também & indicado para

ipllcat;éu de Picotes sob moendas de Usinas de Aclicar e

lcoal.

LINCOLN EFICIENCIA NA INDUSTRIA ‘ | 1
CC+ ou CG-

S80 SPRAY Esse eletrodo tem a capacidade de depositar por igual nas J 90-160
moendas de extracao de caldo de cana (parede rugosa
chapiscada). As principais caracteristicas desse eletrodo

(E21-60 CRZ) sao sua forca e capacidade de reabertura do arco,
melhorando sua deposigao ainda na moagem, submerso 2G
ao caldo e bagaco, na velocidade de 6-8 rpm da moenda. |
Também pode ser utilizado como eletrodo para —
revestimentoduro de 52-56 Re.
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LINCOLN
308L

E308L-17

ELETRODOS PARA ACOS INOXIDAVEIS

5 Diam. Compr. Posigoes de
Caracteristicas € Aplicacées | Gar) ‘ (mm) | Corrente (A) ‘ Polaridade | Solcagem

RESISTENCIA A CORROSAQ M
Eletrodo inoxidavel de extra baixo teor de Carbono, tipo 40-80 CC+ ou CA

CrNi 19/9, e também para soldagem de agos inoxidaveis 80-120
austeniticos tipo AISI 304/304L, resistente a corrosao de 110170
até 850°C.
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LINCOLN
309

E309-16

RESISTENCIA A CORROSAO INTERCRISTALINA M
Eletrodo inoxidével de extra baixo teor de Garbono, tipo CC+ ou CA

CrNi 23/12 para cladeamento ou soldagem de uniao de
acos carbono com aco inoxidavel AlS| 304/304L, resistente
acorrosaointercristalina.
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LINCOLN
309Mo

E309Mo-17

RESISTENCIA A CORROSAO M
Aplicacbes em acos inoxidaveis ferriticos ao cromo, 40-80 CC+ ou CA
austeniticos ao cromo-niguel e acgos austeniticos ao 80-120
manganés. Soldagem em metais dissimilares com alta 110-170
resisténcla mecdnica.
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LINCOLN
310

E310-16

SOLDAGEM DE JUNTAS DISSIMILARES
Eletrodo para soldagem de agos 310 e juntas dissimilares 40-80 CC+ ou CA
(carbono/inox) e deposito resistente a fissuragao a quente. 80-120
Também recomendado para agos de dificil soldabilidade. 110-170
150-230
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LINCOLN
312

E312-16

REVESTIMENTO USINAVEL
Eletrodo inoxidavel, tipo Cr-Ni 30/10, resistente a CC+ ou CA
fissuracao e a fadiga em unides rigidas. Usado para uniao

Revestimento usinavel, resistente ao desgaste por fricgdo
ou compressao metal-metal.

LINCOLN
316L

E316L-17

Eletrodo
AWS

REPTEC
AlISi5

E 4043

RESISTENCIA A CORROSAO POR “PITTING”
Eletrodo inoxidavel de extra baixo teor de Carbono, tipo 40-80 CC+ ou CA
CrNiMo 19/12/3 para soldagem de acos inoxiddveis B0-120
austeniticos tipo AISI 316, resistente & corrosdo por 110-170
“pitting”, por solucoes de cloretos em suspensdo e a
formacao de carepaaté 850°C.
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ELETRODOS PARA ALUMINIO

| Diam. ‘ Compr.
(mm) (mm)

Posicoes de

| Corrente (A) ‘ Polaridade | Soldagem

Caracteristicas € Aplicacoes

LIGAS DE ALUMINIO
Eletrodo de aluminio, usado especialmente para saldagem
de ligas de aluminio quando nao houver exigéncias quants
as propriedades mecénicas (acréscimo de dureza na zona
afetada pelo calor). Também aplicavel para soldagem
dissimilar entre ligas de aluminio.

REPTEC
AlSi12

DIN AlSi12

LIGAS DE ALUMINIO FORJADO E FUNDIDO
Eletrodo de aluminio, usado especialmente para soldagem
de ligas de aluminio forjado ou fundido, contendo mais que : 1G 2F 3Gt
5% de Si como principal elemento de liga. Utilizado
também comeo eletrodo para revestimento, com boa
soldabilidade e auséncia de porosidade.




LINCOLN
CORTEN

E7018-G

LINCOLN
18B2

E8018-B2

LINCOLN
110M

E11018-M

Eletrodo
AWS

LINCOLN
Ni

ENICI

LINCOLN
86NF

ENiFe

LINCOLN
NiFe

ENiFe

LINCOLN
CAST

EST

€ELETRODOS PARA ACOS D€ BAIXA LIGA

Caracteristicas € Aplicaces

RESISTENCIA A CORROSAO ATMOSFERICA
Excelente resisténcia na soldagem de acos a corrosao
atmosférica. Devido ao seu revestimento de baixo
hidrogénio, desempenha excelentes propriedades
mecénicas e resisténcia a trincas.

Atende soldagens de chapas grossas e possui alto
desempenho na posicao vertical descendente, com altas
taxas de deposicéo e rapida fusao.

ELEVADAS TEMPERATURAS DE SERVICO
Com 1,25% Cr e 0,5% Mo, este eletrodo é indicado para
soldagem com elevadas temperaturas de servigo, em
torno de 550°C. Excelentes propriedades mecanicas,
resisténcia a tracao, alongamento. Sao requeridos pré-
aquecimento de 150°C - 300°C e tratamento térmico a

Diam.
{mm)

‘ Corrente (A) | Polaridade ‘

Posicoes de
Soldagem

ssucr | N mat 2]
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2G 3Ft* 3Gt

4F 4G

CA ou CC+

620°C-700°C.

TENACIDADE ELEVADA

Eletrodo basico, baixo hidrogénio, tenacidade elevada e
resisténeia a fissura. Indicado para soldagem de acos

martensiticos e reparos em acos nicrofundidos.

50-90
80-140
110-190
140-240

€ELETRODOS PARA FERRO FUNDIDO

Caracteristicas € Aplicacées

NIQUEL PURO
Eletrodo de Niquel puro, especialmente para a soldagem a
frio do ferro fundido cinzento. Soldavel com baixas
correntes, possibilitando seus depdsitos e zona de
transicaoc a serem perfeitamente limaveis.

ENCHIMENTO E UNIAO

Eletrodo grafitico com alma de niquel, adicao de po de ferro
no revestimento. Soldagem de ferro fundido cinzento
nodular, usinavel com ferramenta de metal duro. Dureza
170-210 HB.

NiQUEL FERRO

Eletrodo de NiFe para a soldagem a frio do ferro fundido
cinzento e especialmente do ferro fundido nodular, além da
uniao de aco carbono com ferro fundido, Depdsito usinavel
ideal para preenchimento de falhas de fundicao devido &
cor similar da fundicao.

RECUPERACAQO EM PECAS
Eletrodo revestido com alma de ferro para soldagem de
recuperacdo em pecas de ferro fundido onde ndo é
necessario usinagem.

Composicao do
metal depositado (%) | (mm)

c=130
Ni=0,35
Si=0,10

Diam. | Compr. | Corrente
{mm) (A)

CG- ou CA

CC- ou CA

CC+ ou CA

CC+ ou CA

Polaridade |

Posicoes de
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Soldagem
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€ELETRODOS REVESTIDOS

v Embalagens s
economicas

v Menos fumos
€ respingos

v Maior rendimento
na soldagem
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|[R [U][F] Maquinas e Equipamentos para Soldagen

Rua dos Aliados, 11 Planalto Bela Vista - Ribeirdo Pires - SP.
Tel/Fax: (11) 4823-7191 e-mail: contato@startupsoldas.com.br
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