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NOSSA HISTORIA

A histéria da DENVER tem em suas origens um pouco da prépria histéria da soldagem no Brasil. Criada
em 09 de janeiro de 1.951, como distribuidora de materiais para soldagem, a DENVER ELETRODOS,
SOLDAS E MAQUINAS LTDA acumulou experiéncia e conhecimento do produto e do mercado, para crescer

! junto aos seus clientes e ao
mercado de soldas brasileiro.

E assim, como conseqUéncia
do crescimento e
envolvimento com o mercado
de produtos de soldagem, a
FABRICA MINEIRA DE
ELETRODOS E SOLDAS
DENVER S/A transformou-se
em uma das empresas
pioneiras também na
fabricacdo de eletrodos, ao
nascer em 1.968, como a
primeira fabrica de eletrodos
revestidos para solda elétrica
do Nordeste Brasileiro,
localizada em Montes Claros,
MG, com uma planta industrial
projetada para a fabricacéo de
eletrodos, com mais de 8.000
m2 de drea construida e
capacidade instalada de
10.000 toneladas anuais,
possui equipe técnica especializada que desenvolve seus préprios produtos, disponibilizando em sua linha
de comercializacdo solugées em eletrodos revestidos para as principais aplicagdes de soldagem, nos
diversos segmentos da industria, sendo hoje a maior fabrica de consumiveis para soldagem do Brasil, com
capital totalmente nacional.

Desde 2011, a DENVER S/A também disponibiliza
para os seus clientes a sua linha de Arames para
soldagem Denver, com o ARAME MIG DENVER, e o
ARAME TUBULAR DENVER, produtos de alta
qualidade que correspondem a todas melhores
expectativas de nossos clientes e usudrios. E
ampliando ainda mais o portfélio de produtos para
seus clientes, a DENVER S/A langou também sua linha
de mdaquinas para solda elétrica, com
TRANSFORMADORES e INVERSORAS que atendem a
todas as necessidades do mercado. E agora lanca
também a sua linha de abrasivos para aplicagées em
serralherias e industrias.




AWS 54 < ELETRODOS PARAACOS BAIXO/EMEDIO/CARBONO

PROPRIEDADES

DADOS PARA SOLDAGEM

METAL A
A MECANICAS
FAIXA DA
DEPO;ITADO APLICACOES Corpo de prova de | gerals|— PAM- | cORRENTE
° metal depositado mm | Pol A
Eletrodo celulésico de grande penetragdo e pouca escéria, . 2,50 | 3/32 40- 80
PTW 2.03 _indicado para soldagem de tubulacdes e multi-passes em . LR 430 MPa min. 325 1/8 75-125
C - 0,20 max  estruturas de aco carbono. Ideal para chapas galvanizadas até . LE 330 MPa min 22-28V 4,00 | 5/32 110 - 170
E6010 Si - 1,00 méx: espessurade 8 mm. Recomendado para soldagem de campo. : A 22% min CC+ 500 316 140 - 215
CELULOSICO Mn - 1,20 max ChV(-30 ° C) 27J min Posihes: P E:KI&
EIetrocjo_ com arco potente e muito estavel de facil manuseio 2,00 | 5/64 25- 60
em varias posicoes. Metal deposnadoA de exce!ente LR 430MPa min. 2,50 | 3/32 45- 90
PTW 2.07 C - 0,20 max acabamento, cordées com aspecto homogéneo. Indicado | E 330 MPa min 2208V 325 1/8 80-130
Si - 1.00 max Para soldagem em um ou mais passes em chapas de agordloce, A17% min CA 4,00 | 5/32 105 - 180
E6013 M 1’20 .+ tanques, dutos de ar condicionado, estruturas metélicas, CC+ouCC. 500 = 3/16 150 - 230
RUTILICO n - 1,20 max pecas de serralheriaemgeral. Posigoes: ‘lz N N
LEERE
Eletrodo rutilico para uso geral. Apresenta arco estavel, com 250 3/32
poucos respingos e facil remog&o da escéria. Permiteousode | R 430MPa min. 3’25 18 Aé% - 128
PTW 2.08 C - 0,20 max.. correntes elevadas, sem avermelhar a aima. Produz excelente = | £ 330 MPa min 228V 200 532 -
Si - 1.00 max cordao e tem um arco de facil ignigdo. Indicado para trabalhos A17% min CA 5'00 316 1gg - ;28
E6013 Mn - 1”35 méx de serralheriaem geral. CC+ouCC- -
RUTILICO Posigbes:
+
LIZERINT
7018-E Eletrodo basico, com baixo teor de hidrogénio difusivel, que | LR 490 MPa mjn.
E7018-1 confere excelentes propriedades mecanicas ao metal depositado. : LE 400 MPa min. 2,50 = 3/32 70 -110
A C - 0,15 méax  Indicado paraagos de alto teor de carbono, alta resisténcia e baixa - A 22% min g 325 1/8 105 - 155
Si - 075 max  liga e agos laminados a frio. Usado para soldar tubulagoes de = Ch V cC+ , 130 - 200

Ref. Platinum:PTW 2.32 Mn - 1:60 max | VaPor caldeiras, etc. Especialmente indicado para a industria (-45°C) 27J min 509 '3/16 200 - 275
“ ) gz\ﬁ,szgzslbmtando um excelente desempenho em soldas fora (-20°C) 47J min (WM) Posigoes: K ‘CK
+~ABS ' 34J min (BW) AL i

Eletrodo basico, com extra baixo teor de hidrogénio difusivel, | R 490 MPa min.

DENVER 7018 H4AR com revestimento imune a umidade que ndo necessita | 480 MPa min 2,50 = 3/32 70- 88
BR H4R C - 0,15 max nenhum tratamento prévio antes do seu uso. Solda em todas P ' 3,25 118 94 -125
BASICO Si - 075max @S Posicdes inclusive a vertical descendente. Indicado para A 22% min 24-3y 400 5/32 120 - 165

NAO RESSECAVEL Mn - 1 ’60 " acos de alto teor de carbono, alta resisténcia e baixa liga, agos - Ch'V cC+ 5,00 = 3/16 160 - 230
E7018-1 n- 1,69 Max  4e alto teor de enxofre e agos laminados a frio. Indicado para (-45°C) 27J min Posicaes:

§ . soldagem de vasos de pressdo, caldeiras, tubulagdes de -20°C) 47J min (WM :
*ABS % FBTS vapor, etc.O eletrodo DENVER 7018 H4R possui certificagdes ( ) 34J min ((BW)) LK‘:KI& T
navais. O eletrodo BR H4R é homologado pela FBTS

7024 Eletrodo rutilico de arco suave, de grande rendimento e poucos - LR 490 MPa min. 2 1 R
. e ; X 325 18 140 - 190
E7024 _respingos, resultando em depositos de excelente qualidade. - LE 400 MPa min. 25-38V 400 532 180 - 250
RUTILICO g - (()),;g max Rentd|tmento agroxm;e}dol deE 1§0%.§\cend|mepto do ar?g por - A 17% min (C;g+ (é%\(/)c- 500 @ 3/16 230 - 305

. . i - 0,90 max contato e muito estavel. Escoria de remogéo espontanea. > 6,30 1/4 _
Ref. Platinum:PTW 2.47 Mn - 1.25 max  Indicado para construgdes metalicas, fabricagéo de tanques, ChOV . Posicees: 335430

’ pontes, construgdo naval, soldagem de filetes. (-0°C) 47J min (WM) : K
34J min (BW

AWS/ 55 ELETRODOS PARAACOS BAIXAS/LIGAS

Eletrodo de revestimento béasico, de baixo hidrogénio.

PTW 3.01 C‘ - 0,12max Apresenta alta resisténcia a corrosdo atmosférica, devido a 2,60 | 3/32 70- 100
' Si - 0,40-0,70: presenca de Cu,Ni e Cr no metal depositado. Apresenta boa ' | R 490 MPa min 325 1/8 115 - 155
E7018-WA1 Mn - 0,40-0,70 resisténcia ao impacto em baixas temperaturas, bem como | £ 415 MPa min 23-26v | 4,00 = 5/32 135-185
Cr - 0,15-0,30 boas propriedades de resisténcia mecanica. Utilizado na A 22% mi CC+ 5,00 @ 3/16 200 - 275
BASICO Ni - 0.20-040 Soldagem de agos patinaveis resistentes a corrosao o Min —
c ’ '~ atmosférica do tipo , NTU-SAC 300 e 350, Cor-Ten, Yaw-Ten, ChV Posicoes: —
u- 0,30-0.60 cos Ar.Cor, ASTMAS58S, efc... (-20°C) 27J min LILERT
Eletrodo desenvolvido com a tecnologia dos eletrodos nédo
DENVER 7018 W1 H4R .. ressecaveis, que dispensam o uso de estufas e cochichos, 2,50 @ 3/32 70 - 100
C - 0,12max antendo baixissimos niveis de hidrogénio difusivel. Eletrodo 325 1/8 90 - 155
E7018-W1 H4R Si - 0,40-0,70 de revestimento basico. Apresenta alta resisténcia a corrosao - LR 490 MPa min 23-26V 4,00  5/32 135-185
Mn - 0,40-0,70: atmosférica, devido & presenca de Cu, Ni e Cr no metal - | E 415 MPa min CC + 5,00 : 3/16 200 - 275
BASICO Cr - 0,15-0,30 depositado. Apresenta boa resisténciq ao impacto em bfzixa§ A 22% min PosigEes
NI - 020040 e o na soldagem de.agos patnaveis CNV =R
Cu- 0,30-0,60 M - I dagem de acos patinaveis "o o0y LL":K
' 0% resistentes a corros&o atmosférica do tipo ,NTU-SAC 300 e ( ) min
350, Cor-Ten, Yaw-Ten, Cos-Ar-Cor, ASTMA588, etc...
Eletrodo ligado ao Mn-Ni especialmente indicado para a
PTW 31 8 C - 0,06 soldagem de agos doces com teor elevado de C e agos baixa 2,50 3/32 70 - 100
Si - 0,35 liga com grande resisténcia a tragdo. Soldagem de LR 550 MPa min CA>70V: 3,25 1/8 115 - 155
E8018-G Mn - 1,00 min. : fesponsabilidade em agos ASTM A-516 Grau 70, bem como . 20-26v 4,00 5/32 135- 185
Ni - 050 min. €M agos de alta resisténcia e agos ligados ao Ni para baixas LE 460 MPa min CcC+ 500 3/16 200 - 275
BASICO ’ " temperaturas.Usar o eletrodo bem seco e manter o arco curto. A 19% min _
Com esse procedimento, elimina-se a possibilidade de Posigoes: .
porosidades ou inclusdo de escéria.Recomenda-se pré- LK‘:KT
aquecimentoda pega a ser soldada e tratamento térmico
posterior.
Eletrodo ligado ao Mn-Ni especialmente indicado para a soldagem
PTW 3 1 9 C - 0,06 de acos d_ocfes com teorelevadode Ce agoslb.aixa liga com grande 2,50 3/32 70 -100
- Si - 0,35 resisténcia a tragéo. Soldagem de responsabllldadelenj agosASTM . CA> 70V 3,25 1/8 115 - 155
E9018-G Mn - 1.00 min A-516 Grau 70, bem como em acos de alta resisténcia e agos LR 620 MPa min 20-26y 400 5/32 135- 185
. ' X ligados ao Ni para baixas temperaturas. Usar o eletrodo bem seco e LE 530 MPa min 500 3/16 200 - 275
| Ni - 0,50 min : manter o arco curto. Com esse procedimento, elimina-se a A 17% min CC+ ’
BASICO possibilidade de porosidades ou inclusao de escoria. Recomenda- ° Posiches.

se pré-aquecimentoda pega a ser soldada e tratamento térmico
posterior.

KI=RT




AWS 5.5 - ELETRODOS PARAACOS BAIXAS LIGAS

PROPRIEDADES

DADOS PARA SOLDAGEM

METAL A
A MECANICAS
FAIXA DA
DEPODSITADO APLICACOES Corpo de prova de | gerals|— PAM- | cORRENTE
% metal depositado mm | Pol A
PTW 3.58 C - 0,05-0,12 Eletrodo de baixo hidrogénio tipo Cr — Mo. Utilizado na 2,50 | 3/32 70 - 100
" Si - max . soldagem de agos baixa liga resistentes ao calor, submetidos a . CA>70V 325 : 1/8 115 - 155
0.80 LR 550 MP
~ _ «  altas temperaturas entre 400 e 500 °C, como caldeiras, tubos, amin - 4,00 : 5/32 135-185
E8018-B2 Mn - 0,90 max A ; LE 460 MP : 20-26V
Cr - 1.00-150 tsu|t3er-aq;1etc,edqres, ettc..:Recomenda-se pré-aquecimento e A19% mi amin cC+ 5,00 : 3/16 200 - 275
A ' ’ ratamento térmico posterior. min
BASICO Mo - 0,40-0,65 P ° Posighes
4
LEERT

DIN/8555 - ELETRODOS/PARA'REY,

ESTINENTO DURO

C - 0,40 max Eletrodo desenvolvido para resistir ao desgaste por fricgéo, 325 118 110 - 140
PTW 5.35 Mn- 0,50-3,00 compresséo, impacto e abrasdo. Apresenta média dureza, 20-26V | 4,00 5/32 150 - 190
i Cr - 0.00-3.00 Permitindo a aplicagdo em revestimentos e como almofada em Dureza CC+ | 500 3/16 180 - 250
BASICO Ni - 0.00-3.00 2908 Carbono e ligados. Indicado para revestimento de roletes 325-375 HB  CA>70v. 630 1/4 250 - 300
- 0,00-5,00 4o tratores, rodas de pontes, roda guia, elos de corrente, S :
E 1-350 Mo - 0,00-1,00 engrenagens, volandeiras, rodas dentadas, etc. Posicoes: Iy ":K
R . Eletrodo desenvolvido para resistir ao desgaste por fricgéo, 3,25 1/8 110 - 140
PTW 5.36 l\(;l ggg g‘g‘o compressdo, impacto e abrasdo. Apresenta média dureza, 21-26V 4,00  5/32 150 - 190
. n - U004, permitindo a aplicagdo em revestimentos e como almofada em Dureza CC+ 5,00 @ 3/16 180 - 250
BASICO le - 0,00-5,00 : agos Carbono e ligados. Indicado para re\_/estimento de roletes 375-450 HB CA>70V 630  1/4 250 - 300
E 2-400 Ni - 0,00-3,00 : de tratores, rodas de pontes, roda guia, elos de corrente, Posicdes:
: Mo - 0,00-1,00 : engrenagens, volandeiras, rodas dentadas, etc. ’ |_| ‘l:
.
C - 0,40 min  Eletrodo com revestimento médio, de facil fus&o e escoria leve. 325 1/8 110 - 140
PTW 5.37 Mn - 0.50-3,00  roduzrevestimento de elevada dureza sobre pecas sujeitas a 22-26V . 400 5/32 150 - 190
. Cr - 0’00 5’00 forte desgaste por abrasdo e impacto moderado. Pode ser Dureza CC+ 5,00 : 3/16 180 - 250
BASICO = VOU9,0U recozido entre 900 - 920 °C, usinado e depois temperado em 47-52 HRC CA>70y. 630 1/ 250 - 300
E 2-50 Ni - 0,00-3,00 agua. Indicado para revestimento de roscas, transportadores Posigdes: ” ‘=
Mo - 0,00-1,00 : de materiais abrasivos, facas, dentes de escavadeiras, etc. —

PTW 538 Revestimento xadrez em cacambas de pa carregadeiras, 20-26V igg 51/4,’82 11;8:138
) C - 0,20-2,00 recuperagéo de pegas de britadores e moinhos, roscas Dureza CA= 70V 500 316 1902
BASICO Cr - 5,00-18,0: alimentadoras de silos, pegas de equipamentos de mineragéo 57.62 HRC CC+ Po;igﬁeS' 90 - 260

- - tas ao desgastes etc. :
E 6-60 R Mo- 0,00-2,00 expos LIZERTT
Eletrodo basico de facil fusdo e excelente corddo. Pode ser
PTW 5.45 C - 0,40 min :recozido entre 900 a 920°C para usinagem e posterior tempera igg 51//382 11;8 ) 138
B Mn - 050-3.00 €M agua. Usado para revestimento de pegas sujeitas grande 20-27V 5’00 3/16 180 - 250
BASICO Cr - 0‘00_5’00 desgaste por abraséo e choques moderados. Indicado para Dureza cc+ 630 14 250 - 300
: ’ "~~revestimento xadrez em cagambas de pa carregadeiras e 57-62 HRC ’
E 2-UM-60 Ni - 0,00-3,00 gentesde escavadeiras, recuperacéo de pegas de britadores CA> 70V Posicdes:
Mo - 0,00-1,00: e moinhos, recuperagéo de pecas de viradores de vagdes para Iy ',:K—
revestimento de placas de desgaste, recuperagdo de bragos e ﬂ
pas de condicionadores
Eletrodo basico que deposita metal com liga resistente ao atrito
PTW 563 C - 020-2.00 metal - metal e resistente a oxidacdo. Temperavel ao ar e 20 - 27V i’gg 51/2’82 100 - 140
, ’ i resistente ao calor até 500°C. Usinavel apenas por Dureza cc+ 5’00 316 140 - 190
BASICO Cr - 5,00-18,0 ggmerilhamento. Indicado para recuperagdo de eixos, 52.57 HRC ' 180 - 250
Mo - 0,00-2,00 engrenagens de baixa liga, para revestimento de bragos e pas : CA>T70V Posigoes:
E 6 - 55R de misturadores, roscas sem fim, recuperacéo de facas e ’ I& ‘:KT
martelos, cagambas e elos e rodas, etc
C - 0,60-1,50: gletrodo para soldagem de agos ferramenta tipo ago rapido 3.25 1/8
. , 100 - 150
PTW 5.75 Cr - 4,00-6,00 Indicado para a recuperagéo e fabricagéo de ferramentas de 20-28V 400 532 120 - 190
. Mo - 0,00-10,0: corte. E aconselhavel pré-aquecer o metal base e resfriar = Dureza 57-62 HRC cc+ 5,00 3/16 180 - 250
BASICO W - 1,50-18,0 lentamente o metal depositado. Apos uma ou duas operagées CA> 70V
E4-60S V- 0,00-3.00 de revenimento, atinge-se a estabilidade na dureza. Posighes: % K
Co - 0,00-15,0 LI—":
PTW 5.80 Eletrodo basico que deposita ago manganés tipo hardfield,
C - 0,50-1,20 gndurecivel por trabalho a frio. Usado para revestimento de Dureza cc+ igg 51/§32 100 - 140
BASICO Mn - 11,0-18,0 martelos de moinhos, para revestimento de dentes de = 175-225 HB (AW) CA>70V 500  3/16 128:;28
Cr - 0,00-3,00: carregadeiras e escavadeiras, para revestimento de 45 HRC ap6s
E 7 - 200K Ni - 0,00-3,00. mandibulas de britadores, etc. trabalho a frio Posicdes: % ‘,:K
Eletrodo basico com excelente soldabilidade e facil remogéo da
PTW 586 C - 150500 escoria, com cordées com poucas ondulagdes, que na maioria dos 3,25 1/8 120 - 160
Mn - 0,00-8,00' casos nao requer acabamento por esmerilhamento. Indicado para Dureza 23-30V 4,00 | 5/32 150 - 190
BASICO Cr - 27,0-35,0 revestimento de pecas sujeitas a severa abraséo por atrito, 57 - 62 HRC CC+ 500 316 180 - 250
Mo - 0.00-3,00: revestimento de britadores, pas de carregadeiras, trasnportadores -
0 ’ '~ ide rosca, martelos, recuperagdo pegas sujeitas a impactos e CA > 58V
E10- 60 GRZ Co - 0,00-5,00 abrasao, etc. ’ Posicoes: y ‘:K-ﬂ-
W - 0,00-5,00 LL

ELETRODO/PARACORTE E'CHANFRO

PHD 81.45

DESENVOLVIMENTO

ESPECIAL

Nao
Aplicavel

Eletrodo desenvolvido para as mais variadas operagdes de
chanfro, corte e furos em qualquer tipo de metal. Tem 6timas
propriedades de ignigéo e re ignicdo e grande resisténcia em
altas correntes. Proporciona corte e chanfro com alta velocidade
em agos baixo, médio e alto carbono, inoxidaveis, fundidos, ferro
fundido, metais ndo ferrosos, etc. Produz chanfros limpos e
regulares com grande facilidade de remocgdo de material e
economia de tempo; é utilizado na remog&o de rebites, corte de
parafusos, preparagéo e limpeza de areas trincadas, etc.

Nao
Aplicavel

3,25 1/8 140 - 200
éi"‘fgov 4,00 : 5/32 200 - 300
= 5,00 : 5/16 240 - 350
CC-
Posigoes:

L=k




ELETRODOS PARA USINAS DEALCOOL EACUCAR

PROPRIEDADES

DADOS PARA SOLDAGEM

METAL A
~ MECANICAS FAIXA DA
DEPOOSITADO APLICACOES Corpo de prova de | gerals | P/AM. | CORRENTE
% metal depositado mm | Pol A
Eletrodo basico grafitico desenvolvido especialmente para
P H D 81 99 soldagem das laterais e cristas dos frisos de moendas D 25-33v 4,00 = 5/32 130 - 160
DESENVOLVIMENTO Cr - 28,0 ; I ureza
’ previamente reparadas com almofadas especiais, obtendo-se 55-65 HRC CA=>70V
ESPECIAL um depdsito com o formato e dimensées adequadas para CC+ Posigoes: L ‘,: K
PICOTE otrabalho de moendas nas usinas de agtcar.
Eletrodo indicado para CHAPISCO. Para aplicagéo na lateral 25-33V 4,00 5/32  160-180
PHD 81.62 C - 6,00 gosrolos de moenda sem interrupgo do trabalho. Obtém-se a CA>70v. 500 3/16  180-220
DESENVOLVIMENTO Cr- 26,0 deposicdo do carboneto de Cr em forma rugosa e Dureza CC+
ESPECIAL Si - 2,00 irregular, permitindo uma melhor tragdo do bagago, com 55-65 HRC Posicées: .
CHAPISCO 25 Mn- 1,50 consideravelaumento dorendimento da tonelagem produzida. _|_|- 'u:k
PHD 81.66 Eletrodo indicado para CHAPISCO. Para aplicagéo na lateral 25-33V 4,00 5/32 © 160-180
- dos rolos de moenda sem interrupgéo do trabalho. Obtém-se a CA>70v. 500 3/16 = 180-220
DESENVOLVIMENTOCT - 300 deposigdo de carbonetos de cromo em forma rugosa e Dureza CC+
ESPECIAL ’ irregular, permitindo uma melhor tragdo do bagago, com 55-65 HRC Posicoes: R
CHAPISCO 30 consideravel aumento do rendimento da producéo. L ‘I:k
PHD 81.88 Eletrodo especial para recuperagéo dos rolos da moenda em 25-33V 4,00 = 5/32 160 - 180
" usinas de agucar e alcool, sem interrupgdo do trabalho. Dureza CA>70v. 500 3/16 180 - 220
DESENVOLVIMENTO Cr - 40.0 Excelente aderéncia e resisténcia a abrasdo. Aumenta o 60-70 HRC CC+
ESPECIAL ! rendimento da moagem, diminuindo os custos de produgéo. - Posicaes:
CHAPISCO 40 Teor de Cromo que garante uma estrutura cristalina de alta goes: L ":K

resisténcia ao desgaste, para todo tipo de cana na moenda.

Eletrodo ligado ao Cr-Ni, com baixo teor de carbono, de 2,00 5/64 45 - 60
C - 0,04 max exce_lente soldabtiljda:jel, dt_)oad remogéoldde esc((i')ria, po;J_co 2,50 @ 3/32 65- 90
_ ~ respingo, arco estavel. Indicado para soldagem de agos tipo . 325 1/8 90 - 120
PTW 4.03 :\:/In ) ?858 5158 19/9, resistente a corrosao intergranular (sensitizagéo). Usado LR 520 MPamin.. 27-33V | 400 532 120 - 150
. r V74 5Y nas inddstrias quimica, farmaucéutica, alimenticia, etc. A 30% min. CC+ 500 3/16 160 - 200
RUTILICO Ni - 9,00-11,0: Recomendado para soldas de unido de ago inoxidavel Posigoes:
Mo - 0,75 méx: austenitico, ou em «cladding» de chapas de ago carbono, ou % 4
E 308L-16 em acos baixa liga onde é exigida resisténcia a corrosao. L ":k
Eletrodo rutilico indicado para soldar agos inoxidaveis AlSI 2,00 5/64 45- 60
C - 0,04 max. 309 e tipo 18/8 onde seja necessario alta resisténcia,para 250 3/32 65- 90
R ' enchimento de eixos de ago carbono e de baixa liga onde seja . ) 3,25 1/8 90 - 120
PTW 410 g/ln ) 2258'5558 nece's_séria boa soldabilidade e boa resisténcia a fricg?o }&F\;géo MPa min. 2?(’:(2;7_'\_/ 4,00 5/32 120 - 150
RUTILICO N'r 12,0-14,0 metalica, soldagem e recobrimento de agos manganés, o min. 500 3/16 160 - 200
1 - 12,0-14,U" soldagem agos manganés com agos baixa liga ou agos Posicoes:
Mo - 0,75 max: carbono, revestimento de torres de craqueamento, fabricacéo +
E 309L-16 de tubulagées para fluidos corrosivos, etc L K ": k
C - 015 max Eletrodo rutilico que deposita uma estrutura austeno-ferritica 2,00 - 5/64 45- 60
PTW 4.18 M 0’50 250 com ferrita > 20%. Insensivel a fissuragédo a quente. Produz ggg 31/?82 gg - 128
- n - U,99-2, depdsitos livres de poros e com bom acabamento. Usado para ; 21-30V ’ B
. Cr - 28,0-32,0: soldar agos dissimilares e de dificil soldabilidade, agos |,;\F\;26$0 MPa min. cC+ 4,00 : 5/32 120 - 150
RUTILICO Ni - 8,00-10,5: carbono com problemas de soldabilidade, agos ferramenta, o Min. P%ggéessme 160 - 200
Mo - 0,75 max . como almofada para revestimento duro; muito usado na ' +
E 312-16 industria siderurgica para enchimento de eixos, mandris, etc u K ":k
Eletrodo rutilico com baixo teor de carbono que diminuem a 2,00 : 5/64 45 - 60
C - 0,04 max: precipitacéo de carbonetos. Metal depositado com estrutura 2,50 i 3/32 65- 90
PTW 4.33 Mn - 050-2 50 austeno-ferritica, que melhora a resisténcia a fissuragéo a 28-34V 325 1/8 90-120
’ Cr - 17 0-20.0 duente. Apresenta boa soldabilidade, com belo acabamento e LR 490 MPa min cc+ 400 532 120 - 150
RUTILICO . 11' 14’ facil remog&o da escoria. Usado para soldar agos AlSI 316L, A 30% min. 500  3/16 160 - 200
Ni - 11,0-14,0 317L, 318L, na fabricagcdo de equipamentos, dutos ou Posigoes:
E 316L-16 Mo - 2,00-3,00" tubulagdes que estdo expostos a ataques quimicos por sais Iy l':K—
ou acidos, como almofada para revestimento duro, etc. ﬂ
R ... Deposita ago inoxidavel tipo 23/12 Mo. Indicado 2 2
PTW 4 11 (li:ll ggg zmg)(; para soldagem de agos inoxidaveis austeniticos e LR 520 MPa min 32? 31/?8 38:128
. n- U,oU-z, ago carbono. Utilizado para soldagem de acgos _
: o T S 28-33V : 4,00 : 5/32 150 - 190
RUTILICO Cr - 22,0-250 para beneficiamento de dificil soldabilidade. o ot CC+ 16
Ni - 12,0-14,0: Indicado para camadas intermediarias na solda de A 33% min. 500 3 160 - 200
E 309LMo - 16 Mo - 2,00-3,00 ago "clading” Posigdes: I% ":KT

AWS 515 - ELETRODOS PARAFERRO/FUNDIDO

Eletrodo de niquel ligado na alma, indicado para soldagem a frio 2,50 : 3/32 50- 90
PTW 6.98 Ni - 85,0 min: de ferro fundido com deposito usinavel, também na zona de LR 276-448 MPa 16-22V 325 1/8 90 - 120
C - 2,00 max : trnasicao. Usado na soldagem e reconstrugao de pecas de ferro LE 262-414 MPa CA = 40V 4,00 | 5/32 110 - 160
. Si - 4.00 max fundido cinzento e maleavel. Também usado na unido de ferro o CC:-
E Ni CI ’ . ¢ fundido com ago, ou mesmo com ligas de cobre. Cordéo de A3-6%
Mn - 2,50 méx: oy celente acabamento, livre de posrosidades Dureza Posicges: .
LKERT
PTW 6.68 . ) o LR 400-579 MPa 2,50 © 3/32 50- 90
. Ni - 45,0-60,0: Eletrodo com revestimento bastante espesso, tipo grafitico, de LE 296-434 MPa 16-23V 3,25 1/8 70-110
C - 2.00 max fuséo suave, escoria leve e de facil remogao. Eletrodo de Ni/Fe, A6-18% CA=>50V: 4,00 : 5/32 100 - 140
E Ni Fe Cl . 4'00 .. sintético, indicado para a soldagem de ferro fundido cinzento, CC+
Ire Si - 4,00 max maleavel e nodular e também para a unido de ferro fundido com Dureza Posicaes:
Mn - 2,50 max: ago. 165 -218 HB osicbes: L ‘lz




AWS 515 - ELETRODOS PARAFERRO FUNDIDO

METAL PROPRIEDADES |  DADOS PARA SOLDAGEM
PLATINUM | peposiTADO APLICACOES MECANICAS FAIXA DA
de!&el" % ¢ Corpo de prova de | gerals|— 2AM- | coRRENTE
o metal depositado mm | Pol A
Eletrodo especial ndo usinavel, para soldagem de ferro fundido.
PTW 6.00 AQ ,a|.ma Produz metal depositado livre de poros, que se liga de forma
. Metalica excelente comometalbaseepossuialtascaracteristicas 16-23V 2,50 : 3/32 55- 80
, - mecanicas. Usado para unir ferro fundido com ago carbono, Dureza CA>70V: 325 1/8 80 -120
E St C - 0,15 max recuperagdo de blocos de motores e compressores, dentes de 250-400 HB CC+
Si - 0,15 méax : engrenagens, caixas de bombas de ferro fundido, etc.. Para -
_ . - enchimento de areas muito extensas, com a finalidade de baixar Posigoes:
Mn - 0,60 max by ) .
custos de reparagao em pegas de ferro fundido. Usado ainda como L ‘n:
almofada de base para revestimentos duros sem muita exigéncia.

Armazenamento
Tipo de eletrodo (ap6s abertura das embalagens originais) Ressecagem
Ambiente Estufas
E6010 — E6011 Temperatura ambiente Néo Nao
recomendado recomendado
E6012 — E6013 — E6019 30+10°C 10 a 20 °C acima 135 + 15 °C
E6020 — E6022 — E6027 50% max umidade da temperatura ; h
E7014 — E7024 — E7027 relativa do ar ambiente
E6018 — E7015 - E7016 30a140°C
E7018 — E7028 — N30 recomendado Acima da 260 a 425 °C
E7018M temperatura 1a2h
E7048 ambiente
E(X)XX10-X . Nao Néo
E(X)XX11-X Temperatura ambiente recomendado recomendado
E(X)XX13-G 15-40°C o
E7020-X 50% max umidade 40-50°C 1252 150°C
E7027-X relativa do ar
E(X)XX15-X
E(X)XX16-X o
E(X)XX18M(1) Nao recomendado | 125a150°C | 2%089% c
E(X)XX18-X
E(X)XX45-P2
0,
Revestimento Duro 30£10°C 100 £20°C 1352 1057C
0,
Inoxidaveis rutilicos Nao recomendado 110 £10°C 2501 2320g ¢
0,
Inoxidaveis basicos Nao recomendado 110 £10°C 2001 22252 ¢
0,
Ferro Fundido Nao recomendado 50a70°C 701 aagzoh ¢

FALE CONOSCO

Fabrica Mineira de Eletrodos e Soldas Denver S/A
CNPJ 22.671.564/0001-99

Vendas

Rua Cardeal Arcoverde, 1240 - Agua Branca
CEP 32371-000 - Contagem - MG
TEL.: 55 (31) 3441-4688
FAX.: 3443-3287

e-mail: vendasbh@denversa.com.br

Armazenamento e Ressecagem rev06 outl7

Fabrica

Av. Magalhaes Pinto, 3433

CEP 39404-166 - Montes Claros - MG

TEL.: 55 (38) 3215-1533
FAX: 3215-1675

Visite nosso site
www.denversa.com.br

ATENCAO

INFORMAGCOES IMPORTANTES

Os fumos e gases podem ser perigosos para a
sua saude.

Mantenha-se afastado dos fumos e use
ventilacdo ou exaustao adequada.

Os raios do arco podem afetar seus olhos e pele.

Use 1tos de pr ao adequados.

O choque elétrico pode matar.
Nao toque em componentes elétricos carregados.

Nossos eletrodos nao contém asbestos ou outros
elementos cancerigenos em sua formulagao.




