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DESDE 1968 PRODUZINDO QUALIDADE




ELETRODO METAL
DENVER APLIcACORS DEPOSITADO MECANICAS ‘(‘-‘m‘ (L]
PTEVCEI  ELETRODOS PARA AGOS BAIXO E MEDIO TEOR DE CARBONO
DENVER 10 ' Eletrodo com revestimento muito fino, de fusio enérgica, porém facimente 'C  0,20% max | LR430MPamin ' CC+ ' 2,50 '40 - 80
m WM bria, vel. U: comt ’MI 1,20% max © A 22% min 1325 175 -125
E6010 | controidvel 980, poucs eeodda, forjivel. Uso geral om agos comuna, , o1 ool oyt ChY 27 Jmin | 4,00 | 110 - 170
celulésico e 60008 1pos:; | (80°0) | 500 140 - 215
jdemwlacdos.Smdopmco ivel & umidade, é o mals indicado para soldas no | - 3 !
= ! campo. ' ' !
£=rB18 | 1 H
E e : '
o 4 '
H H . Posigbes de soldagem: F -V -OH-H
DENVER 13 § ' Eletrodo de revestimento médio, pouco sensivel 2 umidade, indicad: /C 020%max  LR430MPamin . CA 160 120 - 40
E 6013 ' desfavoravels. Devido & sua excelente soldabildade, éumelmmdoparausogoral M" 1-20%"“: A 17% min CC+ 200 ,25 - 60
rutlico | podendo ser usado com todos os tipos de juntas, inclusive juntas mal p d 1,00% max : ce: ' g'g g .122
lchwasgahmindas.chapashsopaamanm p-oduz!ndoumeotd!ode‘ . ] 4:00 105 - 180
lbﬂrmacaamomo fodavd. comius!omh escéria de facil controle e remogZio. ! ! 5,00 '150 - 230
g ; metélicas, t ooonstquos i | 6,30 |250 - 350
jmedhmuﬁesolldtaas. :
' ' ' « Posighes de soldagem: F-V - OH-H
DENVER Eletrodo de revestimento médio, de faci fuso, escéria leve e de boa remogfio, bom | ::M 0,15% max LR:sOMP":"m . CAZ70V | g.so 170 - 110
| depésito vel. Alto rendimento de deposicio. Para soklas de grande | 1,60% max | 22% i CC+ ! 825 1105155
BHIo1E: oy foefe ™ : deposigho. 4 'Si 075% max : ChV 27 Jmin | 4,00 | 130 - 200
ilidade em pecas for usadoanbdasas. ' (-45°C) | 500 ' 200 - 275
E 7018-1 ;podoboseﬂposdo]um&tanb&nsm“dﬂcmmvdsm; 13:30 315 - 400
basico .reslsmuadgaeaochoq:oemalvasobabusmamms Indwdoparasolda: ' H -
— depqzs jeitas a esforgo dos e com T°T°. Indicado para reparos nos :
Gaciia ! setores mecinico, naval, fi fario, estr ‘ilcas.rmrvafbrlos; ' i
O 'owbula@bosforqadaa ' ' :
v - ' ' ' 1 H
| | | ;Poalgﬂoudoaoldaosm: F-V-OH-H
m ELETRODOS PARA AGOS BAIXA LIGA
DENVER 70 Eoﬁodolndcadoparaasoldagundoagosdoessosvumrabeombordwadodo ‘Mn  1,00%min . LR 490 MPa min X CA | 250 .70 - 100
' A SR N/’ ' ¢ A22% min CC+ | 325 '115- 155
E7018G | ¢ Tgacom fracande a6 540 : | 400 | 135 - 185
' : | 5,00 200 - 275
i : ! 630 ;315 - 400
: '
) ! 1 Poaiebeedaaoldnoun F- v OH-H
DENVER | Eletrodo de baiko hidroganio, utilizado na sokdagem de pegas em ago baixaligado 'C  0,05-0,12% ! LR 550 MPa min : C%A ' 250 '70 - 100
 tipo 1 5% Mo, submetid: ntre 400 °C : Mn 090%max | A19%min | + 1825 |115 - 155
8018 B2 , EOJ 260(;05% aa:s P 00 °C e 500 °C, como 'S 0,60% max 00 135 . 185
; kfubos, uper-eq : Cr 1,00-150% 500 1200 - 275
E 8018-B2 Mo 0,40 -0,65% | 630 |315 - 400

* Posigbes de sokdagem: F-V - OH-H

m ELETRODOS PARA AGOS INOXIDAVEIS, RESISTENTES AOS ACIDOS E AO CALOR

DENVER 308 aauoao ligado a0 Cr-Ni, com baixo teor de C, de excelente soldabilidade, boa |C ~ 0,04% max | LR520MPamin | 27-33V | 2,00 (45 - 60
E308L-16 4o deescoria, pouco tavel. Indicadoparaa deagos |Cr  18-21% | A 35% min CA255V ' 250 65 - 90
fupows 2 comostio in far ( sensiizagso ). Usado nas industrias | |Ni 9-11% | ccs+ 1325190 - 120
rutilico g BT TR 11 ‘Mo 0,75% max | 400 120 - 150
' téxtil, okc. R deunifode . ‘Mo 05-2,5% i 5,00 ' 160 - 200
agolmxddévdausﬁonhlco,mm'dadﬂtg‘dochpasdoagoc oubaixaligaonde é | ! Sia i '
'e:dguaa istdncia & Também pode ser usado em agos endurecidos ao :
: ar,agos ferriticos emartensiticos. ' Poslobesuescuuoen: F-V-OH
! H- HFLETE
DENVER 309 | Eletrodo Igadoao(}-N combalmtoofde C, de excelente soldabilidade, boa |C  0,04% max ‘LR 520MPamin | 23-27V ' 250 165 - 90
1 20 o t5vel Indicadk 2 de ‘Cr 22-25% 1 A 30%min CA270vV : 325 190 - 120
E309L-16 p s 205N 12-14% CC+ | 400 |120 - 150
po%hz soldagomaagosmanélssshiaremowomnddowforjado E!
rutilico L s 0,75% max | 1 5,00 160 - 200
. p ¢ como aunidode ago inox 18/8 Mn  05-2,5% - L
eacoc.nomownmmdoagos(:ebalmllga. old: de agos 1 :
1 aoxidagio a elevad: P (até 1.000 °C). Grande resisténciaa | 1 & e
1 5 el hai WS addmem'
9 teorde C. ; H- HFILETE
DENVER 312 ‘EIotmdoIlgadoaoCr-Nl deposita ago inox 29/9, indicad kd: de de |C 015% max | LR 660MPamin | 21-30V & 250 165 - 90
E312-16 | composkdo nfo conhecida, de dificl soldabilidade, ou ou agos dissimilares. EICr  .28-32%1 A 22%min CA265v 1 325 /90 - 120
| empregado também em agos inox, agos Mn, acospararrdas.aqosmm iNi 8-10,5%, cc+ 1 400 ;120 - 150
rutilico LD 3% PRI icdode Mo 0,75% max | j5.00;160-200
P paraad - ‘Mn 05-25% i
Odepﬁshoaummmdmuim isténci Anica e resisténcia | : '
| atorgdo. ! Poslwosdeaddaoem F-V-OH
: . : H-HFLETE
DENVER 316 | Eletrodoligado ao Cr-Ni-Mo, do para a sold: de agos inox tipo AISI 316,0u | C OOG%max | LR 490 MPamin | 28-34V 1 250 165 - 90
= ! fundid CF8M. Deposi inox tipo 19/12, com baixo teor de C, que the |Cr  17-20% | A 30% min CA255v : 325 ,90 - 120
E316L16 | ek tipo ! ago inox tipo o g possuT:mu’"' 11-14% | CC+ | 400 120 - 150
rutilico g i = g D RS 0N Mo 2-3% | + 5,00 160 200
, a P ser P var 190°C Mn  05-25% | '
1 2300°C. Rest a 4 4cidosulfirico efos#brk Pouvbesdnaoldnoem F-V-OH

H-HFILETE




ELETRODO APLICAGOES METAL

MECANICAS (mm) (L]

PEVSEE  ELETRODOS PARA FERRO FUNDIDO

DENVER NI Eletrodo de Ni ligado na alma, indicado para a soldagem a frio de F°F° com depésito | Ni 85% min

LR276-448MPa | 16-22V | 250 |50 - 90

E NiCI in4vel, também na zona de transigdo. Utilizado na interligagfio e reconstrugdo de | C 2%max | A3-6%  CA240v | 325 190 - 120
pegas de FF° cinzento o maledvel. Também utiizado na unido de F°F° com ago, ou | o 2502 Max | HB135-218 | cc+ | 400 /110 - 160
2 Si 4% max | n CcC- . 5,00 ;150 - 180
. mesmo com ligas de cobre. Seu depdsito é isento de porosidad: dosdequonﬂo i 1 1
. hajainterferéncia da contaminago do Ib A Ihével reduzirao minimoa |
. amperagem a fim de limitar o aquecimento da peca e consequentes rachaduras. |
. D evitar também o brusco da zona de transigfio para pemitir a |
. 3 Poelobesdeuldaoem F V-VA-
: suaposterior usinagem. ' ' OH.- H- HFLETE
DENVER NKFE : Eletrodo com i b D tipo grafitico, de fusio suave, escéria « Ni 45-&%;LR400-579MP8: 18-23V 1 200 120 - 40
E NiFeCl : leve e de facil remogio, bom depésito. Eletrodo de Ni-Fe ligado no revestimento | C 2% max | A6-18% | CA25V | 250 150 - 90
! indicado para a sol de F°F° cinzento, maledvel e nodular, 6 também para a | M0 28%max | HB165-218 | cC+ | 325 (70 - 110
! . ' 4 ' 1 4 1100 - 1
+ unido de F°F° 0. AC Ihével reduzir ao minimo a amp afim de limitar o9 %m- 09,100 pac

1 0 aquecimento da pega e consequentes rachaduras. Deve-se evitar também o
: resfriamento bruscoda zona de transicio para permitir asuaposterior usinagem. '

| 5,00 | 120 - 160

; Posigbes de soldagem: F-H

m ELETRODOS PARA REVESTIMENTOS DUROS

HT 350 EbtmdolgadoaoCeCr. dsomonopararosls&adewashesporﬁbgﬂo c O,A%maxi

10 @ abrasdo. Ap boa tenacidad clada com média | 05-3% |
E 1-350 :durm,petmlﬂndoa iplicacio em stimentos ou como almofad: omagosCeig gg
. ligados. Pode ser usinad i t: Indicado para i de : pmo 0-1%!

i rodas de pontes rolantes, mletes de tratores, roda guia, elos de cormente, |
| engrenag det landeiras, rodas d t pl tose eixos, |
pinos d mba, dragas, dreas desliz ]

HB 325-375 | 20-26V | 3,25 ;110 - 140
| CA270v | 4,00 | 150 - 190

cC+ ' 500 :180 - 250

| 6,30 | 250 - 300

, Posigies de soldagem: F-V

HT 400 fEbﬁndolgadoaoCeCr.desenvonopararodsttadesgastosporfrquo.fc 0,4% min

| compresséo, im o abrasfio. Ap boa tenacidad tad: oommédla;“‘ ovgg‘:
E 2-400 ! dureza, pemitindo a aplicagio em im ou como almofada em agos C e | \u 0:3%f

' ligados. Pode ser usinado com fer Indicado para aplicagbes em | o 0-1% |

%acoCobabalga,gararMndoumcamadadmll de média dureza e usinavel.Outras |
aplicagdes: mvesmmodomdasdopomosmhntss mlomsdowamas. rodaguia, |
elos de , engrenag del rodas d :

" i pinosde ba, dragas, 4 o

HB 375-450  21-26V . 325 : 110 - 140
i CA270V | 400 ;150 - 190

CC+ | 500 ! 180 - 250

1 6,30 1250 - 300

1

:Wdasmn: F-Vv

HT 500 Elctmdo com rovodmamo mécllo, fusdo fécll, escéria leve, bom depésito. ' C 0,4% min !

| Prop chim sotvo pogas sujoasa ortadesgaste por ab fo Mn  05-3%
E250  |ech derados. O depbsito nio & limavel, podendo porém ser recozido '°' 9=k
: e

390013 920°C, usmdoodopolswnperadoomégua.mtabobomdoawmza Mo 0-1% |

| original. Indicado para revestimento de roscas, transportad de rais |
. abrasivos, facas, matrzes, arados, maquinas agricolas, domesdemvadoka.

HRC 47-52 | 22.26V . 325 :110 - 140
' CA270V . 4,00 ;150 - 190
. CC+ | 500 :180 - 250
! 1 6,30 :250 - 300

1 ostokas, etc. * ‘ ' Posighes desoldagem:  F-V
HT 650 + Eletrodo de revestimento médio, fusdo facl, esobria leve, bom depdsito. Propordiona | G 04%min | HRC §7-62 | 20-27V 325 110 - 140
| enchimento durissimo sobre pecas sujeltas a forte d por abraséoe ch (Mn 05-3% | CA270V . 400 150 - 190
moderados. Seu depésito nzio 6 limavel, podendo ser recozido a 900 °C - 920-c,,a' bt | iCC% 1 OE I
E 2-60 inado e depois do em 4gua, restabelecends mdumzaodgnal Indcado ‘Mo 0-1% T
para revestimento de roscas, portad: de fals ab : 1 - i i
‘m aqui gricolas, dentes d deira, etc. :Poahbesdoaddaoun: F-v

I ELETRODOS PARA UTILIZAGAO EM USINAS DE ALCOOL E AGUCAR

CHAPISCO ' Eletrodo indicado para CHAPISCO. Pa:aq:ﬂcapéonalawdosmbsdam‘c 6,0% |
| sem interrupgdio do trabalho. Obtém- se a deposiciio de carbonetos de Cr em forma . Mn 1,5% |
mmvmmomla.mummwmmcmcwmg zg‘m
especial do da produzida. Por tratar-se de uma solda | A

cada flanco dofriso, repetind essa operagdoa cada 10 dias no méximo.

extremamente resistente a abrasé d: a aplicagiio de um eletrodo em

HRC 60 | 25-33V | 4,00 ;110 - 160
I CA ' 500 ! 160 - 220
CC + i

. Posiges de soldagem: ?-V-H

— ELETRODO PARA CORTE E CHANFRO

| Eletrodo desenvolvido especialmente para as mais variadas operagdes de chanfro, .  N&o aplicivel
icomoMosomquam«tbodomLToméﬁnaspmptbdadosdoigdﬁoo
desenvolvimento ' reignicio e grande resisténcia em attas amperagens. Proporciona corte e chanff
especial  com alta velocidade em agos baixo, médio, alto carbono, inoxidaveis, fundidos, de
' tdmpera, gands, ferro fundid tais nd fomsos.euzomchanﬂoshpos
' @ regulares com grande facilidade de r ¢do de rial e ia de tempo; 6 |
+ usadotambém na remog o de rebites, cortes de parafusos, pmparaqloolnpuaom 1
+ dreas trincad: ¢3 de depbsitos de soldas com poros, etc. O arco super !
| agr ‘oaalra"“dosoproho f risti éenicas ainda |
' nfoal das por letrodos deste fipo. Em caso de trabalho de alta preciso '
:émcommdadodomarwaamaasor hanfrada ou cortada. Quando o trabalh focA
' do em fero fundidk d: um acab final com ril ou !
talhadeira paraa remogdoda zona endurecida.

Nio aplicavel | 42-45V | 325 | 140 - 200
| CAze0v | 400 200 - 300
' cC- ' 5,00 1240 - 350

EPoeioﬂoedudﬂagun: F-V-H
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um ito bom.

ELETRODO METAL oAM

DENVER spLicACOeS DEPOSITADO MECANICAS (mem) (A)

DIN 1732 ELETRODOS PARA ALUMINIO

DENVER 12 | Eletrodo revestido de igado ao Silicio paraa doligasde | Al 85%min | LR180MPa ' 21-33V | 250 50 - 90

E AISi 12 ! aluminio fundidas, laminadas ou dadas, com 12% de Silicio. Utilizado em | SI 11-13% A5% . CC+ 1325 /70 - 110
! reparos de bl de motor, cilind St 'r‘..Amd‘m:Foo.B%max: : :I.M:QO-130
'@ tolas. Seu teor de Si jona 6tima desoxidagfio e flukdez do banho e | ' : ' !
' 1 ' :

1
1

Posigies desoldagem: F-VA-H

Posigédo de soldagem: F =Plana V = Vertical

Operacional: CC = Corrente Continua

H = Horizontal

CA = Corrente Alternada

VA = Vertical Ascendente

OH = Sobre-cabega

RECOMENDAGOES

s eletrodos devem ser estocados em local seco, preferivel em suas emb

protegédo, podendo serum de madei itando que as embalagens p gam em

ser estocad bi idade do arinferior a 50%.

Os eletrodos rutilicos, 4cidos e oxidantes n&o sofrem grandes prejuizos pela absor¢do da umidade. Porém, nos

de origem. As embalagens devem ser posicionadas em pé e sobre algum tipo de
direto com o solo. Apés a abertura da embalagem, os eletrodos devem

A H

basicos essa absorgao é prejudicial. Neste caso,

quando oseletrodos ficarem expostos aum teorde umidade atmosférica (sup

iora 85%)

muitos dias,

ARMAZENAMENTO TiPICO E CONDICOES DE SECAGEM RECOMENDADAS

revisdio 05 - 22002011

E 6010, E6011 temperatura amblente néio recomendado néio recomendado
E 6012, E6013, 30°C+-10°C 10°Ca20°C 135°C+-15°C
E 6019, E 6020, 50% max umidade acima da temperatura 1h na temperatura
E 6022, E 6027, relativa amblente
E 7014, E 7024,
E 7027
E 6018, E7015, niio recomendado 30°Ca140°C 260°Ca425°C
E 7016, E 7018, acima da temperatura de1a2hna
E7028,E7018 M amblente femperatura
E
E7018G néo recomendado 125°Ca150°C 250°Ca425°C
E 8018 B2 1h na temperatura
revestimento duro 30°C +-10°C 100°C+- 20°C 135°Ca165°C
1,5h na temperatura
Inoxidévels rutilicos - 110°C +- 10°C 250 °C a 300 °C
1 a 2h na temperatura
Inoxidévels bésicos - 110°C+- 10°C 200°Ca250°C
1 a 2h na temperatura
ferro fundido - 50°Ca70°C 70°Ca%0°C
1 a 2h na temperatura
aluminlo - 50°Ca70°C 110°Ca130°C
1h na temperatura
A s
Atsbela adma dado Devido as a propria em ddvida:

ym’ | 55(19) 3631-8282

DD-G100000 | Rev. 11

té-los aum d ag

ATENCAO

INFORMAGOES IMPORTANTES

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

Mantenha-se afastado dos fumos e use
ventllaciio ou exaustiio adequada.
Os ralos do arco podem afetar seus olhos e pele.
Use equipamentos de proteciio adequados.
O choque elétrico pode matar.
elétricos di

e

Niio toque em p

Nossos eletrodos niio contém asbestos ou outros
elementos cancerigenos em sua formulacéio.




