Especificacion UT P 62

EN 499 : [EMnMo B 42 H5 Electrodo basico especial para uniones
AWS A5.5 - ~E8018-D3 Sujetas a altos esfuerzos.

Campo de aplicacion

UTP 62 se recomienda para unién y reparacién en la agrwstm de maquinas, calderas, aceros fundidospa® aceros estructurales de
grano fino con resistencia a la traccion de 458aH280 MPa. También se utiliza entre otros, pasaiguientes aceros:

ASTM DIN Material de base
A209 Gr.T1 15Mo3 Resistentes a la temperatura
: 16 Mo 3 P
A 204 Gr. AIB - Placas para recipientes a presion
A 302 Grs. A/B - Placas para recipientes a presion

UTP 62 también se puede usar como colchdn base en taeidin de revestimiento duro sobre piezas de ad@arbono.

Caracteristicas

UTP 62 se puede soldar en todas las posiciones exceptioavalescendente. La escoria se quita con facilida superficie de los
cordones es lisa y sin socavaciones. El depOsiopegeba de grietas. La punta de encendido detet ayuda a la eliminacion de poros
en el inicio del arco. Rendimiento Aprox. 120%

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia AIargi_amlento
MPa (0.2%) (I=4d)
MPa %
> 550 > 460 >19
Analisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Ni Mo Mn
<0,12 <0,80 < 0,90 0,40 - 0,65 1,0-1,8

Instrucciones para soldar

Limpiar perfectamente la zona por soldar. Se delsas con arco corto, no se debe oscilar mas deveees el didmetro del ndcleo del
electrodo. Utilice sélo electrodos secos. Electsodae han estado expuestos al ambiente durantes\aoras, se deben secar a una
temperatura entre 250 a 300°C de 2 a 3 h.

Precalentamiento

En paredes con espesor > 10 mm se debe precaamtartemperatura > 100°C.
Tratamiento térmico

El relevado de esfuerzos se debe efectuar a upeetatara entre 600 y 650°C durante 1 hora por paldgda de espesor.

Tipo de corriente: (=+)
Fosiciones de soldadura ré E E m
1G 2F 220G 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo @ x L (mm) 2,4 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450

Amperaje A 80 - 110 110 - 140 140 - 190 1900 24

If it can be welded-we Rnow how



