UTP 63

Especificacion

DIN 8555 : E8 UM 200 KRZ

EN1600: E188MnR 32 Electrodo especial totalmente austenitico,
EN 14700: E Fe 10 Aplicacion universal.

AWS A5.4 : ~E307-16

Campo de aplicacién

UTP 63 estotalmente austenitico. Recomendado para unir ager@leados y aleados entre si 0 con aceros #Higsteral cromo-niquel.
Asimismo, esta indicado para soldadura de unidreesmteros resistentes a la corrosién y se puedeaagn aceros resistentes a la
producciéon de escamas por exposicion a temperatigrasabajo > 850°C, materiales no magnéticos erasccon alto contenido de
manganeso [ASTM A 128 (tipo Hadfield)].

UTP 63 es de extensa aplicacion en el revestimiento eleapisometidas al desgaste por rodado o por impagto en sapos, cruceros y
agujas de via, dientes de excavadoras y muelaseteagioras, dragas, molinos, etc.

UTP 63 también sirve para capas base a prueba de fisoraci depdésitos de revestimientos de media o atezd y es aplicable para
cordones de raiz en aceros revestidos (clad plate).

Caracteristicas
Se suelda en todas las posiciones excepto la alediscendente. La escoria se quita facilmentesulperficie de los cordones es lisa 'y
limpia. El depésito es a prueba de fisuras y poseealta elasticidad, atenuando y equilibranddaastensiones internas. El depoésito se

endurece por trabajo en frio. Tiene resistencéacirosion y a la oxidacion.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

ReS'Sten.c,'a ala Alargftmlento Dureza del depdsito Dureza del dep6sito
Traccion (1=4d) de soldadura pura: endurecido al trabajo:
MPa % pura. 10:
> 600 > 40 175 - 225 HB Aprox. 350 HB
Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Mn Si P S
<0,20 17-20 7,0-10,0 45-75 <12 < 0,035 0,025

Instrucciones para soldar

Mantenga el electrodo en posicion vertical coneetpdel trabajo. Arco corto. Utilizar solamentectlodos secos. Electrodos himedos
por haber estado expuestos al ambiente, se deten aaina temperatura entre 250° y 300°C de B.a 3

Precalentamiento

El precalentamiento debe ser de acuerdo con lasteaisticas del material base.

Atencion: Nunca se debe precalentar un acero austenitiadai manganeso (tipo Hadfield) y los cordonededren enfriar antes de
continuar la soldadura.

Tratamiento térmico posterior a la soldadura

En materiales base tipo ferritico, se tiene quehan lapsos cortos de tiempo, hasta una tempareg¢uca de 550°C, a fin de evitar un
enriquecimiento de carbono en la linea de fusidreat material base y la zona de transicion.

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Tipo de corriente:

=+)] O

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm)

Amperaje (A)

3,2 x 350
70 -100

4,0 x 400
100 - 130

5,0 x 450
150 - 180

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 65

DIN 8555 : E299R26
Electrodo especial austenitico ferritico de exceless
EN 1600 :E299R32 caracteristicas de soldabilidad y alta resistencia

mecanica.
EN 14700 cE1.11

Campo de aplicacién

UTP 65 es austenitico-ferritico especial para trabajdicas, con excelentes caracteristicas mecanieasee alta resistencia a la
fisuracion al soldar metales base de dificil saldtdd y uniones disimiles entre aceros austersiticderriticos, aceros al manganeso
(ASTM A 128 Hadfield) con aceros aleados y no adsacceros de alta resistencia, aceros aleadassasasceptibles de tratamiento
térmico y acero herramientas. Ideal para soldataces de colchén en los materiales base mencisraaderiormente.

UTP 65tiene una gran variedad de aplicaciones en elenaniento y reparacion, por ejemplo: en maquinparyes de transmision (ejes,
engranes, cajas), sobre todo en el campo de maguipara construccion, donde se le prefiere debidsu aplicacion segura y sin
problemas.

Caracteristicas

UTP 65 = suelda en todas posiciones. Arco estable. Lariasse quita facilmente. El aspecto del cordéniss kin salpicaduras ni
socavaciones. Endurece con el trabajo.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la Traccion Alargfmlento
MPa (1= 4d)
%
800 22
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Cr Ni Mn Si Fe
0,1 29 9 1 1 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar. En piezas de gruesessspse efectlian biseles en V, doble V o en Jzbltirco corto. Mantener el electrodo
verticalmente con respecto al trabajo. Utilice sictrodos secos. Electrodos himedos por halmteeskpuestos al ambiente, se deben
secar a una temperatura entre 120° y 200°C def2 a

Precalentamiento

En la mayoria de los casos no es necesario prégaledlo se recomienda precalentar ligeramentmpide pared gruesa y aceros que se
endurecen con el trabajo. Después de soldar seufejar lentamente.

i i i E E m
Tipo de corriente: (: + ) (D Posiciones de soldadura i
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm) 2,4 x 250 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0 x 350

Amperaje A 60 - 80 80 - 130 110 - 150 120 - 200

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 65D

. Electrodo rutilico especial austenitico-ferritico, @
EN 1600 - ~BE299R 12 excelentes caracteristicas de soldabilidad y alta
EN 14700 CE111 resistencia mecanica, para uniones y también para

recubrimientos anticorrosivos.

Campo de aplicacion:

UTP 65 D es un electrodo austenitico-ferritico especiab feabajos criticos, con excelentes caracteristivesanicas. Posee extrema
resistencia a la fisuracion al unir metales baselifieil soldabilidad, por ejemplo: unién de acermssteniticos y ferriticos, aceros al
manganeso [ASTM A 128 (Hadfield)] con aceros alsaglmo aleados, aceros de alta resistencia, aakados, aceros apropiados para
tratamiento térmico y acero de herramientas.

UTP 65 Dtiene una gran variedad de aplicaciones en elanantento y reparacion, por ejemplo: en maquingsuyes de transmision
(ejes, engranes, cajas), sobre todo en el campeadeinaria para construccion, donde se le preflel®do a su aplicacién segura y sin
problemas.

UTP 65 Des ideal como colchén para los materiales baseiorados anteriormente.

Caracteristicas

Se suelda en todas posiciones. Arco estable. Lariasse elimina facilmente. El aspecto del cordénliso, sin salpicaduras ni
socavaciones. Endurece con el trabajo.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccién AlargiImlento
(1=4d)
MPa 0
%
> 800 > 22
Andlisis estandar del depésito (% en peso)

C Cr Ni Mn Si Fe
0,1 30 9,5 1 1 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar. En piezas de espesoesgr se deben realizar biseles en V, doble V oobted). Utilizar arco corto, la
oscilacién no debe ser mayor dos veces al diandetradcleo del electrodo. Mantener el electroddicemente con respecto al trabajo.
Utilice so6lo electrodos secos. Electrodos humeaoshpber estado expuestos al ambiente, se deb@n aama temperatura entre 120° y
200°Cde2a3h.

Precalentamiento

Solo se recomienda precalentar ligeramente piezaspkesor grueso y aceros que se endurecen ttahagb. Al terminar la soldadura se
debe enfriar lentamente.

Tipo de corriente: ( + = ) (D

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20k 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 250

3,2 x 350

4,0 x 350

5,0 x 350

Amperaje

(G

55-75

75-115

100 - 45

120 - 195

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 312
Electrodo especial austenitico ferritico
excelentes caracteristicas de soldabilidad

AWS 5.4 - E312-16 y alta resistencia mecanica.

Campo de aplicacién

UTP 312tiene un amplio campo de aplicaciones en el mantento y reparacion de maquinas y partes de eaggsr(ejes, flechas,
ruedas dentadas, cajas), sobre todo en el camprgleinas para la construccion, donde se selecdelnido a su aplicacion segura y sin
problemas. A prueba de grietas al unir materiat loesdificil soldabilidad.

UTP 312se utiliza para trabajos criticos en aceros akegdw aleados, aceros de alta resistencia, agaeowleran tratamiento térmico y
acero-herramienta, aceros austeniticos y ferrjtagiscomo aceros al manganeso [ASTM A 128 (Hatfiel

También se puede utilizar como capa de colchénemhteriales base mencionados.
Caracteristicas

Se suelda en todas las posiciones excepto laaleiiscendente. Arco estable. La escoria se dqdtirente. El aspecto del cordén es liso,
sin socavados.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion AIargfmlento
MPa a= /40')
(1]
> 660 >22
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Cr Ni Mo Si Mn Fe
<0,15 28,0-32,0 8,0-10,5 <0,75 <1,00 (023538 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar. En caso de piezas desgr espesor, se efectian biseles en V, doblervJo @tilizar arco corto. Mantener el
electrodo vertical. Utilice s6lo electrodos secBkectrodos himedos por haber estado expuestos lz@kmte, se deben secar a una
temperatura entre 250°y 300°C de 2 a 3 h.

Precalentamiento

Solo se recomienda precalentar ligeramente piezasplesor grueso y aceros que se endurecen tahagb. Al terminar la soldadura se

Tipo de corriente:

=+) O

debe enfriar lentamente.
Fosiciones de zoldadura E E E m
2F 20 3G 4 G

1G

Parametros recomendados

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 250

3,2 x 350

4,0 x 350

5,0 x 350

Amperaje

®)

50-70

70 -100

100 - 130

130 - 180

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 630

Electrodo especial austenitico Cr-NMn,

AWS A5.4 : E307-26 Rendimiento 160%.

EN 1600 :E188MnR53

Campo de aplicaciéon

UTP 630se recomienda sobre todo, para uniones tena@sssyentes a fisuras y desgastes, en aceros ganmeso endurecidos, asi como
para uniones entre aceros altamente aleados caosatemediana y baja aleacion. Estos tipos deamplines se encuentran sobre todo en
equipo y maquinaria para la construccion.

UTP 630también se puede utilizar para capas de colchérpaestimientos duros que estan expuestos aresfugor impacto.

Caracteristicas

UTP 630 se suelda con facilidad y la escoria se quiténfiénte. El depdsito se endurece por medio debjoaén frio y tiene resistencia a
la oxidacion, corrosién y al calor hasta 850°Cregidimiento es del 160 %.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la Alargamiento
traccion (I=4d)
MPa %
> 590 > 30

Andlisis estandar del depésito (% en peso)

C Si Mn Cr Mo Ni Fe

0,04-0,14 <1 3,30 -4,75 18,0-21,5 05-15 ,0-910,7 Resto

Instrucciones para soldar

Mantenega el electrodo en posicién vertical respdetla pieza por soldar. Utilizar bajo amperajrs todo en los aceros al manganeso
endurecidos. Utilizar solamente electrodos sectecti®dos himedos por haber estado expuestos dembambse deben secar a una
temperatura entre 250°y 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente: | (= +) D Posiciones de soldadura E ﬁ

106G 2F
Parametros recomendados
Electrodos @ x L (mm) 3,2x 350 4,0 x 450 5,0 x 450
Amperaje (A) 100 - 130 130 -180 150 - 200

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 653

EN 1600 : ~E23122LR32 Electrodo austenitico especial paraniones y
revestimientos.
AWS A5.4 : ~ E309Mo-16 Rendimiento 120%

Campo de aplicacién

UTP 653 se recomienda para soldaduras de unién en acara<alderas, aceros aleados, bonificados y de dimm Ademas se puede
utilizar para uniones entre aceros aleados y nadefe asi como en aceros fundidos, aceros al mesmandurecidos, aceros para
herramienta.

UTP 653 es ideal para la fabricacion de moldes, dadosyices. EI molibdeno, en relacién con el altotenito de cromo y niquel,
endurece el depdsito por medio de trabajo en lidsta 350 HB).

UTP 653 se utiliza también para unir aceros con recubritoie@nticorrosivo del lado del recubrimiento y cosmdones base para
recubrimientos anticorrosivos.

Caracteristicas
Se suelda en todas las posiciones excepto laaletigscendente. Tiene arco estable y la escogaitefacilmente.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Alargﬁmlento
(I=4d)

MPa o
(1]

>550 >25

Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Cr Ni Mn Si Mo
<0,15 22 -25 11-14 <25 <1,2 2,0-3,0

Instrucciones para soldar

Mantenega un arco corto con el electrodo en pasip&rpendicular, con respecto al trabajo. Solddizarido bajo amperaje. Utilizar
siempre electrodos secos. Electrodos himedos bar lestado expuestos al ambiente, se deben sewoaa ®mperatura entre 250° y
300°Cde2a3h.

Precalentamiento

En espesores gruesos, Yy de acuerdo al matesial & debe realizar un precalentamiento entreyl$00°C.

Tipod iente: =+
1po ge cormen® ( ) (EI) Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm) 2,4 x 250 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje A 50 - 80 80 - 110 110 - 140 140 - 180

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 6824
AWS 5.4 ‘E 309-16 Electrodos especiales de revestimientarutilico

para aceros al 22/12 CrNi resistentes a la
EN 1600 :E2312R32

corrosion y al calor.

Campo de aplicaciéon

El electrodo austenitiddTP 6824se emplea para unir aceros CrNi de composiciéitasimen la unién de materiales disimiles, asi@om
resistentes a la corrosion y al calor. Un campeaapde aplicacion es el revestimiento (claddifgceros no aleados o de baja aleacién
cuando en la primera capa se pretende lograr eaaiéh 18/8 CrNi (aproximadamente AlISI 304).

UTP 6824 se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base
A 240 Gr.309 H S30909 - - Placa, hoja de acermtaci
A 240 Gr.309 S S30908 X7 CrNi2314 1.4833 Placaa dejacero y cinta

Indicado para unir aceros ferriticos con austasgtipor ejemplo AlSI 1010 con AlSI 308. Depdsigistente a altas temperaturas. Si el
material base es estabilizado, se debera usarédambidadura estabilizada, comaJ&P 6824 Ch
Caracteristicas

UTP 6824tiene buena soldabilidad en todas las posiciameazpto la vertical descendente. Tiene arco estabtieposito se efectda sin
salpicaduras ni socavaciones y la superficie deldroes lisa.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion -
(1 =4d)
MPa %
> 550 > 30
Andlisis standard del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni
<0,15 <1 0,5-25 22-25 12-14

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, desengrasandola penfeente. Usar electrodos secos y soldar con arto. ¢¢o sobrecalentar los cordones.
Electrodos himedos por haber estado expuestoshi@a, se deben secar a una temperatura enttey 380°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente:

=+ O

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 300

3,2 x 350

4,0 x 400

5,0 x 450

Amperaje

@V

60 - 80

80 - 100

100 - 130

120 - 180

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 6824 LC

Electrodo especial de bajo carbono
revestimiento rutilico para aceros al 22/12
CrNi resistentes a la corrosion y al calor.

AWS AS5.4 : E309L-16

EN 1600 :E2312LR32

Campo de aplicacién

El electrodoUTP 6824 LC se emplea para unir aceros CrNi de composiciémiga similar resistentes a la corrosion y al céi bajo
contenido de carbono de este producto aseguratarcemtenido de ferrita usualmente mayoB &N (ferrite number), y reduce la
posibilidad de precipitacién intergranular de caosu También es usado cominmente para la unidsatesadisimiles tal como uniones
de acero 304 a acero al carbdn o a acero bajai@ed@mbién se utiliza para revestir aceros dbaaw. El depdsito de soldadura es
resistente a la escamacion hasta 1000°C.

Caracteristicas

UTP 6824 LCtiene buena soldabilidad en todas las posiciamezpto la vertical descendente. Tiene arco estabieposito se efectda
sin salpicaduras ni socavaciones y la superfidieatelon es lisa.

UTP 6824 LCse utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS Material de base

A 240 Gr.304 L S30403 Placa, hoja de acero y cinta

Un campo especial de aplicacion es el revestimi@iamlding) de aceros no aleados o de mas bajei@heeuando en la primera capa se
pretende lograr una aleacién 18/8 CrNi (aproximaat#mAISI 304).

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1 =4d)

MPa o
0

> 520 >30

Analisis standard del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0,04 <10 05-25 22,0-25,0 12,0-14,0 750, <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, desengrasandola penfeette. Usar electrodos secos y soldar con arto. ¢w sobrecalentar los cordones.
Electrodos humedos por haber estado expuestoshédata, se deben secar a una temperatura enttey 200°C de 2 a 3 h.

Fisuracién o agrietamiento pueden ocurrir si laladlra de aceros disimiles esté sujeta a un tieéoriérmico o temperatura de servicio
arriba de los 370°C. Si el tratamiento térmico fmdtladura fuera indispensable, entonces el prodedio de soldadura y tratamiento
debe calificarse antes de aplicar la soldadura.

Tipo de corriente: | (= +) (D N %
Posiciones de soldadura L
2F 20k 3G 4 G

1G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm) 2,4 x 300 3,2 x 350 4,0 x/3800* 5,0 x 450

Amperaje (A) 60 - 80 80 - 100 100 - 130 130 - 180

* Largo segun existencias.

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 6824 MoLC

AWS A5.4 : E309LMo-16 Electrodo CrNiMo de bajo carbono para
soldar aceros austeniticos y en uniones
EN 1600 :E23122LR32 disimiles.

Campo de aplicacion

UTP 6824 MoLC es del tipo 309LMo con excelente resistenciafislaacion en la soldadura de materiales disimespuede utilizar en
materiales que trabajan a temperaturas desde Hz&@ 300°C.

UTP 6824 MoLCse utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base

A 240 Tp. 316 S31600 X5CrNiMo17 12 2 1.4401 Pldga de acero y cinta
A 240 Tp. 316L S31603 X2CrNiMo1713 2 1.4404 Plduga de acero y cinta
A 240 Tp. 317 S31700 X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 Rldwoja de acero y cinta

También se utiliza como revestimiento y paso de mi placas revestidas (clad plate), en acerosrdloso o aleados y para el
revestimiento base con soldadura (1 2 capa) errialateque operan a temperaturas hasta 400°C.

Caracteristicas

UTP 6824MoLC suelda bien en todas las posiciones, con excepeida vertical descendente. Tiene arco establdamineliminacion de
escoria. El cordon es liso y libre de socavaciones.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccién Alargamiento
MPa (1 =4d)
%
> 520 >30

Andlisis estandar del depdsito (% en peso)

C Si Mn Cr Ni Mo

<0,04 <10 05-25 22,0-25,0 12,0-14,0 2,0-3,0

Instrucciones para soldar

Limpie cuidadosamente la zona a soldar. No requierealentamiento, la temperatura entre pasos e skr mayor a 150°C. Utilice s6lo
electrodos secos. Electrodos himedos por habeloestpuestos al ambiente, se deben secar a upartnra entre 250° y 300°C de 2 a
3h.

Tipo de corriente: | (= +) (ED Fasiciones de saldadura E E E m
1G 2F 20 G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm) 2,0 x 250 2,5x 300 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje (A) 40 - 60 60 - 80 80-120 100 - 160 140 - 220

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 6601

AWS A5.4 E410-15 Electrodo bésico ferritico-martensitico
resistente a la corrosion y al calor.

EN 1600 :E13B22 Rendimiento 130%

Campo de aplicaciéon

UTP 6601 con fundente basico se recomienda para unionege&ms inoxidables de la misma calidad, asi comeeestimientos de
aceros del mismo tipo, aceros fundidos y acerosleados. El depdsito tiene resistencia a la ca@mpsibrasion, cavitacion y erosion. Se
recomienda para soldaduras en turbinas PeltonnciSraasi como en paletas Kaplan.

Es recomendable también, para recubrimiento d®scer aleados o de baja aleacion, como asientedlddas para conduccion de agua,
gas o vapor, con temperaturas de trabajo hast&540°

Caracteristicas

UTP 6601 suelda bien en todas las posiciones, con excepigdia vertical descendente. La escoria se quitafacilidad. Produce
cordones sin socavaciones.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Alargfm|ento
MPa (1=4d)
%
>520 >20
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Mn Si Cr Ni Mo Cu
<0,12 < 1,00 <09 11,0-13,5 <0,7 <0,75 <0,75

Instrucciones para soldar

El precalentamiento es necesario. La temperatdra pases y el tratamiento térmico post-soldadebe der ajustado al espesor de pared.
En uniones soldadas sobre aceros ferriticos pestalientre 200 y 300 °C, como necesario, en aceastensiticos la temperatura de
trabajo debe ser entre 300 y 400 °C. La soldadutise que enfriar lentamente.

Tratamiento térmico

El tratamiento térmico posterior a la soldadurdedge realizar a una temperatura entre 730° y 7¢@i@riamiento controlado.

Tipo de corriente:

(+2)

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos

 x L (mm)

3,2 x 350

4,0 x 350

5,0 x 450

6,0 x 500

Amperaje

(A)

100 - 130

130 -170

170 - 230

2400 30

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 6635
AWS A5.4 E410NiMo-15 Electrodo especial con bajo contenido de

' hidrogeno. Gran resistencia a la erosion y
EN 1600 " E134 B42 cavitacion, Rendimiento 130%.

Campo de aplicacién

UTP 6635es un electrodo especial para unir y revestircacieioxidables al cromo y aceros fundidos al Crilidepoésito es resistente a la
oxidacion y posee elevada resistencia al desgasthpasion, cavitacion y erosion. Muy apropiad@feabajos en ruedas de turbinas tipo
Pelton, Francis y Kaplan.

Caracteristicas

UTP 6635 se puede soldar en todas las posiciones. La asserfuita facilmente y el depdsito tiene pocadraid a la fisuracion.
Rendimiento 130%

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccién Alargilmlento
(I=4d)
MPa 0
%)
> 760 > 15
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Cr Ni Mn Si Mo
< 0,06 11,0-12,5 4,0-5,0 <1 <0,90 0,40 - 0,70

Instrucciones para soldar

Mantenega el arco corto. La temperatura entre gasssdar materiales base de composicién simdlarcualquier espesor, deben ser de
150°C maximo para evitar endurecimiento. Utiliceosglectrodos secos. Electrodos hiumedos por haled® expuestos al ambiente, se
deben secar a una temperatura entre 250° y 3602Cad3 h.

Tratamiento térmico

El tratamiento térmico posterior a la soldadurdedge realizar a una temperatura entre 595° y 620°C

Tipo de corriente: | (+ =)

Fosiciones de soldadura E E E m
1G 2F 220G 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 300

3,2 x 350

4,0 x 450

Amperaje

()

60- 80

130 - 140

140 - 180

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 68
Electrodo estabilizado para soldar aceros al
Cr-Ni resistentes a la corrosion y a los
AWS A5.4 E347-16

acidos.
Campo de aplicaciéon

UTP 68 es apropiado para unir aceros al Cr-Ni 19/9, dizabtlos y no estabilizados, asi como aceros fusdde composicion semejante.
Resistente a la corrosion intercristalina a tentpesia de trabajo hasta 400°C si se suelda en wrialdiase estabilizado.

UTP 68se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base

A 240 Tp.321 S32100 X 12 CrNiTi 189 1.4541 Plduga de acero y cinta
A 240 Tp.347 S34700 X 6 CrNiNb 18 9 1.4550 Placga lde acero y cinta
A 351 Gr.CF8M J92900 GX 7 CrNiNb 18 9 1.4552 Furaties

A 240 Tp.302 $30200 X 10 CrNi 18 9 1.4300 Placa, hoja de acero y cinta
A 240 Tp.304 $30400 X 5 CrNi 18 10 1.4301 Placa, hoja de acero y cinta
A 240 Tp.305 S30500 X 10 CrNi 18 8 1.4312 Placa, hoja de acero y cinta

También se pueden soldar aceros revestidos coa plaon depdsito de soldadura (clad/weld overlagidihg) de composicion quimica

similar.

Caracteristicas

UTP 68 se suelda en todas las posiciones excepto vediésakendente. Tiene un arco estable y sueldalpinaduras. El arco se enciende
y reenciende con facilidad. La escoria se quitadicultad. La superficie del cordén tiene upesto liso y limpio sin socavaciones, con

estrias finas.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Alargamiento
Resistencia a la Traccion (I=4d)
MPa %
> 520 >30
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Mo Cb/Ta
<0,08 <1,00 05-25 18,0-21,0 9,0-11,0 750, 8 x C hasta 1,00

Instrucciones para soldar

Limpiar y desengrasar la zona por soldar. Use eottm, y el electrodo ligeramente inclinado. Uglis6lo electrodos secos. Electrodos
himedos por haber estado expuestos al ambierdebsa secar a una temperatura entre 120° y 2G92Cad3 h.

Tipo de corriente:

=+ O

Parametros recomendados

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 300

3,2 x 350

4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje

(A)

50-90

80-120

110 - 160 140 - 200

If it can be welded-we Rnow how



UTP 68 H

Especificacion

AWS A5.4 : E310-16 Electrodo de CrNi totalmente austenitico, para
aceros resistentes a alta temperaturas (hasta
EN 1600 cE2520R 1200°C).

Campo de aplicacién

UTP 68 H se recomienda para uniones en aceros al CrNi, Cr8l, etc. Resistentes a temperaturas de trablajiiasta 1200°C en

ambientes con bajos contenidos de gas sulfurosemasd, se puede aplicar en fundiciones de aceisieres al calor, por lo que su
campo de aplicacion se encuentra en la construdedrornos, tuberias y accesorios en general. bhp@anuy especial para la aplicacion
del electroddJTP 68 H, se encuentra en la soldadura de aceros fundidoajaeleacion.

UTP 68 H se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base

A 815 Gr. WP446 S44600 X 10 CrAl 24 1.4762 Accasoconformados para tuberia
- - GX 30CrSi6 1.4710 Placa

A 240 Tp.310S S31008 X 12 CrNi 2520 1.4845 Plaog@ de acero y cinta

A 351 Gr.CH 20 - GX 40 CrNiSi 25 20 1.4848 Plaocajahde acero y cinta

A 240 Tp.310 S31000 X 40CrNi 25 21 1.4846 Placga e acero y cinta

A 240 Tp.309S S30908 X 15 CrNiSi 20 12 1.4828 Plaog de acero y cinta

UTP 68 Hse puede utilizar como cordones de capa en leagdn de revestimientos anticorrosivos.
Caracteristicas

UTP 68 H tiene buena soldabilidad en todas las posicicaespto la vertical descendente. Tiene arco estabtiepdsito se efectia sin
salpicaduras ni socavaciones y la superficie delaoes lisa.

Propiedades mecanicas tipicas del depdsito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1 =4d)

MPa o
0

> 550 >30

Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Si Mn
0,08 - 0,20 25,0-28,0 20,0-22,5 <0,75 1,66-2

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, desengrasandola perfieente. Use electrodos secos y soldar con arco. depositar cordones en forma
recta o con un ligero vaivén. No sobrecalentactoslones. Electrodos himedos por haber estado g ambiente, se deben secar a
una temperatura entre 250° y 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente:

=+ O

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20k 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 250

3,2 x 350

4,0 x 400

5,0 x 450

Amperaje

(A)

60 - 70

80 -100

130 - 150

150 - 180

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UT P 308

AWS A5.4 . E308H-16 Electrodo para soldar aceros inoxidables 19/9
resistentes a la corrosion atmosférica y por
EN 1600 :E199R32 acidos.

Campo de aplicaciéon

UTP 308se usa para la soldadura de unién en acerogpdetromo-niquel 19/9, asi como en aceros fundibioitases.

UTP 308se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material ~ Material de base
A 240 Tp.301 S30100 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Placga e acero y cinta
A 240 Tp.302 S30200 X 12 CrNi 188 1.4300 Placga ke acero y cinta

Caracteristicas

UTP 308 se suelda en todas las posiciones excepto lecaledescendente. Tiene un arco estable y se sagldsalpicaduras. Facil
encendido y reencendido. La superficie del copplisee un aspecto liso y fino, sin socavacionesiydéparacion de la escoria.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Alargamiento
MPa (1 = 4d)
%
> 550 > 35

Andlisis estandar del depdsito (% en peso)

C Si Mn Cr Ni

0,04 - 0,08 <10 05-25 18,0-21,0 9,0-11,0

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, sobre todo desengragandérco corto. Utilice sélo electrodos secos.cEledos hiumedos por haber estado
expuestos al ambiente, se deben secar a una tampeentre 250° y 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente: | (= +) (EI) N K/‘r
Posiciones de soldadura o
2F 20 3G 4 G

1G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm) 2,4 x 250 3,2x 350 4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje ®) 55-75 75 - 100 100 - 130 130 - 170

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 308 L

EN 1600 : E199LR32 Electrodo de bajo contenido de carbono
para aceros resistentes a la corrosion y
AWS A5.4 : E308L-16 por acidos.

Campo de aplicaciéon

UTP 308 L se usa para union en aceros cromo-niquel 18/8icarhente resistentes a la corrosién. Se pueddarsaimbién aceros de la
misma aleacién, asi como aceros inoxidables al@rom

El depdsito d&JTP 308 L permanece estable a temperaturas de servicia 358t C.

UTP 308 L se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material base

A 240 Tp.304 S30400 X5 CrNi 18 10 1.4301 Placga de acero y cinta
A 240 Tp.301 S30100 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Placga de acero y cinta
A 240 Tp.302 S30200 X 12 CrNi 18 8 1.4300 Placéa de acero y cinta
A 240 Tp.304L S30403 X 2CrNi 189 1.4306 Placgahie acero y cinta
A 743 Gr.CF8 J92600 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Furddici

Caracteristicas

UTP 308 L se utiliza en todas las posiciones, excepto lace¢rdescendente. Tiene arco estable. Enciendzenciende facilmente.
Separacion de la escoria sin dificultad. Aspect@adriperficie del corddn liso y fino, sin socawaes.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion AIarga_mlento
(1 =4d)
MPa %
> 520 >35
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Mo Mn Si Cu
<0,04 18,0-21,0 9,0-11,0 <0,75 05-25 001, <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar y desengrasar. Utilim®aorto. Utilice sélo electrodos secos. Electsoddmedos por haber estado expuestos
al ambiente, se deben secar a una temperatuea2&ttry 300°C de 2 a 3 h.

. . Posiciones de soldadura L
Tipo de corriente: | (= +) (O LG s 5 5T ac

Parametros recomendados

Electrodos @ x L(mm) 2,4 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje A 55-75 75-100 100-130 130-170

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 316
Electrodo para soldar aceros inoxidables
tipo Cr Ni Mo, resistentes a la corrosion

AWS A5.4 : E316H-16 atmosférica y por &cidos.

Campo de aplicaciéon

UTP 316 se usa para la soldadura de union de acerospdetitomo-niquel-molibdeno 18/11/2,5. Asi como eeras fundidos de tipos
similares.

UTP 316se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base
A 240 Tp.316H S31609 X8CrNiMo 17 12 1.4401 Placgahie acero y cinta
A 240 Tp.304H S30409 X5 CrNi 18 10 1.4948 Placga lde acero y cinta

Caracteristicas

UTP 316 se aplica en todas las posiciones, excepto lacabdescendente. Tiene un arco estable y se sséldsalpicaduras. Facil
encendido y reencendido. Separacion facil de larizsda superficie del cordén posee un aspeaboyliino, sin socavaciones.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion AIarga_mlento
(1 =4d)

MPa o
(1]

> 520 >30

Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni
0,04 - 0,08 <1 0,06-25 17-20 11-14

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, sobre todo desengraslide electrodos secos. Y soldar con arco coleotrBdos himedos por haber estado
expuestos al ambiente, se deben secar a una tampeentre 250° y 300°C de 2 a 3 h.

Posiciones de soldadura E

=+) (m)] 1G

EERET
2F 220G 3G 4 G

Tipo de corriente:

Parametros recomendados

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 350

3,2 x 350

4,0 x 400

5,0 x 450

Amperaje

()

55-70

75-100

100 - 130

130 - 170

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 316L

EN 1600 : E19123 LR32 Electrodo de bajo contenido de carbono
para soldar aceros inoxidables Cr-Ni y
AWS A5.4 : E316L-16 resistentes a los acidos.

Campo de aplicacién

UTP 316 L se usa primordialmente para soldadura de uniée redestimiento en aceros inoxidables al bajo carpdel tipo CrNiMo
19/12/3 resistentes al ataque de productos quingstabilizados como no estabilizado, asi como peesos de la misma composicion
quimica. El depdsito puede ser utilizado a tempesatde trabajo de hasta 400 °C.

UTP 316 L se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Ndmero de material Material base

A 240 Tp.316 S 31600 X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 Pldxga de acero y cinta
A 240 Tp.316 Ti S 316 35 X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 Placa, hojadero y cinta
A240 Tp. 316 Ti S 316 35 X10 CrNiMoTi 18 12 1.4573 Placa, hoja deray cinta
A 240 Tp. 316 Cb S 316 40 X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 Placa, hojackero y cinta

Caracteristicas

UTP 316 L se suelda en todas las posiciones excepto enrtigavalescendente. Tiene arco estable y sueliaapicaduras. Facil
encendido y reencendido. Separacion facil de lariesda superficie del cordon posee un aspeaboylisino, sin socavaciones.

Propiedades mecénicas tipicas del depésito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1 =4d)
MPa o
%
> 490 >30

Andlisis estandar del depésito (% en peso)

C Cr Ni Mo Mn Si Cu

<0,04 17,0-20,0 11,0-14,0 2-3 0,5-25 091, <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona de soldadura, desengraséndolagterfente. Utilice arco corto. Utilice sélo elecmsdsecos y soldar con arco corto.
Electrodos himedos por haber estado expuestoshé e, se deben secar a una temperatura entreZBEIC de 2 a 3 h.

Tipo de corriente: (: + ) (ED Posiciones de soldadura E E E m
1G Z2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L(mm) 2,4 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400

Amperaje A 60-80 80-120 100-130

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 6820
AWS A5.4 . E308H-16 Electrodo para soldar aceros inoxidables 19/9

resistentes a la corrosion atmosférica y por
EN 1600 :E199R32 acidos.

Campo de aplicacién

UTP 6820se usa para la soldadura de union en aceropdetrtmo-niquel 19/9, asi como en aceros fundiniodases.

UTP 6820se utiliza para soldar entre otros, los siguienteteriales:

ASTM UNS DIN NUmero de material Material de base
A 240 Tp. 301 S30100 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Plaoga de acero y cinta
A 240 Tp. 302 S30200 X 12 CrNi 188 1.4300 Placga lde acero y cinta

Caracteristicas

UTP 6820se suelda en todas las posiciones excepto lacakdéscendente. Tiene un arco estable y se ssgldslpicaduras. Facil
encendido y reencendido. La superficie del coplisee un aspecto liso y fino, sin socavacionesiydéparacion de la escoria.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccién Alargamiento
MPa (1 = 4d)
%
> 550 > 35
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni
0,04 -0,08 <1,0 05-25 18-21 9-11

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, sobre todo desengragandvrco corto. Utilice sélo electrodos secos.cEledos himedos por haber estado
expuestos al ambiente, se deben secar a una tmpeentre 250° y 300°C de 2 a 3 h.

Posiciones de soldadura E

=+) ([D 1G

=l SR
2F 206G 3G 4 G

Tipo de corriente:

Parametros recomendados

Electrodos

g x L (mm)

2,4 x 250

3,2 x 350

4,0 x 400

5,0 x 450

Amperaje

G

55-75

75-100

100 - 130

130 -170

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 6820 LC
AWS A5.4 : E308L-16 Electrodo de extra bajo contenido de carbono

para aceros resistentes a la corrosion atmosférica
EN 1600 :E199LR32 y por acidos.

Campo de aplicacién

UTP 6820 LC se usa para union en aceros cromo-niquel 18/@jicmmente resistentes a la corrosion, de bajo omlttele carbono asi
como en los mismos tipos estabilizados y no estadibs. Se pueden soldar también aceros de la masgaaion, asi como aceros
inoxidables al cromo.

El depdsito d&JTP 6820 LC en relacion con materiales base semejantes @anido de carbono, permanece estable a temperateras
servicio hasta 350° C.

UTP 6820 LC se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base

A 240 Tp. 304 S30400 X5 CrNi 18 10 1.4301 Placga lde acero y cinta
A 240 Tp. 301 S30100 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Placga de acero y cinta
A 240 Tp. 302 S30200 X 12 CrNi 18 8 1.4300 Placga lde acero y cinta
A 240 Tp. 304L S30403 X 2CrNi 189 1.4306 Plaggalde acero y cinta
A 743 Gr. CF8 J92600 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Fuiddtic

Caracteristicas

UTP 6820 LC se utiliza en todas las posiciones, excepto ltcatrdescendente. Tiene un arco estable que senelecy reenciende
facilmente. Separacion de la escoria sin dificulfsspecto de la superficie del corddn liso y fisim, socavaciones.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion AIarga_mlento
(1 =4d)

MPa %
(1]

> 520 > 35

Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Mo Mn Si Cu
< 0,04 18,0-21,0 9,0-11,0 <0,75 05-25 001, <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar y desengrasar. Usereldos secos y soldar con arco corto. Electrodosbddmpor haber estado expuestos al

ambiente, se deben secar a una temperatura &0ttg 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente:

= +)

()

Parametros recomendados

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Electrodos

@ x L (mm)

2,4 x 300

3,2 x 350

4,0 x 400

5,0 x 450

Amperaje

(A)

55-75

75-100

100 - 130

130 - 170

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion UTP 6820 MoLC

AWS A5.4 : E316L-16 Electrodo de extra bajo contenido de carbono
para soldar aceros inoxidables Cr-Ni y
EN 1600 1E19123 LR32 resistentes a los acidos.

Campo de aplicacién

El electroddJTP 6820 MoLC se usa primordialmente para la soldadura de ynifsrevestimiento en aceros inoxidables al bajoare,

del tipo CrNiMo 19/12/3. Se puede utilizar tambipara soldar aceros resistentes al ataque de posdgigimicos estabilizados como no
estabilizados, asi como para aceros de la mismaaioidn quimica. El depésito puede ser utilizaderaperaturas de trabajo de hasta
400 °C.

UTP 6820 MoLC se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Ndmero de material Material de base

A 240 Tp.316 S 31600 X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 Pléga de acero y cinta
A 240 Tp.316 Ti S 316 35 X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 Placa, hojadero y cinta
A240Tp. 316 Ti S 316 35 X10 CrNiMoTi 18 12 1.4573 Placa, hoja dera y cinta
A 240 Tp. 316 Cb S 316 40 X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 Placa, hojackro y cinta

Caracteristicas

UTP 6820 MoLC se suelda en todas las posiciones excepto entlaatelescendente. Tiene un arco estable y sisddaalpicaduras.
Facil encendido y reencendido. Separacion fadid@scoria. La superficie del cordén posee un aspieo y fino, sin socavaciones.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

. . L Alargamiento

Resistencia a la traccion 1=4d

MPa (1 =4d)
%
> 490 >30
Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Mo Mn Si Cu
<0,04 17,0-20,0 11,0-14,0 2-3 05-25 < 1,00 <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona de soldadura, desengraséndola gienfiente. Usar electrodos secos y soldar con anto. cElectrodos humedos por
haber estado expuestos al ambiente, se deben aecar temperatura entre 250°y 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente: (: + ) (I:D Fosiciones de zoldadura L
2F 20 3G 4 G

1G

Parametros recomendados

Electrodos @ x L (mm) 1,5 x 250 2,0 x 250 2,4 x 250 3,2 x 350 4,0 x 400

Amperaje (A) 25-40 40 - 60 60 - 80 80 -120 1036

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion

UTP 6824 Cb

AWS A5.4 - E 309 Cb-16 Electrodo especial de revestimiento rutilico
para aceros al 22/12 CrNi resistentes a la
EN 1600 - E2312R32 corrosién y al calor, estabilizados y no

estabilizados.

Campo de aplicacién

El electroddUTP 6824 Chse emplea para unir aceros al CrNi de composipidmica similar, estabilizados y no estabilizadss,como
resistentes a la corrosion y al calor. Un campe@@apde aplicacion es el revestimiento (cladditg)aceros no aleados o de méas baja
aleacion cuando en la primera capa se pretendarlaga aleacion 18/8 CrNi estabilizada. Para agilimes no estabilizadas, también se
puede empleddTP 6824.

Caracteristicas

UTP 6824Cb tiene buena soldabilidad en todas las posiciomaspto la vertical descendente. Tiene arco estabtieposito se efectlia

sin salpicaduras ni socavaciones y la superficlecdeddn es lisa. El contenido de Nb, proporcioesistencia a la precipitacion de

carburos y por lo tanto incrementa su resistenda @rrosion intergranular, asi como proveer Uite r@sistencia en temperaturas de
servicio elevadas.

UTP 6824 Cbse utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Ndmero de material Material de base

A 240 Gr.309 H S30909 - - Placa, hoja de acerotac
A 240 Gr. 309 S S30908 CrNi2314 1.4833 X7 Placfg He acero y cinta
A 240 Gr. 309 Cb S30940 - - Placa, hoja de acaiota
A 240 Gr. S309 H Cb S30941 - - Placa, hoja de ageinta
A 240 Gr.347 S34700 CrNiNb 18 9 1.4552 G-X5 Pldpa de acero y cinta

El electrodoUTP 6824 Cbhtambién es usado en acero tipo 347 (para Claddieg)acero al carbdn durante el proceso de overlay.

Propiedades mecanicas tipicas del depdsito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1 =4d)
MPa o
%
> 550 >30
Analisis standard del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Cb
<0,12 <1 0,5-25 22 -25 12-14 0,07-1,0

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar, desengrasandola penfeette. Usar electrodos secos y soldar con arto. ¢w sobrecalentar los cordones.
Electrodos himedos por haber estado expuestoshi@ta, se deben secar a una temperatura enttey 380°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente:

=+ O

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo

@ x L (mm)

2,4 x 300

3,2x 350

4,0 x 400

5,0 x 450

Amperaje

(A)

60 - 80

80 -100

100 - 130

130 - 180

If it can be welded-we Rnow how



Especificacion UTP 317 LCTi
Electrodo de extra bajo contenido de carbono para
soldar aceros inoxidables al cr.-Ni-Mo y resistente

AWS A5.4 : E317L-16 a los acidos.

Campo de aplicaciéon

El electrodoUTP 317LCTi se usa primordialmente para la soldadura de usmdaceros inoxidables al bajo carbono, del GpNiMo
19/12/3. Se puede utilizar también, para soldar acerostezdges al ataque de productos quimicos (tantdikzd@los como no

estabilizados), asi como para aceros de la mismaasicién quimica.

UTP 317LCTi se puede soldar entre otros, a los siguientesialate

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base

A 240 Tp. 316 S31600 X5 CrNiMo 18 10 1.4401 Pldmaa de acero y cinta
A 240 Tp. 316L S31603 X 2 CrNiMo 18 10 1.4404 Pldwgja de acero y cinta
A 240 Tp. 317 L S31703 X2 CrNiMo 1816 4 1.4438 adal, hoja de acero y cinta

Caracteristicas

UTP 317LCTi Se suelda en todas las posiciones excepto eertigal descendente. Tiene un arco estable y ddasam salpicaduras.
Facil encendido y reencendido. Separacion fadid@scoria. La superficie del cordon posee unaspiso y fino, sin socavaciones.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion AIarga_mlento
(1 =4d)
MPa %
> 520 > 30
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Mo Mn Si Cu
<0,04 18,0-21,0 12,0-14,0 3,0-4,0 05-25 <1,00 <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona de soldadura, desengrasandolagienfiente. Usar electrodos secos y arco corto.rBtizs himedos por haber estado
expuestos al ambiente, se deben secar a una teompeentre 250° y 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente: | (= +) ([I)

Fosiciones de soldadura E E E m
1G 2F 220G 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo g x L (mm) 2,4 x 250 3,2x 350 4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje A 55- 75 75 - 100 100 - 130 130 - 170

If it can be welded-we Rnow how



AWS A5.4

Campo de aplicaciéon

: E320-15

Electrodo especial al Cr-Ni-Mo-Cu, bajo contenido
de hidrogeno y exceler@ resistencia a corrosior
severa por acidos reductores.

UTP 2000se recomienda para unir materiales base de coonfrosimilar como fundicion en aceros inoxidablas ge utilizan en varias
industrias como la de fertilizantes, donde se erguiesista la severa corrosién ocasionada pomgliarango de productos quimicos,
tales como acido sulfdrico, acido sulfuroso y les

UTP 2000se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Nombre comercial NUmero de material Mderial de base

A 351 Gr. CN7M - NiCr20CuMo - 2.4460 -

- - - Durimet 20® - -

B 366 - - - - Accesorios conformados para tuberia
B 462 - - - - Forja

B 463 - - - - Placa, hoja de acero y cinta
B 464 - - - - Tuberia soldada

B 468 - - - - Tubos flux

B 462 - - - - Forja

B 473 N08020 - - 2.4460 Placa, hoja de acero y cinta
- - NiCr20CuMo - - Tuberia soldada

- - - Carpenter® alloy 20Cb-3® - Tubos y tubos fhix costura
B 474 - - - - -

B 729 - - - - -

Caracteristicas

UTP 2000es apropiado para soldar en cualquier posiciécep® la vertical descendente. Tiene un arco estiblescoria se quita facilmente.
Deposita cordones lisos y no produce socavaciones.
La combinacion Ni-Mo-Cu da al depésito una muy ediistencia a la corrosion ocasionada por acethisctores. Su resistencia a acidos oxidantes
es adecuada. Resistente al agua de mar. Su cantdaidolumbio como estabilizador, lo protege dedeosion intergranular, debido a la

precipitacion de carburos.

Propiedades mecanicas tipicas del depdsito

Resistencia a la traccién Alargalmlento
(1 =4d)
MPa %
> 550 > 30
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Cr Ni Mo Cu Cb +Ta
< 0,07 19,0-21,0 32,0-36,0 2,0-3,0 3,0-4,0 8xC min. — 1,0 max.

Instrucciones para soldar

Limpiar cuidadosamente la zona por soldar. Bisefaforma de V con una abertura de 60-80°. Mantehetectrodo ligeramente inclinado y
soldar con arco corto. Para evitar el excesivontafeiento de la pieza, es recomendable depositaloces angostos con poca 0 ninguna
oscilacion, ajustando la maquina al menor ampemgéble. Llevar el crater final y quitar el elexto hacia el lado del cordén.

Tipo de corriente: E+) ‘ Poziciones de soldadura E E E m
1G 2F 206G 3G 4 G
Parametros recomendados
Electrodo 0 xL (mm) 2,4 x 250 3,2 x 350 4,0 x 400
Amperaje (A) 60-70 80 -100 120 - 140

If it can be welded-we Rnow how




®
UTP 068 HH

Electrodo de revestimiento basico al NiCrFe para
materiales resistentes a altas temperaturas y
corrosion.

Especificacion

DIN 1736 : EL-NiCr19Nb

DIN EN ISO 14172 : E Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)

AWS A5.11 . UENICrFe-3 (mod.)

Campo de aplicacién

UTP 068 HH es predominantemente usado para la union dei@eadase niquel idénticas o similares, acersieaiticos resistentes al
calor, aceros tenaces en frio (9% Ni), asi commlén de materiales austeniticos-ferriticos resistea la alta temperatura. También se
usa para la unién de aceros con alto contenidadmno del tipoCrNi 25/35 para instalaciones pethmicas con temperaturas de trabajo
de hasta 900°C. El depdsito es resistente a geetasliente y a la fisuracion.

Caracteristicas

UTP 068 HH tiene una buena soldabilidad, es resistente art@sion, a la escamacion, a la termo fluencia yney tenaz. No es
susceptible a la fragilizacion. No hay difusioncdebono en el depésito de soldadura incluso as édmperaturas, buena tenacidad a bajas
temperaturas. No se debe utilizar en ambientesrsglbs.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la Limite de Cedencia Alargamiento Tenacidad Charpy | Tenacidad Charpy .
traccién (0,2%) (1= 4d) en v en v Tratamiento
MPa N]Pa % Joules (J) Joules (J) térmico
(+20°C) (-196°C)
15 hr
> 600 > 350 >33 >80 > 50 650°C / aire
Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Mo Fe Nb Ni
<01 <0,8 2,0-6,0 18,0 -22,0 <2,0 <4, 15-3,0 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar completamente la zona por soldar. Mantegigelectrodo en forma vertical tanto como sea pesitaplique con una oscilacién
muy pequefia. Rellene el final del crater cuidadesaen La temperatura entre pases debe ser de 1B8Rtno. Utilice solo electrodos
secos. Electrodos humedos por haber estado expwstimbiente, se deben secar a una temperatues280° y 300°C de hora y media a

dos horas.

Tipo de corriente:

= +)

Parametros recomendados

Posiciones de soldadura E E E m
2F 20k 3G 4 G

1G

Electrodo

0 xL(mm

2,5 x 300

3,2 x 300

4,0 x 350

5,0 x 400

Amperaje

G

50 - 70

70 - 100

90 - 120

120 - 160

If it can be welded-we Rnow how




®
WIiE> 30

Electrodo basico totalmente austenitico al NiCr
de aplicacién universal.

Especifieacign

DIN EN ISO 14172

: E Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)

AWS A5.11 : DENiCrFe-3 (Mod.)

Campo de aplicacién

UTP 68 HH es ideal para unir aleaciones ferrosas, niquedlgagiones, cobre y sus aleaciones, también Vesstdis grupos de materiales
se pueden soldar entre si. Las aplicaciones palesson la construccion y reparacion de masésrigdsistentes a la temperatura, aceros
de construccion de alta resistencia, aceros derceogn templados, aceros herramienta, acerosteeses a la corrosion y aleaciones de
niquel.

Caracteristicas

UTP 68 HH tiene una buena soldabilidad con electrodo y oo eorto. El depdsito de soldadura es resistefaecarrosion, escamacion,
termofluencia, fisuracién y es muy tenaz. No exeptible a la fragilizacion. No difunde carbonoetrlepdsito de soldadura, incluso a
altas temperaturas, buena tenacidad a bajas tetun@eraNo se debe utilizar en ambientes sulfurosos.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia Alarga_m|ento Tenacidad Charpy en V
MPa (0.2%) (1 =4d) Joules (J)
MPa %
> 620 > 390 >35 >80
Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Fe Nb Ni Mo Ti Cu
<0,10 <0,8 20-6,0 | 18,0-22,0 <4,0 15-3,0 > 63,0 <20 <05 <05

Instrucciones para soldar

Limpie completamente la zona a soldar a metaldmtidl. Aplique cordones rectos (si es necesaridigera oscilacién). Mantenga un arco
corto y parametros bajos de amperaje. Utilice sfdotrodos secos. Electrodos hiUmedos por habetoest@uestos al ambiente, se deben
secar a una temperatura entre 250 y 300°C delt2 a 3

Precalentamiento

Las partes de acero ferritico de espesor gruegetsen precalentar a una temperatura entre 15003C3%lependiendo del contenido de
carbono.

Tipo de corriente:

Posiciones de soldadura E E E m
2F 20k 3G 4 G

1G

=+)

Parametros recomendados

Electrodo

@ x L (mm)

2,0 x 250

2,5 x 300

3,2 x 300

4,0 x 350

5,0 x 400

Amperaje

(A)

35-45

40 - 65

70 -100

100 - 120

130 - 150

If it can be welded-we Rnow how




Electrodo de NiCu de revestimiento basico.

AWS A5.11 ENi-Cu-7

DIN EN 1SO 14172
Campo de aplicacién

: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)

UTP 80 M es apropiado para uniones y revestimientos ertiatess de niquel-cobre, asi como en aceros chapeatoaleaciones de
niquel-cobre.

UTP 80 M se recomienda, ademas, para uniones entre mesedealbase disimiles como acero con cobre y sasiahes y aceros con
aleaciones de niquel-cobre. Los materiales meadimnse aplican en equipos de alta calidad, sotleelds que se instalan en la industria
petroquimica. Un campo de aplicacion especial saeira en la fabricacion de plantas evaporad@agda del mar y en la construccion
naval.

UTP 80 M se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN NUmero de material ~ Material de base
B 127 - - - Placa, hoja de acero y cinta
- - - Accesorios conformados para
B 366 tuberia
B 564 N04400 Ni Cu 30 Fe 2.4360 Forjas
B 725 - - - Tuberia
B 775 - - - Tuberia soldada
B 829 - - - Tubo y tubo flux sin costura
B 865 N05500 Ni Cu 30 Al 2.4375 Forja

Caracteristicas

UTP 80 M se suelda en todas las posiciones, excepto lealedescendente. Arco estable y suave. La esseriguita faciimente y la
superficie del corddn es lisa. El depésito regttgua de mar.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1 =4d)

MPa %
0

> 480 >30

Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Ni Fe Ti Al P S Cu
<0,15 <15 <4,0 62,0 -69,p <25 <10 <0,7% 0,62 <0,15 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar a fondo la zona por soldar, esto es indispble para evitar toda posibilidad de poros. leataba de la preparacion de la junta
debe ser aproximadamente®’.78e debe evitar en lo posible, oscilar el electrdwrante el deposito. Utilice sélo electrodos seco
Electrodos himedos por haber estado expuestoshi@a, se deben secar a una temperatura enttey 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente:

= +)

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo

O xL (mm)

2,5x 300

3,2 x 300

4,0 x 350

Amperaje

()

60 — 80

80-110

90 -130

If it can be welded-we Rnow how




@
Especificacion UTP 703 Kh

DIN EN ISO 14172 : E Ni 2061 (NiTi3)
AWS A5.11 : ENi-1

de carbono con revestimiento basico.

Campo de aplicacién

UTP 80 Ni es utilizado para union de materiales de niqueb grado comercial, incluyendo niquel LC y aleae®de niquel. Dichos
materiales base se emplean principalmente en Istraooion de recipientes a presion y equipos maradustria quimica, alimentaria y
para la generacion de energia eléctrica, es dkxride un buen comportamiento en cuanto a corrgsiémperatura son necesarios.

UTP 80 Nise utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material de base

B 161 . . Tuberia y tubo flux sin costura
B 162 N02201 Ni 9.6 Si 24056 Placa, hoja de acero y cinta

- - Ni 99.4 Fe 2.4062 -

B 161 . Tuberia y tubo flux sin costura
B 162 N02200 Ni 99.2 2.4066 Placa, hoja de acero y cinta

B 161 . Tuberia y tubo flux sin costura
B 162 N02201 LC-Ni 99 24068 Placa, hoja de acero y cinta

- - NiMn1C 2.4108 -

- - Ni Mn 3 Al 2.4122 -

B 161 . Tuberia y tubo flux sin costura
B 162 NO2211 NiMn 5 24116 Placa, hoja de acero y cinta

- - Ni Al 4 Ti 2.4128 -

UTP 80 Nitambién se puede utilizar como revestimiento sabezos al carbono, de baja aleacion y aleacionafydel.
Caracteristicas
UTP 80 Ni se suelda en todas las posiciones, exceptotiaalatescendente y produce cordones lisos, siaveo@nes.

Propiedades mecanicas tipicas del depdsito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1=4d)
MPa %
> 410 >20
Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Ni Fe Ti Al Cu
<0,10 <1,25 <0,75 > 92,0 <0,75 1,0-4,0 <10 <0,25

Instrucciones para soldar

El uso de electrodos secos es absolutamente niecésates de soldar los electrodos deben ser seadel@ a 3 h a 250° — 300°C. Limpiar
a fondo la zona por soldar. El angulo de abertordebe ser menor de 70°. Soldar con arco corii@nelo la oscilacion tanto como sea
posible. Para producir cordones libres de pordsida utilice amperajes demasiado bajo y la vekatide aplicacién no debe ser
demasiado alta. Estas medidas provocan que eldefision se desgasifique mas facilmente.

Tipo de corriente: (: + ) Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F . ] 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo O xL (mm) 2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 350

Amperaje (A) 60 - 85 90 - 130 110 - 150

If it can be welded-we Rnow how



Eﬂ)ecificacién
EN ISO 14172

EN ISO 14172
AWS A5.11

Campo de aplicaciéon

: ENi 1066 ( NiM028)

: E Ni 6455 (NiCr16Mo15Ti)
: ENiMo-7

Eﬂﬂémdédjedéveéﬁéﬂﬁﬁ%mi%égldﬁi Mgara

[N W P

..... TIPS ~ls

UTP 703 Kbes adecuado para la soldadura de materiales dsibakees, que se utilizan en la industria quiméspecialmente para
procesos de &cidos sulfurico, clorhidrico y fosfori

UTP 703 Kb se utiliza entre otros, para soldar los siguientateriales:

ASTM UNS
B 333 -

B 366 -
B 619 N10665
B 622 -

B 626 -

DIN

NiM

Nombre comercial

028 -

Hastelloy® , Alloy B-2® -

También se puede utilizar en revestimientos deoaae baja aleacion.

Caracteristicas

Numero de material

2.4617

Mderial de base
Placa, hoja de acero y cinta
Accesorios para tuberia
Tuberia soldada
Tuberia y tubo flux sin costura
Tubo flux soldado

UTP 703 Kb se pueden soldar en todas las posiciones excegical@escendente. Tiene arco estable, la esserigimina faciimente.
Muestra buena resistencia contra gases de acidddiico, acido sulfarico, acido acético y acidsftwico.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia Alargamiento Tenacidad Charpy en V
MPa (0,2%) (1 =4d) Joules (J)
MPa %
> 760 > 480 > 30 > 100
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Fe Mo W Ni
<0,02 <0,2 <20 <22 26 - 30 <1 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar y esmerilar el material base a cada ladadmldadura. Suelde con una entrada de calongewratura entre pasos minima posible.
Suelde en cordones sin oscilacién. Se recomiendenfriamiento rapido para reducir la formacion decpitados intermetalicos en la
zona afectada por el calor. Reacondicionar lodreldos de 2 a 3 h, a 250° — 300°C antes de usarnwsntenerlos calientes en un horno
portétil hasta su aplicacion.

Tipo de corriente:

= +)

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo

0 xL(mm)

2,5x 250

3,2 x 300

4,0 x 350

Amperaje

Q)

50-70

70 -100

90-120

If it can be welded-we Rnow how



AWS A5.11

Campo de aplicacién

ENiCrMo-7

aleaciones NiCrMo
corrosion (acero C 4).

resistentes a alta

UTP 704 Kb se utiliza para unién de materiales de base siesiléPrimordialmente se usa en soldadura de comasnen plantas para
procesos quimicos con ambientes altamente corsivo

UTP 704 Kbse utiliza, entre otros, para soldar las siguiemateriales:

ASTM UNS

B 366 -
B 575 -
B 619 N06455
B 622 -

B 626 -

DIN

Nombre comercial

NiMo16Crl16Ti -

Hastelloy®, Alloy C-4®

También se puede utilizar para revestimientos eroaale baja aleacién.

Caracteristicas

Ndmero de
material

2.4610

Material de base

Accesorios para tuberia

Placa, hoja de acero y&in
Tulzesoldada

Tuberia y tubo flux sin costura

Tubo flux soldado

UTP 704 Kb se suelda en todas las posiciones excepto entlaalaefescendente. Tiene un arco estable y cohdésprendimiento de la
escoria. Excelente resistencia contra acido cladudjaseoso y soluciones salinas.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia Alargamiento
MPa (0,2%) (1 =4d) Tenacidad Charpy en V
MPa % Joules (J)
> 720 > 450 > 30 >70
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Mo Fe Ti Cu Co P w S Ni
<0,02 <0,2 <15 14,0- 18,0 14-17% <3| <0,70 <0,5 <2 <0,04 <0,5 <0,03 Resto|

Instrucciones para soldar

Limpiar perfectamente la zona a soldar. El &ngelagertura debe ser de aproximadamente 70° y @ntuebde raiz de aproximadamente
2 mm. Suelde con el electrodo ligeramente inclinada arco corto elaborando cordones individudlagemperatura entre pasos debe ser
150°C y una oscilacion méaxima de 2 veces el didragt alambre del electrodo. Reacondicionar lesteddos de 2 a 3 h, a 250° — 300°C
antes de usarlos y mantenerlos calientes en uo lpartatil hasta su aplicacion.

Tipo de corriente:

= +)

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20k 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo 0 xL (mm) 2,5 x 250 3,2 x 300 4,0 X 350
Amperaje *) 50- 70 70-100 90 - 130
Especificacion UTP 759 Kb

Electrodo de revestimiento bésico al
NiCrMo para requerimientos de
proteccion a la alta corrosion.

DIN EN ISO 14172 : E Ni 6059 (NiCr23Mo16)

AWS A5.11 ENiCrMo-13

If it can be welded-we Rnow how



Campo de aplicacion

UTP 759 Kb se emplea principalmente para soldar componentgdastas ambientales y plantas de procesos quimmosambientes
altamente corrosivos. Se utiliza también en uniénmateriales de base similares. También se uglizka unién de estos materiales con
aceros de baja aleacion.

ASTM UNS

B 574 -
B 575
B 610
B 622 -

B 626 -

N06659

DIN

NiMo16Cr16Ti

Nombre comercial

Hastelloy®, Alloy C-4®

Namero de material

2.4610

Mderial de base

Accesorios para tuberia

Placa, hoja de acero yt&in
Tulkzesoldada

Tuberia y tubo flux sin costura

Tubo flux soldado

UTP 759 Kb ademas se puede utilizar como revestimiento antisivo (cladding) en aceros de baja aleacion.

Caracteristicas

UTP 759 Kb se pueden soldar en todas posiciones exceptoalatéscendente. Arco estable y la escoria se eliféiciimente. Posee una
buena resistencia a 4cidos minerales oxidantesumimados, acido acético, anhidridos acéticos, acsddfurico y fosférico calientes y
contaminados. Tiene una excelente resistenciaapitaduras de corrosion y grietas. La composiegpecial del recubrimiento impide

en gran medida la precipitacion de fases interiicasil

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccién Alargzim|ento
MPa (1=4d)
%
> 720 >30
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Mo Fe Ni
<0,02 <0,2 <1 22 -24 15-16,5 <15 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar perfectamente la zona a soldar. El &ngelagertura debe ser de aproximadamente 70° y @mntugbde raiz de aproximadamente

Tipo de corriente:

= +)

2 mm. Suelde con el electrodo ligeramente inclinada arco corto elaborando cordones individuales.

La temperatura entre pases debe ser

150°C y wikaaién maxima de 2 veces el diametro del

alambre del electrodo. Reacondicionar los eleosade 2 a 3 h, a 250 — 300°C antes de usarlos y
mantenerlos calientes en un horno portatil hastgpbcacion.

Fosiciones de soldadura E E E m
1G 2F 220G 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo @ x L (mm)

2,5x250

3,2 x 300

4,0 x 350

Amperaje (A)

50-70

70 - 100

90 - 130

If it can be welded-we Rnow how




Especificacion

P 4225
Electrodo de revestimi I ion”

miento hasico para unién”
Eleetrode----de- revestimiento basico para
aleaciones al NiCrMo con gran resistencia a la
corrosion (C-276).

DIN EN ISO 14172 : ENi 6276 (NiCr15Mol15Fe6W4)

AWS A5.11 : ENiCrMo-4

Campo de aplicacion

UTP 776 Kb se utiliza en uniones con soldadura de materdddsase similares, principalmente para componemtgdantas de procesos
guimicos en ambientes altamente corrosivos. Adeta&s excepcional resistencia a los acidos mirecaletaminados, en ambientes con

cloro contaminado y medios que contengan clorumsiste oxidantes fuertes como cloruros clpric@ryido, y es uno de los pocos
materiales que resisten el gas humedo de cloro.

UTP 776 Kbse utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Nombre comercial Numero de material  Maderial de base

B 366 - NiMo16Cr15wW - - Accesorios para tuberia

B 564 - - Hastelloy® - Forjas

B575 N10276 - Alloy C-276 ® - Placa, hoja de acemnta
B 619 - - Nicrofer 5716 HMoW® 24819 Tuberia soltlad

B 622 - - Nickelvac HC-276® - Tuberia y tubo flirx sostura
B 626 - - Carpenter C276 alloy® - Tubo flux soldado

UTP 776 Kbse utiliza también para recubrimiento de aceedsajh aleacion, asi como herramientas para ppemsggnes, etc. Que operan a altas
temperaturas.

Caracteristicas

UTP 776 Kbse puede soldar en todas posiciones, exceptoalatiscendente. Tiene arco estable, con facilrelicion de escoria.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito:

. . . Alargamiento
Resistencia a la traccion _
MPa (1 = 4d)
%
>690 >25
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Co Mo w Fe \% Ni
<0,02 <0,2 <1,0 145-16,5 <25 15,0-17,0f 3,0-45 4,0-7,0 <04 Resto
Instrucciones para soldar
Para evitar precipitaciones inter metalicas se del@ar con la entrada de calor y temperatura gras®s 0 mas baja posible. La

preparacion del bisel debe ser de aproximadamedftey una abertura de raiz de aproximadamente 2 &welde con el electrodo
ligeramente inclinado y arco corto. Los cordonesisken hacer con una oscilacion méxima de 2 vdcdsmetro del nicleo y una
temperatura entre pases de 150°C. Utilice séldreldms secos. Electrodos himedos por haber estqu@stos al ambiente, se deben
secar a una temperatura entre 250° y 300°C d& 2, antes de usarlos y mantenerlos calientes @omo portatil hasta su aplicacion.

Tipo de corriente:

=+)

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo

@ x L (mm)

2,5x 250

3,2 x 300

4,0 x 350

Amperaje

@V

50-70

70 - 100

90 - 130

If it can be welded-we Rnow how




recubrimiento.

DIN EN ISO 14172 : E Ni 8165 (NiCr25Fe30Mo)

Campo de aplicacion

UTP 4225es adecuado para la union de aleaciones similadesnas para la soldadura de aceros aleados al GENiMusteniticos
utilizados para la fabricacion de tanques de at@ad y equipos en la industria quimica, resigteit la corrosion en ambiente de acidos
sulfarico y fosférico.

UTP 4225es resistente a picaduras y a la fisuracion goeesos de corrosion en ambientes que contengas i cloro. Alta resistencia
a los acidos reductores debido a la combinaciénigieel, molibdeno y cobre. Resistente en acidodamtes. El depdsito con soldadura
UTP 4225es completamente austenitico.

UTP 4225se utiliza, entre otros para soldar las siguiealesciones:

ASTM UNS DIN Nombre comercial Ndamero de material Mderial de base

B 423 - NiCr21Mo - - Tuberia y tubo flux sin costu
B 424 N08825 - Incoloy® 825 2.4858 Placa, hoja de acero y cinta
B 704 - - Allvac® 825 - Tubo flux soldado

B 705 - - Nickelvac® 825 - Tuberia soldada

UTP 4225también se puede aplicar como recubrimiento amtistwo sobre placas de acero al carbono o aleado.
Caracteristicas

UTP 4225se puede soldar en todas posiciones, excepto aletéscendente. Arco estable, de facil eliminadérescoria. El cordén es
liso y sin socavados.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia Alargamiento Tenacidad Charpy en V
MPa (0,2%) (1=4d) Joules (J)
MPa %
> 550 > 240 >22 >80
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Al Ti Fe
<0,03 >0,7 1-3 23-27 37-42 35-75 15-3 <0,1 <10 <30

Instrucciones para soldar

La zona de soldadura debe estar libre de residimspreparacion del bisel se debe hacer entre 70°y &n abertura de raiz de
aproximadamente 2 mm. Suelde con el electrododigente inclinado y arco corto. Los cordones se rdétaeer con una oscilacion
maxima de 2 veces el diametro del ndcleo. Sueldepesametros de corriente bajos. Rellene las tewiones de cordon. Utilice sélo
electrodos secos. Electrodos himedos por habeloestpuestos al ambiente, se deben secar a upartnra entre 250° y 300°C de 2 a
3 h, y mantenerlos calientes en un horno potiasta su aplicacion.

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20k 3G 4 G

Tipo de corriente:

= +)

Parametros recomendados

Electrodo @ x L (mm) 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350

Amperaje D) 50 - 70 70 - 100 90 - 120

Campo de aplicacion
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. . Elecirqdo. de reyestimiento rutilicobasico de
DIN EN ISO 14172 ' E NIGGZSéNlchZMongKIb) alto é@g@“ﬁaﬁo Mﬂ de revesa%lsmlento

DIN EN ISO 14172 : ~E Ni 6625 (~NiCr22Mo9

UTP 6218 Moes un electrodo especial con base de niquel, iatpeate adecuado para uniones de reparacion epocdhdepdsito es
extremadamente resistente a la fisuracion cuandmee aceros de dificil soldabilidad, tales cofnacero duro al manganeso, aceros
herramienta, acero para resortes, acero de atiaidgall y cuando se unen materiales base de didicibbilidad.

UTP 6218 Motambién se puede utilizar como recubrimiento antsivo en aceros al carbono y otros materiales.

Caracteristicas

UTP 6218 Moes ideal para soldaduras en posicién plana y ete fiTiene arco estable, y buena eliminacién deries Los cordones son
lisos y homogéneos sin socavados. El depésitoldadira es resistente a la corrosion y al calar,ec@elente endurecimiento al trabajo.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

. . L Limite de Cedencia Alargamiento
ReS|stenc|\|/|aPz1 la traccion (0,2%) (1 = 4d) Dureza
MPa %
Aprox. 240 HB sin tratamiento
> 680 > 420 >35 Aprox. 450 HB endurecido al trabajp

Andlisis estandar del depdsito (% en peso)

C Si Mn Fe Cr Mo Nb Ni
0,03 0,6 0,6 3,0 17,0 7,0 2,5 Resto

Instrucciones para soldar

Limpie cuidadosamente la zona a soldar. La prefgaratel bisel se debe hacer entre 70° y 80°, centata de raiz de aproximadamente 2
mm. Suelde con el electrodo ligeramente inclinadm un arco corto y ligera oscilacién. Utilice a@lectrodos secos. Electrodos
humedos por haber estado expuestos al ambierdebsa secar a una temperatura entre 250° y 3G02Cad3 h.

Posiciones de soldadura E rd

1G 2 F
Tipo de corriente: | (= +) ([I)
Parametros recomendados
Electrodo @ x L (mm) 2,5x 350 3,2x 350 4,0 x 350
Amperaje (A) 70-90 100 - 120 120 - 150

If it can be welded-we Rnow how



TP 6225 Al

Especificacion

Eleg] R endfeipyRlimisdig fasico
adiqgy, 9%‘%“88 FPSshAH H’éﬂ%}‘ I

AWS A5.11 : ENiCrMo-3

Campo de aplicaciéon

UTP 6222 Motiene alto contenido de niquel, es apropiado paldar aleaciones de niquel de alta resisteneiaartosion. Se recomienda
también para unir aceros ferriticos con acerosaititos. Debido a su elevado limite elastico,sp utilizar este electrodo también para
unir aceros con un 9% de niquel.

UTP 6222 Mo tiene alta resistencia a elevadas temperaturani@utiempos prolongados asi como alta resistemda fisuracion
provocada por tensiones y agrietamiento en cali®usee una alta resistencia a la traccion y nrentie tenacidad desde baja temperatura
hasta 110%C. Debido a su aleacién con Mo y Cb, la matriz d&liGlcanza una extraordinaria resistencia a esfisedinamicos
constantes. El depdsito posee alta resistenciaeant®fluencia (creep) y ademas posee buena mesiste la escamacion en atmosferas de
bajo azufre hasta 1100°C.

UTP 6222 Motiene mudltiples aplicaciones principalmente emthustria quimica, petroquimica, aviacion (aeroiwa)ty en instalaciones
gue manejan agua de mar.

UTP 6222 Mose utiliza, entre otros, para soldar las sigugeateaciones:

ASTM UNS DIN Nombre comercial NUmero de material ~ Maerial de base

B 409 N08810 X10NiCrAITi3220  Incoloy® 800H 1.4876 Placa, hoja de acero y cinta
B 443 N06625 NiCr22Mo9Nb Inconel® 625 2.4856 Tuberia y tubo fhir costura
B 564 N08800 X10NiCrAITi3220  Incoloy® 800 1.4876 orlas

UTP 6222 Motambién se puede utilizar como recubrimiento antésivo en aceros al carbono y otros materiales.
Caracteristicas

UTP 6222 Mose puede soldar en todas las posiciones, exceptoal descendente. Posee un arco estable, lda@sequita sin problema
y sus cordones son de escamas finas y libres deationes.

Propiedades mecanicas tipicas del depdsito

eaciones para alta

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia Alargamiento Tenacidad Charpy en V
MPa (0,2%) (1 =4d) Joules (J)
MPa %
> 760 > 420 > 30 > 75 (+ 20°C} > 45 (-196°C
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Fe Mo Cb/Ta Ni
<0,10 <0,75 <1,0 20,5-23,0 <5 8,0-10,0 534,15 Resto

Instrucciones para soldar

Limpiar perfectamente la zona a soldar para lognéones libres de poros y grietas. Se suelda efret#o con una ligera inclinacién y arco
corto. Para lograr un bajo aporte de calor es readable depositar cordones rectos y angostos am@ainguna oscilacion al mas bajo
amperaje posible. Si se suelda con oscilacionehe éxceder ésta 2 veces el didmetro del alambne yemperatura entre pases maxima
de 150°C. Al final de un corddn se debe llenar lknrater final y quitar el electrodo hacia eldadkel corddn. Utilice solo electrodos
secos. Electrodos humedos por haber estado expuEsambiente, se deben secar a una temperatuea2&0° y 300°C de 2 a3 hy

mantenerlos calientes en un horno portétil hastgpBcacion.
Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Tipo de corriente:

(+3)

Parametros recomendados

Electrodo

0 xL (mm)

2,5 x 250

3,2 x 300

4,0 x 350

5,0 x 400

Amperaje

(A)

50 - 60

70 - 95

90-120

120 - 160
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DIN EN ISO 14172

Campo de aplicacion

: ENi6704

temperatura.

UTP 6225 Ales apropiado para soldar aleaciones base niqusiergss al calor y a la alta temperatura de asalimilares, asi como
fundiciones con contenido alto de niquel. Las daer&ticas especiales del metal soldado, incluyem excelente resistencia contra la
oxidacion y la carburizacion y buena resistendaraptura por termofluencia (creep).

UTP 6225 Ales aplicable para trabajar a temperaturas haS@°@2en particular para hornos de tratamientoité&rntales como tubos,
rodillos, bafles de hornos, tubos para desintegraracking) de etileno y muflas.

UTP 6225 Alse utiliza, entre otros, para soldar las siguieakeaciones:

ASTM
B 167 -
B 168 -
B 366 -

B 462

B 516 -
B 517 -

Caracteristicas

UNS

N06025

Nombre comercial

Nicrofer® 6025 HT
NiCr25FeAlY

Numero de material

Materal de base

Tuberia y tubo flux sin costura

Placa, hoja de acero y cinta
Forjas

Accesorios para tuberia forjados

Tubos flux
Tuberia

UTP 6225 Al se puede soldar en todas las posiciones, exeefiical descendente. Arco estable. La escoriaiga gon facilidad. La
superficie del corddn tiene estrias finas y esi& lde socavaciones.

Propiedades mecénicas tipicas del depésito

Resistencia a la traccion Limite de Cedencia Alargzim|ento Tenacidad Charpy en V
MPa (0,2%) (1=4d) Joules (J)
MPa %
> 690 > 400 > 20 > 30
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Fe Al Ti Zr Y Ni
0,10 - 0,25 <1 <05 24 - 26 8-11 15-2.2 0,1-0,3 0,03 <0,15 Resto

Instrucciones para soldar

Suelde el electrodo en posicién perpendiculaotaoimo sea posible, manteniendo un arco corticeitd técnica de cordones delgados y
rellene cuidadosamente los crateres al final derlissnos. La temperatura entre pasos debe ser <C1&fiflice s6lo electrodos secos.
Electrodos himedos por haber estado expuestoshi@a, se deben secar a una temperatura enttey 300°C de 2 a 3 h.

Tipo de corriente:

(+2)

Posiciones de soldadura E E E
1G 2F 20 3G

Parametros recomendados

Electrodo O xL(mm) 2,5x250 3,2 x 300 4,0 x 350

Amperaje (A) 40-55 70 -90 90 - 110
Especificacion UTP 7000
DIN 8555 E 23 UM 200 CKTZ
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E_Iectrodo basico especial con a!to contenidq de

AWS A5.11 .~ ENiCrMo-5 duros: resistentes al calor en herramientas de
trabajo en caliente.

Campo de aplicacién

UTP 7000es especialmente adecuado para revestimientéergsisal desgaste sobre superficies de trabaj@darhientas de trabajo en
caliente sujetas a carga térmica, tales como maladilte forja, dados de forja o matrices, yunque$oda, punzonadores en caliente,
herramientas de corte en caliente, piercing, ershufiandriles de rolado.

Caracteristicas de la soldadura

UTP 7000cuenta con excelente soldabilidad, con un cordéapdeiencia suave y ondulada debido a su transfierpor arco spray. Muy
facil remocién de escoria. El depésito es altameesistente a la corrosion, a la escamacion y ewdual trabajo. Maquinable con
herramientas de corte

Dureza del depésito de soldadura pura: Aprox. 220 HB
Dureza del Dep6sito después de endurecido: Aprox. 450 HB

Andlisis estandar del depdsito (% en peso)

C Cr Mo Fe Mn Si W Ni

<0,10 14,0-16.5 17,0 3,0-50 05-1,0 0,5 -4500 Resto

Instrucciones para soldar

Limpie perfectamente el area a soldar hasta bridtélico. Precaliente la herramienta de 350 ° O®°4C, manteniendo esa temperatura
durante todo el proceso de soldadura. Enfrie leszrtéemen un horno. Sostenga el electrodo verticaémenon un arco corto. Seleccione
el amperaje mas bajo posible, a fin de reduciilicidn con el metal. Grietas en la herramientadieque ser completamente ranuradas y
soldadas coTP 7015Ma Las capas finales pueden ser soldadadJddn 700Q Utilice sélo electrodos secos. Electrodos himeubos
haber estado expuestos al ambiente, se deben sera temperatura entre 350° por 2 h.

Tipo de corriente: (+=) | (™)

Posiciones de

Parametros recomendados

Electrodos O x L(mm) 2,4x300 3,2x300 4,0x400
Amperaje (A) 45 -90 70-110 100 - 150
DIN EN ISO 14172 : Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)

Campo de aplicacién

If it can be welded-we Rnow how



®
UTP 7015 Mo

DIN EN 1SO 14172 : Ni 6093 (NiCr15Fe8NbMo)  Electrodo especial de bajo hidrégeno con alto

Especificacion

UTP 7015es ademas, apropiado para soldar aceros (hastie 3%guel) con alta tenacidad en frio, sobre tadmdo las uniones estan
sujetas a un tratamiento térmico o una transfordnmaen caliente. También se pueden realizar soldaghara unir materiales disimiles, por
ejemplo: uniones austeniticos-ferriticas.

UTP 7015también se puede utilizar como revestimiento ediftiones o placas de acero al carbono y bajaiéteac

Caracteristicas

UTP 7015se suelda en todas las posiciones, excepto enaletéscendente. Arco estable. La escoria se qaitdacilidad. La superficie
del corddn tiene estrias finas y esté libre desazianes.

UTP 7015 proporciona un depdsito austenitico que no esemsp a las grietas en caliente ni a la fragilizas® altas o bajas
temperaturas.

Propiedades mecanicas tipicas del depdsito

. . L Alargamiento
Resistencia a la traccion _
(1 =4d)

MPa o
0

> 550 >30

Analisis estandar del depdsito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Fe Nb/Ta Ti Cu Co
<0,10 <10 50-950 13,0-17]0 > 59,0 <100 10-25 <1,0 <05 <0,12

Instrucciones para soldar

Para llegar a producir soldaduras sin poros nitagjees indispensable limpiar la zona por soldael&trodo se suelda ligeramente
inclinado con arco corto. Para asegurar un miniewrahsferencia de calor, se recomienda selecciasantensidades de corriente mas
bajas posibles y depositar cordones rectos, copoaca 0 ninguna oscilacion. Si se oscila, el amzhdebe exceder 2 veces el didmetro
del nicleo. El crater final se debe llenar y eloase debe cortar a un lado del mismo. Utilice sdéctrodos secos antes de soldar.
Electrodos humedos por haber estado expuestoshadiata, se deben secar a una temperatura enttey 200°C de 2 a 3 h.
Precalentamiento

El precalentamiento debe ser de acuerdo al maberia.

Tratamiento térmico

Tipo de corriente: (: + ) Se pueden efectuar tratamientos térmicos posteriole soldadura sin afectar al depésito.

Posiciones de soldadura E E E m
1G 2F 20k 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo 0 xL(mm) 2,4 x 300 3,2 x 300 4,0 x 350

Amperaje (A) 50 -80 70 -100 90 - 140
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contenido de Resistente a altas

temperaturas.

niquel.

AWS A5.11 ENiCrFe-2

Campo de aplicacién

UTP 7015 Mose utiliza para unir aleaciones de niquel redisea altas temperaturas, en la construccion dpaexjde alta calidad. Este
electrodo se puede utilizar también en aceros ésrabajas temperaturas y en uniones austenitigtetes.

Caracteristicas

UTP 7015 Mose suelda en toda posicién excepto la verticaledefente. Arco estable. El corddn tiene estriasfisin socavaciones.

UTP 7015 Moes un material de aporte con una pureza gradtreaon un contenido controlado de molibdeno. Bropna un depdsito
completamente austenitico a prueba de fisuraslemiea No tiene tendencia a la fragilidad.

Propiedades mecénicas tipicas del deposito

. . . Alargamiento
Resistencia a la traccién _
MP (1 =4d)
a %
0
> 550 > 30
Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Mo Fe Nb/Ta Cu
<0,10 <0,75 1,0-3,5 13,0-17,0 > 62 05-25 <120 0,5-3,0 <0,5

Instrucciones para soldar

Es indispensable limpiar bien la zona por soldaa paoducir uniones sin poros ni grietas. El etaliirse suelda en forma vertical tanto
como sea posible, arco corto y con una muy pequoséiéacion. El crater se debe llenar cuidadosaengntortar el arco al lado del
mismo. La temperatura entre pases debe ser de 1B@x@no. Utilice sblo electrodos secos. Electrotddsmedos por haber estado
expuestos al ambiente, se deben secar a una tedompeentre 250° y 300°C de 2 a 3 h.

Precalentamiento

El precalentamiento debe ser de acuerdo al mabersa.

Tratamiento térmico

Se pueden efectuar tratamientos térmicos posteriol@ soldadura sin afectar al depésito.

Tipo de corriente:

= +)

Fosiciones de zoldadura E E E m
1G 2F 20 3G 4 G

Parametros recomendados

Electrodo

0 xL(mm)

2,4 x 300

3,2 x 300

4,0 x 350

5,0 x 350

Amperaje

Q)

50 - 80

70-100

90-120

120 -170
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