Especificacion U T P 64 1

AWS A 5.5 - E8018-B2 Electrodo basico al CrMo resistente a la
ISO 3580 A - ECrMol temperatura y a la corrosién.

Campo de aplicacion

UTP 641 con fundente basico y bajo contenido de hidrégseaitiliza para union y reparacion de acerostesgiss a la temperatura como
son: recipientes a presion, calderas, tuberiaspgéendidos y forjados con 1,25% de Cr que trabajégemperaturas de servicio de hasta
500°C en las instalaciones de desintegracion andédeno (hydrogen cracking) en la industria pethmiga y quimica.

UTP 641se aplica satisfactoriamente entre otros, enigpsesntes aceros:

ASTM DIN Numero de material
A 387 Gr. 11 p -
A 213 Gr. T11/T12 13 CrMo 44 1.7335

A 335 Grs. P11/P12 -

A 336 Grs. F11/F12 -

A 182 Grs. F11/F12 -

UTP 641 también se puede usar como colchon base en lzaeipih de revestimiento duro sobre piezas de alecarbono y de baja
aleacion.

Caracteristicas
UTP 641se suelda en todas las posiciones. Tiene un atable y sin salpicaduras. Separacion facil desdarga. Rendimiento 115%. La
superficie del corddn tiene un aspecto liso y fisio, socavaciones. Los depdsitos tienen alta eesist a la fisuracion y poseen gran

tenacidad. La punta de encendido del electrodoaagild eliminacién de poros en el inicio del arco.

Propiedades mecénicas tipicas del depdsito despuesrelevado de esfuerzo a 690°C

. . . Limite de Cedencia Alargamiento
Resistencia a la traccion _
MPa (0.2%) (I=4d)
MPa %
> 550 > 460 >19
Analisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Mo
0,05 -0,12 <0,80 < 0,90 1,00 -1,50 0,40,650

Instrucciones para soldar
Limpiar perfectamente la zona por soldar. Mantemearco corto. La oscilacion del electrodo no defremayor a dos veces el diametro

del nicleo. Utilice solo electrodos secos. Elekisoque han estado expuestos al ambiente durariés Ymras se deben secar a una
temperatura entre 250 a 300°C de 2 a 3 h.

Precalentamiento
Al soldar aceros de una composicion semejantetse malizar un precalentamiento >150°C de acuesibespesor.
Tratamiento térmico

El tratamiento térmico posterior a la soldadurdedge hacer a una temperatura de 690°C

Tipo de corriente: | (= +) Posiciones de soldadura E E E m
2F 206G 3G 4 G

1G

Parametros recomendados

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

Amperaje (A) 70 - 100 100 - 140 140 - 180 1900 22

If it can be welded-we Rnow how



