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



