Especificacion U T P 70 1 5

Electrodo basico especial con alto contenido de
niquel para soldar materiales de calidad tipo
reactor.

AWS A5.11 : ENiCrFe-3

DIN EN ISO 14172 : Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)

Campo de aplicacién

UTP 7015es ademas, apropiado para soldar aceros (haste ®¥guel) con alta tenacidad en frio, sobre tagmdo las uniones estan sujetas a
un tratamiento térmico o una transformacion eneoédi. También se pueden realizar soldaduras paranateriales disimiles, por ejemplo:
uniones austeniticos-ferriticas.

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

Caracteristicas

UTP 7015se suelda en todas las posiciones, excepto epnalatescendente. Arco estable. La escoria se qaitdacilidad. La superficie del
cordon tiene estrias finas y esté libre de socawmasi

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

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

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

MPa o
0

> 550 >30

Andlisis estandar del depésito (% en peso)
C Si Mn Cr Ni Fe Nb/Ta Ti Cu Co
<0,10 <1,0 50-950 13,0-170 > 59,( <10p 1,0-25 <1,0 <0,5 <0,12

Instrucciones para soldar

Para llegar a producir soldaduras sin poros niagjees indispensable limpiar la zona por soldaeldetrodo se suelda ligeramente inclinado
con arco corto. Para asegurar un minimo de traergfiexr de calor, se recomienda seleccionar lassid@tes de corriente mas bajas posibles y
depositar cordones rectos, con una poca o ningscilcion. Si se oscila, el ancho no debe excederc2s el diametro del nucleo. El crater
final se debe llenar y el arco se debe cortar dado del mismo. Utilice s6lo electrodos secogsute soldar. Electrodos himedos por haber
estado expuestos al ambiente, se deben secar tenyperatura entre 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 posteriole soldadura sin afectar al depésito.

Tipo de corriente: =+) Fosiciones de soldadura E E E m
1G ZF

20 3G 4G

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

If it can be welded-we Rnow how



