Especificacion UTP 80 M

Electrodo de NiCu de revestimiento

AWS A5.11 . ENi-Cu-7 L
basico.

DIN EN ISO 14172 : E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)

Campo de aplicacién

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 meadmnse aplican en equipos de alta calidad, sobleelds 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 depdsito resbgua 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, 62,0 -69/0 <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 s6lo electrodos seco
Electrodos himedos por haber estado expuestoshé e, se deben secar a una temperatura enttey 300°C de 2 a 3 h.

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

Parametros recomendados

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

Amperaje (A) 60 — 80 80-110 90 - 130

If it can be welded-we Rnow how



