Allgemeine Informationen zu diesem Handbuch

In PDF-Dokumenten navigieren

A. In PDF-Dokumenten navigieren mit Acrobat Funktionen:

Sie kénnen durch Blattern oder unter Verwendung der Navigationswerkzeuge, z. B. der Lesezeichen,
Piktogrammseiten und Verknupfungen in Adobe PDF-Dokumenten navigieren.

Blattern in Dokumenten
Die Navigationssteuerungen in der Statusleiste ermdglichen es Ihnen, schnell durch die Dokumente zu blattern.

Navigationsteuerungen
A. Schaltflache ,Erste Seite“ B. Schaltflache ,Vorherige Seite” C. Aktuelle Seite
D. Schaltflache ,Nachste Seite” E. Schaltflache ,Letzte Seite”

A B C D E

Jede Seite in diesem Dokument enthélt auBerdem eine "FuBzeile" mit den Symbolen: 4 P
Durch Anklicken von 4 springen Sie eine Seite zuriick, durch Anklicken von P springen Sie eine Seite vorwérts.

Mit Lesezeichen navigieren —c
Lesezeichen entsprechen einem A—

Inhaltsverzeichnis und stellen in der Regel

Kapitel und Abschnitte in einem Dokument dar.

Lesezeichen werden im Navigationsfenster

angezeigt. B

Fenster ,,Lesezeichen“

A. Fenster ,Lesezeichen”“ B. Erweitertes
Lesezeichen C. Klicken Sie, um das
Optionsmen fiir Lesezeichen anzuzeigen.

Werden die Lesezeichen ausgeblendet,
wenn Sie auf ein Lesezeichen klicken,
klicken Sie erneut auf die Registerkarte
,Lesezeichen®, um diese wieder
einzublenden.
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B. In PDF-Dokumenten navigieren mit Verknupfungen (Links):

Uber die Acrobat Funktionen hinausgehend, stellen wir Ihnen auBerdem verschiedene Navigationshilfen
zur Verfiigung. Alle verkniipften Objekte sind unterstrichen dargestellt.

1. Navigieren nach Einsatzgebieten

Die UTP-Produkte werden nach Einsatzgebieten geordnet Ubersichtlich dargestellt (ab Seite V). Diese
Darstellung entspricht der Ubersicht nach Einsatzgebieten in der Website der UTP (www.utp.de). Durch
Anklicken des unterstrichenen UTP-Produktes springen Sie direkt zur entsprechenden Seite in diesem
Dokument.

2. Navigieren nach Inhaltstibersicht (Gruppen)

Durch Anklicken des Begriffs "Inhaltsibersicht" in der FuBzeile auf jeder Seite in diesem Dokument
gelangen Sie zur Inhaltstibersicht (Seite 4). Hier sehen Sie das UTP-Produkte-Verzeichnis nach Gruppen
geordnet. Durch Anklicken der unterstrichenen Seitenzahl springen Sie direkt zur ersten Seite der
jeweiligen Produktgruppe.

3. Navigieren nach Produkte-Verzeichnis numerisch

Auf den Seiten 5 bis 7 in diesem Dokument sind alle UTP-Produktbezeichnungen in numerischer Form
aufgelistet. Durch Anklicken der unterstrichenen Seitenzahlen springen Sie direkt zum gesuchten UTP-
Produkt.

4. Navigieren nach Werkstoffen

Auf Seite 21 sowie Seite 304 - 310 in diesem Dokument sind Schwei3zusatze fiir Nickel-Legierungen
und Grundwerkstoffe zu UTP Schwei3zuséatzen tabellarisch aufgelistet. Durch Anklicken der unterstrichenen
UTP-Produktbezeichnungen springen Sie direkt zur entsprechenden Seite in diesem Dokument.
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www.utp.de

UTR Produkte und ihre Einsatzgebiete

Behalterbau
Rost- und saurebestandige Stahle
Einsatz aller SchweiBBverfahren

Zu unserer Produktiibersich

Kraftwerks- und Anlagenbau
Nickel und Nickellegierungen
Einsatz aller SchweiBverfahren

Zu unserer Produktibersicht

Fliissiggastanks / LNG
Nickel und Nickellegierungen
Einsatz aller SchweiBverfahren

7 Produktiibersict

Chemischer Apparatebau
Hochkorrosions- und hitzebestandige Stahle
Einsatz aller SchweiBverfahren

Z Produktiibersicl

Umwelttechnik

Hochkorrosionsbestandige CrNi-Stahle und
Nickellegierungen

Einsatz aller SchweiBverfahren

Zu unserer Produktibersicht
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UTR® Produkte und ihre Einsatzgebiete

Offshore
Duplex-/Superduplex-Stahle und Superaustenite
Einsatz aller SchweiBverfahren

7 Produktilbersict

Petrochemische Industrie

Hochtemperatur-CrNi-Gusslegierungen und
Nickelbasiswerkstoffe

Einsatz aller SchweiBverfahren

Zu unserer Pr ktibersich

Schiffbau
Kupfer und Kupferlegierungen
Einsatz aller SchweiBverfahren

Zu unserer Pr ktibersich

Stahlerzeugung
Hochwarmfeste VerschleiBschutzlegierungen
Einsatz aller SchweiBverfahren

Zu unserer Pr ktibersicht

Lebensmittelindustrie
Rost- und séurebestandige Stéhle
Einsatz aller SchweiBverfahren

7 Produktiibersict
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UTR® Produkte und ihre Einsatzgebiete

Mienen- und Baustoffindustrie
VerschleiBfeste Auftragslegierungen
Einsatz aller SchweiBverfahren

7 P ktiibersict

Instandhaltung und Reparatur
Sonderlegierungen gegen Verschlei3formen wie
Erosion, Korrosion, Kavitation, Druck, Schlag, Abrieb
und fur hochwertige Verbindungen

z P ktiibersict

Aluminium und Aluminiumlegierungen

Zu unserer Produktiibersich

Létverbindungen

Im Apparatebau

Kupferrohrinstallation - Heizung, Klima, Luftung -,
Feinmechanik und Préazisionswerkzeugzeugbau,
Silberlote, Sondermessing-Hartlote, Weichlote und
Flussmittel

z P Ktibersict

Automobilindustrie

7 p ktiibersict
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UTR Produkte und ihre Einsatzgebiete

Un- und niedriglegierte Stéhle

Zu unserer Pr ktibersich

Schneid- und Ausnutelektroden

Zu unserer Pr ktibersicht

Flammspritzpulver

7 Produktiibersict
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1. Korrosionsbestandiger Behélterbau

Elektrode MIG / MAG WIG Filldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 68 UTPAE8 UTP A8
TP 68 L UTPAB8LC UTPAB8LC UTPAF681LC
UTP 68 Mo UTP A 68 Mo UTP A 68 Mo
UTP 68 MoLC UTP A 68 MolC UTP A68 MolC UTP AF 68 MolC UTP UP 68 MolLC
UTP 683 LC UTP A 683 UTP A 683 UTP AF 683 UTP UP 683
UTP UP FX 683
UTP 6824 LC UTPAGB824LC UTPAGB8241C UTP AF 6824 LC
UTP 66 UTP A6 UTPA66
UTP 660 UTP A 660 UTP A 660
TP 661
UTP 6635 UTP A 6635 UTP A 6635 UTP AF 6635
UTP 6655 Mo
UTP 68 TiMo UTP A 68 MolC UTP A68 MolC UTP AF 68 Mol C UTP UP 68 MolLC
UTP 684 MolLC UTP A 68 MolC UTP A 68 MolLC UTP AF 68 MolLC UTP UP 68 MoLC
UTP UP FX 68 MolLC
UTP 6824 MolLC UTP A 6824 MolLC UTP A 6824 MolLC
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2. Kraftwerks- und Anlagenbau

Elektrode MIG / MAG WIG Filldraht UP Draht
UP Pulver
TP 068 HH TP A 068 HH TP A 068 HH TP AF 068 HH TP UP 068 HH
UTP UP FX 068 HH
UTP 7015 UTP AF 7015
UTP 7015 Mo
UTP 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP AF 6222 Mo UTP UP 6222 Mo
UTP 6170 Co UTP A 6170 Co UTP A 6170 Co UTP UP 6170 Co
UTP UP FX 6170 Co
UTP 776 Kb UTP A 776 UTP A 776
UTP 759 Kb UTP A 759 UTP A 759
UTP 4225 UTP A 4225 UTP A 4225
UTP 703 Kb UTP A 703 UTP A 703
UTP 704 Kb UTP A 704 UTP A 704
UTP 722 Kb UTP A 722 UTP A 722
TP 80 Ni UTP A 80 Ni UTP A 80 Ni
UTP 6202 Mo UTP A 6202 Mo UTP A 6202 Mo
UTP 6208 Mo UTP A 6208 Mo UTP A 6208 Mo
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2. Kraftwerks- und Anlagenbau ¢ Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 6122 Co
UTP 6225 Al UTP A 6225 Al UTP A 6225 Al
UTP A 5521 Nb
UTP 7015 HL
TP 7
UTP ANTINIT DUR 300 UTP AF ANTINIT DUR 300
UTP AF ANTINIT DUR 500
UTP CELSIT 721 UTPACELSIT 721 UTP AF CELSIT 721
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3. Fliissiggastanks / LNG-Tanker

Elektrode MIG / MAG WIG Fulldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP UP 5020 Mo
UTP UP FX 5020 Mo
UTP 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP AF 6222 Mo UTP UP 6222 Mo
UTP UP FX 6222 Mo
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4. Chemischer Apparatebau

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver

TP 068 HH TP A 068 HH TP A 068 HH TP AF 068 HH TP UP 068 HH
UTP 7015 UTP AF 7015
UTP 704 Kb UTP A 704 UTP A 704
UTP 722 Kb UTP A 722 UTP A 722
UTP 759 Kb UTP A 759 UTP A 759
UTP 776 Kb UTP A 776 UTP A 776
UTP 703 Kb UTP A 703 UTP A 703
UTP 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP AF 6222 Mo UTP UP 6222 Mo
UTP 4225 UTP A 4225 UTP A 4225
UTP 3127 LC UTPA31271C UTPA31271C
UTP 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP UP 5020 Mo
UTP 6202 Mo UTP A 6202 Mo UTP A 6202 Mo
UTP 6208 Mo UTP A 6208 Mo UTP A 6208 Mo

TP 3133 L UTPA3133LC UTPA3133LC
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4. Chemischer Apparatebau ¢ Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Filldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 3128 Mo UTP A 3128 Mo
UTP 6122 Co
UTP 6230 Mn UTP A 6230 Mn UTP A 6230 Mn
UTP 6170 Co UTP A 6170 Co UTP A 6170 Co UTP UP 6170 Co
UTP UP FX 6170 Co
UTP A 5521 Nb
UTP 7015 Mo
TP 7015 HL
UTP 7013 Mo
UTP 7017 Mo
UTP A 8036
UTP A 8036 S UTP A 8036 S
uTP 68 UTPA68 UTPA6G8
UTP 68 LC UTPAGBLC UTPAGBELC UTPAF68LC
UTP 68 Mo UTP A 68 Mo UTP A 68 Mo
UTP 68 MolLC TP A 68 MoL TP A 68 MoL UTP AF 68 MolLC UTP UP 68 MolLC
UTP UP FX 68 MolLC
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4. Chemischer Apparatebau ¢ Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Filldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 66 TP A TP A
UTP 660 UTP A 660 UTP A 660
UTP 6615
UTP 6635 UTP A 6635 UTP A 6635 UTP AF 6635
TP M
UTP 68 TiMo
UTP 684 MolLC
UTP 6824 LC UTPAGB8241C UTPAGB8241C UTPAF 6824 1C
UTP 6824 MolLC UTP A 6824 MolLC UTP A 6824 MolLC
UTP 1817 UTPA 1817 UTPA 1817
UTP 1915 HST UTP A 1915 HST UTP A 1915 HST
UTP 1925 UTP A 1925 UTP A 1925
UTP 2522 Mo UTP A 2522 Mo UTP A 2522 Mo
UTP 3320 LC
UTPA901Ti
UTP A 902 Ti
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5. Umwelttechnik

Elektrode MIG / MAG WIG Fulldraht UP Draht
UP Pulver

UTP 759 Kb UTP A 759 UTP A 759

UTP 776 Kb UTP A 776 UTP A 776

UTP 704 Kb UTP A 704 UTP A 704

UTP 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP AF 6222 Mo UTP UP 6222 Mo
UTP UP FX 6222 Mo

UTP 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP UP 5020 Mo
UTP UP EX 5020 Mo
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6. Offshore

Elektrode MIG / MAG WIG

UTP 6808 Mo UTP A 6808 Mo UTP A 6808 Mo UTP UP 6808 Mo
TP 6810 MoK UTP A 6810 UTP A 6810

UTP 6807 MoCuKb

UTP 6809 MoCuKb

UTP 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP A 5020 Mo UTP UP 5020 Mo

UTP 759 Kb UTP A 759 UTP A 759

UTP 6809 Mo
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7. Petrochemische Industrie

Elektrode MIG / MAG WIG Fulldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 2133 Mn TP A 2133 Mn TP A 2133 Mn
UTP 2535 Nb UTP A 2535 Nb UTP A 2535 Nb
UTP 3545 Nb UTP A 3545 Nb UTP A 3545 Nb
UTP 6225 Al UTP A 6225 Al UTP A 6225 Al
UTP 5048 Nb
UTP 68 H UTPAG8H UTPAGSH
UTP 2535 CoW
UTP 3033 W
UTP 2949 W
UTP 6122 Co
UTP 6170 Co UTP A 6170 Co UTP A 6170 Co UTP UP 6170 Co
UTP 068 HH UTP A 068 HH UTP A 068 HH UTP AF 068 HH %
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7. Petrochemische Industrie e

Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 7015 UTP AF 7015
UTP 7015 Mo
UTP 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP AF 6222 Mo UTP UP 6222 Mo
UTP 68 Kb
TP 682 UTP A 6820 UTP A 6820
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8. Schiffbau - Kupfer und Kupferlegierungen

Elektrode MIG / MAG WIG
UTP 39
TP A TP A
UTP 320 UTP A 320 UTP A 320
UTP 34N UTPA34N UTPA34N
UTP 387 UTP A 387 UTP A 387
UTP 389 TP A TP A
UTP 3422 UTP A 3422 UTP A 3422
UTP 34 UTPA34 UTPA34
UTP 343
UTP A 3444 UTP A 3444
TP 80 M TPABOM TPABOM
UTPA381 UTP A 381
UTP A 384 UTP A 384
UTP A 3423 UTP A 3423
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9. Stahlerzeugung

Elektrode MIG / MAG WIG Fulldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 63 TP A UTPAG3
UTPAFA7 UTPUPA7
UTP 630
UTP 673 UTP A 673 UTP A 673
UTP 690 UTP AF 690
UTP 694 UTP A 694 UTP A 694
TP A UTP A 696
UTP A 661 UTP A 661 UTP UP 661
UTPUP Fx 662
UTP 702 UTP A 702 UTP A 702 UTP AF 702
UTP 702 HL
UTP AF 732
UTP AF 733
UTP AF 734
UTP 68 HH
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9. Stahlerzeugung ¢ Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Falldraht UP Draht
UP Pulver
TP73G2 UTPA73G2 UTPA73G2 UTPUP73G?2
UTPUPFX73G?2
TP 7 UTPA73G3 UTPA73G3 UTPUP73G3
UTPUP FX73G3
TP73G4 UTPA73G 4 UTPA73G4 UTPUP73G 4
UTPUPFX73G4
UTPUP73G6
UTPUPFX73G6
UTP DUR 250 UTP A DUR 250 UTP AF DUR 250 UTP UP DUR 250
UTP UP FX DUR 250
UTP AF DUR 250 MP
UTP DUR 550 W
TP AF DUR MP
UTP A 5519 Co
UTP 5520 Co UTP A 5520 Co UTP AF 5520 Co
UTP 7000 UTP AF 7000 MP
UTP 7008
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10. Lebensmittelindustrie

Elektrode MIG / MAG WIG

UTP 1925 UTP A 1925 UTP A 1925
TP 1915 HST TP A 1915 HST UTP A 1915 HST

UTP 2522 Mo UTP A 2522 Mo UTP A 2522 Mo

UTP 1817 UTPA 1817 UTPA 1817

UTP31271C UTPA31271C UTPA31271C

UTP 3128 Mo UTP A 3128 Mo
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11. Mienen- und Baustoffindustrie

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver
UTP CHRONOS
UTP AF BM
UTP BMC UTP AF BMC
UTP A SUPER DUR W 80 NI
UTP UP DUR 250
UTP UP EX DUR 250
UTP DUR 300 UTP UP DUR 300
UTP UP EX DUR 300
UTP DUR 350 UTP A DUR 350 UTP AF DUR 350
UTP AF DUR 350 MP
UTP DUR 600 UTP A DUR 600 UTP AF DUR 600 UTP UP DUR 600
UTP UP FX DUR 600
UTP AF DUR 600 MP
UTP AF DUR 650 S
UTP DUR 650 Kb UTP A DUR 650 UTP AF DUR 650 UTP UP DUR 650
UTP UP FX DUR 650
TP AF DUR MP
UTP AF DUR 650 SMP
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11. Mienen- und Baustoffindustrie ¢ Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Filldraht

UTP CELSIT 706 UTP A CELSIT 706 V UTP AF CELSIT 706

UTP CELSIT 712 UTP A CELSIT 712 SN UTP AF CELSIT 712

UTP CELSIT 701 UTP A CELSIT 701 N UTP AF CELSIT 701

UTP LEDURIT 60 UTP A LEDURIT 60 UTP AF L EDURIT 60

UTP LEDURIT 61

UTP LEDURIT 65
UTP AF LEDURIT 68
UTP AF LEDURIT 70
UTP AF LEDURIT 76
UTP AF LEDURIT 520

UTP 75

UTP 711 B

UTP A 7550 UTP A 7550

UTP 7560 UTP A 7560

UTP 7114

UTP 7188
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11. Mienen- und Baustoffindustrie

Fortsetzung

Elektrode

MIG / MAG

WIG

Filldraht

VerschleiBschutzscheiben

UTP CELSIT 706 HL

UTP CELSITV

UTP CELSIT 712 HL

UTP CELSIT 701 HL

UTP CELSIT 755

UTP CELSIT 760
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12. Instandhaltung und Reparatur

1. GusseisenschweiBung
2. Werkzeugbau, Warmarbeitsstéhle
a. Eisenbasis

b. Kobaltbasis
C. Nickelbasis

3. Werl bau. Kaltarbeitsstat

4. Panzerungen gegen Schmirgelverschleil

5. Au bei Glei hlei

6. VerschieiBbestandige Auf B

7. Zuckerrohrverarbeitende Industrie

8. Schnellarbeitsstahl
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12. Instandhaltung
und Reparatur

12.1 Gusseisen

Elektrode

MIG / MAG

WIG

Filldraht

utp 8

urpsc

UTP 86 FN

UTP GNX-HD

utp 81

UTP 807

UtPsD

TP A 1Ti

UTP AF 8051 Mn

Inhaltstibersicht



ps
Underline

ps
Underline


12.2.a Instandhaltung und Reparatur

¢ Werkzeugbau, Warmarbeitsstidhle ¢ Eisenbasis

Elektrode MIG / MAG wiG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver
TP73G2 UTPA73G2 UTPA73G2 UTPUP 73 G2
TP 7 UTPA73G3 UTPA73G3 UTP UP73G 3
UTP UPFX 73 G 3
UTP73G4 UTPA73G4 UTPA73G4 %
UTP 702 UTP A 702 UTP A 702 UTP AF 702
UTP 702 HL
TP 7 UTP AF 750
UTP DUR 550 W UTP AF DUR 550 MP
UTP A673 UTP A673
UTP AF 732
UTP AF 733
UTP AF 734
UTP 651 UTP A651 UTP A 651
UTP 653
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12.2.b Instandhaltung und Reparatur ° Werkzeugbau, Warmarbeitsstédhle e

Kobaltbasis

Elektrode

MIG / MAG

WIG

Filldraht

UP Draht
UP Pulver

UTP 7010

UTP CELSIT 721

UTPACELSIT 721

UTP AF CELSIT 721

UTP CELSIT 706

UTPACELSIT 706 V

UTP AF CELSIT 706

UTP CELSIT 712

UTP A CELSIT 712 SN

UTP AF CELSIT 712

UTP CELSIT 701

UTPACELSIT701 N

UTP AF CELSIT 701

UTP CELSIT 721 HL

UTP CELSIT 706 HL

UTP CELSITV

UTP CELSIT 712 HL

UTP CELSIT 701 HL

UTP CELSIT 755

UTP CELSIT 760
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12.2.c Instandhaltung und Reparatur

¢ Werkzeugbau, Warmarbeitsstédhle ¢ Nickellegierungen (Nickelbasis)

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 700
UTP 7000 UTP AF 7000 MP
UTP 776 Kb UTP A 776 UTP A 776
UTP 068 HH UTP A 068 HH UTP A 068 HH UTP AF 068 HH UTP UP 068 HH
TP UP FX 068 HH
UTP 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP A 6222 Mo UTP AF 6222 Mo UTP UP 6222 Mo
UTP 6218 Mo
UTP 7008
UTP 5520 Co UTP A 5520 Co UTP AF 5520 Co
UTP A 5519 Co
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12.3 Instandhaltung und Reparatur

e Werkzeugbau, Kaltarbeitsstéhle

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver
UTP 67 S
UTP A DUR 600 UTP A DUR 600
UTP73G2 UTPA73G2 UTPA73G?2 UTPUP73G2
UTPUPFEX73G?2
UTP 673 UTP A 673 UTP A 673
UTP 665
TP 65D
UTP 651 UTP A 651 UTP A 651
UTP 690
UTP A 696 UTP A 696
UTP AF 732
UTPA 74
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12.4 Instandhaltung und Reparatur e

Panzerungen gegen Schmirgelverschlei

Elektrode

MIG / MAG

WIG

Fiilldraht

UTP 63

TP A

TP A

UTPAG67 S

UTPAB7 S

UTP 711 B

UTP 7100

UTP 75

UTP 7560

UTP 7502

UTP LEDURIT 60

UTP AF LEDURIT 60
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12.5 Instandhaltung und Reparatur ¢ Auftragungen bei Gleitverschlei3

Elektrode MIG / MAG WIG Filldraht
UTP 34 N UTPAS34N UTPA34N

UTP 343

UTP 6805 Kb

12.6 Instandhaltung und Reparatur ¢ VerschleiBbestandige AuftragsschweiBungen

Elektrode MIG / MAG WIG Fulldraht UP Draht
UP Pulver
UTP DUR 300 UTP UP DUR 300
UTP UP FX DUR 300
TP DUR TP A DUR TP AF DUR
UTP DUR 400
UTP 7114
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12.7 Instandhaltung und Reparatur e« Zuckerrohrverarbeitende Industrie

Elektrode

UTP 718 S

12.8 Instandhaltung und Reparatur ¢ Schnellarbeitsstahl

Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht UP Draht
UP Pulver

UTP 690 UTP A 690 UTP A 690 UTP AF 690
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13. Aluminium und Aluminiumlegierungen

Elektrode MIG / MAG WIG

UTP 49
UTP A 493 UTP A 493

TP 4 UTP A 485 UTP A 485

UTP A 495 UTP A 495

UTP 48 UTP A48 UTP A48
UTP A 403 UTP A 403

UTP 47 UTPA47 UTPA47
UTPA47Ti UTPA47Ti
UTP A 495 Mn UTP A 495 Mn
UTP A 495 MnZr UTP A 495 MnZr
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14. Létverbindungen

1. Hartlote

2. Silberlote, cd-frei

4, Cu-P-(Ag)-L

5. Weichlote

6. Aluminiumlote

Inhaltstibersicht
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14.2 Silberlote, cd-frei

Silberlote, cadmiumfrei

Lieferbares
UTP Flussmittel

14.1 Hartlote

Hartlote ohne Ag Lieferbares
UTP Flussmittel

Utk 1 HLS-B
UTP1 M
UTP 1 MR
UTP 11 HLS:HLP
utp2 HLS: HLP
utP2 M
UTP 2 MR
UuTtP e HLS:HLP
UTP6 M
UTP 6 MR

UTP 7 AGF; AGX; 3 W
UTP 7 M

UTP 3034 AGF; AGX; 3 W
UTP 3034 M

UTP 3040 AGF: AGX; 3 W
UTP 3040 M

UTP 3044 AGF: AGX: 3 W
UTP 3044 M

UTP 306 AGF: AGX; 3 W
UTP 306 M

UTP 3030 AGF; AGX; 3 W
UTP 3030 M

UTP 3046 AGF; AGX; 3 W
UTP 3046 M
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14.3 Silberlote, cd-haltig

14.4 Cu-P-(Ag)-Lote

Silberlote, cadmiumhaltig

Lieferbares

Hartlote, Cu-P-(Ag)

Lieferbares

UTP Flussmittel
UTP 31 N AGF: AGX
UTP 31 NM
UutP3 AGF; AGX
UTP3 M

UTP Flussmittel
UTP 3706 AGX* 3 W
UTP 35 AGX*
UTP 36 AGX*
uTpe 37 AGX* 3 W
UTP 3515 AGX*

* Bei Kupferverbindungen ist kein Flussmittel erforderlich.
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14.5 Weichlote

14.6 Aluminiumlote

Weichlote und Hartlote
fir Aluminium

Lieferbares
UTP Flussmittel

utp4

4 Mg

Weichlote und Pasten Lieferbares
UTP Flussmittel

UTP 57 570

UTP 57 Pa

UTP 570 570; 570 F; 573

UTP 570 Pa

UTP 573 570; 573

UTP 573 Pa

UTP 576 570; 570 F; 573

UTP 560 570; 570 F; 573
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15.1 Automobilindustrie ¢ Werkzeugbau
Elektrode MIG / MAG WIG Fiilldraht
UTP 65
TP 65D
UTP 651 UTP A651 UTP AB51
UTP 63 UTPA63 UTP A 63
UTP A 384 UTP A 384
UTP 3422 UTP A 3422 UTP A 3422
UTP 673 UTP A673 UTP A673
UTP 694 UTP A 694 UTP A 694
UTP 690 UTP A 696 TP A UTP AF 690
UTP 702 UTP A 702 UTP A 702 UTP AF 702
UTP73G2 UTPA73G2 UTPA73G2
UTP73G3 UTPA73G3 UTPA73G3
UTP73G 4 UTPA73G 4 UTPA73G 4
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15.1 Automobilindustrie ¢ Werkzeugbau ¢ Fortsetzung

Elektrode MIG / MAG WIG Fulldraht

UTP CELSIT 721 UTP A CELSIT 721 UTP AF CELSIT 721

UTP CELSIT 721 HL

UTP CELSIT 701 UTPACELSIT701 N UTP AF CELSIT 701

UTP CELSIT 701 HL

UTP CFLSIT 706 UTP A CELSIT 706 V UTP AF CELSIT 706
TP CELSIT 706 HL

UTP CELSIT 712 UTP A CELSIT 712 SN UTP AF CELSIT 712

UTP CELSIT 712 HL

UTP CFELSIT 755

UTP CELSIT 760 UTP AF CELSIT 760

UTP CELSITV
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15.2 Automobilindustrie ¢ Fertigung

MIG / MAG WIG

UTP A 384 UTPA384
UTP A 3422 UTP A 3422
UTPA34 UTPA34
UTP A 385 UTP A 385
UTP A 3423 UTP A 3423
UTP A 403 UTP A 403
UTP A 404 UTP A 404
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16. Un- und niedriglegierte Stédhle

17. Schneid- und Ausnutelektroden

Elektrode

MIG / MAG

WIG

utpeil

uTp 612

UTP 613 Kb

UTP 614 Kb

UTP 617

UTpP 62

UTP 6020

Elektrode
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18. Flammspritzpulver

UTP EXOBOND UTP UNIBOND UTP HABOND UTP PTA-Metallpulver
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Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
Fualldrahte

UP-Drahte und UP-Pulver
Lote und Flussmittel
Metallpulver

Schwei3zusatzwerkstoffe flr Unterhalt,
Reparatur und Fertigung

UTP SchweiBmaterial GmbH
Elsasser StraBe

D-79189 Bad Krozingen
Telefon +49 (0) 76 33 / 409-01
Telefax +49 (0) 76 33 / 409-222
Web  www.utp.de

Printed in Germany
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TR

UTP

UTP —funf Jahrzehnte Erfahrung in Entwicklung, Herstellung und Vertrieb von
SchweilBzuséatzen.

Das ausgepragt anwendungstechnisch orientierte Fertigungsprogramm um-
fasst Spezialelektroden in den entsprechenden Sonder- und Standardlegie-
rungen.

Seit 1991 zur Boéhler-Gruppe, ab 1996 zur Bbéhler-Thyssen-Schweisstechnik
und seit 2002 zum Bohler-Uddeholm-Konzern gehérend, bleibt UTP in sich
eigenstandig.

In der modernen Industriegesellschaft werden innovative ldeen meist nur mit
der Entwicklung neuer Werkstoffe verwirklicht. Fur diese entwickelt UTP in
enger Zusammenarbeit mit namhaften Stahlherstellern und den modernsten
Technologien geeignete Schwei3zusatze.

Ein weiterer wichtiger Erfolgsfaktor liegt dabei seit jeher in der
Firmenphilosophie begrindet: SchweiBlésungen werden in enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden entwickelt und erreichen so ein
Héchstmal an Individualitdt und Anwendungsbezogenheit.

UTP Erzeugnisse finden in allen Industriezweigen ihren Einsatz. Weltweit
steht unserer Kundschaft ein wohl organisierter technischer Beratungsdienst
zur Verfugung.

UTP erhielt als erster européischer Hersteller umhillter SchweiBBelektroden
und als Lieferant hochnickelhaltiger und nichtrostender Schutzgasqualitaten
die ASME “Quality System Certificates (Materials)”. Gleichfalls besitzt UTP
die Zulassung nach KTA 1408 sowie individuelle Zulassungen diverser inter-
nationaler Klassifikationsgesellschaften.

Mit der Einrichtung des Qualitats- und Umweltmanagementsystem nach
DIN EN ISO 9001 und DIN EN ISO 14001 dokumentiert UTP ihre Verantwor-
tung gegeniber dem Umweltschutz und den Qualitdtsanforderungen des
Marktes. Unser vornehmstes Ziel ist es, die vorhandenen Ressourcen zu
schonen und die bei der Herstellung unserer Produkte entstehenden Umwelt-
belastungen soweit wie moglich zu reduzieren.

Aus diesen Griinden sind die abklirzenden Buchstaben UTP in Fachkreisen
Symbol, sie fixieren ein Programm, sie bedeuten Erfolg.
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Inhaltsubersicht

uTP

Produkte-Verzeichnis

Gruppe 1

Gruppe 2

Gruppe 3

Gruppe 4

Gruppe 5

Gruppe 6

Gruppe 7

Gruppe 8

Gruppe 9

Gruppe 10
Anhang

Schweif3zusétze fir hochnickelhaltige Werkstoffe
Stabelektroden, Massivdrdhte und -stabe,
Fulldrahte, UP-Drahte und UP-Pulver

Schweif3zusatze zum AuftragsschweiBen
Stabelektroden, Massivdrahte und -stabe,
Fulldrahte, UP-Drahte und UP-Pulver

Sonderlegierungen
Stabelektroden

Schweil3zusétze fur Gusseisenwerkstoffe

Stabelektroden, Massivdridhte und -stabe, Filldrahte

Schweif3zusétze fir Kupfer und Kupferlegierungen
Stabelektroden, Massivdrahte und -stabe

SchweiBBzusatze fir rost-, sdure- und hitze-
bestandige Stahle

Stabelektroden, Massivdrahte und -stébe,
Falldrahte, UP-Drahte und UP-Pulver

Silber-, Hart- und Weichlote, Flussmittel

SchweiBzusatze far Aluminium und Aluminium-
legierungen, Magnesium- und Titanlegierungen
Stabelektroden, Massivdrahte und -stabe

Schweif3zusétze fur un- und niedriglegierte Stahle
Stabelektroden, Massivdrahte und -stabe

Flammspritzpulver

Seite
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g B

403
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Produkte-Verzeichnis numerisch

UTP Seite UTP Seite UTP Seite
068 HH 73 A 68 H 64 A 320 291
A 068 HH 81 68 HH 244 343 131/288
AF 068 HH 86 68 Kb 335 A 381 289
UP 068 HH / 68 LC 312 A 383 290
UP FX 068 HH 88 A 68 LC 327 A 384 290
1/1M/1MR 352 AF 68 LC 332 A 385 291
2/2M/2 MR 353 68 Mo 313 387 286
3/3M 350 A 68 Mo 327 A 387 294
4 354 68 MoLC 314 389 288
5 273 A 68 MoLC 328 A 389 294
5D 270 AF 68 MoLC 333 A 403 370
6/6 M/6 MR 354 UP 68 MoLC / A 404 370
7/7M 348 UP FX 68 MoLC 334 485 366
8 257 68 TiMo 319 A 485 367
8C 258 73G 2 176 A 493 368
8 Ko 259 A73G2 192 A 495 368
8 NC 260 UP73 G2/ A 495 Mn 369
UPFX73G2 169 A 495 MnZr 369
31 N/31 NM 348 73G3 177 560 356
32 287 A73G3 193 570/570 K/
A 32 290 UP73G3/ 570 Pa 355
34 287 UPFX73G3 170 573 /573 Pa 355
A 34 292 73G 4 178 576 356
34N 130/285 A73G4 194 611 377
A 34N 139/293 UP73G4/ 612 377
35 347 UPFX73G4 i1 613 Kb 377
36 347 UP73G6 614 Kb 377
37 352 UPFX73G6 172 617 378
A 38 289 A 74 138 630 238
39 283 75 128 651 242
47 365 80 M 79 A 651 250
A 47 367 A 80 M 82 653 243
A47Ti 367 80 Ni 80 660 316
48 366 A 80 Ni 83 A 660 326
A 48 368 81 268 A 661 199
57/57K/57Pa 355 82 247 UP661/UPFX661 173
49 365 82 AS 248 UP662/UPFX 662 174
62 378 82 Ko 249 665 186
63 237 83 FN 263 670 115
A 63 250 84 FN 264 673 181
65 240 85 FN 265 A 673 196
65D 241 86 FN 266 683 LC 318
66 316 88 H 261 684 MoLC 319
A 66 326 100 353 690 185
67 S 187 A 118 380 AF 690 207
68 311 A 119 380 694 179
A 68 327 306 /306 M 351 A 694 195
68 H 52 320 284 A 696 198
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Produkte-Verzeichnis numerisch

UTP UTP Seite UTP Seite
700 188 3044 /3044 M 350 AF 6222 Mo 49
702 182 3046 / 3046 M 351 UP 6222 Mo /

702 HL 183 3127 LC 23 UP FX 6222 Mo 5
A 702 197 A 3127 LC 36 6225 Al 62

AF 702 206 3128 Mo 24 A 6225 Al 69

703 Kb 33 A 3128 Mo 37 6230 Mn 63
A 703 46 3133 LC 25 A 6230 Mn 0
704 Kb 29 A 3133 LC 38 6302 239
A 704 42 3320 LC 325 6615 317
711 B 12 3422 287 6635 317
718 S 125 A 3422 292 A 6635 326
722 Kb 31 A 3423 292 AF 6635 332
A 722 44 A 3436 140/2 6655 Mo 318
730 1 AF 3436 165 6805 Kb 336

AF 732 202 A 3444 293 6807 MoCuKb 320

AF 733 203 3515 347 6808 Mo 320

AF 734 204 3545 Nb 58 A 6808 Mo 328
750 184 A 3545 Nb 67 UP 6808 Mo

AF 750 208 3706 352 UP Fx 6808 Mo 334
759 Kb 32 4225 26 6809 Mo 321

A 759 45 A 4225 39 6809 MoCuKb 321
776 Kb 30 5020 Mo 27 6810 MoKb 322
A 776 43 A 5020 Mo 40 6820 335
807 269 UP 5020 Mo / A 6820 337
888 262 UP FX 5020 Mo 50 6824 LC 315
A 901 Ti 371 5048 Nb 59 A 6824 LC 329
A 902 Ti 37 A 5519 Co 200 AF 6824 LC 333
1817 323 5520 Co 191 6824 MoLC 322
A 1817 330 A 5520 Co 201 A 6824 MoLC 329
1915 HST 323 AF 5520 Co 210 7000 189
A 1915 HST 330 A 5521 Nb 1 AF 7000 MIP 209
1925 324 6020 378 7008 190
A 1925 331 A 6020 381 7010 211
2133 Mn 53 6025 379 7013 Mo 7
A 2133 Mn 65 A 6025 381 7015 74
2522 Mo 324 6122 Co 61 AF 7015 87
A 2522 Mo 331 6170 Co 60 7015 HL 76
2535 CoW 55 A 6170 Co 68 7015 Mo 75
2535 Nb 54 UP 6170 Co / 7015 NK 246
A 2535 Nb 66 UP FX 6170 Co 72 7017 Mo 18
2949 W 57 6202 Mo 34 7100 127
3033 W 56 A 6202 Mo 47 7114 121
3030/ 3030 M 348 6208 Mo 35 7200 17
3034 /3034 M/ A 6208 Mo 48 7502 14
3034 MD 349 6218 Mo 245 A 7550 M
3040 /3040 M / 6222 Mo 28 7560 12
3040 MD 349 A 6222 Mo M A 7560 142
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Produkte-Verzeichnis numerisch

UTP Seite UTP Seite UTP Seite
A 8036 84 UP DUR 250/ Flussmittel
A 8036 S 85 UP FX DUR 250 166 Silberlotflussmittel 357
A 8051 Ti 271 DUR 300 110 Hartlotflussmittel 357
AF 8051 Mn 274 UP DUR 300/ SchweiBflussmittel 358
A 8058 272 UP FX DUR 300 167 Weichlotflussmittel 358
AFA7 157 DUR 350 m
UPA7/UPFXA7 175 A DUR 350 133
ABRADISC 6000 144 AF DUR 350 147 Plasma- und Flammspritzpulver
ANTINIT DUR 300 120 AF DUR 350 MP 148 UTP EXOBOND Pulver 389
AF ANTINIT DUR 300 163 DUR 400 112 UTP UNIBOND Pulver 393
AF ANTINIT DUR 500 164 DUR 550 W 180 UTP HABOND Pulver 396
AF BM 155 AF DUR 550 MP 205 UTP PTA Metallpulver 401
BMC 118 DUR 600 113
AF BMC 156 A DUR 600 134
CELSIT 701 219 AF DUR 600 149 Diverse Hilfsmittel
CELSIT701 HL 220 AF DUR 600 MP 150 UTP Beizpaste CF 358
A CELSIT 701 N 226 UP DUR 600 / UTP Herkul 358
AF CELSIT 701 230 UP FX DUR 600 168
CELSIT 706 214 DUR 650 Kb 114 Anhang 403
CELSIT706 HL 215 A DUR 650 135
A CELSIT 706 V 224 AF DUR 650 151
AF CELSIT 706 228 AF DUR 650 MP 152
CELSIT 712 217 AFDURG650 S 153
CELSIT712HL 218 AF DUR 650 SMP 154
A CELSIT712SN 225 GNX-HD 267
AF CELSIT 712 229 LEDURIT 60 122
CELSIT 721 212 A LEDURIT 60 136
CELSIT721 HL 213 AF LEDURIT 60 159
A CELSIT 721 223 LEDURIT 61 123
AF CELSIT 721 227 LEDURIT 65 124
CELSIT 755 221 AF LEDURIT 68 160
CELSIT 760 222 AF LEDURIT 70 161
AF CELSIT 760 231 AF LEDURIT 76 162
CELSITV 216 AF LEDURIT 520 158
CHRONOS 116 A SUPER DUR W 80 Ni 137
DUR 250 109 Trifolie 351
A DUR 250 132
AF DUR 250 145
AF DUR 250 MP 146

A Kennzeichnung
AF Kennzeichnung
UP Kennzeichnung

ohne Kennzeichnung :

UTP Massivdrahte und -stabe

UTP Filldrahtelektroden

UTP UP Draht/Pulver-Kombinationen

UTP Stabelektroden, UTP Lote
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Gruppe 1

SchweiBzuséatze fir hoch-
nickelhaltige Werkstoffe

Inhaltsiibersicht

e Hochkorrosionsanwendungen
e Hochtemperaturanwendungen
e Nickellegierungen

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
Fulldrahte

UP-Dréahte und UP-Pulver
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Hochkorrosionsanwendungen

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
Fulldrahte

UP-Drahte und UP-Pulver

Hochtemperaturanwendungen

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
UP-Drahte und UP-Pulver

Nickellegierungen

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
Filldrahte

UP-Drahte und UP-Pulver

Gruppe 1

SchweiBzusatze fur hoch-
nickelhaltige Werkstoffe

Seite
23 - 35
36 — 48
49
50 - 51
52 -63
64 — 71
72
73 -80
81 -85
86 — 87
88
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Gruppe 1

SchweiBzuséitze fiir hoch-
nickelhaltige Werkstoffe

Stabelektroden fur Hochkorrosionsanwendungen

UTP 3127 LC

UTP 3128 Mo

UTP 3133 LC

UTP 4225

UTP 5020 Mo

UTP 6222 Mo

UTP 704 Kb

Normbezeichnung
DIN 1736

DIN EN 1600

DIN EN ISO 14172

E27314CulLR

EZ28327CulLB

EZ32311LR

EL-NiCr 26 Mo

E Ni 8165

EL-NiCr20Fe14Mo11
WN (mod.)

E Ni 6650

EL-NiCr20Mo9Nb

E Ni 6625
EL-NiMo15Cr15Ti

E Ni 6455

Seite

Niedriggekohlte vollaustenitische 23
als Mischtyp umhdlite Elektrode
mit hoher Korrosionsbestandigkeit

Basisch umhlillte Stabelektrode 24
flr hochkorrosionsbesténdige
NiFeCrMo-Legierungen

Hochkorrosionsbesténdige Stab- 25
elektrode flr den Chemie-Appa-
ratebau

Basisch umhillte Stabelektrode 26
fir Verbindungs- und Auftrags-
schweif3ungen

Basisch umhilite Elektrode mit 27
hoher Festigkeit und Korrosions-
besténdigkeit zum SchweiBen

von hochstickstoffhaltigen Stahl

(6 Mo) und Duplexstahl

Basisch umhiillte NiCrMo-Elek- 28
trode fur korrosionsbestandige
und hochwarmfeste Werkstoffe

Basisch umhiillte Stabelektrode 29
fir hochkorrosionsbesténdige
NiCrMo-Legierungen (C 4)
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Normbezeichnung Seite
DIN 1736
DIN EN ISO 14172

UTP 776 Kb EL-NiMo15Cr15W Basisch umhiillte Stabelektrode 30
E Ni 6276 fr hochkorrosionsbesténdige
NiCrMo-Legierungen (C-276)
UTP 722 Kb EL-NiCr21Mo14W Basisch umhillte Stabelektrode 31
E Ni 6022 fur hochkorrosionsbesténdige
NiCrMo-Legierungen
UTP 759 Kb EL-NiCr22Mo16 Basisch umhillite NiCrMo-Elek- 32
E Ni 6059 trode fir héchste Korrosions-
anforderungen
UTP 703 Kb EL-NiMo29 Basisch umhlite NiMo-Elektrode 33
E Ni 1066
UTP 6202 Mo EL-NiMo28Cr (mod.) Basisch umhllte NiMo-Elektrode 34
E Ni 1069 fir hochste Korrosionsanforde-
rungen
UTP 6208 Mo EL-NiMo24Cr (mod.) Basisch umhillte NiMo-Elektrode 35
E Ni 1062 fir hochste Korrosionsanforde-
rungen

Massivdrahte und -stabe fir Hochkorrosionsanwendungen

DIN EN 12072 Seite
Werkstoff-Nummer
UTP A 3127 LC W/G27314CulL Vollaustenitischer korrosionsbe- 36
1.4563 sténdiger Schutzgasdraht
UTP A 3128 Mo W/GZ 28 327 CuL  Schutzgasdraht fir hochkorro- 37
1.4562 sionsbestéandige NiFeCrMo-
Legierungen
UTP A 3133 LC W/GZ32311L Schutzgasdraht mit hohem 38
1.4591 Cr-Gehalt fur hochkorrosive
Anwendungen
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UTP A 4225

UTP A 5020 Mo

UTP A 6222 Mo

UTP A 704

UTP A 776

UTP A 722

UTP A 759

UTP A 703

UTP A 6202 Mo

UTP A 6208 Mo

DIN 1736
DIN EN ISO 18274
Werkstoff-Nummer

SG-NiCr27Mo
S Ni 8125
2.4655

SG-NiCr20Fe14
Mo11WN (mod.)
S Ni 6650
2.4849

SG-NiCr21Mo9Nb
S Ni 6625
2.4831

SG-NiMo16Cr16Ti
S Ni 6455
2.4611

SG-NiMo16Cr16W
S Ni 6276
2.4886

SG-NiCr21Mo14W
S Ni 6022
2.4635

SG-NiCr23Mo16
S Ni 6059
2.4607

SG-NiMo27
S Ni 1066
2.4615

SG-NiMo28Cr
S Ni 1069
2.4701

SG NiMo24Cr8Fe
S Ni 1062
2.4702

Hochnickelhaltiger korrosions-
bestandiger Schutzgasdraht

Schutzgasdraht fir hochkorro-
sionsbesténdige Legierungen

Hochkorrosionsbesténdiger
NiCrMo-Schutzgasdraht

Schutzgasdraht fir hochkorro-
sionsbesténdige NiCrMo-Legie-
rungen

Schutzgasdraht fir hochkorro-
sionsbestéandige NiCrMo-Legie-
rungen

Schutzgasdraht fiir hochkorro-
sionsbestéandige NiCrMo-Legie-
rungen

Schutzgasdraht fiir hochkorro-
sionsbesténdige NiCrMo-Legie-
rungen

Korrosionsbestandige NiMo-
Schutzgaslegierung

Schutzgasdraht fiir hochkorro-
sionsbesténdige NiMo-Legierun-
gen

Schutzgasdraht fiir hochkorro-
sionsbesténdige NiMo-Legierun-
gen

Seite
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Fulldrahte fur Hochkorrosionsanwendungen

DIN 1736

DIN EN ISO 14172

UTP AF 6222 Mo NiCr20Mo9Nb
E Ni 6625

Nickel-Basis-Fulldraht
mit Schlacke

UP-Massivdraht / Pulver-Kombinationen fur Hochkorrosions-

anwendungen

DIN 1736 (Draht)

DIN EN ISO 18274 (Draht)
DIN EN 760 (Pulver)

UTP UP 5020 Mo SG-NiCr20Fe14Mo1WN  Draht-Pulver-

UTP UP FX 5020 Mo (mod.)

S Ni 6650

SA-AB 2
UTP UP 6222 Mo SG-NiCr21Mo9Nb
UTP UP FX 6222 Mo S Ni 6625

SA-AB 2

Kombination

Draht-Pulver-
Kombination

Stabelektroden fiir Hochtemperaturanwendungen

DIN EN 1600

UTP 68 H E2520R

UTP 2133 Mn EZ 21 33 B 42

UTP 2535 Nb EZ 25 35 Nb B 62

Vollaustenitische CrNi-Elektrode
fur hitzebesténdige Stahle

Vollaustenitische CrNi-Elektrode
fur hitzebesténdige Stahle.

Basisch umhilite Elektrode flr
hochgekohlte Hochtemperatur-
Stahlgusssorten

Seite

Seite

Seite
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UTP 2535 CoW

UTP 3033 W

UTP 2949 W

UTP 3545 Nb

UTP 5048 Nb

UTP 6170 Co

UTP 6122 Co

UTP 6225 Al

UTP 6230 Mn

DIN 1736
DIN EN 1600
DIN EN ISO 14172

EZ 25 35 CoW B 62

EZ 3033 W B 62

EL-NiCr28W (mod.)

EZ 35 45 Nb B 62

EL-NiCr50Nb (mod.)

EL-NiCr21Co12Mo

E Ni 6617

E Ni 6617

EL-NiCr25Fe10AI3YC

E Ni 6704

EL-NiCr28Fe9Nb
(mod.)

E Ni 6152

Basisch umhdillte Elektrode fur
Hochtemperatur-Gusswerkstoffe

Basisch umhtillte Stabelektrode
fur hochgekohlte Hochtempera-

tur-Stahlgusssorten

Hochgekohlte basisch umhilite
Sonderelektrode fir Hochtem-
peratur-Gusswerkstoffe

Hochgekohlte basisch umhilite
Sonderelektrode fir Hochtem-
peratur-Gusswerkstoffe

Basisch umhdillte Elektrode fur
Hochtemperatur-Gusswerkstoffe

Basisch umhitillte NiCrCoMo-
Elektrode fiir Hochtemperatur-

Legierungen

Hochnickelhaltige, basisch um-
hiillte Elektrode fiir den Einsatz
im Hochtemperaturbereich

Basisch umhillte NiCrFe-Elek-
trode mit Zusatzen fur Hochtem-

peratur-Werkstoffe

Basisch umhllte NiCrFe-Elek-
trode fir korrosionsbestandige
und hochwarmfeste Werkstoffe
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Massivdrahte und -stabe fur Hochtemperaturanwendungen

UTP A68 H

UTP A 2133 Mn

UTP A 2535 Nb

UTP A 3545 Nb

UTP A 6170 Co

UTP A 6225 Al

UTP A 6230 Mn

UTP A 5521 Nb

DIN EN 12072
Werkstoff-Nummer

W/G 25 20
1.4842

W/GZ 21 33 Mn
~1.4850

W/GZ 25 35 Nb
1.4853

W/GZ 35 45 Nb

DIN 1736
DIN EN ISO 18274
Werkstoff-Nummer

SG-NiCr22Co12Mo
S Ni 6617
2.4627

SG-NiCr25FeAl
(mod.)

S Ni 6704
2.4649

SG-NiCr29Fe
S Ni 6052
2.4642

SG NiCr19NbMoTi
S Ni 7718 (mod.)
2.4667

Schutzgasdraht fir hitze- und
zunderbestandige CrNi-Stahle

Vollaustenitischer WIG-Schweil3-
stab fir Hochtemperaturwerk-
stoffe

Schutzgasdraht fur hochgekohlte
Hochtemperatur-Stahlgusssorten

Schutzgasdraht fir hochgekohlte
Hochtemperatur-Gusslegierungen
in der Petrochemie

NiCrCoMo-Schutzgasdraht fiir
Hochtemperatur-Werkstoffe

Hochnickelhaltiger Schutzgas-
draht fir Hochtemperatur-
Legierungen

Schutzgasdraht fir korrosions-
und hochhitzebestandige Werk-
stoffe

Hochwarmfester NiCrMo-Schutz-
gasdraht fur die Auftragsschwei-
Bung an héchstbeanspruchten
Warmarbeitswerkzeugen, warm-
aushartbar.
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UP-Massivdraht / Pulver-Kombinationen fiir Hochtemperatur-

anwendungen

DIN 1736 (Draht)
DIN EN ISO 18274 (Draht)
DIN EN 760 (Pulver)

UTP UP 6170 Co UP-NiCr22Co12 Draht-Pulver-
UTP UP FX 6170 Co S Ni6617 Kombination
SA-AB 2

Stabelektroden fur Nickellegierungen

UTP 068 HH

UTP 7015

UTP 7015 Mo

UTP 7015 HL

UTP 7013 Mo

UTP 7017 Mo

DIN 1736

DIN EN ISO 14172

EL-NiCr19Nb Basisch umhillte NiCrFe-Elektro-
E Ni 6082 de flr korrosionsbestéandige und

hochwarmfeste Werkstoffe
EL-NiCr15FeMn Basisch umhillte Elektrode flr

E Ni 6182 NiCr-Legierungen und Plattierun-
gen

EL-NiCr16FeMn Basisch umhillte NiCrFe-Elek-

E Ni 6092 trode fur Hochtemperatur-Anwen-
dungen

EL-NiCr15FeMn Kerndrahtlegierte Hochleistungs-
E Ni 6062 elektrode fur Plattierungen und
Verbindungsschwei3ungen

- WechselstromverschweiB3bare
E Ni 6620 basische Hochleistungselektrode

EL-NiCr15MoNb Wechselstromverschwei3bare ba-
E Ni 6095 sisch umhdllte, hochnickelhaltige
Elektrode

Seite

Seite
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UTP 80 M

UTP 80 Ni

DIN 1736
DIN EN ISO 14172

EL-NiCu30Mn
E Ni 4060

EL-NIiTi 3
E Ni 2061

Basische Nickel-Kupfer-Elektrode

Basische Reinnickel-Elektrode,
kohlenstoffarm

Massivdrahte und -stabe fiir Nickellegierungen

UTP A 068 HH

UTPASBOM

UTP A 80 Ni

UTP A 8036

UTP A 8036 S

DIN 1736

DIN EN ISO 18274
Werkstoff-Nummer

SG-NiCr20Nb
S Ni 6082
2.4806

SG-NiCu30MnTi
S Ni 4060
2.4377
SG-NiTi4

S Ni 2061
2.4155

Sonderlegierung

Sonderlegierung

NiCrFe-Schutzgasdraht flr korro-
sions- und hochwarmfeste Werk-
stoffe

Schutzgasdraht fur NiCu-Legie-
rungen

Schutzgasdraht fir Reinnickel-
Legierungen

Ferro-Nickel-Schutzgasdraht

Ferro-Nickel-Schutzgasdraht

Seite

Seite
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Fulldrahte fur Nickellegierungen

DIN 1736
DIN EN ISO 14172

UTP AF 068 HH T NiCr19Nb (mod)
E Ni 6082

UTP AF 7015 NiCr15FeMn
E Ni 6182

UTP AF 6222 Mo NiCr20Mo9Nb
E Ni 6625

UP-Massivdraht / Pulver-Kombinationen fiir Nickellegierungen

DIN 1736 (Draht)

Nickel-Basis-Fulldraht mit
Schlacke

Nickel-Basis-Fulldraht mit
Schlacke

Nickel-Basis-Fulldraht mit
Schlacke

DIN EN ISO 18274 (Draht)

DIN EN 760 (Pulver)

UTP UP 068 HH UP-NiCr20Nb
UTP UP FX 068 HH S Ni 6082
SA-AB 2

Draht-Pulver-
Kombination

Seite

Seite
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SchweiBen von Nickellegierungen

Es sollen hier kurz die wichtigsten Besonderheiten aufgelistet werden :

auf auBerste Sauberkeit muss geachtet werden. Die Nahtflanken und der Naht-
bereich missen frei von Riickstidnden, insbesondere Fett, Ol, Staub usw. sein.

Oxidh&ute mussen ca. 10 mm auf beiden Seiten neben der Naht entfernt wer-
den.

der Offnungswinkel soll gréBer als bei Kohlenstoffstahlen gewéahlt werden, im
Allgemeinen 60 —70°. Auch ist in kleineren Abstédnden zu heften. Es ist ein aus-
reichender Wurzelspalt, i. a. von 2 —3 mm und ein Steg von ca. 2 mm vorzuse-
hen.

Elektroden vor dem Verschwei3en ricktrocknen.

fur die meisten Anwendungen empfehlen wir die Strichraupentechnik anzu-
wenden, wobei die Pendelbreite, auBer bei Steignahten, auf 2,5 x Kerndraht-
durchmesser zu begrenzen ist.

die Elektroden sind steil mit ca. 10 —20° Neigungswinkel zu fuhren. Der Licht-
bogen ist méglichst kurz zu halten.

die Endkrater sind zu flllen und in der Wurzel auszuschleifen. Ziinden ca.
10 mm vor dem letzten Endkrater, dann zum Endkrater zurlickfahren und die
Zundstelle wieder Uberschweil3en.

die Zwischenlagentemperatur darf im Allgemeinen 150° C nicht Uberschreiten
und die Streckenenergie sollte bei ca. 8 — 12 KJ/cm liegen.

bei MehrlagenschweiBungen sollten nach jeder Lage mit rostfreien Drahtbar-
sten Schlackenreste und Oxidhaute entfernt werden.

Nahtoberflachen kénnen durch Uberschleifen, Abbirsten und Beizen gereinigt
werden.
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SchweiBzusatze fir Nickel-Legierungen

Grundwerkstoffe SchweiBzuséatze
Legierung Werkstoff-Nr. Kurzbezeichnung Handelsname Elektrode MIG/WIG
Draht
KUPFER- 2.0872 CuNi10Fe Cunifer 10 389 A 389
NICKEL 2.0882 CuNi30Fe Cunifer 30 387 A 387
NICKEL 2.4060 Ni99,6 Nickel 99,6
2.4061 LC-Ni99,6 LC-Nickel99,6 | . L
2.4066 Ni99,2 Nickel 200, Nickel 99,2 B ASONI
2.4068 LC-Ni99 Nickel 201, LC-Nickel 99,2
NICKEL- 2.4360 NiCu30Fe Monel® 400, Nicorros L 80 M A 80 M
KUPFER 2.4375 NiCu30AI Monel® K-500, Nicorros AL
EISEN- 1.4558 X 2 NiCrAITi 32 20 Nicrofer 3220 LC, Incoloy 800
NICKEL- 1.4862 X 8 NiCrSi 38 18 Nicrofer 3718, Incoloy® DS | 068 HH/ - A 068 H
CHROM 1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 20 Nicrofer 3220, Incoloy® 800 7015 Mo
1.4877 X 5 NiCrNbCe 32 27 Nicrofer 3228 NbCe, AC 66
1.4958 X 5 NiCrAITi 31 20 Nicrofer 3220 H, Incoloy® 800 H L A 2133 Mn
1.4959 X 8 NiCrAITi 32 21 Nicrofer 3220 HT, Incoloy® 800 HT 2133 M
EISEN- 1.4529 X 1 NiCrMoCuN 25 20 6 Cronifer 1925 hMo
— A7
CHROM- Avesta 254 S Mo 759 A759
NICKEL- 1.4563 X 1 NiCrMoCu 3127 4 Sanicro 28, Nicrofer 3127 LC 31271C A31271C
MOLYBDAN 5 4816 NiCr15Fe Inconel® 600, Nicrofer 7216 (H) | 20150 | A 068 1t
2.4817 LC-NiCr15Fe Inconel® 600 L, Nicrofer 7216LC
2.4851 NiCr23Fe Inconel® 601, Nicrofer 6023 L LA 6225 Al
2.4633 NiCr25FeAlY Nicrofer 6025HT 225 Al
2.4951 NiCr20Ti Nimonic® 75, Nicrofer, Nicrofer 7520 | LA 068 Hi
2.4952 NiCr20TiAl Nimonic® 80 A, Nicrofer 7520 Ti 068 HH
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SchweiBzusatze fir Nickel-Legierungen

Grundwerkstoffe SchweiBzusétze
Legierung Werkstoff-Nr. Kurzbezeichnung Handelsname Elektrode MIG/WIG
Draht

NICKEL—- 2.4602 NiCr21Mo14W Hastelloy ® C-22 722 Kb A 722

CHROM- 2.4605 NiCr23Mo16Al Nicrofer 5923hMo 759 Kb A 759

MOLYBDAN 2.4608 NiCr26MoW Nicrofer 4626 Mo W 6170 Co A 6170 Co
2.4610 NiMo16Cr16Ti Hastelloy ® C—4, Nicrofer 6616h Mo 704 Kb A 704
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2, Nimofer 6928 703 Kb A 703
2.4618 NiCr22Mo6Cu Hastelloy ® G, Nicrofer 4520h Mo
2.4619 NiCr22Mo7Cu Hastelloy ® G-3, Nicrofer 4823 Mo 4225 A 4225
2.4641 NiCr21Mo6Cu Nicrofer 4221h Mo 6222 Mo A 6222 Mo
2.4660 NiCr20CuMo Nicrofer 3620 Nb, 20 Cb 3
2.4663 NiCr23Co12Mo Inconel ® 617, Nicrofer 5520 Co 6170 Co A 6170
2.4668 NiCr19NbMo Inconel ® 718, Nicrofer 5219 Nb A 5521 Nb
2.4819 NiMo16Cr15 W Hastelloy ® C-276, Nicrofer 5716h MoW 776 Kb A 776
2.4856 NiCr22Mo9Nb Inconel ® 625, Nicrofer 6020h Mo 6222 Mo A 6222 Mo
2.4858 NiCr21Mo Incoloy ® 825, Nicrofer 4221 4225 A 4225

NICKEL- 1.5637 10Ni14 7013 Mo

STAHLE 1.5662 X8Ni9 7017 Mo _ A 068 HH
1.5680 12Ni19 7015 Mo A 6222 Mo

6222 Mo

Bei speziellen Fragen und hinsichtlich weiterer Legierungen beraten wir Sie gerne.
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UTP 3127 LC

Norm :  Werkstoff-Nr.: ~1.4563
DIN EN 1600: E 27314 CulLR . "
AWS A5.4 E 383-16 Niedriggekohlte vollaustenitische als

Mischtyp umhiillte Elektrode
mit hoher Korrosionsbestandigkeit

Anwendungsgebiet

Elektrode flr Verbindungs-
Grundwerkstoffe.

und AuftragsschweiBungen artgleicher und artdhnlicher

DIN Kurzbezeichnung W.-Nr. DIN Kurzbezeichnung W.-Nr.

G- X7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4500 X2 NiCrMoCu 25 20 5 1.4539
X5 NiCrMoCuNb 20 18 1.4505 X1 NiCrMoCu 31 27 1.4563
X5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4506

Eigenschaften des SchweiBgutes

Diese Legierung zeichnet sich wie der Grundwerkstoff 1.4563 durch hohe Bestandigkeit gegen
Phosphorséure und organische S&uren aus. Wegen des neben Mo zugegebenen Cu weist sie
speziell beim Einsatz in Schwefelsdure besonders niedrige Abtragungsraten auf. Aufgrund des
hohen Mo-Gehaltes von Ulber 3,0 % in Verbindung mit ca. 27 % Cr zeichnet sich die Elektrode
UTP 3127 LC durch Spannungsrisskorrosions-, Spaltkorrosions- und LochfraBbestandigkeit in
chloridhaltigen Medien aus.

SchweiBeigenschaften

Die Elektrode kann in allen Lagen auf3er fallend verschweif3t werden. Sie zeichnet sich durch sta-
bilen und ruhigen Lichtbogen aus. Die Schlacke 16st sich sehr leicht und vollstandig. Die Naht hat
ein feinschuppiges, glattes und gleichmafBiges Aussehen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 400 > 600 > 30 > 50
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe
< 0,08 <1,2 1,5 27 31 3,5 1,3 Rest

SchweiBanleitung

Ubliche SchweiBnahtvorbereitung. Die SchweiBzone muss sauber und frei von Riickstanden wie
Fett, Farbe und Metallstaub sein. Geschweif3t wird in Form von Strichraupen, maximale
Pendelbreite 2,5 x Elektrodenkerndraht-Durchmesser. Méglichst kleine Elektrodendurchmesser

wéhlen. Die Elektroden sind vor dem Schwei3en min. 2 h bei 120 - 200° C zu trocknen.

Stromart : =

Stromeinstellung :

-]

SchweiBpositionen :

PA PB PC

Elektroden

OmmxL

2,5 x 300"

3,2 x 350

4,0 x 350

Stromstarke |A

50-70

70-100

90-130

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung: TUV

PE
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UTP 3128 Mo

Norm : Werkstoff-Nr.: 1.4562

DIN EN 1600: Ez28327Cul B Basisch umhiillte Stabelektrode fiir

hochkorrosionsbestandige
NiFeCrMo-Legierungen

Anwendungsgebiet

SchweiBen von Nickel-Eisen-Chrom-Molybdén-Legierungen fiir die Herstellung von Phosphor-
und Schwefelsgureanlagen.

X 1 NiCrMoCu 32 28 7
X 1 NiCrMoCu 31 27 4

1.4562
1.4563

Grundwerkstoffe:

Eigenschaften des SchweiB3gutes

Das SchweiBgut besitzt eine gute Korrosionsbestandigkeit gegen LochfraB3-, Spalt-,
Interkristalline- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen und oxidierenden Medien.
SchweiBeigenschaften

Die Stabelektrode UTP 3128 Mo ist in allen Lagen, auBer fallend, gut zu verschwei3en. Sie hat
einen stabilen und ruhigen Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 700 > 30 > 60
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo u N P S Fe
<0,083| <0,5 25 27 31 6,5 1,1 0,15 | <0,02 | <0,01 | Rest

SchweiBanleitung

Offnungswinkel der Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt
mit kurzem Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschwei3en. Die Zwischenlagentem-
peratur von < 150° C, die Warmeeinbringung von < 12 kJ/cm und eine Pendelbreite von 2,5 x
Kerndrahtdurchmesser sollten nicht Gberschritten werden. Die Elektroden sind vor dem
Schweif3en min. 2 h bei 120 - 200° C zu trocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@mmxL |2,5x 250 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstéarke | A 50-70 70-100 90-130
Zulassung

TUV beantragt
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UTP 3133 LC

Norm : Werkstoff-Nr : ~1.4591

DINEN 1600: EZ32311LR

Hochkorrosionsbestéandige Stab-
elektrode fiir den Chemie-Apparate-
bau

Anwendungsgebiet

Die rutilbasisch umhiillite Stabelektrode UTP 3133 LC eignet sich fiir Verbindungs- und Auftrags-
schweiBungen an artgleichen und artédhnlichen hochkorrosionsbestandigen Walz- und Guss-

werkstoffen, wie z. B. 1.4591, X 1 CrNiMoCuN 33 32 1 (Nicrofer 3033, alloy 33).

Das SchweiBgut hat ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Loch-, Spalt- und Spannungsriss-
korrosion in chloridhaltigen Medien sowie gute allgemeine Korrosionsbesténdigkeit in heiBen

Mineralsduren, Mischsauren, Alkalien, Meer- und Brackwasser.

SchweiBeigenschaften

UTP 3133 LC hat hervorragende SchweiBeigenschaften. Ruhiger, stabiler Lichtbogen, sehr gute

Schlackenentfernbarkeit, feinschuppiges Nahtaussehen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A \'
MPa MPa % Joule
> 500 > 750 > 35 > 90
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni o N Cu Fe
< 0,04 <09 3,5 32 31 1,5 0,4 0,5 Rest

SchweiBanleitung
UTP 3133 LC leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen verschweiBen. Mit Strichraupentechnik gerin-

ge Warmeeinbringung gewahrleisten. Zwischenlagentemperatur max. 120° C. Die Elektroden
sind vor dem Schweif3en min. 2 h bei 120 - 200° C zu trocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PC PE FF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-90 90-110
Zulassung

TUV beantragt
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UTP 4225

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4652
DIN 1736 : EL-NiCr26 M
DINEN ISO 14172 : E Ni ;31r65 © Basisch umhiillte Stabelektrode fiir
’ (NiCr25Fe30Mo) Verbindungs- und Auftragschwei-

Bungen

Anwendungsgebiet

Die UTP 4225 wird fur die Verbindungs- und AuftragsschweiBung von artéhnlichen Legierungen,
wie z. B. NiCr21Mo eingesetzt. Sie eignet sich ferner zum SchweiBen von CrNiMoCu-legierten
austenitischen Stahlen, die in der chemischen Industrie fir den hochwertigen Behélter- und
Appartebau verwendet werden und mit Schwefel- und Phosphorséurelésung in Berlihrung kom-
men.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

In allen Lagen, auBer fallend, gut verschweiB3bar. Stabiler Lichtbogen, gute Schlackenentfernbar-
keit. Die Naht ist feinschuppig und kerbfrei. Das SchweiBgut UTP 4225 ist in chloridhaltigen
Medien, bestandig gegen Spannungsrisskorrosion und Lochkorrosion. Hohe Bestandigkeit gegen
reduzierende S&ure aufgrund der Kombination von Nickel, Molybd&n und Kupfer. Widerstandféahig
in oxydierenden Sauren. Die UTP 4225 ergibt ein vollaustenitisches SchweiBgut.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 350 > 550 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe
< 0,03 0,4 2,5 26 40 6 1,8 Rest

SchweiBanleitung

Griindliche Reinigung der SchweiBzone ist unerlaBlich. Offnungswinkel der Nahtvorbereitung zwi-
schen 70 - 80°, Wurzelspalt etwa 2 mm. Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu
verschwei3en. Schwei3en von Strichraupen oder leicht gependelte Raupen mit tiefstmdglicher
Stromeinstellung. Beim Pendeln dirfen 2,5 x Kerndrahtdurchmesser nicht Gberschritten werden.
Der Endkrater ist gut auszufullen, und der Lichtbogen seitlich abzuziehen. Die Elektroden sind vor
dem VerschweifBBen 2 - 3 h bei 250 - 300° C riickzutrocknen und danach aus dem warmen Kécher
zu verschweif3en.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L
Stromstarke | A

2,5 x 300
50-70

3,2 x 350
70-100

4,0 x 350
90-120

Zulassungen
TOV
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UTP 5020 Mo

Norm : Werkstoff-Nr. 2.4848

DIN 1736 EL-NiCr20Fe14

Basisch umhiillte Elektrode mit ho-
I\E/Icl)\}i16\;/gl;lo(mod.) her Festigkeit und Korrosionsbe-
(NiCr20Fe14Mo11WN) standigkeit zum SchweiBen von
hochstickstoffhaltigen Stahl (6 Mo)
und Duplexstahl

DIN EN ISO 14172 :

Anwendungsgebiet

UTP 5020 Mo wird eingesetzt fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von Sonderedelstéh-
len und Duplexlegierungen, die im chemischen Anlagenbau und Offshorebereich verwendet wer-
den, wie z. B. Cronifer 1925 hMo X 1 NiCrMoCuN25206 UNS N 08926.
VerbindungsschweiBungen der genannten Werkstoffe mit niedriglegierten Stahlen sowie
PlattierungsschweiBungen auf C-Stéhle sind mdglich.

Eigenschaften des SchweiBBgutes

Gute Korrosionsbestéandigkeit gegen Lochfraf3, Spalt-, Erosion- und interkristalline Korrosion. Das
Schweif3gut hat hohe mechanische Gutewerte und ist unempfindlich gegen chlorid-indizierte
Spannungsrisskorrosion.

Mechanische Giitewerte des SchweiBBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 m A Kv Joule
MPa MPa % +20°C —-196°C
> 480 > 725 > 30 >80 > 60
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe
< 0,030 < 0,60 < 0,70 21,0 Rest 11,5 13,5
w N S P Nb
1,0-2,0 | 0,05-0,15 < 0,010 < 0,020 0,20

SchweiBanleitung

Offnungswinkel der Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt
mit kurzem Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschwei3en. Eine Zwischenlagentem-
peratur von 150° C und eine Pendelbreite von 2,5 x Kerndrahtdurchmesser sollte nicht Uber-
schritten werden. Die Elektroden sind vor dem Verschwei3en 2 — 3 h bei 250 — 300° C riickzu-
trocknen und danach aus dem warmen Kécher zu verschweif3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstéarke |A 50-70 70-100 90-130
Zulassung
TOV
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UTP 6222 Mo

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4621
DIN 1736 : EL-NiCr20Mo9Nb
DIN EN ISO 14172 : E Ni 25625 Basisch umhiillte NiCrMo-Elektrode
' (NiCr22Mo9Nb) fiir korrosionsbesténdige und hoch-
AWS A5.11 . E NiCrMo-3 warmfeste Werkstoffe

Anwendungsgebiet

Die UTP 6222 Mo wird vor allem fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und
artdhnlichen Nickel-Legierungen, Austeniten, kaltzdhen Nickelstdhlen, Austenit-Ferrit-
Verbindungen und Plattierungen verwendet, wie 2.4856 (NiCr 22Mo 9 Nb), 1.4876 (X30 NiCrAITi
32 20), 1.4529 (X2 NiCrMoCu 25 20 5). Das SchweiBgut ist warmrisssicher und fur Betriebstem-
peraturen bis 1000° C einsetzbar, der Temperaturbereich 600 - 800° C sollte im Einsatz wegen
Versprédungsneigung vermieden werden. Zunderbestandig in schwefelarmer Atmosphére bis
1100° C. Hohe Zeitstandfestigkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 m A Kv  Joule
MPa MPa % +20°C —196°C
> 450 > 760 > 30 >75 45
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,03 0,4 0,6 22 9 3,3 0,6 Rest

SchweiBanleitung

Offnungswinkel der Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt
mit kurzem Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschweif3en. Eine Zwischenlagentem-
peratur von 150° C und eine Pendelbreite von 2,5 x Kerndrahtdurchmesser sollte nicht iber-
schritten werden. Die Elektroden sind vor dem Verschwei3en 2 — 3 h bei 250 — 300° C riickzu-

trocknen und danach aus dem warmen Kocher zu verschwei3en.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@mmxL |2,5x250 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstarke |A 50-70 70—-95 90-120 120-160
Zulassungen
TUV, DNV, ABS, GL, BV, C
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UTP 704 Kb

Norm :  Werkstoff-Nr. 2.4612
DIN 1736 : EL-NiMo15Cr15Ti
. hdaadials Basisch umhiillte Stabelektrode fiir
DIN EN ISO 14172 : E Ni 6455 . o .
: . hochkorrosionsbestandige NiCrMo-
(NiCr16Mo15Ti) .
AWS A5.11 E NiCrMo-7 Legierungen (C 4)

Anwendungsgebiet

Die basisch umhlillte Stabelektrode UTP 704 Kb eignet sich fiir Verbindungschweif3ungen an art-
gleichen Grundwerkstoffen wie Werkstoff-Nr. 2.4610 NiMo16Cr16Ti und AuftragsschweiBungen
an niedriglegierten Stahlen. Uberwiegend fiir die SchweiBung von Komponenten in Anlagen fiir
chemische Prozesse mit hochkorrosiven Medien, aber auch zum Auftragen von
Presswerkzeugen, Lochdornen etc. die bei hohen Temperaturen arbeiten.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Hervorragende Bestandigkeit gegen verunreinigte mineralische Sauren, trockenes Chlor sowie
chloridhaltige Medien wie Seewasser und Salzlésungen.

SchweiBeigenschaften

UTP 704 Kb kann in allen Lagen, auBer fallend, gut verschweif3t werden. Sie hat einen stabilen
und ruhigen Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 m A K,
MPa MPa % Joule
> 450 > 720 > 30 >70
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Cr Mo Fe
< 0,015 <0,2 0,7 Rest 17 15,5 1

SchweiBanleitung

Offnungswinkel der Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt
mit kurzem Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschweiBen. Eine Zwischenlagentem-
peratur von 150° C und eine Pendelbreite von 2,5 x Kerndrahtdurchmesser sollte nicht ber-
schritten werden. Die Elektroden sind vor dem VerschweiBen 2 — 3 h bei 250 — 300° C rlickzu-
trocknen und danach aus dem warmen Kdécher zu verschwei3en.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB PC  PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden @ mmxL |2,5x250 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-100 90-130

Zulassungen
TUV, C
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UTP 776 Kb

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4887
DIN 1736 : EL-NiMo15Cr15W
DIN EN ISO 14172 : E Ni é‘>276 Basisch umhiillte Stabelektrode fiir
' (NiCr15Mo15Fe6W4) hochkorrosionsbestéandige NiCrMo-
AWS A5.11 : E NiCrMo-4 Legierungen (C-276)

Anwendungsgebiet

Verbindungsschwei3en artgleicher Grundwerkstoffe, wie Werkstoff-Nr. 2.4819 (NiMo16Cr15W)
und AuftragsschweiBungen an niedriglegierten Stahlen. Uberwiegend fiir die SchweiBung von
Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse mit hoch korrosiven Medien, aber auch zum
Auftragen von Presswerkzeugen, Lochdornen etc., die bei hohen Temperaturen arbeiten.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Hervorragende Besténdigkeit gegen schweflige S&uren bei hohen Chloridkonzentrationen sowie
stark oxidierende Lésungen, die z. B. Eisen- und Kupferchloride enthalten. Es ist einer der weni-
gen Werkstoffe flr nasses Chlorgas.

SchweiBeigenschaften

Die Elektrode kann in allen Lagen, auB3er fallend, gut verschweif3t werden. Sie hat einen stabilen
und ruhigen Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 720 > 30 > 70
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Cr Mo w Fe
< 0,02 <02 0,6 Rest 16,5 16,5 4 5
SchweiBanleitung
Zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen mit méglichst geringer

Warmeeinbringung und tiefer Zwischenlagentemperatur schweiBen. Offnungswinkel der
Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem
Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschweiBBen. Eine Zwischenlagentemperatur von
150° C und eine Pendelbreite von 2,5 x Kerndrahtdurchmesser sollte nicht tGberschritten werden.
Die Elektroden sind vor dem Verschwei3en 2 —3 h bei 250 —300° C rickzutrocknen und danach
aus dem warmen Kdécher zu verschweif3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-100 90-130

Zulassungen
TOV, C
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UTP 722 Kb

Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4638
DIN 1736 : EL-NiCr21Mo14W
DIN EN ISO 14172 : E Ni EI3022 Basisch umhiillte Stabelektrode fiir
' (NiCr21Mo13W3) hochkorrosionsbestéandige NiCrMo-
AWS A5.11 © E NiCrMo-10 Legierungen (C 22)

Anwendungsgebiet

Die Stabelektrode UTP 722 Kb eignet sich zum Verbindungsschwei3en artgleicher Grundwerk-
stoffe, wie Werkstoff-Nr. 2.4602 NiCr21Mo14W und dieser Werkstoffe mit niedriglegierten sowie
AuftragsschweiBungen an niedriglegierten Stéhlen.

Fir das SchweiBen von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse mit hochkorrosiven
Medien.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Korrosionsbestandigkeit gegen Essigsdure und Essigsaurehydrid, heiBe verunreinigte
Schwefel- und Phosphorséure und andere verunreinigte oxidierende Mineralsduren.
SchweiBeigenschaften

UTP 722 Kb kann in allen Lagen, auB3er fallend, gut verschwei3t werden. Sie hat stabilen und
ruhigen Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 720 > 30 > 70
SchweiBBgutrichtanalyse :
C Si Mn Cr Mo w Fe Ni
< 0,02 <0,2 0,8 21 13,5 3 3 Rest

SchweiBanleitung
Offnungswinkel der Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt
mit kurzem Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschwei3en. Eine Zwischenlagentem-
peratur von 150° C und eine Pendelbreite von 2,5 x Kerndrahtdurchmesser sollte nicht iber-
schritten werden. Die Elektroden sind vor dem Verschwei3en 2 — 3 h bei 250 — 300° C riickzu-
trocknen und danach aus dem warmen Kécher zu verschweif3en.
Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 300

3,2 x 250

4,0 x 350

Stromstarke

A

50-70

70-110

90-130
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UTP 759 Kb

Norm :  Werkstoff-Nr. 2.4609
DIN 1736 . EL-NiCr22Mo16
DIN EN ISO 14172 : E Ni 23059 Basisch umhiillte NiCrMo-Elektrode
’ (NiCr23Mo16) fur hochste Korrosionsanforderun-
AWS A5.11 E NiCrMo-13 gen

Anwendungsgebiet

Fir das SchweiBen von Komponenten in Anlagen der Umwelttechnik (REA) sowie fur chemische
Prozesse mit hochkorrosiven Medien. Verbindungsschweifung artgleicher Grundwerkstoffe wie
Werkstoff Nr. 2.4605 oder artahnlicher Werkstoffe, wie Werkstoff Nr. 2.4602 NiCr21Mo14W.
VerbindungsschweifBung dieser Werkstoffe mit niedriglegierten Stahlen. AuftragsschweiBung an
niedriglegierten Stahlen.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Korrosionsbestandigkeit gegen chloridhaltige Medien, Essigsdure und Essigsaureanhydrid,
heiBe verunreinigte Schwefel- und Phosphorsdure und andere verunreinigte oxidierende
Mineralsduren. Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Loch- und Spaltkorrosion. Durch eine spe-
zielle Rezeptur wird die Ausscheidung intermetallischer Phasen weitgehend verhindert.

SchweiBeigenschaften

Die Elektode UTP 759 Kb kann in allen Lagen, auf3er fallend, gut verschweif3t werden. Sie hat
einen ruhigen und stabilen Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
> 450 > 720 > 30 >75
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Fe Ni
< 0,02 <0,2 0,5 22,5 15,5 1 Rest

SchweiBanleitung

Offnungswinkel der Nahtvorbereitung ca. 70°, Wurzelspalt ca. 2 mm. Elektrode ist leicht geneigt
mit kurzem Lichtbogen und in der Strichraupentechnik zu verschwei3en. Eine Zwischenlagentem-
peratur von 150° C und eine Pendelbreite von 2,5 x Kerndrahtdurchmesser sollte nicht Uber-
schritten werden. Die Elektroden sind vor dem VerschweiBen 2 — 3 h bei 250 — 300° C rlickzu-
trocknen und danach aus dem warmen Kdcher zu verschweiBen.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-100 90-130

Zulassungen
TUV, C
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UTP 703 Kb

Norm : Werkstoff-Nr. . 2.4616
DIN 1736 : EL-NiMo29 . .. . ..
DIN EN ISO 14 172 Ni 1066 (NiMo 28) B_'c_lSlsch umhull_te NiMo-Elektrode fiir
AWS A5.11 - ENiMo-7 héchste Korrosionsanforderungen

Anwendungsgebiet

Die basisch umhdlillte Stabelektrode UTP 703 Kb eignet sich fir Verbindungschweiungen an art-
gleichen Grundwerkstoffen , wie z. B. alloy B-2 (Werkstoff-Nr. 2.4617 NiMo28) und Auftrags-
schweiBungen an niedriglegierten Stahlen.

UTP 703 Kb ist geeignet fur die SchweiBung von Komponenten in Anlagen fur chemische
Prozesse, besonders fiir Prozesse, bei denen Schwefel-, Salz- und Phosphorsdure eine Rolle
spielen.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Besténdigkeit gegen Chlorwasserstoffgas, Schwefel-, Essig- und Phosphorséure.

SchweiBeigenschaften

UTP 703 Kb kann in allen Lagen, auB3er fallend, verschwei3t werden. Sie hat einen stabilen
Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 480 > 760 > 30 > 100
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Fe Mo Ni
< 0,02 <0,2 0,5 1 27 Rest

SchweiBanleitung

Das Werkstuck ist auf beiden Seiten der SchweiBnahtkanten zu schleifen und zu sdubern. Mit
madglichst geringer Warmeeinbringung, in der Strichraupentechnik und tiefer Zwischenlagentem-
peratur schweien. Schnelle Abklihlung zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen
in der Warmeeinflusszone wird empfohlen. Die Elektroden sind vor dem Verschweif3en 2 —3 h bei
250 —300° C riuckzutrocknen und danach aus dem warmen Kdcher zu verschwei3en.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 250

3,2 x 300

4,0 x 350

Stromstarke

A

50-70

70-100

90-120

Inhaltstibersicht

(=)



Norm: DIN 1736 UTP 6202 Mo

: EL-NiMo28Cr (mod.)

EN ISO 14172 : E Ni 1069

(NiMo 28 Fe 4 Cr) Basisch umhiillte NiMo-Elektrode fiir

héchste Korrosionsanforderungen

Anwendungsgebiet

VerbindungsschweiBung artgleicher Grundwerkstoffe, wie z. B. Alloy B 4 (UNS 10629, NiMo29Cr,
Werkstoff-Nr. 2.4600), Alloy B 2 (NiMo28, Werkstoff-Nr. 2.4617) oder andere NiMo-Legierungen
mit &hnlicher chemische Zusammensetzung sowie fur AuftragschweiBungen an niedriglegierten
Stahlen

UTP 6202 Mo wird zum Schwei3en von Komponenten verwendet, die flr die Herstellung von
Schwefel-, Salz- und Phosphorséure und andere chemischen Prozessen benétigt werden.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Bestandigkeit gegen Chlorwasserstoff, Schwefel-, Essig- und Phosphorséure. Ausscheidun-
gen von intermetallischen Phasen werden weitgehend verhindert.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Re m A Ky
MPa MPa % Joule
> 450 > 700 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe P S
0,01 0,2 0,5 1,0 Rest 27,5 3,0 0,015 | 0,015
Nb Al Co
<05 <05 <05

SchweiBanleitung

Das Werkstuck ist auf beiden Seiten der SchweiBnahtkanten zu schleifen und zu séubern. Mit
moglichst geringer Warmeeinbringung, in der Strichraupentechnik und tiefer Zwischenlagentem-
peratur schweiBen. Schnelle Abkihlung zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen
in der Warmeeinflusszone wird empfohlen. Die Elektroden sind vor dem Verschweif3en 2 —3 h bei
250 —300° C ruckzutrocknen und danach aus dem warmen Kdcher zu verschweif3en.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 300

3,2 x 300

4,0 x 350

Stromstarke

A

50-70

70-90

90-120
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DIN 1736

Norm : :
EN ISO 14172 :

UTP 6208 Mo

Basisch umhiillte NiMo-Elektode fiir
héchste Korrosionsanforderungen

EL-NiMo24Cr (mod.)
E Ni 1062
(NiMo 24 Cr 8 Fe 6)

Anwendungsgebiet

VerbindungsschweiBung artgleicher Grundwerkstoffe NiMo23Cr8Fe (Nimofer 6224) Alloy B 10
UNS 10624 oder andere NiMo-Legierungen mit &hnlicher chemischer Zusammensetzung sowie
fur AuftragsschweiBungen an niedriglegierten Stahlen.

UTP 6208 Mo wird zum Schwei3en von Komponenten verwendet, die fir die Herstellung von
Schwefel-, Salz- und Phosphorséure und andere chemische Prozesse bendtigt werden.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Bestandigkeit gegen Chlorwasserstoff, Schwefel-, Essig- und Phosphorsdure. Ausschei-
dungen von intermetallischen Phasen werden weitgehend verhindert.

UTP 6208 Mo ist in allen Positionen, auBBer fallend, verschwei3bar. Sie hat einen stabilen Licht-
bogen und ergibt eine feinschuppige, kerbfreie Naht. Die Schlacke a3t sich leicht entfernen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
|:1p0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 700 > 30 > 80
SchweiB3gutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe P S
0,01 0,2 0,5 7,0 Rest 24,0 5,5 0,015 | 0,015
Nb Al Co
< 0,5 < 0,5 < 075

SchweiBanleitung

Das Werkstick ist auf beiden Seiten der SchweiBnahtkanten zu schleifen und zu saubern. Mit
moglichst geringer Warmeeinbringung, in der Strichraupentechnik und tiefer Zwischenlagentem-
peratur schwei3en. Schnelle Abkuhlung zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen
in der Warmeeinflusszone wird empfohlen. Die Elektroden sind vor dem Verschweif3en 2 —3 h bei
250 —300° C ruckzutrocknen und danach aus dem warmen Kdcher zu verschweif3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE FPF

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L
Stromstarke | A

2,5 x 300
50-70

3,2 x 300
70-90

4,0 x 350
90-120
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UTP A 3127 LC

Norm : Werkstoff-Nr. : 1.4563
DIN EN 12072 : W/G27314CulL e \ .
AWS A5.9 ER 383 Vollaustenitischer korrosionsbestan-

diger Schutzgasdraht

Anwendungsgebiet
UTP A 3127 LC eignet sich fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und art-
ahnlichen Grundwerkstoffen, wie z. B.

1.4550 G- X7 NiCrMoCuNb 25 20
1.4505 X5 NiCrMoCuNb 20 18
1.4506 X5 NiCrMoCuTi 20 18
1.4539 X2 NiCrMoCu 25205
1.4563 X1 NiCrMoCu 3137
2.4858 NiCr21Mo

Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP A 3127 LC zeichnet sich aus durch hohe Besténdigkeit gegen Phosphorsédure und organi-
sche Sauren. Aufgrund des Mo- und Cu-Gehaltes weist sie speziell beim Einsatz in Schwefel-
sdure besonders niedrige Abtragungsraten auf.

Spannungsriss-, Spaltkorrosions- und LochfraBbestandigkeit in chlorionenhaltigen Medien.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
> 350 > 540 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe
< 0,02 <0,2 1,5 27 31 3,5 1 Rest
Stromart: [= -] [WIG]
=+ | [MIG]
Schutzgas nach EN 439 : |1 (AR 99,95)
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,0 1,2

Zulassungen

TUV

Inhaltstibersicht
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Norm :

Werkstoff-Nr.
DIN EN 12072 :

Anwendungsgebiet
UTP A 3128 Mo eignet sich zum Schwei3en von Nickel-Eisen-Chrom-Molybdén-Legierungen fur
die Herstellung von Phosphor- und Schwefelsdureanlagen
X 1 NiCrMoCu 32 28 7
X 1 NiCrMoCu 31 27 4

Eigenschaften des SchweiBgutes
Das SchweiBgut besitzt eine gute Korrosionsbestandigkeit gegen LochfraB3-, Spalt-,
Interkristalline- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen und oxidierenden Medien.

1.4562
1.4563

1.4562

UTP A 3128 Mo

W/GZ28327CulL

Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
bestandige NiFeCrMo-Legierungen

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 700 > 35 > 120
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,01 0,1 1,6 27 32 6,5 1,2
N P S Fe
0,2 < 0,015 < 0,01 Rest

Stromart: [= -] [WIG]

Schutzgas nach EN 439 :

Lieferform

I 1 Reinargon [WIG]

Stabe

@ mm x 1000 mm

2,0

2,4

Spulen

@ mm

Inhaltstibersicht
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UTP A3133 LC

Schutzgasdraht mit hohem
Cr-Gehalt fir hochkorrosive
Anwendungen

Werkstoff-Nr.

: 1.4591
DIN EN 12072 :

W/GZ32311L

Norm :

Anwendungsgebiet
UTP A 3133 LC eignet sich fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und art-
ahnlichen hochkorrosionsbestandigen Werkstoffen im Chemie-Anlagenbau, wo gute Bestandig-
keit gegen allgemeine Korrosion, Loch-, Spalt- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen
Medien gefordert wird.
1.4591

X 1 CrNiMoCuN 33 32 1  (Nicrofer 3033, alloy 33)

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 m A Ky
MPa MPa % Joule
> 400 > 750 > 35 > 90
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mo Cr Ni Mo Cu N Fe
< 0,015 <05 <20 33 31 1,5 0,8 0,4 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank schleifen und griindlich sédubern. Auf geringe W&rmeeinbrin-
gung achten und Zwischenlagentemperatur auf max. 150° C begrenzen. UTP A 3133 LC ist nur
im WIG-Prozess verschwei3bar.

Stromart: [= -] [WIG]

Schutzgas nach EN 439 : 11 (Argon), R 1 [WIG]

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,2

Zulassungen
TOV

Inhaltstibersicht
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Norm:  Werkstoff-Nr. 1 2.4655 UTP A 4225

DIN 1736 : SG-NiCr27Mo . . .
DIN EN ISO 18274 - S Ni 8125 Hochnickelhaltiger korrosions-
(NiFe26Cr25Mo) bestandiger Schutzgasdraht

Anwendungsgebiet

UTP A 4225 wird fur die Verbindungs- und AuftragsschweiBung von artéhnlichen Legierungen
eingesetzt. Der Schutzgasdraht eignet sich ferner zum Schwei3en von CrNiMoCu-legierten aus-
tenitischen Stéhlen, die in der chemischen Industrie fiir den hochwertigen Behélter- und Appa-
ratebau verwendet werden und mit Schwefel- und Phosphorséaurelésung in Beriihrung kommen.

1.4500 G- X7 NiCrMoCuNb 25 20

1.4529 X1 NiCrMoCuN 25206 UNS N 08926
1.4539 X1 NiCrMoCuN 25205 UNS N 08904
1.4563 X1 NiCrMoCuN 31274 UNS N 08028
2.4619 NiCr22Mo7Cu UNS N 06985
2.4858 NiCr21Mo UNS N 08825

Eigenschaften des SchweiBgutes

Vollaustenitisches SchweiBgut mit hoher Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und Loch-
fra3 in chloridhaltigen Medien. Die Kombination von Ni, Mo und Cu verleiht dem Schwei3gut eine
gute Korrosionsbesténdigkeit gegen reduzierende Sé&uren. In oxidierenden S&uren ist die
Widerstandfahigkeit ausreichend. Das Schwei3gut ist in Meerwasser korrosionsbestandig.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
> 360 > 560 > 30 > 100
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe
< 0,02 <03 25 25,5 41 5 2 Rest
Stromart: [=-] [WIG]
=+ | [MIG]

Schutzgas nach EN439: |1 AR 99,95

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 24
Spulen g mm 1,2

Zulassungen
TUV

Inhaltstibersicht
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UTP A 5020 Mo

Norm : Werkstoff-Nr. 12.4849

DIN EN ISO 18274 : S Ni 6650
(NiCr20Fe14Mo11WN)
:ER NiCrMo-18

Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-

AWS A5.14 bestindige Legierungen

Anwendungsgebiet

UTP A 5020 Mo wird eingesetzt fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von Sonderedel-
stdhlen und Duplexlegierungen, die im chemischen Anlagenbau und Offshorebereich verwendet
werden, wie z. B.

Cronifer 1925 HMo X 1 NiCrMoCuN 25 20 6 UNS N08926

VerbindungsschweiBung der genannten Werkstoffe mit niedriglegierten Stdhlen sowie Plattie-
rungsschweiBungen auf C-Stahlen sind mdglich

Eigenschaften des SchweiBBgutes

Gute Korrosionsbestandigkeit gegen Lochfral3, Spalt-, Erosions- und interkristalline Korrosion.
Das Schwei3gut hat hohe mechanische Gutewerte, ist unempfindlich gegen chlorid-indizierte
Spannungsrisskorrosion.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 480 > 725 > 30
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe
< 0,02 <05 <05 19 - 21 Rest 11 14
w N S P Nb
1-2 0,05 -0,15 < 0,01 < 0,02 0,2
Schutzgase nach EN 439 : 11 Argon, R 1 [WIG]
I 1 Argon [MIG]
M11+28He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,0 1,2

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung :

TOV

Inhaltstibersicht

(o)



Norm : Werkstoff-Nr. 1 2.4831

DIN 1736 : SG-NiCr21Mo9Nb

DIN EN ISO 18274 : S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.14 . ER NiCrMo-3

Anwendungsgebiet

UTP A 6222 Mo

Hochkorrosionsbestandiger NiCrMo-
Schutzgasdraht fir Verbindungs-
und AuftragsschweiBungen

Der hochnickelhaltige Schutzgasdraht UTP A 6222 Mo eignet sich fir das Schwei3en von artéhn-
lichen hochfesten und hochkorrosionsbesténdigen Nickelbasis-Legierungen wie

X1 NiCrMoCuN25206 1.4529  UNS N08926
X1 NiCrMoCuN25205 1.4539  UNS NO08904
NiCr21Mo 2.4858  UNS N08825
NiCr22Mo9Nb 2.4856  UNS N06625

VerbindungsschweiBungen zwischen ferritischen und austenitischen Stéhlen sowie Auftrags-
schweiBungen auf Stahl sind mdéglich. Aufgrund der hohen Streckgren<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>