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

Inhaltstibersicht


ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline


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
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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

Inhaltstibersicht



ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline


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

Inhaltstibersicht

()



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
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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
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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 Streckgrenze kann der
Schutzgasdraht fir das Schwei3en von 9-%-Nickel-Stahl eingesetzt werden.

Anwendungsgebiete sind vor allem in der Luftfahrt, der chemischen Industrie und im Meerwas-

serbereich.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Das SchweiBgut UTP A 6222 Mo zeichnet sich durch ginstige Langzeitstandwerte,
Korrosionsbestandigkeit, Spannungsriss- und Warmrisssicherheit aus. Es hat eine hohe
Festigkeit und Zahigkeit von Tieftemperaturen bis 1100° C. Durch die Legierungselemente Mo
und Nb in der NiCr-Matrix wird eine auBergewdhnliche Dauerschwingfestigkeit erreicht. Das
SchweiB3gut hat eine hohe Oxidationsbestandigkeit, ist praktisch immun gegen Spannungsriss-
korrosion und ist ohne Warmebehandlung kornzerfallbestandig.

Mechanische Giitewerte des Schwei3gutes bei RT

Streckgrenze Zugdfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
I:*p0,2 m A vV
MPa MPa % Joule
> 420 > 720 > 30 20°C > 100
-196°C > 85
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr Mo Nb Fe Ni
< 0,02 <0,2 22 9 3,5 1 Rest
Stromart: [= -] [WIG] [MIG]
Schutzgas nach EN 439 : I 1 Argon, R1  [WIG]
I 1 Argon [MIG]
M 11 + 28 He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2*
Spulen @ mm 0,8* 1,0 1,2 1,6*

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassungen :

TOV, GL, DNV, C

Inhaltstibersicht
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UTP A 704

Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4611

DIN 1736 : SG-NiMo16Cr16Ti

DIN EN ISO 18274 : S Ni 6455
(NiCr16Mo16Ti)

: ER NiCrMo-7

Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
bestandige NiCrMo-Legierungen

AWS A5.14

Anwendungsgebiet
UTP A 704 eignet sich fiir das Verbindungsschwei3en artgleicher Grundwerkstoffe, wie
2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS N06455
2.4819 NiMo16Cr15W UNS N10276
in der chemischen Industrie sowie flr Verbindungen dieser Werkstoffe mit hoch- und niedrig-
legierten Stahlen und fur Auftragsschwei3ungen.

Eigenschaften des SchweiBgutes
Hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden und oxidierenden Medien. Wird fiir besonders kri-
tische Prozesse in der Chemie eingesetzt. Warmeeinbringung so gering wie méglich halten.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
F{p0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 400 > 700 > 30 > 90
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr Mo Fe Ni
< 0,01 <0,1 16 16 <15 Rest
Schutzgas nach EN 439: 1 (Argon), R1 [WIG]
I 1 (Argon) MIG]
M 11 + 28 He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6* 2,0 24
Spulen @ mm 1,2

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassungen
TOV, C

Inhaltstibersicht

(2)p



UTP A 776

Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4886
DIN 1736 : SG-NiMo16Cr16W
DIN EN ISO 18274 : S Ni 6;276 Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
' (NiCr15Mo16Fe6W4) bestandige NiCrMo-Legierungen
AWS A5.14 : ER NiCrMo-4

Anwendungsgebiet
UTP A 776 eignet sich fiir das Verbindungsschwei3en artgleicher Grundwerkstoffe, wie

2.4819 NiMo16Cr15W UNS N10276
und AuftragsschweifBen an niedriglegierten Stahlen.
Uberwiegend fir 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 schwefelige Séduren bei hohen Chlorid-Konzentrationen.

SchweiBanleitung

Zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen mit mdglichst geringer
Warmeeinbringung und tiefer Zwischenlagentemperatur schweiBen.
Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT
Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
RpO,Z m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 750 > 30 > 90
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr Mo w Fe \" Ni
< 0,01 0,1 16 16 3,5 6 0,2 Rest
Schutzgas nach EN 439 : 1 (Argon), R 1 [WIG]
1 1 (Argon) [MIG]
M 11 + 28 He [MAG]
Lieferform
Stébe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,0 1,2

Zulassungen
TOV, C

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr. . 2.4635

UTP A 722
DIN 1736 : SG-NiCr22Mo14W

DIN EN I1SO 18274 : S Ni 6022 Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
' (NiCr21Mo13Fe4W3) bestdndige NiCrMo-Legierungen

AWS A5.14 : ER NiCrMo-10

Anwendungsgebiet

VerbindungsschweifBung artgleicher und artahnlicher Grundwerkstoffe, wie Werkstoff-Nr. 2.4602
NiCr21Mo14W (UNS N06022), Sonderedelstdhle sowie Mischverbindungen dieser Werkstoffe
mit niedriger legierten sowie AuftragsschweiBung an niedriglegierten Stahlen.

UTP A 722 wird fir die Herstellung von Komponenten und Anlagen fur chemische Prozesse mit
hochkorrosiven Medienanwendungen eingesetzt.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Korrosionsbesténdigkeit gegen Essigsdure und Essigséure-Anhydrid, hei3e verunreinigte
Schwefel- und Phosphorséure und andere verunreinigte oxidierende Mineralséauren.
Eine Ausscheidung intermetallischer Phasen wird weitgehend verhindert.

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Fe Cr Mo Co
< 0,01 < 0,10 <0,5 3,0 21,0 13,0 0,3
P S Co Cu w Ni
< 0,015 < 0,010 <0,2 <0,2 3,0 Rest
Schutzgas nach EN 439 : I1Argon, R1 [WIG]
I 1 Argon [MIG]
M 11 +28 He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 20 | 24
Spulen g mm 1,2*
*auf BS 300

Zulassungen
TOV

Inhaltstibersicht
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UTP A 759

Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4607

DIN 1736 : SG-NiCr23Mo16

DIN EN ISO 18274 : S Ni 6059
(NiCr23Mo16)

: ER NiCrMo-13

Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
bestandige NiCrMo-Legierungen

AWS A5.14

Anwendungsgebiet

UTP A 759 eignet sich fiir das Schwei3en von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse
mit hochkorrosiven Medien.

VerbindungsschweiBung artgleicher und artdhnlicher Grundwerkstoffe, wie

2.4602 NiCr21Mo14W UNS N06022
2.4605 NiCr23Mo16Al UNS N06059
2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS NO06455
2.4819 NiMo16Cr15W UNS N10276

und dieser Werkstoffe mit niedriger legierten sowie Auftragsschweif3en an niedriglegierten
Stahlen.
Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Korrosionsbesténdigkeit gegen Essigsdure und Essigséure-Anhydrid, hei3e verunreinigte
Schwefel- und Phosphorséaure und andere verunreinigte oxidierende Mineralséduren.
Eine Ausscheidung intermetallischer Phasen wird weitgehend verhindert.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 720 > 35 > 100
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr Mo Fe Ni
< 0,01 0,1 22,5 15,5 <1 Rest
Schutzgas nach EN 439 : I 1 Argon, R 1 [WIG]
I 1 Argon [MIG]
M 11 + 28 He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2*
Spulen @ mm 0,8* 1,0 1,2 1,6*

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassungen
TOV, C

Inhaltstibersicht
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UTP A 703

Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4615
DIN 1736 : SG-NiMo27
DIN EN ISO 18274 : S Ni 1IO66 Korrosionsbesténdige NiMo-Schutz-
(NiMo28) gaslegierung
AWS A5.14 . ER NiMo-7

Anwendungsgebiet

Die UTP A 703 eignet sich fur die VerbindungsschweiBung artgleicher Werkstoffe, wie z. B.

NiMo28, W.Nr. 2.4617 UNS N 10665 und Auftragsschweif3ungen an niedriglegierten Stéhlen.

SchweifBung von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse, besonders fiir solche, bei
denen Schwefel-, Salz- und Phosphorsaure eine Rolle spielen.

Eigenschaften des SchweiB3gutes
Gute Bestéandigkeit gegen Chlorwasserstoff, Schwefel-, Essig- und Phosphorséure.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 480 > 760 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mo Fe Ni
< 0,01 < 0,1 28 <20 Rest
Schutzgas nach EN 439 : I1Argon,R1 [WIG]
I 1 Argon [MIG]
M 11 +28 He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 2,0 24"
Spulen | @ mm 1,2

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassungen
TOV

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4701
DIN 1736 : SG-NiMo28Cr
DIN EN ISO 18274 : S Ni 1069

(NiMo28Fe4Cr)

Anwendungsgebiet

UTP A 6202 Mo

Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
bestandige NiMo-Legierungen

Verbindungsschweifung artgleicher Grundwerkstoffe wie z. B. Alloy B 4 (UNS 10629, NiMo29Cr,
Werkstoff-Nr. 2.4600), Alloy B 2 (UNS 10665, NiMo28, Werkstoff-Nr. 2.4617) oder andere NiMo-
Legierungen mit &hnlicher Zusammensetzung sowie fir AuftragsschweiBungen an niedriglegier-

ten Stahlen.

Der SchweiBzusatz UTP A 6202 Mo wird zum Schwei3en von Komponenten verwendet, die flr
die Herstellung von Schwefel-, Salz- und Phosphorsdure und anderen chemischen Prozessen

bendtigt werden.

Eigenschaften des SchweiB3gutes

Gute Besténdigkeit gegen Chlorwasserstoff,

Schwefel-,

Essig-

Ausscheidung von intermetallischer Phasen wird weitgehend verhindert.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
> 450 > 750 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Ni Mo P S
0,01 0,05 1,0 1,0 3,5 > 65 28 < 0,02 | <0,01
Schutzgas nach EN 439 : 11 Argon, R1 [WIG]
I 1 Argon MIG]
M 11 +28 He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,2

Zulassungen
TUV

und Phosphorséaure.

Inhaltstibersicht
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UTP A 6208 Mo

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4702

DIN 1736 : SG-NiMo24Cr8Fe
DIN EN ISO 18274 : S Ni 1062
(NiMo24Cr8Fe6)

Schutzgasdraht fiir hochkorrosions-
bestandige NiMo-Legierungen

Anwendungsgebiet

VerbindungsschweifBung artgleicher Grundwerkstoffe NiMo24Cr, Werkstoff-Nr. 2.4604 (Nimofer
6224) Alloy B 10 UNS 10624 oder anderer NiMo-Legierungen mit &hnlicher chemischer
Zusammensetzung sowie fir AuftragsschweiBungen an niedriglegierten Stahlen.

Der Schwei3zusatz UTP A 6208 Mo wird zum Schwei3en von Komponenten verwendet, die fur
die Herstellung von Schwefel-, Salz- und Phosphorsaure und anderen chemischen Prozessen
bendtigt werden.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Gute Bestandigkeit gegen Chlorwasserstoff, Schwefel-, Essig-
Ausscheidung von intermetallischen Phasen wird weitgehend verhindert.

und Phosphorséaure.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 m A K,
MPa MPa % Joule
> 450 > 750 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr Mo Mn Fe Ni P S
0,015 0,05 7,5 24 1,0 6 62 <0,02 | 0,01
Schutzgas: 11 (Argon), R1 [WIG]
I 1 (Argon) MIG]
M 11 + 28 He [MAG]
Lieferform
Stébe @ mm x 1000 mm 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,2

Zulassungen
TUV beantragt

Inhaltstibersicht
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Norm: Werkstoff-Nr. . 2.4621 UTP AF 6222 Mo

DIN 1736 : NiCr20Mo9Nb

DIN EN 1SO 14172 - EINi 6625 Nickel-Basis-Fiilldraht mit Schlacke
(NiCr22Mo9NDb)

AWS A 5.34 : E NiCrMo 3T0-4

Anwendungsgebiet

UTP AF 6222 Mo ist ein Nickel-Basis-Fulldraht (NiCrMo) fiir Verbindungs- und Auftragsschwei-
Bungen von artgleichen Nickel-Basis-Werkstoffen und Mischverbindungen mit C- und CrNi-
Stéhlen sowie PlattierungsschweiBungen auf C-Stahle. Auch Hochtemperaturanwendungen zéh-
len zum Einsatzgebiet.

NiCr22Mo9Nb 2.4856  UNS N06625 alloy 625

X NiCrMoCu25 20 5 1.4539  UNS N08904 alloy 904

X NiCrNb18 12 1.4583

StE 355 1.0562

X 8Ni9 1.5662 alloy 553 Typ 1

Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP AF 6222 Mo zeichnet sich durch ein heifrisssicheres und zahes Schweigut aus. Das
SchweiBgut ist bis 500° C und > 800° C einsetzbar. Im Temperaturbereich 550 - 800° C darf das
SchweiBgut nicht eingesetzt werden, da eine Versprédung und somit ein Zahigkeitsabfall eintritt.

SchweiBeigenschaften

UTP AF 6222 Mo hat hervorragende Schwei3eigenschaften mit gleichméaBigem, feinem Tropfen-
ibergang. Die Naht ist feinschuppig mit flieBendem, kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff.
Der groBe SchweiBparameterbereich ermdglicht eine universelle Anwendung an sehr unter-
schiedlichen Wanddicken.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
500 770 35 60
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Nb Fe P S Ni
0,03 0,4 0,4 21,5 9,0 3,5 0,5 0,01 0,01 Rest

SchweiBanleitung
Schwei3bereich von Verunreinigungen saubern. Brenner leicht geneigt stechend fihren.

Schutzgas : M 21 (Argon + 15 - 20 % CO,)
C1 (100 % COy)

Schutzgasmenge : 15-201/min

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC FF
Lieferform und empfohlene Parameter (Richtwerte) @ 1,2 mm

Schweil3strom Lichtbogenspannung Drahtvorschub
160 - 260 A 30-36V 8-16 m/ min
Lieferform : Drahtkorbspule & 1,2 mm und 1,6 mm
Zulassungen : TOV

Inhaltstibersicht
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UTP UP 5020 Mo

Norm
Draht : Werkstoff-Nr. 1 2.4849
DIN 1736 : SG-NiCr20Fe14 UTP UP FX 5020 MO
Mo11WN (mod.) Draht-Pulver-Kombination
DIN EN ISO 18274: S Ni 6650
(NiCr20Fe14Mo11WN)
AWS A5.14 : ER NiCrMo-18
Pulver :DIN EN 760 : SA-AB-2

Anwendungsgebiet
UTP UP 5020 Mo und Pulver UTP UP FX 5020 Mo wird fir Verbindungsschweif3ungen von
Sonderedelstéhlen (6 Mo usw.) sowie Duplex- und Superduplex-Legierungen eingesetzt.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
480 720 35 75
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe w Nb P S N
0,03 | 04 0,7 | 21,0 | Rest | 11,0 | 125 | 1,5 0,1 ]10,015)|0,015| 0,1
SchweiBdaten
Draht- Stromstéarke Spannung SchweiB- Zwischenlagen-
durchmesser geschwindigkeit temperatur
mm A Vv cm/min °C
1,6 200 - 250 28 - 30 30 - 50 <150
Pulverschiitthéhe ca.25 mm
Freie Drahtlange ca.25 mm

SchweiBanleitung

Der SchweiBbereich muss frei von Verunreinigungen (O, Farbe, Kennzeichnungen usw.) sein.
Die SchweiBBung ist mit der geringst méglichen Warmeeinbringung (zum Erreichen von guten

mechanischen Gltewerten und Korrosionswerten) auszufihren.

Vor dem Verarbeiten des Pulvers muss dies riickgetrocknet werden. Riicktrocknung 2 Stunden bei

300° C + 50° C.
Lieferform :

1,6 Spulen BS 300

weitere Abmessungen auf Anfrage

Zulassung :

TUV (beantragt)

Inhaltstibersicht
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Norm UTP UP 6222 |V|O
Draht : Werkstoff-Nr.  :2.4831 UTP UP FX 6222 Mo

DIN 1736 : SG-NiCr21Mo9Nb
DIN EN ISO 18274 : S Ni 6625 Draht-Pulver-Kombination
(NiCr22Mo9Nb)
AWS A5.14 : ER NiCrMo-3
Pulver :DIN EN 760 : SA-AB-2

Anwendungsgebiet

UTP UP 6222 Mo und Pulver UTP UP FX 6222 Mo wird eingesetzt fir die Verbindungsschwei-
Bung von Grundwerkstoffen mit gleicher oder ahnlicher Zusammensetzung z. B. Alloy 625 (UNS
NO6625) oder NiCr22Mo9Nb, Werkstoff-Nr. 2.4856 als auch fur Mischverbindungen mit rostfreien
Stéhlen und Kohlenstoffstahlen. Des Weiteren wird die Draht-Pulver-Kombination eingesetzt fir
kaltzéhen Ni-Stahl, wie z. B. X8Ni9 fir LNG-Projekte. Sie wird auch eingesetzt beim Plattieren von
korrosionsbestédndigen Anlagen auf unlegiertem oder legiertem Stahl.

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes der Draht-Pulver-Kombination

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
460 725 40 120 bei + 20° C
65 bei -196° C

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Nb Ni Fe Mo S P

0,02 0,3 2,0 21,0 3,3 Rest <20 9,0 0,003 | 0,012

SchweiBdaten

Draht- Stromstéarke Spannung Schweif3- Zwischenlagen-
durchmesser geschwindigkeit temperatur
mm A Vv cm/min °C

1,6 220 - 250 28 -30 40 - 50 <150
2,4 320 - 350 28 - 30 40 - 50 <150
Pulverschitthéhe ca. 25 mm
Freie Drahtlange : ca.25 mm

SchweiBanleitung

Der SchweiBbereich muss frei von Verunreinigungen (O, Farbe, Kennzeichnungen usw.) sein.
Die SchweiBung ist mit mdglichst geringer Warmeeinbringung auszuflihren. Maximale
Zwischenlagentemperatur betragt 150° C.

Vor dem Verarbeiten des Pulvers muss dies riickgetrocknet werden. Riicktrocknung 2 Stunden bei
300 - 400° C.

Lieferform : @ 1,6; Spule BS 300
@ 2,0 und 2,4 mm, Spule K435/70
weitere Abmessungen auf Anfrage

Zulassung :

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr.: ~1.4842 UTP 68 H

EN 1600 : E2520R
AWS A54 : E310-16 Vollaustenitische CrNi-Elektrode fiir

hitzebestédndige Stahle

Anwendungsgebiet

Die rutilumhullte Stabelektrode UTP 68 H wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von
hitzebestéandigen Cr, CrSi, CrAl, CrNi-Stadhlen/Stahlguss verwendet. Das Schweif3gut ist in
schwefelarmer Atmosphére bis 1100° C Betriebstemperatur einsetzbar. Einsatzgebiete sind
Industrieofenbau, Rohrleitungen und Armaturenbau.

Grundwerkstoffe
DIN-Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr.
G- X30CrSi 6 1.4710 G- X40 CrNiSi 25 12 1.4837
X10 CrAl 7 1.4713 G- X15CrNi 25 20 1.4840
X10 CrAl 24 1.4762 X15 CrNiSi 25 20 1.4841
X15 CrNiSi 20 12 1.4828 X12 CrNi 25 21 1.4845
G- X25 CrNiSi 20 14 1.4832 G- X40 CrNiSi 25 20 1.4848

VerbindungsschweiBungen dieser Werkstoffe mit un- und niedriglegierten Stahlen sind méglich.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die UTP 68 H ist in allen Positionen, auBer fallend, verschweiBbar. Sie ist feintropfig, die Nahte
sind glatt und feinschuppig, leichter, riickstandsfreier Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Re Rm A Ky
MPa MPa % Joule
> 350 > 550 > 30 > 47

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Fe
0,10 0,6 1,5 25 20 Rest

SchweiBanleitung

Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu verschweiBen. Rucktrocknung 2 h bei
120 —200° C.

Stromart: [=+[ ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 1,5x250* |2,0x250* [2,5x 250 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstarke | A 25-40 40-60 50-80 80-110 130-140
Elektroden |@ mm x L 5,0 x 400"
Stromstarke | A 150-180

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm :
EN 1600

Anwendungsgebiet

Werkstoff-Nr. :

~ 1.4850

EZ2133B42

UTP 2133 Mn

Vollaustenitische CrNi-Elektrode fiir

hitzebesténdige Stahle.

UTP 2133 Mn eignet sich fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen artgleicher und artahnli-
cher hitzebesténdiger Stéhlen und Stahlgusssorten wie

1.4876
1.4859
1.4958
1.4950

Das SchweifBgut ist in schwefelarmer und aufgekohlter Atmosphére bis 1050° C einsetzbar, wie

X10 NiCrAITi 32 20 UNS N 08800
G- X10 NiCrNb 32 20

X 5 NiCrAITi 31 20 UNS N 08810

X 8 NiCrAITi 31 21 UNS N 08811

z. B. in petrochemischen Anlagen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 410 > 600 > 25 > 70
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0,14 0,3 4,5 21 33 1,3 Rest

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfiihrung, geringe Warmeeinbringung, Strichraupentech-
nik und Zwischenlagentemperatur auf max. 150° C begrenzen. Riicktrocknung 2 —3 h / 250 bis

PB PC PE

300° C.
Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA
Stromeinstellung :
Elektroden @ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstarke | A 50-75 70-110 90-140

Zulassungen
TUV, C, TUV Wien

Inhaltstibersicht
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UTP 2535 Nb

Norm : Werkstoff-Nr.: 1.4853

EN 1600 EZ2535NbB62 Basisch umhiillte Elektrode fiir

hochgekohlte Hochtemperatur-
Stahlgusssorten

Anwendungsgebiet
UTP 2535 Nb wird fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen artgleicher und artéhnlicher
hochhitzebesténdigen CrNi-Stahlgusssorten (Schleuderguss, Formguss) verwendet, wie

1.4852 G-X 40 NiCrSiNb 35 25

1.4857 G-X 40 NiCrSi 35 25

Das SchweifB3gut ist in schwefelarmer und aufgekohlter Atmosphére bis 1150° C einsetzbar, wie
z. B. in Reformeréfen flr die petrochemische Industrie.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rpo,2 m A
MPa MPa %
> 480 > 700 >8
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Nb Ti Fe
0.4 1,0 1,5 25 35 1,2 0,1 Rest

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfiihrung, geringe Warmeeinbringung, Strichraupentech-
nik und Zwischenlagentemperatur auf max. 180° C begrenzen. Rickirocknung 2 —3 h / 250 bis

300° C.
Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PC PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstérke | A 50-70 70-120 100-140

Zulassungen
TUOV, TUV Wien, C

Inhaltstibersicht
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Norm: DINEN 1600 : EZ25 35 CoW B 6 2

UTP 2535 CoW

Basisch umhiilite Elektrode fiir
Hochtemperatur-Gusswerkstoffe

Anwendungsgebiet
UTP 2535 CoW eignet sich fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und
artdhnlichen Hochtemperatur-Gusslegierungen wie z. B. G-X 50 NiCrCoW 35 25.

Hauptanwendungen sind Schleudergussrohre und Formgussstiicke fur Reformer-Pyrolysedfen
mit Temperaturen bis 1200° C / Luft.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 2535 CoW zeichnet sich durch einen ruhigen und stabilen Lichtbogen aus. Gute Schlacken-
entfernbarkeit und feinschuppige Nahtzeichnung. Das Schwei3gut hat eine sehr gute Zeitstand-
festigkeit und gute Bestandigkeit gegen Aufkohlung und Oxidation.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 550 > 750 >8
SchweiBgutrichtanalyse :
C Si Mn Cr Ni Co w Fe
0,50 0,8 1,1 25 35 14 4,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich sdubern. Elektroden mit kurzem Lichtbogen, steiler Elektrodenfiihrung und in der
Strichraupentechnik verschweiBen. Niedrige Stromstdrke wéahlen und nur leicht pendeln.
Zwischenlagentemperatur max. 150° C, Rucktrocknung 2 —3 h / 250 —300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PC
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mmx L 2,5 x300* |3,2x350* |4,0x400*
Stromstarke | A 50-70 70-110 100-140

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DINEN 1600 : EZ3033WB 62

UTP 3033 W

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir
hochgekohlte Hochtemperatur-Stahl-
gusssorten

Anwendungsgebiet

UTP 3033 W wird fur Verbindungs- und FertigungsschweiBungen an artgleichen und artdhnlichen
hochhitzebesténdigen Stahlgussteilen flir den Industrieofenbau verwendet, vor allem fir Rohr-
Rohrverbindungen- und Rohr-Formgussstiick-Verbindungen in Ofen fiir die Herstellung von
Ethylen-Crackrohre. Speziell fir die Gusswerkstoffe G-X 55 NiCrWZr 33 30 4 (H 110), G-X 50
CrNi 30 30 (1.4868) und Betriebstemperaturen bis 1100° C geeignet.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 550 > 700 >5
SchweiBgutrichtanalyse :
Cc Si Mn Cr Ni W Fe
0,5 1 1,5 30 33 4,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich sédubern. Moglichst steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Auf geringe
Waérmeeinbringung achten. Strichraupen schwei3en. Keine Vorwarmung. Zwischenlagentempe-
ratur auf max. 150° C begrenzen. Riicktrocknung 2 —3 h / 250 —300° C.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden

OmmxL

2,5 x 300"

3,2 x 350"

4,0 x 400*

Stromstarke

A

50-70

70-110

90-140

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr.

DIN 1736

Anwendungsgebiet

1 2.4879

. EL-NiCr28W (mod.)

UTP 2949 W

Hochgekohlte basisch umhiillte Son-

derelektrode fiir Hochtemperatur-
Gusswerkstoffe

UTP 2949 W wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und artdhnlichen
hochlegierten 28/48 CrNi-Hochtemperatur-Gusswerkstoffen verwendet, wie z. B. Werkstoff-Nr.

2.4879 G-NiCr28W.

Das Hauptanwendungsgebiet sind Schleudergussrohre fir Ofen in der petrochemischen
Industrie mit Betriebstemperaturen bis 1150°C.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 2949 W zeichnet sich durch einen ruhigen und stabilen Lichtbogen aus. Gute Schlackenent-
fernbarkeit und feinschuppige Nahtzeichnung. Das SchweiBgut ist hochwarmfest mit sehr guter

Kriechfestigkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBBgutes bei RT

Streckgrenze Zugdfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 480 > 650 >5
SchweiBgutrichtanalyse :
C Si Mn Cr Ni w Fe
0,45 1,1 1,2 29 49 4,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich saubern. Elektrode mit kurzem Lichtbogen, steiler Elektrodenfiihrung und in der

Strichraupentechnik verschweiBen. Niedrige Stromstdrke wéahlen und nur leicht pendeln.

Zwischenlagentemperatur max. 150° C. Riicktrocknung 2 —3 h / 250 —300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PC
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x300* |3,2x350* |4,0x 350"
Stromstéarke | A 70-90 90-110 100140

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht
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UTP 3545 Nb

Hochgekohlte basisch umhiillte Son-
derelektrode fiir Hochtemperatur-
Gusswerkstoffe

Norm: DIN EN 1600 EZ3545NbB62

Anwendungsgebiet
UTP 3545 Nb wird fur Verbindungs- und Auftragsschweif3ungen an artgleichen und artdhnlichen
hochlegierten 35/45 CrNi-Hochtemperatur-Gusswerkstoffen verwendet.

Das Hauptanwendungsgebiet sind Schleudergussrohre fiir Ofen in der petrochemischen
Industrie mit Betriebstemperaturen bis 1175° C.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 3545 Nb zeichnet sich durch einen ruhigen und stabilen Lichtbogen aus. Gute Schlacken-
entfernbarkeit und feinschuppige Nahtzeichnung. Das Schwei3gut ist hochwarmfest mit sehr
guter Kriechfestigkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 450 > 600 >8
SchweiBgutrichtanalyse in %
Cc Si Mn Cr Ni Nb Fe
0,45 1 0,8 35 45 0,9 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich sdubern. Elektrode mit kurzem Lichtbogen, steiler Elektrodenfiihrung und in der
Strichraupentechnik verschweiBen. Niedrige Stromstérke wéhlen und nur leicht pendeln.

Zwischenlagentemperatur max. 150° C. Rucktrocknung 2 —3 h / 120 —200° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PC
Stromeinstellung :
Elektroden |@mmxL |2,5x 300 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstéarke | A 70-90 90-110 100-140

Inhaltstibersicht
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Norm : Werkstoff-Nr.: ~ 2.4680
DIN 1736 EL-NiCr 50 Nb (mod.)

UTP 5048 Nb

Basisch umhiillte Elektrode fiir
Hochtemperatur-Gusswerkstoffe

Anwendungsgebiet

UTP 5048 Nb wird fur Verbindungs- und Auftragsschwei3ungen an artgleichen und artdhnlichen
Gusssorten fir den Industrieofenbau eingesetzt, wie

2.4680 G NiCr50NDb (Alloy 657)
2.4879 G NiCr28W (NA 22 H).

Das SchweiBgut ist bestdndig gegen aufkohlende Ofenatmosphére, Brennstoff-Aschenkorrosion
bei Verwendung von schweren Heizdlen und zunderbesténdig bis 1150° C.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 480 > 650 >12
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Nb Ni
<0,1 0,6 0,6 50 1,5 Rest

SchweiBanleitung

Mit kurzem Lichtbogen, steiler Elektrodenfiihrung und in der Strichraupentechnik verschweif3en.

Zwischenlagentemperatur auf max. 150° C begrenzen. Endkrater gut auffillen. Ricktrocknung
2 —-3h/250-300°C.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB
Stromeinstellung :
Elektroden |@mmxL |2,5x300* |3,2x350° |4,0x 350"
Stromstarke |A 60—-80 80—-100 90-130

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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UTP 6170 Co

Norm :  Werkstoff-Nr. . 2.4628
DIN 1736 . EL-NiCr21Co12Mo . .. .
(NiCr21Co12Mo) EIeIftrode fiir Hochtemperatur-
AWS A5.11 : ~ENiCrCoMo-1 Legierungen

Anwendungsgebiet

UTP 6170 Co wird vor allem fir VerbindungsschweiBungen an hochhitzebestandigen und artdhn-
lichen Nickelbasis-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten und Gusslegierungen verwendet,
wie 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrAITi 32 20), 1.4859 (GX10
NiCrNb 32 20). Das SchweiBgut ist warmrisssicher und fur Betriebstemperaturen bis 1100° C ein-
setzbar. Zunderbestandig bis 1100° C in oxidierenden bzw. aufkohlenden Atmosphéren, z.B.
Gasturbinen, Ethylenanlagen.

SchweiBeigenschaften:

UTP 6170 Co ist in allen Positionen, auBBer fallend, verschwei3bar. Sie besitzt einen stabilen
Lichtbogen und ergibt feinschuppige, kerbfreie Néhte. Die Schlacke 143t sich leicht entfernen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
F{p0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
450 700 35 100
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Co Fe Al Ti Ni
0,06 0,7 0,1 21 9 11 1 0,7 0,3 Rest

Warmebehandlung

Das Vorwarmen ist auf den Grundwerkstoff abzustimmen. Eventuelle Warmenachbehandlungen
kénnen ohne Ricksicht auf das Schwei3gut vorgenommen werden.

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfiihrung, Strichraupentechnik anwenden und Endkrater
gut auffullen. Zwischenlagentemperatur auf 150° C begrenzen. Riickirocknung 2 —3 h / 250 —
300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC PF
Stromeinstellung :
Elektroden | mmxL |2,5x250 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstéarke | A 40-55 70-90 90-110

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassunge

n: TUOV

Inhaltstibersicht
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Norm: DINENISO 14172 : ENi 6617

UTP 6122 Co

(NiCr22Co12Mo)
AWS A5.11 . ENiCrCoMo-1

temperaturbereich

Anwendungsgebiet

Hochnickelhaltige, basisch umhiillte
Elektrode fiir den Einsatz im Hoch-

UTP 6122 Co eignet sich fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von Hochtemperatur-
Legierungen. Spezielle Einsatzmdglichkeiten hat die UTP 6122 Co in oxidierenden Medien bei
hohen Temperaturen, insbesondere beim Bau von Gasturbinen, Verbrennungskammern und

Ethylenanlagen.
SchweiBeigenschaften

UTP 6122 Co ist in allen Positionen, auBer Fallnaht, verschweiBbar. Ruhiger, stabiler Lichtbogen,

sehr gute Schlackenentfernbarkeit, feinschuppiges, kerbfreies Nahtaussehen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

SchweiBanleitung

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 700 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Co Fe Nb Ni
0,07 0,6 1 22 9 11 2 0,5 Rest

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenflihrung, nur geringfiigig pendeln und Endkrater gut

auffullen. Zwischenlagentemperatur auf 150° C begrenzen. Riicktrocknung 2 —3 h /250 —300° C.

Warmebehandlung

Das Vorwarmen ist auf den Grundwerkstoff abzustimmen.Eventuelle Warmenachbehandlungen

kénnen zu einer Abnahme der Duktivitdt und Erhéhung der Festigkeit fihren.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5 x 250 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-100 90-120

Inhaltstibersicht
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UTP 6225 Al

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4649

DIN 1736 : EL-NiCr25Fe10AI3YC

DIN EN ISO 14172 : E Ni 6704 Basisch umhiillte NiCrFe-Elektrode

mit Zuséatzen fiir Hochtemperatur-
Werkstoffe

Anwendungsgebiet

UTP 6225 Al wird fir VerbindungsschweiBungen an hochhitzebestédndigen und hochwarmfesten,
artgleichen und artahnlichen Nickelbasis-Legierungen verwendet wie 2.4633 (NiCr25-FeAlY),
2.4851 (NiCr23Fe) und hochnickelhaltige Gusslegierungen.

Das SchweiBgut hat eine hervorragende Oxidationsbesténdigkeit, gute Bestandigkeit gegen
Aufkohlung und hohe Zeitstandwerte. Fir Betriebstemperaturen bis 1200° C, z. B. Stahlrohre,
Ofenrollen und -einbauten, Ethylencrackrohre, Muffeln.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
R[200,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 500 > 700 >15 > 30
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Al Ti Zr Y Ni
0,2 0,6 0,1 25 10 1,8 0,1 0,03 0,02 Rest

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfiihrung, Strichraupentechnik anwenden und Endkrater
gut auffilllen. Zwischenlagentemperatur auf 150° C begrenzen. Rucktrocknung 2 —3 h / 250 —

300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstéarke | A 40-55 70-90 90-110

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung
TOV

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN 1736 : EL-NiCr28Fe9Nb

UTP 6230 Mn

mod.
DIN EN 1SO 14172 : I(E Ni 6)152 Basisch umhiillte NiCrFe-Elektrode
' (NiCr30Fe9Nb) fur korrosionsbestandige und hoch-
AWS A5 .11 - E NiCrFe-7 warmfeste Werkstoffe

Anwendungsgebiet

UTP 6230 Mn wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an hochwarmfesten, artgleichen-
und artdhnlichen Nickelbasis-Legierungen, hitzebestdndigen Austeniten und fir warmfeste
Austenit-Ferrit-Verbindungen verwendet, wie z. B. 2.4642 (Nicrofer 6030 - alloy 690). Durch den
erhdhten Chromgehalt wird die Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und die
Bestandigkeit in stark oxidierenden Medien verbessert. Hauptanwendungsgebiete sind Dampf-
erzeuger in Kernkraftwerken und die Wiederaufbereitung von Kernbrennstoffen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
F{p0,2 m A
MPa MPa %
> 400 > 650 > 35
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
0,03 0,5 3,8 28 8,5 1,8 Rest

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfuihrung, nur geringfligig pendeln und Endkrater gut auf-

fullen. Zwischenlagentemperatur in der Regel auf 150° C begrenzen.

Rucktrocknung 2 - 3 h / 250 - 300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PC
Stromeinstellung :
Elektroden |[@mmxL [2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstérke | A 50-70 80-110 100-130

Inhaltstibersicht
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UTP A 68 H

Norm: Werkstoff-Nr.: 1.4842
EN 12072 W/G 25 20
AWS A5.9 ~ ER 310 (Si) Schutzgasdraht fiir hitze- und zun-

derbesténdige CrNi-Stéhle

Anwendungsgebiet
UTP A 68 H eignet sich fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an hitze- und zunderbe-
standigen 25/20 CrNi-Stahlen und Stahlgusssorten, wie

1.4841 1.4845 1.4846 1.4849
1.4713 1.4742 1.4762

Das SchweiBgut ist hitzebesténdig an Luft und stickstoffhaltiger Atmosphéare bis 1100° C, nicht
bestandig gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
400 650 30 60
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe Delta-Ferrit
0,12 0,9 3,2 25 21 Rest 0 FN

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich grindlich sdubern. Keine Vorwarmung und Wéarmenachbehandlung. Auf geringe
Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperaturen auf max. 150° C begrenzen.

Stromart : E|

Schutzgas EN 439 :

[WIG]

I 1 (Argon) [WIG]
M 12 (Argon / CO, 2,5 %) [MAG]

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2*
Spulen @ mm 1,0 1,2

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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UTP A 2133 Mn

Norm : Werkstoff-Nr.: ~1.4850

EN 12072 W/GZ 21 33 Mn

Vollaustenitischer WIG-SchweiBstab
fur Hochtemperaturwerkstoffe

Anwendungsgebiet
UTP A 2133 Mn wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und artéhn-
lichen hitzebesténdigen Grundwerkstoffen verwendet, wie

1.4859 G X 10 NiCrNb 32 20

1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 20 UNS N08800
1.4958 X 5 NiCrAITi 31 20 UNS N08810
1.4959 X 8 NiCrAITI 31 21 UNS N08811

Ein spezielles Anwendungsgebiet ist das SchweiBen der Wurzel von Schleudergussrohren fur
die petrochemische Industrie bei Arbeitstemperaturen bis zu 1050° C in Abhangigkeit von der
Atmosphére.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A KV
MPa MPa % Joule
400 600 25 70
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0,12 0,3 4,5 21 33 1,2 Rest
Schutzgas nach EN 439 : |1 Argon
Stromart : WIG [=-]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 2,0 2,4 3,2
Spulen g mm 1,2
Zulassung : TUOV

Inhaltstibersicht
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UTP A 2535 Nb

Norm : Werkstoff-Nr.: 1.4853

EN 12072 W/GZ 25 35 Nb

Schutzgasdraht fiir hochgekohlte
Hochtemperatur-Stahlgusssorten

Anwendungsgebiet
UTP A 2535 Nb wird fur Verbindungsschweif3ungen an artgleichen und artdhnlichen hochhitze-
bestéandigen CrNi-Stahlgusssorten (Schleuderguss, Formguss) verwendet, wie

1.4852 G-X 40 NiCrSiNb 35 25
1.4857 G-X 40 NiCrSi 35 25

Das SchweiBgut ist in schwefelarmer und aufkohlender Atmosphére bis 1150° C einsetzbar,
wie z. B. in Reformeréfen flir die petrochemische Industrie.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rp0,2 m A
MPa MPa %
> 480 > 680 > 15
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Nb Ti Zr Fe
0,4 1,0 1,7 25,5 35,5 1,2 + + Rest

SchweiBanleitung

SchweiB3bereich grindlich sdubern. Keine Vorwarmung und Warmenachbehandlung. Auf geringe

Waérmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperaturen auf max. 180° C begrenzen.

Stromart : E|

Schutzgas nach EN 439 :

[WIG]

I 1 (Argon) [WIG]

Lieferform
Stébe @ mm x 1000 mm 2,0 2,4 3,2
Spulen g mm 1,2

Zulassungen
TUV Wien, C

Inhaltstibersicht
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Norm: DINEN 12072 : W/GZ 35 45 Nb UTP A 3545 Nb

Schutzgasdraht fiir hochgekohlte
Hochtemperatur-Gusslegierungen in
der Petrochemie

Anwendungsgebiet

UTP A 3545 Nb wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an artgleichen und artéhn-
lichen hochhitzebestandigen Gusslegierungen (Schleuderguss, Formguss), wie z. B.
G X-45NiCrNbSiTi 45 35 verwendet. Das Hauptanwendungsgebiet sind Rohre und Gussteile fir
Reformer- und Pyrolysedfen bis 1175° C / Luft. Das Schweif3gut hat eine gute Zeitstandfestigkeit
und eine gute Bestandigkeit gegen Aufkohlung und Oxidation.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Rpo,2 Rm A
MPa MPa %
450 650 8

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Nb Ti Zr Fe

0,45 1,5 0,8 35 45 1 0,1 0,05 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich grindlich séubern, keine Vorwdrmung und Warmenachbehandlung. Auf geringe
Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperatur auf max. 180° C begrenzen.

Stromart: [= -] [WIG]

Schutzgas nach EN 439 : |1 Argon [WIG]

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 2,4 3,2
Spulen @ mm 1,2 1,6*

* auf Anfrage erhaltlich
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Werkstoff-Nr.
DIN 1736
DIN EN ISO 18274 :

Norm :

AWS A5.14

Anwendungsgebiet

: 2.4627
: SG-NiCr22Co12Mo

UTP A 6170 Co

NiCrCoMo-Schutzgasdraht fiir

S Ni 6617
I Hochtemperatur-Werkstoffe

(NiCr22Co12Mo09)

: ER NiCrCoMo-1

UTP A 6170 Co wird vor allem fur VerbindungsschweiBungen an hochhitzebestandigen und
hochwarmfesten artgleichen und artdhnlichen Nickelbasis-Legierungen, hochwarmfesten
Austeniten und Gusslegierungen verwendet, wie

1.4958 X5NiCrAlITi 31 20 UNS N08810
1.4959 X8NiCrAITi 32 21 UNS N08811
2.4663 NiCr23Co12Mo UNS N06617

Das SchweifB3gut ist warmrisssicher und fir Betriebstemperaturen bis 1100° C einsetzbar. Zun-
derbestandig bis 1100° C in oxidierenden bzw. aufkohlenden Atmosphéren, z. B. Gasturbinen,

Ethylenanlagen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 450 > 750 > 30 > 120
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr Mo Fe Co Al Ti Ni
0,06 <0,3 22 8,5 1 11,5 1 0,4 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich griindlich sdubern. Auf geringe Wéarmeeinbringung achten und Zwischenlagen-
temperaturen auf 150° C begrenzen.

Stromart: [=-] [WIG]
=+ [MIG]
Schutzgas nach EN 439 : 11 Argon [WIG]
I 1 Argon [MIG]
M11+28He [MAG]
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen g mm 1,0 1,2

Zulassungen
TOV

Inhaltstibersicht
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UTP A 6225 Al

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4649
DIN 1736 : SG-NiCr25FeAl
(mod l) Hochnickelhaltiger Schutzgasdraht
DIN EN 1SO 18274 : S Ni 6704 fur Hochtemperatur-Legierungen
(NiCr25FeAI3YC)

Anwendungsgebiet

UTP A 6225 Al ist geeignet fir das SchweiBen von artgleichen und artdhnlichen Legierungen,
wie NiCr25FeAlY, Werkstoff-Nr. 2.4633 (Nicrofer 6025 HT). Die Legierungen werden im
Hochtemperaturbereich, vor allem fir Warmebehandlungséfen, eingesetzt, fir Betriebstempe-
raturen bis 1200° C.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Hohe Oxidationsbestandigkeit bei hohen Temperaturen (auch unter zyklischen Bedingungen),
sehr gute Korrosionsbesténdigkeit in aufkohlenden Medien, ausgezeichnete Hochtemperatur-
festigkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo2 m A Ky
MPa MPa % Joule
500 720 25 50
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Al Ti Y Zr Fe
0,2 0,5 0,1 25 Rest 2 0,15 | 0,08 | 0,05 10

SchweiBanleitung

Der SchweifBnahtbereich muss grundlich gereinigt werden (frei von Fett, Zunder und Markierun-
gen). UTP A 6225 Al wird im WIG, WP-Verfahren (Plasmaverfahren mit Kaltdrahtzufiihrung) ver-
arbeitet. Die SchweiBBung ist in der Strichraupentechnik mit geringer Warmeeinbringung (WIG
max. 6,5 kd/cm, WP max. 11 kd/cm) und einer Zwischenlagentemperatur von max. 150° C aus-
zufuhren. UTP A 6225 Al kann nur mit einem speziellen Schutzgas im MAG-Prozess verschweif3t
werden.

Schutzgas nach EN 439 :

Argon-Stickstoffgemisch (Argon + 2 - 3 % Ny) [WIG]
Argon-Stickstoffgemisch + Kohlensaure (Cronigon HT 30 S) [MAG]
Lieferform
Stébe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,2
Zulassung
TUV

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr. . 2.4642
DIN 1736 . SG-NiCr29Fe
DIN EN ISO 18274 : S Ni 6052
(NiCr30Fe9)

Anwendungsgebiet

UTP A 6230 Mn wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an hochwarmfesten, artglei-
chen und artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hitzebesténdigen Austeniten und fiir warmfeste
Austenit-Ferrit-Verbindungen verwendet, wie z. B. 2.4642 (Nicrofer 6030 - alloy 690). Durch den
erhéhten Chromgehalt wird die Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und die Bestandig-
keit in stark oxidierenden Medien verbessert. Hauptanwendungsgebiete sind Dampferzeuger in
Kraftwerken und die Wiederaufbereitung von Kernbrennstoffen.

Mechanische Giitewerte des Schwei3gutes bei RT

UTP A 6230 Mn

Schutzgasdraht fiir korrosions- und
hochhitzebesténdige Werkstoffe

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
I:*p0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
400 650 35 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Fe Co Ni
0,03 0,3 0,3 29 0,1 9 <0,1 Rest
Stromart: [=-] [WIG]
=+ [MIG]
Schutzgas : WIG |1 (Argon)
MIG 11 (Argon)
Lieferform
Stéabe @ mm x 1000 mm 24"
Spulen J mm 1,2*

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4667 UTP A 5521 Nb

DIN 1736 : SG-NiCr19NbMoTi .
DIN EN ISO 18274 : S Ni 7718 (mod.) Hochwarmfester NiCrMo-Schutzgas-

draht fiir die AuftragsschweiBung an
héchstbeanspruchten Warmarbeits-
werkzeugen, warmaushartbar

Anwendungsgebiet

Die hochwarm- und verschlei3feste Nickelbasis-Legierung UTP A 5521 Nb wurde speziell fir die
Neuanfertigung und Instandsetzung von héchstbeanspruchten Warmarbeitswerkzeugen entwik-
kelt, wie z. B. Schmiedegesenke, Schmiedeséttel, Lochdorne, Walzdorne, Axialwalzen

Besondere Eigenschaften des SchweiB3gutes

Aufgrund der besonderen Legierungszusammensetzung zeichnet sich das Schwei3gut durch
eine hohe VerschleiB3festigkeit, Oxidations- und Thermoschockbestandigkeit aus. Insbesondere
bei extrem hohen Werkzeugtemperaturen von ca. 700° C werden ausgezeichnete Standzeiten
erreicht. Im Schweif3zustand ist eine spanabhebende Bearbeitung gut mdéglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes

SchweiBzustand :  ca.240 HB
warmausgehértet : ca. 45HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Ni Fe Cr Mo Ti Al Nb
< 0,05 Rest 20 18 3 0,8 0,8 5

SchweiBanleitung

Die aufzuschweif3enden Bereiche metallisch blank vorbereiten; Zunder, Risse und Schmutz ent-
fernen (ggf. Farbeindringpriifung). Je nach Grundwerkstoff und GroBe des Werkzeugs auf ca.
150° C vorwarmen.

Mit méglichst geriner Warmeeinbringung und Strichraupentechnik schweif3en. Vorwarmtempera-
tur wahrend des SchweiBBvorgangs moglichst halten; anschlieBend Werkzeug im Ofen warmaus-
hérten.

SchweiBparameter (Grundeinstellung) Draht @ 1,2 mm

Schwei3strom A 180,0 150,0
Schweif3spannung \Y 35,0 30,0
Drahtvorschub m/min 8,5 8,0
Impulsspannung \Y 48,0 48,0
Grundstrom A 85,0 60,0
Impulszeit ms 2,5 2,5
Grundzeit ms 8,5 9,0
Frequenz Hz 125,0 90,0
Schutzgas ArH, 6,5 % I/min 18,0 22,0
Lieferform

’ Spulen ‘ @ mm ‘ 1,2 ‘

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm UTP UP 6170 Co
Draht : Werkstoff-Nr. 1 2.4627
DIN 1736 : UP-NiCr22Co12 UTP UP FX 61 70 Co
AWS A5.14 : ER NiCrCoMo-1 Draht-Pulver-Kombination
prEN ISO 18274 : S Ni6617
(NiCr22Co12Mo09)
Pulver :DIN EN 760 : SA-AB 2

Anwendungsgebiet

UTP UP 6170 Co und Pulver UTP UP FX 6170 Co wird flr VerbindungsschweiBungen von art-
gleichen Grundwerkstoffen wie Alloy 617 sowie fur legierungséhnliche Hochtemperatur-
Legierungen, die im Anlagenbau verwendet werden, eingesetzt.

Diese Draht-Pulver-Kombination wird auch zum Schweif3en von Mischverbindungen im Apparate-
bau verwendet. PlattierungsschweiBungen auf unlegierter und legierter, als korrosionsbesténdi-
ge, Auflage sind ebenfalls mdglich.

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes der Draht-Pulver-Kombination

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A
MPa MPa % Joule
450 710 35 100
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe Co Al P Ti S
0,06 | 0,5 1,5 | 21,0 | Rest | 8,5 2,5 11 0,9 [0015] 0,3 | 0,015
SchweiBdaten
Draht- Stromstarke Spannung Schweif3- Zwischenlagen-
durchmesser geschwindigkeit temperatur
mm A \' cm/min °C
1,6 200 - 250 28 - 30 30 - 50 <150
Pulverschitthéhe ca.25 mm
Freie Drahtlange ca.25 mm

SchweiBanleitung

Der SchweiBbereich muss frei von Verunreinigungen (Ol, Farbe, Kennzeichnung usw.) sein.
Die SchweiBBung ist mit der geringst mdglichen Warmeeinbringung (zum Erreichen von guten

mechanischen Gute- und Korrosionswerten) auszufiihren.

Vor dem Verarbeiten des Pulvers muss dies riickgetrocknet werden. Ruicktrocknung 2 Stunden bei

300° C + 50° C.

Lieferform : @ 1,6; Spule BS 300
weitere Abmessungen auf Anfrage
Zulassung : beim TUV beantragt

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr. ;. 2.4648 UTP 068 HH

DIN 1736 :  EL-NiCr19Nb . . .

DIN EN ISO 14172 : E Ni 6082 B__aS|sch u_mhullte NiCrFe-Elektrode
(NiCr20Mn3Nb) flr korrosions- und hochwarmfeste

AWS A5.11 . ENiCrFe-3 (mod.)  Werkstoffe

Anwendungsgebiet

UTP 068 HH wird vor allem flr VerbindungsschweiBungen an hochwarmfesten, artgleichen und
artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hitzebesténdigen Austeniten, kaltzdhen Nickelstahlen und
fur warmfeste Austenit-Ferrit-Verbindungen verwendet, wie z. B. 2.4817 (LC NiCr15Fe), 2.4851
(NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8 CrNTi 18 10). Speziell auch fur Verbindun-
gen von hochgekohlten 25/35 CrNi Stahlguss mit 1.4859 bzw. 1.4876 fur petrochemische
Anlagen mit Betriebstemperaturen bis 900° C geeignet. Das Schwei3gut ist warmrisssicher und
neigt nicht zur Versprédung.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Wérme-
Rpo,2 Rm A Kv Joule behandlung
MPa MPa % +20°C -196°C
390 620 35 >80 >65 |unbehandelt 15 h

>80 >50 650° C / Luft

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,03 0,4 5 19 1,5 2,2 3 Rest

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfiihrung, nur geringfligig pendeln und Endkrater gut auf-
fullen. Zwischenlagentemperatur in der Regel auf 150° C begrenzen. Ricktrocknung 2 —3 h / 250
bis 300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL [2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstérke | A 50-70 70-95 90-120 120-160

Zulassungen
TUV, ABS, GL, BV, DNV, C
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UTP 7015

Norm :  Werkstoff-Nr. 2.4807
DIN 1736 EL-NiCr15FeMn
ENISO 14 172 : Ni 61I82 Basisch umhiillte Elektrode fiir NiCr-
' (NiCr15Fe6Mn) Legierungen und Plattierungen
AWS A5.11 E NiCrFe-3

Anwendungsgebiet

Die UTP 7015 mit kontrolliertem Kobaltgehalt wird zur Auftrags- und Verbindungsschweif3ung von
Nickelbasis-Werkstoffen verwendet. Das Schwei3en unterschiedlicher Werkstoffe, z. B. Austenit-
Ferritverbindungen, kann ebenfalls mit der UTP 7015 durchgefihrt werden, wie auch
Plattierungsschweif3ungen auf un- und niedriglegierten Stéhlen, z. B. im Reaktorbau.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

In allen Positionen, auBer fallend, verschweif3bar. Stabiler Lichtbogen, gute
Schlackenentfernbarkeit. Die Naht ist feinschuppig und kerbfrei. Das Schweigut besitzt eine aus-
tenitische Struktur und hat eine hohe Hitzebestandigkeit, sowohl bei hohen als auch bei niedri-
gen Temperaturen neigt es nicht zur Versprédung.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
Rpo‘z m A Kv Joule
MPa MPa % -20°C_196°C HB
> 380 > 620 > 35 >80 > 65 ca. 170
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
< 0,04 0,4 6 16 6 2,2 Rest

Warmebehandlung

Das Vorwarmen ist auf den Grundwerkstoff abzustimmen. Eventuelle Warmenachbehandlungen
kénnen ohne Rucksicht auf das Schwei3gut vorgenommen werden.

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 Kécher zu verschweiBen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstarke | A 50-70 70-95 90-120 120-160

Zulassungen : TUV, GL, DNV, C

Inhaltstibersicht
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UTP 7015 Mo

Norm :  Werkstoff-Nr. 2.4620
DIN 1736 EL-NiCr16FeMn
ENISO 14 172 : 6092I Basisch umhiillte NiCrFe-Elektrode
' (NiCr16Fe12NbMo) fur Hochtemperatur-Anwendungen
AWS A5.11 E NiCrFe-2

Anwendungsgebiet

UTP 7015 Mo wird vor allem fir VerbindungsschweiBungen an artgleichen hochwarmfesten
NiCrFe-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten, kaltzdhen Nickelstdhlen und fir warmfeste
Austenit-Ferrit-Verbindungen verwendet, wie z. B. 2.4816 (NiCr 15 Fe), 2.4951 (NiCr 20 Ti),
1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8 CrNiTi 18 10). Speziell auch fir Verbindungen von hoch-
gekohltem 25/35 CrNi-Stahlguss mit 1.4859 bzw. 1.4876 fir petrochemische Anlagen mit
Betriebstemperaturen bis 900° C geeignet. Das Schwei3gut ist warmrisssicher und neigt nicht zur
Versprédung.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
l:1p0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 380 > 620 > 35 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,04 0,4 3 16 1,5 2,2 6 Rest

SchweiBanleitung

Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfiihrung, nur geringfliigig pendeln. Endkrater gut auffil-
len, Zwischenlagentemperatur in der Regel auf 150° C begrenzen. Riickirocknung 2 —3 h / 250
bis 300° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |[@mmxL [2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstérke | A 50-70 70-95 90-120 120-160

Zulassungen
TOV, GL, DNV, C
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UTP 7015 HL

Norm :  Werkstoff-Nr 2.4807
DIN 1736 EL-NiCr15FeMn . .
ENISO 14 172 : E 6062 Kerndrahtlegierte Hochleistungs-
(NiCr15Fe8Nb) elektrode mit 130 % Ausbringung fiir

schweiBungen

Anwendungsgebiet

Die Hochleistungselektrode UTP 7015 HL mit kontrolliertem Kobalt-Gehalt wird zur Auftrags- und
VerbindungsschweiBung von Nickel-Basis-Werkstoffen im Reaktorbau verwendet.

NiCr15Fe 2.4640, 2.4816
NiCr60Fe 2.4867
NiCr10 2.4870

Sie eignet sich ferner zum SchweiBBen kaltzdher Stahle (bis 9 % Ni-Gehalt).
Das Schweif3en unterschiedlicher Werkstoffe z. B. Austenit-Ferrit-Verbindungen wird ebenfalls mit
der UTP 7015 HL durchgefihrt.

SchweiBeigenschaften

Die Wirtschaftlichkeit der UTP 7015 HL ergibt sich sowohl durch héhere Abschmelzleistung als
auch durch die groBen Ausziehldngen beim Schwei3en von Kehlndhten. Gutes Verarbeiten in
Zwangslagen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
R[:)0,2 m A Vv
MPa MPa % Joule
> 380 > 620 > 35 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
< 0,04 0,5 6 16 6 2,2 Rest

SchweiBanleitung

Die SchweiBzone muss blank und gut entfettet sein. Der Offnungswinkel der Naht sollte zwischen
70 - 80° liegen. Die Elektroden sind vor dem Verschweif3en 2 - 3 h bei 250 - 300° C riickzu-
trocknen. Elektroden leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen verschweiBen. Schweien von
Strichraupen oder leicht gependelten Raupen mit tiefstmoglicher Ampere-Einstellung. Um
Endkraterrisse zu vermeiden, ist der Krater gut aufzufillen und der Lichtbogen seitlich abzuzie-
hen.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB  PC PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstéarke | A 50-75 70-105 90-130 130-170

Zulassungen
TOV, GL, BV, DNV

Inhaltstibersicht

()



UTP 7013 Mo

Norm: DINENISO 14172 E Ni 6620
NiCr14Mo7Fe
AWS A5.11 I(El\lliCrMo-G ) WechselstromverschweiBbare basi-

sche Hochleistungselektrode
170 % Ausbringung

Anwendungsgebiet

Die hochnickelhaltige Elektrode UTP 7013 Mo eignet sich speziell fir die SchweiBung von kalt-
zahen Ni-Stahlen, wie X8Ni9.

SchweiBeigenschaften

Die Elektrode UTP 7013 Mo wird furr die SchweiBung mit Wechselstrom verwendet. Sie ist in allen
Positionen verschweif3bar, besitzt einen stabilen Lichtbogen und eine gute Schlackenentfernbar-
keit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A \
MPa MPa % Joule
> 420 > 690 > 35 > 70 (bei —196° C)
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Nb w Fe Ni
0,05 <0,6 3,5 13,0 7,0 1,0 1,2 7,0 Rest

SchweiBanleitung

Die Schweif3zone muss blank und gut entfettet sein. Die Elektroden sind vor dem Verschweif3en
2 - 3 h bei 250 - 300° C vorzutrocknen. Elektroden leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen und aus-
reichender Stromstarke verschweiBen. Um Endkraterrisse zu vermeiden, ist der Krater gut auf-

zuflllen und der Lichtbogen seitlich abzuziehen.

Stromart : =+] ~ ]

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :

PA PB PC

Elektroden

OmmxL

2,5 x 350

3,2 x 350

4,0 x 350

Stromstarke | A

70-100

100-130

120-160

Zulassungen
BV

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4625 UTP 701 7 MO

DIN 1736 : EL-NiCr15MoNb .

DIN EN ISO 14172 : E Ni 6095 WechselstromverschweiB3bare ba-
(NiCr15Fe8NbMoW) sisch umhiillte, hochnickelhaltige

AWS A5.11 : ENCrFe-4 Elektrode

Anwendungsgebiet

Die Elektrode UTP 7017 Mo wird fiir die VerbindungsschweiBung von kaltzahen Ni-Stéhlen, wie
X8Ni9 eingesetzt.

SchweiBeigenschaften

Die Elektrode UTP 7017 Mo ist in allen Positionen, auBer Fallnaht, verschweiBbar. Sie besitzt
einen stabilen Lichtbogen und eine gute Schlackenentfernbarkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Re Rm A Ky
MPa MPa % Joule
> 390 > 660 > 30 > 60 (bei -196° C)

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,05 <05 3 15 3 2,5 7 Rest

SchweiBanleitung

Die Schweif3zone muss blank und gut entfettet sein. Vor dem VerschweiBen sind die Elektroden
2 h bei 250° C vorzutrocknen. Mit kurzem Lichtbogen und ausreichender Stromstéarke schweif3en.

Stromart : =+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PC PF

Stromeinstellung :

Elektroden |[@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 300 4,0 x 350
Stromstarke | A 60—-90 90-105 100-130

Inhaltstibersicht
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UTP 80 M

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4366
DIN 1736 : EL-NiCu30Mn
DIN EN ISO 14172 : E Ni |40lé0 Basische Nickel-Kupfer-Elektrode.
(NiCu30Mn3Ti)
AWS A5.11 : NiCu-7

Anwendungsgebiet

Die UTP 80 M wird fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von Nickel-Kupfer-Legierungen
sowie von nickel-kupferplattierten Stahlen eingesetzt. Besonders geeignet flir nachstehende
Werkstoffe: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al. Ferner wird die UTP 80 M fir
VerbindungsschweifBungen von unterschiedlichen Werkstoffen verwendet, wie Stahl mit Kupfer
und Kupferlegierungen, Stahl mit Nickel-Kupfer-Legierungen. Oben genannte Werkstoffe werden
im hochwertigen Apparatebau, vor allem in der chemischen und petrochemischen Industrie ein-
gesetzt. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist der Bau von Meerwasserentsalzungsanlagen und
Schiffsausristungen.

SchweiBeigenschaften

Die UTP 80 M ist in allen Positionen, auBer fallend, gut verschweiBbar. Ruhiger, stabiler
Lichtbogen. Die Schlacke ist leicht zu entfernen, die Nahtoberflache ist glatt. Das SchweiBgut ist
seewasserbestandig.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 m A K,
MPa MPa % Joule
> 300 > 450 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Cu Fe Ti Al
< 0,05 0,7 3 Rest 29 1 0,7 0,3

SchweiBanleitung

Die grundliche Reinigung der Schweil3zone ist unerlaBlich, um Porenanfalligkeit zu vermeiden.
Offnungswinkel der Naht etwa 70°, méglichst Strichraupen ziehen. Nur trockene Elektroden ver-
schweif3en. Feucht gewordene Elektroden 2 - 3 Stunden bei ca. 200° C trocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 300

3,2 x 350

4,0 x 350

5,0 x 400

Stromstarke

A

55-70

75-110

90-130

135-160

Zulassungen
TUV, ABS, GL, C
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UTP 80 Ni

Norm :  Werkstoff-Nr. 2.4156
DIN 1736 . EL-NIiTi3 . .
DIN EN ISO 14172 : E Ni 2061 Basische Reinnickel-Elektrode.
. Kohlenstoffarm
(NiTi3)
AWS A5.11 E NiTi-1

Anwendungsgebiet

Zur Verbindungs- und Auftragsschweif3ung von handelstblichen Reinnickelqualitéten, einschlieB3-
lich LC-Nickel, Nickellegierungen und nickelplattierten Stéhlen.

Derartige Werkstoffe werden vor allem im Druckbehélter- und Apparatebau, in der chemischen
Industrie, der Nahrungsmittelindustrie und in der Energiewirtschaft eingesetzt, wo gute
Korrosions- und Temperatureigenschaften gefordert werden.

SchweiBeigenschaften
Die Elektrode ist in allen Positionen, fallend, gut verschweiBbar und ergibt glatte, kerbfreie Nahte.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A '
MPa MPa % Joule
> 300 > 450 > 30 > 160
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Fe Ti Al
< 0,02 0,8 0,25 Rest 0,1 2 0,2

SchweiBanleitung

Nur trockene Elektroden verwenden! Elektroden vor dem Verschweif3en 2 - 3 Stunden bei 250 -
300° C trocknen. Griindliche Reinigung der SchweiBzone. Der Offnungswinkel der Naht sollte
nicht kleiner als 70° sein. Elektrode mit kurzem Lichtbogen verschwei3en und Pendeln méglichst

vermeiden.

Stromart : =+

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :

PA PB PC PE

Elektroden

O mmxL

2,5 x 300"

3,2 x 300

4,0 x 350

5,0 x 400*

Stromstarke | A

60-85

90-130

110-150

140-175

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassungen
TOV

Inhaltstibersicht
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UTP A 068 HH

Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4806
DIN 1736 : SG-NiCr20Nb
DIN EN ISO 18274 : S Ni 6I082 NiCrFe-Schutzgasdraht fiir korro-
' (NiCr20Mn3Nb) sionsbesténdige und hochwarmfe-
AWS A5.14 - ER NiCr-3 ste Werkstoffe

Anwendungsgebiet

UTP A 068 HH wird vor allem fur VerbindungsschweiBungen an hochwarmfesten, artgleichen und

artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hitzebest
Ferrit-Verbindungen verwendet, wie

andigen Austeniten und warmfesten Austenit-

NiCr15Fe 2.4816 UNS N06600
LC- NiCr15Fe 2.4817 UNS N10665

NiCr23Fe 2.4851 UNS N06601
X10 NiCrAITi 32 20 1.4876 UNS NO08800
X3 CrNiN 18 10 1.6907

Speziell auch fir Verbindungen von hochgekohlte

m 25/35 CrNi-Stahlguss mit 1.4859 bzw. 1.4876

fur petrochemische Anlagen mit Betriebstemperaturen bis 900° C geeignet. Das SchweiBgut ist

warmrisssicher und neigt nicht zur Versprédung.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 420 > 640 > 35 20°C > 200
-196°C > 100
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
< 0,02 <0,2 3 20 0,8 2,7 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich griindlich sdubern. Auf geringe Wéarmeeinbringung achten und Zwischenlagen-
temperatur in der Regel auf 150° C begrenzen.

Stromart: [= -] [WIG]
e

Schutzgas nach EN 439 : WIG I 1 (Argon)
MIG I 1 (Argon)
MAG M 11+ 28 He
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2*
Spulen g mm 0,8* 1,0 1,2 1,6*

* auf Anfrage erhdltlich

Zulassungen : TUV, ABS, GL, DNV, C, TUV Wien

Inhaltstibersicht
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Norm:  Werkstoff-Nr. 1 2.4377 UTP A 80 M

DIN 1736 : SG-NiCu30MnTi

DIN EN ISO 18274 : S Ni iogo i Schutzgasdraht fiir NiCu-Legierun-
(NiCu30Mn3Ti) gen

AWS A5.14 : ER NiCu-7

Anwendungsgebiet

UTP A 80 M wird fur die Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von Nickel-Kupfer-Legierungen
sowie von nickel-kupfer-plattierten Stahlen eingesetzt. Besonders geeignet fir nachstehende
Werkstoffe: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30AI.

Ferner wird die UTP A 80 M fir VerbindungsschweiBungen von unterschiedlichen Werkstoffen
verwendet, wie Stahl mit Kupfer und Kupferlegierungen, Stahl mit Nickel-Kupfer-Legierungen.
Oben genannte Werkstoffe werden im hochwertigen Apparatebau, vor allem in der chemischen
und petrochemischen Industrie eingesetzt. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist der Bau von
Meerwasserentsalzungsanlagen und Schiffsausriistungen.

Eigenschaften des SchweiB3gutes

Das SchweiBBgut hat eine ausgezeichnete Bestandigkeit gegeniiber einer Vielzahl von korrosiven
Medien, vom reinen Wasser bis zu nicht oxidierenden Mineralsduren, Salzen und Alkalien.

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cu Fe Ti Ni
< 0,02 0,3 3,2 29 1 24 Rest
Schutzgas nach EN 439 : WIG I 1 (Argon)

MIG I 1 (Argon)
MAG M 11 +28 He

Lieferform
Stéabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6

Zulassungen : TUV, ABS, BV, C
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Norm:  Werkstoff-Nr. 1 2.4155 UTP A 80 Ni

DIN 1736 . SG-NiTi4 . Lo .
DIN EN ISO 18274 : S Ni 2061 (NiTi3) Schutzgasdraht fiir Reinnickellegie-
AWS A5.14 : ER Ni-1 rungen

Anwendungsgebiet
UTP A 80 Ni wird zum Verbindungs- und Auftragsschweif3en von handelsulblichen Reinnickel-
Qualitaten, einschlieBlich LC-Nickel, Nickellegierungen und nickelplattierten Stahlen, verwendet.

Derartige Werkstoffe werden vor allem im Druckbehélter- und Apparatebau, in der chemischen
Industrie, der Nahrungsmittelindustrie und in der Energiewirtschaft eingesetzt, wo gute Korro-
sions- und Temperatureigenschaften gefordert werden.

Eigenschaften des SchweiBgutes
Das SchweiBgut zeichnet sich durch gute Besténdigkeit in vielen korrosiven Medien, von sauren
bis alkalischen Lésungen, aus.

SchweiBgutrichtanalyse in %

c Si Mn Fe Ti Ni
< 0,02 <0,3 0,3 <0,1 3,3 Rest
Schutzgas nach EN 439 : WIG I 1 (Argon)

MIG I 1 (Argon)
MAG M 11 + 28 He

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4
Spulen g mm 0,8 1,0 1,2 1,6

Zulassungen : TUV, ABS

Inhaltstibersicht
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UTP A 8036

Norm : Sonderlegierung

Eisen-Nickel-Schutzgasdraht fiir
Invar-Legierungen

Anwendungsgebiet

UTP A 8036 ist eine artgleiche Legierung zum Schweien von Gusslegierungen mit einem
Nickelgehalt von 34 - 40 % (INVAR-Qualitaten). Besonderes Einsatzgebiet ist die Konstruktions-
schweiBBung von Gehdusen aus Blechen mit einem Nickelgehalt von 36 %.

Eigenschaften des Schwei3gutes
Das SchweiBgut hat hohe mechanische Gultewerte und einen sehr geringen thermischen
Ausdehnungskoeffizienten.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugdfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
F{p0,2 m A Kv
MPa MPa % J HB
> 280 > 350 >25 > 80 ca. 150
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni P S Fe
< 0,01 0,1 0,3 34 - 38 < 0,01 < 0,01 Rest

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, SchweiBparameter auf den jeweiligen Anwendungsfall abstimmen, auf
geringe Warmeeinbringung ist zu achten. Die SchweiBung sollte mit der MIG/MAG-Impulstechnik
ausgefuhrt werden.

Schutzgas nach EN 439 : 11
M 11

(Argon 100 %)

Lieferform

|Spulen |®mm | 1,2 |

TOV

Zulassung :

Inhaltstibersicht
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Norm : Sonderlegierung UTP A 8036 S

Ferro-Nickel-Schutzgasdraht fiir
Invar-Legierungen

Anwendungsgebiet

UTP A 8036 S ist eine artgleiche Legierung zum Schwei3en von Gusslegierungen mit einem
Nickelgehalt von 34 - 40 % (INVAR-Qualitaten). Besonderes Einsatzgebiet ist die Konstruktions-
schweiBung von Gehdusen aus Blechen und Gussteilen mit einem Nickelgehalt von 36 %.

Eigenschaften des SchweiB3gutes

Das SchweiBgut hat hohe mechanische Gultewerte und einen sehr geringen thermischen
Ausdehnungskoeffizienten.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
Rpo,2 R, A K,
MPa MPa % J HB
> 280 > 350 > 25 > 80 ca. 150

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Ni P S Fe

0,015 - 0,025 0,1 0,3 34 - 38 < 0,01 < 0,01 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich sdubern, SchweiBparameter auf den jeweiligen Anwendungsfall abstimmen, auf
geringe Wéarmeeinbringung ist zu achten. Die SchweiBung sollte mit der Impulstechnik ausge-
fihrt werden.

Schutzgas nach EN 439 : 11 (Argon 100 %)
M 11
Lieferform
Stébe @ mm x 1000 mm 2,0 2,4
Spulen @ mm 1,2
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Norm :  Werkstoff-Nr. 1 2.4648 UTP AF 068 HH

DIN 1736 : T NiCr19Nb (mod.)

DIN EN 1SO 14172 : E Ni 6082 Nickel-Basis-Fiilldraht mit Schlacke
(NiCr20Mn3NDb)

AWS A5.11 : E NiCrFe 3

AWS A5.34 : ENiCr3T0-4

Anwendungsgebiet

UTP AF 068 HH ist ein Nickel-Basis-Fulldraht (NiCr) fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen
von artgleichen und artdhnlichen Nickel-Legierungen und Mischverbindungen mit C- und CrNi-
Stahlen sowie PlattierungsschweiBungen auf C-Stéhle. Ein weiteres Anwendungsgebiet sind
Hochtemperatur-Anwendungen.

NiCr15Fe 2.4816 UNS N06600 alloy 600

LC NiCr15Fe 2.4817 UNS NO1665 alloy 600 LC

X 10CrNiMoNb 18 12 1.4583*

X10NiCrAITi 32-21 1.4876 alloy 800

GX10NiCrNb 32-20 1.4859

StE 355 1.0562* *Mischverbindungen mit Nickellegierungen

Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP AF 068 HH gewéhrleistet ein heiBrisssicheres, zdhes SchweiBgut und ist fir Betriebstem-
peraturen bis 900° C im Langzeitbereich einsetzbar.

SchweiBeigenschaften

UTP AF 068 HH hat hervorragende SchweiBeigenschaften mit gleichméBigem, feinem Tropfen-
Ubergang. Die Naht ist feinschuppig mit flieBendem, kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff.
Der groBe SchweiBparameterbereich ermdéglicht eine universelle Anwendung an sehr unter-
schiedlichen Wanddicken.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
400 650 35 120
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Nb Fe P S Ni
0,03 0,4 3,0 20 24 1,4 0,007 | 0,005 | Rest

SchweiBanleitung
SchweiB3bereich von Verunreinigungen sdubern. Brenner leicht geneigt stechend fuhren.

Schutzgas : M 21 (Argon + 15 - 20 % CO,) Schutzgasmenge : 15-201/min

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PC

Lieferform und empfohlene Parameter (Richtwerte) @ 1,2 mm

SchweiBstrom Lichtbogenspannung Drahtvorschub
160 - 260 A 30-36V 8 -16 m/ min
Lieferform : Drahtkorbspule @ 1,2 mm Zulassungen : TUV

Inhaltstibersicht
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Norm :  Werkstoff-Nr. : 2.4807 UTP AF 7015

DIN 1736 : NiCr15FeMn

DIN EN 1SO 14172 : EINi 6182 Nickel-Basis-Fiilldraht mit Schlacke
(NiCr15Fe6Mn)

AWS A5.11 . ENiCrFe3

AWS A5.34 : E NiCrFe 3T0-4

Anwendungsgebiet

UTP AF 7015 ist ein Nickel-Basis-Fulldraht (NiCr) fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen
von artgleichen Nickel-Basis-Werkstoffen und Mischverbindungen mit C- und CrNi-Stéhlen sowie
PlattierungsschweiBungen auf C-Stahle. Ein weiteres Einsatzgebiet sind Hochtemperatur-
Anwendungen.

NiCr15Fe 2.4816 UNS N06600 alloy 600
LC NiCr15Fe 2.4817 UNS NO1665 alloy 600 LC
X 10CrNiMoNb 18 12 1.4583

StE 355 1.0562

Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP AF 7015 gewéhrleistet ein heiBrisssicheres, zdhes Schweigut und wird bis zu einer
Betriebstemperatur von ca. 850° C im Langzeitbereich verwendet.

SchweiBeigenschaften

UTP AF 7015 hat hervorragende SchweiB3eigenschaften mit gleichméBigem, feinem Tropfen-
ibergang. Die Naht ist feinschuppig mit flieBendem, kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff.
Der groBBe SchweiBparameterbereich erméglicht eine universelle Anwendung an sehr unter-
schiedlichen Wanddicken.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
390 610 35 170

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cc Si Mn Cr Nb Fe P S Ni

0,03 0,4 7,0 15 1,5 1,5 0,010 | 0,010 Rest

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich von Verunreinigungen siubern. Brenner leicht geneigt stechend flhren.

Schutzgas : M 21 (Argon + 15 - 20 % CO,) Schutzgasmenge : 15-201/min
C 1 (100 % COy)

Stromart: | =+ =- SchweiBpositionen :
PA PB PC
Lieferform und empfohlene Parameter (Richtwerte) @ 1,2 mm
SchweiBstrom Lichtbogenspannung Drahtvorschub
160 —260 A 30-36V 8 —16 m/min

Lieferform : Drahtkorbspule @ 1,2 und 1,6 mm
Zulassung : TUV
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Norm
Draht: Werkstoff-Nr. : 2.4806
DIN 1736 : UP-NiCr20Nb
DIN EN ISO 18274 : S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)
AWS A5.14 : ER NiCr-3
Pulver : DIN EN 760 : SA-AB 2

Anwendungsgebiet

UTP UP 068 HH eignet sich zum Plattieren im Reaktorbau und zum Verbindungsschwei3en

UTP UP 068 HH
UTP UP FX 068 HH

Draht-Pulveg§ombination fiir Nickel

und Nickellegierungen

artdhnlicher Grundwerkstoffe und niedriglegierter Stahle mit rostfreiem Stahl:

NiCr15Fe 2.4816  UNS N06600
LC-NiCr15Fe 2.4817  UNS N10665
NiCr23Fe 2.4851  UNS N06601
X10NiCrAITi 32 20 1.4876  UNS N08800

SchweiBBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Fe Nb Ni
< 0,03 <0,2 3 20 <15 2,6 Rest
Parameter fiir UP Draht (@ 1,6 und 2,4 mm)
@1,6mm J24mm
Stromstarke (A) 200-250 320 - 360
Spannung (V) 29- 3 29- 3
SchweifBgeschwindigkeit (cm/min) 35 - 40 40- 45
Schitthéhe (mm) 25 25
Freie Drahtlang (mm) 25 25
Lieferform und Pulver
Draht | 1,6 | 2,0 | 2,4 |UP Fx 068 HH

Inhaltstibersicht
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Gruppe 2

SchweiBzusatze zum
AuftragsschweiBBen

Inhaltsiibersicht

e Allgemeiner VerschleiBschutz
e Werkzeugbau
e Kobalt-Hartlegierungen / Celsite

Stabelektroden
Massivdréhte und -stabe
Fiilldréhte

UP-Dréahte und UP-Pulver
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Gruppe 2

SchweiBzusatze zum
AuftragsschweiBBen

Allgemeiner VerschleiBschutz

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
Filldrahte

UP-Drahte und UP-Pulver

Werkzeugbau / Werkzeugstéahle

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe
Fllldrahte

Kobalt-Hartlegierungen / Celsite

Stabelektroden
Massivstabe
Fulldrahte

Seite
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Gruppe 2

SchweiBzusatze zum
Auftragsschwei3en

Stabelektroden fiir den VerschleiBschutz

UTP DUR 250

UTP DUR 300

UTP DUR 350

UTP DUR 400

UTP DUR 600

UTP DUR 650 Kb

UTP 670

UTP CHRONOS

Normbezeichnung

DIN 8555

E 1-UM-250

E 1-UM-300

E 1-UM-350

E 1-UM-400

E 6-UM-60

E 6-UM-60

E 6-UM-60

E 7-UM-200-KP

Seite
Basisch umbhitillte Elektrode flr 109
gut bearbeitbare, zahe Auftra-
gungen gegen Rollverschleil3
Basisch umhiillte Elektrode fur 110
mittelharte und z&he Auftragun-
gen gegen Rollverschleil
Basisch umhdillte Elektrode flr 111
risssichere, verschleiBbestandi-
ge Auftragungen
Basisch umhilite Elektrode flr 112
risssichere, verschleiBbestandi-
ge Auftragungen
Basisch umhdillte Elektrode 113
gegen Schlag und Abrieb
Basisch umhilite Elektrode fur 114
schlagzéhe und abriebbestandi-
ge Auftragungen
Basisch umhdillte Elektrode flr 115
verschlei3feste Auftragungen ge-
gen Druck, Schlag und Abrieb.
Basisch umhillte Mn-Hartstahl- 116

Elektrode fiir Panzerungen
gegen Druck und Schlag

Inhaltstibersicht
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UTP 7200

UTP BMC

UTP 730

UTP ANTINIT DUR 300

UTP 7114

UTP LEDURIT 60

UTP LEDURIT 61

UTP LEDURIT 65

UTP 718 S

UTP 711 B

Normbezeichnung
DIN 8555

E 7-UM-250-KP

E 7-UM-250-KPR

E 7-UM-250-KPR

E 9-300-CP

E 10-UM-35-GP

E 10-UM-60-GRZ

E 10-UM-60-GRZ

E 10-UM-65-GRZ

E 10-UM-60-G

E 10-UM-60-G

Basisch umhiillite CrNi-legier-
te Mn-Hartstahl-Elektrode
gegen extreme Schlag- und
Druckbeanspruchung

Basisch umhillte, chromle-
gierte Mn-Hartstahl-Elektro-
de fr hochverschleif3feste

Panzerungen, rostbestéandig

Basisch umhiillte Elektrode
gegen Kavitationsverschleif3,
rostbestandig

Basisch umhtillte CrNi-Elek-
trode fiur verschlei3feste Plat-
tierungen im Armaturenbau.

Rutilumhalite Hartauftragungs-
elektrode gegen schlagenden
und reibenden Verschleil3

Rutilumhdalite Hochleistungs-
elektrode fiir hochverschleil3-
feste Panzerungen gegen
mineralischen Abrieb

Rutilbasisch umhiillte Hart-
auftragungselektrode gegen
Abrieb bei mittlerer Schlag-
beanspruchung

Schlackenarme Hochleis-
tungselektrode gegen extrem
starken Abrieb bei erhdhten
Temperaturen

Schlackenarme Hochleis-
tungselektrode flr verschleil3-
feste Panzerungen gegen
Abrieb

Rutilbasisch umhiillte Auf-
tragselektrode gegen Abrieb
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UTP 7100

UTP 75

UTP 7560

UTP 34 N

UTP 343

Normbezeichnung
DIN 8555

E 10-UM-65-GRZ

E 21-UM-65-G

E 21-UM-60-G

E 31-UM-200-CN

E 31-UM-300-CN

Seite

|—
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Schlackenarme Hochleis-
tungselektrode gegen Abrieb
bei maBiger Schlagbelastung

Graphitbasisch umhiillte Elek-
trode mit gesintertem Kern-
stab auf Wolframkarbid-Basis
gegen extremen mineralischen
Abrieb

Graphitbasisch umbhtilite Réhr-
chenelekirode mit Wolframkar-
bid-Fullung gegen extrem
mineralischen Abrieb

Basisch umhdllte Mehrstoff-
bronze-Elektrode mit 13 % Mn
far verschlei3- und korrosions-
bestandige Plattierungen an
Gleitflachen

Basisch umhiillte Hartbronze-

Elektrode gegen starken
Gleitverschleil3

z

130

Massivdréhte fiir den VerschleiBschutz (WIG, MIG / MAG)

UTP A DUR 250

UTP A DUR 350

UTP A DUR 600

Normbezeichnung
DIN 8555
Werkstoff-Nummer

MSG 1-GZ-250
1.8401

MSG 2-GZ-400
1.8405

W/MSG 6-GZ-60-S
1.4718

Seite

Verkupferter MAG-Schutzgas-
draht fir zahe, gut bearbeitba-
re Auftragungen bei rollendem
Verschleil3

Verkupferter MAG-Schutzgas-

draht fir mittelharte, verschleil3-
bestandige Auftragungen

Verkupferter MAG-Schutzgas-
draht fir hochverschlei3feste,
Auftragungen bei Schlag und

Abrieb

132

133

134
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UTP A DUR 650

UTP A LEDURIT 60

UTP A SUPER DUR W 80 Ni

UTP A 74

UTP A 34N

UTP A 3436

Normbezeichnung

DIN 8555

Werkstoff-Nummer

MSG 3-GZ-60

G/WSG 10-GO-
55-GR

WSG 21-GS-
60-G

G/WSG 22-G0-
60-CS

W/MSG-31-GZ-
200-CN
2.1367

MSG 31-GZ-
250-C
2.0925

Verkupferter MAG-Schutz-
gasdraht fir hochver-
schlei3feste Auftragungen
bei Schlag und Abrieb

Chromkarbid-Schweil3-
stab gegen minerali-
schen Abrieb

Gesinterter WIG-Hart-
metallstab auf Wolfram-
karbid-Basis gegen ex-
tremen Reibverschleil3
Gegossener NiCrBSi-
SchweiB3stab fir ver-
schlei3feste und korro-
sionsbesténdige Panze-
rungen

Mehrstoffbronze-Schutz-
gasdraht fir korrosions-
und verschleiBbestandige
Plattierungen an Gleitfla-
chen mit 13 % Mn

Mehrstoffbronze-Schutz-
gasdraht fir verschleif3fe-
ste Auftragungen an Gleit-
flachen

GasschweiBstébe fir den VerschleiBschutz (Autogenstabe)

UTP A 7550

Normbezeichnung

DIN 8555

G/WSG 21-UM-
55-CG

Umbhdillter, flexibler Wolf-
ramkarbid-SchweiBBstab
gegen extremen minerali-
schen Reibverschleif3,
korrosionsbestandig

Seite
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Normbezeichnung Seite

DIN 8555
UTP A 7560 G 21-GF-60 G Wolframkarbid- Rohr- 142
chenstab gegen extre-
men mineralischen
Abrieb
UTP 7502 Sondertyp Gegossener Autogenstab 143
mit Lotmatrix und grobem
Hartmetallkorn fiir die
Tiefbohrtechnik
VerschleiBschutzscheiben
UTP ABRADISC 6000 UTP-Verschlei3- Gehéartete Verschleil3- 144
schutz-System schutz-Scheiben zum
AufschweiBen auf groB-
flachige Bauteile mit UTP
DISCWELD-Elektroden
Fulldrahte fir den VerschleiBschutz (Open-arc, MIG / MAG)
Normbezeichnung Seite
DIN 8555
UTP AF DUR 250 MF 1-GF-250 Open-arc Filldraht flr 145

zahe, gut bearbeitbare
Auftragungen gegen
Rollverschleil3

UTP AF DUR 250 MP MF 1-GF-250 MAG-Fulldraht fir zéhe, 146
gut bearbeitbare Auftra-
gungen gegen Rollver-
schleif

UTP AF DUR 350 MF 1-GF-350 Open-arc Fulldraht for 147

mittelharte und zahe
AuftragsschweiBungen
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UTP AF DUR 350 MP

UTP AF DUR 600

UTP AF DUR 600 MP

UTP AF DUR 650

UTP AF DUR 650 MP

UTP AF DUR 650 S

UTP AF DUR 650 SMP

UTP AF BM

UTP AF BMC

Normbezeichnung
DIN 8555

MF 1-GF-350

MF 4-GF-55-ST

MF 6-GF-60

MF 4-GF-60

MF 3-GF-60-ST

MF 10-GF-60-GP

MF 10-GF-60-GP

MF 7-GF-200-KP

MF 7-GF-250-KP

Seite

MAG-Flldraht far mittel- 148
harte und z&he Auftrags-
schweiBungen

Open-arc Fulldraht fur 149
hochverschleiBfeste,
zéhharte Auftragungen

MAG-Fulldraht fur hoch- 150
verschleiBfeste, zahharte

Auftragungen

Open-arc Fiilldraht far 151
hochverschlei3feste
Auftragungen

MAG-Fulldraht flr zah- 152

harte Auftragungen bei
Schlag- und Abrieb-
beanspruchung

Open-arc TIC-Flldraht 153
far verschlei3feste Pan-
zerungen gegen Druck,

Schlag und Abrieb

MAG TIC-Fulldraht fur 154
verschlei3feste Panze-

rungen gegen Druck,

Schlag und Abrieb

Open-arc Fulldraht fur 155
verschleiBfeste Panze-

rungen an Manganhart-

stahl

Open-arc Filldraht flr 156
hochverschlei3feste Pan-
zerungen bei extremer

Druck-, Schlag- und
Abriebbeanspruchung
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UTP AF A7

UTP AF LEDURIT 520

UTP AF LEDURIT 60

UTP AF LEDURIT 68

UTP AF LEDURIT 70

UTP AF LEDURIT 76

UTP AF ANTINIT DUR 300

UTP AF ANTINIT DUR 500

UTP AF 3436

Normbezeichnung
DIN 8555

MF 8-GF-200-
ZRKN

MF 10-GF-50-G

MF 10-GF-60-GR

MF 10-GF-65-GR

MF 10-GF-70-
GRTZ

MF 10-GF-70-
GRTZ
MF 9-300-CP

MF 9-50-CP

MF 31-GF-300-C

Seite

Open-arc CrNiMn-Fiill- 157
draht fur Pufferlagen und
risssichere Verbindungs-
schweifBungen

Open-arc Fulldraht fur 158
hochverschleiB3feste
Panzerungen gegen

Schlag und Abrieb

Open-arc Flldraht flr 159
hochverschlei3feste
Panzerungen gegen

Abrieb.

Open-arc Fulldraht fr 160
hochverschlei3feste
Panzerungen gegen

Abrieb

Open-arc Flldraht flr 161
hochwarmverschlei3fe-

ste Panzerungen gegen

Abrieb

Open-arc Fulldraht fir 162
hoéchstwarmverschleil3fe-

ste Panzerungen gegen
mineralischen Abrieb

MAG-Fulldraht fr ver- 163
schleif3feste Plattierun-
gen im Armaturenbau

MAG-Fulldraht fir ver- 164
schleil3- und korrosions-
bestandige Panzerungen

im Armaturenbau

MIG-Hartbronze Fulldraht 165
far verschleiRfeste Plattie-
rungen an Gleitflachen
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UP-Massivdrahte / UP-Pulver fiir den VerschleiBschutz

UTP UP DUR 250

UTP UP Flux DUR 250

UTP UP DUR 300

UTP UP Flux DUR 300

UTP UP DUR 600

UTP UP Flux DUR 600

UTPUP 73 G2

UTP UP Flux 73 G 2

UTPUP 73 G3

UTP UP Flux 73 G 3

UTPUP 73 G4

UTP UP Flux 73 G 4

UTPUP 73 G 6

UTP UP Flux 73 G 6

UTP UP 661
UTP UP Flux 661

UTP UP 662
UTP UP Flux 662

UTPUP A7
UTP UP Flux A7

Normbezeichnung Seite
DIN 8555
Werkstoff-Nummer
UP 1-GZ-250 Verkupferte UP-Drahtelek- 166
1.8401 trode fir gut bearbeitbare
Auftragungen und Aufbau-
lagen
UP 2-GZ-300 Verkupferte UP-Drahtelek- 167
1.8404 trode fur gut bearbeitbare
Auftragungen
UP 6-GZ-55 Verkupferte UP-Drahtelek- 168
1.4718 trode fur zahharte Auftra-
gungen gegen Schlag und
Abrieb

UP 3-GZ-50-T Verkupferte UP-Drahtelek- 169
trode flr warmverschleif3fe-
ste Auftragungen

UP 3-GZ-40-T Verkupferte UP-Drahtelek- 170
trode flr warmverschleif3fe-
ste Auftragungen

UP 3-GZ-350-T Verkupferte UP-Drahtelek- 171
trode fir zahe, verschleil3-
feste Auftragungen

UP 3-GZ-350-T Verkupferte UP-Drahtelek- 172
trode flr zahe, warmfeste
Auftragungen

UP 5-GZ-400-RZ Martensitische UP-Draht- 173

1.4115 elektrode fur verschleil3-

feste und korrosionsbestan-
dige Panzerungen

UP 6-GZ-45-RZ Martensitische UP-Draht- 174
1.4122 elektrode fir verschleil3-

feste und korrosionsbestan-

dige Panzerungen

UP 8-GZ-200-CK  Austenitische UP-Draht- 175
1.4370 elektrode fur Pufferlagen
und korrosionsbesténdige
Plattierungen
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Stabelektroden fir Werkzeuge

Normbezeichnung Seite
DIN 8555
UTP 73 G 2 E 3-UM-55-ST Basisch umhillte Elektrode fir 176

verschleiB3feste Auftragungen an
Warm- und Kaltarbeitsstahlen

UTP73G 3 E 3-UM-45-T Basisch umhillte Elektrode fur 177
verschleiB3feste Auftragungen
gegen Schlag, Druck und Abrieb
an Warmarbeitsstahlen

UTP73G 4 E 3-UM-40-PT Basisch umhiilite Elektrode fiir 178
zéhe, rissfeste Auftragungen
gegen Schlag, Druck und Abrieb
an Warmarbeitsstahlen

UTP 694 E 3-UM-45-T Basisch umhiillte Elektrode flr
verschleiB3feste Auftragungen an
Warmarbeitsstahlen

UTP DUR 550 W E 3-UM-55-ST Basisch umhiillte Elektrode flr 180
hochwarmverschlei3feste Auftra-
gungen an Warmarbeitsstahlen
mit hoher Anlassbesténdigkeit

UTP 673 E 3-UM-60-ST Rutilumhilite Elektrode fur ver- 181
schlei3feste Auftragungen an Kalt-
und Warmarbeitswerkzeugen

UTP 702 E 3-UM-350-T Basisch umhllte, martensitaus- 182
hartbare Elektrode flr verschleil3-
feste Panzerungen an Warm- und
Kaltarbeitswerkzeugen

=

UTP 702 HL E 3-UM-350-T Basisch umhtillte martensitaus- 183
hartbare Hochleistungselektrode
fur verschleiBfeste Panzerungen
an Warm- und Kaltarbeitswerk-
zeugen

UTP 750 E 3-UM-50-CTZ Rutilumhdllte Elektrode flir warm- 184
verschlei3feste Auftragungen mit
hoher Anlassbestandigkeit, rost-
bestandig
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UTP 690

UTP 665

UTP 67 S

UTP 700

UTP 7000

UTP 7008

UTP 5520 Co

Normbezeichnung
DIN 8555

E 4-UM-60-ST

E 5-UM-350-RS

E 6-UM-60-S

E 23-UM-200-CKTZ

E 23-UM-200-CKTZ

E 23-UM-250-CKTZ

E 23-UM-250-CKPTZ

Seite

Rutilumhdllte Schnellarbeits- 185
stahl-Hochleistungselektrode

far hochverschlei3feste Auftra-

gungen an Kalt- und Warm-
arbeitsstahlen

Hoch chromlegierte Sonderelek- 186
trode flr Ausbesserungen an

5 - und 12 %igen Chrom-
Schnittstdhlen, Schnellreparatur

Basisch umhdllte Hartauftra- 187
gungs-Elektrode flur Kaltar-
beitsstahl, kerndrahtlegiert

Rutilumhdllte Elektrode auf 188
NiCrMoW-Basis fiir hochwarm-

feste Panzerungen an Warm-
arbeitswerkzeugen, kerndraht-

legiert

Rutilbasisch umhiillte Hochleis- 189
tungselektrode auf NiCrMoW-

Basis flir hochwarmfeste Pan-
zerungen an Warmarbeits-

werkzeugen

Rutilbasisch umhiillte Hochleis- 190
tungselektrode auf NiCrMoW-

Basis fur hochwarmverschleil3-

feste Panzerungen an Warm-
arbeitswerkzeugen

Basisch umhiillte Elektrode auf 191
NiCrCoMoTiAl-Basis zum Pan-

zern von extrem thermisch

belasteten Warmarbeitswerk-

zeugen, warmaushartbar
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Massivdrahte fir Werkzeuge (Schutzgasdrahte WIG / MIG / MAG)

UTPA73G2

UTPA73G3

UTPA73G4

UTP A 694

UTP A 673

UTP A 702

UTP A 696

UTP A 661

UTP A 5519 Co

UTP A 5520 Co

Normbezeichnung
DIN 8555
Werkstoff-Nummer

W/MSG 3-GZ-55-
ST

W/MSG 3-GZ-45-
ST

W/MSG 3-GZ-
40-T

W/MSG 3-45-T
1.2567

W/MSG 3-60-ST
1.2606

W/MSG 3-GZ-
350-T
1.6356

W/MSG 4-GZ-60-S
1.3343

W/MSG 5-GZ-
400-RZ
1.4115

MSG 23-GZ-
250-CKTZ

W/MSG 23-GZ-
250-CKTZ

Verkupferter Schutzgasdraht fir
hochverschleiBfeste Auftragun-
gen an Warm- und Kaltarbeits-
werkzeugen

Verkupferter Schutzgasdraht far
Neuanfertigung und Reparatur
von hochwertigen Warmarbeits-
werkzeugen

Verkupferter Schutzgasdraht fir
zéhe, verschleif3feste Auftragun-
gen an Warmarbeitswerkzeugen

Schutzgasdraht fur Reparatur
und Neuanfertigung von Warm-
arbeitswerkzeugen

Schutzgasdraht fur verschleif3-
feste Auftragungen an Kalt- und
Warmarbeitswerkzeugen

Hochlegierter, warmaushértbarer
Schutzgasdraht flr hochverschleiB3-
feste Panzerungen an Warm- und
Kaltarbeitswerkzeugen

Schutzgasdraht mit den Eigen-
schaften von Schnellarbeitsstahl

Schutzgasdraht fur verschleif3-
feste und korrosionsbestandige
Panzerungen

Schutzgasdraht auf NiCrCoMoTiAl-

Basis zum Panzern von extrem

thermisch belasteten Warmarbeits-

werkzeugen, warmaushartbar

Schutzgasdraht auf NiCrCoMoTiAl-

Basis zum Panzern von extrem

thermisch belasteten Warmarbeits-

werkzeugen, warmaushértbar
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Schutzgas-Fulldrahte fir Werkzeuge

UTP AF 732

UTP AF 733

UTP AF 734

UTP AF DUR 550 MP

UTP AF 702

UTP AF 690

UTP AF 750

UTP AF 7000 MP

UTP AF 5520 Co

Normbezeichnung

DIN 8555

MF 3-GF-55-ST

MF 3-GF-45-T

MF 3-GF-40-T

MF 3-GF-55-ST

MF 3-GF-350-T

MF 4-GF-60-ST

MF 5-GF-45-CTZ

MF 23-GF-200-
CKTZ

MF 23-GF-200-
CKTZ

MAG-Fulldraht fir hochver-
schleiB3feste Auftragungen
an Warm- und Kaltarbeits-
werkzeugen

MAG-Flldraht fir die Neuan-
fertigung und Reparatur von
hochwertigen Warmarbeits-
werkzeugen

MAG-Flldraht far zéhe,
warmverschleiBfeste Auftra-
gungen an Warmarbeits-
werkzeugen

MAG-Fulldraht fir hochwarm-
verschlei3feste Auftragungen
an Warmarbeitswerkzeugen

MAG-Fulldraht fir warmver-
schlei3feste Panzerungen,
warmaushéartbar

MAG-Fulldraht mit den Ei-
genschaften von Schnell-
arbeitsstahl

MAG-Fulldraht fir warmver-
schleif3feste und korrosions-
bestandige Panzerungen

MAG-Fulldraht auf NiCrMoW-
Basis fur hochwarmver-
schleiBfeste Panzerungen

an Warmarbeitswerkzeugen

MAG-Fulldraht auf
NiCrCoMoTiAl-Basis zum
Panzern von thermisch
extrem belasteten Warm-
arbeitswerkzeugen, warm-
aushértbar.
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Stabelektroden auf Kobaltbasis (Kobalt-Hartlegierungen / Celsite)

Normbezeichnung Seite
DIN 8555
UTP 7010 E 20-UM-250-CKTZ Basisch umhdlite Elektrode 11

fir hochwarmfeste, thermo-
schockbestandige Panze-
rungen, kernstablegiert

UTP CELSIT 721 E 20-UM-300-CKTZ Rutilumhiillite Elektrode auf 212
Kobaltbasis, kernstablegiert

UTP CELSIT 721 HL E 20-UM-300-CKTZ Rutilumhilite Hochleistungs- 213
elektrode auf Kobaltbasis

UTP CELSIT 706 E 20-UM-40-CSTZ Rutilumhillte Elektrode auf 214
Kobaltbasis, kernstablegiert

UTP CELSIT 706 HL  E 20-UM-40-CSTZ Rutilumhdalite Hochleistungs- 215
elektrode auf Kobaltbasis

UTP CELSITV E 20-UM-40-CSTZ Basisch umhiillte Elektrode 216
auf Kobaltbasis, kernstable-
giert

UTP CELSIT 712 E 20-UM-50-CSTZ Rutilumhillte Elektrode auf 217
Kobaltbasis, kernstablegiert

UTP CELSIT 712 HL E 20-UM-50-CSTZ Rutilumhalite Hochleistungs- 218
elektrode auf Kobaltbasis

UTP CELSIT 701 E 20-UM-55-CSTZ Rutilumhillte Elektrode auf 219
Kobaltbasis, kernstablegiert

UTP CELSIT 701 HL E 20-UM-55-CSTZ  Rutilumhilite Hochleistungs- 220
elektrode auf Kobaltbasis

UTP CELSIT 755 E 20-UM-55-CGTZ Basisch umhdllte Hochleis- 221
tungselektrode auf Kobalt-
basis gegen extremen Warm-
verschlei3

UTP CELSIT 760 E 20-UM-60-CGTZ Basisch umhiillte Elektrode 222

auf Kobaltbasis fir héchst-
warmverschleifeste Pan-
zerungen
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Massivstabe auf Kobaltbasis (Kobalt-Hartlegierungen / Celsite)

Normbezeichnung Seite
DIN 8555

UTP A CELSIT 721 G /WSG 20-G0- CoCrMo-legierter SchweiBstab 223
300-CKTZ fir das WIG- und GasschweilBen

UTP ACELSIT706V G /WSG 20-GO- CoCrW-legierter Schwei3stab 224
40-CSTZ far das WIG- und GasschweiBBen

UTP A CELSIT 712 SN G /WSG 20-GO- CoCrW-legierter Schweif3stab 225
50-CSTZ fir das WIG- und Gasschweif3en

UTP ACELSIT701 N G /WSG 20-G0- CoCrW-legierter Schweil3stab 226
55-CSTZ fir das WIG- und Gasschweif3en

Schutzgas-Filldrahte auf Kobaltbasis

(Kobalt-Hartlegierungen / Celsite)
Normbezeichnung Seite

DIN 8555

UTP AF CELSIT 721 MF 20-GF-300- CoCrMo-legierter MIG-Filldraht 27
CKTZz fur verschleiB3-, korrosions- und
hochwarmfeste Panzerungen

UTP AF CELSIT 706 MF 20-GF-40-  CoCrW-legierter MIG-Fllldraht 228
CSTz fur verschleiB3-, korrosions- und
hochwarmfeste Panzerungen
UTP AF CELSIT 712 MF 20-GF-50-  CoCrW-legierter MIG-Filldraht 229

CSTz far verschleiB3-, korrosions- und
hochwarmfeste Panzerungen

UTP AF CELSIT 701 MF 20-GF-55-  CoCrW-legierter MIG-Filldraht 230
CSTz far verschleiB3-, korrosions- und
hochwarmfeste Panzerungen

UTP AF CELSIT 760 MF 20-GF-60- CoCrW-legierter MIG-Fulldraht 231
CGTZ far hochstwarmverschleif3feste
Panzerungen
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HartauftragsschweiBen mit UTP SchweiBzusétzen

1.

Allgemeines

AufschweiBzusatzwerkstoffe sind nach DIN 8555, entsprechend ihrer chemi-
schen Zusammensetzung, in Legierungsgruppen eingeteilt:

- Eisenbasis (Legierungsgruppe 1 - 10)
- Kobalt und Nickelbasis (Legierungsgruppe 20 - 23)
- Kupferbasis (Legierungsgruppe 30 - 32)

Unter ABNUTZUNG versteht man alle im Sinne der Technik unerwiinschten
Oberflachenveranderungen wie z. B.

- VerschleiB

- Korrosion (Rost, Zunder)

- Kavitation

- Erosion
Bei einem Abnutzungsvorgang kénnen mehrere Abnutzungsarten (z. B.
mechanischer Verschleil3 und Korrosion) gleichzeitig auftreten. Die Hérte ist
als Mafstab fur den VerschleiBwiderstand einer Legierung nur innerhalb einer
Legierungsgruppe aussagefahig. Die gédngigen Hartemessverfahren sind:

- Hértepriifung nach Brinell DIN EN ISO 6506-1
(far weiche und dicke Werkstoffe)

- Hartepriifung nach Rockwell C  DIN EN ISO 6508-1
(far harte und dicke Werkstoffe)

- Hérteprifung nach Vickers DIN EN ISO 6507-1
(far harte und weiche, dicke und
dinne Werkstoffe; sehr genau)

UTP SchweiBzusatzwerkstoffe fiir Werkzeugstéhle
(Neuanfertigung und Reparatur)

2.1 Warmarbeitswerkzeuge

® FEisenbasis
UTP 73 G 2,UTP 73 G 3, UTP 73 G 4, UTP 702, UTP 65 D, UTP 653,
UTP 6020 sowie entspr. Schutzgasdréhte

® Kobaltbasis
UTP CELSIT 701, UTP CELSIT 706, UTP CELSIT 712, UTP 7010,
UTP CELSIT 721 sowie entspr. Filldrahte

e Nickelbasis
UTP 700, UTP 7000, UTP 7008, UTP 6222 Mo, UTP 7015 Mo sowie
entspr. Schutzgasdréhte
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a)

RissschweiBungen

Risse bis auf den Grund mdglichst tulpenférmig ausarbeiten (frasen, aus-
fugen mit UTP 82 AS). Beim Ausfugen und Schweil3en sind gréBere
Werkzeuge auf 250 - 400° C vorzuwarmen.

Geeignete UTP-Stabelektroden:
UTP 6020, UTP 653, UTP 7015 Mo, UTP 6222 Mo.

Beim SchweiBBen der Risse mit UTP 6020 oder UTP 653 kdnnen als Deck-
lagen sowohl Eisenbasis- als auch Kobaltbasis-Zusatzwerkstoffe verwen-
det werden. Werden fir RissschweiBungen die Nickelbasis-Elektroden
UTP 7015 Mo oder UTP 6222 Mo eingesetzt, diirfen die Decklagen nur mit
Nickel- oder Kobaltbasis-Elektroden geschweif3t werden.

Auftragsschweif3ungen

Die Auswahl des geeigneten SchweiBzusatzwerkstoffes richtet sich nach
der VerschleiBart und der Verschlei3gréBe. Da die UTP-Elektroden in ver-
schiedenen Hartestufen hergestellt werden, kénnen optimale Standzeiten
bei Warmschnitten, Arbeitsflachen an Walzen und Dornen sowie Gravuren
erreicht werden. Die Standmengen nach dem SchweiBen Ubertreffen in der
Regel die der Originalwerkzeuge.

Verglitete Werkzeuge auf 400-600° C vorwarmen und diese Temperatur
wéhrend des Schweif3ens halten. Dies ist besonders bei FullschweiBungen
an ausgemuldeten Gravuren notwendig, wo groBe Mengen Schwei3gut
eingebracht werden mussen.

2.2 Kaltarbeitswerkzeuge

a)

Kleinere Reparaturen, sogenannte Schnellreparaturen, an verglteten
Schnittwerkzeugen kénnen ohne oder nur mit geringer 6rtlicher Vorwar-
mung durchgefihrt werden. Es sollten max. 1 — 2 Lagen geschweif3t und
die SchweiBraupe gut gehdmmert werden.

UTP 65 D, UTP 665, UTP A 641

Die Reparatur gréBerer Ausbriiche an vergiteten Schnittwerkzeugen erfor-
dert eine Vorwarm- und Haltetemperatur von 480° C.

Bei der Neuanfertigung von Schnittwerkzeugen aus unlegiertem Trager-
stahl ist eine Vorwdrmung von 150 - 250° C in der Regel ausreichend.
UTP 67 S, UTP 673, UTP 690, UTP 73 G 2

GrofB3reparaturen und Forménderungen sollten méglichst im weichgeglih-
ten Zustand mit einem artédhnlichen Schwei3zusatzwerkstoff durchgefihrt
werden.

Die Vorwarm- und Haltetemperatur sollte ca. 450° C betragen.
UTP 672, UTP 67 S
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UTP-SchweiBzusatzwerkstoffe fir Panzerungen
gegen Schmirgelverschleif3

Pufferlagen

UTP 63, UTP 630, UTP 6302

Panzerun

UTP 67 S, UTP 670, UTP DUR 600, UTP 7200, UTP LEDURIT 61,
UTP 711 B, UTP 7100, UTP 75 sowie entspr. Fllldréahte

Bei dickeren, hochverschlei3festen Panzerschichten (max. 3 Lagen) sollten
aust. Pufferlagen (weich, z&h) und Zwischenlagen (z&hhart) geschwei3t wer-
den, um die legierungsbedingte Rissbildung bei Hartlegierungen am Fortlauf
in den Tragerwerkstoff zu hindern.

Bei aufhartungsempfindlichen Tragerwerkstoffen muss entsprechend vorge-
warmt werden (150 — 300° C).

UTP-SchweiBzusatzwerkstoffe fiir Auftragungen bei Gleitverschlei3
(Metall — Metall)

Aufgrund des guten Reibungskoeffizienten haben sich Auftragungen mit Alu-
minium-Mehrstoffbronzen auf Stahl gut bewéhrt, z. B. Ziehwerkzeuge fiir rost-
freie Stahle.

UTP 34 N, UTP 343, UTP A 3436, UTP AF 3436

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 1-UM-250 UTP DUR 250

Basisch umhiillte Elektrode fiir gut
bearbeitbare, zdhe Auftragungen
gegen Rollverschlei

Anwendungsgebiet

UTP DUR 250 wird fir Auftragungen an Bauteilen eingesetzt, wo ein zdhes und gut bearbeitba-
res SchweiBgut gefordert wird, wie z. B. bei Schienen, Laufradern, Wellen, Getriebeteilen, Land-
wirtschafts- und Baumaschinen. Gut geeignet auch fir Puffer- und Aufbaulagen an un- und nied-
riglegierten Stahlen sowie Stahlgusssorten.

Hérte des reinen SchweiBBgutes ca.270 HB
1 Lage auf Stahl mit C = 0,5 % ca. 320 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr
0,15 1,1 1,2 0,8

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenfihrung und kurzer Lichtbogen. Massive Bauteile und héhergekohlte
Stahlsorten auf 150 - 300° C vorwarmen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C rucktrock-
nen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC PE

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 450 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 100-140 140-180 180-230
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Norm: DIN8555 : E 1-UM-300 UTP DUR 300

Basisch umhiillte Elektrode fiir
mittelharte und zéhe Auftragungen
gegen Rollverschlei

Anwendungsgebiet

UTP DUR 300 eignet sich fir AuftragsschweiBungen mittlerer Harte, insbesondere an Bauteilen
aus hoéherfestem Grundmaterial, wie z. B. Mn-Mo-legierte Fligel- und Anschlussschienen bis
850 N/mm? Festigkeit, Laufrader, Getriebeteile, Wellen, usw. Das Schweif3gut ist spanabhebend
gut bearbeitbar.

Hérte des reinen SchweiBgutes ca. 300 HB
1 Lage auf Stahl mit C = 0,5 % ca. 350 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr
0,17 0,7 1,2 1,3

SchweiBanleitung

Méglichst steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Hoherfeste Stéhle auf 250 - 350° C
vorwarmen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PF PC PE

Stromeinstellung

Elektroden |[@ mm x L 3,2 x 450 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 90-140 140-180 170-210

Zulassung
Osterreichische Bundesbahn
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Norm: DIN8555 : E 1-UM-350 UTP DUR 350

Basisch umhiillte Elektrode fiir riss-
sichere, verschleiBbestandige Auf-
tragungen

Anwendungsgebiet

UTP DUR 350 eignet sich besonders flr verschleiBbesténdige AuftragsschweiBungen an Mn-Cr-
V-legierten Herzstlckspitzen, Laufwerksteilen von Raupenfahrzeugen, Laufrollen und Laufbah-
nen, Gleitbahnen und Kettenrddern. Das SchweiBgut ist mittels Hartmetall noch bearbeitbar.

Hérte des reinen SchweiBgutes ca. 370 HB
1 Lage auf Stahl mit C = 0,5 % ca. 420 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr
0,2 1,2 1,4 1,8

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenfihrung und kurzer Lichtbogen. Massive Bauteile und héhergekohlte
Stahle auf 250 - 350° C vorwarmen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C rlcktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC PE

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 450 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 100-140 140-180 180-230

Zulassung
Deutsche Bahn AG, Nr. 20.138.06

Inhaltstibersicht 411



Norm: DIN8555 : E 1-UM-400 UTP DUR 400

Basisch umhiillte Elektrode fiir riss-
sichere, verschleiBbestindige Auf-
tragungen. Ausbringung 200 %.

Anwendungsgebiet

UTP DUR 400 eignet sich far Auftragsschweif3ungen an Bauteilen aus un- und niedriglegiertem
Stahl und Stahlguss, die vorwiegend Druck -und Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie
z. B. Kupplungen, Rollen, Fihrungsbahnen, Stempel, Himmer usw.

Das Schweif3gut ist mit Hartmetall spanabhebend bearbeitbar und warmfest bis 350° C.

Hérte des reinen SchweiBBgutes ca. 450 HB
1 Lage auf Stahl mit C = 0,5 % ca. 500 HV
1 Lage auf Stahl mit C = 0,12 % ca. 380 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo
0,2 0,8 1 1 0,5

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenfuhrung und kurzer Lichtbogen. Massive Bauteile und héherfeste
Stahle auf 250 - 350° C vorwarmen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C rlcktrocknen.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden @ mmxL [3,2x450* |4,0x450* |5,0x 450"
Stromstérke | A 120-160 140-190 190-260

* auf Anfrage erhdltlich

Inhaltstibersicht 4 112)



UTP DUR 600

Norm : DIN 8555 E 6-UM-60

Basisch umhiillte Elektrode gegen
Schlag und Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP DUR 600 eignet sich fir universelle Panzerungen an Bauteilen aus Stahl, Stahlguss und
Mn-Hartstahl, die gleichzeitig durch Abrieb, Druck und Schlag beansprucht werden. Bevorzugte
Einsatzgebiete sind Auftragungen an Werkzeugen von Erdbewegungsmaschinen wie
Baggereimerschneiden und Baggerzahne sowie Verschlei3teile von Gesteinsaufbereitungsanla-
gen wie Brecherbacken, Brecherkegel, Schlagleisten und Schlagmihlenhdmmer, Schnittkanten
und Arbeitsflachen an Kaltarbeitswerkzeugen. Die Bearbeitung des SchweiBBgutes ist nur durch
Schleifen mdglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes 56 - 58 HRC
Nach Weichgllhen 780 - 820° C/ Ofen  ca. 25 HRC
Nach Harten 1000 - 1050° C / Ol ca. 60 HRC
1 Lage auf Mn-Stahl ca. 22 HRC
2 Lagen auf Mn Stahl ca. 40 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr

0,5 2,3 0,4 9

SchweiBanleitung

Mdglichst steile Elektrodenfihrung und kurzer Lichtbogen. Massive Bauteile und hochfeste Tra-
gerstahle auf 200 - 300° C vorwarmen. An Mn-Hartstahl kalt schweiBen (max. 250° C), ggf. Zwi-
schenabkihlung. Beim Panzern von Bauteilen, die zu Harterissen neigen, wird eine Pufferschicht
mit UTP 630 empfohlen. Fir RissschweiBungen unter Hartauftragungen sollte ebenfalls UTP 630
verwendet werden. Bei mehr als 3 - 4 Lagen sind Aufbaulagen mit den weicheren Elektroden UTP
DUR 250 oder UTP DUR 300 zu schweiBBen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riick-
trocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :

PA PB PF PC PE
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300" |3,2x450 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 80-100 100-140 140-180 180-210

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung
Deutsche Bahn AG, Nr. 20.138.07, Osterreichische Bundesbahn

Inhaltstibersicht
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Norm : DIN 8555 E 6-UM-60 UTP DU R 650 Kb

Basisch umhiilite Elektrode fiir zdhharte
und abriebbesténdige Auftragungen

Anwendungsgebiet

UTP DUR 650 Kb eignet sich fir die Panzerung von Bauteilen, die auf Abrieb bei gleichzeitigem
Schlag beansprucht werden. Das Hauptanwendungsgebiet sind Werkzeuge von Erdbewegungs-
maschinen und Gesteinszerkleinerungsanlagen sowie Kalt- und Warmarbeitswerkzeuge. Das
Schweif3gut kann nur durch Schleifen bearbeitet werden.

Hérte des reinen SchweiBgutes 58 - 60 HRC
unbehandelt, 3 Lagen

1 Lage auf Mn-Hartstahl ca. 24 HRC
2 Lagen auf Mn-Hartstahl ca. 45 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Nb
0,5 0,8 1,3 7 1,3 0,5

SchweiBanleitung

Moglichst steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Vorwarmung bei unlegierten Stahlen
nicht erforderlich. Bei umfangreichen AuftragsschweiBungen auf massiven Bauteilen und
hochfesten Tragerwerkstoffen wird eine Vorwdrmung auf 250 - 350° C empfohlen. Bei mehr als
3 - 4 Lagen weichere Aufbaulagen mit UTP DUR 250 oder UTP DUR 300, bei Mn-Hartstahl mit
UTP BMC schweiBBen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC PE

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 450 4,0 x 450 5,0 x 450 6,0 x 450*
Stromstarke | A 80-110 130-170 160—200 190-230
* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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UTP 670

Norm: DIN8555 : E 6-UM-60

Basisich umhiilite Elektrode fiir ver-
schleiBfeste Auftragungen gegen
Druck, StoB und Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP 670 ist eine Hochleistungselektrode fur die Hartauftragung von Werksticken aus Stahl,
Stahlguss und Hartmanganstahl, die einem gleichzeitigen Verschlei3 durch Schlag, Druck und
Abrieb ausgesetzt sind. Sie ist wegen ihrer Ausbringung vor allem fur wirtschaftliche Einlagen-
SchweiBungen geeignet. Bevorzugte Einsatzgebiete sind Rollen, Laufflaichen, Walzen,
Raupenketten, Radkranze, Laufrader, Kollergange, Forderschnecken, Schlager, Stampfwerke,
Baggerteile, Seilrollen, Prallplatten usw.

Héarte des reinen SchweiBgutes ca. 58 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Vv Fe
0,4 1 1 9,5 0,6 1,5 Rest

SchweiBanleitung

Méglichst steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Vorwarmung im Allgemeinen nicht not-
wendig. Bei Mehrlagenauftragungen sind Aufbaulagen mit UTP DUR 250 glinstig, so dass max.
3 Endlagen mit UTP 670 geschwei3t werden. Mn-Hartstahl nicht Gber 250° C erwarmen, ggf.
Zwischenabkuhlung oder SchweiBen im Wasserbad. Feucht gewordene Elektroden
2 h/300° C ricktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :

PA PB PF PC
Stromeinstellung :
Elektroden |[@mmxL [2,5x350* |3,2x450 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 50-70 90-120 130-160 170-210

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm : DIN 8555 : E 7-UM-200-KP UTP CHRONOS

Basisch umhiillte Mn-Hartstahl-Elektrode
fiir Panzerungen bei Druck und Schlag

Anwendungsgebiet

UTP CHRONOS ceignet sich fiir AuftragsschweiBungen an artgleichen und artéhnlichen Mn-
Hartstahl- und Kohlenstoffstédhlen. Hauptanwendungsgebiet sind das Regenieren von Brecherba-
cken und Brecherkegel, Schlagleisten, Baggerzahne und Baggereimer, Mahl- und Kollergange,
Gleisanlagen.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Vollaustenitisch, z&h mit starker Kaltverfestigung unter Druck und Schlag. Bearbeitung nur mit
Hartmetallwerkzeugen oder Schleifen méglich.

Héarte des reinen SchweiBgutes

Schweif3zustand : ca. 220 HB
Nach Kaltverfestigung :  bis 550 HV

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Fe
0,9 0,8 13 Rest

SchweiBanleitung

Elektrodenflihrung moglichst senkrecht. Die SchweiBung sollte bei moglichst tiefer Temperatur
durchgefiihrt werden. Keinesfalls sollte die Zwischenlagentemperatur 250° C Uberschreiten. Es
ist deshalb empfehlenswert, kurze Raupen zu legen und wahrend des Schwei3ens standig ab-
kihlen zu lassen oder das Werkstlick im Wasserbad zu schwei3en, wobei nur die Schweil3stelle
aus dem Wasser ragt.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Riicktrockung: 2 h/300° C

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 450* |4,0 x 450* |5,0 x 450*
Stromstarke | A 120-150 150-180 180-210

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung
Deutsche Bahn AG, Nr. 30.138.05
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Norm: DIN8555 : E 7-UM-250-KP UTP 7200

AWS AS13 + ~E FeMn-A Basisich umhiillte CrNi-legierte Mn-

Hartstahl-Elektrode gegen extreme
Schlag- und Druckbeanspruchung

Anwendungsgebiet

UTP 7200 eignet sich in erster Linie fur zahe, risssichere Auftrags- und Verbindungsschweif3un-
gen an Mn-Hartstahl-Bauteilen, die extrem starkem Schlag, Stof3 und Druck ausgesetzt sind. Das
Auftragsschwei3en auf Kohlenstoffstahle ist ebenso méglich. Das Anwendungsgebiet liegt haupt-
séchlich in der Bauindustrie, Kies-, Sand- und Erzwerken, bei der AuftragsschweiBung von abge-
nutzten Werkstiicken aus Manganhartstahl, wie Baggerbolzen, Baggereimerschneiden,
Polygonecken, Greifermesser, Bagger- und Greiferzahne, Muhlenschléager, Brecherbacken und
-kegel, Brechringe, Schlagleisten, Gleisbaumaschinen, Weichen, Herz- und Kreuzstiicke.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Der hohe Mangangehalt bewirkt ein vollaustenitisches Schweif3gut. Das Schweif3gut ist stark kalt-
verfestigend und hértet im Betrieb von seiner urspriinglichen Harte von 200 - 250 HB bis auf
450 HB auf. Spanabhebende Bearbeitung mit Hartmetallwerkzeugen ist méglich.

Héarte des reinen SchweiBgutes
Nach dem Schweif3en: 200 - 250 HB
Nach Kaltverfestigung: 400 - 450 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Mn Ni Cr Fe

0,7 13 4 4,5 Rest

SchweiBanleitung

Elektrodenfiihrung méglichst senkrecht. Die SchweiBung soll bei mdéglichst tiefer Temperatur
durchgefiihrt werden. Keinesfalls sollte die Zwischenlagentemperatur 250° C Uberschreiten. Es
ist deshalb empfehlenswert, kurze Raupen zu legen und wéhrend des Schweiens standig
abkihlen zu lassen oder das Werkstick im Wasserbad zu schweiBen, wobei nur die
SchweiB3stelle aus dem Wasser ragt.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450

Stromstérke | A 110-140 150-180 180-210

Zulassung
Deutsche Bahn AG, Nr. 20.138.08

Inhaltstibersicht
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UTP BMC

Basisch umhiillte, chromlegierte
Mn-Hartstahl-Elektrode fiir hoch-
verschleiBfeste Panzerungen, rost-
besténdig

Norm: DIN 8555 E 7-UM-250-KPR

Anwendungsgebiet

UTP BMC ist fir Panzerungen an Beiteilen geeignet, die héchster Druck- und Schlagbeanspru-
chung in Verbindung mit Abrieb ausgesetzt sind. Das Auftragsschwei3en kann sowohl an ferriti-
schen Stahlsorten als auch an austenitischen Mn-Hartstahlsorten durchgefuhrt werden; ebenso
sind VerbindungsschweiBungen an Mn-Hartstahl mdglich.

Hauptanwendungsgebiete sind der Bergbau, die Zement- und Gesteinszerkleinerungsindustrie,
der Schienenverkehr und Stahlwerke, wo Verschlei3teile wie Brechbacken, Schlaghdmmer und
Schlagleisten, Herz- und Kreuzstiicke, Walzenspindeln, Mitnehmer und Kleebléatter regeneriert
werden.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Vollaustenitisches Geflige, durch Zulegieren von Chrom Verbesserung der Abrieb- und Korro-
sionsbestandigkeit. Sehr starke Kaltverfestigungsféahigkeit und gute Zahigkeit.

Héarte des reinen SchweiBgutes

SchweiB3zustand: ca. 260 HB
nach Kaltverfestigung: bis 550 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Fe
0,6 0,8 16,5 13,56 Rest

SchweiBanleitung

Elektrodenfihrung méglichst senkrecht. Die SchweiBung soll bei médglichst tiefer Temperatur
durchgefiihrt werden. Keinesfalls sollte die Zwischenlagentemperatur 250° C Uberschreiten. Es
ist deshalb empfehlenswert, kurze Raupen zu legen und wahrend des Schwei3ens standig ab-
kihlen zu lassen oder das Werkstlick im Wasserbad zu schwei3en, wobei nur die Schweil3stelle
aus dem Wasser ragt.

Riicktrocknung:  2h/300° C

SchweiBpositionen :

Stromart: [=+] ~ |

PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmxL

3,2 x 450

4,0 x 450

5,0 x 450

Stromstarke

A

110-150

140-190

190-240

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 7-UM-250-KPR UTP 730

Basisch umhiillte Elektrode gegen
KavitationsverschleiB3, rostbestéandig

Anwendungsgebiet

UTP 730 eignet sich flir verschleifeste Auftragungen an Bauteilen, wo hohe Besténdigkeit gegen
Kavitation, Korrosion, Druck und Schlag gefordert werden, wie z. B. im Wasserturbinen- und
Pumpenbau. Durch die starke Kaltverfestigungsféhigkeit kann die Schweiguthdrte unter
Schlagbeanspruchung verdoppelt werden.

Das Hauptanwendungsgebiet sind AuftragsschweiBungen an weichmartensitischen 13/4 CrNi-
Stahlen zur Standzeitverbesserung.

SchweiBeigenschaften
UTP 730 hat gute Schwei3eigenschaften auch in Zwangslagen, stabilen Lichtbogen, gleichma-
Bigen Nahtaufbau, gute Schlackenentfernbarkeit.

Hértewerte des reinen SchweiBBgutes
unbehandelt ca. 240 HB
kaltverfestigt ca. 50 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Mo Co Fe
0,2 2,0 9 16 0,5 0,5 13 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Zwischenlagentemperatur max. 250° C.
Vorwarmung massiver Bauteile auf 80 - 100° C vorteilhaft. Elektroden mit kurzem Lichtbogen und
steiler Elektrodenfiihrung verschwei3en. Feucht gewordene Elekiroden 2 h / 300° C riicktrok-
knen.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 350" |3,2x350* |4,0x450*
Stromstarke | A 70-90 90-120 120-150

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : UTP ANTINIT DUR 300

EN 1600 : in Anlehnun
IEZ 218 ;egSi Mn B 4 3 Basisch umhiillte CrNi-Elektrode fiir verschleiB3-

DIN 8555 : E 9-300-CP feste Plattierungen im Armaturenbau

Anwendungsgebiet

UTP ANTINIT DUR 300 eignet sich fur verschlei3- und korrosionsbestandige Auftragsschwei-
Bungen auf ferritische und austenitische Grundwerkstoffe im Armaturenbau. Durch den sehr tie-
fen Co-Gehalt ist der Einsatz im Nuklear-Bereich fur Ventilsitzplattierungen mdglich.

Eigenschaften des SchweiB3gutes

Das Schwei3gut der UTP ANTINIT DUR 300 hat eine ferritisch austenitische Gefligestruktur im
Verhéltnis von ca. 45 : 55 %. Es zeichnet sich durch eine hohe Besténdigkeit in abtragenden
Medien aus und hat einen hohen Abrieb-, Kavitations- und Erosionswiderstand. Das ferritisch-
austenitische Schweigut ist IK-bestandig und hat einen niedrigen Reibungs-Koeffizienten.

Hérte des reinen SchweiBgutes

im Schwei3zustand 310 HV
nach Warmebehandlung 1 h/550°C 380 HV

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Co P S Fe
0,12 5,0 6,5 21 8,0 <0,15 | <0,02 | <0,015 Rest

SchweiBanleitung

Im SchweiBbereich Oxyde entfernen, Elektroden in Strichraupentechnik mit kurzem Lichtbogen
bei steiler Elektrodenfiihrung verschwei3en. Bei einlagigen SchweiBungen ist die Vorwarm- und
Zwischenlagentemperatur auf den Grundwerkstoff abzustimmen. Werden mehrere Lagen aufge-
tragen, ist das Werkstuck auf min. 300 - 400° C vorzuwérmen. Diese Temperatur ist wéhrend der
gesamten Auftragung zu halten. Auf eine gute Durchwédrmung des Bauteils ist zu achten. Der
volle VerschleiBwiderstand bzw. Korrosionsbestandigkeit werden erst durch eine mehrlagige
SchweiBung erreicht. Riicktrocknung der Elektroden 2 - 3 h bei 250 - 300° C.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5x250* |3,2x350* |4,0x400*
Stromstarke | A 80-100 90-110 110-130

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : E 10-UM-35-G UTP 7114

Rutilumhiillte Hartauftragungs-
elektrode gegen schlagenden und
reibenden VerschleiB

Anwendungsgebiet

UTP 7114 eignet sich zum Panzern von Maschinenteilen, die einer kombinierten Beanspruchung
aus Schlagbeanspruchung und Reibverschlei3 ausgesetzt sind. Das chromkarbidhaltige, zahe
SchweiBgut ist risssicher und kann fir GleitfiUhrungen, Metall-Metall Dichtflachen, Ventilsitze,
Forderrollen, Rotore eingesetzt werden. Pufferlagen sind im Allgemeinen nicht erforderlich. Fur
Betriebstemperaturen bis 200° C geeignet.

SchweiBeigenschaften

UTP 7114 hat sehr gute SchweiBBeigenschaften. Der feintropfige Sprihlichtbogen ergibt glatte,
kerbfreie N&hte mit guter Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut ist noch spanabhebend bear-
beitbar.

Hérte des SchweiBgutes

35 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Cr Ni Fe
1,2 1,0 18 6 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Die Vorwdrmtemperatur richtet sich nach der
SchweiBaufgabe (150 - 400° C). Bei un- und niedriglegierten Stahlen mindestens 3 Lagen auf-
schweif3en.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA  PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmxL [25x350* |3,2x350* [4,0x450*
Stromstarke | A 70—-100 90-130 120—-150

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : E 10-UM-60-GRZ UTP LEDURIT 60

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode fiir
hochverschleiBfeste Panzerungen gegen
mineralischen Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP LEDURIT 60 eignet sich universell fir Panzerungen an Bauteilen, die stark schmirgelndem
Verschleil3 bei geringer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie z. B. Férderschnecken, Bag-
gerzahne, Sandschlammpumpen und Mischerfliigel sowie fiir Decklagen auf zahhartes SchweiB3-
gut (UTP DUR 600) oder Mn-Hartstahl (UTP BMC).

SchweiBeigenschaften

UTP LEDURIT 60 hat hervorragende SchweiBeigenschaften und eine sehr gute Schlackenent-
fernbarkeit. Die gleichméBige und feinschuppige Nahtoberflache eribrigt in den meisten Fallen
eine Nachbearbeitung durch Schleifen.

Hérte des reinen SchweiBgutes ca. 60 HRC
1 Lage auf Stahl mit C = 0,15 % ca. 55 HRC
1 Lage auf Mn-Hartstahl ca. 52 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cc Si Cr Fe

3,2 1 29 Rest

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Vorwédrmen im Allgemeinen nicht not-
wendig. Da bei MehrlagenschweiBungen die Gefahr der Rissbildung im SchweiBgut besteht, wer-
den Pufferlagen mit UTP 630 empfohlen.

Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0 x 450*

Stromstérke | A 50-80 90-120 120-150 150-200

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung
Osterreichische Bundesbahn
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Norm : DIN 8555 : E 10-UM-60-GRZ UTP LEDURIT 61

AWS A5.13: ~E FeCr-A 1
e Rutilbasisch umhiillte Hartauftragungs-

elektrode gegen Abrieb bei mittlerer
Schlagbeanspruchung

Anwendungsgebiet

UTP LEDURIT 61 eignet sich fur hochverschleiBfeste Panzerungen an Bauteilen, die starkem
Schmirgelverschlei3 bei mittlerer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie z. B. Forder-
schnecken, Scheuerleisten, Baggerzahne, Mischerfliigel, Sandschlammpumpen, Decklagen bei
Brechbacken.

SchweiBeigenschaften

UTP LEDURIT 61 hat hervorragende SchweiBeigenschaften und eine sehr gute Schlackenent-
fernbarkeit. Die gleichméBige und feinschuppige Nahtoberflache erilbrigt in den meisten Fallen
eine Nacharbeit durch Schleifen.

Hérte des reinen SchweiBgutes ca. 60 HRC
1 Lage auf Stahl mit C = 0,15 % ca. 55 HRC
1 Lage auf Mn-Hartstahl ca. 52 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Cr Fe
3,5 1 35 Rest

SchweiBanleitung

Méglichst steile Elektrodenfliihrung und kurzer Lichtbogen. Vorwdrmen im Allgemeinen nicht not-
wendig. Da bei Mehrlagen-Auftragungen die Gefahr der Rissbildung im SchweiBgut besteht, wer-
den Pufferlagen mit UTP 630 empfohlen. Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 80—-100 90-130 100—-150 140-190
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Norm : DIN 8555 E 10-UM-65-GRZ UTP LEDU RIT 65

Schlackenarme Hochleistungselektrode
gegen extrem starken Abrieb bei erhéhten
Temperaturen

Anwendungsgebiet

UTP LEDURIT 65 eignet sich fur hdchst abriebfeste Panzerungen an Bauteilen, die einem extre-
men mineralischen Gleitverschlei3 unterliegen, auch bei erhéhten Betriebstemperaturen bis
500° C. Die sehr hohe Abriebfestigkeit wird durch Sonderkarbide (Mo, V, W, Nb) erreicht. Haupt-
anwendungen sind Panzerungen an Werkzeugen fur Erdbewegungsmaschinen, Verschlei3teile
in der Zement- und Ziegelindustrie sowie in der Stahlindustrie fur Brechersterne und Roste fir
Sinteranlagen.

SchweiBeigenschaften

Die UTP LEDURIT 65 hat einen gleichméaBigen Tropfeniibergang im Sprihlichtbogen. Die glatte
SchweiBBraupe ist ohne Schlackenabdeckung. Im Allgemeinen keine Nacharbeit durch Schleifen

erforderlich.

Harte des reinen SchweiBgutes ca. 65 HRC

1 Lage auf Stahl C = 0,15 % ca. 58 HRC

1 Lage auf Mn-Hartstahl ca. 55 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Cr Mo Nb w \' Fe
4,5 23,5 6,5 5,5 2,2 1,5 Rest

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenfihrung und kurzer Lichtbogen. Durch Pendeln Aufmischung gering
halten. Bei Mehrlagenschweifung sollte wegen Rissbildung im SchweiBgut eine Pufferlage mit
UTP 630 geschweil3t werden. Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

SchweiBpositionen :

Stromart: [=+] ~ |

PA
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450
Stromstarke | A 110-150 140-200 190-250
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Norm : DIN 8555 . E10-UM-60-G UTP 71 8 S

Schlackenarme Hochleistungselek-
trode fiir verschleiBfeste Panzerun-
gen gegen Abrieb

Anwendungsgebiet

Die UTP 718 S eignet sich universell fir Panzerungen an Bauteilen, die stark schmirgelndem
Verschlei3 bei geringer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie z. B. Fdrderschnecken,
Baggerzéhne, Sandschlammpumpen, Mischerteile, Scheuerleisten u. &. Ein spezielles
Einsatzgebiet sind Panzerungen von Einzugsrollen fur die Zuckerrohrverarbeitung.

SchweiBeigenschaften

UTP 718 S hat hervorragende Schwei3eigenschaften, gut kontrollierbarer Fluss durch fehlende
Schlackenbildung und gleichmaBiger Tropfeniibergang im Spriihlichtbogen. Die feinschuppige
Nahtzeichnung erlbrigt in der Regel ein Nachbearbeiten.

Hérte des reinen SchweiBgutes

60 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe
3,5 1,2 2,5 28 Rest

SchweiBanleitung

Mit moglichst steiler Elektrodenfliihrung und kurzem Lichtbogen schwei3en. Durch Pendeln kann
die Aufmischung verringert werden. Bei MehrlagenschweiBung wird das SchweiBen einer
Pufferlage mit UTP 630 empfohlen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL |[3,2x350* [4,0x450° |5,0x450*
Stromstérke | A 120-150 140-170 170-200

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : DIN 8555 : E10-UM-60-G UTP 71 1 B

AWS AS13 : ~E FeCr-Al Rutilbasisch umhiillte Auftragselek-

trode gegen Abrieb

Anwendungsgebiet
UTP 711 B eignet sich fur Panzerungen an Bauteilen, die mineralischem Reibverschlei3 bei

geringer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie z. B. Mischerfliigel, Férderschnecken,
Scheuerleisten, Baggerzahne.

SchweiBeigenschaften

UTP 711 B hat hervorragende Schweieigenschaften durch Sprihlichtbogen und eine sehr gute
Schlackenentfernbarkeit. Die Nahtoberflache ist sehr glatt, so dass sich ein Nachbearbeiten
durch Schleifen im Allgemeinen eribrigt.

Hartewerte des reinen SchweiBBgutes 60 - 62 HRC

1 Lage auf C-Stahl ca. 55 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr Fe

3,5 35,0 Rest

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenflihrung und kurzer Lichtbogen. Vorwdrmung in der Regel nicht not-
wendig. Da bei Mehrlagen-Auftragungen die Gefahr der Rissbildung im Schwei3gut besteht, wer-
den Pufferlagen mit UTP 630 empfohlen. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrock-
nen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350" |4,0 x450* |5,0 x 450*
Stromstarke | A 90 - 130 100 - 150 140 - 190

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : DIN8555 : E 10-UM-65-GRZ UTP 71 00

AWS AS.13: ~E FeCr-At Schlackenarme Hochleistungselek-

trode gegen Abrieb bei maBiger
Schlagbelastung

Anwendungsgebiet

Die hoch Cr-C-legierte Hartauftragungselektrode UTP 7100 wird fur AuftragsschweiBungen an
Bauteilen aus Baustahl, Stahlguss oder Manganstahl eingesetzt, welche in erster Linie schmir-
gelndem Verschlei3 ausgesetzt sind, wie z. B. Leitrollen, Baggerkibel, Baggerzdhne,
Pflugscharen, Ruhrfligel und Férderschnecken.

Bei MehrlagenauftragsschweiBungen eignet sie sich hervorragend als Decklage auf die hoch-
festen Aufbaulagen UTP DUR 600 oder UTP 670; fir Manganhartstéhle empfiehlt es sich, die
Aufbaulagen mit UTP 630 oder UTP 7200 zu schweif3en.

SchweiBeigenschaften

UTP 7100 zeichnet sich durch hervorragende SchweiB3eigenschaften aus. Auch in leichten
Zwangslagen ist die Elektrode gut verschwei3bar. Sie ist gut strombelastbar, hat einen sehr ruhi-
gen Lichtbogen bei minimaler Rauchentwicklung und ergibt eine flache gleichmaRige Naht. Durch
die Ausbringung von 180 % werden hohe Abschmelzleistungen erzielt.

Hérte des reinen SchweiBgutes 60 - 63 HRC
1. Lage auf St 52 55 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr Fe
5 35 Rest

SchweiBanleitung

Elektrode mdglichst senkrecht mit kurzem Lichtbogen verschweif3en. Durch niedrige Stromstéarke
werden infolge geringer Aufmischung bereits in der 1. Lage hohe Hartewerte erreicht. Bei span-
nungsempfindlichen Werkstiicken wird Vorwarmen empfohlen.

Stromart: [=+] ~ |

Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL [2,5x350* |3,2x 350 4,0 x 350 5,0 x 450"
Stromstéarke | A 90-120 110-140 130-160

* auf Anfrage erhdltlich
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Norm: DIN8555 : E 21-UM-65-G UTP 75

Graphitbasisch umhiillte Elektrode
mit gesintertem Kernstab auf Wolf-
ramkarbid-Basis gegen extremen
mineralischen Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP 75 eignet sich aufgrund der hohen Hérte besonders zur Panzerung von Bauteilen, die ex-
trem hohem mineralischen Reiverschlei3 bei geringer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind,
wie Sandmischerschaufeln, Férderschnecken in der keramischen Industrie, Tiefbohrwerkzeuge,
Spritzschnecken von Ziegelpressen, Rostzéhne und -stébe in der Huttenindustrie, Bagger- und
Loffelzahne, Abstreifer bei Asphaltaufbereitungsmaschinen, Grabenfrasen.

SchweiBeigenschaften

UTP 75 hat einen weichen, ruhigen Lichtbogen und eine selbstabhebende Schilacke. Die glatte
Nahtoberflache erlbrigt in den meisten Féllen eine Nachbearbeitung durch Schleifen mit Silizi-
umkarbid- oder Diamantscheiben.

Hérte des reinen SchweiBBgutes : ca. 65HRC

Mikrohérte der Wolframkarbide : ca. 2500 HV

SchweiBgutrichtanalyse in %

WC CrC Fe
70 10 Rest

SchweiBanleitung

Mdoglichst steile Elektrodenfiihrung, Pendelraupen und kurzer Lichtbogen. Vorwdrmtemperatur im
Allgemeinen nicht notwendig, maximal 2 SchweiBlagen auftragen. Feucht gewordene Elektroden
2h/300° C ricktrocknen.

Stromart : SchweiBpositionen :

PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 4,0 x 300 5,0 x 300"
Stromstarke | A 110-140 140-170

* auf Anfrage erhdltlich
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Norm: DIN8555 : E 21-UM-60-G UTP 7560

Graphitbasisch umhiillte R6hrchen-
elektrode mit Wolframkarbid-Fiillung
gegen extrem mineralischen Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP 7560 eignet sich zum Panzern von Werkzeugen und Maschinenteilen, die héchster
VerschleiBbeanspruchung durch Mineralien ausgesetzt sind, wie Bohrkronen, Rollenmeifel,
Bohrgesténge, Schirfbaggereimer, Rihrwerkschaufeln und fir héchstbeanspruchte Maschinen-
teile, die zum Aufbereiten von Sand, Zement, Kalk, Ton, Kohle, Schlacken eingesetzt werden.

SchweiBeigenschaften

Das SchweiBBgut der UTP 7560 besteht aus einer FeC-Matrix mit ca. 60 HRC und eingelagerten
Wolframkarbid-Kérnern mit ca. 2500 HV. Der Wolframkarbidanteil betragt 60 %. Die Korngré3e
liegt bei ca. 0,5 mm.

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwdrmung je nach GréBe der Bauteile auf 250 -
300° C. Mit méglichst niedriger Stromstérke schweiBen und Lichtbogen kurz halten. Langsame
Abkulhlung aus der SchweiBwéarme.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA  leicht steigend vorteilhaft

Stromeinstellung :

Elektroden |[@mmxL |3,2x350* |4,0x350* |5,0x350" |6,0x 350"
Stromstérke | A 70-100 90-120 110-130 130-170

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : E 31-UM-200-CN UTP 34 N

DIN 1733 . EL-CuMn14Al
AWSA56 : E CuIL\JIInNiAI Basisch umhiillte Mehrstoffbronze-

Elektrode mit 13 % Mn fiir verschleiB-
und korrosionsbesténdige Plattierun-
gen an Gleitflichen

Anwendungsgebiet

UTP 34 N eignet sich fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an Kupfer-Aluminium-
Legierungen, vorzugsweise mit hohem Mn-Gehalt sowie fir SchweiBplattierungen an Gusseisen-
werkstoffen und Stahl. Haupteinsatzgebiete sind im Schiffsbau (Schiffspropeller, Pumpen, Arma-
turen) und in der chemischen Industrie. Der glinstige Reibungskoeffizient erlaubt Plattierungen
auf Wellen, Lager, Stempel, Ziehwerkzeugen und Gleitflachen aller Art.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 34 N hat hervorragende SchweiB3eigenschaften, spritzerarm, gute Schlackenentfernbarkeit.
Das Schweif3gut hat hohe mechanische Glitewerte, gute Korrosionsbestandigkeit in oxidierenden
Medien, optimale Gleiteigenschaften und eine sehr gute Bearbeitbarkeit. Risssicher und poren-
frei.

Mechanische Giitewerte des SchweiBBgutes (Richtwerte)

Streckgrenze | Zugfestigkeit Dehnung Harte El. Leitfahigkeit| Schmelz-
Rpo,2 Rm A S-m bereich
MPa MPa % HB mm?2 °C
400 650 25 ca. 220 ca.3 940 - 980
SchweiBgutrichtanalyse in %
Mn Al Ni Fe Cu
13 7 2,5 2,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBzone sdubern, Vorwarmung bei dickwandigen Bauteilen auf 150 - 250° C. Steile Elekt-
rodenfiihrung und leicht pendeln. Nur trockene Elektroden verwenden. Riicktrocknung: 2 - 3 h bei
150° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450
Stromstarke | A 50-70 70-90 90-110

Zulassungen
DB
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Norm: DIN8555 : E 31-UM-300-CN UTP 343

AWS A5.13 : ~E CuAl-C

Basisch umhiillte Hartbronze-Elek-
trode gegen starken GleitverschleiB3

Anwendungsgebiet

UTP 343 wird fur hochverschleiBfeste Auftragungen, vor allem an Zieh- und Presswerkzeugen,
die bei héchster Beanspruchung keinerlei Zieh- und Pressspuren auf den verformten Werk-
stlicken hinterlassen dirfen, verwendet.

Solche Arbeiten kommen vor allem in der Automobilindustrie (Tiefziehstempel, Stempel fur
Karosseriebleche usw.) vor. Auftragungen kénnen sowohl auf artdhnlichen Bronzen als auch auf
Stahlen und Stahlgussteilen vorgenommen werden.

SchweiBeigenschaften
UTP 343 |aBt sich sehr gut verschweiBen und ergibt dichte Nahte mit glatter Oberflache.

Héarte des reinen SchweiBBgutes : ca. 300 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

Al Fe Cu
12 3 Rest

SchweiBanleitung

UTP 343 ist mit méglichst kurzem Lichtbogen in diinnen Pendelraupen zu verschweif3en. Bei
artdhnlichen Grundmaterialien ist auf ca. 200 —400° C vorzuwérmen. Lokale Uberhitzungen sind
zu vermeiden. Elektrodenfihrung senkrecht. Immer tiefstmogliche Ampere-Einstellung wéhlen,
um Uberhitzung und zu groBes SchweiBbad zu vermeiden, da bei starker Durchmischung mit
dem Grundmaterial Harteanstieg und Rissanfalligkeit auftreten kdnnen. Besonders auf gehérte-
ten Grundmaterialien empfiehlt sich eine Zwischenlage mit der UTP 34 N Mehrstoffbronze-
Elektrode. Riicktrocknung 2 —3 h / 150° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250* |3,2 x 350* 4,0 x 350"
Stromstarke | A 50-70 70-90 90-110

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP A DUR 250

Verkupferter MAG-Schutzgasdraht
fur zahe, gut bearbeitbare Auftra-
gungen bei rollendem VerschleiB

Norm : DIN 8555 MSG 1-GZ-250
Werkstoff-Nr.: 1.8401

Anwendungsgebiet

UTP A DUR 250 wird fiir das MAG Auftragsschwei3en an Bauteilen verwendet, wenn Verschleil3-
festigkeit durch rollenden Verschlei3 und gute spanabhebende Bearbeitbarkeit gefordert werden
wie Auftragungen an Schienen, Schienenkreuzungen, Kranlaufrddern, Laufrollen, Kupplungen,
Wellen, Maschinen- und Getriebeteilen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: ca. 250 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ti
0,3 0,3 1 1 0,2

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Massive Teile auf 150° C vorwarmen.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schwei3strom Schwei3spannung
mm A \
1,2 130 - 260 26 - 31
1,6 190 - 350 29 - 33
Schutzgas: Mischgase M 1, M 2, M 3 und CO, 18 -20 [/ min

Lieferform

Spulen @ mm

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung

Deutsche Bahn AG, Nr. 20.138.09
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UTP A DUR 350

Norm: DIN 8555 MSG 2-GZ-400

Werkstoff-Nr.:  1.8405
SrHSIOTERr Verkupferter MAG-Schutzgasdraht

fur mittelharte, verschleiBbesténdige
Auftragungen

Anwendungsgebiet

UTP A DUR 350 wird fiir das MAG-Auftragsschweif3en an Bauteilen verwendet, die durch Druck,
Schlag und Abrieb beansprucht werden, wie Laufwerksteile an Raupenfahrzeugen, Maschinen-
und Getriebeteile, Stempel. Das Schwei3gut kann weichgegliht und gehéartet werden. Nachbe-
arbeitung durch Schleifen méglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt ca. 450 HB
gehértet 820 - 850° C/OI ca. 62 HRC
weichgegliiht 720 - 740° C ca. 200 HB
1 Lage auf unleg. Stahl ca. 350 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ti
0,7 0,3 2 1 0,2

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Massive Teile auf 200 - 300° C vorwarmen.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A Vv
1,2 130 - 260 26 - 31
1,6 190 - 350 29 -33
Schutzgas: Mischgase M 1, M 2, M 3 und CO, 18 -20 1/ min

Lieferform

Spulen J mm

1,2

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555. : W/MSG 6-GZ-60-S UTP A DUR 600

Werkstoff-Nr.: 1.4718
Verkupferter MAG-Schutzgasdraht
fur hochverschleiBfeste Auftragun-
gen bei Schlag und Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP A DUR 600 wird universell fir das WIG und MAG Auftragsschweil3en an Bauteilen verwen-
det, die starker Schlag- und mittlerer Abrasionsbeanspruchung ausgesetzt sind.
Hauptanwendungsgebiete sind Anlagen in Steinbriichen, Gesteinsaufbereitung, Bergbau, Stahl-
werke, Zementwerke sowie Schnitt- und Umformwerkzeuge fur die Automobilindustrie. Das
Schwei3gut ist trotz hoher Harte zdh und rissfest, schnitthaltig. Bearbeitung durch Schleifen még-
lich.

Harte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt 54 - 60 HRC
weichgegliht 800° C ca. 250 HB
gehartet 1000° C/Ol ca. 62 HRC

1 Lage auf unleg. Stahl  ca. 53 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr

0,5 3 0,5 9,5

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank schleifen. Vorwédrmung im Allgemeinen nur bei Werkzeugstéh-
len auf 450° C.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-Schwei3en

Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A V
1,0 105 - 200 25-29
1,2 135 - 260 26 - 31
1,6 190 - 355 29 -33

Schutzgas: Mischgase M 1, M 2, M 3 und CO, 18 -20 [/ min

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0* 2,4 3,2
Spulen @ mm 0,8* 1,0* 1,2 1,6

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung
Deutsche Bahn AG, Nr. 20.138.10
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UTP A DUR 650

Norm: DIN 8555 MSG 3-GZ-60

Verkupferter MAG-Schutzgasdraht
fur hochverschleiBfeste Auftragun-
gen bei Schlag und Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP A DUR 650 wird universell fir das MAG Auftragsschwei3en an Bauteilen verwendet, die
einer hohen Schlag- und Abrasionsbeanspruchung unterliegen, wie Gleisstopfpickel, Schlag-
bohrmeiBel, MeiBelhalter, Schredderhd&mmer, Teile von Gesteinsaufbereitungsanlagen, Pressfor-
men fiir die Schleifmittelfertigung, Decklagen an Mn-Hartstahlwerkzeugen. Bearbeitung durch
Schleifen méglich.

Héarte des reinen SchweiBgutes: 55 - 60 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo \' w
0,36 1,1 0,4 5,2 1,4 0,3 1,3

SchweiBanleitung

Schwei3bereich beschleifen, Vorwdrmung nur bei massiven Bauteilen auf 150 - 300° C. Bei mehr
als 3 Lagen Puffer- bzw. Aufbaulagen mit UTP A DUR 250 schweil3en.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A
1,2 135 - 260 26 - 31
1,6 190 - 350 29 -33
Schutzgas: Mischgase M 1, M 2, M 3 und CO, 18 - 20 1/ min
Lieferform

Spulen J mm

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DiNgsss : awselocosser  UTP A LEDURIT 60

Chromkarbid-SchweiBstab gegen
mineralischen Abrieb

Anwendungsgebiet

UTP A LEDURIT 60 eignet sich universell fir hochverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die
stark schmirgelndem Mineralverschlei3 bei geringer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie
Foérderschnecken, Gleitfihrungsschnecken und Schneckenpressen, Mahlringe, Schlagmihlen-
h&mmer, Brecherbacken und -kegel, Baggerteile, Mischerfliigel, Schlusspanzerung auf Mn-Hart-

stahl.
Héarte des reinen SchweiBgutes: 57 - 60 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 340 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Fe
4,0 0,6 0,5 31 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich saubern, im Allgemeinen keine Vorwadrmung, jedoch bei Forderung nach riss-
freier Panzerung auf 400 - 600° C vorwdrmen und sehr langsam abkuhlen.

Stromart: |[=—]

Schutzgas: |1 (Argon)
Flr die GasschweiBung Acetylentberschuss (reduzierende Flamme) einstellen

Lieferform und empfohlene Parameter fiir das WIG Schwei3en

Stabe @mmxL [3,2x1000" [4,0x 1000* |5,0 x 1000*
Stromstérke | A 70-110 100-130 130-170

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : UTP A SUPER DUR W 80 Ni

DIN8S55 : WSG 21-GS-60-G Gesinterter WIG-Hartmetallstab auf Wolframkarbid-
Basis gegen extremen Reibverschleif3

Anwendungsgebiet

UTP A SUPER DUR W 80 Ni eignet sich fir hochverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die
extrem starkem Reib- und Schmirgelverschlei3 ausgesetzt sind, insbesondere fur
Entrindungsmesser, Ziehkronen, Treibrdder, Entzundungsrollen, Mischerschaufeln,
Pressschnecken und -disen, Muhlenschldger und Schlagmesser, Schremmwerkzeuge fur
Tunnelbau und Kohlenabbau, Fihrungsbacken und -teller.

Héarte des reinen SchweiBgutes: 55 - 60 HRC
Mikroharte der Wolframkarbide : ca. 2500 HV

SchweiBgutrichtanalyse in %

WC Ni Fe
80 10 10

SchweiBanleitung

Schwei3bereich saubern, im Allgemeinen keine Vorwarmung, massive Bauteile auf 150 - 200° C
vorwarmen. Schweil3stab tropfenweise durch eine halbmondférmige Bewegung des WIG-
Brenners auftragen. Auf geringe Aufmischung mit dem Grundwerkstoff achten, méglichst ohne
Unterbrechung aufpanzern. Nachbearbeitung nur mit Diamantschleifscheiben oder durch
Erodieren.

Stromart: |[=—|

Schutzgas: |1 (Argon) ca. 61/ min

Lieferform und empfohlene Parameter fiir das WIG SchweiBen

Stabe OmmxL [3,0x350* |4,0x350* |6,0x 350"
Stromstarke | A 70-90 100-120 130-150

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : DIN 8555

Anwendungsgebiet

Der selbstflieBende WIG-Autogenstab UTP A 74 eignet sich fur verschleiB3feste und korrosions-
bestédndige Panzerungen an Werkzeugen und Bauteilen wie Schnitt- und Umformwerkzeuge,
Pressschnecken, Pumpenteile. Die Bearbeitung ist durch Schleifen méglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes

G/WSG 22-G0-60-CS

UTP A 74

Gegossener NiCrBSi-SchweiB3stab
fiir verschleiBfeste und korrosions-
bestédndige Panzerungen

56 - 60 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Cr B Fe Ni
0,6 5,0 16,0 3,5 4,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei Werkzeugen
400° C. Grundwerkstoff nur leicht anschmelzen. Langsame Abkuhlung aus der SchweiBwarme im
Ofen oder unter einer Abdeckung.

Schutzgas WIG :

Flammeneinstellung :

Lieferform :

I 1 (Argon), ca. 6 |/ min
neutral bis leicht reduzierend

@ 4,0/5,0x 1000 mm
auf Anfrage erhaltlich
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UTP A 34 N

Norm: DIN 8555 W/MSG-31-GZ-200-CN
DIN 1733 SG-CuMn13Al7
AWS A5.7 : ER CuMnNiAl Mehrstoff-Schutzgasdraht fiir korro-
Werkstoff-Nr.: 2.1367 sions- und verschleiBbestandige

Plattierungen an Gleitflaichen mit

13 % Mn
Anwendungsgebiet
UTP A 34 N wird fur MIG-Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an Mehrstoff-Aluminium-
Bronzen, vor allem an solchen mit hohem Mn-Gehalt sowie an Stahl und Gusseisen mit Kugel-
graphit eingesetzt. Aufgrund ihrer guten Seewasser- und allgemeinen Korrosionsbestandigkeit
eignet sich die Legierung vorziglich im Schiffbau (Schiffschrauben), Pumpen und Armaturen)
und in der chemischen Industrie (Ventile, Schieber, Pumpen), vor allem dort, wo der chemische
Angriff mit Erosion verbunden ist. Durch den ginstigen Reibungskoeffizienten geeignet fur
Auftragungen auf Wellen, Gleitflachen, Lager und Matrizen aller Art.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP A 34 N IaBt sich im MIG-Puls-Verfahren sehr gut verschweif3en. Das Schweigut zeichnet
sich durch hohe mechanische Werte aus und ist zah, porenfrei und risssicher. Es ist sehr gut
spanabhebend bearbeitbar, korrosionsbesténdig und amagnetisch

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT (Richtwerte)

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung El. Leitfahigkeit Harte
Rp0,2 Rm A S-m
MPa MPa % mm?2 HB
400 650 25 3 220
SchweiBgutrichtanalyse in %
Mn Al Fe Ni Cu
13 7,5 2,5 2,5 Rest
Stromart: | = + [MIG]

Schutzgas MSG/WSG:

[WIG]
1 (Argon 100 %)

SchweiBanleitung

Die SchweiBBzone grindlich sdubern (metallisch blank). Vorwarmung gréBerer Werkstiicke auf ca.
150° C. Die Warmeeinbringung sollte méglichst klein gehalten werden und die Zwischenlagen-
temperatur 150° C nicht Gberschreiten.

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6* 2,0* 2,4* 3,2*
Spulen @ mm 1,0* 1,2 1,6

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung : DB

Inhaltstibersicht

4 130)



Norm: DIN8555 : MSG 31-GZ-250-C UTP A 3436

AWS A5.13 : ~ER CuNiAl .
Werkstoff-Nr.:  2.0925 Mehrstoff-Schutzgasdraht fiir ver-

schleiBfeste Auftragungen an
Gleitflachen

Anwendungsgebiet

UTP A 3436 wird fur das WIG- und MIG-Schwei3en an Kupfer-Aluminium-Knetlegierungen nach
DIN 17 665 und Guss-Aluminium-Bronzen nach DIN 1714 verwendet und eignet sich besonders
fir verschleiBfeste Auftragungen an Stahl und Guss-Aluminium-Bronzen, wenn hoher
Kavitations- und Erosionswiderstand sowie gute Korrosionsbestandigkeit in Seewasser gefordert
werden. Besondere Einsatzgebiete sind AuftragsschweiBungen an Schiffsschrauben bei
Erosions- und Kavitationsschaden und an Ziehwerkzeugen.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes (unbehandelt bei RT)

Das SchweiBgut hat eine ausgezeichnete Verschlei3festigkeit und Korrosionsbesténdigkeit in
Seewasser. Gute Gleiteigenschaften.

Hérte des reinen SchweiBgutes ca. 230 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

Al Mn Ni Fe Cu
10 1 6 3 Rest
Stromart : =+
Schutzgas: |1 (Argon 100 %)

SchweiBanleitung

Schwei3bereich durch Schleifen gut sdubern. Massive and spannungsempfindliche Werkstlicke
auf 250 - 300° C vorwarmen, und diese Temperatur wahrend des Schweifens halten. Maximal
2 Lagen aufschweiBen; bei mehreren Lagen Pufferlagen mit UTP A 34 N schweif3en. Aufge-
schweif3te Werkstlcke langsam abkulhlen; spannungsempfindliche Teile aus der SchweiBwarme
spannungsarm gliihen ca. 4 h bei 580° C mit Ofenabkiihlung.

Lieferform
Spulen @ mm 1,2* 1,6*

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : G/WSG 21-UM-55-CG UTP A 7550

Umihiillter, flexibler Wolframkarbid-
Schweifstab gegen extremen mine-
ralischen ReibverschleiB3, korro-
sionsbestéandig

Anwendungsgebiet

UTP A 7550 wird mittels Autogen- oder WIG-Verfahren verarbeitet. Der Vorteil liegt in einer kom-
pakten Schutzschicht von W,C, die sich durch zwei unterschiedliche KorngréBen ergibt. Von
Bedeutung ist dabei, dass die Verbindung zwischen den Ké&rnern durch eine Ni-Cr-B-Si-
Legierung bei Temperaturen um 1050° C zustande kommt, also wesentlich unter dem
Schmelzpunkt von Stahl.

UTP A 7550 eignet sich besonders zum Panzern von Maschinenteilen, die extrem reibendem
Verschlei3 durch hochharte, abrasive mineralische Stoffe unterworfen sind, wie z. B. in
Ziegeleien, Tonerde-Industrien, Zementwerken, Bergbau, Offshore sowie bei Maschinen- und
Anlagenherstellern fur die genannten Industrien.

Nur fir leichte bis mittlere Schlagbeanspruchung geeignet. Das SchweiBgut ist korrosionsbe-
standig.

Harte
Karbide : ca.2500 HV
Matrix : ca. B55HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

W,C NiCrBSi-Matrix
60 40
Schutzgas : 11 (Argon 100 %)

Flammeneinstellung : neutral bis leicht reduzierend

Lieferform
Stabe 6,0 x 450*
Spulen 6,0"

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht

d12)



Norm: DIN8555 : G 21-GF-60G UTP A 7560

Wolframkarbid-Réhrchenstab gegen
extremen mineralischen Abrieb

Anwendungsgebiet

Der geflllte GasschweiBstab UTP A 7560 eignet sich zum Panzern von Werkzeugen und
Maschinenteilen, die héchster VerschleiBbeanspruchung durch Mineralien ausgesetzt sind, wie
Bohrkronen, RollenmeiB3el, Bohrgestdnge, Schurfbaggereimer, Ruhrwerkschaufeln und fir
héchstbeanspruchte Maschinenteile, die zum Aufbereiten von Sand, Zement, Kalk, Ton, Kohle,
Schlacken eingesetzt sind.

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, Vorwarmung auf 300 - 500° C je nach BauteilgréBe.
Brenner méglichst flach zum Bauteil halten und Oberflache leicht anschmelzen. Uberhitzung ver-
meiden.

Harte
Karbide : ca.2500 HV
Matrix : ca. 60HRC

SchweiBBgutrichtanalyse in %

W,C FeC-Matrix
60 40
Flammeneinstellung :  neutral bis leicht reduzierend
Lieferform

Stabe @ mm 3,5 x 700" | 4,0 x 700* | 5,0 x 700"
* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : DIN 8555 : Sonderlegierung UTP 7502

Gegossener Autogenstab mit Lot-
matrix und grobem Hartmetallkorn
fir die Tiefbohrtechnik

Anwendungsgebiet

UTP 7502 eignet sich fur hochverschlei3feste Panzerungen in der Tiefbohrtechnik wie z. B.
Kernlochbohrer, Stabilisatoren, Stirnfrasen sowie im Bergbau und GieBereibetrieben.

Der Autogenstab besteht aus einer speziellen CuZnNi-Lotmatrix mit eingelagerten Wolframkar-
bid-Kérnern. Eine gleichméBige Verteilung gewéhrleistet eine hohe Qualitat der Panzerschicht.

Richtanalyse

CuZnNi-Matrix ca. 40 %

Wolframkarbid ca. 60%

Harte

Karbide ca. 2500 HV
Arbeitstemperatur ca. 900°C

Gebrauchsanweisung

Die zu panzernde Oberfliche muss metallisch blank und frei von Verunreinigungen sein.
Oberflaiche mit Flussmittel UTP Flux HLS-B bestreichen und mit Hartlot UTP 2 eine dlnne
Schicht auftragen. Fir die Auftragung mit UTP 7502 wird ebenfalls die Verwendung des
Flussmittels empfohlen. Uberhitzen vermeiden.

Lieferform
Stablange ca. 450 mm
Stabgewicht ca.500g
Kérnung 1,6 - 3,2 mmund 3,2 - 4,8 mm
auf Anfrage erhaltlich
Flammeneinstellung neutral (weder Gas- noch Sauerstoffliberschuss)
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UTP VerschleiBschutz-System UTP ABRADISC 6000

gegen mineralischen Verschlei3

Gehirtete VerschleiBschutz-Scheiben zum
AufschweiBen auf groBflachige Bauteile mit
UTP DISCWELD-Elektroden

Anwendungsgebiet

Mit UTP ABRADISC 6000 Scheiben werden groBflachige Bauteile vor mineralischem
Reibverschlei3 geschitzt. Das Aufplatten erfolgt in Abhangigkeit der Beanspruchungsrichtung
nach einem vorgegebenen Muster mit den zugehdrigen Spezialelektroden UTP DISCWELD.
Die Vorteile dieses Verfahrens sind:

geringer Zeitaufwand

geringe SchweiBBeigenspannungen
geringe Ausfallzeiten
durchgéngige Harte (60 HRC)
keine Vorwarmung erforderlich
hohe Wirtschaftlichkeit

kein Verzug

Kosteneinsparung

keine Aufmischung

Hauptanwendungsgebiete
Hauptanwendungsgebiete sind Schaufeln, Rutschen, Mischer, gréBere VerschleiBzonen an
Raupenfahrzeugen und Baumaschinen.

Verarbeitung

Grundmaterial im SchweiBbereich gut sdubern und fur eine gute Auflage der ABRADISC 6000 -
Scheiben sorgen. Mit UTP DISCWELD-Elektroden @ 3,2 (70 - 100 A, = + / ~) Scheiben mittels
Kehlnaht nur im Langloch auf den Grundkdrper aufschweil3en. Das Aufplatten auf gebogene
Flachen ist dann maéglich, wenn das Zentrum mit dem Langloch fest aufliegt.

Lieferform

Im Set (72 Stick ABRADISC 6000 5 mm dick + 36 Stiick DISCWELD J 3,2 x 350) ausreichend
far ca. 0,5 m2,

VerschleiBschutzbander ABRASTRIP 6000 S auf Anfrage.

Weitere Informationen im Sonderprospekt UTP ABRADISC 6000.
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Norm: DIN8555: MF 1-GF-250 UTP AF DUR 250

Open-arc Flldraht fir zédhe, gut
bearbeitbare Auftragungen gegen
Rollverschlei

Anwendungsgebiet

Die selbstschltzende Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 250 wird fir Auftragungen an Bauteilen
verwendet, die vorwiegend durch rollenden und gleitenden Reibverschlei3 beansprucht werden,
wie Gleitflachen, Fihrungsbahnen, Laufrollen, FUhrungsrollen, Kranlaufrdder, Spurkrénze,
Schienen, Kupplungen sowie fir Puffer- und Aufbaulagen unter hochverschlei3festen Hartlegie-
rungen.

Héarte des reinen SchweiBgutes: ca. 280 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr

0,1 0,2 1,6 1,7

SchweiBanleitung
SchweiBbereich sdubern, massive Bauteile auf min. 150° C vorwarmen, schleppende Brenner-
fihrung mit 25 - 30 mm freier Drahtlénge.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A \Y
2,4* 250 - 450 23 - 31
2,8 300 - 500 23-31

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 1-GF-250 UTP AF DUR 250 MP

MAG-Fiilldraht fiir zédhe, gut bearbeitbare
Auftragungen gegen RollverschleiB3

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Flldrahtelektrode UTP AF DUR 250 MP eignet sich flr AuftragsschweiBungen
an Bauteilen, die vorwiegend rollendem und gleitendem Reibverschlei3 bei hoher Sto3- und
Druckbeanspruchung ausgesetzt sind, wie Brecherketten, Zahnrader, Wellen, Laufrollen,
Kupplungen. Ein weiteres Einsatzgebiet sind Puffer- und Aufbaulagen unter Hartlegierungen. Gut
spanabhebend bearbeitbar.

Harte des reinen SchweiBgutes: 250 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Fe
0,12 0,7 1,2 0,7 Rest

SchweiBanleitung
Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten, massive Bauteile auf min. 150° C vorwérmen.
Brennerfihrung leicht schleppend oder stechend im Sprihlichtbogen mit ca. 20 mm freier Draht-

lange.
Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase: Mischgase M 21 und M22 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung
mm A Vv
1,6* 150 - 250 25 - 31

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 1-GF-350 UTP AF DUR 350

Open-arc Fllldraht fiir mittelharte
und zahe AuftragsschweiBungen

Anwendungsgebiet

Die selbstschlitzende Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 350 eignet sich fur verschlei3feste Auftra-
gungen an Bauteilen, die hoher Druckbelastung in Verbindung mit rollendem und gleitendem
Reibverschlei3 ausgesetzt sind, wie Laufwerkteile fur Raupenfahrzeuge, Walzwerkspindeln,
Kleeblatter, Seilrollen, Kettenréder. Spanabhebende Bearbeitung mit Hartmetall moglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes: ca.370 HB
1 Lage auf Stahl mit C = 0,5 % ca. 420 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr

0,12 0,2 1,5 2,7

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sadubern, massive Bauteile und hochfeste Stahle auf min. 250° C vorwarmen.
Schleppende Brennerfiihrung mit 25 - 30 mm freier Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung

mm A V

1,6* 150 - 350 22 -33

2,4 250 - 450 23 - 31

2,8* 300 - 500 24 -33

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : MF 1-GF-350 UTP AF DUR 350 MP

MAG-Fiilldraht fiir mittelharte und zédhe
Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 350 MP eignet sich fur AuftragschweiBungen
an Bauteilen, die hoher Druckbelastung in Verbindung mit rollendem und gleitendem
Reibverschlei3 ausgesetzt sind, wie Laufwerkteile fir Raupenfahrzeuge, Kettenrader, Seilrollen,
Wellen, Zahnréder, gleitende Metallteile. Spanabhebende Bearbeitung mit Hartmetall méglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 350 HB
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Fe
0,25 0,5 1,5 1,5 0,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiB3bereich metallisch blank bearbeiten, massive Bauteile und hochfeste Stahle auf minde-
stens 250° C vorwarmen. Brennerfihrung leicht schleppend oder stechend mit ca. 20 mm
Drahtlange.

Stromart : + SchweiBpositionen :

PA PB

Schutzgase : Mischgase M 21 und M 22 18 - 20 I/min

Lieferform und empfohlene Parameter

Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A \Y
1,2 110 - 180 25 - 31
1,6* 150 - 250 25-31

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 4-GF-55-ST UTP AF DUR 600

Open-arc Fiilldraht fiir hochver-
schleiBfeste Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die selbstschitzende Fulldrahtelektirode UTP AF DUR 600 wird universell fir Panzerungen an
Bauteilen eingesetzt, die einer kombinierten Beanspruchung durch Druck, Schlag und Abrieb
unterliegen.

Erdbewegungsmaschinen, Baggereimerschneiden, Fldchenpanzerungen an Léffelbaggern,
Schlager von Hammermuhlen, Schlagbohrmei3el, Kohlenhobel, Férderschnecken, Schredder.
Bearbeitung nur durch Schleifen méglich.

Héarte des reinen SchweiBgutes: 55 - 58 HRC

SchweiB3gutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo W
0,6 0,6 1,56 6 1,5 1,5

SchweiBanleitung
SchweiBbereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwarmung. Schleppende Brennerfihrung mit
25 - 30 mm freier Drahtlange

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweilstrom Schwei3spannung

mm A \"

1,6” 150 - 350 22 -33

2,4* 250 - 450 24 - 32

2,8* 300 - 500 25-33

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 6-GF-60 UTP AF DUR 600 MP

MAG-Fiilldraht fiir hochverschleiBfeste,
zéhharte Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 600 MP wird universell fir Auftragsschweif3un-
gen an Bauteilen verwendet, die einer kombinierten Beanspruchung durch Druck, Schlag und
Abrieb ausgesetzt sind, wie Baggerschneiden, Brecherbacken, Prallplatten, Kohlenhobel und
Schnittwerkzeuge. Das SchweiBBgut ist unempflindlich gegen Ausbriche und durch Schleifen
bearbeitbar.

Héarte des reinen SchweiBgutes: 55 - 60 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo
0,6 0,6 0,8 7 1

SchweiBanleitung

SchweiB3bereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwdrmung, bei Werkzeugstéhlen auf
350 - 400° C vorwarmen. Brennerflihrung leicht schleppend oder stechend im Spriih- oder Kurz-
lichtbogen mit ca. 20 mm freier Drahtlange.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgas : Mischgase M 21, M 22 18 - 201/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung

mm A V

1,2* 150 - 300 29-34

1,6" 200 - 350 31-34

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : MF 4-GF-60 UTP AF DUR 650

Open-arc Fiilldraht fiir h6chstver-
schleiBfeste Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die selbstschitzende Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 650 wird fir Panzerungen an Bauteilen
verwendet, die einer kombinierten Schlag- und Abrasionsbeanspruchung ausgesetzt sind, be-
sonders in Verbindung mit erhdhter Betriebstemperatur bis 550° C, wie Schlager fir Zerkleine-
rungsanlagen, Werkzeuge fir Berg- und StraBenbau, Gesteinsaufbereitung, Hdmmer und
Gleisstopfpickel. Bearbeitung nur durch Schleifen méglich.

Héarte des reinen SchweiBgutes: 58 - 62 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr W Ti Mo
1,1 0,2 1,1 4,5 5,1 2,6 1

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwdrmung. Schleppende Brennerfiihrung mit
25 - 30 mm freier Drahtlénge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung

mm A V

1,6* 150 - 350 23-32

2,0* 200 - 400 23-32

2,4* 250 - 450 24 - 32

2,8” 300 - 500 25-33

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : MF 3-GF-60-ST UTP AF DUR 650 MP

MAG-Fiilldraht fiir zihharte Auftragungen
bei Schlag- und Abriebbeanspruchung

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver Flldrahtelekirode UTP AF DUR 650 MP wird universell fir Panzerungen an
Bauteilen verwendet, die durch Druck, Schlag und Abrieb beansprucht werden, wie Schnittkanten
und Arbeitsflachen von Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen, Schmiedewerkzeugen, Abgratwerk-
zeugen, Walzdornen, Axialwalzen, Richtrollen, Rotoren und Schl&ger in der Mineralstoff- und
Gesteinszerkleinerung, Zahne und Schirfleisten von Baufahrzeugen, Gleisstopfpickel,
SchlagbohrmeiBel, Schredderhdmmer. Bearbeitung durch Schleifen- oder Hartmetallwerkzeugen
moglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt 55 - 60 HRC
weichgegliiht 800° C ca. 230 HB

gehartet 1030° C/OI ca. 58 HRC
angelassen 650° C ca. 40 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo W V

0,3 0,6 0,8 52 1,4 1,3 0,4

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Warm- und Kaltarbeitswerkzeuge auf 400° C vor-
wérmen, ggf. Entspannung bei 550° C. Brennerfiihrung leicht schleppend oder stechend im
Spriih- oder Kurzlichtbogen mit ca. 20 mm freier Drahtlénge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgas: Mischgase M 21, M 22 18 -20 1/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweil3strom Schweif3spannung

mm A \'

1,2* 150 - 300 29-34

1,6* 200 - 350 31-35

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : MF 10-GF-60-GP UTP AF DUR 650 S

Open-arc TIC-Fiilldraht fiir verschleif3-
feste Panzerungen gegen Druck,
Schlag und Abrieb

Anwendungsgebiet

Die selbstschiitzende (Open-arc) Filldrahtelektrode UTP AF DUR 650 S eignet sich universell fir
das Panzern von VerschleiBBteilen, die einer kombinierten, hohen Beanspruchung durch Schlag
und Abrieb ausgesetzt sind, wie Brecherwalzen und -hdmmer, Brecherelemente, Kiespumpen,
Forderschnecken, Presswalzen fur die Zementindustrie, Mischerteile, Erdbearbeitungsgeréte.
Bearbeitbar durch Schleifen. Max. Auftragsdicke 10 - 15 mm bei 3 - 4 Lagen.

Harte des reinen SchweiBgutes: 57 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Ti Fe

1,6 0,5 1,0 6,0 1,3 5,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Massive Bauteile und hochfeste Stahle auf min.
250° C vorwarmen. Durch eine hohe Vorwarm- und Arbeitstemperatur kann die Rissanfélligkeit
des SchweiBgutes vermindert werden. Schleppende Brennerflihrung mit 35 - 40 mm freier Draht-
lange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung

mm A V

1,6 120 - 150 26 - 30

2,0* 180 - 200 26 - 30

2,4 250 - 300 26 - 30

2,8 300 - 350 26 - 30

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm : DIN 8555 : MF 10-GF-60-GP UTP AF DUR 650 SMP

MAG TIC-Fiilldraht fiir verschleiBfeste Panze-
rungen gegen Druck, Schlag und Abrieb

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 650 SMP eignet sich universell fir das Panzern
von VerschleiBteilen, die einer kombinierten, hohen Beanspruchung durch Schlag und Abrieb
ausgesetzt sind, wie Brecherwalzen und -h&mmer, Brecherelemente, Kiespumpen,
Forderschnecken, Presswalzen fur die Zementindustrie, Mischerteile, Erdbearbeitungsgeréte.
Bearbeitbar durch Schleifen. Max. Auftragsdicke 10 - 15 mm bei 3 - 4 Lagen.

Harte des reinen SchweiBgutes: 57 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Ti Fe
1,6 0,5 1,0 6,0 1,3 5,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Massive Bauteile und hochfeste Stahle auf min.
250° C vorwarmen. Durch eine hohe Vorwarm- und Arbeitstemperatur kann die Rissanfélligkeit
des SchweiBgutes vermindert werden. Brennerfihrung leicht schleppend oder stechend im
Spriihlichtbogen mit ca. 20 mm freier Drahtlénge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Mischgase M 21 und M 22 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung

mm A Vv

1,2* 120 - 150 26 - 30

1,6” 180 - 200 26 - 30

* auf Anfrage erhdltlich

Inhaltstibersicht { 154 }



Norm: DIN8555 : MF 7-GF-200-KP UTP AF BM

Open-arc Fllldraht fir verschleiBfe-
ste Panzerungen an Manganhartstahl

Anwendungsgebiet

Die selbstschiitzende Fulldrahtelektrode UTP AF BM wird vor allem zum Verbinden und Auftra-
gen abgenutzter Bauteile aus Mn-Hartstahl verwendet, wie Baggerteile, Brechbacken,
Schlagleisten, Greiferschneiden, Weichen und Schienen, Prallplatten, Strahlanlagen. Das
Panzern von Bauteilen aus un- und niedriglegierten Stahl, die hoher Druck und
Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, ist moglich.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes
Vollaustenitisches Geflige, stark kaltverfestigungsfahig, zah und risssicher.

Harte des reinen SchweiBgutes

Schweif3zustand : ca. 200 HB
nach Kaltverfestigung :  bis 450 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Fe

1 0,7 14,5 3,5 1 Rest

SchweiBanleitung

Schweif3bereich saubern, keine Vorwdrmung bei Mn-Hartstahl und durch SchweiBwéarme nicht
Uber 250° C erwarmen lassen, ggf. Zwischenabkiihlung oder im Wasserbad schwei3en. Schlep-
pende Brennerfiihrung mit ca. 25 - 30 mm freier Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schwei3strom Schweif3spannung

mm A \"

1,6” 120 - 150 26 - 30

2,4 250 - 450 24 - 31

2,8" 300 - 500 25 - 31

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : MF 7-GF-250-KP UTP AF BMC

Open-arc Fiilldraht fiir hochver-
schleiBfeste Panzerungen bei
extremer Druck-, Schlag- und
Abriebbeanspruchung

Anwendungsgebiet

Die selbstschltzende Filldrahtelektrode UTP AF BMC wird fir Panzerungen an Bauteilen ein-
gesetzt, die hdéchster Druck- und Schlagbeanspruchung in Verbindung mit Abrieb ausgesetzt
sind. Das Auftragsschweif3en kann sowohl an un- und niedriglegierten Stéhlen als auch an Mn-
Hartstahl durchgefthrt werden. Hauptanwendungsgebiete sind der Bergbau, die Zement- und
Gesteinszerkleinerungsindustrie, der Schienenverkehr und Stahlwerke, wo Verschlei3teile wie
Brechbacken, Schlagh&mmer und Schlagleisten, Herz- und Kreuzsticke, Walzenspindeln,
Mitnehmer und Kleeblatter gepanzert werden.

Besondere Eigenschaften des SchweiB3gutes

Vollaustenitisches Geflige, durch Zulegieren von Chrom Verbesserung der Abrieb- und
Korrosionsbestandigkeit. Sehr starke Kaltverfestigungsfahigkeit und gute Zahigkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes

Schweif3zustand : ca. 260 HB
nach Kaltverfestigung : bis 550 HV

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Mn Cr Fe

0,5 17 13 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich séubern, keine Vorwdrmung bei Mn-Hartstahl und durch SchweiBwarme nicht
Uber 250° C erwarmen lassen ggf. Zwischenabklhlung oder im Wasserbad schweif3en. Schlep-
pende Brennerfihrung mit ca. 25 - 30 mm freier Drahtldnge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung

mm A Vv

1,6* 120 - 150 26 - 30

2,4* 240 - 450 25-32

2,8* 300 - 500 26 - 33

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : MF 8-GF-200-ZRKN UTP AF A 7

Open-arc CrNiMn-Fiilldraht fiir
Pufferlagen und risssichere
VerbindungsschweiBungen.

Anwendungsgebiet

Die selbstschiitzende Fulldrahtelektrode UTP AF A 7 wird vor allem fir z&he, rissfeste Puffer- und
Aufbaulagen unter Hartlegierungen verwendet, die legierungsbedingt zur Rissbildung neigen.
RissschweiBungen an hochfesten Stahlen und Stahlgusssorten sowie Verbindungsschweif3un-
gen an Mn-Hartstahl und VerschleiBblechen sind méglich. Universell verwendbar fir rost- und
zunderbestandige, kaltverfestigende und gut spanabhebend bearbeitbare Plattierungen auf un-
und niedriglegierten Stahlen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBBgutes bei RT

Streckgrenze Zugdfestigkeit Dehnung Harte Harte
Rpo,2 Rm A unbehandelt kaltverfestigt
MPa MPa % HB HV
> 390 > 620 > 35 ca. 200 ca. 400
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Mn Cr Ni
0,1 6,5 19 8,5

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, massive Bauteile und hochfeste Stahle auf min. 250° C vorwarmen.
Schleppende Brennerfiihrung mit 25 -30 mm freier Drahtldnge

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung
mm A \'
2,4 250 - 500 25-32
2,8 300 - 550 26 - 32

Inhaltstibersicht
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norm: DNgsss : mrioarsa  UTP AF LEDURIT 520

Open-arc Fiilldraht fiir hochverschleiBfeste
Panzerungen gegen Schlag und Abrieb

Anwendungsgebiet

Die selbstschutzende Flldrahtelekirode UTP AF LEDURIT 520 wird fur Auftragungen an Bautei-
len verwendet, die starkem mineralischen Abrieb bei mittlerer Schlagbeanspruchung ausgesetzt
sind, wie Férderschnecken, Gleitfihrungsflachen, Mischerfligel, Baggereimer, Mahlwalzen und
Schlagplatten in Kohlemihlen, Sandschlammpumpen, Auskleidung von Millfahrzeugen. Sehr
gute SchweiBeigenschaften und eine glatte Nahtoberflache erlibrigen in der Regel eine Nachbe-
arbeitung durch Schleifen. UTP AF LEDURIT 520 kann auch als Decklage auf UTP AF DUR 600
oder UTP AF BMC verwendet werden.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 50 - 55 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Fe

3 1,5 1,5 15 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich s&dubern bzw. ermiidetes Material entfernen. Im Aligemeinen keine Vorwarmung.
Schleppende Brennerfihrung mit 25 - 30 mm freier Drahtlange.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A \Y
2,8* 300 - 500 24 - 31

* auf Anfrage erhdltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : MF 10-GF-60-GR UTP AF LEDURIT 60

Open-arc Fiilldraht fiir hochverschleiB3fe-
ste Panzerungen gegen Abrieb

Anwendungsgebiet

Die selbstschltzende Flldrahtelekirode UTP AF LEDURIT 60 wird fir Auftragungen an Bautei-
len verwendet, die starkem mineralischen Abrieb bei geringer Schlagbeanspruchung ausgesetzt
sind, wie Férderschnecken, Gleitfihrungsflachen, Mischerfligel, Baggereimer, Mahlwalzen und
Schlagplatten in Kohlemihlen, Sandschlammpumpen, Auskleidung von Millfahrzeugen. Sehr
gute SchweiBeigenschaften und eine glatte Nahtoberflache erlibrigen in der Regel eine Nachbe-
arbeitung durch Schleifen. Auch fur die Decklagen auf zdhharte Aufbaulagen mittels AF DUR 600
oder AF BMC geeignet.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 56 - 58 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr
4,4 0,2 0,3 27

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sédubern bzw. ermiidetes Material entfernen. Im Aligemeinen keine Vorwarmung.
Schleppende Brennerfihrung mit 25 - 30 mm freier Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung

mm A Vv

1,2 120 - 300 22-29

1,6* 150 - 350 22 -29

2,0* 200 - 400 24 - 30

2,4 250 - 450 24 - 30

2,8 300 - 500 24 - 31

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht { 159 }



Norm: DIN 8555 : MF 10-GF-65-GR UTP AF LEDURIT 68

Open-arc Filldraht fir hochverschleiBfe-
ste Panzerungen gegen Abrieb

Anwendungsgebiet

Die selbstschltzende Flldrahtelekirode UTP AF LEDURIT 68 wird fir Auftragungen an Bautei-
len verwendet, die extrem hohem Schmirgelverschlei3 durch Staub, Sand, Kies, Erz, Kohle,
Schamotte, Zement und Schlacke ausgesetzt sind, wie Mahlrollen, Mahlteller, Férderschnecken,
Ventilatorfligel, Ruhrer, Rutschen, Sandschleudern, Schlacke-, Koks- und Kohlebrecher, Press-
schnecken, Baggerteile. Sehr gute SchweiBeigenschaften und eine glatte Nahtoberflache erlbri-
gen in der Regel eine Nachbearbeitung durch Schleifen. Fur Betriebstemperaturen bis 450° C
geeignet.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 63 - 65 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Nb
5,5 0,3 0,3 22 7

SchweiBanleitung
SchweiBbereich sdubern bzw. ermudetes Material entfernen. Im Allgemeinen keine Vorwarmung.
Schleppende Brennerfiihrung, mdéglichst gependelt, mit 25 - 30 mm freier Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiB3strom Schweif3spannung

mm A \'

1,6 150 - 350 22-29

2,0” 250 - 400 25 - 31

2,4 250 - 450 24 - 30

2,8 300 - 500 26 - 32

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : MF 10-GF-70-GRTZ UTP AF LEDURIT 70

Open-arc Filldraht fir hochwarmver-
schleiBfeste Panzerungen gegen Abrieb.

Anwendungsgebiet

Die selbstschltzende Flldrahtelekirode UTP AF LEDURIT 70 wird fir Panzerungen an Bautei-
len verwendet, die extrem hohem Schmirgelverschlei3 durch Staub, Zement, Sinter- und Méller-
Schlacke bei erhdhten Betriebstemperaturen bis 600° C ausgesetzt sind, wie Sinterbrecher und
Roststébe, Hochofen-Dichtglocken im Prallbereich, Schlittenbeldge von KoksausstoBmaschinen,
Geblaseaufrader, Hammermuhlen zur Zement und Klinkerzerkleinerung, Klinkerférderung,
Schuttrinnen an Hochéfen, Mischerflligel. Sehr gute SchweiBeigenschaften und eine glatte Naht-
oberflache ertibrigen in der Regel eine Nachbearbeitung durch Schleifen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: ca. 68 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Nb W
5,3 1 0,5 20 6,5 6,5 2,5 1

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwdrmung. Schleppende Brennerflhrung,
moglichst gependelt mit 25 - 30 mm freier Drahtlénge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung
mm A \'
2,4 250 - 450 29 - 34
2,8 300 - 500 27 - 38

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : MF 10-GF-70-GRTZ UTP AF LEDURIT 76

Open-arc Fllldraht fir hochstwarmver-
schleiBfeste Panzerungen gegen Abrieb

Anwendungsgebiet

Die selbstschltzende Flldrahtelekirode UTP AF LEDURIT 76 wird fir Panzerungen an Bautei-
len verwendet, die extrem hohem Schmirgelverschlei3 in Verbindung mit erhéhten Betriebstem-
peraturen bis 700° C ausgesetzt sind, wie Brechersterne, Roste von Sinteranlagen, Hochofen-
gichtglocken im Prallbereich, Schurren- und VerschleiBkomponenten im Paul-Wurth-
Begichtungssystem, Klinkerbrecher, Férderschnecken, Zement- und Betonpumpen, Kies-Wasch-
Anlagen. Gute Schwei3eigenschaften und eine glatte Nahtoberflache erlbrigen in der Regel eine
Nachbearbeitung durch Schleifen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: ca. 68 HRC
Warmharte bei 500° C ca. 59 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 55 HRC
Warmharte bei 700° C ca. 46 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Nb Vv B
53 1 0,3 11 6,5 6 1

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwdrmung. Schleppende Brennerfiihrung,
moglichst gependelt mit 25 - 30 mm freier Drahtlange

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A V
2,4* 250 - 450 25-33
2,8* 300 - 500 26 - 34

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DINgsss: MFe-arsooce UTP AF ANTINIT DUR 300

MAG-Fiilldraht fiir verschleiBfeste Plattierungen
im Armaturenbau

Anwendungsgebiet

Die Fulldrahtelektrode UTP AF ANTINIT DUR 300 eignet sich fiir verschlei3- und korrosionsbe-
stdndige AuftragschweiBungen auf ferritische und austenitische Grundwerkstoffe im Armaturen-
bau. Durch den sehr tiefen Co-Gehalt ist der Einsatz im Nuklearbereich fur Ventilsitzplattierungen
maoglich. Gleitbahnen, Fihrungen, Mischerfligel, Ventildichtsitze.

Eigenschaften des SchweiBgutes

Das SchweiBgut der UTP AF ANTINIT DUR 300 hat eine ferritisch-austenitische Gefligestruktur
im Verhaltnis von ca. 45 : 55 %. Es zeichnet sich durch eine hohe Besténdigkeit in abtragenden
Medien aus und hat einen hohen Abrieb-, Kavitations- und Erosionswiderstand. Das ferritisch-
austenitische SchweiBgut ist IK-bestdndig und hat einen niedrigen Reibungs-Koeffizienten.
Einsatztemperatur bis 280° C.

Harte des reinen SchweiBgutes: ca. 300 HV

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Co

0,12 5,7 6,6 21,4 8,0 <0,2

SchweiBanleitung

Massive Bauteile auf min. 250° C vorwéarmen, schleppende Brennerflihrung mit 25 - 30 mm freier
Drahtlange. Im SchweiBbereich Oxyde entfernen. Bei einlagigen SchweiBungen ist die Vorwarm-
und Zwischenlagentemperatur auf den Grundwerkstoff abzustimmen. Werden mehrere Lagen
aufgetragen, ist das Werkstiick auf min. 300 - 400° C vorzuwarmen. Diese Temperatur ist wéh-
rend der gesamten Auftragung zu halten. Auf eine gute Durchwarmung des Bauteils ist zu ach-
ten. Der volle VerschleiBwiderstand bzw. Korrosionsbestandigkeit werden erst durch eine mehr-
lagige SchweifBung erreicht.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : I 1 (Argon) oder M 13 (Ar + O,) 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweifB3strom SchweiBspannung
mm A \'
2,8* 300 - 500 26 - 31

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Nnorm: Dissss : mro-ar-so-cr UTP AF ANTINIT DUR 500

MAG-Fiilldraht fiir verschleiB- und korrosions-
bestédndige Panzerungen im Armaturenbau

Anwendungsgebiet

Die Fulldrahtelektrode UTP AF ANTINIT DUR 500 eignet sich fur verschleil3- und korrosionsbe-
stdndige AuftragschweifBungen auf ferritische und austenitische Grundwerkstoffe im Armaturen-
bau. Armaturen, Dichtsatze, Fihrungen.

Eigenschaften des SchweiB3gutes

Das Schwei3gut der UTP AF ANTINIT DUR 500 hat eine ferritisch-austenitische Geflgestruktur.
Es zeichnet sich durch eine hohe Besténdigkeit in abtragenden Medien aus und hat einen hohen
Abrieb-, Kavitations- und Erosionswiderstand. Das ferritisch-austenitische Schwei3gut ist IK-
bestandig und hat einen niedrigen Reibungskoeffizienten sowie Besténdigkeit gegen Lochfral3
und Spaltkorrosion. Einsatztemperatur bis 550° C.

Hérte des reinen SchweiBgutes: ca. 53 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Ni Co Nb

0,12 4,5 4,8 18,0 55 8,0 <02 1,1

SchweiBanleitung

Massive Bauteile auf min. 500 - 550° C vorwarmen, schleppende Brennerfihrung mit 25 - 30 mm
freier Drahtlange. Im SchweiBbereich Oxyde entfernen. Bei einlagigen SchweiBungen ist die
Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur auf den Grundwerkstoff abzustimmen. Diese
Temperatur ist wahrend der gesamten Auftragung zu halten. Auf eine gute Durchwé@rmung des
Bauteils ist zu achten. Der volle VerschleiBwiderstand bzw. Korrosionsbesténdigkeit werden erst
durch eine mehrlagige SchweiBBung erreicht. Warmenachbehandlung: 500 - 550° C / 2 h / Ofen-
abkihlung.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Ar oder Ar S 1
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung

mm A \Y

2,0* 200 - 400 25 - 31

2,4* 250 - 450 26 - 31

2,8* 300 - 500 26 - 31

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : MF 31-GF-300-C UTP AF 3436

MIG-Hartbronze Fiilldraht fiir ver-
schleiBfeste Plattierungen an
Gleitflachen

Anwendungsgebiet

Die Fulldrahtelektrode UTP AF 3436 wurde speziell flr das Auftragsschwei3en an Bauteilen aus
Stahl- und Aluminiumbronzen entwickelt.

Besondere Eigenschaften sind erosions, kavitations- und korrosionsbestandige Auftragschwei-
Bungen an Guss-Aluminiumbronzen, wie z. B. Schiffschrauben sowie die Herstellung und
Reparatur von Zieh- und Presswerkzeugen mit Stahl als Tragerwerkstoff.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes
Das Schwei3gut hat eine ausgezeichnete VerschleiB3festigkeit und Korrosionsbesténdigkeit im
Seewasser. Gute Gleiteigenschaften, spanabhebend bearbeitbar.

Hérte des SchweiBgutes bei RT ca. 320 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

Al Fe Ni Cu

11,5 4 5 Rest

SchweiBanleitung

Schweif3bereich durch Schleifen sdubern. Massive und spannungsempfindliche Werksticke auf
250 - 450° C vorwarmen und diese Temperatur wahrend des SchweiBens halten. Maximal
2 Lagen aufschweiBen. Bei mehreren Lagen Pufferlagen mit UTP A 34 N schweif3en.
AufgeschweifBte Werkstlicke langsam abkihlen. Spannungsempfindliche Teile aus der
SchweiBwéarme spannungsarm gliihen, ca. 4 h / 580° C mit Ofenabkihlung.

Schutzgas : I 1 (Argon 100 %)
Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A Vv
1,6” 240 29

Inhaltstibersicht
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o Rt S UTP UP DUR 250
S UTP UP Flux DUR 250

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir gut bear-
beitbare Auftragungen und Aufbaulagen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP DUR 250 / UTP UP Flux DUR 250 wird fir das
Unterpulver-AuftragschweiBen an Bauteilen verwendet, wenn Verschlei3festigkeit durch rollen-
den VerschleiB und gute spanabhebende Bearbeitbarkeit gefordert werden, wie Auftragungen an
Schienenkreuzungen, Kupplungen, Kleebléttern, Kranlaufrddern, Maschinen- und Getriebeteilen.

Hérte des reinen SchweiBgutes : ca. 250 HB

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ti Al
0,3 0,4 1,0 1,0 0,2 0,1

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Massive Teile auf 150° C vorwarmen, langsame

Abkuhlung.
Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen
Draht @ Schwei3strom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
3,0 400 - 500 28 - 30 35-45
4,0 500 - 600 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage

Inhaltstibersicht { 166 }



o R St UTP UP DUR 300
S UTP UP Flux DUR 300

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir gut bear-
beitbare Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP DUR 300 / UTP UP Flux DUR 300 wird fir das
Unterpulver-AuftragschweiBen an Bauteilen verwendet, wenn Verschlei3festigkeit durch rollen-
den VerschleiB und gute spanabhebende Bearbeitbarkeit gefordert werden, wie Auftragungen an
Laufradern, Kupplungen, Kleeblattern, Kranlaufrddern, Maschinen- und Getriebeteilen.

Hérte des reinen SchweiBgutes : ca. 300 HB

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ti Al
0,5 0,4 1,0 1,2 0,2 0,1

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Massive Teile auf 150° C vorwarmen, langsame
Abkuhlung.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ Schwei3strom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
3,0 400 - 500 28 - 30 35-45
4,0 500 - 600 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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o Rt Siree UTP UP DUR 600
S UTP UP Flux DUR 600

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir zihharte
Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP DUR 600 / UTP UP Flux DUR 600 wird universell fur das
Unterpulver-Auftragschweien an Bauteilen verwendet, die starker Schlag- und mittlerer
Abrasionsbeanspruchung ausgesetzt sind. Hauptanwendungsgebiete sind Anlagen in
Steinbruchen, Gesteinsaufbereitung, Bergbau, Stahlwerke und Zementwerke. Das SchweiBgut
ist trotz hoher Harte zah und rissfest. Bearbeitung durch Schleifen méglich.

Harte des reinen SchweiBgutes : 52 - 55 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr
0,45 3,0 0,5 9,5

SchweiBanleitung
Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwdrmung bei massiven Bauteilen und hochfest-
en Stéhlen auf 250 - 400° C. Langsame AbkuUhlung, ggf. spannungsarm gliihen.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ Schwei3strom Schwei3spannung | SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
3,0 320 - 450 28 - 30 35-45
4,0 400 - 500 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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o i s TP UP 73 G 2
) » UTP UP Flux 73 G 2

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir warm-
verschleiBfeste Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 73 G 2 / UTP UP Flux 73 G 2 wird fur hochverschleif3fe-
ste Auftragungen an Maschinenteilen und Werkzeugen eingesetzt, die starkem Abrieb und Druck
bei maBiger Schlagbeanspruchung und erhéhten Betriebstemperaturen ausgesetzt sind, wie
Schmiedewerkzeuge, Walzdorne, Richtrollen, Axialwalzen sowie fir die Herstellung hochwertiger
Arbeitsflachen unter Verwendung von un- oder niedriglegiertem Tragerstahl. Bearbeitung durch
Schleifen oder mit Hartmetallwerkzeugen.

Harte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt :  48-52HRC
angelassen 550°C :  ca.55 HRC
Drahtrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Ti
0,35 0,3 1,2 7,0 2,0 0,3

SchweiBanleitung
SchweiB3bereich metallisch blank bearbeiten. Massive Bauteile und Werkzeugstéhle auf 250 -
400° C vorwarmen und ggf. entspannen bei 550° C. Langsame Abkiihlung.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ Schweistrom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35-45
4,0 400 - 500 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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Norm : DIN 8555
Werkstoff-Nr. :

Anwendungsgebiet

UP 3-GZ-40-
Sonderlegierung

T

UTPUP 73 G 3
UTP UP Flux 73 G 3

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir warm-
verschleiBfeste Auftragungen

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 73 G 3 / UTP UP Flux 73 G 3 wird aufgrund der hervor-
ragenden WarmverschleiB3festigkeit und Zahigkeit fir hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge
eingesetzt, die gleichzeitig hoher mechanischer, thermischer und abrasiver Beanspruchung aus-
gesetzt sind, wie Schmiedeséattel, Walzen, Rotoren, Warmschermesser. Bearbeitung mit

Hartmetallwerkzeugen.

Héarte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt 38 - 42 HRC
angelassen 550° C ca. 45 HRC
Drahtrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo Ti
0,25 0,5 0,7 5,0 4,0 0,6

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Massive Bauteile und Werkzeugstahle auf 250 -
400° C vorwarmen und ggf. entspannen bei 550° C. Langsame Abkulihlung.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ SchweiB3strom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35 -45
4,0 400 - 500 28 - 30 35-45
Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage

UP-Pulver auf Anfrage
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N St Soveieonn OTP UP 73 G 4
i " UTP UP Flux 73 G 4

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir zéhe,
verschleiBfeste Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 73 G 4 / UTP UP Flux 73 G 4 wird aufgrund der guten
WarmverschleiB3festigkeit und Zahigkeit fir Auftragungen an Warmarbeitswerkzeugen und
Bauteilen eingesetzt, die bei erhdhter Temperatur auf Schlag, Druck und Abrieb beansprucht wer-
den, wie Walzen, Laufrader, Fihrungen, Rezipienten, Rollen. Unter Verwendung von un- und nie-
driglegierten Tragerwerkstoffen kénnen warmverschlei3feste Plattierungen hergestellt werden.
Das Schweif3gut ist spanabhebend bearbeitbar.

Harte des reinen SchweiBgutes : 32 - 35 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo
0,1 0,4 0,6 6,5 3,3

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, evtl. vorhandene Risse bis auf den Grund ausar-
beiten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C. Bei
un- und niedriglegierten Werkstoffen im Allgemeinen Vorwarmung auf 150° C.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ Schwei3strom Schwei3spannung | SchweiBgeschwindigkeit
mm A Y cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35-45
4,0 400 - 500 28 - 30 35 -45

Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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Norm: DIN8555 : UP 3-GZ-350-T UTPUP 73 G 6
UTP UP Flux 73 G 6

Verkupferte UP-Drahtelektrode fiir zéhe,
warmfeste Auftragungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 73 G 6 / UTP UP Flux 73 G 6 eignet sich fir warmfeste
Auftragungen an Bauteilen, die einer kombinierten Beanspruchung aus Druck, Schlag und Abrieb
ausgesetzt sind mit erhéhter Temperatur bis 550° C, wie Warmwalzen, Rollgangsrollen,
Kranlaufrader. Unter Verwendung von un- oder niedriglegierten Tragerwerkstoffen kénnen warm-
feste Plattierungen hergestellt werden. Das Schwei3gut ist spanabhebend bearbeitbar.

Harte des reinen SchweiBgutes : 32 - 35 HRC
Drahtrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo
0,12 0,4 0,6 6,0 0,9

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten, evil. vorhandene Risse bis auf den Grund ausarbei-
ten. Vorwarm- und Haltetemperatur je nach Grundwerkstoff und BauteilgréBe auf 150 - 400° C.
Langsame Abkuhlung und ggf. bei 550° C anlassen.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ SchweiB3strom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35 -45
4,0 400 - 500 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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Norm: DIN8555 : UP 5-GZ-400-RZ UTP UP 661
Werkstoff-Nr.:  1.4115 UTP UP F|UX 661

Martensitische UP-Drahtelektrode fiir
verschleiBBfeste und korrosionsbesténdi-
ge Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 661 / UTP UP Flux 661 eignet sich fiir hochwertige
Auftragungen auf un- und niedriglegierten Trégerstahlen / Stahlsorten und Werkzeugstéhlen.
Besondere Einsatzgebiete sind Dichtflichen an Armaturen, Kolben und Rotorpanzerungen. Das
martensitische Schwei3gut hat eine hohe Verschlei3festigkeit auch bei erhéhten Temperaturen
sowie gute Bestandigkeit gegen Wasser, Dampf und verdiinnte organische S&uren.
Hitzebestandig bis 900° C.

Harte des reinen SchweiBgutes ca. 40 HRC
1. Lage auf Vergltungsstahl C 45 ca. 55 HRC
Drahtrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo
0,22 0,7 0,7 17,5 1,2

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwadrmung je nach Grundwerkstoff und Bauteil-
gréBe 150 - 400° C. Langsame Abkuhlung und ggf. anlassen.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ Schwei3strom Schwei3spannung | SchweiBgeschwindigkeit
mm A Y cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35-45
4,0 400 - 500 28 - 30 35 -45

Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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Norm: DIN8555 : UP 6-GZ-45-RZ UTP UP 662
Werkstoff-Nr.: 1.4122 UTP UP F|UX 662

Martensitische UP-Drahtelektrode fiir
verschleiBBfeste und korrosionsbesténdi-
ge Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 662 / UTP UP Flux 662 eignet sich fiir hochwertige
Auftragungen auf un- und niedriglegierten Trégerstahlen / Stahlsorten und Werkzeugstéhlen.
Besondere Einsatzgebiete sind Dichtflichen an Armaturen, Kolben und Rotorpanzerungen. Das
martensitische Schwei3gut hat eine hohe Verschlei3festigkeit auch bei erhéhten Temperaturen
sowie gute Bestandigkeit gegen Wasser, Dampf und verdiinnte organische S&uren.
Hitzebestandig bis 900° C.

Harte des reinen SchweiBgutes ca. 45 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Ni
0,40 0,5 0,5 16,5 1,0 0,5

SchweiBanleitung
SchweiB3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwédrmung je nach Grundwerkstoff und Bauteil-
gréBe 150 - 400° C. Langsame Abkiihlung und ggf. anlassen.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ Schweistrom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35-45
4,0 400 - 500 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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Norm: DIN 8555 : UP 8-GZ-200-CK UTP UP A 7
Werkstoff-Nr.: 1.4370 UTP UP F|UX A 7

Austenitische UP-Drahtelektrode fiir
Pufferlagen und korrosionsbesténdige
Plattierungen

Anwendungsgebiet

Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP A 7 / UTP UP Flux A 7 eignet sich fiir zdhe, rissfeste
Puffer- und Aufbaulagen unter hochverschlei3feste Hartlegierungen sowie fir rost- und zunder-
bestandige Plattierungen auf un- und niedriglegierte Tragerwerkstoffe. RissschweiBungen an
hochfesten Stahlen und Mischverbindungen sind méglich.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte Harte
Rpo,2 Rm A unbehandelt kaltverfestigt
MPa MPa % HB HB
> 390 > 620 > 35 ca. 200 ca. 400

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni

0,1 1,0 7,0 19,0 9,0

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten und eventuell vorhandene Risse bis auf den Grund
ausarbeiten. Vorwdrm- und Haltetemperatur je nach Grundwerkstoff und BauteilgréBe auf 150 -
300° C. Langsame Abkuhlung.

Empfohlene Parameter fiir das UP-AuftragschweiBen

Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung SchweiBgeschwindigkeit
mm A v cm/min
2,4 300 - 350 28 - 30 35-45
3,0 320 - 450 28 - 30 35-45
4,0 400 - 500 28 - 30 35-45

Lieferform : UP-Ringe @ 2,4, 3,0 und 4,0 mm auf Anfrage
UP-Pulver auf Anfrage
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-55-ST UTP 73 G 2

Basisch umhiillte Elektrode fiir ver-
schleiBfeste Auftragungen an Warm-
und Kaltarbeitsstahlen

Anwendungsgebiet

UTP 73 G 2 wird aufgrund ihrer hohen Harte, Zahigkeit und Warmfestigkeit fir die Auftrags-
schweiBung an Maschinenteilen und Werkzeugen eingesetzt, die starkem Abrieb und Druck bei
maBiger Schlagbeanspruchung und erhdéhten Betriebstemperaturen ausgesetzt sind, wie
Kérnerspitzen, Greiferzangen, Gleit- und Flhrungsschienen, Warm- und Kaltstechvorrichtungen,
Ventile, Schieber, Warmschermesser, Kolben von Extrusionspressen, Schmiedegesenke,
Abstreifer, Abgrater, Walzdorne, Stanzmesser fiir Bleche.

UTP 73 G 2 wird auch vorteilhaft fur die wirtschafiliche Neuherstellung von Kalt- und
Warmarbeitswerkzeugen verwendet. In solchen Féllen wird als Trdgermaterial ein Stahl mit einer
entsprechend hohen Festigkeit verwendet.

SchweiBeigenschaften

Die Elektrode hat hervorragende SchweiBeigenschaften, ruhigen und gleichmaBigen Fluss, guter
Nahtaufbau und sehr leichte Schlackenentfernbarkeit.

Harte des SchweiBgutes: 55 - 58 HRC
Warmfest bis 550° C

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo
0,35 0,5 1,3 7 2,5

SchweiBanleitung

Vorwarmung bei Werkzeugen auf 400° C. Elektrodenfihrung méglichst steil und kurzer
Lichtbogen. Werkstiick langsam abkihlen lassen. Nachbearbeitung durch Schleifen. Feucht
gewordene Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 400*
Stromstarke | A 60-90 80-110 100-140 130-170

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-45-T UTP 73 G 3

Basisch umhiillte Elektrode fiir
verschleiBfeste Auftragungen
gegen Schlag, Druck und Abrieb
an Warmarbeitsstéahlen.

Anwendungsgebiet

UTP 73 G 3 wird aufgrund ihrer hohen Festigkeit, Z&higkeit und Warmfestigkeit fir die Auftrags-
schweiBung an Maschinenteilen und Werkzeugen eingesetzt, die Schlag, Druck und Abrieb bei
erhéhten Betriebstemperaturen ausgesetzt sind, wie Warmschermesser, Schlagscheren,
Schmiedeséttel, Hdmmer, Schmiedegesenke, Al-Druckgie3formen.

UTP 73 G 3 wird auch vorteilhaft fir die wirtschaftliche Neuanfertigung von Kalt- und Warmar-
beitswerkzeugen in Verbindung mit niedriger legierten Tragerstahlen verwendet.

SchweiBeigenschaften

Die Elektrode hat hervorragende SchweiBeigenschaften, ruhigen und gleichméaBigen Fluss, guter
Nahtaufbau und sehr leichte Schlackenentfernbarkeit.

Hérte des SchweiBgutes: ca. 45 - 50 HRC

Warmfest bis 550° C.

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo
0,3 0,5 0,6 5 4

SchweiBanleitung

Vorwarmung bei Werkzeugen auf 400° C. Elektrodenfiihrung méglichst steil und kurzer Lichtbo-
gen. Werkstiick langsam abklhlen lassen. Nachbearbeitung durch Schleifen oder Hartmetall.
Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C rlicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 400*
Stromstarke | A 60-90 80—-100 100—-140 130-170

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP 73 G 4

Norm: DIN 8555 E 3-UM-40-PT

Basisch umhiillte Elektrode fiir zahe,
rissfeste Auftragungen gegen
Schlag, Druck und Abrieb an Warm-
arbeitsstahlen

Anwendungsgebiet

UTP 73 G 4 wird aufgrund ihrer Z&higkeit und Warmfestigkeit fir die AuftragsschweiBung an Ma-
schinenteilen und Werkzeugen eingesetzt, die Schlag, Druck und Abrieb bei erhdhten Betriebs-
temperaturen ausgesetzt sind. Besonders zum Auftragen von Schmiedegesenken, DruckgieBfor-
men, Walzen, Antriebskleeblatter, Warmschermesser.

UTP 73 G 4 wird auch fur die wirtschaftliche Neuanfertigung von Werkzeugen verwendet, wobei
als Grundmaterial ein Tragerstahl mit einer entsprechenden Festigkeit empfohlen wird.

SchweiBeigenschaften

Die Elekirode hat hervorragende Schwei3eigenschaften, ruhigen und gleichméaBigen Fluss,
guten Nahtaufbau und sehr leichte Schlackenentfernbarkeit.

Hérte des SchweiBgutes: ca. 38 - 42 HRC
Warmfest bis 550° C.
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo
0,15 0,5 0,6 6,5 3,5

SchweiBanleitung
Vorwarmen bei Werkzeugen auf 400° C. Elektrodenfiihrung méglichst steil und kurzer Lichtbo-
gen. Werkstlick langsam abklhlen lassen. Nachbearbeitung spanabhebend mit Hartmetall-
Werkzeug. Feucht gewordene Elektroden méglichst 2h/300° C riicktrocknen.
Stromart: [=+[ ~ | SchweiBpositionen :

PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 300

3,2 x 350

4,0 x 400

5,0 x 400*

Stromstarke

A

60-90

80-110

100-140

130-170

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-45-T UTP 694

Basisch umhiillte Elektrode fiir ver-
schleiBfeste Auftragungen an Warm-
arbeitsstahlen.

Anwendungsgebiet

UTP 694 eignet sich fur warmverschleiBfeste AuftragsschweiBungen an Warmarbeitswerkzeu-
gen, die vorwiegend auf Abrieb und Druck beansprucht werden, wie Warmschnitte, Gravuren von
Schmiedewerkzeugen, Walzdorne, Axialwalzen, DruckgieBwerkzeuge, wo hochlegierte Warmar-
beitsstéhle, wie z. B. 1.2344, 1.2365, 1.2581, 1.2567 verwendet werden. Aufgrund der hervorra-
genden Metall-Metall-Gleiteigenschaften auch fir Fihrungs- und Gleitflachenauftragungen ge-
eignet, wie z. B. Hammerfihrungsbahnen.

Héarte des SchweiBgutes: ca. 45 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr W \Y

0,27 0,3 1,7 24 4,5 0,6

SchweiBanleitung

Schwei3bereich sorgféltig sdubern und Werkzeuge auf 400° C vorwarmen. Méglichst steile Elek-
trodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Vorwarmtemperatur wahrend der gesamten SchweiBzeit
halten und anschlieBend langsame Abkuhlung. Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C riick-
trocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5 x 300" |3,2x350" |4,0x400*

Stromstérke | A 70-100 100-130 120-160

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung
Osterreichische Bundesbahn

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-55-ST UTP DUR 550 W

Basisch umhiillte Elektrode fiir hoch-
warmverschleiBfeste Auftragungen an
Warmarbeitsstidhlen mit hoher Anlass-
bestandigkeit

Anwendungsgebiet

UTP DURS550 W wird fur AuftragsschweiBungen an thermisch hochbelasteten
Warmarbeitswerkzeugen eingesetzt, die gleichzeitig durch Abrieb, Druck und Schlag bean-
sprucht werden. Hauptanwendungen sind Schmiedegesenk-Gravuren, Dorne, Abgratwerkzeuge,
Warmschermesser.

Die hohe Warmharte (bis 550° C) und Abriebfestigkeit werden durch das Zulegieren von Wolfram,
Molybdén, Chrom, Kobalt und Vanadium erreicht. UTP DUR 550 W eignet sich sowohl fir die
Neuanfertigung als auch fiir die Reparatur von hochwertigen Warmarbeitswerkzeugen.

SchweiBeigenschaften

UTP DUR 550 W hat hervorragende Schwei3eigenschaften, ruhigen und gleichmafigen Fluss,
guten Nahtaufbau und sehr leichte Schlackenentfernbarkeit.

Hérte des SchweiBgutes (unbehandelt)

55 - 57 HRC (bei 20° C)

ca. 45 HRC (bei 550° C)

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr W \ Co
0,35 0,8 0,8 2,2 8,5 0,35 2,2

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Werkzeuge auf 400° C vorwdrmen und diese
Temperatur wahrend des Auftragschwei3ens halten. Langsame Abkuhlung im Ofen oder unter
einer Abdeckung, wenn mdglich 1 - 2 x anlassen bei 550° C.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL |2,5x350* |3,2x350* |[4,0x 350"
Stromstarke |A 70-100 100-140 120-160

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-60-ST UTP 673

Rutilumhiillte Elektrode fiir ver-
schleiBfeste Auftragungen an Kalt-
und Warmarbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

UTP 673 eignet sich fur verschleiBBfeste Auftragungen an Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen, ins-
besondere fiir Schnittkanten an Warmschnitten, Warmschermesser, Abgratwerkzeugen und
Kaltschnittwerkzeugen. Die Neuherstellung von Schnittwerkzeugen unter Verwendung un- oder
niedriglegierter Tragerwerkstoffe ist ebenfalls mdglich.

SchweiBeigenschaften

UTP 673 hat hervorragende SchweiB3eigenschaften, gleichmaBige, feinschuppige Raupenbildung
durch Sprihlichtbogen und sehr leichte Schlackenentfernbarkeit. SchweiBen mit sehr niedriger
Stromeinstellung mdéglich (Schnittkanten).

Harte des SchweiBgutes: ca. 58 HRC
Warmfest bis 550° C

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo W V
0,3 0,8 0,4 5 1,5 1,3 0,3

SchweiBanleitung

Hochlegierte Werkzeugstéhle auf 400 - 450° C vorwarmen und diese Temperatur wéhrend der
gesamten Schweif3zeit halten. Steile Elektrodenfiihrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedri-
ge Stromeinstellung. Nachbearbeitung durch Schleifen. Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C
ricktrocknen.

Stromart : | = — | =+ | ~ | SchweiBpositionen :

PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL [2,0x250* |2,5x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstérke | A 30-50 50-70 90-120 130-160

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-350-T UTP 702

Basisch umhiillte, martensitaushéart-
bare Elektrode fiir verschleiBfeste
Panzerungen an Warm- und
Kaltarbeitswerkzeugen.

Anwendungsgebiet

UTP 702 wird aufgrund der hochwertigen Gefligestruktur flir die Reparatur, vorbeugende In-
standhaltung und Neuanfertigung von héchstbeanspruchten Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen
verwendet, wie Stanzwerkzeuge, Kaltscheren fur dickere Materialien, Zieh-, Préage- und Abkant-
werkzeuge, Warmschnitte, Alu-DruckgieBformen, Kunststoffformen, Kalt-Schmiedegesenke. Das
Schweif3gut ist im SchweiBzustand gut spanabhebend bearbeitbar, die anschlieBende Warmaus-
lagerung flhrt zur Optimierung der Verschlei3- und Temperaturwechselbestandigkeit.

SchweiBeigenschaften

UTP 702 hat hervorragende SchweiB3eigenschaften, ruhigen und gleichmaBigen Fluss, guten
Nahtaufbau und leichte Schlackenentfernbarkeit.

Hérte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt: 34 - 37 HRC
warmausgehértet 3 - 4 h / 480° C 50 - 54 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Co Mo Fe
0,025 0,2 0,6 20 12 4 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwarmung nur bei massiven Werkzeugen auf 100
- 150° C; bei niedriglegierten Tragerstahlen min. 3 - 4 Lagen aufschwei3en. Mit méglichst gerin-
ger Wéarmeeinbringung schweiBBen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 350

Stromstérke | A 70-90 100-120 120-140

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 3-UM-350-T UTP 702 HL

Basisch umhiillte, martensitaushéart-
bare Hochleistungselektrode fiir ver-
schleiBfeste Panzerungen an Warm-
und Kaltarbeitswerkzeugen.

Anwendungsgebiet

UTP 702 HL wird aufgrund der hochwertigen Gefugestruktur fur die Reparatur, vorbeugende In-
standhaltung und Neuanfertigung von héchstbeanspruchten Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen
verwendet, wie Stanzwerkzeuge, Warmschnitte, Alu-DruckgieBformen, Kunststoffformen, Kalt-
Schmiedegesenke. Das Schwei3gut ist im Schweizustand gut spanabhebend bearbeitbar, die
anschlieBende Warmauslagerung fithrt zur Optimierung der Verschlei3- und Temperaturwech-
selbesténdigkeit.

SchweiBeigenschaften

UTP 702 HL hat hervorragende SchweiBBeigenschaften, ruhigen und gleichméaBigen Fluss, guten
Nahtaufbau und leichte Schlackenentfernbarkeit. Hohe Abschmelzleistung.

Hérte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt: 34 - 37 HRC
warmausgehértet 3 - 4 h / 480° C 50 - 54 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Co Mo
0,03 0,3 0,6 19 11,5 4,5

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwarmung nur bei massiven Werkzeugen auf 100
- 150° C; bei niedriglegierten Tragerstahlen min. 3 - 4 Lagen aufschwei3en. Mit méglichst gerin-
ger Wéarmeeinbringung schweiBBen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5x350* |3,2x350" |4,0x 450
Stromstarke | A 70—100 100-140 120-170

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : DIN 8555

Anwendungsgebiet

UTP 750 eignet sich fur warmverschleiBfeste AuftragsschweiBungen vorzugsweise an
Warmarbeitsstdhlen, wo insbesondere metallischer Gleitverschlei3 und erhéhte Temperatur-
wechselbeanspruchung auftreten, wie DruckgieBwerkzeuge fir Messing, Aluminium und Mag-
nesium, Warmpressdorne, Abgratwerkzeuge, Warmschermesser, Strangpresswerkzeuge,
Gesenke und WarmflieBpresswerkzeuge fur Stahl. Aufgrund der hervorragenden Metall-Metall-
Gleiteigenschaften auch fiur Fihrungs- und Gleitflichenauftragungen geeignet. Anlassbestandig

E 3-UM-50-CTZ

UTP 750

Rutilumhiillte Elektrode fiir warmver-

schleiBfeste Auftragungen mit hoher
Anlassbestéandigkeit, rostbestandig

bis 650° C, zunderbesténdig bis 900° C, nitrierbar, rostfrei.

SchweiBeigenschaften

UTP 750 hat sehr gute SchweiBeigenschaften, feinschuppig und gleichméaBig gezeichnete Naht

und selbstabhebende Schlacke, guter Nahtaufbau.

Hérte des SchweiBgutes:

unbehandelt 48 - 52 HRC

Weichglihen 850 - 900° C ca.35 HRC

Hérten 1000 - 1150° C /Luft 48 - 52 HRC

Anlassen 700° C ca.40 HRC

SchweiBBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Co Fe
0,2 0,5 0,2 11,5 1 4,5 12,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Die Vorwdrmtemperatur richtet sich nach der
SchweifBaufgabe (150 - 400° C). Bei niedriglegierten Tragerstahlen min. 3 - 4 Lagen aufschwei-

Ben.

Stromart: [=+] ~ |

SchweiBpositionen :

PA
Stromeinstellung :
Elektroden |[@mmxL [2,5x250* |3,2x 350 [4,0x 350*
Stromstarke | A 60-90 80-120 120-160

* auf Anfrage erhdltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 4-UM-60-ST UTP 690

AWS A5.13 : EFe5-B d.
© (mod.) Rutilumhiillte Schnellarbeitsstahl-

Hochleistungselektrode fiir hoch-
verschleiBfeste Auftragungen an
Kalt- und Warmarbeitsstédhlen

Anwendungsgebiet

UTP 690 eignet sich flr die Instandsetzung und Neuanfertigung von Schneidwerkzeugen, insbe-
sondere fur das Auftragen von Schnittkanten und Arbeitsflaichen. Das Schwei3gut hat einen
hohen Widerstand gegen Abrieb, Druck und Schlag auch bei erhéhten Temperaturen bis 550° C.
Die Neuherstellung von Schnittkanten unter Verwendung von un- und niedriglegiertem
Tréagerwerkstoff ist ebenfalls méglich (Schnittkantenpanzerung).

SchweiBeigenschaften

UTP 690 hat hervorragende SchweiBBeigenschaften, gleichmaBige und feinschuppige
Raupenbildung durch Sprihlichtbogen, sehr leichte Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut
entspricht einem Schnellarbeitsstahl mit erhéhtem Mo-Gehalt.

Harte des SchweiBgutes: ca. 62 HRC
Weichgegliiht 800 - 840° C ca. 25 HRC
Gehértet 1180 - 1240° C und

angelassen 2 x 550° C ca. 64 - 66 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo W V

0,9 0.8 0,5 4,5 8,0 2,0 1,2

SchweiBanleitung

SchweiBbereich sdubern und Schnellstahl-Werkzeuge auf 400 - 600° C vorwarmen, diese
Temperatur wahrend des SchweiBens halten und langsam abkihlen. Bearbeitung durch
Schleifen mdéglich. Steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbogen. Feucht gewordene Elektro-
den 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA  PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450

Stromstarke | A 70-90 90-110 110-130

Zulassungen
Osterreichische Bundesbahn

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 5-UM-350-RS UTP 665

Hoch chromlegierte Sonderelektrode
fir Ausbesserungen an 5- und 12 %-
igen Chrom-Schnittstéhlen, Schnell-
reparatur

Anwendungsgebiet

UTP 665 eignet sich speziell fiir Ausbesserungen an Werkzeugstéhlen, insbesondere an Schnitt-
werkzeugen aus 12 %igen Chrom-Schnittstdhlen wie z. B. 1.2601, 1.2080, 1.2436, 1.2376,
1.2379, bei Abstumpfungen und Ausbrichen. Forméanderungen kdnnen ebenfalls durchgefihrt
werden. Die genannten Werkzeugstéhle werden vor allem in der Automobilindustrie als Stanz-
und Presswerkzeuge in groBem Umfang eingesetzt.

SchweiBeigenschaften

UTP 665 hat hervorragende SchweiBBeigenschaften. Ruhiger, stabiler Lichtbogen; spritzerfreie
und feinschuppige Néhte ohne Einbrandkerben. Sehr guter Schlackenabgang. Das Schweigut
entspricht einem hochlegierten Chromstahl und ist riss- und porensicher. Nichtrostend.

Harte des SchweiBgutes: 35 - 40 HRC
auf Cr-Schnittstahl 1 - 2 Lagen 55 - 57 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Mn Si Cr Fe
0,06 0,8 0,6 17 Rest

SchweiBanleitung

Die 12 %igen Chrom-Schnittstahle erfordern beim Schwei3en im gehéarteten wie auch im weich-
gegliihten Zustand eine Vorwdrmung von 400 - 450° C. Insbesondere bei massiven Werkzeugen
wird bei gréBeren SchweiBarbeiten ein Weichglihen und durchgangiges Vorwdrmen vor dem
SchweiBen empfohlen. Bei kleineren Ausbesserungsarbeiten genigt in der Regel ein oértliches
Vorwdrmen in Verbindung mit einem Abhdmmern der SchweiBBnaht. Das Abkuhlen des
Werkzeugs muss langsam erfolgen, wenn moglich im Ofen oder unter einer geeigneten
Abdeckung.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |[@mmxL [2,56x250* |3,2x350* |4,0x 350"
Stromstérke | A 50-70 70-100 100-130

* auf Anfrage erhdltlich

Inhaltstibersicht
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Norm : DIN 8555 E 6-UM-60-S UTP 67 S

Basisch umhiillte Hartauftragungs-
Elektrode fiir Kaltarbeitsstahl

Anwendungsgebiet

UTP 67 S wird universell dort eingesetzt, wo Werkstlicke aus Stahl, Stahlguss und Hartmangan-
stahl einem Verschlei3 durch die kombinierte Wirkung von Schlag, Druck und Abrieb ausgesetzt
sind, wie Steuernocken, Walzen, Laufflichen, Radkrénze, Rollen, Bandagen, Schienen, Wei-
chenzungen, Zahnrader, Pflugscharen, Stampfwerke, Brecherbacken, Schlager, Baggerteile,
Seilrollen, Prallplatten, Steinpressen usw. Ein Spezialgebiet, auf dem sich die UTP 67 S hervor-
ragend bewéhrt hat, ist die Auftragung an Schnittkanten von Kaltarbeitswerkzeugen
(Cr-Schnittstahle) fiir die Automobilindustrie.

SchweiBeigenschaften

Ruhiger Lichtbogen, gleichmaBige und gut aufbauende Naht insbesondere bei
Kantenauftragungen. Leichte Schlackenentfernbarkeit. Bei MehrlagenschweiBung ist die
Schlacke liberschweiBbar.

Héarte des reinen SchweiBgutes 56 - 58 HRC
Nach Weichglihen  820° C/Ofen ca. 25 HRC
Nach Harten 850° C/Ol 52 - 54 HRC
1000° C/Ol 60 - 62 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr
0,5 3 0,5 9

SchweiBanleitung

Elektrodenfuhrung méglichst steil und kurzer Lichtbogen. Vorwdrmung nur beim Auftragen auf
héhergekohlte C-Stahle, bei Werkzeugstahlen 300 - 400° C erforderlich. Feucht gewordene
Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart : | =— \ =+ \ ~ ‘ SchweiBpositionen :

PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden | mmxL |2,5x300* |3,2x350* [4,0x350* |5,0x 450"
Stromstarke |A 50-70 70-100 110-140 140-170
* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 23-UM-200-CKTZ UTP 700

AWS AS11 = E NiCMo-5 Rutilumhiillte Elektrode auf
NiCrMoW-Basis fiir hochwarmfeste
Panzerungen an Warmarbeitswerk-
zeugen, kernstablegiert

Anwendungsgebiet

UTP 700 eignet sich flr verschlei3feste Panzerungen von thermisch hochbeanspruchten Warm-
arbeitswerkzeugen, wie Schmiedegesenke, Warmlochdorne, Warmschnitte und Pressstempel
sowie fir hochkorrosionsbestandige Plattierungen, wie z. B. Dichtflachen von Armaturen.

SchweiBeigenschaften
UTP 700 hat hervorragende SchweiBeigenschaften, stabiler Sprihlichtbogen mit feinschuppiger
Nahtzeichnung und sehr gute Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut ist hochwarmfest und
hochkorrosionsbestandig, zunderbestédndig und stark kaltverfestigungsfahig. Spanabhebende
Bearbeitung ist mdglich.

Harte des SchweiBgutes: ca. 220 HB

kaltverfestigt ca. 450 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Fe Cr Mo \' w Ni
0,1 0,8 1,0 4,5 16,5 16,5 0,3 4,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, Werkzeuge auf 350 - 400° ¢ vorwarmen und halten.
Langsame Abkiihlung. Mit mdglichst steiler Elektrodenfiihrung und kurzem Lichtbogen schwei-
Ben. Niedrige Stromeinstellwerte wahlen, um Aufmischung gering zu halten. Feucht gewordene
Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,5 x250* |3,2x300* |4,0x 350

Stromstérke | A 60-80 70-100 90-120

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht

4 8)



Norm: DIN8555 : E 23-UM-200-CKTZ UTP 7000

Rutilbasisch umhiillte Hochleistungs-
elektrode auf NiCrMoW-Basis fiir
hochwarmfeste Panzerungen an
Warmarbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

UTP 7000 eignet sich besonders fir verschleiBfeste Panzerungen der Arbeitsflachen von ther-
misch hochbeanspruchten Warmarbeitswerkzeugen wie Schmiedebacken, Schmiedegesenke,
Schmiedeséttel, Warmlochdorne, Warmschnitte, Warmabgratwerkzeuge, Walzdorne, Warm-
pressstempel.

SchweiBeigenschaften

UTP 7000 hat hervorragende SchweiBBeigenschaften, gleichméaBige und feinschuppige
Raupenbildung durch Sprihlichtbogen, sehr leichte Schlackenentfernbarkeit. Das SchweiBBgut ist
hochkorrosionsbesténdig, zunderbestdndig und stark kaltverfestigungsfahig, spanabhebend

bearbeitbar.
Hérte des SchweiBgutes: ca. 220 HB
kaltverfestigt ca. 450 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo w Fe Co Ni
0,04 0,3 0,9 16,0 17,0 5,0 5,0 1,5 Rest

SchweiBanleitung

Schweif3zone sdubern, Werkzeuge auf 350 - 400° C vorwdrmen und Temperatur wéhrend des
SchweiBens halten. Langsame Abkuhlung im Ofen. Steile Elektrodenfiihrung und kurzer
Lichtbogen. Mit mdéglichst niedriger Stromeinstellung schweien, um Aufmischung mit dem
Grundwerkstoff gering zu halten. Risse im Werkzeug bis auf den Grund ausarbeiten und mit
UTP 7015 Mo fullen. Decklagen mit UTP 7000 schweif3en.

Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA PB
Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL [2,5x350* |3,2x 350 4,0 x 350 5,0 x 450
Stromstéarke | A 80-100 100-120 130-160 180-220

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : E 23-UM-250-CKTZ UTP 7008

Rutilbasisch umhiillte Hochleistungs-
elektrode auf NiCrMoW-Basis fiir
hochwarmverschleiBfeste Panzerun-
gen an Warmarbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

UTP 7008 eignet sich besonders flir hochverschleifeste Panzerungen von thermisch hochbe-
anspruchten Warmarbeitswerkzeugen, wie Schmiedesattel, Schmiedebacken, Schmiedegesen-
ke, Warmlochdorne, Warmschnitte, Warmabgratwerkzeuge und Warmpressstempel.

SchweiBeigenschaften

UTP 7008 hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichméBige und feinschuppige
Raupenbildung durch Sprihlichtbogen, sehr leichte Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut ist
hochkorrosionsbesténdig, zunderbestdndig und stark kaltverfestigungsfahig, spanabhebend

bearbeitbar.
Hérte des SchweiBgutes: ca. 260 HB
kaltverfestigt ca. 500 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Fe Cr Mo V W Ni
0,04 0,5 1,3 6,0 16,0 16,0 1,0 7,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBzone sdubern, Werkzeuge auf 350 - 400° C vorwdrmen und Temperatur wahrend des
Schweif3ens halten; langsame Abkiihlung im Ofen. Steile Elektrodenfliihrung und kurzer Licht-
bogen. Mit méglichst niedriger Stromeinstellung schweien, um Aufmischung mit dem Grund-
werkstoff gering zu halten. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden |[@mmxL [2,5x350* |3,2x350* |4,0x 350"
Stromstérke | A 60-90 80-120 110-150

* auf Anfrage erhdltlich
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UTP 5520 Co

Basisch umhiillte Elektrode auf
NiCrCoMoTiAl-Basis zum Panzern
von extrem thermisch belasteten
Warmarbeitswerkzeugen

Norm: DIN 8555 : E 23-UM-250-CKPTZ

Anwendungsgebiet

UTP 5520 Co eignet sich besonders fir hochwarmverschleiBfeste Panzerungen von
Arbeitsflachen an thermisch héchstbelasteten Warmarbeitswerkzeugen, wie z. B. Schmiedesét-
tel, Schmiedebacken, Schmiedegesenke, Warmlochdorne, Warmpressstempel, Warmschnitte
und Abgratwerkzeuge.

SchweiBeigenschaften

UTP 5520 Co hat gute SchweiBBeigenschaften, gute Badkontrolle, gleichméaBige Raupenbildung
und gute Schlackenentfernbarkeit. Das SchweiBgut ist hochwarmfest, zunder- und thermo-
schockbestédndig sowie verschleiBfest gegen Druck, Schlag und Abrieb bei hdchster
Temperaturbelastung.

Hérte des SchweiBgutes

unbehandelt ca. 250 HB
kaltverfestigt ca. 450 HB
warmausgehartet  ca. 380 HB

SchweiBrichtanalyse in %

C Cr Co Mo Ti Al W Ni
0,05 19,0 12,0 6,0 3,0 1,0 1,0 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich gut sdubern, Werkzeuge auf 350 - 400° C vorwarmen und Temperatur wahrend
des SchweiBens halten; langsame Abkuhlung im Ofen. Steile Elektrodenfiihrung, Lichtbogen kurz
halten. Gegebenenfalls Pufferlagen mit UTP 7015 Mo und Aufbaulagen mit UTP 700 / UTP 7000
schweiBBen. Mdglichst niedrige Stromeinstellung, Aufmischung gering halten. Feucht gewordene
Elektroden 2 h / 300° C rucktrocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350" |4,0 x 350* |5,0 x 450*
Stromstarke | A 70-110 110-140 140-190

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : W/MSG 3-GZ-55-ST UTP A 73 G 2

Werkstoff-Nr.:  Sonderlegierung

Verkupferter Schutzgasdraht fiir
hochverschleiBfeste Auftragungen
an Warm- und Kaltarbeitswerkzeu-
gen.

Anwendungsgebiet

UTP A 73 G 2 wird fir hochverschleiBBfeste Auftragungen an Maschinenteilen und Werkzeugen
eingesetzt, die starkem Abrieb und Druck bei maBiger Schlagbeanspruchung und erhéhten
Betriebstemperaturen ausgesetzt sind, wie Schmiedewerkzeuge, Walzdorne, Warmabgrat-
schnitte, Richtrollen, Axialwalzen sowie fir die Herstellung hochwertiger Arbeitsflachen unter
Verwendung von un- oder niedriglegiertem Tragerstahl. Bearbeitung durch Schleifen oder mit
Hartmetallwerkzeugen.

Harte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt 53 - 58 HRC
weichgegliht 820° C ca. 235 HB

gehartet 1050° C/Ol ca. 58 HRC
angelassen 600° C ca. 53 HRC

1 Lage auf unleg. Stahl  ca. 45 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Ti
0,35 0,3 1,2 7,0 2,0 0,3

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, Risse bis auf den Grund ausarbeiten. Vorwarm- und
Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schwei3strom Schweif3spannung
mm A
1,2 130 - 260 26 - 31
1,6 190 - 350 29 -33

Schutzgas: Mischgase M1, M2, M 3 18 -20 1/ min

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2
Spulen O mm 1,0* 1,2 1,6

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : W/MSG 3-GZ-45-T UTP A 73 G 3

Werkstoff-Nr.:  Sonderlegi
SrHSIOTERr onderiegierung Verkupferter Schutzgasdraht fiir

Neuanfertigung und Reparatur von
hochwertigen Warmarbeitswerkzeu-
gen.

Anwendungsgebiet

UTP A 73 G 3 wird aufgrund der hervorragenden WarmverschleiB3festigkeit und Zahigkeit fur
hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge eingesetzt, die gleichzeitig hoher mechanischer, ther-
mischer und abrasiver Beanspruchung ausgesetzt sind, wie z. B. Schmiedegesenke fir Hdmmer
und Pressen, Schmiedesattel, Alu-DruckgieBformen, Kunststoffformen, Warmschermesser und
FullschweiBungen von Gravuren unter Verwendung kostenglinstiger Tragerstahle. Bearbeitung
mit Hartmetallwerkzeugen.

Harte des reinen SchweiBgutes:

unbehandelt 42 - 46 HRC
weichgegliht 780° C ca. 230 HB

gehartet 1030° C/Ol ca. 48 HRC
angelassen 600° C ca. 45HRC

1 Lage auf unleg. Stahl  ca. 35 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Ti
0,25 0,5 0,7 5,0 4,0 0,6

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, Risse bis auf den Grund ausarbeiten. Vorwarm- und
Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A Vv
1,0 105 - 200 25-29
1,2 135 - 260 26 - 31
1,6 190 - 350 29 -33

Schutzgas: Mischgase M 1, M2, M 3 18 - 20 1/ min

Lieferform

Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2
Spulen g mm 1,0 1,2 1,6
Zulassung

TOV

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : W/MSG 3-GZ-40-T UTP A 73 G 4

Verkupferter Schutzgasdraht fiir
zéhe, verschleifeste Auftragungen
an Warmarbeitswerkzeugen.

Anwendungsgebiet

UTP A 73 G 4 wird aufgrund der guten WarmverschleiB3festigkeit und Zahigkeit fir Auftragungen
an Warmarbeitswerkzeugen und Bauteilen eingesetzt, die bei erhéhter Temperatur auf Schiag,
Druck und Abrieb beansprucht werden, wie Schmiedegesenke, DruckgieBformen, Kunststofffor-
men, Flhrungen, Rezipienten, StranggieBrollen. Unter Verwendung von un- oder niedriglegierten
Tragerwerkstoffen kénnen warmverschleif3feste Plattierungen hergestellt werden, wie z. B. bei
Flossenrohrwénden fur Kohlekraftwerke. Das Schwei3gut ist spanabhebend bearbeitbar.

Harte des reinen SchweiBgutes: 38 - 42 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,4 0,6 6,5 3,3

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten, evtl. vorhandene Risse bis auf den Grund ausarbei-
ten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C. Bei un-
und niedriglegierten Werkstoffen im Allgemeinen keine Vorwarmung.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schwei3strom Schweif3spannung
mm A Vv
1,2 135 - 260 26 - 31
1,6 190 - 350 29 -33

Schutzgas: Mischgase M 1, M2, M 3 18 -20 1/ min

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2
Spulen g mm 1,0* 1,2 1,6

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung
TUV

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : W/MSG 3-45-T UTP A 694

Werkstoff-Nr.: 1.2567

Schutzgasdraht fiir Reparatur und
Neuanfertigung von Warmarbeits-
werkzeugen

Anwendungsgebiet

UTP A 694 wird fur warmverschleif3feste Auftragungen an hochbeanspruchten Formen und
Schnitten aus Warmarbeitsstahl verwendet, wie Druckgie3formen, Kunststoffformen, Schmiede-
gesenke, Warmabgratwerkzeuge sowie fur die Herstellung von hochwertigen Arbeitsflachen
unter Verwendung von un- oder niedriglegiertem Trégerstahl.

Hérte des reinen SchweiBgute

unbehandelt : ca. 45 HRC
weichgegliht 780° C : ca. 230 HB
gehértet 1080° C / Ol : ca. 52 HRC
angelassen 600° C : ca. 48 HRC
1 Lage auf unlegierten Stahl ca. 40 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Wi V
0,3 0,2 0,3 2,4 4,3 0,6

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Risse bis auf den Grund ausarbeiten. Vorwérm- und
Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schweil3strom Schweif3spannung

mm A Vv

1,0 105 - 200 25-29

1,2 135 - 260 26 - 31

1,6 190 - 350 29 - 33
Schutzgase : Mischgase M1, M2, M3 18 - 20 I/min
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6* 2,0* 2,4*
Spulen @ mm 1,0* 1,2* 1,6*

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : W/MSG 3-60-T UTP A 673

Werkstoff-Nr.: 1.2606

Schutzgasdraht fiir verschleiBfeste
Auftragungen an Kalt- und Warm-
arbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

UTP A 673 wird fur die Reparatur und Neuanfertigung von Warmarbeitswerkzeugen verwendet,
wie DruckgieBwerkzeuge, Schmiedegesenke, Warmschnitte, Warmschermesser, Axialwalzen,
Walzdorne, Stauchplatten sowie fiir die Herstellung von Arbeitsflachen unter Verwendung von un-
und niedriglegiertem Tréagerstahl. Bearbeitung mit Hartmetall méglich.

Hérte des reinen SchweiBBgutes 57 - 60 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo w V
0,35 1,0 0,4 5,0 1,5 1,3 0,3

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Risse bis auf den Grund ausarbeiten. Vorwdrm- und
Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. anlassen bei 550° C. Langsame Abkuhlung.

Empfohlene Parameter

Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung

mm A V

1,2 135 - 260 26 - 31

1,6 190 - 350 28 - 31
Schutzgase : Mischgase M1, M2, M3 18 - 20 I/min
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6* 2,4* 3,2*
Spulen 2 mm 1,2* 1,6*

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : W/MSG 3-GZ-350-T UTP A 702

Werkstoff-Nr.: 1.6356
Hochlegierter, warmaushértbarer

Schutzgasdraht fiir hochverschleiB-
feste Panzerungen an Warm- und
Kaltarbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

UTP A 702 wird fur die Reparatur, vorbeugende Instandhaltung und Neuanfertiung von héchst-
beanspruchten Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen verwendet, wie Stanzwerkzeuge, Kaltscheren,
Warmschnitte, Alu-DruckgieBformen, Kalt-Schmiedegesenke, Zieh-, Prage- und Abkantwerkzeu-
ge. Das SchweiB3gut ist im Schwei3zustand gut spanabhebend bearbeitbar, die anschlieBende
Warmaushartung fiihrt zur Optimierung der Warmverschlei3- und Temperaturwechselbestandig-
keit.

Harte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt : 32 - 35 HRC
warmausgelagert 3-4 h/480°C : 50 - 54 HRC

Drahtrichtanalyse in %

Cc Mo Ni Co Ti Al Fe

0,02 4,0 18,0 12,0 1,6 0,1 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwdrmung bei massiven Werkzeugen auf 100 bis
150° C, bei niedriglegierten Tragerstahlen min. 3 - 4 Lagen aufschweiBen. Mit mdglichst geringer
Warmeeinbringung schweif3en.

Schutzgas: Reinargon fir WIG und MIG ImpulsschweiBen 18 - 20 I/min
Lieferform

Stabe @ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4

Spulen @ mm 1,0* 1,2

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : W/MSG 4-GZ-60-S UTP A 696

AWS A5.13 : RFe5-A .
Werkstoff-Nr.:  1.3343 Schutzgasdraht mit Eigenschaften

von Schnellarbeitsstahl

Anwendungsgebiet

UTP A 696 eignet sich fir die Herstellung und Instandsetzung von Mo-legierten Schnellarbeit-
stahl-Werkzeugen, wie Dreh- und HobelmeiBel, Formfrdser, R&umnadeln, Reibahlen, Spiralboh-
rer etc. UTP A 696 kann besonders fur folgende Grundwerkstoffe eingesetzt werden:

DIN 17007 Werkstoff-Nr.
S9-1-2 1.3316
S 3-3-2 1.3333
S 6-5-3 1.3344
S 2-9-1 1.3346

Ein weiteres Einsatzgebiet ist die Herstellung von VerschleiBschutzschichten unter Verwendung
eines un- oder niedriglegierten Tragerstahls.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes
Das SchweiBgut der UTP A 696 entspricht einem Schnellarbeitstahl mit hoher Schneidleistung.

Harte des reinen SchweiBgutes bei RT

unbehandelt : 60 - 64 HRC
weichgegliiht 800° C : ca. 250 HB
Harten 1230° C / Ol +

Anlassen 540° C 2 x : 62 - 66 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo W Vv Fe
0,9 0,2 0,3 4,5 5,0 6,5 1,8 Rest

SchweiBanleitung

Werkstlicke je nach GroéBe auf 350 - 650° C vorwdrmen und wahrend des SchweiBens auf die-
ser Temperatur halten. Mit mdglichst niedriger Stromstérke schweiBen mit nachfolgender langsa-
mer Abkuhlung im Ofen oder unter Asbest auf mindestens 100° C.

Das Schwei3gut kann nach der Abkuhlung nur durch Schleifen bearbeitet werden, fur spanab-
hebende Bearbeitung ist Weichglihen erforderlich.

Warmebehandlung

Héarten : 1190 - 1240° C, Abschreckmittel : Ol, Warmbad : 450 - 500° C
Anlassen : 450 - 500° C, 2 mal 1 h, abkihlen an ruhiger Luft
Weichgluhen : 800- 850°C,2-4h

Schutzgas WSG: | 1 Argon 100 %

Lieferform
Stabe @ mm x 915 mm 1,6 2,4
Spulen @ mm 1,2* 1,6*

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : W/MSG 5-GZ-400-RZ UTP A 661

Werkstoff-Nr.:  1.4115
SrHSIOTERr Schutzgasdraht fiir verschleiBfeste

und korrosionsbesténdige Panze-
rungen

Anwendungsgebiet

UTP A 661 eignet sich fur verschleiBfeste Panzerungen an Bauteilen aus un- und niedriglegier-
ten Stahlen und Stahlgusssorten, Warmarbeitsstahlen sowie hochlegierten Stahl- und Stahlguss-
sorten, insbesondere flr Ein-Lagen-SchweiBung. Besondere Einsatzgebiete sind Panzerungen
von Maschinenteilen aus héherfestem Vergitungsstahl, Warmarbeitswerkzeugen, StranggieB3-
rollen und Pressscheiben, Membranwénden in Kohlekraftwerken und hitzebestandigen Bauteilen
bis 900° C.

Besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Das martensitische Schwei3gut weist eine gute VerschleiB3festigkeit auch bei erhéhten Tempe-
raturen auf sowie gute Besténdigkeit gegen Wasser, Seewasser, Dampf und verdlnnte organi-
sche Sauren. Hohe Warmfestigkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt : ca.40 HRC
bei Ein-Lagen-SchweiBung auf C 45 : ca.55 HRC

Drahtrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Fe
0,22 0,7 0,7 17,5 1,2 Rest

SchweiBanleitung

UTP A 661 wird vorzugsweise mittels Impulsstromquellen verschweif3t. Damit ist spritzerarmes
Schweif3en mit sehr gutem Nahtaussehen und optimalem Nahtaufbau mdéglich. Die Vorwdrmung
ist auf das Grundmaterial und den SchweiBumfang abzustimmen und wird in der Regel zwischen
150° C und 400° C gewahlt. Die Abklhlung sollte langsam an ruhender Luft oder unter
Abdeckung bzw. im Ofen erfolgen, ggf. Anlassen.

Schutzgas: MSG: M 21 Argon/CO, 5-25 %

Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 2,4
Spulen @ mm 1,0* 1,2 1,6*

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung
TUV
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Norm : DIN 8555 : MSG 23-GZ-250-CKTZ UTP A 5519 Co

Schutzgasdraht auf NiCrCoMoTiAl-
Basis zum Panzern von extrem ther-
misch belasteten Warmarbeitswerk-
zeugen, warmaushaértbar

Anwendungsgebiet

UTP A 5519 Co eignet sich zum Panzern von thermisch héchstbelasteten Schmiedewerkzeugen,
die starkem Druck, Schlag und Abrieb ausgesetzt sind, wie z. B. Schmiedeséttel, exponierte
Zonen an Gesenken, Warmschermesser und FlieBpressdorne.

Besondere Eigenschaften des SchweiB3gutes

Aufgrund der besonderen Legierungszusammensetzung zeichnet sich das Schwei3gut durch
eine hohe WarmverschleiB3festigkeit sowie Oxidations-, Zunder- und Thermoschockbestandigkeit
aus. Durch Warmaushértung im Einsatz erfolgt eine zuséatzliche Hartesteigerung im Schweigut.
Mit Hartmetall spanabhebend bearbeitbar. Kaltverfestigend, warmaushértbar.

Hérte des SchweiBgutes

unbehandelt : ca. 250 HB
nach Warmauslagerung

4h/850°C+16h/760°C ca. 380 HB
nach Kaltverfestigung : ca. 400 HB

Drahtrichtanalyse in %

C Cr Co Mo Ti Al Fe Ni

0,03 20,0 14,0 4,5 3,0 1,5 <20 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwdrmung und Halten bei 350 - 400° C wéhrend
des SchweiBens mit nachfolgend langsamer Abkuhlung. Aufmischung durch méglichst niedrige
Stromeinstellwerte gering halten. Bei Dickschichtpanzerungen an Schmiedesétteln Aufbaulagen
mit UTP A 6222 Mo schweif3en, Decklagen mit UTP A 5519 Co. Lagenweise hdmmern zwecks
Spannungsabbau und bei starker Oxidbildung schleifen. Gegebenenfalls spannungsarm glihen
bei 550° C.

SchweiBverfahren : MAG-Impuls
Schutzgas : Mehrkomponentengase, z. B. Cronigon He 30 S
Lieferform : Korbspule @ 1,2 mm*

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN 8555 : W/MSG 23-GZ-250-CKTZ UTP A 5520 Co

Schutzgasdraht auf NiCrCoMoTiAl-
Basis zum Panzern von extrem ther-
misch belasteten Warmarbeitswerk-
zeugen, warmaushaértbar

Anwendungsgebiet

UTP A 5520 Co eignet sich zum Panzern von thermisch héchstbelasteten Schmiedewerkzeugen,
die starkem Druck, Schlag und Abrieb ausgesetzt sind, wie z. B. Schmiedeséttel, exponierte
Zonen an Gesenken, Warmschermesser und FlieBpressdorne.

Besondere Eigenschaften des SchweiB3gutes

Aufgrund der besonderen Legierungszusammensetzung zeichnet sich das SchweiBgut durch
eine hohe Warmverschlei3festigkeit sowie Oxidations-, Zunder- und Thermoschockbesténdigkeit
aus. Durch Warmaushértung im Einsatz erfolgt eine zuséatzliche Hartesteigerung im SchweiBgut.
Mit Hartmetall spanabhebend bearbeitbar. Kaltverfestigend, warmaushértbar.

Harte des SchweiBgutes

unbehandelt : ca. 250 HB
nach Warmauslagerung
4h/850°C+16h/760°C : ca. 380 HB
nach Kaltverfestigung : ca. 400 HB
Drahtrichtanalyse in %
C Cr Co Mo Ti Al w Ni
0,05 19,0 12,5 6,3 3,1 2,1 1,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Vorwédrmung und Halten bei 350 - 400° C wahrend
des Schweif3ens mit nachfolgend langsamer Abkuhlung. Aufmischung durch mdglichst niedrige
Stromeinstellwerte gering halten. Bei Dickschichtpanzerungen an Schmiedesétteln Aufbaulagen
mit UTP A 6222 Mo schweiBBen, Decklagen mit UTP A 5520 Co. Lagenweise hdmmern zwecks
Spannungsabbau und bei starker Oxidbildung schleifen. Gegebenenfalls spannungsarm gliihen
bei 550° C.

SchweiBverfahren : MAG-Impuls
Schutzgas : Mehrkomponentengase, z. B. Cronigon He 30 S
Lieferform : Korbspule @ 5,5 mm*

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : MF 3-GF-55-ST UTP AF 732

MAG-Fiilldraht fiir hochverschleiBfes-
te Auftragungen an Warm- und Kalt-
arbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Filldrahtelektrode UTP AF 732 eignet sich zum Panzern hochbeanspruchter
Warmarbeitswerkzeuge, die starkem Abrasionsverschlei3 bei mittlerer thermischer Belastung
ausgesetzt sind, wie Schmiedegesenke, Matrizen, Schnittwerkzeuge, Stempel, Axialwalzen,
Walzdorne. Unter Verwendung von un- und niedriglegierten Tragerwerkstoffen kénnen hoch-
warmverschleif3feste Auftragungen hergestellt werden. Das SchweiBgut ist mit Hartmetall noch
spanabhebend bearbeitbar und warmfest bis 550° C.

Hérte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt (+ 20° C) 56 HRC
angelassen bei 550°C/2h 58 HRC
weichgegliht 800° C /4 h 30 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Fe
0,35 1,0 1,2 9,0 2,8 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten, evtl. vorhandene Risse bis auf den Grund ausar-
beiten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C. Bei
un- und niedriglegierten Stahlen ist im Allgemeinen eine Vorwdrmung von 100° C ausreichend.
Brennerfuhrung leicht schleppend oder stechend mit ca. 20 mm langer Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Mischgase M 1 und M 2 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung

mm A Vv

1,2* 110 - 180 20 - 31

1,6* 150 - 250 20 - 30

* auf Anfrage erhdltlich
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Norm: DIN8555 : MF 3-GF-45-T UTP AF 733

MAG-Fiilldraht fiir die Neuanferti-
gung und Reparatur von hochwerti-
gen Warmarbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelekirode UTP AF 733 wird aufgrund der hervorragenden
Warmverschleif3festigkeit und Z&higkeit fir hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge einge-
setzt, die gleichzeitig hoher mechanischer, thermischer und abrasiver Beanspruchung ausgesetzt
sind, wie z.B. Schmiedegesenke fir H&mmer und Pressen, Alu-Druckgie3formen,
Warmschermesser und FullschweiBungen von Gravuren unter Verwendung kostengiinstiger
Tragerstahle. Bearbeitung mit Hartmetallwerkzeugen, z. B. HSC und Erodieren.

Hérte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt 45 - 48 HRC
angelassen bei 580°C/6h 46 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr W Mo V Ti Fe
0,25 0,5 0,6 5,5 25 2,7 0,5 0,10 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten, evtl. vorhandene Risse bis auf den Grund ausar-
beiten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei Werkzeugen 400 °C, ggf. entspannen bei 550 - 580° C.
Bei un- und niedriglegierten Stahlen ist im Allgemeinen eine Vorwdrmung von 100° C ausrei-
chend. Brennerfluihrung leicht schleppend oder stechend mit ca. 20 mm freier Drahtléange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Mischgase M 1 und M 2 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung

mm A \Y

1,2* 110 - 180 20 - 31

1,6” 150 - 250 20 - 30

* auf Anfrage erhdltlich
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Norm: DIN8555 : MF 3-GF-40-T UTP AF 734

MAG-Filldraht fiir zahe, warmver-
schleiBfeste Auftragungen an Warm-
arbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF 734 eignet sich aufgrund der guten Warmverschleif3-
festigkeit und Zahigkeit fir Auftragungen an Warmarbeitswerkzeugen und Bauteilen, die bei einer
erhéhten Temperatur auf Druck, Schlag und Abrieb beansprucht werden, wie Schmiedegesenke,
Matrizen, Stempel, DruckgieBformen, Fiihrungen, Rollen. Unter Verwendung von un- und niedrig-
legierten Tragerwerkstoffen kdnnen warmverschleil3feste Auftragungen hergestellt werden. Das
SchweiBBgut ist spanabhebend bearbeitbar und warmfest bis 550° C.

Harte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt (+ 20° C) 40 HRC
angelassen bei 550°C/2h 43 HRC
weichgegliiht 800° C /4 h 25 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr W Vv Fe
0,08 0,4 1,0 2,2 3,7 0,6 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten, evil. vorhandene Risse bis auf den Grund ausar-
beiten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei Werkzeugen 400° C, ggf. entspannen bei 550° C. Bei
un- und niedriglegierten Stahlen ist im Allgemeinen eine Vorw&rmung von 100° C ausreichend.
Brennerfihrung leicht schleppend oder stechend mit ca. 20 mm langer Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Mischgase M 1 und M 2 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung

mm A \Y

1,2* 110 - 180 20 - 31

1,6* 150 - 250 20 - 30

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : DIN 8555 : MF 8-GF-55-ST UTP AF DUR 550 MP

MAG-Fiilldraht fiir hochwarmverschleiBfeste
Auftragungen an Warmarbeitswerkzeugen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF DUR 550 MP wird fir Auftragschweif3ungen an ther-
misch hochbelasteten Warmarbeitswerkzeugen verwendet, die gleichzeitig durch Abrieb, Druck
und Schlag beansprucht werden. Hauptanwendungen sind Axialwalzen, Walzdorne, Warmscher-
messer. Die hohe Warmharte (bis 550° C) und Abriebfestigkeit werden durch das Zulegieren von
Wolfram, Molybdan, Chrom, Kobalt und Vanadium erreicht. UTP AF DUR 550 MP eignet sich
sowohl fiir die Neuanfertigung als auch fiir die Reparatur von hochwertigen Warmarbeitswerk-
zeugen.

Hérte des reinen SchweiBgutes
unbehandelt (+ 20° C) 53 - 57 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Co Vv w
0,35 0,7 0,6 2,0 0,5 2,0 0,5 8,5

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch sauber bearbeiten. Werkzeuge auf 400° C vorwarmen und diese
Temperatur wéhrend des AuftragschweiBens halten. Langsame Abkuhlung im Ofen oder unter
einer Abdeckung, ggf. entspannen bei 550° C. Brennerfihrung neutral bis leicht stechend.
Impulslichtbogen verbessert die VerschweiBBbarkeit.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA
Schutzgase : Mischgase M 1 und M 2 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A Vv
1,6* 200 - 350 31-35

* auf Anfrage erhdltlich
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Norm: DIN8555 : MF 3-GF-350-T UTP AF 702

MAG-Filldraht fiir warmverschleiB3-
feste Panzerungen, warmaushértbar

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF 702 eignet sich flur die Reparatur, vorbeugende
Instandhaltung und Neuanfertigung von héchstbeanspruchten Kalt- und Warmarbeitswerkzeu-
gen, wie Schnittwerkzeuge, DruckgieBformen, Matrizen, Stempel, Schmiedewerkzeuge. Das
Schwei3gut ist im Schweizustand gut spanabhebend bearbeitbar, die anschlieBende Warm-
aushartung fuhrt zur Optimierung der VerschleiB3festigkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt (+ 20° C) 32 - 35 HRC
warmausgehartet (4 h / 480° C) 48 - 52 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cc Si Mn Mo Ni Ti Al Fe
0,035 0,1 0,1 4,0 17,5 0,4 0,1 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwdrmung bei groBeren Werkzeugen auf 150° C
mit méglichst geringer Warmeeinbringung schweien und Hitzestau vermeiden. Brennerfihrung
leicht schleppend oder stechend mit ca. 20 mm freier Drahtldnge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB

Schutzgase : Argon | 1, Mischgase M12 (MIG/MAG-Puls) 18 - 20 I/min

Lieferform und empfohlene Parameter

Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A V
1,2* 110 - 180 20 - 30

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8555 : MF 4-GF-60-ST UTP AF 690

MAG-Fiilldraht mit den Eigenschaften
von Schnellarbeitsstahl

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF 690 eignet sich fir die Reparatur von Werkzeugen
aus Schnellarbeitstahl und fur die Neuanfertigung von Werkzeugen unter Verwendung eines nie-
driglegierten Trégerstahls fir Schnittkanten von Bearbeitungswerkzeugen, Schermesser, Abkant-
und Biegewerkzeuge. Verwendbar auch fir den allgemeinen VerschleiBschutz zum Panzern von
Arbeitsflachen.

Hérte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt (+ 20° C) 60 HRC
angelassen 2 x 550°C /2 h 63 HRC
weichgegliiht 850° C /2 h 36 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cc Si Mn Cr Mo Nb W \Y Fe

1,2 0,25 0,6 5,0 7,5 2,5 2,2 1,1 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten und eventuelle Risse bis auf den Grund ausarbei-
ten. Vorwarm- und Haltetemperatur bei HSS-Werkzeugen auf 500 - 550° C. Langsame Abkh-
lung, ggf. anlassen bei 550° C. Brennerfiihrung leicht schleppend oder stechend mit ca. 20 mm
freier Drahtlange.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Mischgase M 1, M 2 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung

mm A \Y

1,2* 110 - 180 20 - 30

1,6* 150 - 250 20 - 30

* auf Anfrage erhdltlich
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Norm: DIN8555 : MF 5-GF-45-CTZ UTP AF 750

MAG-Fiilldraht fiir warmverschleiBfes-
te und korrosionsbesténdige Panze-
rungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF 750 eignet sich fur verschleiBfeste Auftragschwei-
Bungen an Warmarbeitswerkzeugen, wo insbesondere metallischer Gleitverschlei3 und erhdhte
Temperaturwechselbeanspruchung auftreten, wie DruckgieBwerkzeuge fur Messing, Aluminium
und Magnesium, Warmpressdorne, Abgratwerkzeuge, Warmschermesser, StranggieBwerk-
zeuge, Gesenk- und WarmflieBpresswerkzeuge fur Stahl. Aufgrund der hohen Legierungsanteile
sind auch Auftragungen an Bauteilen mdéglich, wo neben der Verschlei3festigkeit auch Korro-
sionsbesténdigkeit verlangt wird.

Hérte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt 46 - 50 HRC
weichgegliiht 850 - 900° C ca.35 HRC
gehértet 1100 - 1150° C / Luft 46 - 50 HRC
angelassen 700° C ca.40 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Mo Co Fe
0,15 0,4 0,25 15,5 25 13,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich metallisch blank bearbeiten. Werkzeuge auf 400° C vorwarmen. Brennerflihrung
leicht schleppend oder stechend im Spriih- oder Kurzlichtbogen mit ca. 20 mm freier Drahtlénge.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Schutzgase : Mischgase M 1, M 2 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schwei3spannung
mm A Vv
1,2* 110 - 180 20 - 30

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht

4 208 )



Norm: DIN 8555 : MF 23-GF-200-CKTZ UTP AF 7000 MP

MAG-Fiilldraht auf NiCrMoW-Basis
fur hochwarmverschleiBfeste
Panzerungen an Warmarbeits-
werkzeugen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF 7000 MP wird fur warmverschleiBfeste und hochkor-
rosionsbestandige Panzerungen eingesetzt, die durch Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion und hohe
Temperaturen bis 1100° C beansprucht werden, wie Gesenkgravuren, Schmiedeséattel, Abgrat-
werkzeuge, Lochdorne, Dichtflaichen an Armaturen und Pumpen. Gute Thermoschockbestandig-
keit, gut spanabhebend bearbeitbar.

Hérte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt 200 HB
kaltverfestigt 400 HB
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Mo w Fe Ni
0,05 0,3 1,0 16,0 16,0 4,0 7,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, Vorwarm- und Haltetemperatur auf den Grundwerk-
stoff abstimmen, langsame Abkuhlung aus der SchweiBwéarme. Brennerfiihrung stechend, még-
lichst mit Impulslichtbogen und max. 20 mm freier Drahtlange schweif3en.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA

Schutzgase : |1 (Argon), | 3 (Ar + He), M 12 (Ar + CO,) 18 - 20 I/min

Lieferform und empfohlene Parameter

Draht @ SchweiBstrom Schweil3spannung
mm A \'
1,2* 110 - 180 20-30
1,6* 150 - 250 20-30

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN 8555 : MF 23-GF-200-CKTZ UTP AF 5520 CO

MAG-Fiilldraht auf NiCrCoMoTiAl-
Basis zum Panzern von extrem ther-
misch belasteten Warmarbeitwerk-
zeugen, warmaushaértbar

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Flldrahtelektrode UTP AF 5520 Co wird flir extrem thermisch belastete Warm-
arbeitswerkzeuge eingesetzt, die durch Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion und Temperatur bis
1150° C beansprucht werden, wie Schmiedesattel, Schmiedebacken, Gesenkgravuren,
Abgratschnitte, Lochdorne, Warmpressstempel.

Hérte des reinen SchweiBgutes

unbehandelt 220 HB
kaltverfestigt bzw. warmausgehartet 400 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cc Cr Co Mo Ti Al w Fe Ni

0,03 18,5 11,5 5,0 25 1,5 1,0 2,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten, Vorwarm- und Haltetemperatur auf den Grundwerk-
stoff abstimmen, langsame Abkuhlung aus der SchweiBwérme. Brennerfiihrung stechend, még-
lichst mit Impulslichtbogen und max. 20 mm freier Drahtlange schweif3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA

Schutzgase : |1 (Argon), | 3 (Ar + He), M 12 (Ar + COy) 18 - 20 I/min

Lieferform und empfohlene Parameter

Draht @ SchweiBstrom SchweiBspannung
mm A V
1,6* 150 - 250 20-30
2,4* 300 - 400 24 - 30

* auf Anfrage erhdltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 20-UM-250 CKTZ UTP 701 O

Basisch umhiillte Elektrode fiir
hochwarmfeste, thermoschock-
bestandige Panzerungen,
kernstablegiert

Anwendungsgebiet

UTP 7010 eignet sich fur die Instandsetzung und Neuanfertigung von thermisch héchstbean-
spruchten Warmarbeitswerkzeugen, die Thermoschock, Druck, Schlag und Abrieb ausgesetzt
sind. Haupteinsatzgebiete sind Warmmatrizen, Warmpressscheren, Warmabgratschnitte,
Walzdorne. Eine Sonderanwendung sind Zwischenlagenpanzerungen fiir Werkstlicke im
Kernreaktorbau.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 7010 hat gute SchweiBeigenschaften, gute Badkontrolle, gleichmaBige Raupenbildung und
leichte Schlackenentfernbarkeit. Das Schweif3gut ist hochkorrosionsbestandig, zunderbesténdig,
stark kaltverfestigungsféhig und warmfest bis 900° C. Spanabhebend bearbeitbar.

Hérte des SchweiBgutes:

unbehandelt: ca. 230 HB

kaltverfestigt: ca. 450 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni w Fe Co
0,1 0,5 1,2 21,0 11,0 14,0 2,0 Rest

SchweiBanleitung

Schweil3zone sdubern, Werkzeuge auf 350 - 400° C vorwdrmen und Temperatur wahrend des
Schweif3ens halten; langsame Abkihlung im Ofen. Steile Elektrodenfiihrung und kurzer Lichtbo-
gen. Mit mdglichst niedriger Stromeinstellung schweiBen, um Aufmischung mit dem Grundwerk-
stoff gering zu halten. Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C ricktrocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden |[@mmxL [3,2x300* |4,0x350* |5,0x 450"
Stromstérke | A 70-110 110-150 120-180

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassungen
TOV
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Norm: DIN 8555 : E 20-UM-300-CKTZ UTP CELSIT 721

Rutilumhiilite Elektrode auf Kobaltbasis,
kernstablegiert.

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 721 eignet sich fir rissfeste Panzerungen an Bauteilen, die einer kombinierten Be-
anspruchung durch Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion und hohen Temperaturen bis 900° C aus-
gesetzt sind, wie Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf- und S&urearmaturen und
Pumpen, Ventilsitze und -kegel fir Verbrennungsmotoren, Verschlei3teile im Gas- und Trieb-
werksbau, Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung. Hervorragende Gleitei-
genschaften, gute Polierfahigkeit und Zahigkeit, stark kaltverfestigend, unmagnetisch, spanab-
hebend bearbeitbar.

SchweiBeigenschaften
UTP CELSIT 721 hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichmaBige, feinschuppige Naht
durch Sprihlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 30 - 32 HRC
kaltverfestigt ca. 45 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 240 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr Mo Ni Co
0,3 31,0 5,0 3,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich saubern, Vorwarmung je nach WerkstlickgréBe und Grundwerkstoff
150 - 400° C, langsame Abkuhlung. Steile Elektrodenfuhrung, kurzer Lichtbogen und méglichst
niedrige Stromeinstellung. Feucht gewordene Elektroden 2h/300° C rlicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0 x 400*
Stromstarke | A 80-120 110—140 130-180

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : UTP CELSIT 721 HL

DIN 8555 : E 20-UM-300-CKTZ
Rutilumhiillte Hochleistungelektrode auf Kobalt-

basis

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 721 HL eignet sich fir rissfeste Panzerungen an Bauteilen, die einer kombinierten
Beanspruchung durch Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion und hohen Temperaturen bis 900° C aus-
gesetzt sind, wie Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf- und S&urearmaturen und
Pumpen, Ventilsitze und -kegel fur Verbrennungsmotoren, VerschleiBteile im Gas- und
Triebwerksbau, Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung. Hervorragende
Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit und Zahigkeit, stark kaltverfestigend, unmagnetisch,
spanabhebend bearbeitbar.

SchweiBeigenschaften
UTP CELSIT 721 HL hat hervorragende Schwei3eigenschaften, gleichméBige, feinschuppige
Naht durch Sprihlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 30 - 32 HRC
kaltverfestigt ca. 45 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 240 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr Mo Ni Co
0,3 31,0 5,0 3,5 Rest

SchweiBanleitung
SchweiBbereich saubern, Vorwarmung je nach WerkstiickgroBe und Grundwerkstoff 150 bis

400° C, langsame Abkuhlung. Steile Elektrodenfliihrung, kurzer Lichtbogen und mdglichst niedri-
ge Stromeinstellung. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+[=-] ~ | SchweiBpositionen :

PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 2,0 x300* |2,5x350* |3,2x450* [4,0x450* |5,0x450*
Stromstarke | A 40-60 70-90 100—-140 130-180 180220

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht { 213 }



Norm: DIN8555 : E 20-UM-40-CSTZ UTP CELSIT 706

AWS A5.13 : E CoCr-A Rutilumhiillte Elektrode auf Kobaltbasis,
kernstablegiert

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 706 eignet sich fur hochwertige Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehrfachbe-
anspruchung durch Erosion, Korrosion, Kavitation, Druck, Schlag, Abrieb und hohen Temperatu-
ren bis 900° C ausgesetzt sind, wie Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel fir Ver-
brennungsmotoren, Gleitflaichen Metall-Metall, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne
Thermoschock, Mahl-, Ruhr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gleiteigenschaften, gute
Polierfahigkeit, gute Zahigkeit, unmagnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder mit Hartmetall-
werkzeugen.

SchweiBeigenschaften
UTP CELSIT 706 hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichmaBige, feinschuppige Naht
durch Sprihlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 40 - 42 HRC
Warmbharte bei 600° C ca. 33 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr w Co
1,1 27,5 4.5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich saubern, Vorwarmtemperatur 450 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung. Steile
Elektrodenfuhrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht geworde-
ne Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0 x 350"
Stromstarke | A 70-110 90-130 110-150

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht
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UTP CELSIT 706 HL

Norm :
DIN 8555 E 20-UM-40-CSTZ
AWS A5.13 E CoCr-A Rutilumhiillte Hochleistungelektrode auf Kobalt-

basis

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 706 HL eignet sich fir hochwertige Panzerungen an Bauteilen, die einer
Mehrfachbeanspruchung durch Erosion, Kavitation, Korrosion, Druck, Schlag, Abrieb und hohen
Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel
fur Verbrennungsmotoren, Gleitflichen Metall-Metall, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge
ohne Thermoschock, Mahl-, Riihr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gleiteigenschaften, gute
Polierfahigkeit, gute Zahigkeit, unmagnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder mit Hartmetall-
werkzeugen.

SchweiBeigenschaften

UTP CELSIT 706 HL hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichméBige, feinschuppige
Naht durch Sprihlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 40 - 42 HRC
Warmbhérte bei 500° C 310 HV5
bei 600° C 270 HV5
bei 700° C 250 HV 45
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Cr w Co
1,1 27,5 4,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiB3bereich sdubern, Vorwarmung 450 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung. Steile Elektro-
denfihrung, kurzer Lichtbogen und mdglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht gewordene
Elektroden 2 h / 300° C rucktrocknen.

Stromart: [=+[=-] ~ | SchweiBpositionen :
PA
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,0 x 300 |2,5x350* |3,2x450* |[4,0x450* |5,0x 450"
Stromstarke | A 40-60 70-90 100—130 130-160 170-210

* auf Anfrage

erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN8555 : E 20-UM-40-CSTZ UTP CELSIT V

AWS A5.13 : E CoCr-A

Basisch umhiillte Elektrode auf
Kobaltbasis, kernstablegiert

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT V eignet sich fur hochwertige Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehrfachbean-
spruchung durch Erosion, Korrosion, Kavitation, Druck, Schlag, Abrieb und hohen Temperaturen
bis 900° C ausgesetzt sind, wie Dichtflaichen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel fir Verbren-
nungsmotoren, Gleitflichen Metall-Metall, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne
Thermoschock, Mahl-, Riihr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gleiteigenschaften, gute Po-
lierfahigkeit, gute Zahigkeit, unmagnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder mit Hartmetall-

werkzeugen.
Hérte des reinen SchweiBgutes 40 - 42 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 33HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr w Co
1,1 27,5 4,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiB3bereich saubern, Vorwarmtemperatur 450 - 600° C, sehr langsame Abklhlung. Steile
Elektrodenfiuihrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht geworde-
ne Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 3,2 x 350" [4,0x 350" |5,0x 350"
Stromstarke | A 70—-110 90-130 110-150

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung
TOV
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Norm: DIN8555 : E 20-UM-50-CSTZ UTP CELSIT 71 2

AWS AS.13 : ~E CoCr-B Rutilumhiillte Elektrode auf Kobaltbasis,

kernstablegiert

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 712 eignet sich fiir hochverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehr-
fachbeanspruchung durch Abrieb, Erosion, Kavitation, Korrosion, Druck und hohen Temperatu-
ren bis 900° C ausgesetzt sind, wie Lauf-, Dicht- und Gleitflaichen an Armaturen und Pumpen,
Bearbeitungswerkzeuge fur Holz, Papier und Kunststoff, Zerkleinerungswerkzeuge, hochbean-
spruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock. Bearbeitung durch Schleifen oder mit
Hartmetallwerkzeugen.

SchweiBeigenschaften
UTP CELSIT 712 hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichmaBige, feinschuppige Naht
durch Spruahlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Hérte des reinen SchweiBgutes 48 - 50 HRC
Warmhérte bei 600° C ca. 40 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr w Co
1,6 29,0 8,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich saubern, Vorwadrmtemperatur 500 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung. Steile
Elektrodenfuhrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht geworde-
ne Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :
PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350 |4,0 x 350* |5,0 x 350*
Stromstarke | A 70-110 90-130 110-150

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : UTP CELSIT 712 HL

DIN 8555 . E20-UM-50-CSTZ
AWS A513 : E CoCr-B Rutilumhiillte Hochleistungelektrode auf Kobalt-

basis

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 712 HL eignet sich fir hochverschleifeste Panzerungen an Bauteilen, die einer
Mehrfachbeanspruchung durch Abrieb, Erosion, Kavitation, Korrosion, Druck und hohen
Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Lauf-, Dicht- und Gleitflachen an Armaturen und
Pumpen, Bearbeitungswerkzeuge fur Holz, Papier und Kunststoff, Zerkleinerungswerkzeuge,
hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock. Bearbeitung durch Schleifen
oder mit Hartmetallwerkzeugen.

SchweiBeigenschaften

UTP CELSIT 712 HL hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichméBige, feinschuppige
Naht durch Spruhlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Hérte des reinen SchweiBgutes 48 - 50 HRC

Warmhérte bei 500° C 370 HV 5
bei 600° C 350 HV45
bei 700° C 330 HV45

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr W Co
1,6 29,0 8,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich s&ubern, Vorwarmung 500 - 600° C, sehr langsame Abkihlung. Steile
Elektrodenfuhrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht geworde-
ne Elektroden 2 h / 300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+[=-] ~ | SchweiBpositionen :

PA

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,0 x 300 |2,5x350* |3,2x450* |[4,0x450* |5,0x 450"
Stromstarke | A 40-60 70-90 100-130 130-160 180-—220

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8555 : E 20-UM-55-CSTZ UTP CELSIT 701

AWS AS.13 = ~E CoCr-C Rutilumhillte Elektrode auf Kobaltbasis,
kernstablegiert

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 701 eignet sich fir héchstverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die starkem
Abrieb in Verbindung mit Korrosion und hohen Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie
VerschleiBBteile in der chemischen Industrie, Lauf- und Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und
-kegel fur Verbrennungsmotoren, Schnitt- und Zerkleinerungswerkzeuge, héchstbeanspruchte
Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock, Mahl-, Riihr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende
Gleiteigenschaften, gute Polierfahgikeit, schwach magnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder
mit Hartmetallwerkzeugen.

SchweiBeigenschaften
UTP CELSIT 701 hat hervorragende SchweiBeigenschaften, gleichmaBige, feinschuppige Naht
durch Sprihlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 54 - 56 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 42 HRC
Warmharte bei 800° C ca. 34 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr w Co
2,3 32,0 13,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich saubern, Vorwarmtemperatur 500 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung. Steile
Elektrodenfuhrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht geworde-
ne Elektroden 2h/300° C riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mmx L 3,2 x 300 |4,0x 350* |5,0 x 400"
Stromstarke | A 70—-110 90-130 110—-150

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP CELSIT 701 HL

Norm :

DIN 8555 : E 20-UM-55-CSTZ

Rutilumhiillte Hochleistungelektrode auf Kobalt-
basis

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 701 HL eignet sich fur hochstverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die star-
kem Abrieb in Verbindung mit Korrosion und hohen Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie
VerschleiBBteile in der chemischen Industrie, Lauf- und Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und
-kegel fur Verbrennungsmotoren, Schnitt- und Zerkleinerungswerkzeuge, héchstbeanspruchte
Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock, Mahl-, Rihr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende
Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit, schwach magnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder
mit Hartmetallwerkzeugen.

SchweiBeigenschaften

UTP CELSIT 701 HL hat hervorragende Schwei3eigenschaften, gleichméBige, feinschuppige
Naht durch Sprihlichtbogen und sehr gute Schlackenentfernbarkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 54 - 56 HRC
Warmbhérte bei 500° C 450 HV45
bei 600° C 400 HV 5
bei 700° C 340 HV,5
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Cr W Co
2,3 32,0 13,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich s&ubern, Vorwdrmung 500 - 600° C, sehr langsame Abkulhlung. Steile
Elektrodenfiuhrung, kurzer Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht geworde-
ne Elektroden 2 h / 300° C ricktrocknen.

Stromart: [=+[=-] ~ | SchweiBpositionen :
PA
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,0 x200* |2,5x350* |3,2x450* |[4,0x450* |5,0x 450"
Stromstarke | A 40-60 70-90 100—130 130-160 180-220

* auf Anfrage

erhaltlich

Inhaltstibersicht
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Norm: DIN 8555 : E 20-UM-55-CGTZ UTP CELSIT 755

Basisch umhiilite Hochleistungselektrode
auf Kobaltbasis gegen extremen Warm-
verschlei

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 755 eignet sich fir hochwarmverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die einer
Mehrfachbeanspruchung durch Abrieb, Erosion und Korrosion bei hohen Temperaturen (bis
1000° C) ausgesetzt sind, wie Sinterbrecher, Roste in Sinteranlagen, Feuerungsroste,
Forderschnecken.

Die Ubereutektische Kobalt-Hartlegierung hat einen hohen Anteil an Primarkarbiden (ca. 65 %) in
einer austenitischen Matrix. Dadurch bedingt kénnen Spannungsrisse im Schwei3gut entstehen.
Sehr gute Oxidationsbesténdigkeit bis 650° C.

SchweiBeigenschaften

UTP CELSIT 755 hat gute SchweiBeigenschaften, gleichméBige Nahtausbildung durch Sprih-
lichtbogen ohne Schlackenabdeckung

Harte des reinen SchweiBgutes

bei 20°C 55 HRC
bei 500° C 390 HV,5
bei 600° C 290 HV,5
bei 700° C 190 HV5

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Nb Ti Fe Co
5,5 1,4 1,4 25 6,5 1,5 6 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwdrmung. Steile Elektrodenfihrung, kurzer
Lichtbogen und méglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht gewordene Elektroden 2 h / 300° C
riicktrocknen.

Stromart: | = + _ SchweiBpositionen :
PA. PC* *=nur@2,5und32mm

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 350" |3,2x450* |4,0x450*
Stromstarke | A 80—-110 90-130 120-170

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN 8555 : E 20-UM-60-CGTZ UTP CELSIT 760

Basisch umhiillte Elektrode auf Kobalt-
basis fiir hochwarmverschleiBfeste
Panzerungen

Anwendungsgebiet

UTP CELSIT 760 eignet sich fiir hochverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehr-
fachbeanspruchung durch Abrieb, Erosion und Korrosion bei hohen Temperaturen (bis 1000° C)
ausgesetzt sind, wie z. B. Sinterbrecher, Hochtemperaturmischer und Férderschnecken.

Die hoch chrom- und wolframlegierte Kobalt-Legierung hat einen sehr hohen Anteil an hochver-
schleiBfesten Karbiden. Dadurch bedingt kénnen Spannungsrisse im SchweiBgut entstehen.
Sehr gute Oxidationsbestandigkeit.

SchweiBeigenschaften

UTP CELSIT 760 hat sehr gute Schwei3eigenschaften mit gutem Nahtaufbau. Positionsschwei-
Bung ist bedingt méglich.

Hérte des reinen SchweiBgutes 60 HRC

Warmharte bei 500° C 45 HRC
bei 600° C 43 HRC
bei 700° C 40 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr W Fe Co
2,3 36 20 2,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich sdubern, im Allgemeinen keine Vorwdrmung an austenitischen und ferritischen
Grundwerkstoffen, sofern Spannungsrisse akzeptiert werden. Ansonsten Vorwarmtemperatur
500 - 600° C und sehr langsame Abkuhlung. Steile Elektrodenfiihrung, kurzer Lichtbogen und
moglichst niedrige Stromeinstellung. Feucht gewordene Elekiroden 2 h / 300° C rucktrocknen.

Stromart: | =+ SchweiBpositionen :
PA PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350" |4,0 x 350*
Stromstarke | A 70—-110 90-130

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : UTP A CELSIT 721

DIN 8555 : G/WSG 20-G0-300-CKTZ

CoCrMo-legierter SchweiBstab fiir das
WIG- und GasschweiB3en

Anwendungsgebiet

UTP A CELSIT 721 eignet sich fir rissfeste Panzerungen an Bauteilen, die einer kombinierten
Beanspruchung durch Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion und hohen Temperaturen bis 900° C aus-
gesetzt sind, wie Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf- und S&urearmaturen und
Pumpen, Ventilsitze und -kegel fiir Verbrennungsmotoren, VerschleiBBteile im Gasturbinen- und
Triebwerksbau, Warmarbeitswerkzeuge mit hoher thermischer Wechselbelastung. Hervorragen-
de Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit und Z&higkeit, unmagnetisch.

Harte des reinen SchweiBgutes: 30 - 32 HRC
kaltverfestigt ca. 45HRC
Warmharte bei 600° C ca. 240 HB
Stabrichtanalyse in %
C Cr Mo Ni Co
0,25 28,0 5,0 2,8 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich sdubern, Vorwarmung je nach WerkstlckgréBe und Grundwerkstoff 150 - 400° C,
langsame Abkuhlung.

Stromart: |[=—]

Schutzgas: |1 (Argon)
Fur die GasschweiBung Acetyleniberschuss (reduzierende Flamme) einstellen

Lieferform und empfohlene Parameter fiir das WIG SchweiB3en

Stabe OmmxL [3,2x1000 |4,0x 1000* |5,0 x 1000*
Stromstarke | A 70-110 100-130 130-170

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : UTP A CELSIT 706 V

DIN 8555 :  G/WSG 20-G0-40-CSTZ
AWS A5.13 . R CoCr-A CoCrW-legierter SchweiB3stab fiir das WIG-

und GasschweiB3en

Anwendungsgebiet

UTP A CELSIT 706 V eignet sich fur hochwertige Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehr-
fachbeanspruchung durch Erosion, Korrosion, Kavitation, Druck, Schlag, Abrieb und hohen
Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel
fur Verbrennungsmotoren, Gleitflaichen Metall-Metall, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge
ohne Thermoschock, Mahl-, Riihr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gileiteigenschaften, gute
Polierfahigkeit, gute Z&higkeit, unmagnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder mit Hartmetall-
werkzeugen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 40 - 42 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 33HRC
Stabrichtanalyse in %

C Cr w Co

1,2 27,0 4,5 Rest

SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, Vorwarmtemperatur 450 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung.

Stromart: |[=—]

Schutzgas: |1 (Argon)
Fur die GasschweiBung Acetylenuberschuss (reduzierende Flamme) einstellen

Lieferform und empfohlene Parameter fiir das WIG SchweiBen

Stabe OmmxL [32x1000 |4,0x 1000* |5,0 x 1000*
Stromstarke | A 70-110 100-130 130-170

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung
TUV nach KTA 1408.1/8041.00
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Norm : UTP A CELSIT 712 SN

DIN 8555 : G/WSG 20-G0-50-CSTZ
AWS A5.13 : ~R CoCr-B CoCrW-legierter SchweiBstab fir das WIG-

und GasschweiBen

Anwendungsgebiet

UTP A CELSIT 712 SN eignet sich fur hochverschlei3feste Panzerungen an Bauteilen, die einer
Mehrfachbeanspruchung durch Abrieb, Erosion, Kavitation, Korrosion, Druck und hohen Tempe-
raturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Lauf-, Dicht- und Gleitflichen an Armaturen und Pumpen,
Ventilsitze und -kegel fur Verbrennungsmotoren, Bearbeitungswerkzeuge fur Holz, Papier und
Kunststoff, Gleitflachen Metall-Metall, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermo-
schock, Mahl-, Ruhr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gleiteigenschaften, gute Polierféhig-
keit, schwach magnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder mit Hartmetallwerkzeugen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 48 - 50 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 40 HRC
Stabrichtanalyse in %

C Cr w Co

1,8 29,0 8,5 Rest

SchweiBanleitung
SchweiB3bereich sdubern, Vorwarmtemperatur 500 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung.

Stromart : E|

Schutzgas: |1 (Argon)
Fur die GasschweiBung Acetyleniberschuss (reduzierende Flamme) einstellen

Lieferform und empfohlene Parameter fiir das WIG SchweiB3en

Stabe OmmxL [3,2x1000 [4,0x 1000* |5,0 x 1000*
Stromstérke | A 70-110 100-130 120-170

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : UTP A CELSIT 701 N

DIN 8555 : G/WSG 20-G0-55-CSTZ
AWS A5.13 : ~R CoCr-B CoCrW-legierter SchweiB3stab fir das WIG-

und GasschweiB3en

Anwendungsgebiet

UTP A CELSIT 701 N eignet sich fir hdchstverschleifeste Panzerungen an Bauteilen, die star-
kem Abrieb in Verbindung mit Korrosion und hohen Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie
VerschleiB3teile in der chemischen Industrie, Lauf- und Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und
-kegel fir Verbrennungsmotoren, Schnitt- und Zerkleinerungswerkzeuge, hdchstbeanspruchte
Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock, Mahl-, Rihr- oder Bohrwerkzeuge. Hervorragende
Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit, schwach magnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder
mit Hartmetallwerkzeugen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 54 - 56 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 42 HRC
Warmharte bei 800° C ca. 34 HRC
Stabrichtanalyse in %

C Cr W Co

2,3 32,0 13,0 Rest

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich sdubern, Vorwarmtemperatur 500 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung.

Stromart : E|

Schutzgas: |1 (Argon)
Flr die GasschweiBung Acetylentberschuss (reduzierende Flamme) einstellen

Lieferform und empfohlene Parameter fiir das WIG SchweiBen

Stébe OmmxL |3,2x1000* [4,0x 1000* |5,0 x 1000*
Stromstérke | A 70-110 100-130 130-170

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 20-GF-300-CKTZ UTP AF CELSIT 721

CoCrMo-legierter MIG-Fiilldraht fiir ver-
schleiB3-, korrosions- und hochwarmfeste
Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF CELSIT 721 wird fir rissfeste Panzerungen an Bau-
teilen verwendet, die einer kombinierten Beanspruchung durch Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion
und hohen Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Was-
ser-, Dampf- und S&urearmaturen und Pumpen, Ventilsitze und -kegel fiir Verbrennungsmotoren,
VerschleiBteile im Gasturbinen- und Triebwerksbau, Warmarbeitswerkzeuge mit hoher thermi-
scher Wechselbelastung. Hervorragende Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit und Z&higkeit,
unmagnetisch.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 30 - 35 HRC
nach Kaltverfestigung ca. 45HRC
Warmharte bei 600° C ca. 240 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr Mo Ni Co

0,25 28,0 55 2,8 Rest

SchweiBanleitung

Schweif3bereich saubern, Vorwarmung je nach WerkstlckgréBe und Grundwerkstoff 150 bis
400° C. Brennerfihrung stechend, méglichst mit Impulslichtbogen und ca. 20 mm freier Draht-
lange schweil3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA
Schutzgase : 11,13, M12 18 -20 1/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweil3strom Schwei3spannung

mm A \"

1,2* 120 - 250 22 -32

1,6 150 - 350 23-35

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 20-GF-40-CSTZ UTP AF CELSIT 706

CoCrW-legierter MIG-Fulldraht fiir ver-
schleiB-, korrosions- und hochwarmfeste
Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Filldrahtelektrode UTP AF CELSIT 706 wird fir hochwertige Panzerungen an
Bauteilen eingesetzt, die einer Beanspruchung durch Erosion, Korrosion, Kavitation, Druck,
Schlag, Abrieb und hohen Temperaturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Dichtflachen an Arma-
turen, Ventilsitze und -kegel fur Verbrennungsmotoren, Gleitflaichen Metall-Metall, hochbean-
spruchte Warmarbeitswerkzeuge, Mahl-, Ruhr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gleiteigen-
schaften, gute Polierfahigkeit, gute Zahigkeit, unmagnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder
mit Hartmetallwerkzeugen.

Hérte des reinen SchweiBgutes: 38 - 40 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 32 HRC
SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr w Co

0,8 26,5 4,7 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten, Vorwédrmtemperatur 450 - 600° C, sehr langsame
Abkihlung. Brennerfiihrung stechend, moglichst mit Impulslichtbogen und ca. 20 mm freier
Drahtlange schweiB3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA
Schutzgase : 11,13, M1 18 -20 1/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiB3strom Schwei3spannung

mm A Vv

1,2* 120 - 250 22 -32

1,6 150 - 350 23-35

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 20-GF-50-CSTZ UTP AF CELSIT 712

CoCrW-legierter MIG-Fulldraht fiir ver-
schleiB-, korrosions- und hochwarmfeste
Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF CELSIT 712 wird fiir hochverschlei3feste Panzerun-
gen an Bauteilen verwendet, die vorwiegend durch Abrieb, Korrosion und Temperaturen bis
900° C beansprucht werden, wie Lauf-, Dicht- und Gleitflichen an Armaturen und Pumpen,
Bearbeitungswerkzeuge fir Holz, Papier und Kunststoff, Zerkleinerungswerkzeuge, héchstbean-
spruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock. Bearbeitung durch Schleifen oder mit
Hartmetallwerkzeugen.

Harte des reinen SchweiBgutes: 48 - 50 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 37 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr Wi Co

1,6 29,0 8,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich saubern, Vorwarmtemperatur 500 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung. Brenner-
fihrung stechend, méglichst mit Impulslichtbogen und ca. 20 mm freier Drahtldénge schwei3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA
Schutzgase : 11,13, M12 18 -20 1/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schwei3strom Schweif3spannung

mm A \Y

1,2* 120 - 250 22 -32

1,6" 150 - 350 23-35

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DINesss : mFzocrsscsz  UTP AF CELSIT 701

CoCrW-legierter MIG-Fiilldraht fiir ver-
schleiB-, korrosions- und hochwarmfeste
Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Metallpulver-Fulldrahtelektrode UTP AF CELSIT 701 wird fir hdchstverschlei3feste Panze-
rugen an Bauteilen verwendet, die starkem Abrieb in Verbindung mit Korrosion und hohen Tem-
peraturen bis 900° C ausgesetzt sind, wie Verschlei3teile in der chem. Industrie, Lauf- und Dicht-
flachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel fiir Verbrennungsmotoren, Schnitt- und Zerkleine-
rungswerkzeuge, hdchstbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock, Mahl-,
Ruhr- und Bohrwerkzeuge. Hervorragende Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit, schwach
magnetisch. Bearbeitung durch Schleifen oder mit Hartmetallwerkzeugen.

Harte des reinen SchweiBgutes: 54 - 56 HRC
Warmharte bei 600° C ca. 42 HRC
Warmharte bei 800° C ca. 34 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Cr w Co

2,3 32,0 13,0 Rest

SchweiBanleitung
SchweiBBbereich saubern, Vorwarmtemperatur 500 - 600° C, sehr langsame Abkuhlung. Brenner-
fihrung stechend, méglichst Impulslichtbogen und ca. 20 mm freier Drahtldange schweiBBen.

Stromart : =+
Schutzgase : 11,13, M12 18 - 201/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A Vv
1,2* 120 - 250 22-32
1,6” 150 - 350 23-35

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8555 : MF 20-GF-60-CGTZ UTP AF CELSIT 760

CoCrW-legierter MIG-Fulldraht fir hoch-
warmverschleiBfeste Panzerungen

Anwendungsgebiet

Die Kobaltbasis-Fulldrahtelektrode UTP AF CELSIT 760 wird fur héchstwarmverschleiBfeste
Panzerungen an Bauteilen eingesetzt, die einer Mehrfachbeanspruchung durch Abrieb, Erosion
und Korrosion bei hohen Temperaturen (600 - 1000° C) ausgesetzt sind, wie z. B. Hochtempe-
raturmischer, Sinterbrecher, Férderschnecken. Das Schwei3gut des hoch chrom- und wolframle-
gierten Fulldrahtes hat einen sehr hohen Anteil an hochverschleiBfesten Karbiden. Dadurch
bedingt kénnen Spannungsrisse im SchweiBgut entstehen. Sehr gute Oxidationsbestandigkeit.

Harte des reinen SchweiBgutes 56 HRC
Warmharten bei 400° C 47 HRC
bei 500° C 45 HRC
bei 600° C 42 HRC
bei 700° C 38 HRC

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Cr W Fe Co

2,8 26,5 11,5 2,7 Rest

SchweiBanleitung

SchweiB3bereich metallisch blank vorbereiten, im Allgemeinen keine Vorwarmung an austeniti-
schen und ferritischen Grundwerkstoffen, sofern Spannungsrisse akzeptiert werden. Ansonsten
Vorwarmtemperatur > 600° C mit nachfolgend langsamer Abkuhlung. Stechende Brennerfiih-
rung, méglichst mit Impulslichtbogen und max. 20 mm freier Drahtldnge schweif3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA
Schutzgase : | 1 (Argon), M 12 (Ar + CO,) 18 - 20 I/min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ Schweif3strom Schwei3spannung
mm A \
1,6* 200 - 250 28 - 30

* auf Anfrage erhaltlich
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Gruppe 3

Sonderlegierungen

Seite
Sonderlegierungen
Stabelektroden 237 — 249
Massivdrahte und -stidbe 250
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Stabelektroden

UTP 63

UTP 630

UTP 6302

UTP 65

UTP 65D

UTP 651

UTP 653

EN 1600

E188MnR32

E188MnR53

E188MnR32

~E299R32

~E299R12

E299R73

E23122LR32

Gruppe 3

Sonderlegierungen

Rutilumhdllte, vollaustenitische
CrNiMn-Stabelektrode. Universell
anwendbar

Hullenlegierte, rutilumhallte
CrNiMn-Stabelektrode mit
160 % Ausbringung

Rutilumhdlite CrNiMn-Stabelek-
trode. Universell anwendbar

Rutilumhillte Austenit-Ferrit-
Sonderelektrode mit den besten
SchweiBeigenschaften und
hohen mechanischen Gultewerten

Rutilumhdllte Austenit-Ferrit-
Sonder-Elektrode mit hohen
mechanischen Glitewerten fir
Verbindungs- und Auftrags-
schweilBungen

Hullenlegierte Austenit-Ferrit-
Elektrode fir Verbindungs- und
AuftragsschweiBungen an schwer
schwei3baren Stahlen

Rutilumhdllte austenitische Son-
derelektrode mit hohen mechani-
schen Gutewerten und hervorra-
genden Schweif3eigenschaften

Seite

237

239
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UTP 68 HH

UTP 6218 Mo

UTP 7015 NK

UTP 82

UTP 82 AS

UTP 82 Ko

Massivdréhte (WIG, MIG / MAG)

UTP A 63

UTP A 651

DIN 1736
DIN EN 14172

EL-NiCr19Nb
NiCr20Mn3Nb

~EL-NiCr20Mo9Nb
~NiCr22Mo9Nb

~EL-NiCr15FeMn
~NiCr15Fe6Mn

EN 12 072
Werkstoff-Nummer

W/G 18 8 Mn
1.4370

W/G 29 9
1.4337

Basisch umhiillte, vollausteniti-
sche NiCr-Stabelektrode, univer-
sell einsetzbar

Rutilbasisch umhdllte NiCrMo-
Hochleistungs-Elektrode

Basisch umhillte NiCrFe-Hoch-
leistungs-Elektrode mit 150 %
Ausbringung

Schneidelektrode fir metallische
Werkstoffe

Ausnut-Elektrode fiir metallische
Werkstoffe

Kohleelektrode zum Lichtbogen-
Pressluft-Fugenhobeln aller indu-
striellen Metalle

Schutzgasdraht fur hochfeste
Verbindungen

CrNi-Schutzgasdraht,
austenitisch-ferritisch

Seite
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Norm :  Werkstoff-Nr.: 1.4370 UTP 63

EN 1600 : E188 MnR 32 . .. -
DIN 8555 : E 8-UM-200-KRZ Rutl_lumhullte, voIIaustemt_lsche
orEN 14700 : E 1.10 CrNiMn-Stabelektrode. Universell

anwendbar

Anwendungsgebiet

Die UTP 63 eignet sich fur VerbindungsschweiBungen von legierten Bau- und Vergltungsstéhlen
untereinander oder mit austenitischen CrNi-Stéhlen. Hitzebesténdige Stéhle bis 850° C Betriebs-
temperatur sowie hdéhergekohlte Stéhle und Manganhartstahl kénnen untereinander oder als
Mischverbindung geschwei3t werden. Fur AuftragsschweiBungen an Bauteilen, die Schlag-,
Druck- und Rollbelastung ausgesetzt sind wie z. B. Gleiskurven, Weichen, Brechbacken, Brech-
kegel und fur rissfeste Pufferlagen unter Hartlegierungen einsetzbar.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die UTP 63 lafit sich gut verschweil3en, ruhiger Lichtbogen, feinschuppige Nahtzeichnung, gute
Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut ist zunderbestandig, rostfrei, rissunempfindlich und
kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Hérte
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule HB
> 350 > 600 > 40 > 60 ca. 200 unbeh.
ca. 350 kaltverf.

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 0,5 5,5 19,0 8,5 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich sdubern, dickwandige ferritische Bauteile auf ca. 150 - 250° C vorwarmen. Elekt-
rode mit mdglichst kurzem Lichtbogen und steiler Elektrodenfihrung verschweiBen. Feucht ge-
wordene Elektroden bei 250 - 300° C / 2 h ricktrocknen.

Stromart : =+ | ~ SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450
Stromstarke | A 50-70 70-100 100-130 150-180
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UTP 630

Norm : Werkstoff-Nr.: 1.4370
EN 1600 E 18 8 Mn R 53 .. . . .. .
DIN 8555 E 8-UM-200-KRZ Hiillenlegierte, rL_|t|Iumt|uIIte Cr[\lan-
prEN 14700 : E 1.10 Stabelektrode mit 160 % Ausbrin-

gung

Anwendungsgebiet

Die UTP 630 eignet sich fiir besonders rissfeste und zahe VerbindungsschweiBungen an Stahlen
mit hdherer Festigkeit, Manganhartstahl und Mischverbindungen einschlieBlich Schwarz-Weif3.
Fir AuftragsschweiBungen an Bauteilen, die Schlag-, Druck- und Rollbelastung ausgesetzt sind
wie z B. Schienen, Gleiskurven, Weichen, Rollen usw. und fir zahe Pufferlagen unter Hartlegie-
rungen einsetzbar. Ein Hauptanwendungsgebiet sind Reparatur- und Unterhaltsschwei3ungen in
der Bauindustrie.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die UTP 630 ist gut verschweiBBbar, ruhiger Lichtbogen, gleichméaBige und feinschuppige Naht-
zeichnung, sehr gute Schlackenentfernbarkeit. Das vollaustenitische Schwei3gut ist rostfrei, zun-
derbesténdig bis 850° C und kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des Schwei3gutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule HB
> 350 > 600 > 40 > 60 ca. 200 unbeh.
ca. 350 kaltvert.
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 0,8 6,0 19,0 9,0 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich s&ubern, dickwandige ferritische Bauteile auf ca. 150 - 250° C vorwarmen. Elekt-
rode mit mdglichst kurzem Lichtbogen und steiler Elektrodenfuhrung verschwei3en. Feucht ge-

wordene Elektroden bei 250 - 300° C / 2 h riicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :

PA PB
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450
Stromstérke | A 80-100 100-130 130-180 150 -200
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UTP 6302

Norm : Werkstoff-Nr.: ~1.4370
EN 1600 E 188 Mn R 32 . .. .
DIN 8555 E 8-UM-200-KRZ Ru?llumhullte CrNiMn-Stabelektrode.
orEN 14700 : E 1.10 Universell anwendbar

Anwendungsgebiet

UTP 6302 eignet sich flr Zwischenlagen bei Hartauftragungen auf hoéherfeste Werkstoffe,
Schwarz-WeiB-Verbindungen, Verbindung schwer schweiBbarer Stéhle, Auftragungen auf Bau-
teile, die Schlagbeanspruchung oder rollendem Verschleif3 ausgesetzt sind.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 6302 |43t sich sehr gut verschwei3en. Ruhiger Spruhlichtbogen, feinschuppige, gleichmasi-
ge Nahtzeichnung, sehr gute Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut ist austenitisch und rost-
frei, rissunempfindlich durch hohe Duktilitdt und Dehnfahigkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
RpQZ m A Kv
MPa MPa % Joule HB
> 390 > 580 > 35 >70 ca. 200
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 0,8 3,0 19,0 9,0 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich sdubern, dickwandige ferritische Bauteile auf 150 - 250° C vorwarmen. Elektrode
mit méglichst kurzem Lichtbogen und steiler Elektrodenflhrung verschwei3en. Feucht geworde-
ne Elektroden bei 250 —300° C / 2 —3 h rlcktrocknen.

Stromart: [ = +

SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF

Stromeinstellung :

Elektroden

O mmxL

2,5 x 250

3,2 x 350

4,0 x 400

Stromstarke | A

50-70

70-100

90-130
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UTP 65

Norm : Werkstoff-Nr.: ~1.4337
EN 1600 ~E299 R 32 . . . .
DIN 8555 ~E 9-UM-250-KR Rutilumhiilite Austgmt—Ferrlt-
orEN 14700 : E 1.11 Sonderelektrode mit den besten

SchweiBeigenschaften und hohen
mechanischen Giitewerten.

Anwendungsgebiet

Die UTP 65 eignet sich besonders fir VerbindungsschweiBungen an schwer schweil3baren
Stahlen, wenn hochste Anforderungen an die SchweiBnaht gestellt werden. Sie ist duBerst riss-
sicher bei Mischverbindungen wie z. B. Schwarz-Wei3-Verbindungen, Manganhartstahl mit unle-
giertem und legiertem Stahl, Kalt- und Warmarbeitsstahl, Pufferlagen unter Hartlegierungen und
zéhharte AuftragsschweiBungen. Das Hauptanwendungsgebiet liegt in Reparatur und Unterhalt
von Maschinen- und Antriebsteilen sowie der Werkzeuginstandsetzung.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die UTP 65 laBt sich sehr gut verschweiBBen, ruhiger und stabiler Lichtbogen, gleichmaBige und
feinschuppige Nahtzeichnung, sehr gute Schlackenentfernbarkeit, z. T. selbstabhebend. Das aus-
tenitisch-ferritische ~ SchweiBgut hat hoéchste Festigkeitswerte, verbunden mit hoher
Risssicherheit. Kalt- und warmverfestigend, rostfrei.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
l:‘p0,2 m A
MPa MPa % HB
620 800 22 ca. 240
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 1,0 1,0 29,0 9,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich sdubern, dickwandige ferritische Bauteile auf ca. 150 — 250° C vorwarmen.
Elektrode mit kurzem bis mittellangem Lichtbogen in Strichraupen oder leicht pendelnd ver-
schweiBBen. Méglichst steile Elektrodenfiihrung. Feucht gewordene Elektroden bei 120 — 200° C /
2 h rucktrocknen.

Stromart: | =+ | ~ SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 1,5 x250* |2,0 x 250 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke |A 35-50 45-65 60-80 80-130 110-150
Elektroden [@ mmxL |[5,0x 350
Stromstarke |A 120-200

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung :

DB

Inhaltstibersicht
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UTP 65 D

Norm : Werkstoff-Nr.:  1.4337
EN 1600 ~E299R 12
DIN 8555 ~E 9-UM-250-KR Rutilumhiillte Austenit-Ferrit-Sonder-
orEN 14700 : E 1.11 Elektrode mit hohen mechanischen Giite-

werten fiir Verbindungs- und Auftrags-

schweiBungen an schwer schweiBBbaren

Stahlen. Hohe Risssicherheit.
Anwendungsgebiet
Die UTP 65 D wurde fir héchste Anforderungen an Verbindungs- und Auftragsschwei3ungen ent-
wickelt. Sie ist auBerst risssicher beim Verbinden schwer schweiBbarer Stahle wie z. B.
Manganhartstahl, Werkzeugstahl, Federstahl, Schnellarbeitsstahl sowie bei Schwarz-WeiB3-
Verbindungen. Aufgrund der guten Korrosionsbesténdigkeit, Zugfestigkeit und Abriebfestigkeit hat
sie ein groBes Anwendungsgebiet in Reparatur und Unterhalt von Maschinen- und Getriebeteilen
wie z. B. Zahnréder, Nocken, Wellen und Achsen. Warmschnitte, Warmabgratplatten und
Gesenke. Auch als elastische Pufferlage unter Hartlegierungen bestens geeignet.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die UTP 65 D hat hervorragende Schwei3eigenschaften, stabiler Lichtbogen und spritzerarm,
feinschuppige Nahtzeichnung und sehr gute Schlackenentfernbarkeit, z. T. selbstabhebend.
UTP 65 D IaBt sich in Zwangslagen gut verschweif3en. Rostfrei, warm- und kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
Rp0,2 m A
MPa MPa % HB
> 640 > 800 > 20 ca. 260
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 1,0 1,0 30,0 9,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBzone gut saubern. An dickwandigen Werkstiicken V- oder X-Naht mit einem Offnungs-
winkel von 60 — 80° vorbereiten. Héhergekohlte Stéhle und massive Werkstlcke auf ca. 250° C
vorwarmen. Die Elektrode senkrecht fihren und mit kurzem Lichtbogen je nach Anwendungsfall
geradlinig oder leicht pendelnd schwei3en. Feucht gewordene Elektroden bei 120 —200° C /2 h
rucktrocknen.

Stromart: [ = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@mmxL [1,5x250* |2,0x250 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 35-45 45-60 55-75 75-115 100—145
Elektroden |@ mmxL |5,0x 350
Stromstarke |A 120-195

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP 651

Norm :  Werkstoff-Nr.: ~1.4337
EN 1600 E299R73
DIN 8555 E 9-UM-250-KR Hi]llenl_t_egierte_ Austenit-Ferrit-Elek-
orEN 14700 : E 1.11 trode fiir Verbindungs- und Auftrags-

schweiBungen an schwer schweiB-
baren Stahlen. Ausbringung 160 %.

Anwendungsgebiet

UTP 651 eignet sich fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an hochfesten un- und niedrig-
legierten Stahlen. Ein besonderes Anwendungsgebiet sind risssichere AuftragsschweiBungen an
druck- und schlagbeanspruchten Bauteilen in der Stahl- und Baumaschinenindustrie.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 651 ist sehr gut verschweiB3bar, spritzerarm, feinschuppige Nahtzeichnung, sehr gute
Schlackenentfernbarkeit. Das SchweilBgut hat eine hohe Risssicherheit, ist rost- und zunderfrei,
kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule HB
> 600 > 750 > 20 > 60 ca. 240
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe
0,05 0,9 0,6 29,0 9,0 1,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBBbereich sdubern, héhergekohlte und massive Werkstiicke je nach Form und GréBe auf
150 - 250° C vorwarmen und diese Temperatur wahrend des Schweif3ens halten. Elektrode mit
kurzem bis mittellangem Lichtbogen in Strichraupen oder leicht pendelnd verschwei3en. Feucht

gewordene Elektroden bei 250 - 300° C / 2 h rlicktrocknen.

Stromart: [=+] ~ |

SchweiBpositionen :

PA PB
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 1,5 x250* |2,0 x 300* |[2,5x 350 3,2 x 350
Stromstarke | A 30-60 50-70 70-100 100-140

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : Werkstoff-Nr.: ~1.4459 UTP 653

EN 1600 : E23122LR 32 . . .
DIN 8555 : E 8-UM-200-KRZ Rutilumhiillte austenitische Sonder-
orEN 14700 : E 1.11 elektrode mit hohen mechanischen

Giitewerten und hervorragenden
SchweiBeigenschaften.

Anwendungsgebiet

UTP 653 eignet sich fiir die Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an schwer schweiBbaren
Stéhlen sowie fur SchweiB3plattierungen an un- und niedriglegierten Kohlenstoffstéhlen.
Hauptanwendungsgebiete sind RissschweiBungen an hochfesten Bau-, Vergltungs- und
Werkzeugstahlen im Reparaturbereich und AuftragsschweiBungen an Bauteilen, die Schlag-,
Druck- und Rollbelastung ausgesetzt sind wie z. B. Warmarbeitswerkzeuge.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 653 1aBt sich sehr gut verschwei3en, ruhiger und stabiler Lichtbogen, gleichméBige und fein-
schuppige Nahtzeichnung, sehr gute Schlackenentfernbarkeit. Das Schwei3gut ist korrosionsbe-
standig, warm- und kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule HB
> 500 > 700 > 25 > 60 ca. 240 unbeh.
ca. 350 kaltverf.

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Cr Ni Mo Fe
0,12 0,8 1,0 24,0 13,0 3,5 Rest
SchweiBanleitung
Schwei3bereich sdubern, dickwandige Bauteile auf 150 - 400° C vorwarmen. Elektrode mit kur-
zem bis mittellangem Lichtbogen und steiler Elektrodenfiihrung verschweiBen. Ein Abhdmmern

der SchweiBBraupen fihrt zur Festigkeitssteigerung des Schwei3gutes. Feucht gewordene
Elektroden bei 120 — 200° C / 2 h riicktrocknen.

Stromart: |=+| -~ SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :

Elektroden | mmxL |2,5x250 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450
Stromstéarke | A 50-70 70-100 100-130 150-180
* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung: DB
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Norm :  Werkstoff-Nr. 2.4648 UTP 68 H H
DIN 1736 . EL-NiCr19Nb . .. .
DIN EN 1SO 14172 : E Ni 6082 Basisch umhiillte, vollaustenitische
(NiCr20Mn3Nb) NiCr-Stabelektrode, universell ein-

setzbar

AWS A5.11 E NiCrFe-3 (mod.)

Anwendungsgebiet

UTP 68 HH eignet sich fir die VerbindungsschweiBung von Eisen-, Nickel- und Kupferlegierun-
gen und fir Mischverbindungen. Haupteinsatzgebiete sind Konstruktions- und Reparaturschwei-
Bungen an hitzebestandigen Werkstoffen, hochfesten Bau- und Vergltungsstéhlen, Werkzeug-
stahlen und korrosionsbestandigen Stahlen und Nickellegierungen.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 68 HH ist mit kurzem Lichtbogen und steiler Elektrodenfuhrung gut verschweiBbar. Das
Schwei3gut ist korrosionsbesténdig, zunderbestandig, hochwarmfest und auBerordentlich zah
und rissfest. Unempfindlich gegen Versprédung durch Grundwerkstoff-Aufmischung oder
Hitzeeinwirkung, thermoschockbestandig und kaltzéh.

Nicht fir schwefelhaltige Atmosphéare geeignet!

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule HB
> 390 > 620 > 35 >80 ca. 180
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
0,03 0,4 5,0 19,0 3,0 2,0 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank vorbereiten und gut sdubern. Dickwandige ferritische Bauteile je
nach Kohlenstoffgehalt auf 150 - 350° C vorwarmen. Méglichst Strichraupen ggf. leicht gependelt
schweif3en. Lichtbogen kurz halten und niedrige Stromeinstellung wéhlen.

Nur trockene Elektroden verschweiBBen. Ricktrocknung bei 250 — 300° C /2 — 3 h.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB  PC PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 2,0 x 250* 2,5 x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstérke | A 35-45 40-65 70-100 100-120 130-150

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung :
TOV, TUV Wien
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Norm : Werkstoff-Nr. . ~2.4621 UTP 6218 Mo

DIN 1736 : ~EL-NiCr20Mo9Nb
mod) Rutilbasisch umhiillte NiCrMo-
DIN EN ISO 14172 : ~E Ni 6625 Hoc?lelstungs-Elektrode mit
~(NiCr22Mo9Nb) 160 % Ausbringung
prEN 14700 : E22

Anwendungsgebiet

Die Nickelbasis-Sonderelekirode UTP 6218 Mo eignet sich vor allem fir Verbindungs- und
AuftragsschweiBungen im Reparatursektor. Sie ist duBerst risssicher beim Verbinden schwer
schweiBBbarer Stéhle wie z. B. Manganhartstahl, Werkzeugstahl, Federstahl, Schnellarbeitstahl
sowie bei Schwarz-WeiB3-Verbindungen. Sie ist universell einsetzbar.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 6218 Mo ist speziell fiir SchweiBungen in Wannenlage und fir Kehindhte geeignet. Stabiler
Lichtbogen, gute Schlackenentfernbarkeit, feinschuppige und kerbfreie Nahte. Das Schwei3gut
ist korrosions- und hitzebesténdig sowie stark kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
Rpo,2 Rm A
MPa MPa % HB
> 420 > 680 > 35 ca. 240 unbeh.
ca. 450 kaltverf.

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Fe Cr Mo Nb Ni
0,03 0,6 0,6 3,0 17,0 7,0 2,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich gut sédubern. Nur trockene Elektroden verschwei3en. Riicktrocknung ca.2 -3 h
bei 250 - 300° C. Elektrode steil flihren, den Lichtbogen kurz halten und nur wenig pendeln. Off-
nungswinkel beim Verbindungsschwei3en 70 - 80° wéhlen.

Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :
PA  PB
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 70-90 100-120 120-150
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UTP 7015 NK

Norm :  Werkstoff-Nr. . ~2.4807
DIN 1736 EL-NiCr15FeM
(modl) risretin Basisch umhiillte NiCrFe-Hoch-
DIN EN ISO 14172 : ~E Ni 6182 leistungs-Elektrode mit 150 %
~(NiCr15Fe6Mn) Ausbringung
AWS A5.11 E NiCrFe-3

Anwendungsgebiet

UTP 7015 NK eignet sich fur VerbindungsschweiBungen hochwarmfester Nickellegierungen und
kaltzéher Stéhle, niedriglegierter Sthle mit rostfreien Stéhlen (Schwarz-Weif3) sowie schwer
schweiBbarer Stahle. Elastische Pufferlage bei Hartauftragungen von Nickel- oder Kobaltlegie-
rungen.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 7015 NK hat einen stabilen Lichtbogen und gute Schlackenentfernbarkeit. Die Naht ist fein-
schuppig und kerbfrei. Das vollaustenitische Schweif3gut neigt sowohl bei hohen als auch bei nie-
drigen Temperaturen nicht zur Versprédung. Korrosionsbestandig und kaltverfestigend.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit Harte

Rp0,2 m A \

MPa MPa % Joule HB

> 380 > 620 > 30 > 80 ca. 180 unbeh.

ca. 350 kaltverf.
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Fe Cr Mo Nb Ni

0,08 0,6 4,0 5,0 17,0 1,5 2,0 Rest

SchweiBanleitung

Grindliche Reinigung des Werkstlicks ist unerlaBlich, um poren- und rissfreie SchweiB3verbin-
dungen zu erzielen. Der Offnungswinkel der Naht sollte zwischen 70 - 80° liegen. Die Elektrode
ist leicht geneigt, mit kurzem Lichtbogen zu verschweiBen. Um eine geringe Wéarmeeinbringung
zu gewahrleisten, sind Strichraupen oder leicht gependelte Raupen mit tiefstmdglicher
Ampereeinstellung zu schweien. Der Endkrater ist gut auszufillen und der Lichtbogen seitlich
abzuziehen. Die Elektroden sind vor dem Schweif3en 2 - 3 h bei 250 - 300° C vorzutrocknen und
danach aus einem warmen Kdcher zu verschweif3en.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB
Stromeinstellung :
Elektroden | mmxL |2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 400
Stromstarke | A 60—-80 80-120 120-160
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Anwendungsgebiet

UTP 82 eignet sich zum Schneiden, Abschragen und Bohren aller industriellen Metalle.
SchweiBeigenschaften

UTP 82

Schneidelektrode fiir metallische
Werkstoffe

Die UTP 82 ziindet leicht und ist dank ihrer groBBen Strombelastbarkeit in der Lage, auch bei di-

ckeren Materialstarken saubere Schnitte zu erzielen

SchweiBanleitung

Die Arbeitsstiicke so positionieren, dass das geschmolzene Metall gut abflieBen kann. Es emp-
fiehlt sich, eine sdgende Auf- und Abwértsbewegung durchzufiihren und das flissige Metall mit
der Elektrode wegzustoBen. Die Stromstarke kann nach Elektrodendurchmesser und Material-
starke innerhalb der unten angegebenen Werte variiert werden.

Stromart :

Stromeinstellung :

Elektroden

@ mmx L

2,5 x 350"

3,2 x 350

4,0 x 400

Stromstarke

A

100-150

130-180

170-230

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP 82 AS

Ausnut-Elektrode fiir metallische
Werkstoffe

Anwendungsgebiet

Die stark umhiillte Ausnutelektrode UTP 82 AS kann an allen Stahlsorten mit ferritischem und
austenitischem Geflige sowie auf Stahlguss, Gusseisen und séamtlichen Buntmetallen eingesetzt
werden. Sie ermdglicht, Werkstiicke in einfachster Weise auszunuten. Die UTP 82 AS eignet sich
auch zum Entfernen korrodierter Metallschichten sowie zum Schmelzschneiden von metalli-
schen Werkstoffen.

SchweiBeigenschaften

Die UTP 82 AS ziindet leicht und entwickelt einen starken Gasdruck, wodurch eine saubere und
glatte Nut ausgefugt werden kann.

SchweiBanleitung

Beim Ausnuten empfiehlt es sich, die Werkstuicke in Arbeitsrichtung zu neigen, damit das aufge-
schmolzene Grundmaterial besser abflieBen kann. Die Elektrode sollte méglichst flach (ca. 15°)
zum Grundmaterial angesetzt und in stdndigem Kontakt mit diesem gehalten werden. Leicht sto-
Bende Bewegungen in Arbeitsrichtung erhéhen die Arbeitsgeschwindigkeit. Auf dem Nutrand ver-
bleibendes Grundmaterial 148t sich mit dem Schlackenhammer leicht entfernen. Die mechani-
sche Nachbearbeitung der Nut bis auf das blanke Metall vor dem Schwei3en wird empfohlen.

Stromart :

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x350* |3,2x350 4,0 x 400
Stromstarke |A 150-250 200-300 250 -400
* auf Anfrage erhéltlich
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Anwendungsgebiet

UTP 82 Ko eignet sich zum Ausfugen und Schneiden aller im Lichtbogen schmelzbaren Metalle
wie z. B. sémtlicher Stahl- und Stahlgusssorten, Gusseisenwerkstoffe, Aluminium-, Nickel- und
Kupferlegierungen.

Besondere Eigenschaften
Hohe Ausfugleistung, universell anwendbar, hohe Wirtschaftlichkeit

SchweiBanleitung
Hoherfeste, aufhartungsempfindliche Stadhle mdglichst auf 150 - 400° C vorwarmen, ebenso

UTP 82 Ko

Kohleelektrode zum Lichtbogen-
Pressluft-Fugenhobeln aller indu-
striellen Metalle

Kupfer.

Pressluftdruck ca. 4,5 bar

Stromart : = +

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 6,5 x 305 8,0 x 305 9,5 x 305

Stromstarke | A 250 - 350 350-500 500-650
Inhaltsiibersicht
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UTP Schutzgasdrahte — Sonderlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Grundwerkstoffe Stabe Spulen las-
EN 12 072 % Dehnung As 1000 Ig sung
AWS A5.9 Harte Schutzgas EN 439 J mm g mm
UTP A 63
1.4370 C 0,08 > 370 MPa Besonders rissfeste Verbindungs- und 1,0* 0,8* TUV
W/G 18 8 Mn Si 0,8 > 600 MPa AuftragsschweilBungen an hochfesten, 1,6 1,0 DB
ER 307 (mod.) Cr 19,5 > 40 % ferritischen und austenitischen Stéhlen, 2,0 1,2
Ni 9,0 ca. 200 HB Manganhartstahlen und kaltzdhen Stah- 2,4 1,6*
Mn 6,5 len, Pufferlagen unter Hartlegierungen, 3,2*
Schwarz-WeiB-Verbindungen. Zunder-
bestandig bis 850° C, kaltzéh bis - 110° C.
Kaltverfestigend.
Schutzgase: WSG: | 1 Argon 100 %
MSG: Mischgase M13, M12
UTP A 651
1.4337 C 0,10 > 650 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen 1,2* 0,8* -
W/G 29 9 Si 0,4 > 750 MPa an schwer schweiBbaren Stahlen, Aus- 1,6 1,0*
- Mn 1,6 > 25% besserungen an Kalt- und Warmarbeits- 20 1,2*
Cr 30 ca. 240 HB stahlen, Pufferlagen. Zunderbestéandig bis 2,4 1,6*
Ni 9 1150° C. Risssicher, rostfrei, verschleil3- 3,2*

fest, warm- und kaltverfestigend.
Schutzgase: WSG: |1 Argon 100 %
MSG: Mischgase M13, M12

* auf Anfrage erhaltlich
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Gruppe 4

SchweiBzusatze fiir Guss-
eisenwerkstoffe

Inhaltsiibersicht

e SchweiBzusatze fiir Gusseisenwerkstoffe

— Stabelektroden
- Massivdrahte und -stabe
- Filldrahte
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Gruppe 4

SchweiBzusatze fiir Guss-
eisenwerkstoffe

Seite
SchweiBzuséatze fiir Gusseisenwerkstoffe
Stabelektroden 257 - 270
Massivdrahte und -stébe 271 - 273
Fllldriahte 274
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Gruppe 4

SchweiBzusatze fiir Guss-

eisenwerkstoffe

Elektroden fiir Gusseisenwerkstoffe

UTP 8

utPp8C

UTP 8 Ko

UTP 8 NC

UTP 88 H

UTP 888

UTP 83 FN

UTP 84 FN

UTP 85 FN

UTP 86 FN

Normbezeichnung

DIN 8573

E Ni-BG 22

E Ni-BG 22

E NiCu-BG 12

E Ni-BG 12

E Ni-BG 22

E Ni-BG 22

E NiFe-1 BG 23

E Ni-BG 22
(mod.)

E NiFe-1 BG 23

E NiFe-1 BG 12

Graphitbasisch umhillte Gusseisen-
KaltschweiBelektrode. Universell
anwendbar

Graphitbasisch umhullte Gusseisen-
KaltschweiBelektrode mit Reinnickel-
Kerndraht

Graphitbasisch umbhlillte Elektrode flr
Neuguss mit NiCu-Kerndraht

Graphitbasisch umhillte Gusseisen-
Kaltschweil3-Elektrode mit nicht leiten-
der Umhdllung

Graphitbasisch umhtillte Elektrode mit
erhdhter Ausbringung fur die Guss-
eisen-KaltschweifBung

Graphitbasisch umhiillte Reinnickel-
Elektrode mit erhdhter Ausbringung

Graphitbasisch umbhiillte Nickel-Eisen
Elektrode mit erhéhter Abschmelzleis-
tung

Graphitbasisch umhdillte Elektrode mit
erhdhter Ausbringung

Graphitbasisch umhdillte Nickel-Eisen
Elektrode mit hoher Abschmelzleistung

Graphitbasisch umhdillte Nickel-Eisen
Elektrode mit hohen mechanischen Gite-
werten flr Reparatur und Konstruktion

Seite
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UTP GNX-HD

UTP 81

UTP 807

UTP5D

Normbezeichnung

DIN 8573

E NiFe-1
BG 23

E Fe-1

E Fe-2

E FeC-G-
BG 40

Graphitbasisch umhtillte Nickel-Eisen
Elektrode mit hoher Abschmelzleistung

Eisenbasis-Elektrode flr Anlegierungs-
schichten an schlecht schweiBbarem
Gusseisen

Nickelfreie Sonderelektrode fur be-
arbeitbare AuftragsschweilBungen

Graphitbasisch umhiillte Warmschweif3-

elektrode fur farb- und strukturgleiche
SchweiBung von Gusseisen mit Kugel-
graphit (GJS)

Massivdrahte und -stabe fiir Gusseisenwerkstoffe

UTP A 8051 Ti

UTP A 8058

UTP 5

Normbezeichnung

DIN 8573

MSG NiFe-2

MSG NiFe-1

G FeC-1-GO

Nickel-Eisen Schutzgasdraht flur Ver-
bindungs- und AuftragsschweiBungen
an gangigen Gusseisensorten

Nickel-Eisen Schutzgasdraht flr die
MIG/MAG-SchweiBung an Gusseisen
mit Kugelgraphit (GJS)

Farb- und strukturgleicher Schweif3-
stab fir die Gusseisen-Warmschwei-
Bung an Grauguss (GJL)

Schutzgas-Fulldrahte fir Gusseisenwerkstoffe

UTP AF 8051 Mn MF NiFe-1-S

Normbezeichnung

DIN 8573

Nickel-Eisen Fulldraht fir die MAG-
SchweiBung an géngigen Guss-
eisensorten
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SchweiBen von Gusseisenwerkstoffen

Anwendungsbereiche fiir die GusseisenschweiBung sind

das Reparaturschweifen
das FertigungsschweiBBen
das KonstruktionsschweiBen

Beim ReparaturschweiBBen werden beschadigte Gusssticke durch SchweiBen zur
weiteren Verwendung wiederhergestellt, z. B. nach Rissbildung, Bruch oder Oberfla-
chenverschleil.

Vom FertigungsschweiBBen spricht man, wenn im Verlauf des Fertigungsvorganges
eines Gussstiickes SchweiBungen vorgenommen werden, um die zu gewéhrleisten-
den Eigenschaften und Gussstiickbeschaffenheit sicherzustellen, z. B. Ausbessern
von GiefBfehlern, Korrigieren von UntermaBen, SchweiB3plattierungen bzw.
SchweiBpanzern.

Beim KonstruktionsschweiBen werden Gussteile untereinander verbunden oder mit
anderen Bauteilen aus artfremden Legierungen zu einer Konstruktionseinheit ver-
schwei3t. Die Gussteile sind flr diesen Verwendungszweck entweder aus Guss-
eisen mit Kugelgraphit (GGG) oder Temperguss (GT), z. B.

Rohr- bzw. Flansch-SchweiBBverbindungen
aus duktilem Gusseisen mit UTP 86 FN

Verbinden von unlegiertem oder hochlegiertem Stahl
mit GGG-Bauteilen

AnschweiBen von verschleiBfesten Manganhartstahl-Blechen
an GGG-Bauteile als VerschleiBschutz mit
UTP 34 N/A 34 N (DB zugel.)

In der Praxis werden hauptsachlich zwei Methoden fiir die GusseisenschweiBung
angewandt:

das KaltschweiBen mit artfremden SchweiBzusitzen
das WarmschweiBBen mit artgleichen SchweiBzusétzen
Warmschwei3en

Fir das WarmschweiBen von Gusseisen werden Stabelekiroden (E), Autogen-
schweiBBstéabe (G) oder Flldrahte (MF) verwendet, die ein farb—und strukturgleiches
SchweiBgut ergeben.

Die WarmschweiBBung erfordert eine hohe Vorwarmtemperatur von 400° C bis 650° C
je nach Wanddicke und Gro3e der Gussteile. Bedingt durch die hohe Vorwarmtem-
peratur und Energiezufuhr durch den SchweiBBprozess wird ein relativ groBes
Schmelzbad mit langsamer Erstarrung erzeugt. Daher ist diese Methode nur in Wan-
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nenlage anwendbar. Durch langsames Abkihlen bzw. Nachglihen ist eine rissfreie
SchweiBung ohne Aufhartung moglich. Die erzielbaren mechanischen Gitewerte
des SchweiBgutes kénnen je nach Warmebehandlung diejenigen des Gusswerk-
stoffes erreichen.

Kaltschweif3en

Fir das KaltschweiBen von Gusseisen werden Stabelekiroden (E), WIG-Stabe
(WSG) und MIG-Dréhte (MSG) auf Eisen—, Nickel- und Kupferbasis verwendet. Die
Temperaturfihrung und die SchweiBbedingungen werden so gewahlt, dass sich
das Gussstick wéhrend des SchweiBens im SchweiBbereich nicht zu stark
erwadrmt, max. 60° C, um die Warmespannungen mdglichst klein zu halten. Das
Abh&mmern der SchweiBnaht mindert die Schwei3spannungen. In bestimmten
Fallen ist es zweckmaBig, das Gussteil durchgangig auf 150° C vorzuwarmen und
diese Temperatur wahrend des SchweiBens zu halten. Der Vorteil der Kaltschwei-
Bung liegt darin, dass, insbesondere im Reparaturfall, in jeder Lage geschweif3t
werden kann und somit haufig ein Ausbau des beschadigten Bauteils nicht erfor-
derlich wird.

Beim Fertigungs— und KonstruktionsschweiBen kénnen ohne groB3en thermischen
und zeitlichen Aufwand SchweiBarbeiten durchgefihrt werden. Die Warmebela-
stung fur den Schweif3er ist im Vergleich zur Warmschwei3ung gering.

Nahtvorbereitung

Im Reparaturfall wird die Schwei3fuge durch Ausnuten mittels Ausnutelektrode
UTP 82 AS, Schleifen oder MeiBBeln vorbereitet. Das Ausnuten wird insbesondere
bei dickwandigen Teilen sowie bevorzugt bei verbrannten oder chemisch ausrea-
gierten Gusswerkstoffen angewandt.

Die Gusshaut sollte im SchweiBBbereich entfernt werden, da diese im Allgemeinen
Oxide und Einschliusse enthélt, die das Anlegieren des artfremden Schwei3gutes
behindern. Vor dem SchweiBen missen die Schleifscheibenrestanzen sorgféltig
entfernt werden. Verdlte Teile kann man zuséatzlich mit einer Acetylen-
Sauerstoffflamme behandeln. Bei schlechter Gussqualitat kann ein mehrmaliges
AusmeiB3eln oder Abschleifen der ersten SchweiBlage erforderlich werden, um eine
einwandfreie Bindung zu erzielen.

Die Kerbwirkung von Rissen kann dadurch abgeschwécht werden, dass die Riss-
enden ausgebohrt oder rechtwinklige Bricken an den Rissenden geschweil3t wer-
den. Die Risse selbst werden in mdéglichst offener Tulpenform ausgearbeitet mit
breit abgerundeten Kanten. Fir KonstruktionsschweiBungen sind die bekannten
Nahtvorbereitungen Ublich.
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Norm: DIN8573 : ENi-BG22 UTP 8

ISO 1701 : ENi
AWS A5.15 : E N:-CI Graphitbasisch umhiillte Gusseisen-

KaltschweiBelektrode.
Universell anwendbar.

Anwendungsgebiet

UTP 8 eignet sich fir die KaltschweiBung von Grau-, Temper- und Stahlguss sowie flr die
Verbindung dieser Grundwerkstoffe mit Stahl, Kupfer und Kupferlegierungen, vor allem in
Reparatur und Unterhalt.

SchweiBeigenschaften

UTP 8 zeichnet sich durch hervorragende SchweiBeigenschaften aus. Ihr gut kontrollierbarer
Fluss erméglicht eine spritzerfreie SchweiBung in allen Lagen bei minimaler Stromeinstellung.
SchweiBgut und Ubergangszonen sind feilbar. Keine Einbrandkerben, bestens geeignet fiir die
kombinierte SchweiBung mit der Ferronickeltype UTP 86 FN (Anlegieren mit UTP 8, fiillen mit
UTP 86 FN).

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Harte
I:‘p0,2
MPa HB
ca. 220 ca. 180

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Fe Ni
1,2 0,5 Rest

SchweiBanleitung

Je nach Wandstarke ist eine U-Naht oder eine doppelte U-Naht vorzuziehen. Die Gusshaut des
Grundwerkstoffes ist gentigend breit zu entfernen. Bei steiler Elektrodenfiihrung ist der Licht-
bogen kurz zu halten. Dinne Lagen anlegieren, deren Breite hdchstens 2 x dem Kerndraht-
durchmesser entspricht. Die SchweiBnahte sollten jeweils nicht Ianger als 10 x Elektroden-durch-
messer geschweiBt werden, um eine Uberhitzung zu vermeiden. Die Schlacke ist unmittelbar
nach dem Schweif3en zu entfernen und das SchweiBgut sorgfaltig zu hAmmern. Wiederziin-den
auf dem SchweiBBgut und nicht auf dem Grundmaterial.

Stromart: [=-] ~ | SchweiBpositionen :

PA PB PF PC PE

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350

Stromstarke | A 60-80 80-100 110-140

Zulassungen
Deutsche Bahn AG, Nr. 62.138.01, Osterreichische Bundesbahn

Inhaltstibersicht

4 57)



UTP8C

Norm: DIN8573 : ENi-BG22
ISO 1071 : ENi
AWS A5.15 E N:-CI Graphitbasisch umhiillte Guss-

eisen-KaltschweiBelektrode mit
Reinnickel-Kerndraht

Anwendungsgebiet

UTP 8 C eignet sich fir Auftrags- und VerbindungsschweiBungen an allen gangigen Gusseisen-
sorten, wie z. B. Grauguss GG 10 bis GG 40 einschlieBllich legierte Sorten - Gusseisen mit
Kugelgraphit GGG 38 bis GGG 60 - sowie fir alle Tempergusssorten. Sie eignet sich gleicher-
maBen fur Fertigungs- und ReparaturschweiBungen. Ein besonderes Einsatzgebiet sind Anlegie-
rungsschichten und Pufferlagen bei legierten Graugusssorten insbesondere im Werkzeugbau,
wenn die weitere Auftragung mit UTP 86 FN fortgesetzt wird.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 8 C zeichnet sich durch einen stabilen, gut gerichteten Lichtbogen sowie eine gute Ab-
schmelzleistung. Dadurch kénnen auch Kantenauftragungen leicht durchgefuhrt werden. Der gut
kontrollierbare und spritzerfreie Fluss ermdglicht auch SchweiBungen in Zwangslagen mit mini-
maler Stromeinstellung. Schlackenentfernbarkeit und Nahtbild sind ausgezeichnet.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
Rpo,2 m As
MPa MPa % HB
ca. 220 ca. 460 ca.25 ca. 180

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Fe Ni
0,9 1,5 Rest

SchweiBanleitung

Gusshaut im SchweiBbereich entfernen, Schweistelle sdubern und Oberflache auf Risse und
Fehler prifen. Elekirode mit kurzem Lichtbogen und steiler Elektrodenfihrung schweiB3en.
Mdglichst tiefe Stromeinstellwerte und kurze Strichraupen (ca. 50 mm) absetzen. Diese sofort aus
der SchweiBwarme zwecks Spannungsabbaus gut abhammern. UbermaBiger Warmeanstieg im
Schwei3bereich vermeiden, ggf. Zwischenabkuihlung an ruhender Luft.

Stromart : m

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :
PA PB PF PC PE

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 300

3,2 x 350

4,0 x 350

Stromstarke

A

70-90

90-130

110-160
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Norm: DIN8573 : ENiCu-BG12 UTP 8 Ko

ISO1071 : ENiCu-2
AWS A5.15 : -~E N:CE-B Graphitbasisch umhiillte Elektrode

fiir Neuguss mit NiCu-Kerndraht

Anwendungsgebiet

UTP 8 Ko eignet sich besonders fiir FertigungsschweiBungen an Neugussteilen aus Grauguss,
wenn Farbahnlichkeit zum Gusswerkstoff angestrebt wird. Das Schwei3gut 143t sich zum Span-
nungsabbau gut hAmmern und anschlieBend gut spanabhebend bearbeiten.

SchweiBeigenschaften

UTP 8 Ko hat einen leicht pulsierenden Lichtbogen und spritzerfreien Fluss, wodurch ein sehr
gutes Anlegierungsverhalten an Gusseisen erreicht wird. Die Elektrode 143t sich auch in Zwangs-
lagen verschweif3en.

Harte des reinen SchweiBgutes

ca. 160 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %
C Fe Cu Ni
0,8 1,0 30,0 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Fehlistellen moglichst durch Frédsen ausarbeiten.
Wenn mittels Ausnutelektrode UTP 82 AS ausgefugt wird, missen anschlieBend die entstande-
nen Oxide mechanisch entfernt werden. UTP 8 Ko mit steilem Anstellwinkel und kurzem Licht-
bogen verschwei3en.

Stromart: [=-] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5x300* [3,2x350° |4,0x 350"
Stromstarke | A 60—-80 80—100 80-100

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8573 ENi-BG 12
ISO 1071 : ENi
AWS A5.15 : E Ni-Cl

UTP 8 NC

Graphitbasisch umhiillte Gusseisen-
KaltschweiB-Elektrode mit nichtlei-
tender Umhiillung

Anwendungsgebiet

UTP 8 NC eignet sich fur die KaltschweiBung von allen gédngigen Gusseisensorten sowie flr die
Verbindung dieser Grundwerkstoffe mit Stahl, Kupfer und Kupferlegierungen, vor allem in Repa-
ratur und Unterhalt. Speziell fir LochschweiBungen und Anwendungen, bei denen die Gefahr der
Bertihrung des Elektrodenmantels mit dem Werkstlick besteht.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 8 NC =zeichnet sich durch hervorragende SchweiBeigenschaften, besonders an
Wechselstrom, aus. Der gut kontrollierbare Fluss ermdglicht eine spritzerfreie SchweiBung in
allen Lagen bei minimaler Ampere-Einstellung. Keine Einbrandkerben. Bestens geeignet fir die
kombinierte SchweiBung mit den Ferronickeltypen UTP 84 FN, UTP 85 FN und UTP 86 FN.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
Rpo,2 m As
MPa MPa % HB
ca. 220 ca. 490 ca. 30 ca. 180

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Fe

Ni

1,0 1,0

Rest

SchweiBanleitung

Gusshaut entfernen und SchweiBBbereich sdubern. Elektrode mit steilem Anstellwinkel, kurzem
Lichtbogen und méglichst geringer Pendelung verschweiBen. Kurze Raupen schwei3en und

diese zwecks Spannungsabbaus sofort abhdmmern.

Stromart : =

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :

Elektroden |@ mm x L

2,5 x 300"

3,2 x 350" 4,0 x 350"

Stromstarke | A

60-80

80-110 110-140

* auf Anfrage erhaltlich

PB  PF
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Norm: DIN8573 : ENi-BG22 UTP 88 H

ISO 1071 : ENi
AWS A5.15 : E N:-CI Graphitbasisch umhiillte Elektrode

mit erhéhter Ausbringung fiir die
Gusseisen-KaltschweiBung

Anwendungsgebiet

UTP 88 H eignet sich vor allem zum Ausfullen von Lunkern und zum Auftragen von verschlisse-
nen Grauguss-Werkstlicken sowie als erste Lage bei VerbindungsschweiBungen von stark verél-
ten Gussteilen.

SchweiBeigenschaften

Die Sonderumhillung bewirkt einen spritzerfreien, ruhigen Fluss auch an verdltem Gusseisen.
Schlacke leicht entfernbar, geringe Aufmischung mit dem Gusseisen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Harte
I:‘p0,2
MPa HB
ca. 250 ca. 180

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Mn Fe Cu Ni
0,8 0,7 2,0 2,0 Rest

SchweiBanleitung

Bei VerbindungsschweiBungen ist je nach Wandstarke eine U-Naht oder eine doppelte U-Naht
vorzusehen. Die Gusshaut des Grundwerkstoffes ist geniigend breit zu entfernen. Bei steiler
Elektrodenfiihrung ist der Lichtbogen kurz zu halten. Dinne Lagen anlegieren, deren Breite héch-
stens 2 x dem Kerndrahtdurchmesser entsprechen soll. Schwei3gut nach dem Absetzen der
Elektrode gut abhdmmern.

Stromart: [=-] ~ ] SchweiBpositionen :

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300" |3,2x350* |4,0x 350"
Stromstarke | A 60-80 90-110 110-130

PA PB

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8573 : ENi-BG22 UTP 888

ISO 1071 : ENi
AWS A5.15 : E N:-CI Graphitbasisch umhiillte Reinnickel-

Elektrode mit erhéhter Ausbringung

Anwendungsgebiet

UTP 888 eignet sich fiir die Reparatur von beschadigten Gusseisenbauteilen, insbesondere
dann, wenn es sich um “Altguss” handelt.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 888 hat einen weichen, gleichmaBigen Fluss mit geringem Einbrand. Die Naht ist gleichma-
Big und ohne Einbrandkerben. Das Schwei3gut ist spanabhebend bearbeitbar.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Harte
I:{p0,2
MPa HB
ca. 220 ca. 180
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Fe Ni
0,8 0,5 Rest

SchweiBanleitung

Gusshaut und Verunreinigungen von der Schweif3stelle entfernen. Gerissene Gussstiicke tulpen-
férmig ausarbeiten und zwecks Spannungsabbaus SchweiBnaht gut abhdmmern. Gussstiick
nicht Gber handwarm erwédrmen bzw. komplizierte Gussstiicke durchgangig vorwérmen.

Stromart: [=-] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB PF PC PE

Stromeinstellung :

Elektroden |[@mmxL [2,5x 300 3,2 x 350 4,0 x 350*
Stromstérke | A 60-80 80-110 110-130

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN8573 : E NiFe-1 BG 23 UTP 83 FN

ISO 1071 : E NiFe
AWS A5.15 : E N:Fe-CI Graphitbasisch umhiillte Nickel-

Eisen Elektrode mit erhéhter Ab-
schmelzleistung.
Ausbringung 115 %

Anwendungsgebiet

UTP 83 FN eignet sich fur Auftragungs- und VerbindungsschweiBungen an allen géngigen
Gusseisensorten wie Gusseisen mit Lamellen- und Kugelgraphit, Temperguss sowie fiir Misch-
verbindungen mit Stahl und Stahlguss.

Sie wird bevorzugt dann eingesetzt, wenn hohe Abschmelzleistungen gewiinscht werden.

SchweiBeigenschaften

UTP 83 FN hat ein auBergewdhnlich gutes Abschmelzverhalten, gleichméaBigen und spritzerfrei-
en Fluss mit opitmalem Nahtaussehen. Das Schweif3gut ist gut spanabhebend bearbeitbar, zah
und rissfest.

Hérte des reinen SchweiBgutes

ca. 190 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Ni Fe
1,3 52,0 Rest

SchweiBanleitung

Gusshaut und Verunreinigungen von der Schweif3stelle entfernen. Mit niedrigen Stromeinstellwer-
ten und kurzem Lichtbogen schweiBBen. Zwecks Spannungsabbaus bei komplizierten Schwei-
Bungen SchweiBgut abhdmmern und Warmekonzentrationen durch das Schweien kurzer Rau-
pen vermeiden.

Stromart: [ = + SchweiBpositionen :
PA  PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-100 100-130

Zulassung
Osterreichische Bundesbahn
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Norm: DIN8573 : ENi-BG 22 (mod.) UTP 84 FN

ISO 1071 : ENi . . ..
AWS A5.15 : E Ni-CI (mod.) Graphitbasisch umhiillte Elektrode

mit erhéhter Ausbringung 130 %.

Anwendungsgebiet

UTP 84 FN eignet sich besonders fiir ReparaturschweiBungen an Gusseisenwerkstoffen, die
gealtert bzw. durch den Einsatz verélt sind. Das SchweiBBgut 1483t sich zum Spannungsabbau gut
hammern und spanabhebend bearbeiten.

SchweiBeigenschaften

UTP 84 FN hat als Ausbringungselektrode eine hohe Abschmelzleistung und ein spritzerfreies
SchweiBverhalten. Der weiche, pulsierende Lichtbogen fiihrt zu einem guten Anlegierungsverhal-
ten auch an Altguss mit hoher Risssicherheit.

Harte des reinen SchweiBgutes

ca. 180 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Fe Cu Ni
1,1 8,0 0,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten. Fehlstellen mdglichst durch Frdsen ausarbeiten.
Wenn mittels Ausnutelektrode UTP 82 AS ausgefugt wird, miissen anschlieBend die entstande-
nen Oxide mechanisch entfernt werden. UTP 84 FN mit steilem Anstellwinkel und kurzem Licht-
bogen verschweil3en.

Stromart: [=-] ~ | SchweiBpositionen :
PA PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 70-100 100-130 130-150
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Norm: DIN8573 : ENiFe-1BG23 UTP 85 FN

ISO 1071 : E NiFe
AWS A5.15 : E N:Fe-CI Graphitbasisch umhiillte Nickel-

Eisen Elektrode mit hoher
Abschmelzleistung

Anwendungsgebiet

UTP 85 FN eignet sich fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an allen Gusseisensorten,
insbesondere fir Gusseisen mit Kugelgraphit (GGG 38-60) und Mischverbindungen mit Stahl und
Stahlguss.

SchweiBeigenschaften

UTP 85 FN hat hervorragende SchweiB3eigenschaften, ruhigen und gleichmé&Bigen Fluss, hohe
Abschmelzleistung und feinschuppige Nahtzeichnung. Sehr wirtschaftlich fiir Konstruktions- und
FertigungsschweiBungen an Sphéaroguss-Bauteilen. Hohe Strombelastbarkeit durch Bimetall-
Kerndraht.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Harte
Rpo,2
MPa HB
ca. 320 ca. 200
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Ni Fe
1,2 54,0 Rest

SchweiBanleitung

Vor dem SchweiBen muss die Gusshaut im SchweiBbereich entfernt werden. Die Elektrode ist
steil zu fuhren, der Lichtbogen kurz zu halten. Méglichst Strichraupen schweiBen, wenn nétig,
geringfigig pendeln. Nach dem Entfernen der Schlacke ggf. SchweiBgut zwecks Spannungs-
abbaus hammern. Hohe Warmekonzentration vermeiden.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA  PB

Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0 x 400
Stromstarke | A 50-70 70—-100 100—-130 130-160
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UTP 86 FN

Norm: DIN8573 : E NiFe-1BG 12
ISO 1071 : E NiFe
AWS A5.15 E N:Fe-CI Graphitbasisch umhiillte Nickel-

Eisen Elektrode mit hohen mechani-
schen Giitewerten fir Reparatur und
Konstruktion

Anwendungsgebiet

UTP 86 FN eignet sich fur Verbindungs- und Auftragsschweiungen an lamellaren Grauguss
GG 10 - GG 40, an Gusseisen mit Kugelgraphit (Spharoguss) GGG 40 - GGG 70, an Temper-
gusssorten GTS 35 - GTS 65 sowie fir die Verbindung dieser Werkstoffe untereinander oder mit
Stahl und Stahlguss. Universell fir Reparatur-, Fertigungs- und KonstruktionsschweiBungen
geeignet.

SchweiBeigenschaften

UTP 86 FN zeichnet sich durch ein sehr gutes Anlegierungsverhalten auf Gusseisen aus. Sie hat
einen ruhigen Lichtbogen und ergibt eine duBerst flache Nahtausbildung ohne Einbrandkerben.
Insbesondere bei KehlnahtschweiBungen wird eine optimale Nahtausbildung erreicht (z. B.
SchweiBen von GGG-Stutzen oder Flanschen an GGG-Rohre). Die Strombelastbarkeit und
Abschmelzleistung sind durch den Bimetall-Kerndraht ausgezeichnet. Die Nahtoberflache ist
glatt. Das SchweiBBgut ist &uBBerst risssicher und gut spanabhebend bearbeitbar.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
Re m A5
MPa MPa % HB
> 340 > 500 >18 ca. 220

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cc

Fe

Ni

1,2

45,0

Rest

SchweiBanleitung

UTP 86 FN wird vorzugsweise an Gleichstrom (Minuspol) oder Wechselstrom verschweif3t. Beim
VerschweiBBen an Gleichstrom (Minuspol) wird ein tiefer Einbrand erreicht (vorteilhaft bei
Kehln&hten). Das VerschweiBen an Wechselstrom ist fur die PositionsschweiBung vorteilhaft
(guter Nahtaufbau). Vor dem SchweiBen Gusshaut entfernen. Elektrode steil mit kurzem
Lichtbogen fihren. Das SchweiBgut kann bei rissempfindlichen Gusseisensorten zwecks
Spannungsabbaus gehdmmert werden.

SchweiBpositionen :

Stromart :

PA PF
Stromeinstellung :

Elektroden @ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstérke | A 65-80 90-110 100-130
Zulassung

Deutsche Bahn AG, Nr. 62.138.05
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UTP GNX-HD

Norm: DIN 8573 E NiFe-1 BG 23
ISO 1071 : E NiFe
AWS A5.15 E N:Fe-CI Graphitbasisch umhiillte Nickel-

Eisen Elektrode mit hoher
Abschmelzleistung

Anwendungsgebiet

UTP GNX-HD eignet sich fiir Reparatur-, Fertigungs- und AuftragsschweiBungen an allen
Gusseisensorten, insbesondere fiir Gusseisen mit Kugelgraphit GGG 40 bis GGG 70, Grauguss
GG 18 bis GG 25 und Mischverbindungen mit Stahl oder Nickellegierungen. Gutes Anlegie-
rungsverhalten auch an Altguss.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP GNX-HD hat hervorragende Schwei3eigenschaften, ruhigen, spritzerfreien und gleichméasi-
gen Fluss mit hoher Abschmelzleistung. Durch Bimetall-Kerndraht hohe Strombelastbarkeit.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte
Re m A5
MPa MPa % HB
> 340 > 500 > 18 ca. 220

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Ni

Fe

1,1 55,0

Rest

SchweiBanleitung

Die Gusshaut im SchweiBBbereich entfernen. Elektrode mit steilem Anstellwinkel und kurzem
Lichtbogen verschweiBen. Mdglichst niedrige Stromeinstellwerte wahlen und Warmekonzentra-
tion vermeiden. Bei spannungsempfindlichen Gussteilen kurze Raupen schweif3en (ca. 30 mm)
und diese gut abhdmmern.
Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :

PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden

O mmxL

2,5 x 250"

3,2 x 350

4,0 x 350*

Stromstarke

A

60-90

90-120

110-150

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm: DIN8573 : E Fe-1 UTP 81

ISO1071 : EFe
AWS A5.15 : ~E St Eisenbasis-Elektrode fiir Anlegie-

rungsschichten an schlecht schweiB-
barem Gusseisen

Anwendungsgebiet

UTP 81 eignet sich besonders fliir Anlegierungsschichten an schlecht schweiBbarem Gusseisen
(z. B. Altguss) als Grundlage fiir das weiterfiihrende SchweiBen mit Reinnickel oder Nickel-Eisen
Elektroden. VerschleiBschutzschichten kdnnen mit einer EinlagenschweiBung ebenfalls herge-
stellt werden.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 81 hat gute SchweiBBeigenschaften und wird in Strichraupentechnik verschwei3t. Hohe
Abschmelzleistung bei geringem Einbrand. Schwei3en in Zwangslage ist mdglich.

Harte des reinen SchweiBgutes

ca. 350 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Fe
1,0 0,5 0,5 Rest

SchweiBanleitung

SchweiBbereich metallisch blank bearbeiten oder mittels Ausnutelektrode UTP 82 AS die
Schwei3stelle vorbereiten. Elektrode mit steilem Anstellwinkel und kurzem Lichtbogen ver-
schweif3en. Warmestau vermeiden und Zwischenlagentemperatur von max. 60° C einhalten. Im
Fall von Anlagerungsschichten diese bis auf die urspriingliche Oberflache abschleifen, bevor mit
UTP 8 C bzw. UTP 86 FN die SchweiBung fortgesetzt wird.

Stromart: | =+ | ~ SchweiBpositionen :
PA PB PF PC

Stromeinstellung :

Elektroden [@mmxL [2,5x300* |3,2 x 300 4,0 x 400*
Stromstérke | A 60-80 80-100 100-120

* auf Anfrage erhaltlich
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Norm : DIN 8573 E Fe-2

UTP 807

Nickelfreie Sonderelektrode fiir bear-
beitbare AuftragsschweiBungen

Anwendungsgebiet

UTP 807 eignet sich fir Fertigungs- und Instandsetzungsarbeiten an lamellarem Gusseisen und
Gusseisen mit Kugelgraphit. Je nach Wanddickenverhaltnissen wird ohne Vorwarmung bzw. mit
einer Vorwarmtemperatur von 150 - 250° C geschweif3t. Das Schwei3gut auf Fe-Basis ist bereits
in der ersten Lage feilbar. Ein besonderes Einsatzgebiet sind Ausbesserungsarbeiten an
Neugussteilen und verschlissenen Gussteilen, wenn Farbgleichheit und spanabhebende
Bearbeitbarkeit gefordert werden. Aufgrund der besonderen Mikrostruktur des Schwei3gutes eig-
net sich die UTP 807 zum Panzern verschleiBgefahrdeter Stellen an Graugussteilen.

SchweiBeigenschaften

UTP 807 hat gute SchweiBeigenschaften und wird méglichst in Strichraupentechnik verschweif3t.
Geringer Einbrand und guter Nahtaufbau erméglichen auch Zwangslagen-SchweiBungen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Elektrode mit kurzem Lichtbogen steil fiihren, ohne

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Harte

Re m A5
MPa MPa % HB
ca. 400 ca. 500 ca. 10 ca. 180
ca. 230
1 Lage auf
GJL-250 (GG 25)
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn \ Fe

0,05 04 0,5 10,0 Rest

zu pendeln. SchweiBnéhte gut Uberlappen und Wéarmestau vermeiden (max. 60° C).

Stromart : =+

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :

PB PF PC

Elektroden

@ mmxL

2,5 x 350"

3,2 x 350*

4,0 x 450*

Stromstarke

A

60-80

80-100

100-120

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht

4 269 p



Norm: DIN8573 : E FeC-G-BG 40 UTP 5 D

AWS A5.15 : ECI-B

Graphitbasisch umhiillte Warm-
schweiBelektrode fiir farb- und
strukturgleiche SchweiBung von
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS)

Anwendungsgebiet

UTP 5 D eignet sich fir die Gusseisen-WarmschweiBung (farb- und strukturgleich) von
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) und Grauguss (GJL). Entsprechend dem Grundmaterial sind
die mechanischen Werte durch geeignete Warmebehandlung erzielbar.
SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 5 D hat einen weichen Lichtbogen und wenig Schlacke, deshalb ist bei Lunker- und Repa-
raturschweiBungen keine Schlackenentfernung nétig.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Zugfestigkeit Harte
Rpo,2
MPa HB
350 - 550 ca. 220

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Fe
3,0 3,0 04 Rest

SchweiBanleitung

Vorwarmen der Werkstlicke auf 550 - 650° C. Zwischenlagentemperatur mindestens 550° C.
GeschweiBtes Werkstlicke langsam (< 30° C / h) oder einer Abdeckung abkihlen.

Stromart: [=-[=+] ~ | SchweiBpositionen :

PA
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 3,2 x 350" |4,0 x 450* |8,0 x 450*
Stromstarke | A 75 -140 110-160 250-300

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP A 8051 Ti

Norm: DIN 8573 MSG NiFe-2

Nickel-Eisen Schutzgasdraht fiir Ver-
bindungs- und AuftragsschweiBun-
gen an gangigen Gusseisensorten

Anwendungsgebiet

UTP A 8051 Ti eignet sich vor allem fir das MIG/MAG Schweif3en von ferritischem und austeni-
tischem Gusseisen mit Kugelgraphit sowie fiir Mischverbindungen mit unlegiertem und hochle-
giertem Stahl, Kupfer- und Nickellegierungen. Auftragsschwei3en an Graugusssorten ist mdglich.
Besondere Einsatzgebiete sind KonstruktionsschweiBungen an duktilen Schleudergussrohren
wie Schubsicherungen und Flanschverbindungen, Werkzeuge, GGG-Armaturen und Pumpen,
korrosionsbesténdige Plattierungen. Das SchweiBgut ist zah, risssicher und gut spanabhebend
bearbeitbar.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Re m A5 Kv
MPa MPa % Joule
> 300 > 500 >25 ca. 200
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Mn Ni Fe Ti
0,1 3,5 55,0 Rest +

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwadrmung bei massiven Gussstlcken auf 150 -
250° C. Vorzugsweise mit Impulslichtbogen schweiBen, um geringe Aufmischungsgrade zu erhal-

ten.

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A \'
1,2 140 - 180 25-30
Schutzgas Argon, Mischgas M 12 (Argon mit 2,5 % CO,) 18 -20 1/ min
Lieferform
Stabe @ mm x 1000 mm 1,6* 2,4
Spulen @ mm 0,8* 1,0* 1,2

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm: DIN 8573 : MSG NiFe-1 UTP A 8058

Werkstoff-Nr. : 2.4560
SrHSIOTERr Nickel-Eisen Schutzgasdraht fiir die

MIG/MAG-SchweiBung an Gusseisen
mit Kugelgraphit (GJS)

Anwendungsgebiet

UTP A 8058 eignet sich besonders fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBung an Gusseisen mit
Kugelgraphit GGG 40 - GGG 70 sowie fir Mischverbindungen mit un- und niedriglegiertem Stahl.
Das SchweiBgut ist zah, rissfest und gut spanabhebend bearbeitbar.

Hérte des SchweiBgutes
ca. 130 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn Ni Fe

<01 0,1 1,0 60 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwédrmung bei massiven Gussstlcken auf 150 -
250° C. Vorzugsweise mit Impulslichtbogen schwei3en, um geringe Aufmischungsgrade zu erhal-
ten.

Schutzgas Argon, Mischgas M 12 (Argon mit 2,5 % CO,) 18 -20 1/ min

Empfohlene Parameter fiir das MAG-SchweiB3en

Draht @ Schweif3strom Schweif3spannung
mm A \'
1,2 140 - 180 25 -30

andere Abmessungen auf Anfrage
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Norm: DIN 8573 . G FeC-1-GO UTP 5

ISO 1701 . FeC-1
AWS A5.15 : R-Cl Farb- und strukturgleicher SchweiB-

stab fiir die Gusseisen-Warmschwei-
Bung an Grauguss (GJL)

Anwendungsgebiet

UTP 5 wird fur die autogene WarmschweiBung von Graugusssorten eingesetzt, wenn ein farb-
und strukturgleiches SchweiBgut gefordert wird, wie bei FertigungsschweiBungen an Neugusstei-
len (Motorblécke, Pumpengehduse) und ReparaturschweiBungen an spannungsempfindlichen
Gussteilen. Das SchweiBgut ist spanabhebend bearbeitbar.

Hérte des reinen SchweiBgutes ca. 200 HB

SchweiBgutrichtanalyse in %

C Si Mn

3.2 3,5 0,6

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten, Kanten runden und Gussteil durchgéngig auf 500 -
600° C vorwarmen. Mit neutraler Flammeneinstellung Stabspitze abschmelzen und mit dem an-
schmelzenden Gussmaterial legieren. SchweiBbad mit kreisender Flamme umruhren. Langsame
Abkihlung im Ofen oder unter Abdeckung mit Sand bzw. Warmedammmaterial.

Falls zusatzliches Flussmittel erforderlich ist, erwarmten Schweil3stab in UTP Flux 5 eintauchen
und der SchweiBstelle zufiihren.

Flammeneinstellung
Im Allgemeinen neutral, in Einzelféllen auch Sauerstoff- oder Acetylenliberschuss zur Vermei-
dung von Poren mdglich.

Flussmittel: UTP Flux 5 (Pulver nicht anteigen!)

Lieferform: gegossene blanke Stabe O 4, 6, 8, 10 x 500 mm auf Anfrage
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Norm: DIN8573 : MF NiFe-1-S UTP AF 8051 Mn

Nickel-Eisen Filldraht fiir die
MAG-SchweiBung an géngigen
Gusseisensorten

Anwendungsgebiet

Der MAG-Filldraht UTP AF 8051 Mn eignet sich fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an
allen gangigen Gusseisensorten wie Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit und Temperguss
sowie flur Mischverbindungen mit Stahl. Die Hauptanwendung liegt in der Reparatur von
Gussteilen (AuftragsschweiBen). Das SchweiBgut hat hohe mechanische Gitewerte. Es ist zah
und risssicher, hat gute Korrosionsbestandigkeit und 143t sich spanabhebend bearbeiten.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT (Richtwerte)

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Re m A5
MPa MPa %
320 600 25
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Fe Ni
0,3 0,2 10,0 45 Rest

SchweiBanleitung

Schwei3bereich metallisch blank bearbeiten. Vorwédrmung bei massiven Gusssticken auf 150 -

250° C.
Schutzgase EN 439 : Ar(11)  Ar+ 0O, (M12) Ar+ CO, (M21) 12 - 151/ min
Lieferform und empfohlene Parameter
Draht @ SchweiBstrom Schweif3spannung Stick out
mm A Vv mm
1,0% 110 - 180 20 - 30 20 max.
1,6* 150 - 250 20 - 30 20 max.

* auf Anfrage erhéltlich
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Gruppe 5

SchweiBzuséatze fur Kupfer
und Kupferlegierungen

Inhaltsiibersicht

e SchweiBzusétze fiir Kupfer und Kupferlegierungen

— Stabelektroden
- Massivdrahte und -stabe
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Gruppe 5

SchweiBzuséatze fur Kupfer
und Kupferlegierungen

Seite
SchweiBzusatze fur Kupfer und Kupferlegierungen

Stabelektroden 283 - 288
Massivdrahte und -stidbe 289 - 294
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Stabelektroden
Normbezeichnung
DIN 1733

UTP 39 EL-CuMn2

UTP 320 EL-CuSn13

UTP 34 N EL-CuMn14Al

UTP 387 EL-CuNi30Mn

UTP 32 EL-CuSn7

UTP 34 EL-CuAl9

UTP 3422 EL-CuAI9Ni2Fe

UTP 343

UTP 389

E 31-UM-300-CN

EL-CuNi10Mn

Gruppe 5

SchweiBzusatze fiir Kupfer
und Kupferlegierungen

Basisch umhiillte Reinkupfer-
Elektrode

Basisch umhtllte Zinnbronze-
Elektrode mit 13 % Sn

Basisch umhtillte Mangan-
Mehrstoffbronze-Elektrode mit
13 % Mn

Basisch umhiillte Kupfer-Nickel
Elektrode 70/30

Basisch umhillte Zinnbronze-
Elektrode mit 7 % Sn

Basisch umhllte Aluminium-
bronze-Elektrode mit 8 % Al

Basisch umhiillte Mehrstoff-
Aluminiumbronze Elektrode,
Fe und Ni-legiert

Basisch umhillte Mehrstoffbronze-
Elektrode fur Hartauftragungen

Basisch umhillte Kupfer-Nickel
Elektrode mit 10 % Ni
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N
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SN

E

E

R

&

N
o
N

Inhaltstibersicht

d27)


ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline


Massivdrahte und -stabe

UTP A 38

UTP A 381

UTP A 383

UTP A 384

UTP A 32

UTP A 320

UTP A 385

UTP A 34

UTP A 3422

UTP A 3423

UTP A 3444

UTP A 34N

DIN 1733
Werkstoff-Nummer

SG-CuAg
2.1211

SG-CuSn
2.1006

Sonderlegierung
SG-CuSi3
2.1461

SG-CuSn 6
2.1022

SG-CuSn12
2.1056

Sonderlegierung
SG-CuAl 8
2.0921

SG-CuAl 8 Ni 2
2.0922

SG-CuAl 8 Ni 2
2.0922

SG-CuAl 8 Ni 6
2.0923

SG-CuMn 13 Al 7
2.1367

CuAg-Schutzgasdraht fiir sauer-
stofffreie Kupfersorten

CuSn-Schutzgasdraht fur sauer-
stofffreie Kupfersorten

CuSiMnSn-Schutzgasdraht mit
1,8 % Si zum MIG-Léten

CuSiMn-Schutzgasdraht mit
3 % Si zum MIG-Léten

CuSn-Schutzgasdraht mit
6 % Sn

CuSn-Schutzgasdraht mit
12 % Sn

CuAIMnNi-Schutzgasdraht mit
5 % Al zum MIG-Léten

CuAl-Schutzgasdraht mit 8 % Al

CuAlFeNi-Schutzgasdraht fiir kor-
rosionsbestandige Plattierungen
und zum MIG-L6ten

CuAlFeNi-Schutzgasdraht fir das
MIG-Léten und Plattierungen

CuAINi-Schutzgasdraht mit
4,5 % Ni fur Verbindungs- und
AuftragsschweiBungen

Mangan-Mehrstoffbronze Schutz-
gasdraht mit 13 % Mn flr Verbin-
dungs- und Auftragsschweif3ungen

Seite
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UTP A 3436

UTP A 387

UTP A 389

DIN 1733
Werkstoff-Nummer

SG-CuAl11Ni6

SG-CuNi 30 Fe
2.0837

SG-CuNi 10 Fe
2.0873

Mehrstoff-Aluminiumbronze
Schutzgasdraht fur verschleil3-
feste Auftragungen

Kupfer-Nickel Schutzgasdraht
(Cunifer) mit 30 % Ni

Kupfer-Nickel Schutzgasdraht
(Cunifer) mit 10 % Ni

Seite

293

294
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SchweiBen von Kupfer und Kupferlegierungen

Kupfer
UTP 39, UTP A 381, UTP A 38

Fir SchweiBarbeiten sollten méglichst sauerstofffreie Kupfersorten, wie z. B. SF-Cu,
SW-Cu und OF-Cu, verwendet werden, da diese die besten Schwei3eigenschaften
aufweisen. Von besonderer Bedeutung sind die hohe Warmeleitféahigkeit, die gro3e
Warmedehnung, die Neigung zur Gasaufnahme im flissigen Zustand und das
Wiederausscheiden beim Erstarren.

Je nach WerkstickgroéBe ist eine Vorwdrm- und gegebenenfalls Haltetemperatur von
300 - 700° C erforderlich. Die SchutzgasschweiBung schitzt das SchweiBbad wir-
kungsvoll und die Porenanfélligkeit ist daher geringer als bei der AutogenschweiBung.

Ein Abhammern der SchweiBnaht im warmen Zustand erhdht die Zugfestigkeit und die
Verformungsféhigkeit. Bei MehrlagenschweiBungen sind die Oxyde vor dem
Schweif3en der Folgelagen zu entfernen.

Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing, Sondermessing) DIN EN 1982

UTP 32 -UTP A 32, UTP 320 - UTP A 320, UTP 34 - UTP A 34,
UTP A 34 MR, UTP A 384

Die SchweiBung bereitet infolge der Zinkausdampfung einige Schwierigkeiten im
Hinblick auf die Porenbildung im SchweiBgut.

Das WIG-SchweiBBen sollte mit mdglichst geringer Stromstérke erfolgen ggf. mit
Wechselstrom, um einen Reinigungseffekt zu bewirken.

Fir Sondermessing mit Al-Zusatz, z. B. CuZn20Al (Sondermessing 76) eignet sich die
WIG GleichstromschweiBung mit UTP A 34 MR, fur Rotguss (CuSnZnPb) UTP A 384.

Kupfer-Zinn-Legierungen
(Zinnbronzen) DIN EN 1982

UTP 32 - UTP A 32, UTP 320 - UTP A 320

Neben der LichtbogenhandschweiBung eignet sich die SchutzgasschweiBung WIG und
MIG besonders fiir diese Legierungsgruppe.

Die geringe Wérmeleitfahigkeit erfordert ein Vorwdrmen erst bei einer Wanddicke
> 10 mm. Die Porenanfélligkeit ist relativ gering, Festigkeitseigenschaften und Korro-
sionsbestéandigkeit entsprechen den legierungsgleichen Grundwerkstoffen.

Beim VerbindungsschweiBen von dicken Werkstlicken kann das beidseitig—gleichzeiti-
ge SchweiB3en glnstig sein.
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Kupfer-Aluminium-Legierungen
(Aluminiumbronzen, Aluminiummehrstoffbronzen)

UTP 34 -UTP A 34, UTP 34 N -UTP A 34 N, UTP 3422 - UTP A 3422,
UTP A 3444, UTP Flux 34 Sp

Als SchweiBverfahren eignen sich die E-Hand- und die SchutzgasschweiBung
(WIG/MIG).

Bei der WIG-SchweiBung mit Gleichstrom ist das Flussmittel UTP Flux 34 Sp erforder-
lich, um die zadhe Aluminiumoxydhaut zu zerstéren. Dadurch wird es méglich, mit rela-
tiv geringer Stromstarke das SchweiBbad klein zu halten und Korngrenzenrisse und
Poren zu vermeiden.

Bei Wanddicken > 6 mm ist das MIG-SchweiBen vorteilhaft. Der Nahtbereich muss
metallisch blank sein, um Poren— und Rissbildung zu vermeiden. Vorwarmung ist erst
bei Wanddicken > 10 mm erforderlich.

Kupfer-Nickel-Legierungen DIN 17658
UTP 389 - UTP A 389, UTP 387 - UTP A 387
Kupfer-Nickel-Hegierungen mit oder ohne Fe-Zusétze sind gut schweif3bar.

SchweiBverbindungen kénnen sowohl E-Hand als auch mittels Schutzgasverfahren
WIG/MIG hergestellt werden. Vorteilhaft ist eine geringe Warmeeinbringung mit még-
lichst wenig Grundwerkstoffaufmischung.

Beim MIG-SchweiBen muss ein Uberhitzen und Warmestau vermieden werden.
Gunstig ist das MIG-Puls-Schwei3en mit & 1,2 mm Drahtelektrode. Oxyde und Ver-
unreinigungen mussen im SchweiBbereich grindlich entfernt werden.

Fir Mischverbindungen mit Stahl eignen sich UTP 80 M* bzw. UTP A 80 M*.

* Nickel-Kupfer-Legierung
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UTP 39

Norm: Werkstoff-Nr.:  2.1363
DIN 1733 EL-CuMn2
AWS A5.6 ~ECu . Basisch umhiillte Reinkupfer-

Elektrode

Anwendungsgebiet

UTP 39 eignet sich fiir Verbindungs- und Auftragsschweif3ungen an allen sauerstofffreien Kupfer-
sorten nach DIN 1787 wie z. B.

Werkstoff-Nr.

OF-Cu 2.0040
SE-Cu 2.0070
SW-Cu 2.0076
SF-Cu 2.0090

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 39 ergibt ein gut desoxidiertes risssicheres Schwei3gut. Die Korrosionsbestandigkeit ent-
spricht den Kupfersorten.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Dehnung Harte El. Leitféahigkeit | Schmelzbereich
Rpo,2 As S-m
MPa % HB mm? °C
> 200 > 35 ca. 60 ca. 20 1000 - 1050

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cu Mn

> 97 1,5

SchweiBanleitung

Schweif3zone gut saubern. Kupfer je nach Wanddicke auf 400 - 600° C vorwarmen und wahrend
des SchweiBens halten. Lichtbogen kurz halten mit steiler Elektrodenfiihrung. Méglichst gro3en
Elektrodendurchmesser wahlen. Nur trockene Elektroden verwenden. Ricktrocknung 2 - 3 h bei
150° C.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB
Stromeinstellung :
Elektroden [@mmxL [2,5x350* |3,2x350 4,0 x 450
Stromstéarke | A 60-90 80-100 110-130

* auf Anfrage erhaltlich

Zulassung: DB
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UTP 320

Norm : Werkstoff-Nr.: 2.1027
DIN 1733 EL-CuSn13
AWS A5.6 : — b Basisch umhiillte Zinnbronze-

Elektrode mit 13 % Sn

Anwendungsgebiet

UTP 320 eignet sich flir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an Kupfer-Zinn Legierungen
(Zinnbronzen) mit mehr als 8 % Sn, Kupfer-Zink Legierungen (Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei
Legierungen (Rotguss) sowie fir SchweiBplattierungen an Gusseisenwerkstoffen und Stahl.
Zinnbronzen:

DIN 1705 und 17662 Werkstoff-Nr.

G-CuSn 8 2.1030

G-CuSn 5 ZnPb 2.1096.01
G-CuSn 7 ZnPb 2.1090.01
G-CuSn 10 Zn 2.1086.01

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 320 zeichnet sich durch gute SchweiBBeigenschaften aus, leichte Schlackenentfernbarkeit.
Die Korrosionsbestandigkeit entspricht den legierungsahnlichen Grundwerkstoffen, seewasser-
besténdig. Gute Gleiteigenschaften.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Dehnung Harte El. Leitféhigkeit | Schmelzbereich
Rpo,2 As S'm
MPa % HB mm? °C
ca. 350 >25 ca. 150 ca.5 825 - 990

SchweiBgutrichtanalyse in %

Cu Sn

87 13

SchweiBanleitung

Schwei3zone gut sdubern. Elektrode durch Anstreichen mit flacher Anstellung ziinden, Vorwérm-
temperatur bei Wanddicken > 8 mm auf 100 - 250° C. Steile Elektrodenfiihrung und leicht pen-

deln. Nur trockene Elektroden verwenden. Ricktrocknung 2 - 3 h bei 150° C.

Stromart : =+ SchweiBpositionen :

PA PB
Stromeinstellung :
Elektroden |@mmxL |2,5x350* [3,2x350* [4,0x450*
Stromstarke | A 60—80 80-100 100—-120

* auf Anfrage erhéltlich
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Norm : Werkstoff-Nr.: 2.1368 UTP 34 N

DIN 1733 : EL-CuMn14Al
AWSA56 : E CuIL\J/InIr\]liAI Basisch umhiillte Mangan-Mehrstoff-

bronze-Elektrode mit 13 % Mn

Anwendungsgebiet

UTP 34 N eignet sich fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an Kupfer-Aluminium-Legie-
rungen, vorzugsweise mit hohem Mn-Gehalt sowie fiir SchweiBplattierungen an Gusseisenwerk-
stoffen und Stahl. Haupteinsatzgebiete sind im Schiffbau (Schiffpropeller, Pumpen, Armaturen)
und in der chemischen Industrie. Der glnstige Reibungskoeffizient erlaubt Plattierungen auf
Wellen, Lager, Stempel, Ziehwerkzeuge und Gleitflachen aller Art.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

UTP 34 N hat hervorragende Schwei3eigenschaften, spritzerarm, gute Schlackenentfernbarkeit.
Das SchweifBgut hat hohe mechanische Gilitewerte, gute Korrosionsbestandigkeit in oxidierenden
Medien, optimale Gleiteigenschaften und eine sehr gute Bearbeitbarkeit. Risssicher und poren-
frei.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze | Zugfestigkeit Dehnung Harte El. Leitfahigkeit | Schmelzbereich
Rpo,2 Rm As S-m
MPa MPa % HB mm?2 °C
ca. 400 ca. 650 > 20 ca. 220 ca.3 940 - 980

SchweiBgutrichtanalyse in %

Mn Al Ni Fe Cu
13 7 2,5 2,5 Rest

SchweiBanleitung

Schweif3zone sdubern. Vorwarmung bei dickwandigen Bauteilen auf 150 - 250° C. Steile
Elektrodenfiihrung und leicht pendeln. Nur trockene Elektroden verwenden.
Ricktrocknung 2 - 3 h bei 150° C.

Stromart: | = + SchweiBpositionen :
PA PB
Stromeinstellung :

Elektroden |@ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 350
Stromstarke | A 50-70 70-90 90-110

Zulassung: DB
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UTP 387

Norm : Werkstoff-Nr.: 2.0837
DIN 1733 EL-CuNi30Mn
AWS A5.6 E CulL:li ! Basisch umhiillte Kupfer-Nickel

Elektrode 70/30

Anwendungsgebiet

UTP 387, auf der Basis Kupfer-Nickel, ist fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen artgleicher
Legierungen mit einem Nickelgehalt bis zu 30 % sowie unterschiedlicher Buntmetall-Legierungen
und Stahle geeignet. Das seewasserfeste SchweiBgut erlaubt den Einsatz dieser Sonderelek-
trode im Schiffbau, bei Erdél-Raffinerien, in der Nahrungsmittelindustrie und allgemein im che-
mischen Anlagen- und Behélterbau.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes
UTP 387 ist in allen Positionen, auBer Fallnaht, gut verschweiBbar. Seewasserbestandig.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m AS Kv
MPa MPa % Joule
> 240 > 390 > 30 > 80
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Ni Fe Cu
0,03 0,3 1,2 30 0,6 Rest

SchweiBanleitung

V-Naht mit min. 70° Offnungswinkel und Wurzelspalt von ca. 2 mm vorsehen. Oxidhaut bis
ca. 10 mm neben der Sto3fuge entfernen, auch auf der Riickseite. Schweif3zone muss metallisch
blank und gut entfettet sein. Zindstelle durch Zurtckfuhren der Elektrode nochmals aufschmel-

zen, um gute Bindung zu garantieren. Kurzen Lichtbogen halten.

Stromart : =+

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :

PA PB

Elektroden

@ mmx L

2,5 x 300*

3,2 x 350

4,0 x 350*

Stromstarke | A

60-80

80-105

110-130

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung :
TOV, GL, C
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UTP Stabelektroden fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut  Zugfestigkeit Rm Elektroden  stéarke A las-
DIN 1733 % Dehnung Ag Grundwerkstoffe @ x Lange sung
AWS A5.6 Harte mm Schweif3-
El. Leitfahigkeit Stromart  positionen
Schmelzbereich
UTP 32
2.1025 Sn 7 - Basisch umhdiillte Zinnbronze Elektrode 2,5 x 350" 60— 80 -
EL-CuSn7 Cu 93 ca. 300 MPa zum Verbindungs- und Auftragsschweien 3,2 x 350 80 -100
ECuSn-C > 30% an Kupfer-Zinn-Legierungen mit 6 — 8 % 4,0x450 100-120
ca. 100 HB Sn, Kupfer-Zink-Legierungen und fur
ca. 7S-m/mm? SchweiB3plattierungen an Gusseisenwerk- = + PA, PB
910 - 1040° C stoffen und Stahl.
UTP 34
2.0926 Al 8,0 — Basisch umbhiillte Aluminiumbronze Elek- 2,5 x 350* 80 — 100 -
EL-CuAI9 Fe 1,0 ca. 450 MPa trode mit 8 % Al zum Verbindungs- und 3,2x350* 100 - 120
E CuAl-A2 Si <07 > 20% Auftragsschweif3en an Aluminiumbronzen 4,0 x 350 120 — 140
Cu Rest ca.130 HB mit 5 — 9 % Al und Kupfer-Zink Legierun-
- gen sowie fur SchweiBplattierungen an = + PA, PB
1030 — 1040° C Gusseisenwerkstoffen und Stahl.
UTP 3422
2.0930 Si 0,6 400 MPa Basisch umhdillte Mehrstoff-Aluminium- 2,5 x 350" 75— 90 -
EL-CuAI9Ni2Fe Mn 1,6 650 MPa bronze Elektrode zum Verbindungs- und 3,2 x 350" 90 - 110
- Ni 2,7 8 % Auftragsschweif3en an artéhnlichen 4,0 x 350" 120 -140
Fe 1,7 ca. 180 HB Mehrstoff-Aluminiumbronzen sowie
Al 8,3 - Mischverbindungen mit niedriglegiertem = + PA, PB
Cu Rest 1030 — 1050° C Stahl. Haupteinsatzgebiete sind im

Schiffsbau und im Apparatebau.

* auf Anfrage erhéltlich

Inhaltstibersicht

4 287)



UTP Stabelektroden fiir Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse ~ Streckgrenze ~ Ry, Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden  starke A las-
DIN 1733/ 8555 % Dehnung Ag Grundwerkstoffe J x L&nge Schwei3- sung
AWS A5.6 Hérte mm positio-
Stromart nen
UTP 343
- Al 12,0 - Basisch umhiillite Auftragsbronze- 2,5 x 250* 50— 70 —
E 31-UM-300-CN Fe 3,0 — Elektrode fiir Zieh- und Presswerk- 3,2 x 350* 70 - 90
~E CuAIl C Cu Rest - zeuge, vorzugsweise flr die Verfor- 4,0x350* 90-110
ca.300 HB mung von rost-freien Stahlen.
AuftragsschweiBBung auf Alu-Bronze =+ PA, PB
wie auf unlegierte Tragerstahle
UTP 389
2.0877 Cu < 0,03 240 MPa Basische Kupfer-Nickel Elektrode fir 2,5 x 300* 55— 70 TUV
EL-CuNi10Mn Si < 04 320 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBun- 3,2 x 350* 80 - 100
- Mn 1,5 25 % gen artgleicher Legierungen mit einem 4,0 x 400 110 — 130
Ni 10,0 - Nickel-Gehalt bis zu 10 %.
Fe 1,5 = + PA, PB,
Ti < 05 PF, PC,
Cu Rest PE

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stabe  Spulen las-
DIN 1733 % Dehnung Ag Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.7 Harte gmm Q@ mm
El. Leitféahigkeit Schutzgas EN 439 | 1 Argon 100 %
Schmelzbereich R 2 Argon / Helium

UTP A 38
2.1211 Ag 1,0 80 MPa Sauerstofffreie Kupfersorten nach DIN 1787 1,6* 1,0* —
SG-CuAg Mn < 0,2 200 MPa OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu. ZahflieBen- 2,0* 1,2*
_ Ni < 03 20 % des SchweiBbad, feinkérniges Geflige, 2,4* 1,6*

Cu Rest 60 HB hohe elektrische Leitfahigkeit. 3,2*

30 -45S - m/mm?2 Appartebau, Rohrleitungen, Stromschie-
1020 — 1060° C nen. Vorwdrmung ab 3 mm Wanddicke
erforderlich (max. 600° C).

UTP A 381
2.1006 Sn 0,8 50 MPa Sauerstofffreie Kupfersorten nach DIN 1787 1,6* 0,8* -
SG—CuSn Mn 0,25 200 MPa OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu. Dunnflls- 2,0* 1,0*
ER Cu Ni < 03 30 % siges SchweiBbad. 2,4 1,2

Si 0,3 60 HB Appartebau, Rohrleitungsbau. 3,2* 1,6*

Cu Rest 15-20S .- m/mm2  Vorwdrmung ab 3 mm Wanddicke erforder-

910 - 1025° C lich (max. 600° C)

* auf Anfrage erhdltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stdbe  Spulen las-
DIN 1733 % Dehnung Ag Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.7 Harte @ mm @ mm
El. Leitfahigkeit Schutzgas EN 439, | 1 Argon 100 %
Schmelzbereich

UTP A 383
_ Si 1,8 140 MPa CuSiMnSn-Schutzgasdraht mit 1,8 % Si zum 1,6* 1,0* _
Sonderlegierung Mn 1,0 280 MPa MIG-Léten. Fir Verbindungen von beschich- 2,0* 1,2%
_ Sn < 0,2 50 % teten Stahlblechen im Karosseriebau und fir 2,4* 1,6*

Cu Rest 90 HB rostbestandige Blechkonstruktionen. 3,2*

- Besonders geeignet fir feuerverzinkte, gal-
1030 - 1050° C vanisch verzinkte und aluminierte Bleche.

UTP A 384
2.1461 Si 2,9 120 MPa Kupfer-Silizium und Kupfer—-Mangan 1,6 0,8 _
SG-CuSi3 Mn 1,0 350 MPa Legierungen nach DIN 17666, 20 1,0
ER CuSi-A Fe < 0,3 40 % z. B. CuSi2Mn, CuSi3Mn, CuMn2, CuMn5, 2.4 1,2

Sn < 0,2 80 HB Kupfer-Zink Legierungen, Kupfer—Zinn— 3,2 1,6

Cu Rest 3-4S.m/mm2 Zink-Blei Legierungen und zum MIG-Léten

965 — 1035° C beschichteter Stahlbleche.

UTP A 32
2.1022 Sn 7,0 150 MPa Kupfer-Zinn Legierungen mit 6 — 8 % Sn, 1,6* 1,0* _
SG-CuSn 6 P < 03 300 MPa nach DIN 17662, Kupfer-Zink Legierungen, 2,0* 1,2%
ER CuSn-A Fe < 0,1 20 % Kupfer-Zinn—Zink—Blei Legierungen. 2,4* 1,6*

Cu Rest 80 HB SchweiBplattieren auf Gusseisenwerkstoffen 3,2*

7-9S.m/mm2 und Stahl. Gute Gleiteigenschaften.
910 — 1040° C

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. Schweil3gut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
DIN 1733 % Dehnung Ag Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.7 Harte @ mm @ mm
El. Leitfahigkeit Schutzgas EN 439, | 1 Argon 100 %
Schmelzbereich
UTP A 320
2.1056 Sn 12,0 140 MPa Kupfer—Zinn—Legierungen mit mehr als 1,6* 1,0* -
SG-CuSn12 P < 035 300 MPa 8 % Sn, Kupfer—Zink Legierungen, 2,0* 1,2*
— Fe < 0,1 25 % Kupfer—Zinn-Zink—Blei Legierungen. 2,4* 1,6*
Cu Rest 150 HB SchweiBplattieren auf Gusseisen- 3,2*
5-6S - m/mm2 Werkstoffen und Stahl.
825 — 990° C Seewasserbesténdig.
UTP A 385
- Al 4,5 190 MPa Geeignet zum MIG-L&ten von beschich- 1,6 1,0* -
Sonderlegierung Mn 0,5 340 MPa teten Stahlblechen im Karosseriebau und 2,0* 1,2*
_ Ni 0,5 50 % fur rostbestandige Konstruktionen mit 2.4*
Cu Rest 100 HB beschichteten Blechen aller Art. 3,2*

1043 - 1074°C

Das SchweiBgut ist korrosionsbesténdig
und hat gute Festigkeits- und sehr gute
Zahigkeitseigenschaften.

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
DIN 1733 % Dehnung As Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.7 Harte g mm g mm
Schmelzbereich Schutzgas EN 439, | 1 Argon 100 %

UTP A 34
2.0921 Al 8,0 180 MPa Kupfer—Aluminium-Legierungen (Alumi- 1,6* 0,8* GL
SG-CuAl 8 Ni <0,8 400 MPa nium-Bronzen) mit 5 — 9 % Al, Kupfer— 2,0 1,0
ER CuAl-A 1 Mn < 1,0 40 % Zink—Legierungen (Messing und Sonder- 2.4 1,2

Fe <05 120 HB messing), SchweiBplattieren auf 3,2 1,6*

Cu Rest 1030 — 1040° C Gusseisen-Werkstoffen und Stahl.
UTP A 3422

2.0922 Al 8,5 300 MPa Kupfer—Aluminium—Mehrstofflegierun- 1,6* 0,8* GL
~SG-CuAl 8 Ni 2 Fe 1,5 650 MPa gen mit Ni- und Fe-Zusatz. SchweiBplat- 2,0* 1,0
- Ni 2,5 25 % tieren auf Gusseisen-Werkstoffen und 2,4* 1,2
Mn 1,8 160 HB Stahl. Mischverbindungen Aluminium- 3,2* 1,6*
Cu Rest 1030 — 1050° C bronze—Stahl. Seewasserbesténdig,
kavitationsbestandig.

UTP A 3423
2.0922 Mn 2,0 300 MPa CuAlFeNi-Schutzgasdraht fur das MIG- 1,6* 1,0* -
SG—-CuAl 8 Ni 2 Ni 2,0 550 MPa Léten und Plattierungen an Kupfer-Alu- 2,0* 1,2*

Fe 2,0 25 % minium-Knetlegierungen nach DIN 17665 2,4* 1,6*

Al 8,0 160 HB und Guss-Mehrstoff-Aluminiumbronzen 3,0*

Cu Rest 1030 — 1050 °C nach DIN 1714, seewasserbesténdig

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stdbe Spulen las-
DIN 1733 % Dehnung Ag Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.7 Harte gmm O mm
El. Leitfahigkeit Schutzgas EN 439, | 1 Argon 100 %
Schmelzbereich

UTP A 3444
2.0923 Al 9,0 400 MPa Kupfer—Aluminium—Mehrstoffbronze mit 1,6* 1,0* TUV
SG-CuAl 8 Ni 6 Fe 3,5 700 MPa hohem Ni- und Fe-Zusatz. SchweiBplattie- 2,0* 1,2*
ER CuNiAl Ni 45 15 % ren auf Gusseisen-Werkstoffen und Stahl. 2.4* 1,6*

Mn 1,0 200 HB Mischverbindungen Aluminium-bronze — 3,2*

Cu Rest 4 S .- m/mm? Stahl.

1015 - 1045° C Seewasserbestandig, kavitationsbesténdig.

UTP A 34N
2.1367 Al 7.5 400 MPa Kupfer—Aluminium Legierungen mit hohem 1,6* 0,8* DB
SG-CuMn 13 Al 7 Mn 13,0 650 MPa Mn-Gehalt. Schwei3plattieren auf Guss- 2,0* 1,0*
ER CuMnNiAl Fe 2,5 20 % eisenwerkstoffen und Stahl. Mischverbin- 2.4* 1,2

Ni 25 220 HB dungen. Gute Gleiteigenschaften, 3,2* 1,6

Cu Rest 3-5S - m/mm? seewasserbestandig, kavitationsbesténdig.

945 — 985° C Schiffspropeller, Wasserturbinen,
Armaturen, Ziehwerkzeuge.

UTP A 3436
— Al 11,0 - Mehrstoff-Aluminiumbronze fiir verschlei3- 1,2* —
SG-CuAl11Ni6 Ni 6,0 - feste AuftragschweiBungen an Kupfer- 1,6
— Fe 3,0 - Aluminium Knetlegierungen nach

Mn 1,5 280 HB DIN 17 665, Guss-Aluminiumbronzen nach

Cu Rest 4 S - m/mm2 DIN 1714 und Stahl.

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Kupfer und Kupferlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. Schweil3gut Zugfestigkeit Rm Stabe  Spulen las-
DIN 1733 % Dehnung A Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.7 Harte gmm @ mm
El. Leitfahigkeit Schutzgas EN 439, | 1 Argon 100 %
Schmelzbereich

UTP A 387
2.0837 Ni 30,0 > 200 MPa Kupfer—Nickel Legierungen mit bis zu 1,2* 0,8* TOV
SG—-CuNi 30 Fe Fe 06 > 360 MPa 30 % Nickel, nach DIN 17664, z. B. 1,6 1,00 GL
ER CuNi Mn 0,8 > 30% CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882). 2,0 1,2 C

Ti < 05 120 HB Chemischer Apparatebau, Meerwasser- 2,4 1,6*

C < 0,05 3S . m/mm?2 Entsalzungsanlagen, Schiffsbau, 3,2*

Cu Rest 1180 — 1240° C Offshore-Technik.
UTP A 389
2.0873 Ni 10,0 > 150 MPa Kupfer—Nickel Legierungen mit 5 — 10 % 1,6 0,8* -
SG-CuNi 10 Fe Fe 1,35 > 300 MPa Nickel, nach DIN 17664, z. B. CuNi5Fe 2,0 1,0*
_ Mn 0,8 > 30% (2.0862), CuNi10Fe (2.0872). 2,4 1,2*

Ti < 05 100 HB Chemischer Apparatebau, Meerwasser- 3,2* 1,6*

C < 0,05 5S . m/mm?2 Entsalzungsanlagen, Schiffsbau,

Cu Rest 1100 — 1145° C Offshore-Technik.

* auf Anfrage erhaltlich
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Gruppe 6

SchweiBzusatze zum
Schweif3en von rost-,
saure- und hitzebestan-
digen Stahlen

Inhaltsiibersicht

e Rost- und saurebestiandige SchweiBzusatze
e Hitzebestandige SchweiBzusatze

Stabelektroden
Massivdréhte und -stabe
Fiilldréhte

UP-Dréahte und UP-Pulver

Inhaltstibersicht { 295 }



Gruppe 6

SchweiBzusatze zum
Schweif3en von rost-,
saure- und hitzebestan-
digen Stahlen

Seite

Rost- und sdurebestandige SchweiBzusatze

Stabelektroden
Massivdrahte und -stéabe
Fulldrahte

UP-Dréhte und UP-Pulver

311 - 325
326 — 331
332 — 333

Hitzebestdndige SchweiBzusatze

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe

335 — 336
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Gruppe 6

SchweiBzusatze zum

Schweif3en von rost-,

saure- und hitzebestan-

digen Stahlen

Stabelektroden fiir rost- und saurebestandige Stahle

UTP 68

UTP 68 LC

UTP 68 Mo

UTP 68 MoLC

UTP 6824 LC

UTP 66

UTP 660

UTP 6615

UTP 6635

UTP 6655 Mo

Normbezeichnung

EN 1600

E199NbR 32

E199LR32

E19123NbR 32

E19123LR32

E2312L R 32

E13B22

E17B42

EZ 131 B 42

E134B42

EZ1751B42

Stabilisierte Elektrode fir CrNi-
Stahle

Niedriggekohlte Elektrode flir
CrNi-Stéhle

Stabilisierte Elektrode flr
CrNiMo-Stéahle

Niedriggekohlte Elektrode fir
CrNiMo-Stahle

Niedriggekohlte CrNi-Elektrode
fur Mischverbindungen und
Plattierungsschweil3ungen

Basische Elektrode fir
12 - 14 %igen Cr-Stahle

Basisiche Elektrode fir 17 % Cr-
Stahle

Basische Elektrode fir 13 % Cr
1 % Ni - Stahle

Basische Elektrode fiir 13 % Cr,
4 % Ni - Stahle

Basische Elektrode fiir 17 % Cr,
5 % Ni - Stahle

Seite

311

5

=

)
k.
O

316

317

317
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UTP 683 LC

UTP 68 TiMo

UTP 684 MoLC

UTP 6807 MoCuKb

UTP 6808 Mo

UTP 6809 Mo

UTP 6809 MoCuKb

UTP 6810 MoKb

UTP 6824 MoLC

UTP 1817

UTP 1915 HST

UTP 1925

UTP 2522 Mo

UTP 3320 LC

Normbezeichnung
EN 1600

E19123LR73

E19123LR 73

E19123LR 15

E 2593 CuNilLB42

E2293 NLR 32

E2293 CuNLR
32

E2593 CuNLB 42

E2594 NLB42

E23122LR32

E18 16 5N LR 32

E20163MnNLB
42

E20255CuNLR
32

E25222 N LB 42

Niedriggekohlte Hochleistungs-
elektrode fiir CrNiMo-Stahle

Niedriggekohlte Hochleistungs-
elektrode fur CrNiMo-Stahle

Fallnaht-Elektrode fiir rost-
und saurebestandige
CrNiMo-Stahle

Basische Elektrode fiir Cu-
legierte Super-Duplex-Stéhle

Niedriggekohlte Elektrode fur
Duplex-Stéhle

Rutilbasische Austenit-Ferrit-
Elektrode mit niedrigem C-
Gehalt.

Basische Elektrode fir
Super-Duplex-Stahle

Niedriggekohlte Elektrode fir
Duplex-Stéhle

Niedriggekohlte CrNiMo-Elek-
trode fir Mischverbindungen
und PlattierungsschweiBungen

Niedriggekohlte Elektrode fur
CrNiMo-Stéhle

Basische Elektrode mit 0 %
Ferrit fir Harnstoff-Anlagen

Niedriggekohlte vollausteniti-
sche Elektrode mit hoher
Korrosionsbestandigkeit

Basische Elektrode mit hoher
Korrosionsbestandigkeit

Rutilbasische Elektrode mit
hoher Korrosionsbesténdigkeit

Seite

318

319

321

S
0\ N
N k.

K

Inhaltstibersicht

4 298 )


ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline


Massivdrahte und -stabe fiir rost- und saurebestéandige Stahle

Normbezeichnung Seite
EN 12072
Werkstoffnummer

UTP A 66 G(W) 13 Si Schutzgasdraht fur 14 % Cr - 326
1.4009 Stéhle

UTP A 660 GW)Z17Ti Schutzgasdraht fiir 17 % Cr- 326
1.4502 Stahle

UTP A 6635 G(W) 134 Si Schutzgasdraht fur weich- 326
1.4351 martensitische Stahle

UTP A 68 G(W) 19 9 Nb (Si) Schutzgasdraht flr stabili- 327
1.4551 sierte CrNi-Stéhle

UTPAGSLC G(W) 19 9 L (Si) Schutzgasdraht fir CrNi- 327
1.4316 Stéhle

UTP A 68 Mo G(W) 19 12 3 Nb(Si) Schutzgasdraht fur stabilisier- 327
1.4576 te CrNiMo-Stahle

UTP A 68 MoLC G(W) 19123 L(Si)  Schutzgasdraht fiir CrNiMo- 328
1.4430 Stéhle

UTP A 6808 Mo GW)2293NL Schutzgasdraht fur Duplex- 328
~1.4462 Stéhle

UTP A 6824 LC GW)2312L Schutzgasdraht fur Schwarz- 329
1.4332 WeiB3-Verbindungen

UTP A 6824 MoLC G(W)2312L CrNiMo-Schutzgasdraht, 329
1.4459 austenitisch-ferritisch

UTP A 1817 G(W) 18 16 5 N L(Si) Schutzgasdraht fir CrNi- 330
~1.4440 Stahle mit hohem Mo-Gehalt

UTP A1915HST G(W)20163 MnL  Schutzgasdraht fir Harnstoff- 330
1.4455 anlagen

UTP A 1925 G(W) 20255 CulL  Schutzgasdraht fur hochmolyb- 331
1.4519 danhaltige CrNiMo-Stahle.

UTP A 2522 Mo GW)25222NL Schutzgasdraht fir Harnstoff- 331
und Salpeteranlagen
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Fulldrahte fir rost- und saurebesténdige Stéhle

UTP AF 6635

UTP AF 68 LC

UTP AF 68 MoLC

UTP AF 6824 LC

Normbezeichnung

EN 12073

Werkstoffnummer

T13 4 RM Falldraht fur weichmarten-
1.4351 sitische Stahle
T199LRM Niedriggekohlter austeniti-
1.4316 scher CrNi-Fulldraht mit

Rutilschlacke
T19123 L RM Niedriggekohlter austeniti-

1.4430 scher CrNi-Fulldraht mit
Rutilschlacke

T2312LRM Niedriggekohlter austeniti-

1.4332 scher-ferritischer Fulldraht

far Mischverbindungen

Seite

332

332

UP-Massivdraht / Pulver-Kombinationen fiir rost- und saurebestan-

dige Stédhle

UTP UP 68 MoLC

UTP UP Fx 68 MoLC

UTP UP 6808 Mo

DIN 8556 (Draht)
DIN EN 760 (Pulver)

SGX2 CrNiMo 19 12 Draht-Pulver-Kombination fir
SA-FB 2 DC rostfreie Stahllegierungen

SGX2 CrNiMo 22 8 3 Draht-Pulver-Kombination fir

UTP UP Fx 6808 Mo SA-FB 2 DC rostfreie Duplex-Stahllegie-

rungen

Seite
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334
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Stabelektroden fiir hitzebesténdige Stéhle

Normbezeichnung
EN 1600
UTP 68 Kb E199B20 +
UTP 6820 E199LR32
UTP 6805 Kb EZ164CuB42

Basische Elektrode fiir CrNi-
Stahle mit kontrolliertem
Ferritgehalt

Rutilumhillte Elektrode fir
CrNi-Stéahle bis 750° C
Betriebstemperatur

Basische Elektrode.
Schweif3gut warmaushéartbar

Massivdrahte und -stébe fiir hitzebestédndige Stahle

Normbezeichnung
EN 12072
Werkstoffnummer

UTP A 6820 G(W) 19 9 H
~1.4302

Schutzgasdraht mit kontrol-
liertem Ferrit fir CrNi-Stahle
bis 700° C Betriebstempera-
tur

Seite

Seite

337
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SchweiBen nichtrostender und hitzebestandiger Stéhle

SchweiBzusatze

Hochlegierte nichtrostende und hitzebesténdige Stdhle werden nach den Anforderun-
gen fur den jeweiligen Verwendungszweck ausgesucht.

Die Entscheidung, welcher Stahl verwendet wird, héngt von der Verarbeitbarkeit, zu der
auch die SchweiBBbarkeit zahlt und der Korrosionsbesténdigkeit gegenuber den angrei-
fenden Medien, deren Betriebstemperatur und beim Ofenbau der Ofenatmosphére ab.
Der Wahl des Schweif3zusatzen kommt die gleiche Bedeutung zu, wie der Auswahl des
Grundwerkstoffes.

Die SchweiBBzusatzwerkstoffe entsprechen im Allgmeinen der chemischen Zusam-
mensetzung des Grundwerkstoffes, kénnen aber auch davon abweichen.

SchweiBeignung

Martensitische Chromstahle / Ferritische Chromstéhle

Martensitische und ferritische Chromstéhle sollten nur dann artgleich geschweif3t wer-
den, wenn Farbgleichheit des SchweiBgutes oder wenn vergleichbare mechanische
Eigenschaften verlangt werden. Ansonsten ist mit austenitischferritischen oder voll-
austenitischen SchweiBBzusitzen zu schweiBen. Die SchweiBung ist mit einer
Vorwarm— und Zwischenlagentemperatur von 200 — 300° C auszufliihren. Dieser
Temperaturbereich muss unbedingt wéhrend des SchweiBvorgangs gehalten werden.
Unmittelbar nach dem SchweiBen ist eine an den Grundwerkstoff angepasste
Anlassglihung durchzufliihren (700 —750° C). Wurde mit artfremden Schwei3zusatzen
geschweift, ist auf die Versprédungsgefahr (Sigmaphasen-Bildung) zu achten.

Weichmartensitische Chrom-Nickel-Stéhle

Weichmartensitische CrNi-Stédhle werden mit artgleichen SchweiBzusatzen ge-
schweif3t. Bei SchweiBungen an dickwandigen Bauteilen sind diese auf ca. 100° C vor-
zuwarmen. Die Zwischenlagentemperatur sollte zwischen 100 — 200° C liegen. Zur
Verbesserung der Zahigkeitseigenschaften ist die SchweiBverbindung einer
Anlassglihung oder Vergutung zu unterziehen.

Austenitische Chrom-Nickel-Molybddn-Stéhle

Fur austenitische CrNi— und CrNiMo-Stdhle werden in der Regel dem jeweiligen
Grundwerkstoff entsprechende artgleiche Schwei3zuséatze verwendet. Damit eine aus-
reichende Warmrisssicherheit gewéahrleistet ist, sollte das Schwei3gut einen Delta—
Ferrit-Gehalt von 5 — 15% aufweisen.

Werden hochkorrosionsbestandige vollaustenitische Stahle geschweift, sind diese art-
gleich mit vollaustenitischen Schwei3zusatzen zu schweiBBen.

Die Zwischenlagentemperatur ist auf 175° C bzw 150° C zu begrenzen. Eine Vorwar-
mung ist nur bei dickwandigen Bauteilen erforderlich (100 — 150°C). Die SchweiBung
sollte mit begrenzter Streckenenergie (max. 15 KJ/cm) ausgefiihrt werden. Ebenso ist
bei der SchweiBgeschwindigkeit darauf zu achten, dass das Verhélinis Raupenbreite
zu Raupentiefe im Bereich von 1,5 -2,1 liegt.
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SchweiBanleitung

Es ist auf vollkommene Sauberkeit der Nahtflanken und der Nahtumgebung zu achten.
Schmutz, Zunderreste, Fett und Ol sind durch mechanische bzw. chemische Reinigung
zu entfernen. Thermisch geschnittene Nahtflanken sind vor dem SchweiBen mit sili-
kongebundenen Korundscheiben zu schleifen.

Bei mechanischer Reinigung der Stahlkanten dirfen nur Birsten aus rostfreiem Stahl
verwendet werden.

Da austenitische Stahle einen hohen Warmeausdehnungs—Koeffizienten haben, sind
die Bauteile in kurzen Abstanden mit kurzen Heftstellen zu versehen. Es ist darauf zu
achten, dass die Elektroden nicht auBerhalb des Nahtbereiches geziindet werden, da
ansonsten die Korrosionsbestandigkeit des Grundwerkstoffes stark herabgesetzt wird.
Auf eine begrenzte Warmeeinbringung ist zu achten. Die Elektroden sind mit kurzem
Lichtbogen zu verschweiBen. Sollte gependelt werden, so ist dies auf max. 2 — 3 x
Kerndrahtdurchmesser zu beschranken.

Trocknung

Stabelektroden sollen bis zu ihrer Verwendung in der Originalverpackung in trockenen
Raumen gelagert werden. Die Riicktrocknung sollte bei 250 —300° C und ca. 2 Stunden
erfolgen. Die Trocknungszeit soll die H6chstdauer von 10 Stunden nicht tGberschreiten.
Nach dem Ricktrocknen und Abkihlen im Ofen auf 200° C sind die Elektroden, die
nicht sofort verbraucht werden, in einem Warmeschrank bei 150 —200° C zwischenzu-
lagern.

Nachbehandlung von SchweiBnéhten

Die nichtrostenden Stéhle erreichen erst dann wieder ihre Korrosionsbestandigkeit,
wenn die durch das SchweiBBen entstandenen Oxydhaute und Anlauffarben auf der
Oberflache beseitigt wurden. Die Entfernung der Anlauffarben und Oxyde kann auf
mechanischem Weg oder durch Beizen erfolgen.
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Anwendungsubersicht Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzuséatzen
Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrahte Filldréhte
1.4000 X6Cr13 66 A 66 -

1.4002 X 6 CrAl 13 66 A 66 -

1.4003 X2Cr 11 66 A 66 -

1.4006 (G) X10Cr 13 66 A 66 -

1.4008 G—X 7 CrNiMo 12-1 6635 A 6635 AF 6635
1.4016 X6 Cr17 660 A 660 -

1.4021 X20Cr 13 66 A 66 -

1.4024 X 15Cr 13 66 A 66 -

1.4027 G-X20Cr 14 66 A 66 -

1.4057 X 20 CrNi17 2 660 A 660 -

1.4059 G-X 22 CrNi 17 660 A 660 -

1.4107 G-X8CrNi12 6635 A 6635 AF 6635
1.4120 G-X 20 CrMo 13 68 A 68 AF 68
1.4122 G-X 35 CrMo 17 68 A 68 AF 68
1.4301 X5 CrNi 18 10 681LC A68LC AF681LC
1.4303 X4 CrNi 18 12 68LC A68LC AF 68 L
1.4306 X2 CrNi 19 11 681C AB81C AFE L
1.4308 G-X 5 CrNi 19 10 68 LC A68LC AF 68 L
1.4311 X 2 CrNiN 18 10 681LC AB8LC AF681C
1.4312 G-X 10 CrNi 18 8 68 LC A68LC AF 68 L
1.4313 X 3 CrNiMo 13 4 6635 A 6635 AF 6635
1.4313 G-X5CrNi 134 6635 A 6635 AF 6635
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Anwendungsubersicht

Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzusatzen

Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrédhte Filldréahte
1.4335 X 1 CrNi 25 21 2522 Mo A 2522 Mo -

1.4340 G-X 40 CrNi 27 4 6804 A 6804 -

1.4347 G-X6 CrNi 26 7 6809 MoKb A 6808 Mo -

1.4362 X 2 CrNiN 23 4 6808 Mo A 6808 Mo -

1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2 68 MolLC A 68 MolLC AF Mol
1.4404 X 2 CrNiMo 17 13 2 68 Mol C A 68 MolLC AF 68 MolLC
1.4405 G-X 5 CrNiMo 16 5 68 MoLCKb A 68 Mol AF 68 Mol
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 1915 HST A 1915 HST -

1.4407 G-X 5 CrNiMo 13 4 6635 A 6635 AF 6635
1.4408 G-X 5 CrNiMo 19 11 2 68 MoLCKb A 68 MolLC AF 68 Mol C
1.4409 G-X 2 CrNiMoN 18 10 68 MoLCKb A 68 Mol AF 68 Mol
1.4413 X 3 CrNiMo 13 4 6635 A 6635 AF 6635
1.4414 G-X 4 CrNiMo 13 4 6635 A 6635 AF 6635
1.4418 X 4 CrNiMo 16 5 6655 MO - -

1.4420 X 5 CrNiMo 18 11 MoL A 68 Mol AF 68 MoLl
1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 1915 HST A 1915 HST -

1.4435 X2 CrNiMo 18 14 3 68 Mol C A 68 MolLC AF MoL
1.4436 X 5 CrNiMo 17 13 3 68 Mol C A 68 MolLC AF 68 Mol C
1.4437 G-X 6 CrNiMo 18 12 68 MoLCKb A 68 Mo AF 68 Mol
1.4438 X 2 CrNiMo 18 15 4 1817 A 1817 -

1.4439 X 2 CrNiMoN 1713 5 1817 A1817 -

1.4439 G-X 3 CrNiMoN 17 13 5 1817 A1817 -
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Anwendungsubersicht Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzuséatzen
Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrahte Filldrahte
1.4446 G-X 2 CrNiMoN 17 13 4 1817 A 1817 -

1.4448 G-X 6 CrNiMo 17 13 1817 A1817 -

1.4460 X 3 CrNiMoN 27 5 2 10 MoKb A 6810 Mo -

1.4462 X2 CrNiMoN 22 5 3 6808 Mo A 6808 Mo -

1.4463 G-X 6 CrNiMo 24 8 2 6808 MoKb A 6808 Mo -

1.4465 X 1 CrNiMoN 25 25 2 2522 Mo A 2522 Mo -

1.4466 X 1 CrNiMoN 25 22 2 2522 Mo A 2522 Mo -

1.4467 X 2 CrMnNiMoN 26 5 4 2522 Mo A 2522 Mo -

1.4468 G-X 2 CrNiMoN 25 6 3 6810 MoKb A 6810 Mo -

1.4469 G-X 2 CrNiMoN 26 7 4 6810 MoKb A 6810 Mo -

1.4500 G-X 7 NiCrMoCuNb 25 20 1925 A 1925 -

1.4505 X 4 NiCrMoCuNb 20 18 2 1925 A 1925 -

1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18 1925 A 1925 -

1.4510 X6 CrTi 17 660 A 660 -

1.4511 X 6 CrNb 17 660 A 660 -

1.4512 X2CrTi12 66 A 66 -

1.4515 G-X 2 CrNiMoCuN 26 6 3 7M K - -

1.4517 G-X 3 CrNiMoCuN 26 6 3 3 6809 MoCuKb - -

1.4520 X2 CrTi 17 660 A 660 -

1.4521 X2 CrMoTi 18 2 68 MoLC A 68 Mol AF 68 Mol
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Anwendungsubersicht Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzuséatzen
Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrihte Fiilldréhte
1.4531 G-X 2 NiCrMoCuN 20 18 1925 A 1925 -
1.4536 G-X 2 NiCrMoCuN 25 20 1925 A 1925 -
1.4538 G-X 1 NiCrMoCuN 25 20 5 1925 A 1925 -
1.4539 X 1 NiCrMoCu 25 20 5 1925 A 1925 -
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 68 A68 -
1.4546 X5 CrNiNb 18 10 68 A68 -
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 68 A68 -
1.4552 G-X 5 CrNiNb 19 11 68 NbKb A68 -
1.4558 X 2 NiCrAITi 32 20 2133 Mn A 2133 Mn -
1.4571 X 6 CrNiMoT1 17 122 68 Mo A 68 Mo -
1.4577 X 3 CrNiMoTi 25 25 2522 Mo A 2522 Mo -
1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2 68 Mo A68Mo -
1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 19 11 2 68 MoNbKb A 68 Mo -
1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 68 Mo A68Mo -
1.4585 G-X 7 CrNiMoCuNb 18 18 1925 A192 -
1.4586 X 5 NiCrMoCuNb 22 18 1925 A 1925 -
1.4589 X 5 CrNiMoTi 15 2 68 Mo A 68 Mo -
1.4710 G-X30CrSi 6 68 HKb A68 H -
1.4712 X 10 CrSi 6 68 H A68H -
1.4713 X 10 CrAl 7 68 H A68 H -
1.4720 X7CrTi12 68 H A68 H -
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Anwendungsubersicht Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzuséatzen
Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrahte Fiilldréhte
1.4724 X 10 CrAl 13 68 H A68H -
1.4729 G-X 40 CrSi 13 68 HKb A68 H -
1.4740 G-X 40 CrSi 17 68 H A68H -
1.4742 X 10 CrAl 18 68 H A68H -
1.4745 G-X 40 CrSi 23 68 HKb A68H -
1.4746 X8 CrTi 25 68 H A68H -
1.4749 X 18 CrN 28 68 H A68H -
1.4762 X 10 CrAl 24 68 H A68H -
1.4776 G-X 40 CrSi 29 68 HKb A68H -
1.4815 G-X8CrNi 1910 6820 A 6820 -
1.4821 X 20 CrNiSi 25 4 6804 A 6804 -
1.4822 G-X40CrNi24 5 6804 A 6804 -
1.4823 G-X 40 CrNiSi 27 4 6804 A 6804 -
1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9 68 HKb A68 H -
1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9 68 HKb A 68 H -
1.4827 G-X 8 CrNiNb 19 10 68 HKb A68H -
1.4828 X 15 CrNiSi 20 12 68 H A68H -
1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 68 HKb A68 H -
1.4833 X7 CrNi 23 14 68 H A68H -
1.4835 X 10 CrNiSiN 21 11 68 H A68H -
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 2535 Nb A2 N -
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20 68 HKb A68 H -
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Anwendungsubersicht Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzuséatzen
Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrahte Fiilldréhte
1.4841 X 15 CrNiSi 25 20 68 H A68H -

1.4842 X 12 CrNi 25 20 68 H A68H -

1.4845 X 12 CrNi 25 21 68 H A68H —

1.4847 X 8 CrNiAITi 20 20 68 H A68H -

1.4848 G-X 40 CrNiSi 25 20 2535 Nb A2 N -

1.4849 G-X 40 NiCrSiNb 38 18 2535 Nb A 2535 Nb -

1.4852 G—-X 40 NiCrSiNb 35 25 2 Nb A2 Nb -

1.4855 G—-X 30 CrNiSiNb 24 24 2535 Nb A2 N -

1.4857 G-X 40 NiCrSi 35 25 2535 Nb A2 N -

1.4859 G-X 10 NiCrNb 32 20 2133 Mn A 2133 Mn -

1.4861 X 10 NiCr 32 20 2133 Mn A 2133 Mn -

1.4862 X 8 NiCrSi 38 18 068 HH A 068 HH AF 068 HH
1.4864 X 12 NiCrSi 36 16 2133 Mn A 2133 Mn -

1.4865 G-X 40 NiCrSi 38 18 2535 Nb A 2535 Nb -

1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 20 2133 Mn A 2133 Mn -

1.4878 X 12 CrNiTi 18 9 6820 A 6820 -

1.4941 X 8 CrNiTi 18 10 6820 A 6820 -

1.4943 X 4 NICrTI 25 15 68 H A68H -

1.4948 X 6 CrNi 18 11 6820 A 6820 -

1.4949 X 3 CrNiN 18 11 6820 A 6820 -

1.4958 X 5 NiCrAITi 31 20 2133 Mn A 2133 Mn -

1.4959 X 8 NiCrAITi 32 21 2133 Mn A 2133 Mn -
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Anwendungsubersicht

Grundwerkstoffe zu UTP SchweiBzuséatzen

Werkstoff-Nr. DIN-Kurzbezeichnung Stabelektroden Schutzgasdrahte Fiilldréhte
1.6901 G-X 8 CrNi 18 10 68 Kb A 68 -

1.6902 G-X 6 CrNi 18 10 68 Kb A 68 -

1.6905 G-X 5 CrNiNb 18 10 68 NbKb A 68 -

1.6907 X 3 CrNiN 18 10 68 Kb A 68 -

1.6909 X 5 CrMnNiN 18 9 1915 HST A 1915 HST -

1.6967 X 3 CrNiMoN 18 14 1915 HST A 1915 HST -

1.6982 G-X3CrNi134 6635 A 6635 AF 6635
1.6983 G-X 3 CrNiMo 16 5 6655 Mo - -
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Norm :
EN 1600
DIN 8556
AWS A5.4

Anwendungsgebiet

Werkstoff-Nr. :

1 4851 UTP 68
E199NbR32

E199 Nb R 26 Stﬁbilisierte Elektrode fiir CrNi-

E 347-17 Stahle

Die rutilumhdllte Stabelektrode UTP 68 eignet sich fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen
an stabilisierten und nichtstabilisierten CrNi-Stahlen und CrNi-Stahlguss. Sie ist IK-bestandig mit
stabilisiertem Grundmaterial bis + 400° C Betriebstemperatur. Fiir die 2. Lage von plattierten
CrNi-Stéhlen kann die Elektrode ebenfalls verwendet werden.

Grundwerkstoffe

DIN-Kurzbezeichnung
X5 CrNi 18 10
G-X10CrNi 18 8
X6 CrNiTi 18 10
X6 CrNiNb 18 10
G-X5 CrNiNb 18 9

Werkstoff-Nr.
1.4301
1.4312
1.4541
1.4550
1.4552

AlISI
304

321
347

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes
Die Elektrode ist in allen Positionen, auBer Fallnaht, verschweiBbar. Sie hat einen stabilen
Lichtbogen und schwei3t spritzerfrei. Leichtes Ziinden und Wiederziinden, selbstabhebender
Schlackenabgang. Saubere feinschuppige Nahtoberflache ohne Einbrandkerben.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 380 > 590 > 30 > 47
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0,03 0,8 0,5 19 10 0,25 Rest

SchweiBanleitung

Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu verschweiBen. Rucktrocknung 2 h bei

120 —200° C.
Stromart : =+

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :

PA PB PC PE

* auf Anfrage erhéltlich

: TOV, TUV Wien, ABS, GL

Zulassungen

Elektroden |@ mm x L 1,5 x250* |2,0 x 250 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstérke | A 25-40 40-60 50-90 80-120 110-160
Elektroden |@ mm x L 5,0 x 450
Stromstérke |A 140-200
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Norm : Werkstoff-Nr.: 1.4316 UTP 68 LC
EN 1600 E199LR32 . .. .
DIN 8556 E199LR 26 N|<_=:dr|ggekohlte-EIektrode fiir CrNi-
AWS A5.4 E308L-17 Stahle

Anwendungsgebiet

Die rutilumhlilite Stabelektrode UTP 68 LC mit tiefem C-Gehalt wird fir Verbindungs- und Auf-
tragsschweiBungen an artgleichen, niedriggekohlten austenitischen CrNi-Stdhlen und CrNi-
Stahlguss verwendet. Durch den niedrigen C-Gehalt weist das SchweiBgut eine hohe
Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion auf und kann bis + 350° C Betriebstemperatur ein-

gesetzt werden.

Grundwerkstoffe
DIN-Kurzbezeichnung

X5 CrNi 18 10

X2 CrNi 18 11

X2 CrNiN 18 10
G-X10 CrNi 18 8

X6 CrNiTi 18 10

Werkstoff-Nr.
1.4301
1.4306
1.4311
1.4312
1.4541

AlSI
304
304 L

321

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes
Die Elektrode ist in allen Positionen, auBer Fallnaht, verschweif3bar. Sie ist feintropfig, die Nahte

sind glatt und kerbfrei, leichter, riickstandsfreier Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
l:1p0,2 m A '
MPa MPa % Joule
> 350 > 520 > 35 > 47
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,8 0,5 19 10 Rest

SchweiBanleitung

Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu verschweiBen. Ricktrocknung 2 h bei

120 — 200° C.
Stromart: | = + SchweiBpositionen :

PA PB PC PE
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 1,5 x 250" |2,0 x 250 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstéarke | A 25-40 40-60 50-90 80-120 110-160
Elektroden (@ mmxL |5,0 x 450*
Stromstérke |A 140-200

* auf Anfrage erhéltlich
Zulassungen : TUV, ABS, GL, C, TKK
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Norm :  Werkstoff-Nr.: 1.4576 UTP 68 MO

EN 1600 : E19123NbR32 . )
DIN8556 : E19123NbR 26 St?blllSIel‘te Elektrode fiir CrNiMo-
AWS A54 : E318-16 Stahle

Anwendungsgebiet

Die rutilumhdillte Stabelektrode UTP 68 Mo wird fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an
stabilisierten und nichtstabilisierten austenitischen CrNiMo-Stédhlen und CrNiMo-Stahlguss ver-
wendet. IK-bestandig in Verbindung mit stabilisierten Grundwerkstoffen bis + 400° C
Betriebstemperatur.

Grundwerkstoffe

DIN-Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr.  AlSI
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 316
X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404

G-X6 CrNiMo 18 10 1.4408
X5 CrNiMo 17 13 3 1.4436
X6 CrNiMoTi 17 122 1.4571 316 Ti
X6 CrNiMoNb 17 122 1.4580 316 Cb

G-X5 CrNiMoNb 18 10 1.4581
X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die Elektrode ist in allen Positionen, auBBer Fallnaht, verschweiBbar. Die Nahte sind feinschuppig,
glatt und kerbfrei, leichter, riickstandsfreier Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rpo,2 Rm A Ky
MPa MPa % Joule
380 560 30 55
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
0,025 0,8 0,6 18 12 2,7 0,25 Rest

SchweiBanleitung

Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu verschweiBen. Rucktrocknung 2 h bei
120 — 200° C.

Stromart: | =+ | ~ SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :

Elektroden [ mmxL |[1,5x250* |2,0x250 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstéarke | A 25-40 40-60 50-90 80-120 120-160
Elektroden |@ mm x L 5,0 x 450*
Stromstérke |A 140-200

* auf Anfrage erhéltlich
Zulassung: TUOV
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Norm :  Werkstoff-Nr.: 1.4430 UTP 68 MOLC
EN 1600 E19123LR32 L ..
DIN 8556 E19 12 3LR 26 Nlequggek__ohlte Elektrode fiir
AWS A5.4 : E316L-17 CrNiMo-Stahle

Anwendungsgebiet

Die rutilumhillte Stabelektrode UTP 68 MoLC mit tiefem C-Gehalt wird fir Verbindungs- und
AuftragsschweiBungen an artgleichen, niedriggekohlten austenitischen CrNiMo-Stéhlen und
CrNiMo-Stahlguss verwendet. Durch den niedrigen C-Gehalt weist das Schwei3gut eine hohe
Besténdigkeit gegen interkristalline Korrosion auf und kann bis + 400° C Betriebstemperatur ein-

gesetzt werden

Grundwerkstoffe

DIN-Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr. ~ AISI
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 316
X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404

X5 CrNiMo 17 13 3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316 Ti
X10 CrNiMoTi 18 12 1.4573 316 Ti
X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb
X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die Elektrode ist in allen Positionen, auBer Fallnaht, verschweif3bar. Sie ist feintrdpfig, die Nahte
sind glatt und feinschuppig, leichter, riickstandsfreier Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
RpO,Z m A Vv
MPa MPa % Joule
380 560 30 60
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe
0,025 0,8 0,5 18 12 2,8 Rest

SchweiBanleitung
Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu verschweiBen. Rucktrocknung 2 h bei

120 — 200° C.
Stromart: [=+] ~ | SchweiBpositionen :

PA PB PC PE PF
Stromeinstellung :
Elektroden |@ mm x L 1,5 x250* |2,0 x 250 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400
Stromstéarke | A 25-40 40-60 50-90 80-120 120-160
Elektroden |@ mm x L 5,0 x 450*
Stromstérke |A 140-200

* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung :

TUV, TUV Wien, ABS, DB, GL, DNV, C
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Norm :  Werkstoff-Nr.: ~1.4332 UTP 6824 LC
EN 1600 E2312LR32 Lo .
DIN 8556 E2312LR 26 N_ledr_lggekohl_te CrNi-Elektrode
AWS A5.4 E 309 L-17 fiir Mischverbindungs- und

PlattierungsschweiBungen

Anwendungsgebiet

Die rutilumhilite Stabelektrode UTP 6824 LC wird fur Verbindungs- und Auftragsschwei3ungen
von nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen/Stahlguss sowie fir Mischverbindungen
(Schwarz-Weif3) und als Pufferlage fiir korrosionsbesténdige oder verschlei3feste Plattierungen
auf C-Stahle verwendet. Das SchweiB3gut ist zunderbesténdig bis + 1000° C.

Grundwerkstoffe
DIN-Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr.
X6 CrNiTi 18 10 1.4541
X6 CrNiNb 18 9 1.4550
X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583
X10 CrSi 6 1.4712
X10 CrAlI 13 1.4724
X10 CrAl 13 1.4742
G-X25 CrNiSi 18 9 1.4825
G-X40 CrNiSi 22 9 1.4826
X15 CrNiSi 20 12 1.4828

VerbindungsschweiBungen dieser Werkstoffe mit un- und niedriglegierten Stahlen sind méglich.

SchweiBeigenschaften und besondere Eigenschaften des SchweiBgutes

Die Elektrode ist in allen Positionen, auBer in Fallnaht, verschweiBBbar. Sie ist feintropfig, die
Nahte sind glatt und feinschuppig, leichter riickstandsfreier Schlackenabgang.

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes bei RT

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rp0,2 m A Kv
MPa MPa % Joule
> 390 > 550 > 30 > 47
SchweiBgutrichtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,025 0,8 0,8 22,5 12,5 Rest

SchweiBanleitung

Die Elektrode ist leicht geneigt mit kurzem Lichtbogen zu verschwei3en. Bei Plattierungsschwei-
Bung ist die Vorwadrm- und Zwischentemperatur auf den Grundwerkstoff abzustimmen.
Rucktrocknung 2 h bei 120 — 200° C.

Stromart: [ = +

Stromeinstellung :

SchweiBpositionen :
PA PB PC PE PF

Elektroden [@mmxL |2,0x250* |2,5x 300 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450*
Stromstéarke | A 40-60 60-80 80-110 110-140 140-180
* auf Anfrage erhéltlich

Zulassung: TUV, GL, C
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform  Strom-  Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugdfestigkeit Elektroden starke A las-
EN 1600 % Dehnung Grundwerkstoffe @ x Lange Stromart sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweif3-
AWS A5.4 Harte positio-
nen
UTP 66
1.4009 C < 0,05 450 MPa Basisch umhllte Stabelektrode fir Ver- 25x250* 60- 80 -
E 13B 22 Si 0,5 650 MPa bindungs- und AuftragsschweiBungen an 3,2 x 350* 80— 110
E 13 B 20+ Mn 0,5 25 % martensitischen, ferritischen 12 bis 4,0 x 400* 110 - 140
~E 410-15 Cr 13,0 - 14 %igen Cr-Stahlen. Betriebstemperatur
360 HB bis 450° C, zunderbestandig bis 850° C. =+
UTP 66 W (anlassen Grundwerkstoffe: 1.4000, 1.4001, 1.4002, PA. PB
Rutiltype 2 h/760° C) 1.4006, 1.4008, 1.4021, 1.4024, 1.4027 PC: PE’,
E 410-16 Rucktrocknung 2 — 3 h bei 250 — 300° C. PE
UTP 660
1.4015 C 0,08 350 MPa Basisch umhdillte Stabelektrode fir Ver- 25x250* 60- 80 -
E17B 42 Si 0,4 550 MPa bindungs- und AuftragsschweiBungen an 3,2 x 350* 90 - 110
E 17 B 20+ Mn 0,6 20 % artgleichen martensitischen, ferritischen 4,0 x 350" 110 - 140
E 430-15 Cr 17,0 - 17 %igen Cr-Stéhlen.
260 HB Dichtflachenauftragungen an Gas-, =+
(anlassen Wasser und Dampfarmaturen. PA, PB,
2 h/770° C) Grundwerkstoffe: 1.4510, 1.4057 PC, PE
Rucktrocknung 2 — 3 h bei 250 — 300° C. PE

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden starke A las-
EN 1600 Y% Dehnung A Grundwerkstoffe @ x Lange Stromart sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm SchweiB3-
AWS A5.4 Harte positio-
nen
UTP 6615
1.4018 C 0,05 550 MPa Basisch umhiillite Stabelektrode fur Ver- ~ 25x250* 60— 80 -
EZ131B42 Si 0,3 720 MPa bindungs- und AuftragsschweiBungen 3,2x350* 90-110
E 13 1B 20+ Mn 0,8 15 % an artgleichen martensitisch-ferritischen 4,0 x 400* 110 — 140
~E 410-15 Cr 13,0 50J 13 % Cr - 1 % Ni - Stéhlen.
Ni 1,0 - Hohe Bestandigkeit gegen Erosion, =+
Kavitation und Verschleif3. PA PB
Grundwerkstoffe: 1.4008, 1.4027, 1.4003. PC: PE’
Rucktrocknung 2 — 3 h bei 250 — 300° C. P,F
UTP 6635
1.4351 C 0,03 650 MPa Basisch umbhlillite Stabelektrode fiir Ver- 2,5x350* 60- 80 TUV
E134B42 Si 0,25 760 MPa bindungs- und Auftragsschwei-Bungenan 32 x 300 70 - 100
E 134 B 20+ Mn 0,8 15 % nichtrostenden, martensitischen CrNi- 40x450 110-160
E 410 NiMo Cr 13,0 55J Stéhlen und den entsprechenden 5,0 x 450* 150 — 190
Ni 4.0 - Stahlgusssorten, wie 1.4313, 1.4407,
Mo 0,45 1.4413, 1.4414 =+
PA, PB,
PC, PE,
PF

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Anwendungsgebiet Lieferfform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Elektroden starke A las-
EN 1600 % Dehnung Grundwerkstoffe J x Lange Stromart sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweif3-
AWS A5.4 posmo-
nen
UTP 6655 Mo
- C 0,03 700 MPa Basisch umhiilite Stabelektrode fur 2,5x300* 60— 80 —
EZ1751B42 Si 0,3 900 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBun- 32 x 350* 90 — 110
E 17 5 Mo B 20+ Mn 0,6 15 % gen an Cr-Stéhlen und Stahlgusssorten 4,0 x 400* 110 — 140
- Cr 16,5 40J mit 16 % Cr, 5 % Ni, 1 % Mo.
Ni 5,0 Anwendungen in Wasserturbinen- und =+
Mo 1,0 Pumpenbau. PA PB
Grundwerkstoffe: 1.4405, 1.4418 PC, PE
Ruicktrocknung 2 — 3 h bei 250 — 300° C. F;F
UTP 683 LC
1.4430 C 0,025 370 MPa Rutil umhdilite, htlllenlegierte Hoch-lei- 1,5 x 250* 40- 60 TUV
E19123LR73 Si 0,8 550 MPa stungselektrode flr Verbindungs- und 20x300 50- 80 DB
E19123LMPR 36 180 Mn 0,6 35 % AuftragsschweiBBungen von nichtrosten- 25x 350 70— 120
E 316 L-26 Cr 19,0 50J den austenitischen CrNiMo-Stéhlen und 32 x 350 110 — 160
Ni 12,0 Mischverbindungen zwischen austeniti- 4,0 x 350* 140 — 220
Mo 2,6 schen und ferritischen Stahlen.

Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4571, = +/~
1.4550, 1.4580 PA, PB

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden starke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe @ x Lange Stromart sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweif3-
AWS A5.4 positionen
UTP 68 TiMo
1.4430 C 0,025 Rutil umhiillte, hillenlegierte Hoch-lei- 1,5 x 250* 40— 60 TUV
E19123LR73 Si 0,8 370 MPa stungselektrode fir Verbindungs- und 2,0 x 300 50— 80
E 19123 LMPR 36 180 Mn 0,6 550 MPa AuftragsschweiBBungen von nichtro- 25x350 70-120 DB
E 316 L-26 Cr 19,0 35 9% stenden austenitischen CrNiMo-Stdh- 32 x 350 110 - 160
Ni 12,0 50 J len und Mischverbin-dungen zwischen 4,0 x 350* 140 — 220
Mo 2,6 austenitischen und ferritischen Stéh-
len. = +/~
Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4571,
1.4550, 1.4580 PA, PB
UTP 684 MoLC
1.4430 C 0,025 > 350 MPa Stabelektrode zur Fallnahtschwei- 25x300 75- 85 TUV
E19123 LR 15 Si 0,8 > 540 MPa Bung an artgleichen, niedriggekohlten, 32 x350 105-115 GL
E19123 LR 26 Mn 0,9 > 25% chemisch bestandigen DNV
E 316 L-17 Cr 19,0 > 47 J CrNiMo-Stéahlen. =+ C
Ni 12,0 Grundwerkstoffe: 1.4404, 1.4435, PG
Mo 2,8 1.4401, 1.4436, 1.4410, 1.4571,

1.4573, 1.4580, 1.4583

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit R, Elektroden starke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe @ x Lange Stromart sung
DIN 8556 Kerbschlag- mm Schwei3-
AWS A5.4 arbeit Ky positio-
nen
UTP 6807 MoCuKb
- C 0,03 700 MPa Basisch umnhiillte Stabelektrode mit auste- 2,5x300* 50- 75 -—
E2593 CuNLB42 Si 0,5 850 MPa nitisch-ferritischem Schweigut fur Ver- 3,2x350* 70-110
E 25103 CulL B 20+ Mn 1,2 25 % bindungs- und Auftragsschwei-Bungen an 4,0 x 400* 90 — 150
- Cr 25,0 60 J korrosionsbesténdigen Duplex-Stahlen/
Ni 10,0 Stahlguss mit Kupferzusétzen. Das =+
Mo 3,0 Schwei3gut besitzt eine hohe Bestandig- PA, PB,
Cu 1,0 keit gegen Spalt- und Spannungsriss- PC, PE
N 0,25 korrosion und ist lochfraBbesténdig in PF
hochchloridhaltigen (Halogenid) Medien.
Grundwerkstoff: 1.4515
UTP 6808 Mo
- C 0,025 > 540 MPa Rutilbasisch umbhiillte Stabelektrode fir 25x300 40- 75 TOV
E2293NLR32 Si 0,9 > 680 MPa Verbindungs- und Auftragsschwei3ungen 32x350 70-120 C
~E2293LR 26 Mn 0,9 > 22% von korrosionsbestandigen Stahlen und 40x400 110-150
E 22 09-17 Cr 22,5 47 J (+ 20° C) Stahlgusssorten mit austenitisch-ferriti- 5,0x400 130-200
Ni 9,5 45 J (- 40° C) schem Geflige (Duplex-Stahle).
Mo 3,0 Grundwerkstoffe: 1.4347, 1.4460, 1.4462, =4/~
Cu 0,8 1.4463
N 0,2 PA, PB,
PC, PE,
PF

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden stérke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe @ x Lange Stromart sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweil3-
AWS A5.4 positio-
nen

UTP 6809 Mo
- C < 0,03 570 MPa Rutilbasisch umhtillte Stabelektrode 25x300 50- 75 TOV
E2293CuNLR32  Si 0,85 740 MPa fir Verbindungs- und Auftrags-schwei- 3,2 x350 70 - 110
E2293 CulLR26 Mn 0,8 > 25 % Bungen an korrosionsbestandigen 4,0x400 90-150
- Cr 23,0 50 J Stahlen und Stahlgusssorten mit aus- 5,0 x 400 130 — 200

Ni 9,0 tenitisch-ferritischem Geflige (Duplex-

Mo 3,0 Stahle). =+/~

Cu 2,0 Grundwerkstoffe: 1.4460, 1.4462, PA. PB

N 0,12 1.4460Cu. PC,, PE’,

PF

UTP 6809 MoCuKb
- C 0,025 650 MPa Basisch umhdtillte Stabelektrode mit 2,5x300* 50- 80 -
E2593 CuNLB42 Si 0,5 850 MPa austenitisch-ferritischem SchweiBgut 3,2 x 350* 70 - 110
E25103 CulL B 20+ Mn 1,2 25 % fur Verbindungs- und Auftragsschwei- 4,0 x 400* 90 — 150
- Cr 25,0 45 J Bungen an korrosionsbesténdigen

Ni 9,5 Super-Duplex-Stéhlen/Stahlguss mit =+

Mo 3,0 Kupferzusatzen. Das Schwei3gut PA, PB,

Cu 3,0 besitzt eine hohe Bestandigkeit gegen PC, PE

N 0,2 LochfraB3, Spalt- und Spannungsriss- PF

korrosion in chloridhaltigen Medien
Grundwerkstoff: 1.4517

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Elektroden  starke A las-
EN 1600 % Dehnung Grundwerkstoffe @ x Lange  Stromart  sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweif3-
AWS A5.4 positionen
UTP 6810 MoKb
- C 0,03 720 MPa Basisch umhdillte, niedriggekohlte 2,5 x 300* 50— 75 -
E2594 NLB 42 Si 0,55 850 MPa Stabelektrode fur Verbindungs- und 3,2 x 350 70-110
~E25104 LB 20 Mn 1,5 22 % AuftragsschweifBungen von hochkor- 4,0 x 400 90 — 150
- Cr 255 70 J (+20° C) rosionsbestéandigen Stahlen und 5,0x450 130 - 200
Ni 9,5 45 J (-50° C) Stahlgusssorten mit austenitisch-
Mo 4,3 - ferritischem Geflige (Super-Duplex- =+
N 0,25 Stahle). PA, PB,
PC, PE,
PF
UTP 6824 MoLC
- C 0,03 > 490 MPa Niedriggekohlte CrNiMo-Elekirode fir 2,0 x 250* 40— 60 C
E23122LR32 Si 0,8 > 670 MPa Mischverbindungen und Plattierungs- 2,5 x 300 60— 80
~E23123 LR 26 Mn 1,5 > 25% schweiBBungen an folgenden 3,2 x 350 80-120
~E 309 MoL-17 Cr 23,0 > 47J Grundwerkstoffen: 1.4401, 1.4404, 4,0x400 100 - 160
Ni 12,0 1.4580, 1.4571. 5,0 x 450* 140 — 220
Mo 2,8
= +/~
PA, PB,
PC, PE,
PF

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpg, Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit R, Elektroden starke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange sung
DIN 8556 Kerbschlag- mm Schweil3-
AWS A5.4 arbeit Ky Stromart  positionen
UTP 1817
1.4440 C 0,025 600 MPa Rutil umhllte Stabelektrode fiir Verbin- 25x300* 40— 80 TUV
E1816 5NLR 32 Si 0,8 580 MPa dungs- und AuftragsschweiBungen an nicht- 32 x 350* 70 — 100
E18165L R 26 Mn 1,0 35 % rostenden Stéhlen. 4,0 x 400* 90-130
~E 317 L-16 Cr 18,0 80 J Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 5,0 x 450* 120 — 150
Ni 17,0 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4438, 1.4439,
Mo 4,0 1.4446, 1.4448 =+/~
N 0.1 PA, PB,
PC, PE
PF
UTP 1915 HST
1.4455 C 0,025 450 MPa Basisch umhullte Stabelektrode fur Verbin- 2,5 x 300* 50— 75 Stac
E20163MNnNLB42 Si 0,4 640 MPa dungs- und AuftragsschweiBungen von 3,2x350* 70-110
E 2016 3 Mn L B 20+ Mn 5,7 30 % korrosionsbestandigen CrNiMo-Stéhlen/ 4,0 x 400* 80-120
- Cr 21,0 80J Stahlguss und kaltzdhen Stéhlen. Das
Ni 16,0 SchweiBgut ist nasskorrosionsbesténdig bis =+
Mo 3,0 300° C Betriebstemperatur. Spez. Einsatz-
N 0,18 gebiet: Harnstoffsyntheseanlagen. Verbin- PA, PB,
dungs-Plattierungs-SchweiBungen von un- PC, PE,
und niedriglegierten Stahlen sind mdglich. PF

GW: 1.3952, 1.4404, 1.4406, 1.4429,
1.4435, 1.5637, 1.5680, 1.5681, 1.5638

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusatze fir rost- und saurebestéandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze R,p, Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. Schweilgut Zugfestigkeit R, Elektroden stérke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe @ x Lange Stromart  sung
DIN 8556 Kerbschlag- mm Schweil3-
AWS A5.4 arbeit Ky positionen
UTP 1925
1.4519 C 0,025 400 MPa Rutilbasisch umhiillte Stabelektrode flir 25x300 50— 70 TUV
E20255CuNLR32 Si 0,8 580 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen  3,2x350 70-110 TUOV
E 20255 LCuR 26 Mn 1,5 30 % an nichtrostenden Stahlen und Gusssorten 4,0 x 400 90 - 140 Wien
~E 385-16 Cr 20,0 70J mit erhéhter Korrosionsbestandigkeit gegen TTK
Ni 25,0 reduzierende Medien. = +/~
Mo 4,5 Grundwerkstoffe: 1.4500, 1.4505, 1.45086, PA, PB,
Cu 1,5 1.4539 PC, PE,
PF
UTP 2522 Mo
- C 0,03 400 MPa Fur Verbindungs- und AuftragsschweiBun- 25 x 250* 50— 75 Stac
E25222NLB42 Si 0,25 620 MPa gen von hochkorrosionsbestéandigen 3,2 x350* 70-110
E 2522 L Mn B 20+ Mn 5,5 30 % CrNiMo-Stéhlen/Stahlguss. Hohe Riss- 4,0 x 400* 90— 130
- Cr 25,0 80 J sicherheit und Widerstand gegen interkri-
Ni 22,0 stalline Korrosion, besténdig in oxidieren- =+
Mo 25 den und reduzierenden Medien. Einsatz- PA PB
N 0,15 gebiete sind Harnstoff- und Salpeteranla- PC’ PE’
gen. Grundwerkstoffe: 1.4465, 1.4577 P’F

Verbindungsschweif3ungen dieser Werk-
stoffe mit un- und niedriglegierten Stéhlen
sind mdglich.

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusétze fur rost- und sdurebestandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse = Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden  starke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange  Stromart  sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweil3-
AWS A5.4 positio-
nen

UTP 3320 LC
- C < 0,03 > 350 MPa Rutilbasisch umhdllte Stabelektrode. 25x 300 50- 70 —
- Si < 0,3 > 520 MPa Geeignet fur Verbindungs- und 3,2x350* 70— 90
_ Mn 1,5 > 30% AuftragsschweiBungen an artglei- 4,0x350* 90-110
E 320 LR - 15 Cr 20,0 > 504 chen und artahnlichen hochkorro-

Ni 34,0 sionsbesténdigen Walz- und =+/~

Mo 2,5 Gusswerkstoffen, wie z. B. PA PB

Nb < 04 2.4660 NiCr20CuMo (alloy 20) PC’ PE’

Cu 3,5 F;F

Fe Rest

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur rost- und saurebestandige Cr-, CrNi-Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse = Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit las-
EN 12072 % Dehnung Grundwerkstoffe Stabe Spulen  sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, 1000 Ig
AWS A5.9 Harte g mm g mm
UTP A 66
1.4009 C 0,1 250 MPa Nichtrostende Stéhle mit 13 — 14 % Cir, 2,0* 1,2* -
G(W) 13 (Si) Si 0,8 450 MPa z.B.X7Cr13, X 10 Cr 13, X 20 Cr 13, 3,2* 1,6*
SGX8 Cr 14 Mn 0,8 15 % X 15Cr 13, X 10 CrAI 13.
~ER 410 Cr 14,5 - Dichtflachenauftragungen an un- und niedrig-
280 — 360 HB legierten Stahlen und Stahlgusssorten fur
Betriebstemperaturen bis 450° C.
UTP A 660
1.4502 C 0,06 - Nichtrostende Stahle mit 13 — 18 % Cr, 1,6 1,0 -
GW)Z17Ti Si 0,5 - z.B.X7Cr 14, X7 CrAl 13, X 8 Cr 17, 2,0 1,2
SGX8 CrTi 18 Mn 0,5 - X 8 CrTi 17. Dichtflachenauftragungen an un- 2,4 1,6*
~ER 430 Cr 17,5 - und niedriglegierten Stéhlen und Stahlguss-
Ti 0,5 200 — 280 HB sorten flr Betriebstemperaturen bis 450° C.
ca. 120 HB Seewasserbesténdig, zunderbestandig bis
(bei 500° C) 900° C.
UTP A 6635
1.4351 C 0,03 600 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an 1,6 1,0 TUV
G(W) 13 4 (Si) Si 0,7 800 MPa artgleichen und art&hnlichen martensitischen 2,0 1,2
SGX3 CrNi 13 4 Mn 0,7 15 % CrNi-Stahlgusssorten im Wasserturbinen- 2,4
~ER 410 NiMo Cr 13,5 40 J und Verdichterbau, z. B. 1.4313, 1.4008 3,2*
Ni 4,5 nach 8 h/600° C
Mo 0,55

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur rost- und saurebestandige Cr-, CrNi- und CrNiMo-Stéhle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze R,p, Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. Schwei3gut Zugfestigkeit las-
EN 12072 % Dehnung Grundwerkstoffe Stébe Spulen sung
DIN 8556 Kerbschlag- 1000 Ig
AWS A5.9 arbeit gmm QG mm
UTP A 68
1.4551 C 0,03 420 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen im che- 1,6 0,8” TOV
G(W) 19 9 Nb(Si) Si 0,4** 600 MPa mischen Apparate- und Behalterbau fir Betriebs- 2,0 1,0 TOV
SGX5 CrNiNb 19 9 Mn 1,5 30 % temperaturen von —196° C bis 400° C. 2,4 1,2 Wien
ER 347 (Si) Cr 19,5 100 J Grundwerkstoffe: 1.4301, 1.4312, 1.4543, 1.4541, 3,2* 1,6"

Ni 9,5 1.4550, 1.4552, 1.4878, 1.6902, 1.6905, 1.6907

Nb 0,55 Schutzgas: | 1 (Argon)
UTP A 68 LC
1.4316 C 0,02 400 MPa Verbindungs- und Auftragsschweiungen im che- 1,6 0,8* TUV
G(W) 19 9 L(Si) Si 0,4** 600 MPa mischen Apparate- und Behalterbau flr Betriebs- 2,0 1,0 C
SGX2 CrNi 199 Mn 1,5 35 % temperaturen von —196° C bis 400° C. 2.4 1,2
ER 308 L (Si) Cr 20,0 100 J Grundwerkstoffe: 1.4301, 1.4302, 1.4541, 1.4550, 32* 1,6*

Ni 10,0 1.6902, 1.6905, 1.6907

Schutzgas: | 1 (Argon)

UTP A 68 Mo
1.4576 C 0,03 460 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an sta- 1,6 0,8” TOV
G(W) 19123 Nb(Si)  Si 0,4** 680 MPa bilisierenden, artédhnlichen, chemisch bestandi- 2,0 1,0
SGX5 CrNiMoNb Mn 1,5 35 % gen CrNiMo-Stahlen im chemischen Apparate- 2,4 1,2
1912 Cr 19,0 100 J und Behdlterbau fur Betriebstemperaturen von 3,2" 1,6*
ER 318 (Si) Ni 11,5 —196° C bis 400° C.

Mo 2,8 Grundwerkstoffe: 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581,

Nb 0,55 1.4583 Schutzgas: | 1 (Argon)

* auf Anfrage erhéltlich

** Drahtelektroden mit Si-Gehalt 0,65 — 1,0
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UTP Schutzgasdrahte fur rost- und saurebestandige Cr-, CrNi- und CrNiMo-Stéhle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm las-
EN 12072 % Dehnung A Grundwerkstoffe Stdbe Spulen  sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, 1000 Ig
AWS A5.9 gmm G mm
UTP A 68 MoLC
1.4430 C 0,02 420 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen 1,6 0,8* TOV
G(W) 19 12 3 L(Si) Si 0,4** 600 MPa von niedriggekohlten, chemisch besténdigen 2,0 1,0 C
SGX2 CrNiMo 19 12 Mn 1,5 35 % CrNiMo-Stahlen mit hoher Korrosions- 24 1,2 GL
ER 316 L (Si) Mo 28 100 J beanspruchung fur Betriebstemperaturen 3,2* 1,6
Cr 18,5 bis 350° C. Chemischer Apparate- und
Ni 12,0 Behélterbau
Nb 2,8 GW: 1.4404, 1.4435, 1.4580
Schutzgas: | 1 (Argon)
UTP A 6808 Mo
~1.4462 C 0,015 600 MPa Verbindungs- und Auftragsschwei3ungen 1,6* 1,0 TUV
G(W)2293NL Si 0,25 800 MPa an korrosionsbestandigen Stahlen/ 20 1,2
SGX2 CrNiMo 2283 Mn 1,5 30 % Stahlguss mit austenitischem/ferritischem 24 1,6
ER 22 09 Cr 22,8 80J Geflige. Betriebstemperatur bis 250° C.
Ni 9,2 GW: 1.4347, 1.4460, 1.4462
Mo 3,0 VerbindungsschweiBungen mit un- und nie-
N 0,14 driglegierten Stahlen sind moglich.

* auf Anfrage erhéltlich

** Drahtelektroden mit Si-Gehalt 0,65 — 1,0
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UTP Schutzgasdrahte fiir rost- und saurebestandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm las-
EN 12072 % Dehnung A Grundwerkstoffe Stéabe Spulen sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, 1000 Ig
DIN 8555 Harte g mm g mm
UTP A 6824 LC
1.4332 C 0,02 400 MPa Verbindungs- und Auftragsschwei3un- 1,6 0,8* TOV
G(W)2312L Si 0,4** 590 MPa gen im chemischen Apparate- und 2,0 1,0 C
SGX2 CrNi 24 12 Mn 1,8 30 % Behélterbau flr Betriebstemperaturen 2,4 1,2
ER 309 L (Si) Cr 23,0 140 J bis 350° C. PlattierungsschweiBungen 3,2* 1,6*
Ni 13,5 - an un- und niedriglegierten Trégerstéh-
len, Schwarz-Wei3-Verbindungen.
Grundwerkstoffe: 1.4306, 1.4401,
1.4404, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580
mit Kohlenstoffstéhlen.
Schutzgas: | 1 (Argon)
UTP A 6824 MoLC
1.4459 (e} 0,02 > 500 MPa Verbindungs- und Auftragsschweif3un- 1,6* 1,2* -
G(W)2312L Si 0,4 > 700 MPa gen an schwer schweif3baren Stahlen, 2,4*
SGX2 CrNiMo 23 13 Mn 1,5 > 25% SchweiBplattierungen, Pufferlagen,
W/MSG 9-GZ-200-CKZ Cr 22,0 - ReparaturschweiBungen an Warm-
Ni 14,5 ca. 220 HB arbeitsstahlen. Warm- und kaltverfesti-
Mo 2,5 gend.
Schutzgase:

WSG: 11 Argon 100 %
MSG: Mischgase M 13, M 12

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur rost- und saurebestandige CrNiMo-Stéahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm las-
EN 12072 % Dehnung A Grundwerkstoffe Stabe Spulen sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, 1000 Ig
AWS A5.9 gmm @ mm
UTP A 1817
~1.4440 C 0,02 450 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen im  1,6* 0,8* TUV
G(W) 1816 5 N L(Si) Si 0,4 650 MPa chemischen Apparate- und Behalterbau, 2,0* 1,0*
~SGX2 CrNiMnMo Mn 55 35 % vollaustentitisches Schweigut mit ausge- 2,4* 1,2*
19 16 Cr 19,0 120 J zeichneter Bestandigkeit gegen Lochfral3, 3,2* 1,6*
- Ni 16,5 Spalt- und Spannungsrisskorrosion.
Mo 4,2 Fir Betriebstemperaturen bis 350° C.
N 0,15 Grundwerkstoffe: 1.4429, 1.4435, 1.4438
1.4439, 1.4448, 1.3951, 1.3964
UTP A 1915 HST
1.4455 C 0,02 450 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen im 1 6* 0,8* Stac
G(W) 2016 3 Mn L Si 0,55 650 MPa chemischen Anlagenbau, wo niedrig gekohl- 2 0* 1,0*
SGX2 CrNiMnMoN Mn 7,5 30 % tes, austenitisches CrNiMo-SchweiBgut mit 2,4* 1,2%
20 16 Cr 19,5 100 J weniger als 0,5 % Ferrit verlangt wird. 3,2* 1,6*
- Ni 15,5 Spez. Einsatzgebiet: Anlagen der Harnstoff-
Mo 2,8 synthese.
N 0,15 Grundwerkstoffe: 1.4311, 1.4406, 1.4435

1.4404, 1.3952, 1.5637, 1.5680, 1.5681,
1.5638

* auf Anfrage erhéltlich

** Drahtelektroden mit Si-Gehalt 0,65 — 1,0
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UTP Schutzgasdrahte fur rost- und saurebestandige CrNiMo-Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm las-
EN 12072 % Dehnung A Grundwerkstoffe Stabe Spulen  sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, 1000 Ig
AWS A5.9 gmm Q@ mm
UTP A 1925
1.4519 C 0,02 400 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen 1,6* 1,0* TOV
G(W)20255CulL Si 0,5 600 MPa an artgleichen und &hnlichen korrosionsbe-  2,0* 1,2*
SGX2 CrNiMoCu 2025 Mn 1,7 35 % standigen, austenitischen CrNi- und 2,4 1,6*
ER 385 Cr 20,0 100 J CrNiMo-Stéhlen, wie 1.4500, 1.4505, 3,2*
Ni 25,0 1.4506, 1.4538 und 1.4539. SchweiBgut ist
Mo 45 flr Betriebstemperaturen von —196° C bis
Cu 1,5 400° C geeignet.
VerbindungsschweiBungen mit un- und nie-
driglegierten Stahlen und Plattierungen
sind mdglich.
UTP A 2522 Mo
- C 0,02 420 MPa Verbindungs- und Auftragsschweif3ungen 2,0* 1,2* Stac
GW)25222NL Si 0,3 620 MPa an korrosionsbestandigen CrNiMo-Stéhlen.  2,4* TOV
SGX2 CrNiMoN Mn 5,0 30 % Besonders geeignet fiir Harnstoff- und
25222 Cr 25,0 80J Salpetersaure-Anlagen.
- Ni 21,5 Grundwerkstoffe: 1.4465, 1.4577, 1.4578
Mo 2,5
N 0,15

* auf Anfrage erhéltlich

** Drahtelektroden mit Si-Gehalt 0,65 — 1,0
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UTP Fulldrahte fur rost- und sdurebestandige Cr-, CrNi-, CrNiMo-Stéhle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Spulen las-
EN 12073 % Dehnung A Grundwerkstoffe g mm sung
AWS A5.22 Kerbschlagarbeit K,
UTP AF 6635
1.4351 C 0,025 700 MPa Niedriggekohlter Filldraht ohne Schlacke fir 1,2* -
T134 RM Si 0,5 850 MPa Verbindungs- und Auftragsschweif3ungen von
- Mn 1,0 13 % weichmartensitischen Cr-, CrNi-Stéhlen/Stahlguss,

Cr 13,0 354 die im Wasserturbinen- und Kraftwerkbau verwen-

Ni 4,5 det werden, z. B. 1.4313.

Mo 0,5 Anlassen 8 h/580°C  Schutzgas: Argon mit 15 — 20 % CO, (M 21)

15 I/min.

UTP AF 68 LC
1.4316 C 0,025 380 MPa Niedriggekohlter Fulldraht mit Rutilschlacke fur 1,2* TOV
T199LRM Si 0,6 560 MPa Verbindungs- und Auftragsschweif3ungen von CrNi-
- Mn 1,5 35 % Stéhlen/Stahlguss. Das Schweigut ist kornzerfall-
ER 308 LT-1 Cr 19,5 70J besténdig bei Betriebstemperaturen von 350° C

Ni 10,0 und zunderbesténdig bis 800° C.

Grundwerkstoffe: 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308,
1.4312, 1.4541, 1.4543, 1.4550
Schutzgas: Argon mit 15 — 20 % CO, (M 21)

15 I/min.

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Fulldrahte fiir rost- und saurebestandige Cr-, CrNi-, CrNiMo-Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Spulen las-
EN 12073 % Dehnung A Grundwerkstoffe @ mm sung
AWS A5.22 Kerbschlagarbeit K,
UTP AF 68 MoLC
1.4430 C 0,025 400 MPa Niedriggekohlter Fulldraht mit Rutilschlacke fur 1,2* TUV
T19123LRM Si 0,6 560 MPa Verbindungs- und Auftragsschweif3ungen von
- Mn 1,5 35 % CrNiMo-Stéhlen/Stahlguss. Das Schwei3gut ist
ER 316 LT-1 Cr 19,5 75 J kornzerfallbestandig bei Betriebstemperaturen bis
Ni 12,5 400° C und zunderbesténdig bis 800° C.
Mo 2,7 Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4435,
1.4436, 1.4571, 1.4580, 1.4583
Schutzgas: Argon mit 15 — 20 % CO, (M 21)
15 I/min.
UTP AF 6824 LC
1.4332 C 0,025 400 MPa Niedriggekohlter Filldraht mit Rutilschlacke fur 1,2* TOV
T2312 L RM Si 0,6 600 MPa Verbindungsschweif3ungen von legierten
- Mn 1,5 35 % (Cr, CrNi) mit un- und niedriglegierten Stahlen/
ER 309 LT-1 Cr 24,0 60 J Stahlguss (Schwarz-WeifB3-Verbindung).
Ni 12,0 Schutzgas: Argon mit 15 — 20 % CO, (M 21)

15 I/min.

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Draht-Pulver-Kombination fiir rost- und saurebestdndige Cr-, CrNi-, CrNiMo-Stéhle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Draht: Werkstoff-Nr. ~ SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Spulen las-
AWS A5.9 % Dehnung A Grundwerkstoffe g mm sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K,
Pulver: DIN EN 760 Pulver
UTP UP 68 MoLC
UTP Fx 68 MoLC
Draht: C 0,02 420 MPa Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 68 MoLC 1,6 TUV
1.4430 Si 0,6 600 MPa und UTP UP Fx 68 MoLC wird fiir Verbindungs- BS 300
ER 316 L (Si) Mn 1,2 35 % und AuftragsschweiBungen an rostfreien Stahl-
SGX2 CrNiMo 19 12 Cr 18,0 95 J legierungen, wie z. B. 316 L, unter Anwendung 25 kg
Pulver: Ni 11,6 des UP-SchweiBprozesses eingesetzt. Packung
SAFB 2DC Mo 2,6
Fe Rest
UTP UP 6808 Mo
UTP Fx 6808 Mo
Draht: C 0,02 570 MPa Die Draht-Pulver-Kombination UTP UP 6808 Mo 3,0* -
~1.4462 Si 0,5 780 MPa und UTP UP Fx 6808 Mo wird flr Verbindungs- BS 300
ER 22 09 Mn 1,2 32 % und AuftragsschweiBungen an rostfreien Duplex-
SGX2 CrNiMo 2283  Cr 22,0 130 J (RT) stahllegierungen, wie z. B. 1.4462, 1.4460 und 25 kg
Pulver: Ni 9,0 1.4347 unter Anwendung des UP-Schwei3pro- Packung
SAFB2DC Mo 2,8 zesses eingesetzt.
Ni 0,12
Fe Rest

* weitere Durchmesser sind auf Anfrage lieferbar
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UTP SchweiBzuséatze fiir hitzebestandige Stéhle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit R, Elektroden starke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange Stromart  sung
DIN 8556 Kerbschlag- mm Schweil3-
AWS A5.4 arbeit Ky, positionen
UTP 68 Kb
1.4302 C 0,05 350 MPa Basisch umhlillite Stabelektrode flr Ver- 2,0x250* 40- 60 -
- Si 0,3 550 MPa bindungs- und AuftragsschweiBungen 25x300* 50- 80
E 19 9 B 20+ Mn 1,5 35 % an korrosions- und hitzebesténdigen 3,2x350* 90-110
E 308 H-15 Cr 19,5 70J CrNi-Stahlen/Stahlguss. Das Schweif3- 4,0 x 400* 100 - 130
Ni 9,5 gut mit eingestelltem Delta-Ferrit-Gehalt
ist in oxidierenden Gasen bis ca. 800° C =+
und bei Nasskorrosion bis 300° C PA PB
Betriebstemperatur einsetzbar. PC, PE’
Grundwerkstoffe: 1.4948, 1.4878, P’F
1.6901, 1.6902, 1.6905, 1.6907
UTP 6820
1.4302 C 0,05 380 MPa Rutil umhiillte Stabelektrode fiir Verbin- 2,0x250* 40- 60 -
E199R 32 Si 0,8 560 MPa dungs- und Auftragsschwei-Bungen von 2,5 x 300* 50— 90
E199R 26 Mn 0,9 35 % hitzebestandigen CrNi-Stahlen/Stahl- 3,2x350* 80-110
E 308 H-16 Cr 19,0 60 J guss. Das Schweif3gut ist in Luft und 4,0 x 400* 100 — 140
Ni 9,0 oxidierenden Gasen bis 750° C
Betriebstemperatur bestandig. = +/~
Grundwerkstoffe: 1.4301, 1.4948, PA, PB,
1.6901, 1.6902 PC, PE
PF

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP SchweiBzusétze fur rost- und sdurebestandige Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut  Zugfestigkeit Rm Elektroden  stérke A las-
EN 1600 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange  Stromart  sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, mm Schweif3-
AWS A5.4 Harte positionen
UTP 6805 Kb
1.4540 C 0,04 - Basisch umhdillte Stabelektrode fiir 25x300* 50- 75 -
EZ164CuB42 Si 0,4 - VerbindungsschweiBungen von Grund- 3,2x350* 70-110
E 16 4 Cu B 20+ Mn 0,4 - werkstoff 1.4540 und Auftragungen von 4,0 x 400* 90 — 150
E 630-15 Cr 16,5 - Ventilsitz und Dichtflachen.

Ni 4,5 ca. 35 HRC Das SchweiBgut ist warmaushartbar. =+

Cu 3,5 (im SchweiB- Rucktrocknung: 2 — 3 h bei 250 — 300° C. PA PB

Nb 0,2 zustand) PC’ PE’

ca. 45 HRC P,F

nach 4 h/480° C

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur hitzebestandige CrNi-Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut  Zugfestigkeit Rm las-
EN 12072 % Dehnung A Grundwerkstoffe Stdbe  Spulen sung
DIN 8556 Kerbschlagarbeit K, 1000 Ig
AWS A5.9 g mm g mm
UTP A 6820
~1.4302 C 0,05 400 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiB3ungen 2,0* 1,2* -
G(W)199H Si 0,6 580 MPa von hitzebesténdigen CrNi-Stéhlen / Stahl- 2,4
SGX5 CrNi 19 9 Mn 1,5 35 % guss. Das SchweiBgut mit kontrolliertem
ER 308 H Cr 20,0 70J Delta-Ferritgehalt ist fur Betriebstempe-

Ni 9,5 raturen bis 700° C einsetzbar.

Grundwerkstoffe: 1.4541, 1.4550, 1.4948,
1.4949

* auf Anfrage erhaltlich

Inhaltstibersicht

4 37)



Inhaltstibersicht { 338 }



Inhaltsiibersicht

Silberlote
Hartlote
Weichlote
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Silberlote, Hartlote,
Weichlote, Flussmittel
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Silberlote
Hartlote

Weichlote und Lotpasten
Flussmittel und Hilfsmittel

Gruppe 7

Silberlote, Hartlote,
Weichlote, Flussmittel

Seite

347 — 351
352 — 354
355 — 356
357 — 358
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Silberlote

UTP 36

UTP 35

UTP 3515

UTP 7
UTP7 M

UTP 3030
UTP 3030 M

UTP 31 N
UTP 31 NM

UTP 3034
UTP 3034 M
UTP 3034 MD

UTP 3040
UTP 3040 M
UTP 3040 MD

UTP 3
UTP3 M

UTP 3044
UTP 3044 M

DIN EN 1044
DIN 8513

CP 105
L-Ag 2 P

CP 104
L-Ag 5 P

CP 102
L-Ag 15 P

AG 206
L-Ag 20

AG 204
L-Ag 30

AG 306
L-Ag 30 Cd

AG 106
L-Ag 34 Sn

AG 105
L-Ag 40 Sn

AG 304
L-Ag 40 Cd

AG 106
L-Ag 44

Gruppe 7

Silberlote, Hartlote,
Weichlote und Flussmittel

Seite
Kupfer-Silber-Phosphorlot mit 2 % Ag 347
Kupfer-Silber-Phosphorlot mit 5 % Ag 347
Kupfer-Silber-Phosphorlot mit 15 % Ag 347
Cadmiumfreies Silberlot mit 20 % Ag 348
Cadmiumfreies Silberlot mit 30 % Ag 348
Cadmiumbhaltiges Silberlot mit 348
30 % Ag
Cadmiumfreies Silberlot mit 34 % Ag 349
Cadmiumfreies Silberlot mit 40 % Ag 349
Cadmiumhaltiges Silberlot mit 40 % Ag 350
und tiefster Arbeitstemperatur
Cadmiumfreies Silberlot mit 44 % Ag 350
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UTP 3046
UTP 3046 M

UTP 306
UTP 306 M

UTP Trifolie

Hartlote

UTP 37

UTP 3706

UTP 1
UTP1 M
UTP 1 MR

UTP 100

UTP 2
UTP2 M
UTP 2 MR

UTP 6
UTP6 M
UTP 6 MR

UTP 4

DIN EN 1044
DIN 8513

AG 104
L-Ag 45 Sn

AG 102
L-Ag 55 Sn

AG 502
L-Ag 49

DIN EN 1044
DIN 8513

CP 201
L-Cu8P

CP 203
L-Cu6P

CU 304
L-CuZn39Sn

CU 301
L-CuZn40

CU 305

L-CuNi10Zn42

Sonderlegierung

mit 1 % Ag

AL 104
L-AISi 12

Cadmiumfreies Silberlot mit
45 % Ag

Cadmiumfreies, hochfestes
Silberlot mit 55 % Ag

Cadmiumfreies Schichtlot mit 49 %
Ag und Kupfer-Mittelschicht fir
Hartmetalle

Kupfer-Phosphorlot mit 8 % P

Kupfer-Phosphorlot mit 6 % P

Sondermessing-Hartlot, insbeson-
dere flr feuerverzinkte Rohre

Messing-Hartlot flr universelle
Anwendungen

Nickelhaltiges Sondermessing-
Hartlot fir hochfeste Létverbindun-
gen

Silberhaltiges Kupfer-Nickel-Zink
Hartlot flr hochfeste Létverbindun-
gen an un- und niedriglegierten
Stahlen

AlSi-Hartlot mit tiefem Schmelz-
punkt

o8]
o1
—

Seite
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4

B
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Weichlote und Lotpasten

UTP 57
UTP 57 K
UTP 57 Pa

UTP 570
UTP 570 K
UTP 570 Pa

UTP 573
UTP 573 Pa

UTP 576

UTP 560

DIN EN 29453
DIN 1707

5 S-Pb60SN40
L-PbSn40(S6)

29 S-Sn97Ag3
L-SnAg 5

24 S-Sn97Cu3
L-SnCu 3

25 S-Sn60PH38CU2
L-Sn60Pb (Cu)

L-SnZn20

Flussmittel und Hilfsmittel

Silberlotflussmittel

UTP Flux AGF

UTP Flux AGX

UTP Flux 3W

UTP Flux HF

DIN EN 1045
DIN 8511

FH 10
F-SH 1

FH 10
F-SH 1

FH 10
F-SH 1

FH 20
F-SH 2

Blei-Zinn Lot 60/40, univer-
sell anwendbar

Zinn-Silber Lot 95/5 fiir den
Lebensmittelbereich

Zinn-Kupfer Lot 97/3 flr die
Installationstechnik

Zinn-Blei Lot mit tiefer
Arbeitstemperatur

Zinn-Zink Lot mit hoher
Arbeitstemperatur

Paste

Pulver

Pulver

Paste

Seite

3

2 B
-
o}

3

Seite

357

357

357

357
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Hartlotflussmittel

UTP Flux HLP
UTP Flux HLS
UTP Flux HLS-B

UTP Flux 4 Mg

SchweiBflussmittel

UTP Flux 5

UTP Flux 34 Sp

Weichlotflussmittel

UTP Flux 570

UTP Flux 570 F

Hilfsmittel

UTP Beizpaste CF

UTP Herkul

DIN EN 1045 / 29454*
DIN 8511

FH 21
F-SH 2

FH 21
F-SH 2

FH 21
F-SH 2

FL 10
F—LH 1

Sondertyp

Sondertyp

3.1.1.A%
F-SW 11

3.1.1.A"
F-SW 12

Pulver
Paste
Paste

Pulver

Pulver flr die Gusseisen-
WarmschweiBBung

Paste fur das WIG-Schwei-
Ben von CuAl-Legierungen

Flussigkeit

Flussigkeit

Zum Entfernen von Anlauf-
farben an austenitischen
Stahlen

Spezialflissigkeit zum
Anteigen und Verdiinnen
von Flussmitteln

Seite

357

357

357

357
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Loten mit UTP-Silberloten, -Hartloten und -Weichloten

Grundbegriffe

Nach DIN 8505 ist Léten "ein Verfahren zum Verbinden metallischer Werkstoffe mit Hilfe
eines geschmolzenen Zusatzmetalles (Lotes), gegebenenfalls unter Anwendung von
Flussmitteln und/oder Létschutzgasen. Die Schmelztemperatur des Lotes liegt unterhalb
derjenigen der zu verbindenden Grundwerkstoffe; diese werden benetzt, ohne geschmol-
zen zu werden". Die beim Léten anzuwendende Temperatur richtet sich nach der
Schmelztemperatur des benutzten Lotes.

Als Arbeitstemperatur bezeichnet DIN 8505 die "niedrigste Oberflachentemperatur des
Werkstiickes an der Lotstelle, bei der das Lot benetzen, sich ausbreiten und am
Grundwerkstoff binden kann". Hierzu muss das Lot nicht immer véllig geschmolzen sein.
Haufig kann die Arbeitstemperatur zwischen Solidus* und Liquidus** liegen, also im
Schmelzbereich des Lotes. Sie ist jedoch immer hdher als die Solidustemperatur des
Lotes.

Nach der Arbeitstemperatur teilt man die Létverfahren in Weichléten (unterhalb 450° C)
und Hartléten (oberhalb 450° C) ein. In der Praxis gibt es noch den Begriff der
"Léttemperatur”, worunter man die auf der Oberflache des Werkstlickes tatsachlich herr-
schende Temperatur beim Léten versteht. Diese "Loéttemperatur" muss mindestens gleich
der Arbeitstemperatur sein und darf héchstens die maximale Léttemperatur, oberhalb der
das Lot oder das Werkstiick oder das Flussmittel geschadigt werden, erreichen.

* Solidustemperatur = Grenztemperatur, unterhalb der keine Schmelze vorliegt
** Liquidustemperatur = Grenztemperatur, oberhalb der nur Schmelze vorliegt

Funktion und Eigenschaften der Flussmittel

Das Flussmittel dient in erster Linie dazu, die sich beim Erwarmen des Werkstiickes fort-
wéhrend neu bildenden Oxydschichten zu l6sen und ganz allgemein die Létstelle gegen
alle schadlichen AuB3eneinfllisse abzuschirmen.

Das Flussmittel muss in seiner Zusammensetzung auf die Art des Grundwerkstoffes
abgestimmt sein. Es soll ca. 100° C unter der Arbeitstemperatur des Lotes fliissig und
kapillaraktiv sein. Dadurch wird eine gute Benetzung der zu I6tenden Stelle gewahrleistet
und die Oberflachenspannung des Lotes herabgesetzt.

Eine charakteristische Eigenschaft der Flussmittel ist deren Wirktemperaturbereich. Das
ist der Temperaturbereich, in dem das Flussmittel mit den Oberflachenfilmen (-deck-
schichten) reagiert und so das Benetzen des Werkstlickes durch das Lot erlaubt. Die
Wirkdauer geschmolzener Flussmittel ist begrenzt, was bei Verfahren mit langen Létzeiten
beachtet werden muss. Fir die sachgeméaBe metallurgische Durchflhrung der Létung
missen Wirktemperatur des Flussmittels und Schmelzbereich (Arbeitstemperatur) des
Lotes aufeinander abgestimmt sein.

Einige UTP—-Flussmittel stehen dem Verbraucher sowohl in Pulverform als auch in
Pastenform zur Verfligung (z. B. Silberlote AGX in Pulverform, resp. AGF in Pastenform).
Pastdse Flussmittel sind in anwendungstechnischer Hinsicht vorteilhafter, da sie nicht nur
auf horizontalen Flachen haften, sondern in jeder Lage aufgetragen werden kénnen. Auch
ist es mdglich, sie bereits auf das kalte Werkstuick aufzubringen, um die Oberflache wah-
rend der Vorwarmtemperatur vor Oxyden zu schiutzen. Im Gegensatz hierzu werden
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Pulver bei Erwdrmung durch die Brennerflamme teilweise weggeblasen. Die von UTP
zubereiteten Pasten bieten gegeniber selbst angesetzten den Vorteil gréBerer Homo-
genitat und besserer Wirksamkeit (s. Tabelle UTP—Flussmittel).

Anwendung

Nachdem die Létzone bis auf das blanke Metall gesdubert und bei schwierigen
Verbindungen entfettet worden ist, wird das Flussmittel in richtiger Dosierung aufgetra-
gen. Zu groBe oder zu kleine Flussmittelmengen ergeben Schwierigkeiten bei der
Entfernung der Rickstande. Wenn zu wenig Flussmittel aufgetragen wird, ist zudem kein
ausreichender Oxydationsschutz wahrend des Létvorganges gegeben. Darliber hinaus
kénnen die Oxyde nicht vollstandig gelést werden, es treten Benetzungsfehler auf.
Die Warnvorschriften auf der Verpackung sind zu beachten.

Spaltbreite

Diese muss so gewéhlt werden, dass genigend Flussmittel in den Létspalt gelangen
kann, um die dort entstehenden Oxyde zu l6sen. Erfahrungsgeman betragt die optimale
Spaltbreite bei Silberloten etwa 0,1 —0,2 mm. Ab 0,5 mm Spaltbreite erfolgt der Ubergang
vom Spalt zum Fugenléten (SchweiBIdten).

Verdiinnung der Flussmittel

Die Hart—und Silberlotflussmittel kénnen im Allgemeinen mit destilliertem Wasser ange-
teigt oder, wenn nétig, verdiinnt werden. Beste Benetzungseigenschaften erzielt man
beim Anteigen oder Verdinnen mit HERKUL.

Entfernung von Flussmittel-Riickstanden

Flussmitteltyp mechanisch chemisch
fur Silberlote birsten, schleifen ABCE

far Aluminiumlote oder sandstrahlen, ADE

fur Hartlote auf der Basis CU, hammern, klopfen

Messing, Neusilber und Bronze  oder maschinelle Bearbeitung ABCE

fur Weichlote - A

A heiBes H,O (Wasser) D 10 % NaOH (Natronlauge)
B 10 % H,SO, (Schwefelsdure) E bis 40 % HNO; (Salpetersaure)

C 10 % HCI (Salzsaure)

Die Wahl der Konzentration der S&uren bzw. Laugen h&ngt vom verwendeten
Grundmaterial ab, z. B. werden rostfreie Stahle als korrosionsfeste Materialien mit
Salpetersaure (E) hoher Konzentration gebeizt.

AnschlieBend missen die L6t—und Beizmittel durch Nachspiilen mit Wasser entfernt wer-
den (eventuell neutralisiert, speziell bei Aluminium mit Natriumbicarbonatlésung
(NaHCOg).
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UTP Silberlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit R, Stébe
DIN 8513 El. Leitfahigkeit @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 36
CP 105 Cu 92 710° C Dunnflissiges, silberhaltiges Phosphorlot flr 1,5* UTP Flux AGX
L-Ag2 P Ag 2 250 MPa flussmittelfreies Léten an Kupfer. Unter Ver- 2.0* (fur Verbindun-
BCu92 PAg645/825 P 6 (an DIN 8525 Cu) ~ wendung des Flussmittels UTP AGX auch fir 3,0 gen von nickel-
5 Sm/mmz2 nickelfreie Kupferwerkstoffe, wie Messing, freien Kupfer-
Rotguss und Bronzen. legierungen)
Nicht fir Eisen- und Nickellegierungen.
Einsatzgebiete: Elektroindustrie, Kupferrohr-
Wasserinstallation und Warme- und
Kéltetechnik (Betriebstemperatur bis 150° C)
UTP 35
CP 104 Cu 89 710°C Dunnflussiges, silberhaltiges Phosphorlot fur 1,5 UTP Flux AGX
L-Ag5P Ag 5 250 MPa Verbindungen von Kupfer und Kupferlegierun- 2,0 (ftr Verbindun-
BCu89 PAg645/815 P 6 (an DIN 8525 Cu)  gen. Auf Kupfer ohne Flussmittel 3,0 gen von Kupfer-
6 Sm/mm2 verwendbar.Nicht fir Eisen- und Nickellegierun- legierungen)
gen. Einsatzgebiete: Elektromotorenfabrikation,
Apparatebau, Schiffsbau.
UTP 3515
CP 102 Cu 80 710° C Hochsilberhaltiges Phosphor-Lot (fir Kupfer- 1,5* UTP Flux AGX
L-Ag 15 P Ag 15 250 MPa Kupfer-Verbindungen ohne Flussmittel) und 2,0* (ftr Verbindun-
B Cu80AgP645/800 P 5 7 Sm/mm2 Betriebstemperaturen bis 150° C. Nicht fir 3,0* gen von Kupfer-

Eisen- und Nickellegierungen.

legierungen)

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Silberlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit Ry, Stébe
DIN 8513 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 7
UTP7 M
AG 206 Ag 20 810° C Silberlot (messingfarbig), cadmiumfrei mit guter 1,5 UTP Flux AGF
L-Ag 20 Cu 45 430 MPa (St 50) Kapillarwirkung. Zur Verbindung von Stahlen, 2,0 UTP Flux AGX
B-Cu44ZnAg(Si)- Zn Rest Nickel und Nickellegierungen, Kupfer und 3,0 UTP Flux 3W
690/810 Kupferlegierungen, Hartmetall, Diamanten sowie

Verbindungen der genannten Werkstoffe unter-

einander.
UTP 3030
UTP 3030 M
AG 204 Ag 30 750° C Cadmiumfreies Silberlot fiir Létverbindungen an 1,5* UTP Flux AGF
L-Ag 30 Cu 38 430 MPa (S 355)  Stahl, Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und 2,0* UTP Flux AGX
B-Cu38ZnAg- Zn Rest Nickellegierungen sowie Mischverbindungen. Fur 3,0* UTP Flux 3W
680-765 Serienfabrikation, Reparatur und Unterhalt.
UTP 31 N
UTP 31 NM
AG 306 Ag 30 690° C Cadmiumhaltiges Silberlot fur Létverbindungen 1,5 UTP Flux AGF
B-Ag30CuCdZn- Cu 28 470 MPa (St 50) an Stahl, Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel 2,0 UTP Flux AGX
600-690 Cd 21 und Nickellegierungen sowie Mischverbindun- 3,0

Zn Rest gen. Fur Serienfabrikation, Reparatur und

Unterhalt.

* auf Anfrage erhdltlich

M = flussmittelumhdillter Stab
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UTP Silberlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit R, Stébe
DIN 8513 J x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 3034
UTP 3034 M
UTP 3034 MD
AG 106 Ag 34 710°C Cadmiumfreies Silberlot mit hoher Festigkeit 1,5* UTP Flux AGF
L-Ag 34 Sn Cu 36 360 MPa (St 37) und guten FlieBeigenschaften fur Létstellen 2,0" UTP Flux AGX
BCu36AgZnSn- Sn 3 480 MPa (St 50) bis 200° C. Fur Létverbindungen an Stahlen, 3,0" UTP Flux 3W
630/730 Zn Rest Kupfer und Kupferlegierungen sowie Nickel

und Nickellegierungen. Lebensmittelindustrie.
UTP 3040
UTP 3040 M
UTP 3040 MD Ag 40 690° C Cadmiumfreies Silberlot mit tiefer Arbeits- 1,5 UTP Flux AGF
AG 105 Cu 30 450 MPa (St 50) temperatur und guten FlieBeigenschaften. 2,0 UTP Flux AGX
L-Ag 40 Sn Sn 25 Far Létverbindungen an Stghl, rostfrelem. 3,0 UTP Flux 3 W
B-Ag40CuZnSn- Zn  Rest St.ahl, Kupfer.und quferleglerungen sowie
650/710 Nickel und Nickellegierungen.

Lebensmittelindustrie.

* auf Anfrage erhaltlich

M = flussmittelumhdillter Stab

MD = dinn flussmittelumhillter Stab
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UTP Silberlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit R, Stabe
DIN 8513 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 3
UTP3 M
AG 304 Ag 40 610° C Cadmiumhaltiges Silberlot fur Létverbindun- 1,5 UTP Flux AGF
L-Ag 40 Cd Cu 20 480 MPa (St 50) gen an Stéhlen, rostfreien Stahlen, Nickel und 2,0 UTP Flux AGX
B-Ag40ZnCdCu- Ccd 21 Nickellegierungen, Kupfer und Kupferlegierun- 3,0
595/630 Zn Rest gen sowie Mischverbindungen.

Serienfabrikation, Reparatur und Unterhalt.

Tiefste Arbeitstemperatur.
UTP 3044
UTP 3044 M
AG 203 Ag 44 730° C Cadmiumfreies Silberlot mit hoher Festigkeit 1,5% UTP Flux AGF
L-Ag 44 Cu 30 400 MPa (St 37) und guten FlieBeigenschaften fir Létstellen bis 2,0* UTP Flux AGX
B-Ag44CuZn-675/735 Zn Rest 480 MPa (St 50) 300° C. Fur Létverbindungen an Stéhlen, rost- 3,0* UTP Flux 3W

freien Stahlen, Kupfer und Kupferlegierungen
sowie Nickel und Nickellegierungen.
Lebensmittelindustrie.

* auf Anfrage erhaltlich

M = flussmittelumhdiliter Stab
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UTP Silberlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit R, Stabe
DIN 8513 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 3046
UTP 3046 M
AG 104 Ag 45 670° C Spaltléten von Stéhlen, rostfreien Stahlen, 1,5% UTP Flux AGF
L-Ag45Sn Cu 27 350 MPa (St 37) Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und 2,0* UTP Flux AGX
B-Ag45CuZnSn- Sn 3 430 MPa (St 50) Nickellegierungen flir Betriebstemperaturen 3,0* UTP Flux 3W
640/680 Zn Rest bis 200° C, seewasserbestandig.
UTP 306
UTP 306 M
AG 102 Ag 55 650° C Cadmiumfreies, hochfestes Silberlot. Flr Lot- 1,5 UTP Flux AGF
L-Ag55Sn Cu 21 430 MPa (St 50) verbindungen an Stahlen, rostfreien Stahlen, 2,0 UTP Flux AGX
B-Ag55CuZnSn- Sn 2 Nickel und Nickellegierungen, Hartmetallen 3,0 UTP Flux 3W
620/655 Zn Rest sowie dieser Werkstoffe untereinander.
Lebensmittelindustrie, Hochvakuumtechnik.

UTP Trifolie
AG 502 Ag 49 690° C Schichtlotfolie zum Aufléten von Hartmetall- Folienstarke  UTP Flux AGF
L-Ag49 Cu 275 plattchen auf unlegierte Tragerstéhle, insbeson- 0,2 mm* UTP Flux AGX
B-Ag49ZnCuMnNi-  Mn 2,5  Scherfestigkeit** dere bei spannungsempfindlichen Hartmetall- 0,3 mm* UTP Flux 3W
680/705 Ni 0,5 werkzeugen. Gute Benetzbarkeit. 0,4 mm*

Zn Rest 150 — 300 MPa

* auf Anfrage erhdltlich
** abhangig vom Co-Gehalt des Hartmetalls

M = flussmittelumhdillter Stab
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UTP Hartlote

UTP Bezeichnung Richt- Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 analyse Zugfestigkeit Ry, Stabe
DIN 8513 % @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 37
CP 201 Cu 92 710° C Kupfer-Phosphor-Lot fur Verbindungen von 1,5* UTP Flux AGX
L-Cu8P P 8 250 MPa (an Cu)  Kupfer-Kupfer ohne Flussmittel. Mit Fluss- 2,0* UTP Flux 3W
B-Cu92P-710/770 mittel auch fir Messing, Bronze und Rotguss. 3,0*

Nicht fur Eisen- und Nickellegierungen.
UTP 3706
CP 203 Cu 94 710°C Kupfer-Phosphor-Lot mit groBem Schmelz- 1,5* UTP Flux AGX
L-Cu6P P 6 250 MPa (an Cu) intervall fir die Kupferrohrinstallation. 2,0* UTP Flux 3 W
B-Cu94P-710/890 3,0*
UTP 1
UTP1 M
UTP 1 MR
CU 304 Cu 60,5 890°C Duktile Sonderlegierung fur Verbindungen UTP 1 1,5* UTP Flux HLS
L-CuZn39Sn Si 0,35 420 MPa (St50)  und Auftragungen von Stahl, Kupfer, Mes- 2,0 UTP Flux HLP
B-Cu60Zn(Sn)870/900 Sn 0,5 sing, Bronzen und Grauguss. Messingfarbig. 3,0 UTP Flux HLS-B

Zn Rest Fur Betriebstemperaturen bis 300° C. 4,0*

In Verbindung mit dem Spezialflussmittel UTP1M 15"

UTP Flux HLS-B kdnnen feuerverzinkte 2,0

Rohre einfach, sicher und wirtschaftlich ohne 3,0

Zerstérung der Zinkschicht verbunden wer- 4,0*

den. UTP 1 MR 3,2

* auf Anfrage erhaltlich

M = flussmittelumhdillter Stab

MR = quergerillter Stab mit Flussmittelbeschichtung
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UTP Hartlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit Ry, Stabe
DIN 8513 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 100
CU 301 Cu 60,0 900° C Universal Messing-Hartlot fur Létverbin- 1,5% UTP Flux HLS
L-CuzZn40 Si 0,2 400 MPa (St 50) dungen an Stahl, Temperguss und 2,0 UTP Flux HLP
BCu60ZnSi-890/200 Zn Rest Kupferlegierungen, Anwendungsgebiete 3,0
im Fahrrad- und Motorradbau sowie 4,0*
Rohrkonstruktionen aller Art.
UTP 2
UTP2 M
UTP 2 MR
CU 305 Ni 10 910° C Hochfestes Hartlot fir Létverbindungen UTP 2 1,5* UTP Flux HLS
L-CuNi10Zn42 Cu 48 690 MPa (S 355)  an Stahl, Temperguss und Kupferlegie- 2,0+ UTP Flux HLP
B-Cu48ZnNi-890/920  Si 0,2 rungen. Anwendungsgebiete: Fahrrad- 3,0*
Zn Rest und Motorradbau, Rohrkonstruktionen UTP2 M 2,0*
3,0*
UTP2 MR 3,2*
* auf Anfrage erhéltlich M = flussmittelumhdallter Stab MR = quergerillter Stab mit Flussmittelbeschichtung
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UTP Hartlote

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur ~ Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 1044 % Zugfestigkeit R, Stabe
DIN 8513 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 6
UTP6 M
UTP 6 MR
— Cu 47,0 900° C Hochfeste nickel- und silberhaltige Son- UTP 6 1,5* UTP Flux HLS
— Ni 10,0 480 MPa (S 355) derlegierung flr Létverbindungen an 2,0 UTP Flux HLP
_ Si 0,3 Stahl-, Temperguss, Nickel und Nickel- 3,0*
Ag 1,0 legierungen, die héchsten mechanischen yTtpe M 2,0*
Zn Rest Belastungen ausgesetzt sind. Stumpf- 3,0
I6tung stark beanspruchter Teile, muffen-  yTP 6 MR 3,2*
lose Rohrkonstuktionen im Fahrzeugbau.
UTP 4
AL-104 Al 88 590° C Universelles Aluminium-Hartlot mit niedri- 1,5* UTP Flux 4 Mg
L-AISi12 Si 12 100 MPa gem Schmelzpunkt zum Léten aller han- 2,0
B-AI88Si-575/585 delstiblichen Aluminium-Guss-und Knet- 3,0
legierun-gen, ausgenommen Legierungen 4,0*

mit mehr als 3 % Mg-Gehalt.
Einsatzgebiete: Fahrzeugbau, Behalter-
bau; Lebensmittelindustrie

* auf Anfrage erhéltlich

M = flussmittelumhdillter Stab

MR = quergerillter Stab mit Flussmittelbeschichtung
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UTP Weichlote und Lotpasten

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Arbeits- Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 29453 % temperatur Stabe
DIN 1707 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 57
UTP 57 K
UTP 57 Pa
5 S-Pb60Sn40 Sn 40,0 230° C UTP 57 Massivdraht in Ringform endlos, 1,0* UTP Flux 57
L-PbSn40(S6) Sb 0,2 universell anwendbar. 1,5*
BPb60Sn183-235 Pb Rest UTP 57 K flussmittelgefillter Lotdraht 2,0*
UTP 57 Pa gebrauchsfertige Lotpaste 3,0%
UTP 570
UTP 570 K
UTP 570 Pa
29 S-Sn97Ag3 Ag 4 220° C Silberhaltiges Zinnlot (blei-, cadmium- und 1,0* UTP Flux 570
L-SnAg5 Sn Rest zinkfrei) mit hervorragenden Eigenschaften 1,5* UTP Flux 570 F
B Sn 96 Ag 221 fur alle Bunt- und Eisenmetalle, vor allem 2,0*
auch flr rostfreien Stahl. 3,0*
Lebensmittelindustrie.
UTP 573
UTP 573 Pa
24 S-Sn97Cu3 Cu 3 230 — 250° C Kupferhaltiges Sonderweichlot fir die 1,5% UTP Flux 570
L-SnCu3 Sn  Rest Kupferrohr-Trinkwasserinstallation, 2,0* UTP Flux 573
_ DVGW empfohlen. 3,0*

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Weichlote und Lotpasten

UTP Bezeichnung Richtanalyse Arbeitstemperatur Anwendungsgebiet Lieferform Flussmittel
DIN EN 29453 % Scherfestigkeit Stébe
DIN 1707 @ x 500 mm
DIN EN ISO 3677
UTP 576
25 S-Sn60Pb38Cu2 Sn 60,0 190° C Weichlot mit tiefer Arbeitstemperatur fir 1,0* UTP Flux 570
L-Sn60Pb(Cu) Pb Rest 30 MPa (an Cu) Feinlétungen, verzinkte Feinbleche, 1,5* UTP Flux 570 F
B Sn 60 Pb (Cu) 50 MPa (an S 355)  Elektroindustrie, Verzinnung, Edelstéhle. 2,0* UTP Flux 573
183/190 Tiefe Arbeitstemperatur. Ringform

endlos
UTP 560
- Zn 20,0 270° C Weichlot mit groBem Schmelzintervall 3,0* UTP Flux 570
L-SnZn20 Sn Rest — zum Ausbessern von Fehlern an feuer- 4,0¢ UTP Flux 570 F

B Sn 80 Zn 199/271

verzinkten Bauteilen in Verzinkereien.

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Flussmittel

UTP Flux | Gruppen Gruppen Wirktemperatur-| Anwendungen Lieferform

DIN 8511 DIN EN 1045 Bereich ° C 1/2 und 1/1
DIN EN 29 454* Dose

Silberlotflussmittel

AGF Universal-Silberlot-Flussmittel Paste

AGX F_.SH ! FH 10 500 —- 800 Universal-Silberlot-Flussmittel Pulver
(Silberlote)

3wr Universal-Silberlot-Flussmittel Pulver

HF* F-SH 2 FH 20 650 — 1000 Silberlot-Flussmittel fiir Hochfrequenzlétungen Paste

Hartlotflussmittel

HLP Universal-Hartlot-Flussmittel Pulver

HLS F=SH 2 FH 21 700 — 950 Universal-Hartlot-Flussmittel Paste
(Hartlote)

HLS-B Spezial-Flussmittel fiir das SchweiBlétverfahren mit Paste

UTP 1/ UTP 1 MR

4 Mg F-LH -1- FL 10 500 — 700 Unlverse_lles Flussmittel fiir Aluminium Knet- und Pulver

(Aluminium) Gusslegierungen.

* auf Anfrage erhdltlich
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UTP Flussmittel

UTP Flux | Gruppen Gruppen Wirktempe- | Anwendungen Lieferform
DIN 8511 DIN EN 1045 ratur- 1/2 und 1/1
DIN EN 29 454* Bereich ° C Dose
SchweiBflussmittel
Spezial-Flussmittel fir die autogene Gusseisen-
5 Sondertyp 800 — 1300 ) Pulver
SchweifBung
Spezial-Flussmittel fir das WIG-Schweif3en von
34 Sp* Sondertyp - ) Paste
CuAl-Legierungen
Weichlotflussmittel
570 F—SW 12 Universal-Weichlot-Flussmittel speziell flr rostfreie Stahle. Flissigkeit
: 3.1.1.A* 150 — 450
570 F (Weichlote) Universal-Weichlot-Flussmittel speziell fur rostfreie Stahle. Flussigkeit
Hilfsmittel
Beizpaste CF  Beizpaste zum Entfernen von Anlauffarben an austenitischen Stéhlen. Fillmenge: 2 kg Paste
UTP Herkul ist ein flussiges Léthilfsmittel. Es wird mit den pulverférmingen Flussmitteln vermischt und Flussigkeit

Herkul

bewirkt ein Oberflachenentspannung, so dass die Flussmittel gleichmé&Big benetzend auf die Lotstelle
aufgetragen werden kénnen. Nicht anzuwenden bei Aluminium-Flussmitteln. Fillmenge: 950 ml

* auf Anfrage erhdltlich
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Gruppe 8

SchweiBzusétze fiir
Aluminium, Al-, Mg-
und Ti-Legierungen

Inhaltsiibersicht

e Aluminium und Aluminiumlegierungen
e Magnesiumlegierungen
e Titanlegierungen

— Stabelektroden
- Massivdrahte und -stabe
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Gruppe 8

SchweiBzusétze fiir
Aluminium, Al-, Mg-
und Ti-Legierungen

Aluminium und Aluminiumlegierungen

Stabelektroden
Massivdrahte und -stabe

Magnesiumlegierungen

Massivdrahte und -stabe

Titanlegierungen

Massivstabe

Seite

365 — 366

367 — 369
370
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Gruppe 8

SchweiBzusatze fir
Aluminium, Al-, Mg-
und Ti-Legierungen

Stabelektroden fiur Aluminium und Aluminiumlegierungen

Normbezeichnung
DIN 1732

UTP 47 EL-Al 99,8

UTP 49 EL-AIMn 1

UTP 485 EL-AISi 5

UTP 48 EL-AISi 12

Reinaluminium-Elektrode

Aluminium-Elektrode mit 1,5 %
Mn und Sonderumhdillung

Aluminium-Elektrode mit 5 % Si
und Sonderumhullung

Aluminium-Elektrode mit 12 % Si
und Sonderumhllung

Seite

Massivdrahte und -stabe fiir Aluminium und Aluminiumlegierungen

Normbezeichnung
DIN 1732
Werkstoffnummer

UTP A 47 SG-AI99,5
3.0259

UTP A 47 Ti SG-AI99,5Ti
3.0805

UTP A 485 SG-AISi 5
3.2245

UTP A 48 SG-AISi 12
3.2585

Reinaluminium 99,5 %

Reinaluminium mit Titan legiert

Aluminium-Silizium 5 %

Aluminium-Silizium 12 %

Seite

2
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Normbezeichnung
DIN 1732
Werkstoffnummer

SG-AlMg 3
3.3536

SG-AIMg 5
3.3556

UTP A 493
UTP A 495
UTP A 495 Mn SG-AlMg4,5Mn

UTP A 495 MnZr SG-AlMg4,5MnZr

3.3546

Aluminium-Magnesium 3 %

Aluminium-Magnesium 5 %

Aluminium-Magnesium 4,5 %
+ Mn

Aluminium-Magnesium 4,5 %
+ Mn und Zr legiert

Massivdrahte und -stabe fiir Magnesiumlegierungen

Normbezeichnung

UTP A 403 Sonderlegierung

UTP A 404 Sonderlegierung

Massivstabe fur Titanlegierungen

Werkstoffnummer
UTP A 901 Ti 3.7025
UTP A 902 Ti 3.7035

Magnesium-Legierung

Magnesium-Legierung

Titan-Legierung Grade |

Titan-Legierung Grade |l

Seite

2 B
2
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2

Seite
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371
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SchweiBen von Aluminium und Aluminiumlegierungen

Als SchweiBverfahren eignen sich das
WIG, MIG, E-Hand und Gasschmelzverfahren.

Das WIG-SchweiBen unter Argonschutz wird mit Wechselstrom durchgefiihrt, da bei
negativ gepolter Elektrode die Oxydschicht nicht ausreichend beseitigt wird, bei positiv
gepolter Elektrode die thermische Belastung zu hoch wird. Die Ausflhrung erfolgt als
Nachlinksschwei3en, das abschmelzende Ende des Schwei3stabes darf wahrend des
Schweifens nicht aus der Schutzgashiille herausgezogen werden. Bei gréBeren
Wanddicken ist es erforderlich, auf 150 —200°C vorzuwarmen.

Das MIG-Schwei3en unter Argonschutz erfolgt an Gleichstrom mit negativ gepoltem
Werksttick. Die positive Polung der Drahtelektrode fuhrt zu einer erwinschten hohen ther-
mischen Belastung und damit zu einer erhéhten Abschmelzleistung. Das MIG—
ImpulsschweiBen kann auch fir kleinere Werkstiickdicken bis 2 mm eingesetzt werden.

Beim E-HandschweiBBen wird an Gleichstrom mit positiv gepolter Stabelektrode gearbei-
tet. Das erforderliche Flussmittel sowie die lichtbogenstabilisierenden Zuséatze sind als
Umhillung auf den Aluminium—-Kerndraht aufgepresst. Die Flussmittelreste missen rest-
los entfernt werden.

Das Gasschmelzschwei3en wird tblicherweise mit Azetylen-Sauerstoffflamme durchge-
fuhrt. Zusétzliche Flussmittel wie z. B. UTP Flux 4 haben die Aufgabe, die Oxydschicht auf
chemischem Wege zu l6sen und erneute Oxydbildung wahrend des Schwei3ens zu ver-
hindern sowie die Arbeitstemperatur anzuzeigen.
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UTP Stabelektroden fir Aluminium und Aluminiumlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Elektroden stéarke A las-
DIN 1732 % Dehnung Grundwerkstoffe @ x Lange sung
AWS A5.3 Schmelzbereich mm Schweif3-
Stromart  positionen
UTP 47
3.0286 Al 99,8 > 40 MPa Reinaluminium-Elektrode mit Sonder- 2,5x350* 50- 70 -
EL-AI99,8 Sonstige 0,2 80 MPa umhullung fur Verbindungs- und 3,2x350* 80-100
~E 1100 (max.) 30 % Auftragsschweif3ungen. 4,0x350* 90-130
= + PA, PB,
PF, PC
UTP 49
3.0516 Mn 1,5 40 MPa Aluminium-Elektrode mit 1,5 % Mnund 2,5 x 350 50— 70 —
EL—-AIMn 1 Mg 0,2 110 MPa Sonderumhdillung fiir Verbindungs- und 3,2 x 350 80 — 100
E 3003 Al Rest 20 % AuftragsschweiBungen an Aluminium- 4,0x 350" 90-130
648 —657° C Mangan-Legierungen und Aluminium-
Magnesium-Legierungen bis ca. 3 % = + ':)AI\: ';lé

Mg
Grundwerkstoffe: 3.0506, 3.0515,
3.0525, 3.0526, 3.3535

* auf Anfrage erhdltlich
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UTP Stabelektroden fir Aluminium und Aluminiumlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Strom- Zu-
Werkstoff-Nr. SchweifBgut  Zugfestigkeit Rm Elektroden  starke A las-
DIN 1732 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange sung
AWS A5.3 Schmelzbereich mm SchweiB-
Stromart  positionen
UTP 485
3.2245 Al 95 90 MPa Aluminium-Elektrode mit 5 % Si und 2,5 x 350 50- 70 Stac
EL-AISi 5 Si 5 160 MPa Sonderumhillung fur Verbindungs- 3,2 x 350 80 - 100
E 4043 15 % und AuftragsschweifBungen an 4,0 x 350* 90 - 130
573 -625°C Aluminium-Silizium-Legierungen bis

7 % Si und Mischverbindungen ver- = + PA, PB,

schiedener Aluminium-Legierungen, PF, PC

wie 3.3206, 3.3210, 3.2315, 3.3211,

3.2371, 3.2341, 3.2151
UTP 48
3.2585 Al 88 80 MPa Aluminium-Elektrode mit 12 % Si und 2,5 x 350 50— 70 —
EL-AISi 12 Si 12 180 MPa Sonderumhiillung fiir Verbindungs- und 32 x 350 80— 100
_ 5 % AuftragsschweiBungen an Aluminium- 4,0 x 350* 90 - 130

573 - 585° C Silizium-Guss-Legierungen bis 12 % Si
Grundwerkstoffe: 3.2581, 3.2583, - FF’)/’; E’%

3.2383, 3.2381, 3.2373

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte far Aluminium und Aluminiumlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. Schweigut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
DIN 1732 % Dehnung A Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.10 Schmelzbereich Schutzgas: EN 439 I11-Argon 100 % O mm O mm
UTP A 47
3.0259 Al 99,5 40 MPa Reinaluminium-Werkstoffe nach 2,0* 1,0* —
SG-AI99,5 Si < 03 80 MPa DIN 1712, z. B. Al99,5 (3.0255), Al99,7 2,5* 1,2*
ER 1100 Fe < 04 30 % (3.0275), Al99,8 (3.0285), E Al (3.0257), 3,2* 1,6*
647 — 658° C Al99 (3.0205), sowie

Aluminiumlegierungen bis ca. 2 % Mg

und 0,5 % Si
UTP A 47 Ti
3.0805 Al+Ti 99,5 > 40 MPa Verbindungs- und AuftragsschweiBungen 2,0 1,0 TUV
SG-AI99,5Ti Si < 03 > 70 MPa an Aluminium-Werkstoffen nach 2,5 1,2

Fe < 04 > 30 % DIN 1712, z. B. Al 99,5, Al 99,7, Al 99,8, 3,0 1,6

Al Mn, E Al Mg Si 4,0
UTP A 485
3.2245 Sj 5,0 100 MPa Aluminium-Silizium-Legierung bis 2,0 1,0* DB
SG-AISi 5 Mn < 0,2 160 MPa 7 % Si sowie artverschiedene Alumi- 2.4 1,2
ER 4043 Fe < 04 15 % nium-Legierungen untereinander, 3,2 1,6

Al Rest 573 - 625° C z. B. AIMgSi0,5 (3.3206), AIMgSi1

(3.3210), G-AISi7Mg (3.2371),
G-AISi5Mg (3.2341)

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte far Aluminium und Aluminiumlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
DIN 1732 % Dehnung A Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.10 Schmelzbereich Schutzgas: EN 439 I1-Argon 100 % O mm O mm
UTP A 48
3.2585 Si 12,0 80 MPa Aluminium-Silizium-Guss-Legierungen 2,0 1,0* DB
SG-AISi 12 Mn < 0,3 170 MPa Uber 7 % Si, z. B. 2,4 1,2
ER 4047 Fe < 05 8 % G—AISi12 (3.2581), G-AISi10Mg(Cu) 3,2 1,6

Al Rest 573 —585° C (3.2383), G-AISi5Mg (3.2373)
UTP A 493

3.3536 Mg 3,0 100 MPa Aluminium-Magnesium-Legierung bis 2,0 1,0* TUV
SG-AlMg 3 Mn 0,3 200 MPa 3 % Mg nach DIN 1725, z. B. AIMg1 2,4 1,2 DB

~ER 5554 Si < 025 20 % (3.3315), AIMg2,5 (3.3523), AIMg3 3.2 1,6

Fe < 04 610 —642° C (3.3535), AlMg2,7Mn (3.3537), AIMgSi0,5

Al Rest (3.3206)
UTP A 495
3.3556 Mg 5,0 120 MPa Aluminium-Magnesium-Legierung Uber 2,0 1,0* TUV
SG-AlMg 5 Mn 0,3 250 MPa 3 % Mg nach DIN 1725, z. B. AIMg5 2,4 1,2 DB
ER 5356 Si < 0,25 25 % (3.3555), AlMg4,5 (3.3345) sowie héher 3,2 1,6

Fe < 04 575 -633° C beanspruchte Verbindungen an niedriger

Al Rest legierten Aluminium-Magnesium-

Legierungen.

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fuar Aluminium und Aluminiumlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
DIN 1732 % Dehnung A Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
AWS A5.10 Schmelzbereich Schutzgas: EN 439 I1-Argon 100 % @ mm o mm
UTP A 495 Mn
3.3548 Mg 5,0 140 MPa Hochfeste Aluminium-Magnesium- 2,0* 1,0* TUV
SG-AlMg4,5Mn Mn 0,8 300 MPa Legierungen, z. B. AIMg4,5Mn (3.3547), 2,5* 1,2* DB
ER 5183 Si 0,25 20 % AlMg4Mn (3.3545), G-AIMg5Si (3.3261) 3,2 1,6* DNV
Fe 0,4 574 - 638° C
Al Rest
UTP A 495 MnZr
3.3546 Mg 45 125 MPa Aluminium-Magnesium-Legierung mit 2,0 1,2 TOV
SG-AlMg4,5MnZr Mn 0,8 275 MPa héheren Festigkeitseigenschaften zum DB
ER 5087 Cr 0,25 17 % SchweiBBen von AlMg4,5Mn (3.3547), DNV
Zr 0,20 AlMg4Mn (3.3545), G-AIMg5Si (3.3261)
Al Rest

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Magnesiumlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stiabe Spulen las-
% Dehnung A Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
Schutzgas: EN 439 I1-Argon 100 % o mm g mm
UTP A 403
Mg Rest 150 MPa Instandhaltung und Reparatur von 2,0 1,2
Al 3,0 230 MPa Bauteilen aus Magnesium und 2,5 1,6
Zn 1,0 7 % Magnesiumlegierungen 3,0
Mn 0,6
UTP A 404
Mg Rest 120 MPa Instandhaltung und Reparatur von 2,0 1,2
Al 5,0 230 MPa Bauteilen aus Magnesium und 2,5 1,6
Zn 0,2 10 % Magnesiumlegierungen 3,0
Mn 0,4

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur Titanlegierungen

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
AWS A5.16 % Dehnung A 1000 Ig sung
Schutzgas: EN 439 [1-Argon 100 % o mm g mm
UTP A 901 Ti
3.7025 C < 0,08 Titan Grade 1 1,5
ER Ti1 Fe < 0,10 2,0
O < 0,10 2,5
H < 0,005 3,0
N 0,0015
Ti Rest
UTP A 902 Ti
3.7035 Cc 0,03 Titan Grade 2 1,5
ER Ti2 Fe 0,20 2,0
O < 0,10 2,5
H < 0,008 3,0
N 0,020
Ti Rest

* auf Anfrage erhéltlich
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Gruppe 9

SchweiBzusatze fiir
niedriglegierte Stahle

Inhaltsiibersicht

e SchweiBzusétze fiir niedriglegierte Stahle

— Stabelektroden
- Massivdrahte und -stabe
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Gruppe 9

SchweiBzusatze fiir
niedriglegierte Stahle

Seite
SchweiBzusatze fur niedriglegierte Stahle
Stabelektroden 377 - 379
Massivdrahte und -stabe 380 — 381
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Gruppe 9

SchweiBzusatze fir
niedriglegierte Stahle

Stabelektroden fir niedriglegierte Stahle

UTP 611

UTP 612

UTP 613 Kb

UTP 614 Kb

UTP 617

UTP 62

UTP 6020

UTP 6025

Normbezeichnung
EN 499

E380RR 12

E 38 0 RC 11

E425B 42 H5

E422RB32H 10

E 38 0 RR 54

EMnMoB42H5

E500B12

E4682NiB42H5

Hochrutilhaltige, dickumhdillte
Stabelektrode, universell an-
wendbar

Mitteldick umhdlite Rutil-Stab-
elektrode, speziell fir Fallnaht

Basische Konstruktions-Elektrode
fir hochbeanspruchte Verbindun-
gen

Basische Konstruktions-Elektrode
fir hochbeanspruchte Verbindun-
gen, wechselstromverschwei3bar

Rutilhaltige Hochleistungselek-
trode mit 160 % Ausbringung

Basisch Spezialelektrode flir
hochbeanspruchte Verbindungen

Basisch umhillte Elektrode fur
hochfeste vergitete Feinkornbau-
stéhle

Basisch umhiillte Elektrode

Seite

377

377
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Massivdrahte und -stébe fir niedriglegierte Stahle

DIN EN 440 Seite
Werkstoff-Nummer
UTP A 118 G3Si1 Schutzgasdraht universell 380
1.5125 anwendbar
UTP A 119 G4Si1 Schutzgasdraht flr héhere 380
1.5130 Anforderungen
DIN EN 12534 Seite
UTP A 6020 G Mn4Ni1,5CrMo Schutzgasdraht flr hochfeste 381

Feinkornbaustahle

UTP A 6025 G Mn2Ni2 Schutzgasdraht Ni-legiert 381
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UTP Stabelektroden fiir niedriglegierte Stéhle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Re Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
EN 499 SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden art las-
AWS A5.1 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange sung
Kerbschlagarbeit K, mm
UTP 611
E380RR 12 C 0,07 > 380 MPa Hochrutilhaltige, dickumhiilite Stabelek- 2,0 x 300 = - TOV, ABS
~E 6013 Si 0,5 > 510 MPa trode fur die Verbindungs- und Auftrags- 2,5 x 350 ~ DB, BV
Mn 0,6 > 22% schweiBBung von Stahlkonstuktionen 3,2 x 350 DNV
> 47J aller Art 4,0 x 450
5,0 x 450
UTP 612
E 38 0 RC 11 C 0,05 > 390 MPa Mitteldick umhdillte Rutil-Stabelektrode 2,0 x 300* = — TOV, ABS
~E 6013 Si 0,4 > 510 MPa far Stahlkontruktionen aller Art, beson- 2,5 x 350 ~ DB, BV
Mn 04 > 22% ders geeignet zum SchweiBBen an 3,2 x 350 DNV
> 47J schwer zuganglichen Stellen 4,0 x 350
UTP 613 Kb
E 42 5 B42 H5 C 0,07 > 420 MPa Basische Konstruktions-Elektrode fir 2,5 x 350 =+ TUV, ABS
~E 7018-1 Si 0,4 > 510 MPa hochbeanspruchte Verbindungen an 3,2 x 350 DB, BV
Mn 1,1 > 25% Bau-, Kessel-, Rohr- und Feinkornbau- 4,0 x 350 DNV
> 120J stahlen. 5,0 x 450
UTP 614 Kb
E422RB 32H 10 C 0,06 > 400 MPa Basische Konstruktions-Elektrode flir 2,0 x 300 = + TOV
~E 7018-1 Si 0,7 > 510 MPa hochbeanspruchte Verbindungen. 2,5 x 350 ~ DB
Mn 0,9 > 22% Speziell geeignet fiir SchweiBungen in 3,2 x 450
> 80J Zwangslagen 4,0 x 450
5,0 x 450

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Stabelektroden fir niedriglegierte Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Re Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-
EN 499 Schweif3gut Zugfestigkeit Rm Elektroden art las-
AWS A5.1/A5.5 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange sung
Kerbschlagarbeit K, mm

UTP 617
E 38 0 RR 54 C 0,05 390 MPa Rutilhaltige Hochleistungselektrode mit 2,5x350" = - -
E 7024 Si 0,4 510 MPa 160 % Ausbringung. Hohe Abschmelz- 3,2 x 450" ~

Mn 0,4 22 % leistung, groBe Ausziehlange, vorzugs- 4,0 x 450"

47 Jbei 0°C  weise fir Kehlndhte in waagrechter
Position.

UTP 62
EMnMoB42H5 C 0,08 > 550 MPa Basische Spezialelektrode fiir hochbean- 2,5x350* = + -
E 8018-D3 Si 0,5 610 — 780 MPa spruchte Verbindungen, warmfest ver- 3,2 x 450* ~

Mn 1,6 > 20% schweil3bar in allen Positionen, auBBer 4,0 x 450*

Mo 0,5 > 120J Fallnaht.
UTP 6020
E500B12 C 0,06 665 MPa Basisch umhdtillte Elektrode fiir hochfeste 2,5 x 350" = + -
E 11018 M Si 0,4 765 MPa vergltete Feinkornbaustéhle mit R, bis 3,2 x 350" ~

Mn 16 18 % 900 MPa Reparaturschwei-Bungen an 4,0 x 350"

Ni 18 82J hochbelasteten Bauteilen. Alle Positionen, 5,0 x 450*

Cr 03 auBer Fallnaht.

Mo 04

* auf Anfrage erhéltlich

** 1SO-V-Probe unbehandelt, Mindestwerte bei RT
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UTP Stabelektroden fiir niedriglegierte Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse  Streckgrenze Re  Anwendungsgebiet Lieferform  Strom- Zu-

EN 499 SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Elektroden art las-

AWS A5.1/ A5.5 % Dehnung A Grundwerkstoffe J x Lange sung

Kerbschlagarbeit K, mm

UTP 6025

E4682NiB42H5 C 0,05 460 MPa Basisch umhilite Elektrode, kaltzah 2,5x350* = + TOV

E 8018-C 1 Si 0,3 540 MPa bis — 100° C unbehandelt 3,2 x 350" ABS
Mn 1,0 24 % bis — 140° C vergitet 4,0 x 450* GL
Ni 2,6 110J alle Positionen, auBer Fallnaht, rissfest, LR

alterungsbesténdig. Kaltzéhe Ni-legierte
Stahle.

* auf Anfrage erhéltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur niedriglegierte Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2 Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
Werkstoff-Nr. Schweigut Zugfestigkeit Rm Spulen las-
DIN EN 440 % Dehnung A Grundwerkstoffe sung
AWS A5.18/5.28 Kerbschlagarbeit K,  Schutzgas: EN 439 M1 — M3 und CO, O mm
UTP A 118
1.5125 C 0,10 410 MPa Drahtelektrode flir den universellen Einsatz im 0,8* -
G3Si1 Si 0,9 540 MPa Kessel-, Behalter- und Maschinenbau. Mit 1,0*
ER 70 S-6 Mn 1,5 24 % Mischgasen und CO, verschweiBbar. 1,2%
78 J St 37 — St 52, Kesselbleche H |, H Il, 17Mn4; 1,6*
Rohrstahle St 35, St 45, St 35.8,
St 45.8; Feinkornbaustéhle bis StE 420
UTP A 119
1.5130 C 0,08 460 MPa Drahtelektrode fir KonstruktionsschweiBungen 0,8* -
G4Si1 Si 0,9 560 MPa mit héheren Anforderungen. Mit Mischgasen und 1,0*
ER 70 S-6 Mn 1,7 24 % CO, verschweiBBbar. Geeignet auch fir Zwangs- 1,2*
80J lagenschweiBungen im Kurzlichtbogenbereich. 1,6*

Geringe Spritzverluste.

St 37 — St 52, Kesselbleche H |, H II, 177Mn4,
19Mn5; Rohrstéhle St 35, St 45,

St 35.8, St 45.8; Feinkornbaustahle bis

StE 420

* auf Anfrage erhaltlich
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UTP Schutzgasdrahte fur niedriglegierte Stahle

UTP Bezeichnung Richtanalyse Streckgrenze Rpo,2  Anwendungsgebiet Lieferform Zu-
DIN EN 12534 SchweiBgut Zugfestigkeit Rm Stabe Spulen las-
AWS A5.28 % Dehnung A Grundwerkstoffe 1000 Ig sung
Kerbschlagarbeit K, Schutzgas: EN 439 M1, M2 O mm O mm
UTP A 6020
G Mn4Ni1,5CrMo C 0,10 670 — 755 MPa Drahtelektrode, mittellegiert, fir vergu- 2,0* 1,0* TUV
ER 100S-G Si 0,50 760 — 810 MPa tete, thermisch behandelte Feinkorn- 2,5* 1,2* DB
Mn 1,60 20 % baustahle wie StE 620 — 690, 3,2* 1,6* DNV
Cr 0,30 > 70 J bei RT Naxtra GS, 70 QStE 690 TM.
Ni 1,40 Unter Schutzgas M 21 oder CO,
Mo 0,30 verschweiBBbar.
Fe Rest
UTP A 6025
G Mn2Ni2 C 0,10 500 MPa Kaltzahe Bleche und Réhrenstéhle fir 2,0* 0,8* TUV
ER 80 S—Ni 2 Si 0,6 600 MPa die Kélteindustrie sowie Fk-Stéhle fur 2,4* 1,0* GL
Mn 1,1 22 % Betriebstemperaturen bis — 80° C 3,0* 1,2* LR
Ni 2,5 120 J 12Ni 14 G 1, X 12 Ni 514 Ni 6,
80J/-40°C P—-,S275NL2 — P—,S500QL1;

unbehandelt

13 MnNi 6-3. Behélter- und Rohrlei-
tungsbau, Maschinenteile

* auf Anfrage erhéltlich
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Gruppe 10

Flammspritzpulver

Inhaltsiibersicht

UTP EXOBOND Flammspitzpulver
UTP UNIBOND Flammspritzpulver
UTP HABOND Flammspritzpulver
UTP PTA-Metallpulver

Als weitere UTP Flammspritzpulver sind lieferbar
* UTP METOXID Pulver

* UTP TOPGUN Pulver

e UTP PLAST / PLAST SUPER Kunststoffpulver
Verlangen Sie unseren ausfiihrlichen Prospekt

“UTP Pulverprogramm zur Oberflichenbeschichtung”.
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Flammspritzpulver

UTP EXOBOND
UTP UNIBOND
UTP HABOND
UTP PTA

Gruppe 10

Flammspritzpulver
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Flammspritzpulver

UTP EXOBOND Pulver

Seite
UTP EB-1001 389
UTP EB-1002 N 389
UTP EB-1003 389
UTP EB-1005 389
UTP EB-1020 389
UTP EB-1025 390
UTP EB-1030 390
UTP EB-1050 390
UTP EB-2001 390
UTP EB-2002 390
UTP EB-2003 391
UTP EB-2005 391
UTP EB-2007 391
UTP EB-3010 391
UTP EB-4010 392
UTP EB-5044 392

Inhaltstibersicht

4 385)


ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline

ps
Underline


UTP UNIBOND Pulver

UTP HA-BOND Pulver
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UTP EXOBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP EB-1001

5.1 — 106/36 -106 +36um Al 50 150 -190 HB  Haftgrund, Basispulver fiir die Erstschicht unter weiteren
Ni  Rest Auftragungen von verschlei3festen CrNi- und Cu-Legie-

rungen sowie fur keramische Schichten.

UTP EB-1002 N

~5.4 — 106/45 -106 +45pm Mo 5,0 170 - 240 HV  Haftgrund, Basispulver auf Eisen-, Kupfer- und Aluminium-
Al 6,0 werkstoffen, auch “One-Step-Pulver”, dicke Schichtauftra-
Ni  Rest gungen mdglich, gutes Gleitverhalten.

UTP EB-1003*

3.1 - 125/45 —125 +45pum Si 1,2 180 - 280 HV  Korrosionsbesténdige Basislage fiir nachfolgende
Cr 193 Beschichtungen oder fiir Zwischenlagen als Thermo-
Fe 0,8 Barriere. Korrosionsbestéandige “One-Step”-Auftragungen.
Ni  Rest

UTP EB-1005*

1.5 —45/5,6 —45 +56 pum Mo und Spuren 510 HV Dichte und harte Oberflachen, ReibverschleiB, Metall-

gleitung; Kolbenringe, Kolben, Zylinder.
UTP EB-1020*
1.9 — 106/45 —106 + 45 ym Al und Spuren 30 HB Korrosionsschutz in Industrie- und maritimer Atmosphére;

Hitzekorrosion, Bearbeiten von fehlerhaften Al-Werkstoffen.

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhaltlich.
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UTP EXOBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP EB-1025

- —125 um Zn >99,5 23 HB Aktiver Korrosionsschutz auf Stahl unter atmosphérischer

Beanspruchung.
UTP EB-1030*
1.8 — 160/45 -160 +45pym Cu >99,5 85 HRB Elektrisch gut leitende Schichten: Stromleitschienen,
Létflachenherstellung, Elektroindustrie

UTP EB-1050*

11.11 — 45/5.6 -45 +56pm Co 12 800 HV Hohe Abrasions- und Erosionsbestandigkeit; Lifterfligel,
WC 88 Sieboberflachen, Férderschnecken

UTP EB-2001

~3.2 — 125/45 -125 +45um C 0,04 160 — 230 HV  CrNi-Legierung von mittlerer Harte fiir Teile, die gleiten-
Si 0,4 dem Verschleif3 unterliegen, wie Wellenzapfen,
Cr 15,5 Stopfbuchsensitze, Bremswellennocken, Dichtringe,
Fe 8,0 Fligelrader, Ventilschafte, Lagerstellen usw.
Mn 0,3
Ni Rest

UTP EB-2002

- -106 +36pm C 02 Al 0,4 350-380HB CrNi-Legierung mit héherer Harte und guter Korrosions-
Cr 93 Ni Rest bestandigkeit. Fir Auftragungen, die hohem Verschleif3
Si 2,7 durch Abrieb unterworfen sind, wie z. B. Kurbelwellen,
Fe 1,9 Pumpenringe, Nockenwellen, Lagerstellen von Walz-
B 1,2 lagern, Zylinderbiichsen, Ventilschafte, Hydraulikkolben,

Gleitbahnen usw.

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP EXOBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Chemische Richtharte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP EB-2003

8.1 — 120/36 -120 +36pum Al 10,0 130 HB Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften. Zum Auftragen von
Cu Rest Rollen, Lagerzapfen, Bronzeblichsen, Wellen, Ventilschéf-

ten

UTP EB-2005

- —106 + 36 pm Matrix Ni, Cr, Si, B, 400 HV Abrasionsbestandigkeit fiir Feinstpartikelbeaufschlagung,
Fe, Al mit Wolfram-  (Matrix) gute Oxidationsbesténdigkeit. Lifterfliigel und Schaufeln.
karbid

UTP EB-2007

6.5 — 106/36 -106 +36um C 0,02 180 HB Auftragung auf Pumpenbiichsen, Wellen und &hnlichen
Si 0,7 Teilen, die Verwendung in der Chemie, Petrochemie, im
Cr 17,0 Anlagenbau, im Bergbau finden. Spez. Anwendungen, bei
Ni 12,5 denen eine Auftragung, wie z. B. 18/8, AWS 316 L, 1.4436
Mo 2,2 verlangt wird.
Fe Rest

UTP EB-3010

- C 0,01 90 HRB Lagerzapfen, Kugellagergehuse, Presssitze aller Art, bei
Fe Rest denen Schichten aus Kohlenstoffstahl gefordert werden.

Inhaltstibersicht
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UTP EXOBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthéarte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP EB-4010

- -125 +45um C 0,2 260 — 350 HV Chromstahl-Hartauftragung auf Lagerzapfen, Wellen,
Si 0,7 Kolbenstangen, Press-Sitze, Kugellagergehéuse,
Cr 16,0 Simmerringlaufstellen, Presskolben. Auftragbar auf
Ni 2,0 Eisenwerkstoffe, Stahle, nichtrostende Stahle, Stahlguss.
Mn 0,7 Hohe Wirtschaftlichkeit bei Auftragungen, die UntermalBle
Fe Rest aufweisen.

UTP EB-5044

~3.6 — 106/45 - 106 +45um Si 0,3 83 HRB Zur Herstellung von nichtrostenden, durch Schleifen gut
Cr 95 bearbeitbaren “One-Step”-Spritzschichten. Als Haftschicht
Al 6,5 auf allen Eisen-, Kupfer- oder Leichtmetallwerkstoffen.
Mo 55 Hauptanwendungen in allen Bereichen des Maschinen-
Fe 55 baus fur Reparaturen und vorbeugende Schutzbeschich-
Ni  Rest tungen.

Inhaltstibersicht
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UTP UNIBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP UB 5-2525 A*

2.3-125/36 —-125 +36um C 0,05 230 HV Gute spanabhebende Bearbeitung.
Fe 0,4 Formenbau, Glasindustrie
B 1,8
Si 2,8
Ni  Rest

UTP UB 5-2540

2.10 — 125/45 —-125 +45um C 0,25 38 — 42 HRC Gute Korrosions- und VerschleiBbestéandigkeit auch bei
Fe 2,5 hohen Betriebstemperaturen. Einsetzbar auf Gusseisen,
Cr 7,5 Stahlguss, Stahl, nichtrostenden Stéhlen. Fur Ventilteller,
B 1,6 Forderketten, Mischerteile, Gleitlager, Formen; in der
Si 3,5 Glasindustrie fur Flaschenfiihrungen und Transport-
Ni  Rest einrichtungen, Béden und Pegel.

UTP UB 2-2650*

2.24 — 125/45 -125 +45um C 0,75 400 - 460 HV  Wechseltemperatur-, schlag- und korrosionsbesténdig;
Ni 13,0 Ventilsitze, Messerkanten, Scherenmesser, Gleitlager,
Cr 19,0 Warmstanzwerkzeuge.
B 1,7
Fe 3,0
Si 25
W 7,5
Co Rest

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP UNIBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften
EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP UB 5-2550*

2.12 — 125/45 -125 +45um C 0,45 50 HRC Gute Korrosions- und VerschleiBbesténdigkeit auch bei
Cr 11,0 hohen Betriebstemperaturen.
B 2,2 Pegel, Zapfen, Sitzflachen, Walzen, Fihrungen, Mischer-
Si 3,7 Fe 3,0 flugel, Stranggussrollen, Ventilteller, Glasindustrie.
Ni  Rest

UTP UB 5-2555*

2.14 — 125/45 -125 +45um C 0,5 B 3,7 55-60HRC zahharte Schichten; Ventilspindeln, Mischer- und Riihr-
Cr 16,5 Fe 2,9 wellen, Lagersitze, VerschleiBringe, Pumpenschéfte,
Cu 3,0 Mo 3,0 Laufrader.

Ni  Rest Si 4.2

UTP UB 5-2760

2.16 — 125/45 -125 +45um C 0,75 60 HRC Ausgezeichnete Verschlei3- und Korrosionsbestéandigkeit,
Fe 3,5 hohe Harte bei maBiger Schlagbeanspruchung.
Cr 15,0 Anwendbar auf Stahl und Stahlguss, nichtrostenden
B 3,2 Stahlen, Kupfer.
Si 4.4 Forderschnecken, Lauf- und Dichtflachen an Armaturen,
Ni  Rest Ventile, Lagersitze.

UTP UB 5-2862

- —125 +45pm Mischpulver 60 HRC Hohe Abrasionsbestandigkeit. Anwendbar auf Stahl,
Matrix NiCrBSi (Matrix) Stahlguss, nichtrostenden Stahlen, bedingt auf Gusseisen.
mit 35 % Dorne, Buchsen, Schneckenwellen, Baggerteile
Wolframkarbid

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP UNIBOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP UB 5-2756 X4*

- —125 +45 pm Mischpulver 55 HRC Spezielles Mischpulver mit hohem abrasiven
Matrix NiCrBSi (Matrix) VerschleiBschutz, speziell auch fiir diinne
mit 45 % Schichtstéarken. Formenkanten, Schaber, Messer.
Wolframkarbid

UTP UB 5-2864* —125 +45 pm

- Mischpulver 60 HRC Hoéchste VerschleiBbestandigkeit. Anwendbar auf
Matrix NiCrBSi (Matrix) Stahl, Stahlguss, nichtrostenden Stahlen, bedingt

UTP UB 5-2864 4* =106 +20 pm mit 50 % auf Gusseisen. Ruihrer, Mischerschaufeln,

- Wolframkarbid Formenkanten, Extruderschnecken.

UTP UB 5-2871*

- - Mischpulver 60— 65 HRC  Pulverflammspritzen mit gleichzeitigem/nachtréagli-
Matrix NiCrBSi (Matrix) chem Einschmelzen fiir halb- und voll-automatische
mit 60 % Prozesse zum Panzern von hochverschlei3festen
Wolframkarbid Oberflachen.

Schneckenwellen, Forderschnecken.

* Diese Qualitdten werden nicht standardméBig am Lager gefihrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP HABOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP HA - 032*

~8.4 — 80/40 -80 +40pym Cu 89 140 -190 HB  Niedriger Reibungskoeffizient und tiefer Schmelzpunkt.
Sn 11 Anwendbar auf Stahl, Stahlguss, Grauguss, nichtro-

stende Stéhle und Buntmetalle. Speziell fir Lagersitze
und Gleitflachen.

UTP HA - 6315 G*

2.1 -106/20 -106 +20ym C 0,04 170 —240 HV  Temperaturbesténdigkeit und gute Seewasserbestén-
Fe 05 digkeit. Speziell far Auftragungen und Verbindungen an
Si 2,0 Grauguss (farbgleiches Auftragsgut). Auch auf Cu, Ni,
B 1,2 Fe-Werkstoffe auftragbar.
Cu 20,0 Ni Rest

UTP HA -3

2.2 - 106/20 -106 +20pm C 0,03 205 -260 HV  Reparaturbeschichtung, hohe Schlagfestigkeit.
Fe 0,5 Anwendbar auf Stahl, Stahlguss, Grauguss und nichtro-
B 1,3 stende Stéhle. Fur Pressformen, Lager, Schieber.
Si 2,3 Ni Rest

UTPHA -3 G

- -106 +20puym C 0,02 190 — 250 HV  Speziell fur den Einsatz in der Glasindustrie: Reparatur
Fe 0,3 und Neubeschichtungen an Vor- und Fertigformen,
B 1,1 Miindungen und Blaskopf. Einsetzbar auch in der
Si 2,3 Maschinenindustrie, in Stahlwerken und im Bergbau.
andere Geeignet zum Auftragen auf Stahl, Stahlguss,
Ni  Rest Grauguss und nichtrostenden Stahlen.

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP HABOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP HA - 6320

2.2 _53/20 —53 +20 pm C 0,03 190 - 260 HV  Gute Benetzbarkeit und glatte Oberflachen;
Fe 05 Auftragungen auf Gussteilen, Formen in der
B 1,4 Glasindustrie, Kantenauftragungen.
Si 2,4
Ni  Rest

UTP HA -2

2.3 - 106/20 —106 + 20 pm C 0,05 260 -310HV  Oxidationsschutz und Zwischenschicht bei harten
Fe 05 Decklagen, gut spanabhebend zu bearbeiten.
Si 3,0 Auftragungen auf Stahl, Stahlguss, Grauguss und
B 1,6 nichtrostende Stahle, Ventilkegel, Zahnrader, Lager,
Ni  Rest Formen in der Glasindustrie.

UTPHA-2G

- —106 + 20 pm C 0,02 210 -260 HV  Speziell fur den Einsatz in der Glasindustrie: Pegel,
Fe 0,2 FlUhrungsringe, Hals- und Bodenformen, Blaskopf,
Si 2,4 Trichter-Vorform und Boden-Endform. Auch geeignet
B 0,7 fur Wellen, Lager, Ventilkegel, Zahnréder.
andere Auftragungen auf Grauguss, Stahlguss, Stahl und
Ni  Rest nichtrostenden Stahl.

Inhaltstibersicht

4 37 )



UTP HABOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften
EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)
UTP HA - 2321*
~2.10 = 71/20 —71 +20 pm C 0,3 35 HRC Gute Korrosions- und Oxidationsbesténdigkeit bei
Cr 70 erhéhter Temperatur; Auftragung von Glasformen,
B 1,3 Pressformen, Lagersitzen, Wellen- und Dichtungs-
Si 3,5 partien in der chemischen Industrie.
Fe 3,0
Ni  Rest
UTP HA - 5-79*
_ —106 + 20 pm NiCrBSiFeCuSn 33-39 HRC  Fir das Warmverfahren mit hoher Oxidations-,
Warme- und Korrosionsbestandigkeit, wie
z. B. fir Gesenke, Presswerkzeuge, Nocken,
Exzenter etc.
UTP HA -5
2.10 — 106/20 —106 + 20 pm C 0,25 40 HRC Gute Korrosions- und VerschleiBbestandigkeit auch
Fe 2,5 bei hohen Betriebstemperaturen. Einsetzbar auf
Cr 7,5 Stahl, Stahlguss, Grauguss, nichtrostenden Stahlen.
Si 3,5 Ziehwerkzeuge, Gesenke, Werkzeuge in der Kunst-
B 1,8 stoffindustrie, Auswerfbolzen.
Ni  Rest

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP HABOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP HA - 06

2.24 — 106/20 -106 +20pym C 0,75 Fe 3,0 39-45HRC Wechseltemperatur-, schlag- und korrosionsbesténdig.
Si 2,4 B 1,7 Anwendbar auf Stahl, Stahlguss, Grauguss und nicht-
w 7,5 rostende Stéhle, z. B. Ventilsitze, Messerkanten,
Ni 134 Scherermesser, Gleitlager, Warmstanzwerkzeuge.
Cr 195
Co Rest

UTP HA - 6*

2.12 — 106/20 -106 +20pym C 0,45 B 23 50HRC Gute Korrosions- und VerschleiBbesténdigkeit auch bei
Cr 11,0 Si 3,8 hohen Betriebstemperaturen, Hartauftragungen fir
Ni  Rest Fe 2,9 Ventile, Ventilsitze, Pumpenlaufrader, Fihrungsrollen,

Pressrollen.

UTP HA -7

2.16 — 106/20 -106 +20pym C 0,75 B 32 60HRC Gute Korrosions- und VerschleiBbesténdigkeit auch bei
Fe 3,5 Si 45 hohen Betriebstemperaturen. Einsetzbar auf Grau- und
Cr 15,0 Stahlguss, Stahl, nichtrostenden Stahlen, flr
Ni  Rest Pumpenringe, Gleitlagerflachen, Messerkanten,

Pressformen, Nockenwellen.

UTP HA -8

- —106 +20 pm  Mischpulver 60 HRC Hoher abrasiver VerschleiBschutz. Anwendbar auf
Matrix NiCrBSi (Matrix) Grau- und Stahlguss, nichtrostenden Stahlen.

mit 35 % Wolframkarbid

Schnitzelmaschinen, Férderketten, Knetelemente.

* Diese Qualitdten werden nicht standardmafBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP HABOND Flammspritzpulver

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthéarte Eigenschaften

EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)

UTP HA - 8 SS

— —106 +20 pm  Mischpulver 60 HRC Hochste Abrasionsbesténdigkeit. Anwendbar auf
Matrix NiCrCoFeBSi (Matrix) Stahl, Grau- und Stahlguss, nichtrostenden Stéhlen.
mit 55 % Wolframkarbid Rahrerteile und Kneter in der Keramikindustrie,

Ziehwerkzeuge, Hackselmesser, Schaber.

UTP HA - 8-65*

_ —150 +20 um  NiCoCrBSiFeW mit 60 HRC Metall-Wolframschmelzkarbid-Mischpulver zum ther-
Zusatz von Wolfram- (Matrix) mischen Spritzen mit gleichzeitigem Einschmelzen

karbiden

fur automatisierte Beschichtungsprozesse, z. B.
Panzern von verschleiBintensiven Oberflachen.

* Diese Qualitdten werden nicht standardmaBig am Lager gefuhrt, nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP PTA-Pulver fur das PlasmaauftragsschweiB3en

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richtharte Eigenschaften
EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)
UTP PTA 2-701.10
7.1 — 150/50 —150 + 50 pm Cr 30,0 Fe 2,0 53 HRC Qualitaten gegen adhasiven und abrasiven
_ W 13,0 Si 1,0 Verschlei3, hochwarmfest; Panzerung von
UTP PTA 2-701.11 —200 + 63 pm C 2,4 Ni 2,0 Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-,
7.1 —200/63 N
Co Rest Dampf- und Saurearmaturen, hochbean-
spruchten Warmarbeitswerkzeugen, Ventil-
UTP PTA 2-706.10 sitze, Ventilkegel fur Verbrennungsmotoren,
7.2 — 150/50 -150 +50puym  Cr 29,0 Ni 2,0 41 HRC Mahl-, Riihr-, Férder- und Bohrwerkzeuge,
_ W 40 Fe 1,0 Stempel und Pressformen.
UTP PTA 2-706.11 —200 + 63 pum C 1,0 Si 1,0
7.2 -200/63
Co Rest
UTP PTA 2-708.10
7.6 — 150/50 —150 + 50 pm Cr 26,0 c 17 45 HRC
Ni 23,0 Fe 2,0
UTP PTA 2-708.11 —200 +63pum W 12,0 Si 1,0
7.6 —200/63
Co Rest
UTP PTA 2-712.10
7.3 —150/50 —150 + 50 pm Cr 29,0 C 15 48 HRC
w 9,0 Fe 2,0
UTP PTA 2-712.11 ’ ) ’
7.3 — 200/63 —200 +63pum Co Rest Si 15

Diese Qualitdten werden nicht standardmafig am Lager gefiihrt; nur auf Anfrage erhéltlich.
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UTP PTA-Pulver fur das PlasmaauftragsschweiB3en

UTP Bezeichnung Kérnung Chemische Richthérte Eigenschaften
EN 1274 Zusammensetzung und Einsatzgebiete
(Richtwerte in %)
UTP PTA 2-721.10
7.5 - 150/50 —150 + 50 pm Cr 28,0 C 03 32HRC  Hohe Korrosionsbestandigkeit und besténdig
_ Mo 6,0 Fe 2,0 gegen adhésiven (Metall-Metall) Verschleif3,
UTP PTA 2-721.11 —200 + 63 pm Ni 3,0 Si 1,5 Puffermaterial fir harte Stellit-Qualitaten;
7.5 -200/63 - .
Co Rest Medizintechnik.
UTP PTA 3-710.10
- - 150 + 50 pm Cr 32,0 Si 1,0 57 HRC  HochverschleiBfest, bevorzugt gegen minerali-
_ C 4.3 Mn 1,0 schen Verschleif3 bei geringer Schlagbeanspru-
E'TP PTA 3-710.11 —200 + 63 pm Fe Rest chung; Férderschnecken, Baggerzahne.
UTP PTA 5-068HH.10
~3.4 — 150/50 —150 + 50 ym Cr 20,0 Fe 2,0 170 HB Pufferschicht bevorzugt fiir Stellit-Qualitéten,
. Mn 2,0 C 0,05 korrosionsbestandig; Druckbehélterbau,
UTP PTA 5-068HH.11 —200 + 63 pum Nb 3,0 Si 05 Petrochemie, Kraftanlagen.
~3.4 — 200/63 .
Ni  Rest
UTP PTA 5-776.10
3.5 — 150/50 —150 + 50 pm Cr 15,0 Fe 6,0 200HB Hochkorrosionsbestandige Auftragungen;
R Mo 16,0 C <01 Schmiedehammer, -sattel, Stranggussrollen/
UTP PTA 5-776.11 —200 + 63 pum w 5,0 Si <1,0 Pufferschicht, Mischerflligel.
3.5 -200/63 .
Ni  Rest Co <3

Diese Qualitdten werden nicht standardmafig am Lager gefiihrt; nur auf Anfrage erhéltlich.
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Kurzzeichen und Benennung beim Priifen metallischer Werkstoffe

Auf internationaler Basis sind Kurzzeichen und Benennungen flr Prifdaten eingefiihrt worden.
Sie werden in Prifberichten und in der Literatur verwendet und erleichtern durch klare Definition

vor allem das Arbeiten mit fremdsprachigen Unterlagen.

Kurzzeichen Benennung
deutsch

Rp Dehngrenze

Rpo,2 0,2-Dehngrenze

Rpo,1 0,1-Dehngrenze

Ren obere Streckgrenze (= Streckgrenze)

ReL untere Streckgrenze

Rm Zugfestigkeit

A Bruchdehnung

L Messlénge

As Bruchdehnung (= Dehnung)
(L=54d)

L = Messlénge
5 d = 5 x Priflingdurchmesser

Ky Kerbschlagarbeit

K, (ISO-V) Kerbschlagarbeit nach ISO (Internationale
Standard Organisation) Probe mit V-Kerbe
(Schlagquerschnitt 0,8 cm?)

Ky (BVM) Kerbschlagarbeit nach DVM (Deutscher
Verband fir Materialpriifung) Probe mit
Rundkerbe (Schlagquerschnitt 0,7 cm?)

MPa Megapascal

Joule

MaBeinheit

MPa
MPa
MPa
MPa
MPa
MPa
%
mm

%
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Schmelztemperaturen verschiedener Grundmetalle und Legierungen

Metall/ Chem. ° Celsius Metall/ Chem. ° Celsius
Legierung Zeichen Legierung Zeichen

Aluminium Al 660 Molybdén Mo 2620
Al-Knetleg. - 540 — 650 Neusilber - 900
Antimon Sb 630 Nickel Ni 1453
Beryllium Be 1285 Niob Nb 2470
Blei Pb 327 Palladium Pd 1552
Bor B 2300 Platin Pt 1770
Bronzen - ca. 1000 Rhodium - 1960
Cadmium Cd 321 Rotguss - 1150
Chrom Cr 1900 Selen Se 220
Eisen rein Fe 1536 Silber Ag 961
Germanium  Ge 958 Silizium Si 1420
Gold Au 1063 Stahl - ca. 1500
Gusseisen - ca. 1200 Tantal Ta 2997
Inox 18/8 - ca. 1420 Titan Ti 1700
Iridium Ir 2454 Vanadium Y, 1730
Kobalt Co 1495 Wismut Bi 271
Kupfer Cu 1083 Wolfram w 3410
Magnesium Mg 650 Zink Zn 419
Mangan Mn 1245 Zinn Sn 232
Messing - ca. 900 Zirkonium Zr 1700
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Legierungs- und Begleitelemente des Stahls

Nahere Hinweise zur Wirkungsweise von Legierungs- bzw. Begleitelementen von Stahl finden
Sie in den folgenden Punkten: Kristallstruktur:

ALUMINIUM
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :
Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:

Gitterkonstante [A] :

Atomradius [A] :

E-Modul [103 MPa] :

ANTIMON
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :
Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:

Gitterkonstante [A] :

Atomradius [A] :

E-Modul [103 MPa] :

ARSEN
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :
Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:

Gitterkonstante [A] :

Atomradius [A] :

BERYLLIUM
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :
Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:

Gitterkonstante [A] :

Atomradius [A] :

E-Modul [103 MPa] :

13
kfz
2.70
660
4.04
1.43
70.5

51
rhomb.
6.62
630
4.5
1.59
54.9

33
rhomb.
5.72
817
4.14
1.39

4
hexagonal
1.848
1290
2.3/3.58
1.12

310

Chemisches Symbol: Al

Es ist das starkste, sehr hdufig angewandte Desoxidations-
und auBerdem Denitrierungsmittel; dadurch wirkt es stark
beglnstigend auf die Alterungsempfindlichkeit ein. Unter-
stUtzt in kleinen Zugaben die Feinkornausbildung.

Da Aluminium mit Stickstoff Nitride hoher Harte bildet, ist es
meist Legierungselement in Nitrierstéhlen. Es erhéht die
Zunderbestandigkeit und wird deshalb h4ufig ferritisch hitze-
bestandigen Stahlen zulegiert. Bei unlegierten Kohlenstoff-
stdhlen kann man durch “Alitieren” (Einbringen von Al in die
Oberflache) die Zunderbestandigkeit fordern.

Aluminium engt den Austenitbereich sehr stark ein. Wegen
der starken Erhéhung der Koerzitivkraft ist Al Legierungsele-
ment in Eisen-Nickel-Kobalt-Aluminium-Dauermagnetlegie-
rungen.

Chemisches Symbol: Sb
Stahlschadlich, da es allgemein die Z&higkeitseigenschaften
stark verringert; schnirt das Austenitgebiet ab.

Chemisches Symbol: As

Schniirt ebenfalls das Austenitgebiet ab und ist Stahlschad-
ling, da es starke Seigerungsneigung zeigt, ahnlich wie
Phosphor. Die Beseitigung der Seigerungen durch Diffu-
sionsglihen ist jedoch noch schwieriger als bei Phosphor.
Weiterhin erhéht es die Anlasssprodigkeit; setzt die Zahigkeit
stark herab und beeintrachtigt die SchweiBeignung.

Chemisches Symbol: Be

Sehr starke Abschniirung des Austenitgebiets. Mit Be kon-
nen Ausscheidungshértungen erzielt werden, wobei aber die
Zahigkeit sinkt; stark desoxidierend, groBe Affinitdt zu
Schwefel. Wird bisher in Stahlen selten angewendet.
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BLEI

Ordnungzahl : 82
Kristallstruktur : kfz
Dichte [kg/m3] : 11.36
Schmelzpunkt [°C]: 327
Gitterkonstante [A] : 4.95
Atomradius [A] : 1.75

E-Modul [103 MPa] : 16.2

BOR

Ordnungzahl : 5
Kristallstruktur : monoklin
Dichte [kg/m3] : 2.34
Schmelzpunkt [°C]: 2300
Gitterkonstante [A] : 8.9/5.06
Atomradius [A] : 0.88
CER

Ordnungzahl : 58
Kristallstruktur : hex.dicht
Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:
Gitterkonstante [A] :
Atomradius [A] :

E-Modul [103 MPa] :
CHROM

Ordnungzahl : 24
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 7.19
Schmelzpunkt [°C]: 1845
Gitterkonstante [A] : 2.89
Atomradius [A] : 1.27

E-Modul [103 MPa] : 127

Chemisches Symbol: Pb

Wird Automatenstahlen in Gehalten von etwa 0.2 bis 0.5 %
zulegiert, da durch seine 4uBerst feine suspensionsartige
Verteilung (Blei ist in Stahl unléslich) die Bildung kurzer
Spane und sauberer Schnittflachen erzielt wird und damit
bessere Bearbeitbarkeit gegeben ist. Die angegebenen Blei-
Gehalte beeinflussen die mechanischen Eigenschaften der
Stahle praktisch nicht.

Chemisches Symbol: B

Da Bor einen hohen Wirkungsquerschnitt fir Neutronen-Ab-
sorption aufweist, legiert man damit Stéhle fir Regler und
Abschirmungen von Atomkernenergie-Anlagen. Austeniti-
sche 18/8 CrNi-Stahle kdnnen mit Bor Uber Ausscheidungs-
hartungen auf héhere Streckgrenze und Festigkeit gebracht
werden, wobei aber die Korrosionsbestandigkeit gemindert
wird.

Durch Bor hervorgerufene Ausscheidungen verbessern die
Festigkeitseigenschaften hochwarmfester austenitischer
Stahltypen im Bereich erhdhter Temperaturen. In Baustahlen
verbessert dieses Element die Durchhéartung und bewirkt
damit in Einsatzstahlen eine Erhéhung der Kernfestigkeit. Mit
einer Minderung der SchweiB3eignung in borlegierten Stahlen
muss gerechnet werden.

Chemisches Symbol: Ce

Es kommt gewdhnlich gemeinsam mit Lanthan, Neodym,
Praseodym und anderen seltenen Erdmetallen als
“Mischmetall” zum Einsatz; wirkt reinigend, da es stark des-
oxidiert und die Entschwefelung foérdert.

Begunstigt in hochlegierten Stdhlen zum Teil die
Warmverformbarkeit und verbessert in hitzebestdndigen
Stéhlen die Zunderbestindigkeit. Fe-Ce-Legierungen mit
ungefédhr 70 % Ce sind pyrophor (Zundsteine). Zusatz zu
kugelgraphitischem Gusseisen.

Chemisches Symbol: Cr

Chrom macht Stahl 6I- bzw. lufthartbar. Durch Herabsetzung
der fur die Martensitbildung erforderlichen kritischen
Abkuhlungsgeschwindigkeit erhéht es die Hartbarkeit und
verbessert damit die Vergitbarkeit. Die Kerbschlagzéhigkeit
wird jedoch verringert.

Chrom ist Karbidbildner. Seine Karbide steigern Schnitthal-
tigkeit und VerschleiBfestigkeit. Warmfestigkeit und Druck-
wasserstoff-Besténdigkeit werden durch Chrom beginstigt.
Waéhrend steigende Cr-Gehalte die Zunderbestandigkeit
erhdhen, ist fir die Korrosionsbestandigkeit von Stahlen ein
Mindestgehalt von etwa 13 % Cr erforderlich, welches in der
Grundmasse geldst sein muss.
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CHROM

(Fortsetzung)

KALZIUM

Ordnungzahl : 20
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 1.55

Schmelzpunkt [°C]: 840
Gitterkonstante [A] : 5.56
Atomradius [A] : 1.97
E-Modul [103 MPa] : 19.6

KOBALT

Ordnungzahl : 27
Kristallstruktur : hex.dicht
Dichte [kg/m3] : 8.65

Schmelzpunkt [°C]: 1495
Gitterkonstante [A] : 2.51/4.1
Atomradius [A] : 1.25
E-Modul [103 MPa] : 204

KOHLENSTOFF

Ordnungzahl : 6
Kristallstruktur : hexagonal
Dichte [kg/m3] : 3.51
Atomradius [A] : 0.77

E-Modul [103 MPa] : 920

Das Element schnirt das Austenitgebiet ab und erweitert
dadurch den Ferritbereich; stabilisiert jedoch den Austenit in
austenitischen CrMn- bzw. CrNi-Stahlen. Warmeleitfahigkeit
und elektrische Leit-fahigkeit werden verringert. Die
Warmeausdehnung wird gesenkt (Legierungen fur
Glaseinschmelzung). Bei gleichzeitig héherem
Kohlenstoffanteil erhéhen Cr-Gehalte bis 3 % Remanenz und
Koerzitivkraft.

Chemisches Symbol: Ca
Wird gemeinsam mit Si in Form von Silico-Kalizium zur
Desoxidation eingesetzt. Ca erhdht die Zunderbestandigkeit
von Heizleiterwerkstoffen.

Chemisches Symbol: Co

Co bildet keine Karbide; es hemmt das Kornwachstum bei
héheren Temperaturen und verbessert die Anlassbestandig-
keit und die Warmfestigkeit stark; deshalb of Legierungsbe-
standteil in Schnellstédhlen, Warmarbeitsstahlen, warmfesten
und hochwarmfesten Werkstoffen. Beguinstigt die Graphitbil-
dung.

Es erhéht in groBen Anteilen Remanenz, Koerzitivkraft und
Warmeleitfahigkeit; deshalb Legierungsbasis fir héchstwerti-
ge Dauermagnetstéhle und -legierungen. Unter Neutronen-
bestrahlung bildet sich das stark radioaktive Isotop Co60,
weshalb Co in Stahlen fur Atomreaktoren unerwinscht ist.

Chemisches Symbol: C

Kohlenstoff gehért sozusagen zum Stahl und wird deshalb im
Sprachgebrauch nicht als Legierungselement bezeichnet. Er
ist fir die Uberwiegende Anzahl von Stahle das wichtigste
Element und beeinflusst die Stahleigenschaften am stérk-
sten.

Durch die Héhe des Kohlenstoffgehaltes (einige 100stel bis
2 %) und eine zweckmaBige Warmebehandlung kénnen bei
unlegierten und legierten Stahlen die Eigenschaften in einem
weiten Bereich variiert werden. Mit zunehmendem C-Gehalt
steigt die Festigkeit und Héartbarkeit, die Dehnung
Verformbarkeit, Schwei3eignung und Bearbeitbarkeit werden
dagegen verringert.
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KUPFER

Ordnungzahl : 29
Kristallstruktur : kfz
Dichte [kg/m3] : 8.96

Schmelzpunkt [°C]: 1083
Gitterkonstante [A] : 3.61
Atomradius [A] : 1.28
E-Modul [103 MPa] : 123

MAGNESIUM

Ordnungzahl : 12
Kristallstruktur : hex.dicht.
Dichte [kg/m3] : 1.74

Schmelzpunkt [°C]: 650
Gitterkonstante [A] : 3.21/5.2
Atomradius [A] : 1.60
E-Modul [103 MPa] : 44.3

MANGAN

Ordnungzahl : 25
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 7.43

Schmelzpunkt [°C]: 1536
Gitterkonstante [A] : 3.89
Atomradius [A] : 1.26
E-Modul [103 MPa] : 208

Chemisches Symbol: Cu

Cu wird nur bei wenigen Stahlsorten zulegiert, da es sich
unter der Zunderschicht anreichert und durch Eindringen in
die Korngrenze eine groBe Oberflachenempfindlichkeit bei
Warmverformungsprozessen verursacht, weshalb es zum
Teil als Stahlschadling betrachtet wird.

Die Streckgrenze und das Streckgrenzen-Festigkeitsverhalt-
nis werden erhéht. Gehalte Uber 0.30 % kénnen
Aushértungen bewirken. In Bezug auf die Hartbarkeit wird in
unlegierten und schwachlegierten Stéhlen durch Cu eine
bedeutende Verbesserung der Witterbesténdigkeit erreicht.
In saurefesten hochlegierten Stahlen erbringt ein Cu-Gehalt
Uber 1 % verbesserte Bestandigkeit gegen Salzsaure und
Schwefelséure.

Chemisches Symbol: Mg
Beglnstigt im Gusseisen die kugelige Graphitausbildung.

Chemisches Symbol: Mn

Mangan desoxidiert. Es bindet Schwefel als Mn-Sulfide und
verringert dadurch den ungulnstigen Einfluss des Eisen-
Sulfides. Besondere Bedeutung hat dies bei Automatenstahl;
die Rotbruchgefahr wird verringert.

Ar3 und Ar1 werden gesenkt; Mn senkt die kritische
Abkuhlungsgeschwindigkeit sehr stark herab und erhéht
damit die Hartbarkeit. Streckgrenze sowie Festigkeit werden
durch Mn-Zusatz erhdht. Gehalte lUber 4 % flihren auch bei
langsamer Abkuhlung zur Ausbildung von sprédem marten-
sitischem Geflige, so dass der Legierungsbereich kaum
genutzt wird.

Stahle mit Mn-Gehalten Uber 12 % sind bei gleichzeitigem
hohen C-Anteil austenitisch, weil Mn den Austenitbereich
erheblich ausweitet. Solche Stéhle erhalten unter schlagen-
der Beanspruchung der Oberfliche eine sehr hohe
Kaltverfestigung, wahrend der Kern zah bleibt; sie sind des-
halb bei Schlagwirkung hochverschlei3fest.

Stahle mit Mn-Gehalten von 18 % aufwarts bleiben auch
nach verhaltnisméaBig starker Kaltverformung nicht magneti-
sierbar und werden als Sonderstahle und auch als kaltzahe
Stéhle bei Tieftemperaturbeanspruchung verwendet.

Durch Mn erhéht sich der Warmeausdehnungs-Koeffizient,
wéhrend Wéarmeleitfahigkeit und elektrische Leitfahigkeit sin-
ken.
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MOLYBDAN

Ordnungzahl : 42
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 10.22

Schmelzpunkt [°C]: 2615
Gitterkonstante [A] : 3.15
Atomradius [A] : 1.39
E-Modul [103 MPa] : 301

NICKEL

Ordnungzahl : 28
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 8.90

Schmelzpunkt [°C]: 1455
Gitterkonstante [A] : 3.52
Atomradius [A] : 1.24
E-Modul [103 MPa] : 202

NIOB

Ordnungzahl : 41
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 8.57

Schmelzpunkt [°C]: 2470
Gitterkonstante [A] : 3.30
Atomradius [A] : 1.46
E-Modul [103 MPa] : 104

Chemisches Symbol: Mo

Mo legiert man meist zusammen mit anderen Elementen.
Durch Herabsetzung der kritischen Abklhlungsgeschwin-
digkeit wird die Hartbarkeit verbessert. Mo verringert weitge-
hend die Anlasssprédigkeit, beispielsweise bei CrNi- und bei
Mn-Stéhlen und férdert die Feinkornbildung. Erhéhung der
Streckgrenze und Festigkeit. Starker Karbidbildner; die
Schneideigenschaften bei Schnellarbeitsstdhlen werden
dadurch verbessert.

Es gehért zu jenen Elementen, welche die Korrosions-
bestandigkeit erhéhen und wird deshalb bei hochlegierten
Cr-Stahlen und bei austenitischen CrNi-Stéhlen h&ufig ein-
gesetzt; hohe Mo-Gehalte senken die LochfraBanfélligkeit.
Sehr starke Einengung des Austenitbereichs; Erhéhung der
Warmfestigkeit. Die Zunderbesténdigkeit wird vermindert.

Chemisches Symbol: Ni

Bewirkt bei Baustdhlen bedeutende Erhéhung der Kerb-
schlagzahigkeit, auch im Tieftemperaturbereich und wird
deshalb zur Erhéhung der Zahigkeit in Einsatz-, Vergitungs-
und kaltzahen Stéhlen zulegiert.

Alle Umwandlungspunkte (A1-A4) werden durch Ni gesenkt;
es ist kein Karbidbildner. Durch starke Ausweitung des
Austenitgebietes verleiht Ni in Gehalten von mehr als 7 %
hoch-Cr-haltigen chemisch bestandigen Stahlen Austenit-
Struktur bis weit unter Raumtemperatur.

Nickel allein macht den Stahl auch in hohen Prozentsétzen
nur rosttrédge, ergibt jedoch in austenitischen CrNi-Stéhlen
Besténdigkeit gegen den Einfluss reduzierender Chemi-
kalien; die Besténdigkeit dieser Stahle in oxidierenden
Substanzen wird durch Cr erreicht.

Austenitische Stéhle haben bei Temperaturen oberhalb
600° C eine hdhere Warmfestigkeit, da ihre Rekristallisa-
tionstemperatur hoch liegt; sie sind praktisch nicht magneti-
sierbar. Warmeleitfahigkeit und elektrische Leitfahigkeit wer-
den stark vermindert. Hohe Nickelgehalte in genau begrenz-
ten Legierungsbereichen fihren zu physikalischen Stahlen
mit bestimmten physikalischen Eigenschaften, z. B. geringer
Temperaturausdehnung (Invar).

Chemisches Symbol: Nb

Niob ist ein sehr starker Karbidbildner; deshalb wird es als
Stabilisator bei chemisch bestédndigen Stéhlen zulegiert. Nb
ist Ferritbildner und verringert den Austenitbereich. Infolge
der Erhéhung von Warmfestigkeit und Zeitstandfestigkeit
durch Nb wird es zu hochwarmfesten austenitischen Kessel-
stahlen oft zulegiert. Weitere Anwendung in mikrolegierten
Feinkornbaustéhlen und in Schnellarbeitsstahlen.
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PHOSPHOR
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :

Dichte [kg/m3] :
Atomradius [A] :

SAUERSTOFF
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :

Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:
Atomradius [A] :

SCHWEFEL
Ordnungzahl :
Kristallstruktur :

Dichte [kg/m3] :
Schmelzpunkt [°C]:
Atomradius [A] :

15
ortho-
rhomb.
1.83

1.28

8

ortho-
rhomb.
1.429*10-3
-182.9
0.66

16
ortho-
rhomb.
2.07
119
1.27

Chemisches Symbol: P

Wird meist als Stahlschadling betrachtet, da Phosphor starke
Priméarseigerungen bei der Erstarrung der Schmelze und die
Méoglichkeit zu Sekundarseigerungen im festen Zustand
durch die starke Abschnurung des Austenitgebietes ergibt.
Infolge der verhéltnismaBig geringen Diffusionsgeschwin-
digkeit, sowohl im Austenit als auch im ferritischen
Mischkristall kdnnen gegebene Seigerungen nur schwierig
ausgeglichen werden. Da es kaum mdglich ist, eine homoge-
ne Verteilung des P zu erzielen, versucht man, den P-Gehalt
sehr gering zu halten. Das Ausmaf3 der Seigerungen kann
nicht mit Sicherheit bestimmt werden.

Phosphor erhéht schon in geringsten Gehalten die
Empfindlichkeit gegen Anlassversprédung. Die Phosphor-
Versprédung steigt mit der Zunahme des C-Gehaltes, mit
steigender Hartetemperatur, mit der KorngréBe und mit der
Verminderung des Verschmiedungsgrades. Die Versprédung
tritt als Kaltbriichigkeit und Empfindlichkeit gegeniber
Schlagbeanspruchung (Sprédbruchneigung) in Erscheinung.
In schwachlegierten Baustdhlen mit C-Gehalten von etwa
1.0 % erhoht P die Festigkeit und die Korrosionsbesténdig-
keit gegen amosphérische Einflisse; Cu unterstlitzt die
Verbesserung der Korrosionsbestandigkeit (rosttrage
Stéhle).

P-Zuséatze kénnen in austenitischen CrNi-Stahlen Streck-
grenzenerhdhungen bedingen und Ausscheidungseffekte
erzielen.

Chemisches Symbol: O

Stahlschadling; fir seinen spezifischen Einfluss sind Art und
Zusammensetzung seiner Verbindungen im Stahl sowie die
Form und Verteilung derselben wesentlich.

Die mechanischen Eigenschaften, besonders die Kerb-
schlagzahigkeit, speziell in Querrichtung, werden verringert,
wahrend die Neigung zur Alterungssprodigkeit, zu Rotbruch,
Holzfaserbruch und Schieferbruch verstérkt wird.

Chemisches Symbol: S

Ergibt von allen Stahlbegleitern die starksten Seigerungen.
Eisen-Sulfid fihrt zu Rotbruch bzw. HeiBbruch, da die nie-
drig-schmelzenden Sulfid-Eutektika die Korner netzartig
umfassen, so dass nur ein geringer Zusammenhalt der letz-
teren gegeben ist und bei der Warmverformung bevorzugt die
Korngrenzen aufbrechen; dies wird durch Sauerstoffeinwir-
kung noch verstéarkt.

Da Schwefel zu Mangan eine besonders gro3e Affinitat hat,
bindet man ihn als Mn-Sulfid ab, da dieses von allen gewdhn-
lich vorhandenen Einschlissen am ungefahrlichsten ist, im
Stahl punktférmig verteilt vorliegt und einen hohen Schmelz-
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SCHWEFEL

(Fortsetzung)

SELEN

Ordnungzahl : 34
Kristallstruktur : rhomboedr.
Dichte [kg/m3]:  4.79

Schmelzpunkt [°C]: 220

Atomradius [A]: 1.40
SILIZIUM

Ordnungzahl : 14
Kristallstruktur : Diamant
Dichte [kg/m3] : 2.33
Schmelzpunkt [°C]: 1423
Atomradius [A] : 1.32

E-Modul [103 MPa]: 113

STICKSTOFF

Ordnungzahl : 7
Kristallstruktur : hex.dicht.
Dichte [kg/m3] : 1.25* 103
Schmelzpunkt [°C]: - 195.8
Atomradius [A] : 0.77

punkt hat. Die Z&higkeit in Querrichtung wird durch S deutlich
verringert.

S wird Stahlen fir Automatenbearbeitung zugegeben, da die
durch die Schmierwirkung auf die Werkzeugschneide ver-
minderte Reibung zwischen Werkstlick und Werkzeug erhoh-
te Standzeiten erzielen 1a4Bt. AuBerdem treten bei
Automatenstéhlen bei der spanabhebenden Bearbeitung
kurze Spane auf.

Schwefel verstérkt die Schweil3rissanfélligkeit.

Chemisches Symbol: Se

Verwendung von Automatenstéhlen ahnlich wie bei S, wobei
es die Bearbeitbarkeit noch wirksamer verbessern soll; in
korrosionsbesténdigen Stéhlen vermindert es die Bestandig-
keit geringer als S.

Chemisches Symbol: Si

Si desoxidiert. Es beglinstigt die Graphitausscheidung und
verengt den Austenitbereich stark, erhéht Festigkeit und
VerschleiBBfestigkeit  (Si-Mn-Vergutungsstahle); starke
Erhéhung der Elastizitédtsgrenze, deshalb als Legierungsele-
ment in Federstahlen zweckmaBig.

Si erhéht maBgeblich die Zunderbesténdigkeit, so dass die
hitzebesténdigen Stahle damit legiert werden. Wegen der
Beeintrachtigung von Warm- und Kaltverformbarkeit sind
aber die méglichen Gehalte begrenzt. Bei 12 % Si wird weit-
gehend Saurebestandigkeit erreich, doch sind derartige
Qualitaten nur als sehr harter und spréder Stahlformguss
herstellbar, der nur durch Schleifen bearbeitet werden kann.
Infolge starker Herabsetzung von elektrischer Leitfahigkeit,
Koerzitivkraft und Wattverlusten, wird Si in Stéhlen fir
Elektrobleiche verwendet.

Chemisches Symbol: N

Dieses Element kann sowohl als Stahlschadling wie auch als
Legierungselement in Erscheinung treten. Schéadlich wegen
der Verminderung der Zahigkeit durch Ausscheidungsvor-
gange, der Hervorrufung von Alterungsempfindlichkeit und
Blausprodigkeit (Verformung in Gebieten der Blauwéarme 300
- 350° C) sowie wegen der Mdoglichkeit der Auslésung von
interkristalliner Spannungsrisskorrosion in unlegierten und
niedriglegierten Stahlen.

Als Legierungselement erweitert N das Austenitgebiet und
stabilisiert das austenitische Geflige; erhéht in austeniti-
schen Stéhlen die Festigkeit und vor allem die Streckgrenze
sowie die mechanischen Eigenschaften in der Warme. N [a3t
durch Nitridbildung hohe Oberflachenhérte errreichen
(Nitrieren).
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TANTAL

Ordnungzahl : 73
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 16.6

Schmelzpunkt [°C]: 3000
Gitterkonstante [A]: 3.30
Atomradius [A] : 1.46
E-Modul [103 MPa]: 175

TELLUR

Ordnungzahl : 52

Kristallstruktur : rhombo-
edr.

Dichte [kg/m3] : 6.24

Schmelzpunkt [°C]: 450
Gitterkonstante [A]: 4.45/5.9
Atomradius [A] : 1.60
E-Modul [103 MPa]: 41.2

TITAN

Ordnungzahl : 22
Kristallstruktur : hex.dicht.
Dichte [kg/m3] : 4.50

Schmelzpunkt [°C]: 1660
Gitterkonstante [A]: 2.95/4.7
Atomradius [A] : 1.47
E-Modul [103 MPa]: 106

VANADIUM
Ordnungzahl : 23
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 5.96

Schmelzpunkt [°C]: 1900
Gitterkonstante [A]: 3.03
Atomradius [A] : 1.34
E-Modul [103 MPa]: 127

Chemisches Symbol: Ta

Kommt meistens mit Nb gemeinsam vor und ist schwierig
voneinander zu trennen. Sehr starker Karbidbildner; daher
Stabilisatorelement in chemisch bestandigen Stahlen; das
Austenitgebiet wird verringert. Ta hat einen hohen
AbsorptionsQuer-schnitt fiir Neutronen; fir Atomreaktor-
stdhle kommt nur Ta-armes Nb in Betracht.

Chemisches Symbol: Te

Tellur beeinflusst die Stahleigenschaften etwa in der selben
Weise wie Selen; Verwendung in Automatenstahlen &hnlich
wie bei S, wobei es die Bearbeitbarkeit von wirksamer ver-
bessern soll; in korrosionsbestandigen Stahlen vermindert es
die Besténdigkeit geringer als S.

Gehalte bis zu 0.2 % verbessern die Zerspanbarkeit.

Chemisches Symbol: Ti

Wirkt infolge seiner hohen Affinitat zu Sauerstoff, Stickstoff,
Schwefel und Kohlenstoff stark desoxidierend, schwefelbin-
dend und stark karbidbildend. Weitgehend in korrosionsbe-
stdndigen Stéhlen als Karbidbildner zur Stabilisierung gegen-
Uber interkristalliner Korrosion eingesetzt; hat auBerdem
kornfeinernde Eigenschaften.

Ti engt das Austenitgebiet sehr stark ein. Es fuhrt in héheren
Gehalten zu Ausscheidungsvorgdngen und wird wegen der
Erreichung hoher Koerzitivkraft Dauermagnetlegierungen
beigegeben.

Ti steigert die Zeitstandfestigkeit durch Bildung von Sonder-
nitriden. Allerdings neigt Ti stark zu Seigerungen und zur
Zellenbildung.

Chemisches Symbol: V

Verfeinert das Primarkorn und damit die Gussstruktur; star-
ker Karbidbildner, wodurch Erhéhung von VerschleiBwider-
stand, Schneidhaltigkeit und Warmfestigkeit gegeben ist;
Einsatz deshalb bevorzugt als zusétzlicher Legierungs-
bestandteil in Schnell-, Warmarbeits- und warmfesten
Stahlen. Wesentliche Verbesserung der Anlassbestandigkeit,
Verminderung der Uberhitzungsempfindlichkeit.

Da V das Korn verfeinert und infolge der Karbidbildung die
Lufthdrtung hemmt, beginstigt es die Schwei3eignung von
Vergutungsstahlen. Durch die Karbidbildung Erhéhung der
Bestandigkeit gegeniber Druckwasserstoff. V engt den
Austenitbereich ein und verschiebt den Curie-Punkt zu héhe-
ren Temperaturen.
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WASSERSTOFF

Ordnungzahl : 1
Kristallstruktur : hex.dicht.
Dichte [kg/m3] : 0.0899*10-3

Schmelzpunkt [°C]: -252.9
Gitterkonstante [A]: 3.75/6.1

WOLFRAM
Ordnungzahl : 74
Kristallstruktur : krz
Dichte [kg/m3] : 19.3

Schmelzpunkt [°C]: 3400
Gitterkonstante [A]: 3.16
Atomradius [A] : 1.39
E-Modul [103 MPa]: 368

ZINN

Ordnungzahl : 50
Kristallstruktur : tetragonal
Dichte [kg/m3] : 7.30

Schmelzpunkt [°C]: 232
Gitterkonstante [A]: 5.82/3.2
Atomradius [A] : 1.62
E-Modul [103 MPa]: 54.3

ZIRKON

Ordnungzahl : 40
Kristallstruktur : hex.dicht.
Dichte [kg/m3] : 6.49

Schmelzpunkt [°C]: 1845
Gitterkonstante [A]: 3.23/5.1
Atomradius [A] : 1.60
E-Modul [103 MPa]: 92.2

Chemisches Symbol: H

Stahlschadling, weil er Versprédung durch Abfall von Deh-
nung und Einschnirung ohne Erhéhung von Streckgrenze
und Zugfestigkeit hervorruft. Er bildet die Ursache fir die
gefurchtete Flockenbildung und begiinstigt die Schatten-
streifenentstehung. Beim Beizen entstehender atomarer
Wasserstoff dringt unter Blasenbildung in den Stahl ein.
Feuchter Wasserstoff entkohlt bei héheren Temperaturen.

Chemisches Symbol: W (engl. T)

W ist ein sehr starker Karbidbildner (seine Karbide sind sehr
hart) und engt das Austenitgebiet ein; es verbessert die
Zahigkeit und behindert das Kornwachstum. W erhéht
Warmfestigkeit und Anlassbestdndigkeit sowie die Ver-
schleiBfestigkeit bei hohen Temperaturen (Rotglut) und damit
die Schneidféhigkeit.

Es wird deshalb Gberwiegend zu Schnell- und Warmarbeits-
stahlen sowie warmfesten Stahltypen und zu Stéhlen hdch-
ster Harte =zulegiert. Betrachtliche Steigerung der
Koerzitivkraft, deshalb Legierungsbestandteil von Dauer-
magnetlegierungen. Wolfram beeintrachtigt die Zunder-
bestandigkeit. Sein hohes spezifisches Gewicht macht sich
besonders in héher W-legierten Schnell- und Warmarbeits-
stdhlen bemerkbar.

Chemisches Symbol: Sn

Stahlschadling, da es sich ahnlich wie Cu unter der Zunder-
schicht anreichert, entlang der Korngrenzen eindringt und
Risse sowie Lotbruchigkeit hervorruft. Sn neigt zu starken
Seigerungen und schniirt das Austenitgebiet ab.

Chemisches Symbol: Zr

Karbidbildner; metallurgischer Einsatz als Zusatzelement zur
Desoxidation, Denitrierung und Entschwefelung, da es wenig
Desoxidationsprodukte hinterlaBt. Zr-Zuséatze zu véllig beru-
higten schwefelhaltigen Automatenstahlen Gben einen gin-
stigen Einfluss auf die Sulfidbildung und somit Vermeidung
von Rotbruch aus. Durch die Bildung von Sondernitriden ver-
bessertes in warmfesten Stdhlen und Legierungen die
Warmfestigkeit und das Zustandverhalten. Es erhoht die
Lebensdauer von Heizleiterwerkstoffen und bewirkt eine
Einengung des Austenitgebietes.
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Schaeffler-Diagramm

Das Schaeffler-Diagramm zeigt den Einfluss der Legierungselemente auf die Gefuigeausbil-
dung des SchweiBBgutes. Darliber hinaus sind die fiir das Schwei3en kritischen Temperatur-
bereiche eingetragen.

Ni-Aquivalent = % Ni + 30 X % C + 0,5 X % Mn
% Ferrit

Cr-Aquivalent = % Cr + % Mo + 1,5 x % Si + 0,5 x % Nb
A = Austenit F = Ferrit M = Martensit

Bereich der Warmrissanfalligkeit iber 1250° C

Bereich der Versprédung durch Sigmaphase nach
Temperaturbeanspruchung zwischen 500° C und 900° C

Bereich der Harterissanfalligkeit unter 400° C
Bereich des Kornwachstums tber 1150° C
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Harte-Vergleichstabelle

Brinell Rockwell Vickers

HB HRB HRC HV

80 36,4 80

85 42,4 85

90 47,4 90

95 52,0 95
100 56,4 100
105 60,0 105
110 63,4 110
115 66,4 115
120 69,4 120
125 72,0 125
130 74,4 130
135 76,4 135
140 78,4 140
145 80,4 145
150 82,2 150
155 83,8 155
160 85,4 160
165 86,8 165
170 88,2 170
175 89,6 175
180 90,8 180
185 91,8 185
190 93,0 190
195 94,0 195
200 95,0 200
205 95,8 205
210 96,6 210
215 97,6 215
220 98,2 220
225 99,0 225
230 19,2 230
235 20,2 235
240 21,2 240
245 22,1 245
250 23,0 250
255 23,8 255
260 24,6 260
265 25,4 265
270 26,2 270
275 26,9 275
280 27,6 280
285 28,3 285
290 29,0 290
295 29,6 295
300 30,0 300
310 31,5 310
320 32,7 320
330 33,8 330
340 34,9 340
350 36,0 350

Brinell Rockwell Vickers
HB HRB HRC HV
359 37,0 360
368 38,0 370
376 38,9 380
385 39,8 390
392 40,7 400
400 41,5 410
408 42 4 420
415 43,2 430
423 44,0 440
430 44,8 450

45,5 460
46,3 470
47,0 480
47,7 490
48,8 500
49,0 510
49,8 520
50,3 530
50,9 540
51,5 550
52,1 560
52,7 570
53,3 580
53,8 590
54,4 600
54,9 610
55,4 620
55,9 630
56,4 640
56,9 650
57,4 660
57,9 670
58,4 680
58,9 690
59,3 700
60,2 720
61,1 740
61,9 760
62,7 780
63,5 800
64,3 820
65,0 840
65,7 860
66,3 880
66,9 900
67,5 920
68,0 940
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Umrechnung verschiedener Grundeinheiten

Lange :
Quelle

1 Angstrom [A]
1 foot [ft]
1 inch [
1 mile [ml]
1 yard [yd]

1 mil (thou) [mil]

Volumen :

Quelle

1 [cm3]
1 cubic foot  [ft3]
1 cubic inch  [in3]
1 cubic yard [yd3]
1 gallon (US) [gal]
1 gallon (UK) [gal]
1 Liter [1]

Dichte :

Quelle

1 [Ib/ft3]

1 [Ib/in3]

1 [Ib/USgal]
1 [g/cm3]

Energie / Arbeit :

Quelle

1 Kalorie [cal]

1 [erg]

[Btu]

[ft/Ibf], [ft-Ib]
[PS*h]
[kWh]

[ QT G 'Y

Ziel

1*10-10 [m]
0.3048 [m]
0.0254 [m]
1609 [m]
0.9144 [m]
0.0254 [mm]

Ziel

106 [m3]
0.02832 [m3]
1.639* 105 [m3]
0.764555 [m3]
3.785* 103 [m3]
4.546* 103 [m3]
1* 103 [m3]

Ziel

16.02 [kg/m3]
2.768* 105 [kg/m3]
119.8 [kg/m3]
1000 [kg/m3]
Ziel

4.1868 [J]
1102  [J]
1055 [J]
1.356 [J]
2.6845* 106 [J]
3.6* 106 [J]

Flache :

Quelle

1 square inch [in2]
1 square foot [ft2]
1 square yard [yd?]
1 square mile

Masse :

Quelle

1 pound [Ib]
1 ton, long (UK)

1 ton, short (US)

1 ounce [0Zz]
Kraft :

Quelle

1 dyne [g*cm/s2]
1 poundal [Ib*ft/s2]
1 pound force [Ibf]

1 [kgf]

1 tons force (long) (UK)

Leistung :

Quelle

1 [ft/Ibf s]
1 [PS]

1 [BTU/h]
1 [W/in]

Ziel

645.16  [mm2]
0.092903 [m2]
0.836130 [m2]

2.590 [km2]
Ziel

0.4536 [kg]
1016 [kg]
907.2  [kg]

0.02835 [kg]

Ziel

105 [N]
0.13826 [N]
4.448 [N]
9.80665 [N]
9.964*103 [N]

Ziel
1.3558 [W]
7355 [W]
0.2931 [W]
1550  [W/m2]

Inhaltstibersicht

d27)



Spannung / Druck :

Quelle Ziel

1 [MN/m2], [MPa] 1 [N/mm2]
1 [Ibf/in] 6.895* 103 [N/m2]

1 [tonf/in] 15.444* 106 [N/m2]

1 [ksi] 6.895 [N/mm?2]
1 [bar] 1* 105 [N/m2]

1 [Torr] (1mmHg) 133.322 [N/mm?2]
Warmeleitfahigkeit :

Quelle Ziel

1 [BTU/h ft °F]
1 [BTU/in(h ft °F)]

1.7307 [W/(m.K)]
0.1442 [W/(m.K)]

1 [kcal/(mh °C)] 1163  [W/(m.K)]
Abschmelzrate :

Quelle Ziel

1 [Ib/h] 0.4536 [kg/h
1 [Ib/min] 27.216 [kg/h]
Warmeeinbringung :

Quelle Ziel

1 [J/in] 39.37 [J/m]
Kerbschlagarbeit :

Quelle Ziel

1 [kgm/cm?2] 0.8 [J]
1 [ft.Ib/in2] 0.168122 [J]

Geschwindigkeit :

Quelle

1 [in/min]
1 [ft/h]

1 [ft/min]
1 [ft/s]

1 [in/s]

1 [km/h]
1 [mph]

Temperatur :

Quelle

1 Grad Fahrenheit [°F]
1 [°R]
1 Kelvin K]
1 Grad Celsius [°C]

Durchflussrate :

Quelle
1 [ft3/h]
1 [ft3/min]
1 [gal/h]
1 [gal/min]

Warmeinhalt :

Quelle
1 [Btu/Ib]
1 [cal/g]

Sauerstoffgehalt :

Quelle

1 [ppm H]
1 [cal/g]

Ziel

0.4233 [mm/s]
8.467.10-5 [m/s]
5.08.103 [m/s]
0.3048 [m/s]
0.0254 [m/s]
0.2778 [m/s]
1.609 [km/h]
Ziel

5/9 (°F-32) [°C]
5/9 (°R-459.69 [°C]
K-273.15  [°C]

[°C] + 273.15 [K]

Ziel

0.4719 [l/min]
28.31  [I/min]
0.06309 [I/min]
3.785  [I/min]
Ziel

2.326 [kJ/kg]

4.1868 [kJ/kg]

Ziel
1/0.9  [ml/100g] H
4.1868 [kJ/kg]
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Fugenvorbereitung

Fir die Grundwerkstoffseite werden die Fugen wahlweise in V- oder U-Form vorbereitet. Der Off-
nungswinkel o bei der V-Naht betrégt ca. 60°, der Neigungswinkel bei der U-Naht etwa 10°. In den
nachstehenden Skizzen sind nur die Mdglichkeiten der Fugenvorbereitung fir die V-Naht darge-
stellt.

1) Beidseitig zugéangliche Néhte

Ausfiihrung A Ausfiihrung B
beliebige Plattierungswerkstoffdicken Plattierungswerkstoffdicken > 2,5 mm
Grundwerkstoff

Plattierungswerkstoff

Das MaB b kann bis zu 2 mm betragen. Das MaB c richtet sich nach dem gewéhlten Schweif3-
prozess. Bei Ausfiihrung B sollte auf der Stegseitenkante der Plattierungswerkstoff so weit abge-
arbeitet werden, dass mit Sicherheit der Plattierungswerkstoff durch den Schwei3zusatz fir den
Grundwerkstoff nicht angeschmolzen wird.

2) Nur von der Grundwerkstoffseite zugéngliche Nahte

Ausfiihrung A - einfache V-Naht Ausfiihrung B — V-Naht auf V-Wurzel

Grundwerkstoff

Plattierungswerkstoff

Der Sicherheitsabstand von mindestens 3 mm ist bei beiden Ausflhrungen erforderlich, damit
kein mit dem Grundwerkstoff vermischtes Schwei3gut in die Plattierungsnaht eingeschwemmt
werden kann. Das MaB b richtet sich nach dem gewahlten SchweiBprozess. SchweiBen der
Naht: Die gesamte Naht wird mit dem Schwei3zusatz fir den Plattierungswerkstoff geschweif3t.
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Arbeitsfolge beim SchweiBBen beidseitig zugénglicher Nahte

In den nachfolgenden Skizzen sind die Arbeitsfolgen fur die beiden V-Nahtausfiihrungen F.1A und
F.1B dargestellt.

1) SchweiBen des Grundwerkstoffes

Ausfiihrung A Ausfiihrung B

Grundwerkstoff

Plattierungswerkstoff

Der Grundwerkstoff wird mit geeignetem artgleichen oder artdhnlichen SchweiB3zusatz
geschweif3t. Der Plattierungswerkstoff darf durch die Wurzellage nicht angeschmolzen werden.

2) Vorbereitung auf der Plattierungsseite und SchweiBen der Kapplage

Plattierungswerkstoff

Grundwerkstoff

Die Wurzel ist so weit auszuarbeiten, bis fehlerfreies SchweiBgut des Grundwerkstoffes vorliegt.
Grundsétzlich kann die Kapplage bei beiden Ausfiihrungen sowohl mit einem hochlegierten, der
Plattierung gentigenden SchweiBzusatz geschweif3t werden, (sofern die Festigkeit der Naht nicht
unzuldssig beeintrachtigt wird), als auch mit dem SchweiBzusatz fur den Grundwerkstoff. Wird bei
der Ausfihrung A die Kapplage mit dem fir den Grundwerkstoff gewéhlten SchweiBzusatz
geschweif3t, dann ist ein Sicherheitsabstand e erforderlich, um ein Anschmelzen des Plattie-
rungswerkstoffes zu verhindern.
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3) SchweiBen der Plattierung

Plattierungswerkstoff

Grundwerkstoff

FertigschweiBen der Naht auf der Plattierungsseite mit einem der Plattierung artgleichen oder
héherlegierten Schwei3zusatz, der den an die Bestandigkeit der Plattierung gestellten Forderun-
gen genuigt.
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Die SchweiBpositionen nach DIN EN 287
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Die SchweiBpositionen nach DIN EN 287
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Flammeneinstellung

Fur die meisten Létarbeiten ist eine neutrale Flamme (Abbildung 1) zu verwenden, d. h. weder
Gas- noch O,-Uberschuss.

Bei Messing ist mit leichten O,-Uberschuss (Abbildung 2) zu arbeiten, um die lastigen und
geféhrlichen Zinkddmpfe zu vermeiden.

Leichtmetalle werden grundsétzlich mit starkem Acetylen-Uberschuss (Abbildung 3) gelétet.
Rostfreie Stahle werden mit ganz leichtem Acetylen-Uberschuss gelétet, um einerseits Oxidation
zu verhindern und andererseits eine Aufkohlung des Stahls zu vermeiden. Fiir Weichlote eben-
falls reduzierende Flamme verwenden (Abbildung 3).

@ Neutrale Flamme

@ Oxidierende Flamme (Sauerstoff-Uberschuss)

@ Reduzierende (weiche) Flamme (Acetylen-Uberschuss)

Durchschnittliche Flammentemperatur
von SchweiBgasen

Sauerstoff-Acetylen ca. 3200° C
Sauerstoff-Propan ca. 2500° C
Sauerstoff-Hydrogen ca.2370° C
Sauerstoff-Kohlengas ca. 2200° C

Luft-Acetylen ca. 2460° C
Luft-Kohlengas ca. 1870° C
Luft-Propan ca. 1750° C
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Hérte- und Gliihtemperaturen

°C °C
1100 1100
1000 1000
5 906 5 906
© g
2 800 g 800
5 §
= 700 = 700
600 600
500 500
0 05 1,0 1,5 2,0 0 05 1,0 1,5 2,0
C-Gehalt des Stahls Gew.-% C-Gehalt des Stahls Gew.-%
Hartetemperaturen Glihtemperaturen
der Kohlenstoffstahle der Kohlenstoffstahle
bei mittlerer StlickgroBe 1. Weichglihen
2. Normalgluhen
3. Spannungsfreigliihen
Durchmessertabelle
mm inch swg mm inch swg
0,5 1/64 25 4,0 5/32 8
0,6 23
4,8 3/16 6
0,7 1/32 22 5,0
0,8 21
6,0 1/4 4
1,0 3/64 18
1,2 6,8 17/64 2
1,5 1/16 16 8,0 5/16 (0]
1,6
10,0 25/64 4/0
2,0 5/64 14
12,0 15/32 6/0
2,4 3/32 12
2,5 15,0 19/32 -
3,0 1/8 10
3,2
3,25
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Berechnung der Streckenenergie

Die Wérmeeinbringung beim SchweiBBen wird heute allgemein als Streckenenergie, Eg, defi-
niert. Sie wird in Joule/cm ausgedriickt und nach folgender Formel berechnet:

V x A xs
Eg = ———— = Joule/cm
cm
Lichtbogenspannung inV (Volt)
SchweiB3stromstarke in A (Ampere)
Abschmelzzeit ins (Sekunden)
Ausziehldnge incm (Zentimeter)

Berechnungsbeispiel fiir das Schwei3en mit einer Handelektrode :

23 x 130 x 60
Eg = = 5125 J/cm
35

Berechnungsbeispiel fir das SchweiBen mit einer Drahtelektrode (MIG) :

34 x 310 x 60
Eg = N = 12648 J/cm
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Bescheinigung liber Werkstoffpriifungen nach EN 10 204

Im Rahmen der Abnahme von geschweiBten Bauteilen werden von unseren Auftraggebern bzw.
Uberwachenden Institutionen in steigendem MaBBe Nachweise Uiber Eigenschaften und Gltewerte
der SchweiBzusatze gefordert.

Wir geben Ihnen nachstehend einige Erlauterungen mit der Bitte, diese bei Anfragen und
Auftragen zu bertcksichtigen.

Zur Bestimmung der Ausfiihrung dieser Bescheinigungen wird bei Anfragen und Auftrdgen die
Europaische Norm EN 10 204 herangezogen. EN 10 204 legt fest, wer prifverantwortlich und
unterschriftsberechtigt ist und ob die Bescheinigungen Angaben Uber allgemeine Richtwerte oder
spezifische Priifergebnisse, bezogen auf die jeweilige Lieferung, enthalten missen.

Wir méchten ausdricklich darauf hinweisen, dass EN 10 204 nachfolgende Angaben nicht ent-
hélt und diese vom Auftraggeber mit der Warenbestellung mitgeteilt werden mussen.

PrGfumfang: z. B. Art und Anzahl der Priifungen,
Einzelelemente bei chem. Analysen

Hilfsstoffe: z.B. Artdes Schutzgases

Prifparameter: z. B. Warmenachbehandlung des Prifstiickes,
Prlftemperatur

Anforderungen : z. B. Mindestwerte fiir Dehngrenze, Zugfestigkeit,

Dehnung und Kerbschlagarbeit, Toleranzen der
chemischen Zusammensetzung

Prafaufsicht: z.B. TUV, Germanischer Lloyd, DB

Alle Bescheinigungen nach EN 10 204 sind kostenpflichtig.

Nachstehend beschreiben wir auszugsweise die fiir Schwei3zusétze (blichen Bescheinigungen:

Bescheinigung Bestitigung der Inhalt der Bescheinigung
Bescheinigung durch den

Werkszeugnis Hersteller Richtwerte aufgrund laufender
2.2 Betriebsbezeichnungen

Abnahmeprifzeugnis  von der Fertigung unabhéni-  Prifergebnisse ermittelt an der
“3.1.B” gen Sachverstandigen Lieferung der an Prifeinheiten,

(Werkstoffsachversténdiger) von denen die Lieferung ein Teil ist

Abnahmeprifzeugnis vom Besteller beauftragten Prifergebnisse ermittelt an der
“3.1.C” Sachverstandigen Lieferung oder an Prifeinheiten,
von denen die Lieferung ein Teil ist.
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Lieferaufmachung

Korbspule
505 2 8
N o«
103
DIN EN ISO 544 Drahtgewicht in kg Verpackung
BS 300 Lagenweise gespult. 7 75 ¢ 15 Umkarton
Die Spule ist aus kunststoff- | 18 «20
beschichteten Stahldraht.
Dornspule
51,5 S
(2]
103
DIN AuBen- | Dornloch- | AuBere | Mitnehmerloch Draht- Ver-
EN ISO 544 | durch- | durch- Breite | purch- | Abstand v. | 9ewicht packung
messer [ messer messer | Mittelpunkt | N K9
S 100 100 16,5 45 - - 0,7 Umkarton
S 200 200 50,5 55 10 44,5 5
S 300 300 51,5 103 10 44.4 7 75
12 ¢ 15
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Korb-Ringspule

98

190
300

DIN EN ISO 544 AuBen- | Innen- AuBere | Drahtgewicht in kg Verpackung
durch- durch- Breite
messer | messer
B 300 300 180 103 7 75 ¢ 15 Umkarton
18 « 20
Korb-Ringspule
n
e
288 8
nr=om (2]
8% =
n
g
0
a) 70
b) 100
c) 100
DIN EN ISO 544 | AuBen- Innen- AuBere Drahtgewicht in kg
durch- durch- Breite
messer messer
435 308 70 25
B 300 300 180 100 7 75 ¢ 15 ¢ 18 « 20
B 450 435 308 100 25
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Hinweise fiir die Verbindung unterschiedlicher Werkstoffe untereinander

Grauguss Spharoguss | Stahle Stahle Stéhle Nickel Kupfer Messing Neusilber Bronzen Aluminium u.
Stahlguss Stahlguss Stahlguss Nickellegie- Al-Legierungen
unlegiert niedrig- und | hochlegiert rungen (bis 3 % Mg-Geh.)
mittellegiert Al-Guss
Aluminium u. 44+57P 44+57P 48, 49, 4
Al-Legierungen
(bis 3 % Mg-Geh.)
Al-Guss
Bronzen 34N 34N 34N 34N 34,34 N 80 M, 80 Ni, 34N, 320,39 | 34N, 320,39 | 34N, 320 34N, 34, 32
8 Ko, 34 1,11 1 1,2 68 HH, 1, 2 s 8 34,80 M, 1 s , 32,34, 1 320,1,3,7
1,11 3, 3040 3, 3040 3, 3040 3, 306 3040 35, 3, 3040 35, 3, 3040 3, 3040 3040, 570
3, 3040 7 7 3040 570 570 570, 7
Neusilber 8 Ko, 34 N 84 FN, 34 N 34 N, 80 M, 34N, 80 M 80 M, 387 80 Ni, 80 M 39,34 N,387 | 34N, 34 34N,2,3
2,1, 1 1,11,2 387, 2,3, 387, 1,2 34N, 2 34 N, 68 HH 1,2, 3, 3040 387,1,8 3040, 387
3, 3040 3, 3040 3040, 7 3, 3040, 7 306 2, 306 7, 570 3040, 7,570 | 570,7
Messing 34N, 34 34N, 34 34 N, 34 34N, 34 34 N, 34 34N, 34 34N, 34 34 N, 320
1 1 1 1 1 1, 3, 3040, 387,1,3 1, 3, 3040,
3, 3040, 7 3, 3040, 7 3, 3040, 7 3, 3040, 7 3, 3040, 7 306, 570, 7 3040, 7, 570 570,7
Kupfer 8,34 N 34N, 84 FN 34 N, 68 HH 68 HH, 34 N 68 HH, 80 M 80 Ni, 80 M 39, 38, 35,
1,11 8 1,2 80 M, 34, 1 34N, 34,1 68 HH, 34 N 37, 3, 3040
3, 3040 1,11 3, 3040 2, 3, 3040, 3 1, 2,306, 3 570
3, 3040 7 570, 7 3040 3040, 570
Nickel 8,84 FN 84 FN 80 Ni, 80 M 80 Ni, 80 M 80 Ni, 80 M 80 Ni, 80 M
Nickellegierun- | 86 FN 86 FN 68 HH, 2 68 HH, 1,2 68 HH, 2 68 HH
gen 2,1, 11 2 3, 3040, 7 3, 3040 3, 3040, 3, 3040
570,7 306, 570 570
Stahl 8,84 FN 84 FN, 85 FN | 63, 65, 68 H 63, 65, 68 H 63, 630, 65, 68,
Stahlguss 86 FN 86 FN 2, 3, 3040 2, 3, 3040 68 Mo, 683 LC
1,11 1,11,2 570 306, 570 68 H, 68 HH, 2
hochlegiert 3, 3040 3, 3040 3, 306, 3040
570
Stahl 8,84 FN 84 FN, 85 FN | 62, 63, 65 62, 6020
Stahlguss 86 FN 86 FN 68 H,2 63, 630
1,2 2 3, 3040 68H,2 3
niedrig- und 3, 3040 3, 3040 570,7 3040, 570, 7
mittellegiert
Stahl 8,84 FN 84 FN,85FN | 611,613 Kb
Stahlguss 86 FN, 1, 11 86 FN, 1, 11 614 Kb, 68 H
2, 3, 3040 2, 3, 3040 2, 3, 3040
unlegiert 55D,7 55D,7 570, 7
Sphéaroguss 8, 84 FN 84 FN, 85 FN
86 FN, 1, 11 86 FN, 1, 11
2, 3, 3040 2, 3,3040, 7
55D,7
Grauguss 8,84 FN, 88 H
85 FN, 86 FN
8Ko,5D,5,1
11, 3, 304
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Zulassungsspiegel (Stand 01.04.04)

068 HH Y4 Y4 Z Y4 Z

AF 068 HH z L
A Y N 2 S R A A
A R 2 S R A N
A R 2 S R R A
A R 2 S R A N
N IR 2 ) R R B R
A R 2 S R A N
z L
(z |z | jz| | |z| |
Lz
z L
(z | {1z | lz| |
z L
z L
(z |z | jz| | |z| |
z L
A R 2 S R A N
(z | otz

2z 2z oz

1

8C

34 N

39

A 48

65

A 68

68 LC

AF 68 LC

A 68 Mo

A 68 MoLC

68 TiMo

A73G3

80 M
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Zulassungsspiegel

A 485 A R 2 S R A A
A 495 (z otz
A 495 MnZ A R 2 S R A N

zlzlz| | [ | | |
oz lzlz| [ | | |
I 2 I R T R
z | lz L
z
z L lz
oz lz]
oz lz]
z L
I e e
z
A 2133 Mn I R I T T R
A 2522 Mo z L Lz

612

614 Kb

653

683 LC

A 703

A 704

A 759

A 776

A 1817

A 1915 HST

A 1925

A 2535 Nb I T R R I A
A 3127 LC z
A 3133LC z L]
A 3444 z

(Stand 01.04.04)
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Zulassungsspiegel

UTP Bezeichnung TOV | ABS
4225
A 4225
5020 Mo
A 5020 Mo
A 6025
6170 Co
A 6170 Co
A 6202 Mo
6222 Mo
A 6222 Mo
UP 6222 Mo (Draht)
A 6225 Al
6635
6808 Mo
A 6808 Mo
6809 Mo
6824 LC
A 6824 LC
AF 6824 LC
6824 MoLC
A 6824 MoLC
7010
7015
7015 HL
7015 Mo
7200
CELSITV
A CELSIT 706 V
CHRONOS
A DUR 250
DUR 350
DUR 600
A DUR 600

N NNNNNNNNNNNNNNNNNN
N

N N NN N

N N

TOV Techn. Uberwachungsverein,
Deutschland

ABS American Bureau of Shipping

DB Deutsche Bahn

GL  Germanischer Lloyd

BV  Bureau Veritas

DB

N N NN N

GL

N

DNV

LR
VDS
Stac

(Stand 01.04.04)

BV |[DNV| C | LR |Stac|VDS

4 Y4
4 V4
4
4 z
Z
z
4 Y4
Z z

Det Norske Veritas

Controlas

Lloyd’s Register of Shipping
Verband Deutscher Sachversicherer
Stamicarbon
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Die in den Datenblattern enthaltenen Angaben (iber unsere Produkte beruhen auf sorg-
faltiger Prifung und umfangreicher Forschungsarbeit. Fur ihre Richtigkeit Gbernehmen

wir jedoch keine Haftung.

Wir empfehlen dem Verwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf ihren speziellen
Einsatz zu prifen.

Ausgabe: August 2005
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